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Zamontowanie i podhczenie nastawnika

Przy montazu nastawnika w maszynie nalgy scisle przestrzeg# zalec& zawartych w
instrukciji.

Przed przysipieniem do montas w pulpicie sterujicym ( rys.1 ), naley wycia¢ w nim
prostokitny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powintey¢ starannie wykonany, tak
aby zapewrd przyleganie na calym jego obwodzie gumowej uskczsnelu przedniego.
Ewentualne nierowriai krawedzi pozostate po eciu naley wygtadzt drobnym pilnikiem i
zabezpieczy przed korozj poprzez pomalowanie dobrej jakofarba lub lakierem.

Jeli na pulpicie nie ma wystarczgio dwo wolnej powierzchni do zamontowania
nastawnika, mina domontowa go do pulpitu w dowolnym miejscu jako dodatkowe,
niezalene uradzenie ( rys.2)

Rys.1 - monta nastawnika w pulpicie sterupcym maszyny

<

N

©

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Ramka mocujgca

D - Wkrety mocujgce ramke z panelem ( 8 szt. - 4,1 x 12 mm )
E - Pulpit sterujacy maszyny z wycietym otworem 175 x 140 mm

Rys.2 - monta nastawnika jako niezalgnego urzadzenia

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Nakretki mocujgce dtawiki PG

D - Wkrety mocujace tyt obudowy ( 6szt. - 4,1 x 12 mm )

E - Element mocujacy ( ze wzgledu na rézne typy maszyn
komplet nie zawiera tego elementu )

F - Dtawiki PG do wprowadzenia przewodéw

G - Wkrety mocujgce obudowe do wspornika lub maszyny
(4szt.4,1x 10 mm)

. H - Zaslepki wciskane w otwory srub mocujacych
www.selbit.pl | - Tyt obudowy



W przypadku montau nastawnika jako niezaleego uradzenia mana po skaczeniu
montau dokrci¢ go do konstrukcji maszyny bezpednio za pérednictwem 4 szt. Wktow
4,1x10 znajduyjcych s¢ w komplecie, lub, jdi jest taka konieczni, wykona dodatkowy
element mocugy, ktéry po dokgceniu do tytlu obudowy posty jako wspornik dystansowy (
rys.2, element E ).

Montaz elektryczny

A UWAGA !

Ze wzgkdu na mazliwosé porazenia pradem elektrycznym wszystkie
podtgczenia nalay wykonywa¢é tylko przy odtaczonym catkowicie zasilaniu
maszyny. Najlepiej w tym celu wyaczyé gtdwny wytacznik maszyny !l

Wszystkie pohczenia powinny by wykonane przewodami elektrycznymi w podwaojnej
izolacji przeznaczonymi dla urzdzea sterujacych zasilanych =z sieci prdu

przemiennego 230V. Przewody wchoeze do obudowy powinny by okragte osrednicy

dostosowanej do dtawikéw zamontowanych w tyle obuawy. Koncowki przewoddéw
powinny zosta& oczyszczone i wypogane w kaicowki tulejowe lub pocynowane przed
dokreceniem. Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjpepracy nastawnika w
przysziosci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy niezy dokiadnie wykonat

czynndaici pofaczeniowe zgodnie z poaszymi punktami, niewtasciwe podhczenie mae

powodowa zakidcenia w pracy nastawnika utrudniapce jego dziatanie.

krancowe a styczniki posuwu powinny b§ zabezpieczone przed zatzeniem

iﬂj Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki
obydwu naraz !l.

Montaz transformatora zasilajacego TSS-8/24

W szafce zasilape] maszyny naley zamocowad znajdujcy sk w zestawie transformator
230/24V (TSS-8/24).

Mocowanie transformatora przewidziane jest na typemyre mocupca TSS-35, stosowan
powszechnie w maszynach elektrycznych. Miejsceamorowanie transformatora powinno
by¢ tak wybrane aby znajdowat esion maksymalnie daleko od innych elementéw
elektrycznych ( przemienniki egtotliwosci, styczniki, inne transformatory ), jest to ine ze
wzgledu na maliwos¢ przenikania zaktodeelektromagnetycznych poprzez transformator do
uktadu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jaRBRI 230V naley podhczy¢ przewody
ktorymi doprowadzone dolzie napicie zasilajce transformator 230V.Do zasilania
transformatora nalezy wybra¢ ta faze instalacji elektrycznej maszyny do ktorej nie g
podtaczone cewki stycznikow i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowad# nalezy jak najdalej od innych przewodéw
znajdujacych se w szafce.

