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Zamontowanie i podlaczenie nastawnika

Przy montazu nastawnika w maszynie nalezy SciSle przestrzegac zalecen zawartych w
instrukcji.

Przed przystgpieniem do montazu w pulpicie sterujagcym ( rys.l ), nalezy wycia¢ w nim
prostokatny otwér o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powinien by¢ starannie wykonany, tak
aby zapewni¢ przyleganie na calym jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedniego.
Ewentualne nieréwnosci krawgdzi pozostale po cigciu nalezy wygladzi¢ drobnym pilnikiem 1
zabezpieczy¢ przed korozjg poprzez pomalowanie dobrej jakosci farbg lub lakierem.

Jesli na pulpicie nie ma wystarczajaco duzo wolnej powierzchni do zamontowania nastawnika,
mozna domontowac¢ go do pulpitu w dowolnym miejscu jako dodatkowe, niezalezne urzadzenie

(rys.2)

Rys.1 - montaz nastawnika w pulpicie sterujacym maszyny

A - Panel przedni z ptyta elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Ramka mocujaca

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

Rys.2 - montaz nastawnika jako niezaleznego urzadzenia

A - Panel przedni z ptyta elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Nakretki mocujace 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 mocujace obudowe do wspornika lub maszyny
www.selbit.pl (4szt.4,1x10mm)

H - Zaslepki wciskane w otwory $rub mocujacych

| - Tyt obudowy



W przypadku montazu nastawnika jako niezaleznego urzadzenia mozna po skonczeniu
montazu dokreci¢ go do konstrukcji maszyny bezposrednio za posrednictwem 4 szt. Wkretow
4,1x10 znajdujacych si¢ w komplecie, lub, jesli jest taka konieczno$¢, wykona¢ dodatkowy
element mocujacy, ktory po dokrgceniu do tytu obudowy postuzy jako wspornik dystansowy (
rys.2, element E ).

Montaz elektryczny

A UWAGA !

Ze wzgledu na mozliwos¢ porazenia pradem elektrycznym wszystkie
podlaczenia nalezy wykonywac tylko przy odlaczonym calkowicie zasilaniu
maszyny. Najlepiej w tym celu wylaczy¢ glowny wylacznik maszyny !!.

Wszystkie polaczenia powinny by¢ wykonane przewodami elektrycznymi w podwadjnej
izolacji przeznaczonymi dla urzadzen sterujacych zasilanych z sieci pradu przemiennego
230V. Przewody wchodzace do obudowy powinny by¢ okragle o Srednicy dostosowanej
do dlawikow zamontowanych w tyle obudowy. Koncéwki przewodéw powinny zostaé
oczyszczone i wyposazone w koncowki tulejowe lub pocynowane przed dokreceniem. Ma
to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjnej pracy nastawnika w przyszloSci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy nalezy dokladnie wykona¢é czynnosci
polaczeniowe zgodnie z ponizszymi punktami, niewlasciwe podlaczenie moze powodowa¢é
zaklocenia w pracy nastawnika utrudniajace jego dzialanie.

krancowe a styczniki posuwu powinny by¢ zabezpieczone przed zalaczeniem

‘ Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiada¢ sprawne wylaczniki
obydwu na raz !l

Montaz transformatora zasilajacegso TSS-8/24

W szafce zasilajgcej maszyny nalezy zamocowaé znajdujacy si¢ w zestawie transformator
230/24V (TSS-8/24).

Mocowanie transformatora przewidziane jest na typowa szyn¢ mocujacg TSS-35, stosowang
powszechnie w maszynach elektrycznych. Miejsce na zamocowanie transformatora powinno
by¢ tak wybrane aby znajdowat si¢ on maksymalnie daleko od innych elementdéw elektrycznych
( przemienniki czgstotliwos$ci, styczniki, inne transformatory ), jest to wazne ze wzgledu na
mozliwos¢ przenikania zakldcen elektromagnetycznych poprzez transformator do uktadu
elektronicznego nastawnika.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako PRI 230V nalezy podtaczy¢ przewody ktorymi
doprowadzone bedzie napiecie zasilajace transformator 230V. Do zasilania transformatora
nalezy wybrac ta faze instalacji elektrycznej maszyny do ktorej nie sg podlaczone cewki
stycznikow i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowadzi¢ nalezy jak najdalej od innych przewodéw
znajdujacych si¢ w szafce.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako SEC 24V nalezy podiaczy¢ przewody ktorymi
zasilana bedzie ptyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jak w przypadku poprzedniego
potaczenia nalezy poprowadzi¢ je jak najdalej od pozostatych przewodow maszyny, w tym
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rowniez przewodow 230V, ktdrymi zasilany jest transformator. Dtugo$¢ przewodu zasilajacego
(24V ) nalezy dobra¢ do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie nastawnik.

