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(1) Zamontowanie i podlaczenie nastawnika

Przy montazu nastawnika w maszynie nalezy Scisle przestrzega¢ zalecen zawartych w
instrukcji.

Przed przystgpieniem do montazu w pulpicie sterujgcym ( rys.l ), nalezy wycig¢ w nim
prostokatny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwoér powinien by¢ starannie wykonany, tak
aby zapewni¢ przyleganie na calym jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedniego.
Ewentualne nierdwnosci krawgdzi pozostale po cigciu nalezy wygladzi¢ drobnym pilnikiem i
zabezpieczy¢ przed korozja 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 mocujace ramke z panelem ( 8 szt. - 4,1 x 12 mm)
E - Pulpit sterujacy 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 przewodow

G - Wkrety mocujace obudowe do wspornika lub maszyny
(4szt. 41x 10 mm)
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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 ).

(2) 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.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiadaé¢ sprawne wylaczniki
krancowe a styczniki posuwu powinny by¢ zabezpieczone przed zalaczeniem

obydwu na raz !l

(3) Montaz transformatora zasilajaceso 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 zakiocen 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
réwniez przewodow 230V, ktorymi zasilany jest transformator. Dlugos$¢ przewodu zasilajagcego
(24V ) nalezy dobra¢ do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie nastawnik.
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Przewody od zaciskow SEC 24V transformatora nalezy w trakcie montazu koncowego
podiaczy¢ do zaciskow na ptycie nastawnika oznaczonych jako PWR.

(4) Montaz kondensatorow przeciwzakloceniowych ( CPZ)

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

Kondensatory CPZ powinny zostaé¢ potaczone rownolegle do cewek stycznikéw sterujacych
posuwem gora — dot, kazdej z gtowic maszyny (H1,H2), zgodnie z rysunkiem ponize;j.

S1 S2 S3 S4

N < A1F A1F A1F A1+7

- |CPZ1 CPzZ 2 ‘ CPZ3 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

(5) Montaz enkoderow do glowicy maszyny

Montujgc enkodery magnetyczne lub obrotowe nalezy pamieta¢ aby enkoder opisywany
dalej jako H1 zostal zamontowany do glowicy ustawianej jako pierwsza od gory (wyzsza
pila), enkoder opisywany jako H2 powinien zosta¢ zamontowany do glowicy ustawianej
jako pierwsza od poziomu toru maszyny ( nizsza pila ).

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

Tasma magnetyczna pomiarowa sklada si¢ z dwu czgsci wyposazonych w samoprzylepna
warstwe.

Pierwsza grubsza czg$¢ naklejana jest jako pierwsza na gladka, rowna i prosta powierzchnig (
po uprzednim dokladnym oczyszczeniu i odtluszczeniu przy uzyciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko czg$¢ taSmy chroniacej powloke z klejem a
nastepnie przyklei¢ pierwszy odcinek zaczynajac od gory. Nastgpnie stopniowo odbezpieczad
foli¢ z dalszej czesci rownoczesnie klejac tasme do podtoza.

Przy naklejaniu do dociskania mozna uzy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. Nalezy
uwaznie nakleja¢ tasme tak aby nie powstaly wybrzuszenia i aby tasma byla naklejona réwno
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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¢
réwno naklejone jedna na drugg. Sensor MSK 320 z kablem powinien by¢ zamontowany na
nieruchomej czesci maszyny ( wzgledem sterownika ) aby nie powstawaly ruchy przewodu
mogace go uszkodzi¢. W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego
przewod zabezpieczy¢ w ruchomych szynach zapobiegajacych jego niekontrolowanym
zagnieceniom.

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

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

Co jaki$ czas powierzchnia taSmy powinna by¢ oczyszczona z kurzu 1 brudu migkka szczotka.
Nie nalezy uderza¢ w tasme lub sensor. Sensor musi by¢ zamontowany naklejka z napisem
SCALE SIDE w strong¢ taSmy magnetycznej.

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

MB 3200
<

Odlegtos¢ sensorajl
od tasmy

O O

0,5-1,5 mm !
MB-3200 \ MSK-320

Odlegtosc sensora od tasmy magnetycznej.
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Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

X l < 3 st.
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|

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej
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Sensory magnetyczne ruchu glowicy H1 1 glowicy H2 nalezy podlaczy¢é w sposob
przedstawiony na rysunku ponizej.

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

G — D
SENSOR RUCHU |POMARARCZOWY 22
GLOWICY H1 CZERWONY —>||S72 N
POMARANCZOWY —>| [ @ ,';
SENSOR RUCHU 521 Q
GLOWICY H2 CZERWONY —|[S1 g
e — . @
ZASILANIE IR 5 :U;
SENSOROW CZARNY2 —»||2 S
— | | &
ZASILANIE BRAZOWY 1 X
SENSOROW BRAZOWY 2 —| |3
N

Podlaczenie sensoréow MSK — 320 do zlacz ANT-2G

(5a) Montaz enkodera obrotowego

Jesli do montazu uzywamy enkodera obrotowego ( dla maszyn w ktorych glowica z pila
przemieszczana jest przy pomocy Sruby trapezowej ), nalezy zamontowac¢ go zgodnie ze
wskazowkami ponizej:

Enkoder obrotowy stuzy do zamiany obrotowego ruchu $ruby poruszajacej gtowice na impulsy
elektryczne doprowadzane nastepnie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden obrot §ruby jest
zalezna od jej skoku, zalezno$¢ ta przedstawia tabela 1.