Do zaciskow transformatora oznaczonych j&lEC 24V nalezy podhczy¢ przewody ktorymi
zasilana bdzie ptyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jakpnaypadku poprzedniego
pofaczenia nalgy poprowadzi¢ je jak najdalej od pozostatych przewodéw maszyny, w tym
rowniez przewodow 230V, ktorymi zasilany jest transformator. Dhégo przewodu
zasilapcego (24V ) nalery dobra do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie nastawni

www.selbit.pl 3



Przewody od zaciskOWSEC 24V transformatora naky w trakcie montau koncowego
podhczy¢ do zaciskdw na ptycie nastawnika oznaczonych RARGR.

Montaz kondensatoréw przeciwzakiéceniowych ( CPZ)

Kondensatory przeciwzaktéceniow€PZ (WX1P 224M 440V) znajdujce s¢ w zestawie
zapobiegaj nadmiernej emisji zakloéeelektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracy
stycznikow elektrycznych zamontowanych w maszyRi@widtowe ich zamontowanie jest
bardzo wane dla poprawnej pracy nastawnika.

Kondensatory CPZ powinny zosétpolczone rownolegle do cewek stycznikéw stgeych
posuwem gora — doét i prawo - lewo,zklej z glowic maszyny (H1,H2), zgodnie z rysunkiem
ponie;.

S1 S2 S3 S4

cPZ1 / \ CPZ 2 ,‘ “ CPZ3 ‘ CPz4 /
A2 '* A2 T A2 T A2 T

Sp2 Sp1 Sp4 Sp3

S S R A
P I [

CPZ1-4 kondensatory WX1P 224M 440V
S1, S2, S3, S4 - cewki stycznikow zataczajacych ruch gtowic H1 i H2

Montaz enkodera liniowego magnetycznego MSK-320 i¢eny magnetycznej MB-3200

Tasma magnetyczna pomiarowa skilada sidwu czsci wyposaonych w samoprzylepn
warstwe.

Pierwsza grubsza ¢& naklejana jest jako pierwsza na gtadidwm i prosta powierzchngi(
po uprzednim doktadnym oczyszczeniu i odttuszczenny wyciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu nalgy odbezpiecz§ tylko czs¢ tasmy chronacej powlolke z klejem a
nastpnie przykle¢ pierwszy odcinek zaczyrg od gory. Naspnie stopniowo odbezpieaza
foli¢ z dalszej czsci rownoczeénie klepc tasme do podiga.

Przy naklejaniu do dociskania tma wy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. BKale
uwaznie nakleja tasme tak aby nie powstaty wybrzuszenia i ab§nta byta naklejonadwno
w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej ¢xi naklejamy na ni zabezpieczaga tasme
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stalowg zachowuwjc zalecenia takie jak w przypadku pierwszego kigjerObie tamy
powinny by réwno naklejone jedna na deugSensorMSK 320 z kablem powinien ky
zamontowany naieruchomej cz¢éci maszyny ( wzgldem sterownika ) aby nie powstawaty
ruchy przewodu mage go uszkodzi W przypadku montowania sensora jako
ruchomego naley jego przewod zabezpiecadyw ruchomych szynach zapobiegagrych
jego niekontrolowanym zagnieceniom.

Sensor naley przykrci¢c dwoma srubami przechodgrymi przez obudow tak aby byt
prowadzony nad §ma w odlegtéci 1 do 1,5 mm ! rdwnolegle do niej .

Przy prowadzeniu przewodu od sensora naky zwroci¢ uwage aby byt on maksymalnie
oddalony od innych przewoddw i uradzen elektrycznych. Tasma ponad ktora porusza
sie sensor nie mae by zblizana przed montaem, w trakcie jak i po nim dozrodet pola
magnetycznego ( magnesy trwate, elektromagnesy )ggrozba jej uszkodzenia !

Co jakg czas powierzchnia ¢my powinna by oczyszczona z kurzu i brudu ¢kka szczotk.
Nie naley uderzé w tasme lub sensor. Sensor musidygamontowany naklejkz napisem
SCALE SIDE w strorg taSmy magnetycznej.

Sensor i tdma powinny by¢é zamontowane w taki sposéb aby podczas catego ruchu
roboczego gtowicy sensor MSK-320 na catej swej diogei pozostawat w zasigu
znajdujacej sie pod nim tasmy magnetycznej

Nalezy szczegoOla uwage zwrocié na stabilnd¢ montazu sensora i t&my, tak aby w
czasie pracy nie dochodzito do drgatych elementdw.

Sposdb montowania sensora magnetycznego §iay

Tasma MB 3200

Sensor MSK 320

Odlegtos¢ sensora
od tasmy

EEE—
2 o 0.5-1,5 mm |

MB-3200 \ MSK-320
I

Odlegtos¢ sensora od tasmy magnetycznej.