Przewody od zaciskow SEC 24V transformatora nalezy w trakcie montazu koncowego
podiaczy¢ do zaciskow na ptycie nastawnika oznaczonych jako PWR.

Montaz kondensatorow przeciwzakléceniowych ( CPZ)

Kondensatory przeciwzaktoceniowe CPZ (WX1P 224M 440V) znajdujace si¢ w zestawie
zapobiegaja nadmiernej emisji zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracy
stycznikow elektrycznych zamontowanych w maszynie. Prawidtowe ich zamontowanie jest
bardzo wazne dla poprawnej pracy nastawnika.

Kondensatory CPZ powinny zosta¢ potaczone rownolegle do cewek stycznikow sterujacych
posuwem gora — dot i prawo - lewo, kazdej z gtlowic maszyny (H1,H2), zgodnie z rysunkiem
ponizej.

S1 S2 S3 S4

|epz1/ CPZ2 " |cpzs CPZ 4
A2 = A2 = A2 = A2 =

Sp2 Sp1 Sp4 Sp3 [

S S R S
S I I

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

Montaz enkodera liniowego magnetycznego MSK-320 i tasmy magnetycznej MB-3200

Tasma magnetyczna pomiarowa sklada si¢ z dwu cze$ci wyposazonych w samoprzylepng
warstwe.

Pierwsza grubsza czes$¢ naklejana jest jako pierwsza na gtadka, rdGwng 1 prosta powierzchnie (
po uprzednim doktadnym oczyszczeniu i odtluszczeniu przy uzyciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko czes¢ tasmy chronigcej powloke z klejem a
nastepnie przyklei¢ pierwszy odcinek zaczynajac od gory. Nastepnie stopniowo odbezpieczac
foli¢ z dalszej czesci rownoczesnie klejac tasme do podioza.
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Przy naklejaniu do dociskania mozna uzy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. Nalezy
uwaznie nakleja¢ tasme tak aby nie powstaty wybrzuszenia i aby ta§ma byta naklejona rowno
w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej cz¢s$ci naklejamy na nig zabezpieczajacg tasme stalowa
zachowujac zalecenia takie jak w przypadku pierwszego klejenia. Obie tasmy powinny by¢
rowno naklejone jedna na drugg. Sensor MSK 320 z kablem powinien by¢ zamontowany na
nieruchomej cze$ci maszyny ( wzgledem sterownika ) aby nie powstawaty ruchy przewodu
mogace go uszkodzi¢. W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego
przewdd zabezpieczy¢ w ruchomych szynach zapobiegajacych jego niekontrolowanym
zagnieceniom.

Sensor nalezy przykreci¢ dwoma S$rubami przechodzacymi przez obudoweg tak aby byt
prowadzony nad tasma w odlegtosci 1 do 1,5 mm !, rownolegle do niej .

Przy prowadzeniu przewodu od sensora nalezy zwrdci¢ uwage aby byl on maksymalnie
oddalony od innych przewodow i urzadzen elektrycznych. TaSma ponad ktéra porusza
sie sensor nie moze by¢ zblizana przed montazem, w trakcie jak i po nim do zrédel pola
magnetycznego ( magnesy trwale, elektromagnesy ) pod grozba jej uszkodzenia !.

Co jaki$ czas powierzchnia tas§my powinna by¢ oczyszczona z kurzu i brudu migkka szczotka.
Nie nalezy uderza¢ w tasme lub sensor. Sensor musi by¢ zamontowany naklejka z napisem
SCALE SIDE w strong¢ taSmy magnetyczne;.

Sensor i tasma powinny by¢ zamontowane w taki sposob aby podczas calego ruchu
roboczego glowicy sensor MSK-320 na calej swej dlugosci pozostawal w zasiegu
znajdujgcej sie pod nim taSmy magnetycznej.

Nalezy szczegolna uwage zwroci¢ na stabilno$¢ montazu sensora i tasmy, tak aby w czasie
pracy nie dochodzilo do drgan tych elementow.

Sposob montowania sensora magnetycznego i taSmy

Tasma MB 3200

Sensor MSK 320

Odlegtos$¢ sensora
od tasmy
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MB-3200 \ MSK-320
[

MB-3200 S MSK-340
T

O O

0,5-1,5 mm !

Odlegtosc sensora od tasmy magnetycznej.

O O

T

< 3 st.

=

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

MB-3200

B

< 3.8t

|

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej

Podlaczenie sensorow magnetycznych MSK-320 do plyty nastawnika.

Sensory magnetyczne ruchu poziomego i1 pionowego nalezy podiaczy¢ w sposob

przedstawiony na rysunku ponizej.