Sruba trapezowa poruszajaca glowice maszyny powinna posiada¢ dostepny ( wolny ) jeden
koniec tak aby mozliwe bylo nawiercenie w niej otworu stuzacego do wkrecenia koncowki
sprzegietka enkodera.

W wigkszosci trakéw spotykanych na rynku wolny koniec tej §ruby znajduje sie u gory.
Otwor powinien zosta¢ nawiercony doktadnie centrycznie, w przeciwnym przypadku moze
nastapi¢ kotysanie zamontowanego enkodera co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po
nawierceniu otworu na glebokos$¢ ok. 15 mm nalezy go nagwintowaé gwintownikiem MS.
Teraz mozna przystgpi¢ do umocowania enkodera wykorzystujac do tego celu dostarczong w
zestawie opaske mocujaca ( rys. 4 ). Opaska powinna by¢ umocowana do konstrukcji maszyny
za pomocg wspornika, ktory, ze wzgledu na réznice w konstrukcjach mechanicznych
spotykanych na rynku trakow nalezy wykona¢ we wlasnym zakresie. Przyktadowy widok
enkodera zamontowanego na gornym koncu $ruby trapezowej przedstawia fot. 4a
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Rysunek 4 Fot. 4a

Przetwornik obrotowy Kabel przetwornika
— /
Opaska mocujqca—»l D’ﬂ
Wspornik mocujacy przetwornik

/ Korpus maszyny
i1} /
Sruba sprzegietka ———

/

Sprzegietko
zuotcane oty ool [ |
Tabela 1
Skok $ruby (mm. \ obr.) Typ enkodera Dzielnik
3 Obrotowy 42 imp./obr. 28
4 Obrotowy 42 imp./obr. 21
5 Obrotowy 50 imp./obr. 20
6 Obrotowy 48 imp./obr. 16
7 Obrotowy 42 imp./obr. 12
8 Obrotowy 48 imp./obr. 12
9 Liniowy MSK 320 + MB 320 5
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10
Trak tasmowy lancuchowy Liniowy MSK 320 + MB 320 5

Dane zawarte w tabeli nalezy wykorzystaé¢ podczas procedury sprawdzania parametréow
nastawnika

— g
SENSOR RUCHU Bl = &
GLOWICY H1 CZARNY —>| |5 T |
BALY —|[.® | B
SENSOR RUCHU - Q
GLOWICY H2 CZARNY —» | |5 g
e [E— (]
—— NIEBIESKI 1 2 §
SENSOROW NIEBIESKI 2 —| |2 S
—| | X
ZASILANIE BRAZEWY x
SENSOROW BRAZOWY 2 ——| |%
N

Podlaczenie przewodow enkodera obrotowego do zlacz ANT-2G

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika moze okaza¢ si¢ konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego lub obu enkoderow, dokonujemy jej zgodnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamiang miejscami przewodow bialego i czarnego enkodera.

Przewody od enkoderow obrotowych nalezy poprowadzi¢ z dala od innych przewodow

elektrycznych. Mocujac go opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsce gdzie
zamontowany zostanie nastawnik.
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Uwaga, nalezy sprawdzi¢ dokre¢cenie zlacza przewodu enkodera aby zapewnié
poprawng szczelnos$¢ polaczenia !!!

Uwaga !! niewlasciwe podlaczenie przewodow spowoduje powazne uszkodzenie
enkodera !!

(6) Podlaczenie przewodow sterujacych stycznikami

Przyciski sterujgce posuwem glowic do dotu i do gory, w ktdre wyposazona jest fabrycznie
maszyna powinny by¢ typu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwiera¢ swoje styki przy
nacisni¢ciu a rozwiera¢ po puszczeniu przycisku).

Do przyciskéw na pulpicie maszyny, sterujacych posuwem gtowicy nalezy dotaczy¢ przewdd
zawierajacy cztery pary kabli w podwojnej okraglej izolacji, o takiej srednicy aby mozliwe byto
przetozenie go poprzez wickszy dlawik w tylnej cze$ci obudowy nastawnika. Dwie pary
przewoddéw laczymy réwnolegle do zaciskow przyciskdw posuw gora i dot jednej glowicy,
dwie pozostate analogicznie taczymy do zaciskow przyciskow glowicy drugiej. Pamigtac
nalezy o zalozeniu montazowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniu koncoéwek. Przewody
powinny rozni¢ si¢ kolorami co ulatwi pdzniejsze, wlasciwe podlaczenie do odpowiednich
zaciskow 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 gora - dot powinny byé¢ zabezpieczone przed zalaczeniem

obydwu na raz !!.