/>V§13t. \ ’ < 3 st.

[@) (@)
MB-3200 \ MSK-340

T

=

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

~\ < 3 st.
MSK-320 —
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Podlaczenie sensorow magnetycznych MSK-320 do ptyty nasinika.

Sensory magnetyczne ruchu poziomego i pionowegoezyapodhczye w sposob

przedstawiony na rysunku paaj.

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika zmookaza si¢ konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego Ilub obu sensoréw, dokonujemy jgopdnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamiamiejscami przewodowpomaranczowego i czerwonego
sensora.

: —
SENSOR RUCHU POMARANCZOWY

PIONOWEGO

LOdNT
Z-91-8|z-9¥ 1-4

CZERWONY ——»

. N

POMARANCZOWY —>| | 5

SENSOR RUCHU z )

POZIOMEGO CZERWONY .| & E

JEN— 75 Z

ZASILANIE CZARNY 1 5 =
ZASILANIE BRAZOWY 1
SENSOROW BRAZOWY 2

'|-Z\

Podtaczenie sensorow MSK — 320 doggtz ANTD-03

A Uwaga !! niewtaciwe podhczenie przewoddéw spowoduje powae uszkodzenie
enkodera !!

Podiaczenie przewodow steruacych stycznikami

Przyciski sterujce posuwem gtowicy do dotu, do gory, w prawo i lewoktdére wyposzona
jest fabrycznie maszyna powinny dtypu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwéera
swoje styki przy naénicciu a rozwieré po puszczeniu przycisku).

Do przyciskbw na pulpicie maszyny, stemych posuwem glowicy natg dolaczye
przewod zawierapy cztery pary kabli w podwojnej adgtej izolacji, o takiejsrednicy aby
mozliwe byto przetaenie go poprzez wkszy dtawik w tylnej czsci obudowy nastawnika.
Dwie pary przewoddéwatzymy rownolegle do zaciskow przyciskow posuw godat, dwie
pozostate analogiczniadzymy do zaciskdw przyciskdw posuw prawo i lewomidad
nalezy o zat@eniu montaowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniunkdowek. Przewody
powinny r&ni¢ sig kolorami co utatwi péniejsze, wiaciwe podhczenie do odpowiednich
zaciskdw na ptycie nastawnik&rzewody prowadzimy z dala od innych przewodow
elektrycznych i doprowadzamy w miejsce gdzie zamootvany bedzie pulpit nastawnika.

Maszyna w ktérej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki krancowe

glowicy a styczniki posuwu goéra - dot powinny b§ zabezpieczone przed za¢zeniem
obydwu naraz !l.
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Przewody zalczapce styczniki podiczamy zgodnie z rysunkiem paasj.

Ztacza ANTD-03 ‘ W-1 sterowanie ruchu

w lewo
| T <
-1 JN—Z -3 } -4 ’ W-2 sterowanie ruchu
A 'Y A A A Y w prawo
W-3 sterowanie ruchu
w gore
$0 08 60 O @0 O¢ @0 O® \N-4 sterowanie ruchu
I I I I do
PL| |PP| |PG| |PD s
v A Yy v v 5

PL, PP, PG, PD - przyciski
Styczniki maszyny sterowania recznego maszyny

Sposob podjczenie sterowania stycznikami

Po wykonaniu wszystkich pgdzer mazna przysipi¢ do skecenia obudowy nastawnika.
Przed wiaeniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpéiesy sprawdzé czy gumowa
uszczelka znajdujeswv przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie panddst to wane ze
wzgledu na zapewnienie odpowiedniej szczétmgolaczenia i zapobiega przedostawaniy si
zanieczyszczedo wrgtrza obudowy.

Po wiazeniu panelu w tyla czs$¢ obudowy skecamy go sz&ioma wketami 4,1x12
znajdupcymi sk w komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem wasgta i dokeceniem
go do maszyny zalecane jest sprawdzenie popraivdaiatania wedtug opisu z naphego
punktu " pierwsze uruchomienie nastawnika". Po upewnieniu gi ze nastawnik jest
prawidtowo podiczony i dziata wedtug opisu, miea wcisnaé zalepki zabezpieczage w
otwory prowadzcesruby, i dokeci¢ nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogi¢gak powyej, jedyry roznica
jest toze panel przedni dokcany jest od tylu plastikoyvramky poprzez blach obudowy
pulpitu.

Po skeceniu delikatnie naggamy przewody wychodze z dtawikéw PG, aby usu ich
niepotrzebny nadmiar z witiza obudowy (nie naky mocno cigna¢ za przewody aby nie
uszkodzt ich podhczer do zaciskdw nastawnika )., a rgmstie dokeci¢ zewretrzne naketki
diawikow PG, uszczelnigge miejsca wprowadzenia przewodow.