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika moze okaza¢ si¢ konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego lub obu sensoréow, dokonujemy jej zgodnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamian¢ miejscami przewodéw pomaranczowego i czerwonego

sensora.

SENSOR RUCHU
PIONOWEGO

POMARANCZOWY —>| |

CZERWONY ——

IdN

i

1-4

SENSOR RUCHU

POMARANCZOWY —>

1-9| z-u

BRAZOWY 2 —»

POZIOMEGO CZERWONY —||5 7
—[2
ZASILANIE GZARNY 1 H
SENSOROW CZARNY 2 — |2
— r:|
ZASILANIE BRAZOWY 1
SENSOROW .

€0-ALNV VZOV1Z

Podlaczenie sensoréw MSK — 320 do ztacz ANTD-03

Uwaga !! niewlasciwe podlaczenie przewodow spowoduje powazne uszkodzenie
enkodera !!
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Podlaczenie przewodow sterujacych stycznikami

Przyciski sterujace posuwem gltowicy do dotu, do géry, w prawo i lewo, w ktore wyposazona
jest fabrycznie maszyna powinny by¢ typu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwieraé
swoje styki przy nacisnig¢ciu a rozwiera¢ po puszczeniu przycisku).

Do przyciskéw na pulpicie maszyny, sterujacych posuwem glowicy nalezy dotaczy¢ przewod
zawierajacy cztery pary kabli w podwojnej okragtej izolacji, o takiej srednicy aby mozliwe byto
przetozenie go poprzez wigkszy diawik w tylnej czesci obudowy nastawnika. Dwie pary
przewodow taczymy rownolegle do zaciskow przyciskéw posuw gora i dot, dwie pozostate
analogicznie taczymy do zaciskow przyciskow posuw prawo i lewo. Pamigtaé nalezy o
zatozeniu montazowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniu koncoéwek. Przewody powinny
r6zni¢ si¢ kolorami co utatwi pozniejsze, wtasciwe podtaczenie do odpowiednich zaciskéw na
plycie nastawnika. Przewody prowadzimy z dala od innych przewodow elektrycznych i
doprowadzamy w miejsce gdzie zamontowany bedzie pulpit nastawnika.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiada¢ sprawne wylaczniki krancowe
glowicy a styczniki posuwu géra - dol powinny by¢ zabezpieczone przed zalaczeniem
obydwu na raz !!.

Przewody zataczajace styczniki podlaczamy zgodnie z rysunkiem ponizej.

W-1 sterowanie ruchu
w lewo
' -1 1 N—2[N—3 ‘ -4 W-2 sterowanie ruchu
— W prawo

Ztgcza ANTD-03

W-3 sterowanie ruchu
w gore

0 oo o0 o8 \\/-4 sterowanie ruchu
- - - - z
w dot

PL| |PP| |PG| |PD

" YV ¥ PL PP PG, PD - przyciski
Styczniki maszyny sterowania recznego maszyny

Sposob podlaczenie sterowania stycznikami

Po wykonaniu wszystkich potaczen mozna przystgpi¢ do skrgcenia obudowy nastawnika.
Przed wlozeniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpit, nalezy sprawdzi¢ czy gumowa
uszczelka znajduje si¢ w przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie panelu. Jest to wazne ze
wzgledu na zapewnienie odpowiednie] szczelnosci potaczenia 1 zapobiega przedostawaniu si¢
zanieczyszczen do wnetrza obudowy.

Po wlozeniu panelu w tylng cze$¢ obudowy skrecamy go szeScioma wkretami 4,1x12
znajdujacymi si¢ w komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem nastawnika 1 dokrgceniem
go do maszyny zalecane jest sprawdzenie poprawnosci dziatania wedtug opisu z nastgpnego
punktu " pierwsze uruchomienie nastawnika ". Po upewnieniu si¢ ze nastawnik jest
prawidlowo podtaczony i dziata wedlug opisu, mozna wcisnaé zaslepki zabezpieczajace w
otwory prowadzace $ruby, 1 dokreci¢ nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposéb analogiczny jak powyzej, jedyna roéznica
jest to ze panel przedni dokrecany jest od tytu plastikowa ramka poprzez blache obudowy
pulpitu.
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Po skreceniu delikatnie naciggamy przewody wychodzace z dtawikow PG, aby usung¢ ich
niepotrzebny nadmiar z wne¢trza obudowy (nie nalezy mocno ciggng¢ za przewody aby nie
uszkodzi¢ ich podiaczen do zaciskow nastawnika )., a nastgpnie dokreci¢ zewngtrzne nakretki
dtawikow PG, uszczelniajace miejsca wprowadzenia przewodow.

Teraz, w przypadku montazu jako niezalezne urzadzenie mozna dokreci¢ cato$§¢ do maszyny
lub wspornika, za pomocg czterech wkretow 4,1x10, wkrecajac je w cztery, przeznaczone do
tego celu otwory w tylnej czes$ci obudowy nastawnika.