Przewody zalaczajace styczniki podtaczamy zgodnie z rysunkiem ponize;j.

W-1 sterowanie ruchu
w dot gtowicy H2
=1 | =2 =3 | =4 W-2 sterowanie ruchu

Ztgcza ANTD-02

w gore gtowicy H2

W-3 sterowanie ruchu
w gbére gtowicy H1

A 3

1) 09 €0 W-4 sterowanie ruchu

Dh2| |Gh2 |Gh1| |Dh1 wesholowioy L

Dh2, Gh2, Gh1, Dh1 -
przyciskisterowania recznego
Styczniki maszyny maszyny

Y ¥ v

Sposdb podlaczenie sterowania stycznikami

Po wykonaniu wszystkich potaczen mozna przystapi¢ do skrgcenia obudowy nastawnika.
Przed wlozeniem panelu przedniego w tyl 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 odpowiedniej szczelnosci potaczenia i 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 wcisna¢ zaslepki zabezpieczajace w
otwory prowadzace $ruby, 1 dokreci¢ nastawnik do maszyny.
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Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposéb analogiczny jak powyzej, jedyna r6éznica
jest to ze panel przedni dokrecany jest od tytu plastikowa ramka poprzez blache obudowy
pulpitu.

Po skreceniu delikatnie naciggamy przewody wychodzace z dltawikéw PG, aby usungé ich
niepotrzebny nadmiar z wnetrza obudowy (nie nalezy mocno ciggna¢ za przewody aby nie
uszkodzi¢ ich podiaczen do zaciskow nastawnika )., a nastepnie dokreci¢ zewnetrzne nakretki
dtawikow PG, uszczelniajagce miejsca wprowadzenia przewodow.

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

(7) Pierwsze uruchomienie nastawnika

Po wiaczeniu zasilania nastawnika wyswietlona zostaje gldowny ekran na ktorym widoczne sa
elementy jak na rysunku ponizej.

wysokosé
pity gtowicy
nizszej (H2)

wysokosé
pity gtowicy
wyzszej (H1)

aktualna grubosé¢
cietej przez
pite H2 deski

aktualna grubos¢
cietej przez

pite H1 deski
Jesli nastawnik wyswietlil poprawnie ekran gtéwny mozemy przej$¢ do nastgpnego etapu -
sprawdzenia dzielnika wejsciowego.

(8) Sprawdzenie dzielnika wejsciowego

W zaleznosci od tego z jakim enkoderem wspolpracuje nastawnik nalezy wpisa¢ odpowiednia
warto$¢ dzielnika wejsciowego.

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

W przypadku enkoderow obrotowych nalezy odczyta¢ z tabeli ( tabela znajduje si¢ w rozdziale
opisujacym zamontowanie enkodera ), wlasciwg warto$¢ dzielnika w zaleznosci od typu
enkodera 1 skoku $ruby maszyny.

Aby sprawdzi¢ lub zmieni¢ warto$¢ dzielnika nalezy nacisna¢ krotko klawisz oznaczony jako
Menu/EXxit, nastawnik wyswietli pierwsza z plansz menu, zmiany dzielnika dokonujemy w
menu oznaczonym numerem 3, przejscia do planszy nr 3 dokonujemy naciskajac krotko
klawisz z symbolem strzatki skierowanej w prawo az do przesuni¢cia pulsujacej ramki na
symbol klucza serwisowego, jak na rysunku ponize;.

symbol
zmiany
dzielnika
pulsujaca
ramka

Naciskanie klawisza z symbolem strzatki skierowanej w prawo powoduje przesunigcie
pulsujacej ramki na kolejny symbol wyswietlany na ekranie, numer menu znajduje si¢ zawsze
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w $rodku pomiedzy dwoma wyswietlanymi symbolami. Analogicznie naciskanie klawisza
oznaczonego symbolem strzatki skierowanej w lewo powoduje przesuni¢cie pulsujacej ramki
w lewo na poprzedni symbol.

Gdy pulsujaca ramka znajduje si¢ juz na symbolu serwisowym naciskamy krotko klawisz
Enter, nastawnik wys$wietla prosbe o podanie 3 cyfrowego kodu dostgpu. Zastosowanie kodu
ma na celu zabezpieczenie wartosci dzielnika przed przypadkowg zmiang. Wpisujemy teraz
kolejno, uzywajac klawiszy numerycznych kod 1-2-3 i ponownie naciskamy krétko Enter.
Teraz nastawnik wyswietla ekran zmiany dzielnika, u gory wyswietlana jest dotychczasowa
jego warto$¢ a na dole, na tle ciemnego prostokata warto$¢ nowa, do wprowadzenia. Po
wpisaniu poprawnej wartosci dzielnika naciskamy krotko klawisz Save, zatwierdzajgc wartosc.