Teraz, w przypadku monta jako niezalegne uradzenie mana dokeci¢ catgs¢ do maszyny
lub wspornika, za pomaaczterech wkgtéw 4,1x10, wkecajac je w cztery, przeznaczone do
tego celu otwory w tylnej egci obudowy nastawnika.

Pierwsze uruchomienie

Nastawnik posiada wielopoziomowe menu dpse po nacéhieciu klawisza
»MENU/EXIT ".

Po wefciu w menu udywajac klawiszy opisanyctstrzatka do gory i strzatka do dotu
mozemy wybr& kolejne menu( opis menu ktére jest w danej chwili aktywne jest
widoczny na ciemnym tle).

Aby wejs¢ w nastpne menu ( wybrane i pédietlone na ciemnym tle ), natg uzy¢

klawisza opisanegstrzatka w prawo. Cofanie st do poprzedniego menu uzyskujemy przy
pomocy klawisza opisanegtrzatka w lewo, w kazdym momencie maemy wyg¢

catkowicie z menu naciska klawisz MENU/EXIT ”.

www.selbit.pl 7
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Po whczeniu zasilania naty sprawdzt czy na nastawniku wéwietlone zostaniedogo
nastawnika. Ji nie, trzeba sprawdegi poprawné¢ pofaczen transformatoralSS 8/241i
ponowit proke.

Sprawdzenie dzielnika we§cioweqo.

W zaleznosci od tego z jakim enkoderem wspotpracuje nastawalky wpisat odpowiedmn
wartas¢ dzielnika wejciowego.

W przypadku enkoderow liniowychSK-320 wspétpracujcych z tdama magnetycza MB-

3200wartas¢ dzielnika wejciowego wynosb !.

Aby sprawdz¢ lub ustawé wartas¢ dzielnika naley wejs¢ w menu (nacisgg klawisz
»MENU/EXIT "), w , menu gtéwnyni wybra¢ kolejno ,SERWIS”, ,,DZIELNIK ”.

Zmiana wartéci dzielnika maliwa jest po podaniu 3 cyfrowego kodu dgmi fabrycznie
ustalonego na23

Po sprawdzeniu lub ewentualnej zmianie dzielnikazmaozatwierdzi zmiarg naciskajc
klawisz ENTER/START” lub wyjs¢ z menu jéli nie chcemy zapisazmian.

Wartos¢ dzielnika jest wpisywana tylko raz przy uruchamianu nastawnika, nie ma
potrzeby pdiniejszej ingerencji w ten nastaw, chybaze istnieje podejrzenie
rozkalibrowania nastawnika na przyktad po przepiciu w instalacji elektrycznej itp.

Sprawdzenie rzazu pit wpisanego do pamci nastawnika

Aby wpis& lub sprawdzi wartc¢ rzazu nalgy wejs¢ w menu, w menu gtéwnyni’ wybra¢
kolejno ,ustawienid, ,rzaz pity” i wybra¢ odpowiedm pit¢ ( ,pita pozioma’ lub , pita
pionowa”).

Pamgta¢ naley o tym ze warté¢ rzazu ma wptyw na doktadéd dziatania nastawnika,
naleey mazliwie doktadnie zmierz§ rzaz jaki posiadajpity. Wpisywanie rzazu odbywa sg
z doktadnascia do jednej dziesatej milimetra ! .

Po sprawdzeniu lub wpisaniu rzazu pit ktégeugywane aktualnie w traku nadg zatwierdzé
zmiarg klawiszem ENTER/START” lub wyjs¢ z menu jéli nie chcemy zapisazmian.

Sprawdzenie poprawndci podiaczenia nastawnika

Aby sprawdzé poprawné¢ polaczen sterowania stycznikami ruchu nzyeprzeprowadzi
test kierunku.

Aby go wykon& nalezy wejs¢ w menu a naspnie w ,menu gtéwnyni wybra¢ kolejno
»Serwis’, , test kierunku”.

Po wefciu w menu testu na wwietlaczu widocznessdwa liczniki z wartécia 500.

Licznik po lewej stronie odpowiada ruchowi viewo i w prawo, licznik po prawej stronie
odpowiada ruchowi wWgore i w dot.

Teraz wywajac klawiszy opisanyclstrzatkami nalezy kolejno sprawdzi poprawné¢ ruchu
wedtug poniszego opisu:

Test ruchu prawo-lewo

Po nadnigciu klawisza zestrzatka w lewo glowica maszyny powinna rozpegzruch w
lewo a po nadinigciu klawisza zestrzatka w prawo gtowica maszyny powinna rozpagz
ruch wprawo.