Pierwsze uruchomienie

Nastawnik posiada wielopoziomowe menu dostepne po nacisnigciu klawisza ,, MENU/EXIT™.
Po wejéciu w menu uzywajac klawiszy opisanych strzalka do gory i strzalka do dolu mozemy
wybra¢ kolejne menu ( opis menu ktore jest w danej chwili aktywne jest widoczny na
ciemnym tle).

Aby wej$¢ w nastgpne menu ( wybrane i pod$wietlone na ciemnym tle ), nalezy uzy¢

klawisza opisanego strzalka w prawo. Cofanie si¢ do poprzedniego menu uzyskujemy przy
pomocy klawisza opisanego strzalka w lewo, w kazdym momencie mozemy wyjs$¢
calkowicie z menu naciskajac klawisz ,, MENU/EXIT”.
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Po wiaczeniu zasilania nalezy sprawdzi¢ czy na nastawniku wys$wietlone zostanie l0go
nastawnika. Jesli nie, trzeba sprawdzi¢ poprawno$¢ potaczen transformatora TSS 8/24 i
ponowi¢ probe.

Sprawdzenie dzielnika wejSciowego.

W zalezno$ci od tego z jakim enkoderem wspdlpracuje nastawnik nalezy wpisa¢ odpowiednig
wartos¢ dzielnika wejsciowego.

W przypadku enkoderéow liniowych MSK-320 wspotpracujacych z tasmg magnetyczng MB-
3200 warto$¢ dzielnika wejsciowego wynosi 5 !.

Aby sprawdzi¢ lub ustawi¢ warto$¢ dzielnika nalezy wejs¢ w menu (nacisng¢ klawisz
»MENU/EXIT”), w ,,menu gléwnym” wybra¢ kolejno ,,SERWIS”, ,DZIELNIK”.

Zmiana warto$ci dzielnika mozliwa jest po podaniu 3 cyfrowego kodu dostepu fabrycznie
ustalonego na 123.

Po sprawdzeniu lub ewentualnej zmianie dzielnika mozna zatwierdzi¢ zmian¢ naciskajac
klawisz ,,ENTER/START” lub wyj$¢ z menu jesli nie chcemy zapisa¢ zmian.

Wartos$¢ dzielnika jest wpisywana tylko raz przy uruchamianiu nastawnika, nie ma
potrzeby pozniejszej ingerencji w ten nastaw, chyba ze istnieje podejrzenie
rozkalibrowania nastawnika na przyklad po przepieciu w instalacji elektrycznej itp.

Sprawdzenie rzazu pil wpisanego do pamieci nastawnika

Aby wpisaé lub sprawdzi¢ warto$¢ rzazu nalezy wejs¢ w menu, W ,,menu gléwnym” wybraé
kolejno ,,ustawienia”, ,,rzaz pily” i wybra¢ odpowiednig pite ( ,,pila pozioma” lub ,pila
pionowa”).

Pamigtac nalezy o tym ze warto$¢ rzazu ma wptyw na doktadno$¢ dzialania nastawnika, nalezy
mozliwie doktadnie zmierzy¢ rzaz jaki posiadajg pity. Wpisywanie rzazu odbywa si¢ z
dokladnoscia do jednej dziesiatej milimetra !.

Po sprawdzeniu lub wpisaniu rzazu pit ktore sg uzywane aktualnie w traku nalezy zatwierdzi¢
zmiane klawiszem ,,ENTER/START” lub wyj$¢ z menu jesli nie chcemy zapisa¢ zmian.

Sprawdzenie poprawnosci podlaczenia nastawnika

Aby sprawdzi¢ poprawno$¢ potaczen sterowania stycznikami ruchu nalezy przeprowadzi¢ test
kierunku.

Aby go wykona¢ nalezy wejS¢ w menu a nastepnie w ,,menu gléwnym” wybraé¢ kolejno
,,Serwis”, , test kierunku”.

Po wejsciu w menu testu na wyswietlaczu widoczne sg dwa liczniki z wartoscig 500.

Licznik po lewej stronie odpowiada ruchowi w lewo i w prawo, licznik po prawej stronie
odpowiada ruchowi w gore i w dét.

Teraz uzywajac klawiszy opisanych strzalkami nalezy kolejno sprawdzi¢ poprawno$¢ ruchu
wedtug ponizszego opisu:

Test ruchu prawo-lewo

Po naci$nigciu klawisza ze strzaltka w lewo glowica maszyny powinna rozpocza¢ ruch w lewo
a po nacisnigciu klawisza ze strzaltka w prawo glowica maszyny powinna rozpocza¢ ruch w
prawo.