Po wpisaniu warto$ci dzielnika nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ Kkierunku liczenia
enkoderow zamontowanych do glowic H1 H2.

Aby to zrobi¢ naciskamy krotko klawisz Menu/EXxit aby przej$¢ do ekranu gtdéwnego.

Teraz uzywajac przyciskéw sterowania r¢cznego glowicy, zataczamy ruch do gory glowicy H1
( wyzszej ), obserwujac jednoczesnie wysokos¢ H1 wyswietlong na ekranie gtéwnym.

Przy ruchu do géry wysokos¢ wyswietlana powinna zwiekszaé wartosc¢, teraz zatagczamy ruch
r¢czny do dotu i sprawdzamy czy wys$wietlana wysokos¢ H1 zmniejsza wartosc.
Analogicznie sprawdzamy gltowice H2, jesli kierunki liczenia nie sa zgodne z opisem nalezy
zamieni¢ miejscami przewody impulsowe enkodera z glowicy w ktorej zliczanie nie jest
poprawne, zgodnie z opisem zamieszczonym w czeSci poSwieconej montowaniu enkoderow
(5lub5a).

Po sprawdzeniu poprawnosci liczenia enkoderow mozemy przej$¢ do nastepnej czynnosci -
wpisania rzazu pilt H1 1 H2. Aby to zrobi¢ nalezy ponownie wej$¢ w menu uzywajac klawisza
Menu/EXxit oraz przej$¢ do menu numer 2.

(9) Wpisanie rzazu pil H1, H2

Whisania rzazu pit dokonujemy w menu numer 2, jak na rysunku ponize;j.

pulsujaca

ramka . -
symbol AUTO
zmiany ICHLIE]
rzazu pit

Gdy ramka znajduje si¢ na symbolu rzazu naciskamy krotko klawisz Enter, podobnie jak w
przypadku dzielnika wys$wietlona zostaje aktualnie wpisana warto$¢ rzazu u gory i nowa
warto$¢ na dole, przy wpisywaniu rzazu pami¢tac¢ nalezy o tym ze warto$¢ rzazu podajemy z
doktadno$ciag jednego miejsca po przecinku. Przykladowo warto$¢ rzau pit 2,2 mm
wprowadzamy naciskajgc 2 i niezwtocznie 2, warto$¢ rzazu 2 mm wpisujemy naciskajac 2 i
niezwtocznie 0.

Po wpisaniu poprawnej warto$ci rzazu naciskamy krotko klawisz Save, zatwierdzajac wartosc.
Po wpisaniu poprawnej warto§ci rzazu mozemy przej$¢ do nastepnego etapu — wpisania
wysokosci rzeczywistej pit H1 1 H2.

(10) Wpisanie wysokosci rzeczywistej pil H1, H2

Whpisania wysokosci pit dokonujemy w menu numer 1, jak na rysunku ponize;.

www.selbit.pl 10



pulsujaca

ramka
symbol symbol
zmiany zmiany
wysokosci .« WYS,.he wysokosci
pity H1 e lect menu pity H2

Gdy ramka znajduje si¢ na symbolu wysoko$ci H2, naciskamy krotko klawisz Enter, podobnie
jak w przypadku dzielnika wy$wietlona zostaje aktualnie wpisana wartos¢ wysokosci u gory i
nowa wartos$¢ na dole, po odczytaniu z pomocniczej miary mechanicznej maszyny wysokosci
na jakiej aktualnie znajduje si¢ pita nizsza H2 wpisujemy ta warto§¢ do nastawnika ( warto$¢
wpisujemy w pelnych mm, jeSli pila nie jest ustawiona na pelnych milimetrach
korygujemy ustawienie pily recznym sterowaniem i dopiero wtedy wpisujemy wartos¢
wysokosci ). Nalezy pamieta¢ ze prawidlowe ustawienie wysokoSci zalezne jest od
dokladnego skalibrowania wysokosci pokazywanej przez miark¢ pomocnicza,
mechaniczng w ktéra powinna by¢ wyposazona kazda z glowic maszyny.

Po wpisaniu wysokos$ci pity H2, zapisujemy go naciskajac krotko klawisz Save, powtarzamy
te same czynnos$ci dla wpisania wysokosci drugiej pity, H1 ( pita wyzsza ).

Ostatnim etapem uruchamiania nastawnika jest dostosowanie jego pracy do mechanicznych
parametréw maszyny (auto kalibracja ).

(11) Auto kalibracja glowic H1 H2

Auto kalibracji dokonujemy w menu numer 2, jak na rysunku ponize;.

FYPPPY — migajaca ramka
— A% AUTO

Ia=x = |ICALIE symbol

— - auto kalibracji

Aby procedura kalibracyjna odbyla si¢ prawidtowo nalezy ustawi¢ pite glowicy wyzszej (H1),
na wysokosci okoto 140 mm ponad poziomem toru a pit¢ glowicy nizszej na wysokosci okoto
120 mm ponad poziomem toru.