Test ruchu géra-dot

Po nadinicciu klawisza zestrzatka w dot glowica maszyny powinna rozpagzruch wdét a
po nac$nieciu klawisza zestrzatkg w gore gtowica maszyny powinna rozpagzruch wgore

www.selbit.pl 9



Jesli naciskane klawisze nie wywotug poprawnego ruchu nalagy sprawdzi¢ poprawnosé
potaczer wyjsé¢ sterujacych W1-W4 nastawnika i ich pojczenie do odpowiednich
stycznikow.

Test kierunku liczenia poziomego

Po nadinigciu klawisza zestrzatka w lewo wartas¢ licznika widocznego pdewej stronie
wyswietlacza powinnamaleé, a po nadnigciu klawisza zestrzatka w prawo wartaé
licznika widocznego ptewej stronie wywietlacza powinn@aosnaé.

Test kierunku liczenia pionowego

Po nadnieciu klawisza zestrzatka w dot wartas¢ licznika widocznego pgrawej stronie
wyswietlacza powinnanale¢, a po nadinigciu klawisza zestrzatka w gore warta¢ licznika
widocznego pgrawej stronie wygwietlacza powinnaosnag¢.

Jesli test ruchu poziomego lub pionowego wykazuje nigpwidiowy kierunek

liczenia, nalery po wylaczeniu zasilania, zamieré miejscami przewody czerwony i

pomaranczowy sensora MSK-320 ( wkxriwego dla ruchu w ktorym wystpit
nieprawidtowy kierunek liczenia), podiagczone do zicz INPUT na plycie nastawnika.
Test kierunku wykonywany jest tylko po zamontowaniunastawnika, przy pierwszym
uruchomieniu, nie ma potrzeby dokonyw& go ponownie w trakcie dalszej eksploataciji.

J&li kierunki ruchu i liczenia s juz poprawne mgzemy wyg¢ z menu testu kierunku,
pamktajac aby ustawd wiasciwa, rzeczywisi wysokaé licznika wysokdci od poziomu toru,
zgodnie z odpowiednim opisem paej.

Zaprogramowanie rzeczywistej wysokéci od poziomu toru

Nastawnik posiada licznik wskazagoy rzeczywisi wysoka¢ pity od poziomu toru maszyny.
Aby nastawnik dziatat poprawnie nalery dbaé¢ o to aby wartasé wysokasci wyswietlana w
nastawniku byta zgodna z rzeczywist (realng) wysokascia na jakiej fizycznie znajduje
sie pita w maszynie.

Aby zmient ( ustawé ) wartags¢ wyswietlanej wysokéci nalezy wejs¢ w menu a nagpnie
wybra¢ w menu gtbwnym kolejno, ustawienid , ,ustaw wysoka&é”. Teraz naley
doktadnie sprawdzina jakiejrzeczywistej wysokaci znajduje si pita ( ha przyktad przy
pomocy miarki mechanicznej w ktpwyposaona jest maszyna) a ngshie wpisé ta
wartas¢ i zatwierdzé przy pomocy klawiszaENTER/START ™.

Zalecana jest kontrola zgodnéci wysokdci wyswietlanej i rzeczywistej
kazdorazowo przed rozpocgciem pracy na maszynie.

Autokalibracja nastawnika

Kazda maszyna posiada peyumechanicza bezwtadné¢ ruchu zalena od wielu czynnikow,
takich jak temperatura zewtnzna, opory wiasne po posmarowaniu prowadnic itp.

Aby zapewnt maksymalnie doktadne ustawianie wymiarow naleodpowiednio

czgsto dokonywa autokalibracji nastawnika.

Zalecane jest dokonania autokalibracji przynajmniej jeden raz w tygodniu i
kazdorazowo po smarowaniu elementdw mechanicznych odg@dzialnych za posuw
gtowic maszyny.
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Aby przeprowad@ autokalibragi naleey wejs¢ w menu a nagpnie w ,menu gtéwnyni
wybrat kolejno ,ustawienid’, ,, autokalibracja”.

Teraz naley ustawt obie pity w potaeniusrodkowym i po upewnieniu gize uruchomienie
funkcji nie stanowi zagrenia dla innych oséb miemy rozpoca¢ autokalibrag naciskajc
klawisz ,ENTER/START".

W trakcie autokalibracji nastawnik wykonuje kolejnachy gtowic maszyny wévietlajac
pasek pospu i zmierzone wspoétczynniki korekcji kolejno dlazkego z ruchow.

Po poprawnym zakmzeniu autokalibracji nastawnik wietla napis potwierdzagy
zakaczenie funkcji.