Test ruchu géra-dot

Po nacisnieciu klawisza ze strzatkg w dél glowica maszyny powinna rozpocza¢ ruch w dot a
po nacis$nigciu klawisza ze strzalka w gére gtowica maszyny powinna rozpocza¢ ruch w gore
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Jesli naciskane klawisze nie wywoluja poprawnego ruchu nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢
polaczen wyjs¢ sterujacych W1-W4 nastawnika i ich polaczenie do odpowiednich
stycznikow.

Test kierunku liczenia poziomego

Po nacisnigciu klawisza ze strzatka w lewo wartos¢ licznika widocznego po lewej stronie
wyswietlacza powinna maleé, a po naci$ni¢ciu klawisza ze strzaltka w prawo wartos¢ licznika
widocznego po lewej stronie wyswietlacza powinna rosng¢.

Test kierunku liczenia pionowego

Po nacisnigciu klawisza ze strzalka w dél warto$¢ licznika widocznego po prawej stronie
wyswietlacza powinna maleé, a po nacisni¢ciu klawisza ze strzaltkg w gore wartos¢ licznika
widocznego po prawej stronie wyswietlacza powinna rosnaé.

Jesli test ruchu poziomego lub pionowego wykazuje nieprawidlowy Kierunek
liczenia, nalezy po wylaczeniu zasilania, zamieni¢ miejscami przewody czerwony i
pomaranczowy sensora MSK-320 ( wlasciwego dla ruchu w ktérym wystapil

nieprawidlowy kierunek liczenia), podlaczone do zlacz INPUT na plycie nastawnika.
Test kierunku wykonywany jest tylko po zamontowaniu nastawnika, przy pierwszym
uruchomieniu, nie ma potrzeby dokonywaé go ponownie w trakcie dalszej eksploatacji.

Jesli kierunki ruchu i liczenia s3a juz poprawne mozemy wyj$¢ z menu testu kierunku,
pamictajac aby ustawi¢ wlasciwa, rzeczywista wysokos¢ licznika wysokosci od poziomu toru,

zgodnie z odpowiednim opisem ponize;j.

Zaprogramowanie rzeczywistej wysokosci od poziomu toru

Nastawnik posiada licznik wskazujacy rzeczywista wysokos¢ pity od poziomu toru maszyny.
Aby nastawnik dzialal poprawnie nalezy dba¢ o to aby wartos$¢ wysokosci wyswietlana w
nastawniku byla zgodna z rzeczywista (realna) wysokos$cia na jakiej fizycznie znajduje si¢
pila w maszynie.

Aby zmieni¢ ( ustawi¢ ) warto§¢ wyswietlanej wysokosci nalezy wejs¢ w menu a nastgpnie
wybra¢ w menu glownym kolejno, ,,ustawienia” , ,,ustaw wysoko$¢”. Teraz nalezy doktadnie
sprawdzi¢ na jakiej rzeczywistej wysokosci znajduje si¢ pita ( na przyktad przy pomocy miarki
mechanicznej w ktdrag wyposazona jest maszyna) a nastepnie wpisac ta wartos¢ i zatwierdzi¢
przy pomocy klawisza ,,ENTER/START”.

Zalecana jest kontrola zgodnosci wysokosci wySwietlanej i rzeczywistej
& kazdorazowo przed rozpocz¢ciem pracy na maszynie.

Autokalibracja nastawnika

Kazda maszyna posiada pewng mechaniczng bezwtadno$¢ ruchu zalezng od wielu czynnikow,
takich jak temperatura zewnetrzna, opory wtasne po posmarowaniu prowadnic itp.
Aby zapewni¢ maksymalnie doktadne ustawianie wymiaréw nalezy odpowiednio czgsto

dokonywa¢ autokalibracji nastawnika.
Zalecane jest dokonania autokalibracji przynajmniej jeden raz w tygodniu i

kazdorazowo po smarowaniu elementow mechanicznych odpowiedzialnych za posuw
glowic maszyny.
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Aby przeprowadzi¢ autokalibracj¢ nalezy wej$¢ w menu a nastepnie w ,,menu gléwnym’
wybra¢ kolejno ,,ustawienia”, ,,autokalibracja”.

Teraz nalezy ustawi¢ obie pily w potozeniu §rodkowym i po upewnieniu si¢ ze uruchomienie
funkcji nie stanowi zagrozenia dla innych os6b mozemy rozpocza¢ autokalibracj¢ naciskajac
klawisz ,,ENTER/START”.

W trakcie autokalibracji nastawnik wykonuje kolejno ruchy glowic maszyny wyswietlajac
pasek postepu 1 zmierzone wspdlczynniki korekcji kolejno dla kazdego z ruchow.