Po ustawieniu glowic, upewniamy si¢ czy uruchomienie maszyny nie bedzie stanowi
zagrozenia dla osob znajdujacych si¢ w jej poblizu i naciskamy krotko klawisz Enter.
Nastawnik rozpoczyna procedure kalibracyjng wykonujac kolejno 2 ruchy gtowic H1 1 H2 do
dotu a nastepnie 6 ruchow glowic do gory. W trakcie kalibracji nastawnik wyswietla zmierzone
wspotczynniki kalibracji kolejno dla kazdej glowicy, na koniec potwierdza poprawnos¢
kalibracji i wyswietla komunikat o potrzebie naci$nigcia klawisza Enter.

Jesli glowica podczas kalibracji dojedzie do wylacznika krancowego ruchu, spowoduje to
przerwanie procedury i wyswietlenie komunikatu o awaryjnej sytuacji.

Po zakonczeniu auto kalibracji gtowic, nastawnik jest gotowy do pracy.

(12) Eksploatacja nastawnika

Aby zachowa¢ maksymalna, mozliwa dokladnos¢ pracy nastawnika nalezy przestrzegac
ponizszych zalecen:
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- Procedurg auto kalibracji glowic nalezy stosowa¢ systematycznie minimum raz w tygodniu
oraz przy kazdej zmianie warunkow temperaturowych lub zmianie elementéw mechanicznych
napedu glowicy, jak tez kazdorazowo po nasmarowaniu §rub napedowych.

Systematyczne stosowanie kalibracji kompensuje zmiany oporéw mechanicznych maszyny i
polepsza doktadno$¢ pozycjonowania wymiarow.

- Kazdorazowo, przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy sprawdzi¢ czy wyswietlana na
ekranie nastawnika wysokos¢ pit H1 1 H2 odpowiada rzeczywistej ich wysokos$ci w maszynie.

- Nalezy dba¢ o utrzymywanie wlasciwego rozwiedzenia pit H1 1 H2 tak aby rzeczywista
warto$¢ rzazu pozostawianego przez pity byla zgodna z warto$cig rzazu wpisang w nastawnik.

(13) Uzywanie nastawnika do ciecia w trybie zwyklyvm

Tryb zwykty dostepny jest bezposrednio po zataczeniu nastawnika, przy jego pomocy mozemy
dokonywa¢ rozmierzania ci¢cia od gory do dotu. Rozpoczynajac cigcie w trybie zwyklym
nalezy najpierw, po zatadowaniu nowej ktody, podnies¢ pite¢ H1 sterowaniem rgcznym do
wysokosci pierwszego od gory cigcia (zrzyn). Po tej czynno$ci nastawnik przechodzi
automatycznie w tryb pierwszego cigcia, sygnalizujac to wyswietleniem kresek w miejscu
grubosci deski H1 i napisem H1 MANUAL !, tak jak na rysunku ponizej (ewentualne wyjscie
z trybu pierwszego cigcia, jesli to konieczne, mozliwe jest po naci$nigciu klawisza Reset 1
cut).

symbol trybu
pierwszego
ciecia w trybie
zwykiym

Po ustawieniu pily na pozycje cigcia zrzyna wpisujemy grubos$¢ deski wyswietlang po prawej
stronie ekranu (pila H2), teraz mozemy nacisnag¢ klawisz Enter. Nastawnik wykona ruch
pozycjonowania pity H2 na pozycj¢ okreslong wpisang wezesniej gruboscia deski. Gtowica H2
ustawi pite wzgledem pozycji pity H1, glowica H1 przy pierwszym cieciu nie wykonuje
ruchu !, wyjatkiem jest sytuacja gdy operator wyjdzie z trybu pierwszego cigcia naciskajac
klawisz Reset 1 cut, w takim przypadku obie gtowice wykonajg ruch roboczy pozycjonujgc
pity na pozycje okreslone ich nastawami.

Gdy zniknie napis ,,pozycjonowanie pily” mozemy przystapi¢ do cigcia klody.

Po zakonczeniu cig¢cia zdejmujemy wyciety material i naciskamy klawisz Return, nastawnik
unosi nieco do gory pile nizszg (H2), pozwala to na bezpieczne wycofanie obu glowic na
pozycje poczatkowa do nastgpnego cigcia. Tryb podniesionej w trybie return pily,
sygnalizowany jest poprzez wyswietlenie kresek w miejscu poprzednio wyswietlanej
wysokosci pity gtowicy H2 tak jak na rysunku ponize;.

sygnalizacja
trybu return

Gdy glowice sg juz na pozycji poczatkowej mozemy wpisac kolejne potrzebne grubosci desek,
tym razem juz dla obu glowic, (aktywny do wpisywania wymiar jest wySwietlany na tle
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ciemnego prostokata), zmiany okienka do wpisywania wymiaru desek dokonujemy przy
pomocy klawiszy ze strzatkami (strzatka w prawo (H2) i strzatka w lewo H1)).