Wybor j ezyka menu

Nastawnik posiada nibwos$¢ zmiany gzyka wywietlanego menu. Aby dokotamiany
jezyka naley wejs¢ w menu a nagpnie w ,menu gtownyni wybra¢ kolejno, ,serwis’
,'jezyk/languagé€ i wersje jezykowa. Po zmianiegzyka zatwierdzamyajnaciskagc klawisz
~ENTER/START".

Eksploatacja nastawnika ANTD-03

Nastawnik ANTD-03 wyposany jest w graficzny w§wietlacz LCD na ktorym
uwidocznione s wykonywane przez nastawnik funkcje i wprowadzaastawy.

Symbole dodatkowe 4 Wartosé wysokosel
wykonywanych funkcji pity od poziomu toru
= /
WYSOKOSC 257 A
OpIS okna gk')wn ego Wartos¢ nastawu POZIOMY ] —f— Warlo$é nastawu
do wykonania w _w.—y 28 do wykonania w
ruchu pionowym — ruchu poziomym
% E}Iil.l: I ANTD-03 ) .
S1aerentas Klawisz wywolania
i ukladania programu
p—— pamigciowego
WYSOKOSCE 257 PROGRAM
. A N POZIOMY | 48] " "
Klawisz zatwierdzenia PloNOWY 28 Klaw1sz wywolania
punktu powrotnego pit kit programu manualnego

\@ M\Klawisz startu ruchu

213 powrotnego pit

Klawisze wyboru
kierunku ruchu

Klawisz wejscia
i wyjscia z menu

Klawisz zmiany aktywnego nastawu (H/V) Klawisz startu dojazdu na pozycje

Opis funkcji klawiszy nastawnika ANTD-03
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Aby zmient nastaw grubii ciecia naley uzywajac klawisza SIZE H-V” zaznaczy ktory
nastaw ma by zmieniony ( aktywny nastaw jest widoczny na zacienionym poly, a
nastpnie wprowadzi potrzebny wymiar zywajac klawiatury numerycznej. Nastaw naje
wprowadzé bez zlydnej zwioki pomédzy poszczegdlnymi cyframi nastawu w przypadku
nastawu wielocyfrowego.

Wybrany nastaw jest aktywny do czasu wybrania drugggo, przeciwnego nastawu.

Automatyczne pozycjonowanie w trybie pojedynczeqga¢cia

Aby wykona ruch automatyczny natg wybrat zadany kierunek iywajac klawiszy z
symbolami strzateka nastpnie klawisza ENTER/START” lub ,RETURN”, w zaleznosci
od kierunku w jakim ma odlgysi¢ ruch.

Przy uzyciu nastawnika mazliwe jest wykonanie nasgpujacych sekwencji ruchu:

* - Ruch do dotuna odlegté¢ okreslona nastawem pionowym
( strzatka w dot plus START).
* - Ruch w prawo na odlegté¢ okreslona nastawem poziomym
( strzatka w prawo plus START).
» - Jednoczesny ruch do dotu i w prawma odlegtéc okreslona obydwoma
nastawami trzatka w dot plus strzatka w prawo plus START).
* - Ruch do gory na odlegté okreslona nastawem pionowym
( strzatka do goéry plus START).
- Ruch w lewona odlegté¢ okreslona nastawem poziomym
( strzatka w lewo plus START).
* - Ruch powrotny w poziomie na wczmiej ustalony punkt referencyjny
( strzatka w lewo plus RETURN).
* - Ruch powrotny w poziomie na wcziej ustalony punkt referencyjny z
jednoczesnymuchem do dotuna odlegtéé okreslona nastawem pionowym
( strzatka w lewo plus strzatka w dot plus RETURN).
* - Ruch powrotny pionowy i poziomyna wczéniej ustalony punkt referencyjny
(strzatka w gore plus strzatka w lewo plus RETURN)

Nastawnik posiada pagé punktu referencyjnego ustalonego przez ohkisiwgdowolnym
miejscu znajdujcym sk w zakresie ruchu gtowicy poziomej. Po wybraniu ktunna ktéry
ma by dokonywany powr6t gtowicy poziomej naje krétko nacisa¢ klawisz ,MEMO
RETURN”. Po zatwierdzeniu punktu jest on aktywnyw{doczny jest jego symbol na
wyswietlaczu ), do czasu zmiany na innjo wylaczeniu zasilania punkt referencyjny jest
kasowany i nie jest maliwe jego uzycie bez wczéniejszego zatwierdzenia.

Programy ciecia

Nastawnik ANTD-03 umgiwia rozmierzenie obrabianego materiatu od poziotouu
maszyny w gay.

1 - Manual program.