Po poprawnym zakonczeniu autokalibracji nastawnik wyswietla napis potwierdzajacy
zakonczenie funkcji.

Wvybor jezyka menu

Nastawnik posiada mozliwos$¢ zmiany jezyka wyswietlanego menu. Aby dokona¢ zmiany
jezyka nalezy wejs¢ w menu a nastepnie w ,,menu glownym” wybraé¢ kolejno, ,,serwis”
,’jezyk/language” i wersj¢ jezykowa. Po zmianie jezyka zatwierdzamy ja naciskajac klawisz
LENTER/START”.

Eksploatacja nastawnika ANTD-03

Nastawnik ANTD-03 wyposazony jest w graficzny wyswietlacz LCD na ktorym uwidocznione
sa wykonywane przez nastawnik funkcje i wprowadzane nastawy.

Symbole dodatkowe Wartos¢ wysokosei
wykonywanych funkeji pily od poziomu toru
— /
WYSOKOSE 257 =l
Opis okna gléwnego Wartos¢ nastawu || Poziomy T €— Warto$¢ nastawu
do wykonania w PIONOWY 28 do wykonania w
ruchu pionowym ruchu poziomym
g E!Iﬂ LEIT ANTD-03 . .
St Klawisz wywotania
i uktadania programu
e
WYsSokosé 257 PROGRAM
. . . POZIOMY | 48] " .
Klawisz zatwierdzenia PloNOWY 28 Klaw1sz wywolania
punktu powrotnego pit FROSHAN programu manualnego

powrotnego pil

Klawisze wyboru
kierunku ruchu

Klawisz wejscia
1 wyj$cia z menu

e
@
S
°
D

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

Opis funkcji klawiszy nastawnika ANTD-03
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Aby zmieni¢ nastaw grubosci cigcia nalezy uzywajac klawisza ,,SIZE H-V” zaznaczy¢ ktory
nastaw ma by¢ zmieniony ( aktywny nastaw jest widoczny na zacienionym polu ), a
nastgpnie wprowadzi¢ potrzebny wymiar uzywajac klawiatury numerycznej. Nastaw nalezy
wprowadza¢ bez zbednej zwtoki pomiedzy poszczegdlnymi cyframi nastawu w przypadku
nastawu wielocyfrowego.

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

Automatyczne pozycjonowanie w trybie pojedynczego ciecia

Aby wykonaé¢ ruch automatyczny nalezy wybra¢ zadany kierunek uzywajac klawiszy z
symbolami strzalek a nastepnie klawisza ,,ENTER/START” lub ,,RETURN”, w zaleznosci
od kierunku w jakim ma odby¢ si¢ ruch.

Przy uzyciu nastawnika mozliwe jest wykonanie nastepujacych sekwencji ruchu:

¢ - Ruch do dolu na odlegtos¢ okre§long nastawem pionowym
( strzalka w dot plus START ).
- Ruch w prawo na odleglo$¢ okreslong nastawem poziomym
( strzalka w prawo plus START).
- Jednoczesny ruch do dotu i w prawo na odlegtos¢ okreslong obydwoma
nastawami ( strzalka w dot plus strzatka w prawo plus START ).
- Ruch do géry na odlegtos¢ okreslong nastawem pionowym
( strzalka do gory plus START ).
- Ruch w lewo na odlegtos$¢ okreslong nastawem poziomym
( strzalka w lewo plus START ).
- Ruch powrotny w poziomie na wcze$niej ustalony punkt referencyjny
( strzalka w lewo plus RETURN ).
- Ruch powrotny w poziomie na wcze$niej ustalony punkt referencyjny z
jednoczesnym ruchem do dohu na odlegtos¢ okreslong nastawem pionowym
( strzalka w lewo plus strzatka w dél plus RETURN ).
- Ruch powrotny pionowy i poziomy na wczesniej ustalony punkt referencyjny
(strzalka w gore plus strzalka w lewo plus RETURN)

Nastawnik posiada pamie¢ punktu referencyjnego ustalonego przez obstuge w dowolnym
miejscu znajdujacym si¢ w zakresie ruchu gtowicy poziomej. Po wybraniu punktu na ktéry ma
by¢ dokonywany powrot glowicy poziomej nalezy krotko nacisng¢ klawisz ,,MEMO
RETURN”. Po zatwierdzeniu punktu jest on aktywny ( widoczny jest jego symbol na
wyswietlaczu ), do czasu zmiany na inny. Po wylaczeniu zasilania punkt referencyjny jest
kasowany i nie jest mozliwe jego uzycie bez wczesniejszego zatwierdzenia.

Programy ciecia

Nastawnik ANTD-03 umozliwia rozmierzenie obrabianego materiatu od poziomu toru
maszyny w gore.

1 - Manual program.