Po wpisaniu wymiaréw naciskamy Enter aby nastawnik spozycjonowat pily do nastgpnego
cigcia, po przecieciu analogicznie jak wczesniej naciskamy Return i wycofujemy gltowice na
pozycje poczatkowe.

Po nacis$nieciu klawisza Return i podniesieniu pily, wyjscie z trybu return mozliwe jest tez
poprzez ponowne nacisniecie klawisza Return.

Jesli wprowadzone nastawy sa zbyt duze w stosunku do mozliwos$ci wykonania nastawnik
wyswietli stosowne komunikaty po nacisnigciu klawisza Enter, nalezy skorygowac nastawy
zgodnie z wyswiectlong sugestig. Nastawnik w zalezno$ci od przekroczenia wymiaru moze
wyswietli¢ komunikat jakie maksymalne warto$ci mozna uzy¢ dla obu glowic (na przyktad -
max 2x18mm co oznacza ze suma nastawu obu gtowic nie moze przekroczy¢ 36 mm), lub jesli
dwa wymiary nie mogg by¢ wykonane, sugeruje wykonanie tylko wymiaru wpisanego dla
glowicy H1 ale przez pite nizsza (H2).

(13a) Blokowanie glowicy wyzszej (H1)

Nastawnik umozliwia czasowe zablokowanie glowicy HI, dokonujemy tego poprzez
nacisnigcie i przytrzymanie przez ok. 2s klawisza Lock H1. Przed zablokowaniem glowicy
nalezy podnie$¢ ja na taka wysoko$¢ aby nie przeszkadzala przy pracy z pozostata glowica
(H2)

Po zablokowaniu nastawnik wys$wietla przez chwile przekre§lony symbol glowicy a nastepnie
na planszy gtéwnej symbol kluczyka przy opisie H1 i kreski w miejscu wys$wietlania grubos$ci
deski H1. Od tego momentu nastawnik obstuguje tylko gtowice H2 (nizsza) 1 wszelkie nastawy
grubosci odnosza si¢ do tej wlasnie glowicy, stan taki trwa do czasu odblokowania gtowicy H1.
W czasie gdy glowica H1 pozostaje zablokowana, nie jest mozliwe przej$cie przy pomocy
strzatki lewej do wymiaru grubosci HI, nastawnik w przypadku takiej proby wyswietla
komunikat o zablokowanej gtowicy HI.

Odblokowanie gtowicy H1 odbywa si¢ rowniez poprzez nacis$nigcie i przytrzymanie przez ok.
2 s klawisza Lock H1, po odblokowaniu nastawnik wyswietla potwierdzenie odblokowania i
przywraca tryb pracy 2 glowicowe;.

(14) praca przy uzyciu programu ciecia od dolu

Nastawnik umozliwia rozplanowanie procesu cigcia od dotu, na przyktad po odwréceniu ktody,
metoda ,,do wysokosci pity H1”.

Aby skorzystaé z programu nalezy najpierw podnies¢ pil¢ H1 (wyzsza) na lini¢ pierwszego
od gory ciecia (zrzyn), jest to konieczne aby nastawnik moglt obliczy¢ automatycznie
wszystkie pozycje az do wysokosci pily H1.

Uzywajac programu ci¢cia mozna rozmierzy¢ material na potrzebne wymiary w trzech
podstawowych trybach, programu pustego, szybkiego i odtworzonego z pamigci.

Opcje program pusty, (Empty program) wybieramy jesli chcemy utozy¢ jednorazowy
program cigcia dla danej klody, lub w przypadku uktadania programu przeznaczonego do
wielokrotnego uzycia, ktory zapiszemy nastgpnie w pamieci nastawnika.

Opcje¢ program szybki (Quick program),wybieramy aby szybko, bez potrzeby wpisywania
kolejnych pozycji rozmierzy¢ kilode na szereg jednakowych wymiarow.

Opcje zapamigtany (Memory program), wybieramy aby wywola¢ z pamigci ulozony
wczesniej program przeznaczony do wielokrotnego uzytku.
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Przygotowanie do cigcia programowego rozpoczynamy od recznego ustawienia pilty wyzszej
(H1), na pozycje pierwszego od gory ciecia (zrzyn), do tej whasnie pozycji pity H1 odbywac
si¢ bedzie obliczanie wszystkich pozycji cietych ktére bedziemy uktada¢ w programie.

Po ustawieniu pily naciskamy krotko klawisz z wybranym typem programu. Nastawnik
wyswietla ekran z pozycjami i wymiarami pozycji.

Opcja - Program zapamietany (Memory program)

W przypadku wywotania programu zapisanego w pami¢ci wyswietlone zostaja pozycje
obliczone programowo, do wysokosci pily H1 a ostatnie mieszczgace si¢ w granicy wysokosci
pity pozycje sa wyswietlane na ciemnym tle. Przy wywotaniu utozonego programu u gory
wys$wietlony zostaje tez napis ,, patern obliczony”.