Aby skorzysta z funkcji rozmierzania podnosimy glowiz pita do goéry, na pocikowsa
lini¢ ciecia materiatu a naginie krétko naciskamy klawisz ,MANUAL PROGRAM".

www.selbit.pl 12



Nastawnik wchodzi w tryb rozmierzania $wjietlajac u gory napis ,manual program”,
ponizej napisu (opis — ,ZOSTAJE"), widoczny jest aktualmazliwy do cigcia wymiar
(wymiar ten uzaleniony jest od wysok&i na jakiej aktualnie znajdujeespita gtowicy
pionowej) a na dole wéyvietlony jest numer aktualnej pozycji (P-) i jej mar.

Mozemy teraz wpisapierwszy wymiar od poziomu toru na pozycji P-lastpnie wywajac
klawisza z symbolem strzatki w gormient pozycg na wyzsz i wpisa kolejne wymiary.
Podczas wpisywania kolejnych wymiaréw nastawnikiczlal i wywietla na bieaco
pozostaty wymiar do wysokoi pity.

Gdy suma wpisanych wymiaréw przekroczy wysgkioa jakiej znajduje sipita nastawnik w
miejscu napisu ,ZOSTAJE” wiyietla poziome kreski a pole cyfry obok $wietlane jest
naprzemiennie na ciemnym i jasnym tle.

Mozemy teraz :

- naciskajc krotko klawisz ,ENTER START” ustawipite na wysokéci ostatniej pozycji

- zmient wymiar ostatniej pozycji

- zmient numer pozycji na uszy

- podnig¢ manualnie gtowi¢ z pita wyzej

Gdy uzyskamy jg wymagan liczbe pozycji ma@zemy zatwierdzi program do &icia.
Zatwierdzenie programu odbywagspoprzez krotkie nagmiccie klawisza ,MANUAL
PROGRAM".

Zatwierdzenie programu mlwe jest tylko wéwczas gdy wcgeiej uzyty zostat klawisz
,ENTER START” i pita zostala przez nastawnik ustama na wiéciwe] pozycji co
nastawnik potwierdza vgyietlajac napis ,Pozycja gotowa — néeij manual program”.
Proba zatwierdzenia programu bez poprzednieggcia klawisza ,ENTER START”
powoduje wywietlenie komunikatu ,Naénij Start”.

Po zatwierdzeniu programu nastawnikswietla napis ,Program zapisany”

Mozemy teraz rozpo@z proces cgicia analogicznie jak przy iu w trybie manualnym.

W trybie ckcia programowego pozygjpity pionowej wyznacza automatycznie kolejny
numer pozycji programu, natomiast wymiar o jaki praemigci¢ si¢ pita pozioma wybiera
operator maszyny, wymiar ten widoczny jest na dgtéwietlacza opisany jako ,poziomy”.

W trybie programowym mozliwe s3 nastpujace sekwencje ruchu:

e - Ruch do dotuna odlegté¢ okreslona wymiarem aktualnie widocznej pozycji.
( strzatka w dét plus START).
» - Jednoczesny ruch do dotu i w prawma odlegté¢ wymiarem aktualnie widocznej
pozycji programowej i wymiarem poziomym wpisangraez operatora.
( strzatka w dét plus strzatka w prawo plus START).
* - Ruch w lewona odlegté¢ okreslona nastawem poziomym
( strzatka w lewo plus START).
* - Ruch w prawo na odlegté¢ okreslona nastawem poziomym
( strzatka w prawo plus START).

Po osagnicciu pozycji numer 1 wwietlony zostaje napis ,Koniec programu” i nie jest

mozliwy dalszy ruch do dotu, nidiwe do wykonania pozostayuchy w lewo i prawo.
Aby wyjs¢ z trybu programowego nalg nacisa¢ krotko klawisz ,MENU EXIT".
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2 - Memory program.

Nastawnik ANTD-03 posiada mlwos¢ utozenia i zapisania indywidualnego programu
ciecia ktory mana w dowolnym momencie wywdata paméci.

Aby utozy¢ indywidualny program ecianaciskamy i przytrzymujemy ok. 3 sklawisz
-MEMORY PROGRAM".

Nastawnik wchodzi w tryb ukfadania programu, u gé@rgioczny jest napis ,memory
program” a na dole aktualny numer i wymiar pozycji.

Teraz wpisujemy wszystkie potrzebne pozycigiai i ich wymiary, analogicznie jak w
programie manualnymzywajac klawiszy ze strzatkami i klawiatury numerycznej.
Po wpisaniu ostatniej, potrzebnej pozycji naciskamidgko klawisz ,MEMORY
PROGRAM?". Nastawnik potwierdza zapisanie progranydwietlajac napis ,program
zapisany” i wychodzi automatycznie z trybu uktadamiogramu.