Aby skorzysta¢ z funkcji rozmierzania podnosimy glowice z pita do gory, na poczatkowa lini¢
ciecia materiatu a nastgpnie krotko naciskamy klawisz , MANUAL PROGRAM”.
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Nastawnik wchodzi w tryb rozmierzania wyswietlajac u gory napis ,,manual program”, ponizej
napisu (opis — ,,ZOSTAJE”), widoczny jest aktualny mozliwy do cigcia wymiar (wymiar ten
uzalezniony jest od wysokos$ci na jakiej aktualnie znajduje si¢ pita glowicy pionowej) a na dole
wys$wietlony jest numer aktualnej pozycji (P-) i jej wymiar.

Mozemy teraz wpisaé pierwszy wymiar od poziomu toru na pozycji P-1 a nastepnie uzywajac
klawisza z symbolem strzatki w gore zmieni¢ pozycje na wyzsza i wpisa¢ kolejne wymiary.
Podczas wpisywania kolejnych wymiaréw nastawnik oblicza i wy$wietla na biezaco pozostaly
wymiar do wysokosci pity.

Gdy suma wpisanych wymiardw przekroczy wysokos¢ na jakiej znajduje si¢ pita nastawnik w
miejscu napisu ,,ZOSTAJE” wyswietla poziome kreski a pole cyfry obok wyswietlane jest
naprzemiennie na ciemnym i jasnym tle.

Mozemy teraz :

- naciskajgc krotko klawisz ,,ENTER START” ustawi¢ pit¢ na wysokos$ci ostatniej pozycji

- zmieni¢ wymiar ostatniej pozycji

- zmieni¢ numer pozycji na nizszy

- podnie$¢ manualnie glowice z pita wyzej

Gdy uzyskamy juz wymagang liczb¢ pozycji mozemy zatwierdzi¢ program do cigcia.
Zatwierdzenie programu odbywa si¢ poprzez krotkie naci$nigcie klawisza ,MANUAL
PROGRAM”.

Zatwierdzenie programu mozliwe jest tylko wowczas gdy wczesniej uzyty zostat klawisz
,ENTER START” i pita zostata przez nastawnik ustawiona na wtasciwej pozycji co nastawnik
potwierdza wyswietlajac napis ,,Pozycja gotowa — naci$nij manual program”.

Préba zatwierdzenia programu bez poprzedniego uzycia klawisza ,,ENTER START” powoduje
wyswietlenie komunikatu ,,Naci$nij Start”.

Po zatwierdzeniu programu nastawnik wys$wietla napis ,,Program zapisany”

Mozemy teraz rozpocza¢ proces cigcia analogicznie jak przy cigciu w trybie manualnym.

W trybie cigcia programowego pozycj¢ pity pionowej wyznacza automatycznie kolejny numer
pozycji programu, natomiast wymiar o jaki ma przemiesci¢ si¢ pila pozioma wybiera operator
maszyny, wymiar ten widoczny jest na dole wyswietlacza opisany jako ,,poziomy”.

W trybie programowym mozliwe sa nast¢pujace sekwencje ruchu:

¢ - Ruch do dotu na odleglo$¢ okreslong wymiarem aktualnie widocznej pozycji.
(' strzaltka w dot plus START ).
e - Jednoczesny ruch do dolu i w prawo na odleglo$¢ wymiarem aktualnie widoczne;j
pozycji programowej i wymiarem poziomym wpisanym przez operatora.
(' strzalka w dot plus strzalka w prawo plus START ).
e - Ruch w lewo na odlegto$¢ okre§long nastawem poziomym
( strzalka w lewo plus START ).
e - Ruch w prawo na odlegtos$¢ okreslong nastawem poziomym
( strzalka w prawo plus START).

Po osiagnigciu pozycji numer 1 wyswietlony zostaje napis ,,Koniec programu” i nie jest

mozliwy dalszy ruch do dotu, mozliwe do wykonania pozostajg ruchy w lewo 1 prawo.
Aby wyj$¢ z trybu programowego nalezy nacisng¢ krotko klawisz , MENU EXIT”.
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2 - Memory program.

Nastawnik ANTD-03 posiada mozliwo$¢ utozenia i zapisania indywidualnego programu
cigcia ktory mozna w dowolnym momencie wywota¢ z pamiegci.

Aby utozy¢ indywidualny program cig¢cia naciskamy i przytrzymujemy ok. 3 s klawisz
~MEMORY PROGRAM”.

Nastawnik wchodzi w tryb uktadania programu, u gory widoczny jest napis ,,memory
program” a na dole aktualny numer i wymiar pozycji.

Teraz wpisujemy wszystkie potrzebne pozycje cigcia i ich wymiary, analogicznie jak w
programie manualnym, uzywajac klawiszy ze strzatkami i klawiatury numeryczne;.