Aby sprawdzi¢ na jakiej rzeczywistej wysokosci znajdg si¢ pity w paternie obliczonym,
naciskamy krotko klawisz Enter. Po naci$nigciu klawisza nastawnik pozycjonuje obie pity do
obliczonych pozycji, teraz mozemy dokona¢ ewentualnych korekcji polegajacych na dopisaniu
kolejnych pozycji lub modyfikacji istniejacych. Przejscie na pozycje nizsze lub wyzsze
nastepuje przy pomocy klawiszy z symbolami strzalek skierowanych do géry lub do dotu.
Nastawnik wykonuje zawsze cigcie dwoma pilami, dlatego aktywne ( wys$wietlone na
ciemnym tle) sg zawsze pary pozycji ( np. P-3,P-4). Aktywny nastaw (ten ktory mozemy
zmienia¢ w danej chwili na danej parze pozycji) wyswietlony jest rOwniez na ciemnym tle. Jesli
dopiszemy kolejne pozycje do tych na ktére zostaly juz wstgpnie ustawione pily, nastawnik
poinformuje nas o przekroczeniu wysokosci calego programu w stosunku do wysoko$ci na
jakiej znajduje si¢ obecnie pita wyzsza (H1), poprzez wyswietlanie pulsujagcego napisu
»przekroczona H1”, widocznego u gory ekranu. Modyfikujac pozycje nizsze, gdy na przyktad
przechodzimy z pary pozycji P-3,P-4 na par¢ pozycji P-1,P-2 aby zmieni¢ ich wymiary,
pamigtac nalezy o tym aby przed naci$nigciem klawisza Enter, powrodcié, na pozycj¢ na ktorej
byliSmy uprzednio (przy pomocy klawiszy ze strzatkami), w opisanym powyzej przypadku
modyfikujac wartosé pozycji P-1,P-2 nalezy powroci¢ po modyfikacji na pozycje P-3,P-4.
Po kazdym nacis$nigciu klawisza Enter, ktére powoduje ustawienie glowic HI H2 na pozycje,
nastawnik wys$wietla informacj¢ o tym ze program jest gotowy do zatwierdzenia, zatwierdzenie
programu gdy nie byt uzyty wczesniej klawisz Enter nie jest mozliwe.

F-5 B (mm)lH-1
g=5 B (mm)lH=-2
g@ Lmm)|g
[rm)
= S8 [mm)lH-
P-1 188 (mmlH-2

Widok ekranu nastawnika w trakcie uktadania programu

Jesli utozony program jest juz odpowiedni dla potrzeb cigcia danej ktody, mozemy zatwierdzi¢
go do wykonania naciskajac krotko klawisz Enter prog, nastawnik potwierdza przyjecie
programu do wykonania wys$wietlajac napis ,,program gotowy, Enter rozpocznij cigcie, Exit
wyjscie”.

Aby rozpocza€ cigcie, zgodnie z opisem naciskamy klawisz Enter. Nastawnik wyswietla ekran
z pozycjami ktore beda aktualnie ciete, teraz przecinamy klodg, zdejmujemy materiat,
naciskamy krétko klawisz Return, powracamy na poczatek cigcia i aby dokona¢ kolejnego
cigcia naciskamy krotko klawisz Enter. Nastawnik pozycjonuje pily na lini¢ nastgpnego ciecia
1 wyswietla aktualnie ustawione pozycje. W ten sposob tniemy wszystkie pozycje z utozonego
programu. Po dojsciu do koncowych pozycji P-1,P-2 nastawnik wyswietla napis ,,koniec
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programu”, mozemy teraz wyj$¢ z programu naciskajac krotko klawisz Menu/Exit, lub
naciskajagc dwukrotnie klawisz Enter (pierwsze nacisnig¢cie klawisza powoduje wy$wietlenie
komunikatu o zakonczeniu programu, ma to na celu zabezpieczenie przed pomyltkowym
uzyciem tego klawisza) a ponowne powoduje wyjscie z programu cigcia.

»Program zapamietany” na etapie modyfikacji moze zosta¢ zapisany do pamieci poprzez
krotkie naci$niecie klawisza Save lub tez skasowany poprzez nacis$niecie i przytrzymanie
przez ok. 2 s klawisza z symbolem strzalki skierowanej w lewo.

Opcja - Program szybki (Quick program)

Aby skorzysta¢ z opcji programu szybkiego nalezy tak jak w przypadku poprzedniego
programu, ustawi¢ pile na lini¢ pierwszego od gory cigcia, (cigcie zrzyna).

Ten typ programu wykorzystywany jest do szybkiego rozplanowania klody na szereg
jednakowych wymiarow, aby wejs¢ w ten tryb naciskamy krotko klawisz opisany jako Quick
program. Nastawnik wyswietla ekran z prosba o podanie wymiaru, wpisujemy potrzebny
wymiar i naciskamy krotko klawisz Enter. Dalsze czynno$ci obstugowe programu sg takie
same jak w przypadku programu opisanego wyzej — program zapamig¢tany. Podobnie jak w
przypadku programu zapamigtanego, mozemy dopisywac i modyfikowaé pozycje, tak samo tez
nastepuje zatwierdzenie i wykonanie programu.