Aby skorzysté z utazonego wczéniej programu nabey podobnie jak w przypadkgeznego
programu (manual program) podsdegtowicg z pita na pocatkowa linig cigcia a nasipnie
krétko nacisn¢ klawisz ,MEMORY PROGRAM”.

Po wefciu w program pamtciowy (memory program) nastawnik automatycznigwigtla
obliczors, ostatna mazliwa do wykonania pozyejw stosunku do pozycji na jakiej znajduje
sig pita.

Pozostate czynrici w programie ,memory program?gakie same jak w programie ,manual
program”.

Zalecenia eksploatacyjne

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametr@giacizalecane jest przeprowadzenie
procedury autokalibracji przynajmnidyva razy w tygodniu, zgodnie z opisem zawartym w
punkcie :Autokalibracja nastawnika.

Uwaga !, Temperatura pracy nastawnika wynosi od -1do +45 st.C

Przed rozpoczciem pracy nalery sprawdzi¢ czy wymiar wysokdci pity wyswietlany na
ANTD-03 jest zgodny z wymiarem pokazywanym przez nodaniczmg miark ¢ maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozhigosci nalezy wpisa poprawny wymiar do nastawnika
zgodnie z opisem w punkci&Zaprogramowanie rzeczywistej wysok&ci od poziomu toru.

Nie nalezy naciskat klawiatury nastawnika za pomo@ twardych przedmiotow lub zbyt
mochno, mae to spowodowa jej nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczen@na stosowa popularnesrodki
czyszcace, pamgtajac 0 tym aby nie naciskazbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt
mocne naciskanie klawiszy m® spowodowa ich uszkodzenie i w konsekwenciji
koniecznd¢ wymiany catej klawiatury.

Nastawnik nie powinien by narazony na bezpdrednie zamoknkcie, zalanie wod lub
innymi ptynami.
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W przypadku niemoznosci wykonania okreslonego ruchu 2z przyczyn

niezaleznych od nastawnika ( zadziatanie wycznika krancowego, uszkodzenie

enkodera lub przylaczy sterujacych ), nastawnik wstrzymuje ruch wywietlajac
odpowiednie komunikaty informacyjne.

Komunikaty o btedach i przyczyny ich wywietlenia

Rodzaj komunikatu Przyczyny wystpienia
Punkt referencyjny nie zapisany Préba wykonania ruchu powrotnego bez
wczeniejszego zapisania punktu
referencyjnego.
Uwaga brak impulséw, ruch zatrzymany | Zadziatat wyhcznik kraicowy ruchu
Nacisnij enter, reset nastawnika gtowicy.

Przerwa w peiczeniach sensora MSK-320.
Uszkodzony sensor MSK-320.
Niewtasciwy dzielnik wefciowy.

Uwaga kalibracja nieudana Zadziatat wyhcznik kraicowy ruchu
Nacisnij enter, reset nastawnika gtowicy.

Przerwa w paiczeniach sensora MSK-320.
Uszkodzony sensor MSK-320.
Niewtasciwy dzielnik wefciowy.

Uwaga kierunek niepoprawny Préba wykonania sprzecznego polecenia
ruchu (np. polecenie ruchu do gory i do dofu
jednoczénie ).

Wpis niepoprawny Wpisywana wart&t dzielnika lub rzazu pity

nie mi&ci sic w dopuszczalnym przedziale.
Uwaga ustaw wysok& gtowicy Rozkalibrowany licznik wysol&zi pionowe;.
Uwaga nastaw vert. Za day Nastaw ruchu w pionie zbyt édyw stosunku

do rzeczywistej wysoki pity nad torem.

Zgodnosé EMC

Nastawnik ANTD-03 odpowiada obogziujacym w tym zakresie normom dotygzymi
zgodndci elektromagnetycznej ( EMC).

Nastawnik ANTD-03 powinien ky instalowany i konfigurowany zgodnie z normami
europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za dostesmie uradzenia, § instalatorzy
systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktorzyzmprzestrzegadyrektywy EMC.
Nastawnik ANTD-03 musi byrozwaony jako element sktadowy, nie jest to maszyna ani
urzadzenie gotowe dozycia, zgodnie z dyrektywami europejskimi ( dyrekiymaszynow i
dyrektywa kompatybilndci elektromagnetycznej ). Za spetnienie tych steashdla jest
odpowiedzialny aytkownik koacowy montugcy nastawnik ANTD-03.

Produkt i wyposzenie opisane w tej dokumentacji mogy¢ zmieniane i modyfikowane
wielokrotnie, zaréwno z technicznego punktu widaepak i sposobu obstugi.

Opis ich nie mge by w zaden sposob traktowany jako kontrakt.
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