Po wpisaniu ostatniej, potrzebnej pozycji naciskamy krétko klawisz , MEMORY
PROGRAM”. Nastawnik potwierdza zapisanie programu wyswietlajac napis ,,program
zapisany” 1 wychodzi automatycznie z trybu uktadania programu.

Aby skorzysta¢ z utozonego wczesniej programu nalezy podobnie jak w przypadku recznego
programu (manual program) podnies¢ gtowiceg z pita na poczatkowa lini¢ cigcia a nastepnie
krotko nacisnag¢ klawisz , MEMORY PROGRAM”.

Po wejsciu w program pamig¢ciowy (memory program) nastawnik automatycznie wyswietla
obliczong, ostatnig mozliwa do wykonania pozycj¢ w stosunku do pozycji na jakiej znajduje
si¢ pita.

Pozostate czynnosci w programie ,,memory program” sg takie same jak w programie ,,manual
program”.

Zalecenia eksploatacyjne

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametrow cigcia zalecane jest przeprowadzenie
procedury autokalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu, zgodnie z opisem zawartym w
punkcie : Autokalibracja nastawnika.

Uwaga !, Temperatura pracy nastawnika wynosi od -10 do +45 st.C

Przed rozpocze¢ciem pracy nalezy sprawdzi¢ czy wymiar wysokosci pily wySwietlany na
ANTD-03 jest zgodny z wymiarem pokazywanym przez mechaniczna miarke maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozbiezno$ci nalezy wpisa¢ poprawny wymiar do nastawnika
zgodnie z opisem w punkcie : Zaprogramowanie rzeczywistej wysokosci od poziomu toru.

Nie nalezy naciska¢ klawiatury nastawnika za pomocg twardych przedmiotéw lub zbyt
mocno, moze to spowodowac jej nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczenia mozna stosowac popularne $rodki
czyszczace, pamigtajac o tym aby nie naciska¢ zbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt
mocne naciskanie klawiszy moze spowodowac ich uszkodzenie 1 w konsekwencji koniecznos¢
wymiany catej klawiatury.

Nastawnik nie powinien by¢ narazony na bezposrednie zamoknigcie, zalanie woda lub
innymi plynami.
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W przypadku niemoznosci wykonania okreslonego ruchu z przyczyn

niezaleznych od nastawnika ( zadzialanie wylacznika krancowego, uszkodzenie

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

Komunikaty o bledach i przyczyny ich wySwietlenia

Rodzaj komunikatu Przyczyny wystapienia
Punkt referencyjny nie zapisany Préba wykonania ruchu powrotnego bez
wczesniejszego zapisania punktu
referencyjnego.
Uwaga brak impulséw, ruch zatrzymany Zadzialal wytacznik krancowy ruchu glowicy.
Nacisnij enter, reset nastawnika Przerwa w potaczeniach sensora MSK-320.

Uszkodzony sensor MSK-320.

Niewtasciwy dzielnik wejsciowy.

Uwaga kalibracja nieudana Zadziatal wylgcznik krancowy ruchu gtowicy.
Naci$nij enter, reset nastawnika Przerwa w polaczeniach sensora MSK-320.
Uszkodzony sensor MSK-320.

Niewtasciwy dzielnik wejsciowy.

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

Whis niepoprawny Wpisywana wartos¢ dzielnika lub rzazu pity nie
miesci si¢ w dopuszczalnym przedziale.

Uwaga ustaw wysokos¢ glowicy Rozkalibrowany licznik wysokosci pionowe;.

Uwaga nastaw vert. Za duzy Nastaw ruchu w pionie zbyt duzy w stosunku do

rzeczywistej wysokosci pily nad torem.

)
Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ANTD-03 odpowiada obowigzujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik ANTD-03 powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za
dostosowanie urzadzenia, sa instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktorzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.
Nastawnik ANTD-03 musi by¢ rozwazony jako element sktadowy, nie jest to maszyna ani urzadzenie gotowe do uzycia, zgodnie z
dyrektywami europejskimi ( dyrektywa maszynowa i dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej ). Za spetnienie tych standardow jest
odpowiedzialny uzytkownik koncowy montujacy nastawnik ANTD-03.

Produkt i wyposazenie opisane w tej dokumentacji moga by¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zardéwno z technicznego punktu
widzenia, jak i sposobu obstugi.

Opis ich nie moze by¢ w zaden sposob traktowany jako kontrakt.

Nastawnik ANTD-03 jako element skladowy, zintegrowany z maszyna w ktorej zostal
zainstalowany, nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego utylizacja
powinna odby¢ si¢ na zasadach okre§lonych przez producenta calej maszyny, jako przemystowego
urzadzenia wielkogabarytowego, w rozumieniu dyrektywy WEEE.
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