»Program szybki” na etapie modyfikacji moze zosta¢ zapisany do pamieci poprzez krotkie
naciSniecie klawisza Save, w przypadku zapisania tego programu zastepuje on
automatycznie program przechowywany wczeSniej w pamieci jako ,,program
zapamietany !”

Opcja - Program pusty (Empty program)

Aby skorzysta¢ z tej opcji programu ustawiamy pite tak jak w przypadku poprzednich
programow. Program ten rozni si¢ od poprzednich sposobem ukladania. Po uruchomieniu
programu poprzez krotkie nacisnigcie klawisza Empty program, nastawnik wyswietla ekran
na ktory wszystkie pozycje rowne sg zero a pozycjami startowymi sg pozycje P-1 P-2. Nalezy
teraz kolejno wpisywa¢ zadane wartosci na poszczegolne pozycje, zaczynajac od dotu,
pamigtajac o tym ze ilo§¢ wpisanych pozycji powinna zawsze by¢ parzysta. Podczas
wpisywania kolejnych pozycji, gdy ich sumaryczny wymiar przekroczy wysoko$¢ na ktorej
ustawiona jest pila, nastawnik poinformuje o tym poprzez wyswietlenie, tak jak w przypadku
poprzednich programéw, napisu ,,przekroczona H1”, widocznego u gory ekranu. Sposob
modyfikowania, zatwierdzania i wykonania tego programu jest taki sam jak w przypadku
poprzednich programow.

»Program pusty” na etapie modyfikacji moze zosta¢ zapisany do pamieci poprzez krotkie
naciSni¢cie klawisza Save, w przypadku zapisania tego programu zast¢puje on
automatycznie program przechowywany wczesniej w pamiegci jako ,,program
zapamig¢tany !”

Korzystanie z programow w czasie gdy glowica H1 jest zablokowana

Gdy glowica H1 (wyzsza) zostanie zablokowana za pomoca klawisza Lock H1 mozna
korzysta¢, podobnie jak w poprzednio opisanym przypadku, z opcji Memory program, Quick
program i Empty program. Jedyna roznica jest korzystanie z jednej tylko pily (H2, nizsza),
nie obowigzuja tez w tym przypadku zasady parzystej liczby pozycji. Pozostale zasady
korzystania z programow sg takie same jak przy uzyciu obu pit. W przypadku opcji Memory
program zapisanie programu do pamie¢ci nie powoduje zmiany programu utozonego dla dwu
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pil, programy dla dwu i dla jednej pily sa niezaleznie przechowywane w pamieci
nastawnika.

Zalecenia eksploatacyjne

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

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametréw cigcia zalecane jest przeprowadzenie
procedury auto kalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu, zgodnie z opisem zawartym w
punkcie : 11 Auto kalibracja glowic H1 H2

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ czy wymiary wysokosci pil wyswietlane na
ekranie ANT-2G s3a zgodne z wymiarami pokazywanymi przez mechaniczne miarki
maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozbieznosci nalezy wpisaé poprawny wymiar do nastawnika
zgodnie z opisem w punkcie : 10 Wpisanie wysokoSci rzeczywistej pit H1, H2

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

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

Nastawnik nie powinien by¢ narazony na bezposrednie zamokniecie, zalanie woda lub
innymi plynami.

W przypadku niemoznosci wykonania okreslonego ruchu z przyczyn niezaleznych
& od nastawnika ( zadzialanie wylgcznika krancowego, uszkodzenie enkodera lub

przylaczy sterujacych ), nastawnik wstrzymuje ruch wyswietlajac odpowiednie
komunikaty informacyjne, ruch zatrzymany brak impulséw. Nacis$niecie klawisza Enter
powoduje wtedy reset nastawnika.

« i)))

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ANT-2G odpowiada obowigzujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik ANT-2G powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za
dostosowanie urzadzenia, s3 instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktérzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.
Nastawnik ANT-2G musi by¢ rozwazony jako element sktadowy, nie jest to maszyna ani urzadzenie gotowe do uzycia, zgodnie z dyrektywami
europejskimi ( dyrektywa maszynowa i dyrektywa kompatybilnoéci elektromagnetycznej ). Za spetnienie tych standardow jest odpowiedzialny
uzytkownik koncowy montujacy nastawnik ANT-2G.

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

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

Nastawnik ANT-2G jako element sktadowy, zintegrowany z maszyng w ktorej zostat zainstalowany,
nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego utylizacja powinna odby¢ si¢ na
zasadach okreslonych przez producenta calej maszyny, jako przemystowego urzadzenia
wielkogabarytowego, w rozumieniu dyrektywy WEEE.
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