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Nastawnik przeznaczony do instalowania w maszynach takich jak: obrzynarki dwustronne tarczowe
lub tasmowe, oraz innych maszynach gdzie wymagane jest automatyczne ustawienie rozstawu pit.



Rozdzial 1

1—
montage

L]
Montaz mechaniczny nastawnika

Nastawnik mozna zamontowa¢ w uprzednio przygotowanym otworze w pulpicie sterujgcym maszyny (rys. 1A),
lub z wykorzystaniem dodatkowej obudowy, jako niezalezne urzadzenie (rys. 1b).
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A — nastawnik ANP-06

B — uszczelka

C — ramka do montazu

D — wkrety 4,1x12 (8 szt. przy montazu w pulpicie lub 12szt. przy montazu w obudowie)
E — obudowa dodatkowa

F — zaslepka otwor6w na $ruby (8szt.)

G — przepusty kablowe (PG11 — 1szt., PG7 — 2szt.)

H — nakretki mocujace do przepustow kablowych

Montaz w pulpicie (Rys. 1a):

W pulpicie sterujgcym nalezy wyciaé prostokatny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powinien by¢
starannie wykonany, tak aby zapewni¢ przyleganie na calym jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedniego
nastawnika. Ewentualne nierownosci krawedzi pozostale po cigciu nalezy wygladzi¢ drobnym pilnikiem i
zabezpieczy¢ przed korozja poprzez pomalowanie dobrej jako$ci lakierem.

Montaz jako niezalezne urzadzenie (Rys. 1b):

UWAGA! Przed przykreceniem panelu nastawnika (A) do obudowy (E) nalezy podiaczy¢ wszystkie wymagane
przewody, prowadzac je poprzez przepusty (G) do wngtrza obudowy.

Obudowe (E), mozna dokreci¢ do konstrukcji maszyny bezposrednio, uzywajac 4 szt. wkretow (D) 4,1x12
znajdujacych si¢ w komplecie. Sthuza do tego 4 dodatkowe otwory znajdujace si¢ w tylnej czgsci obudowy. Jesli
jest taka konieczno$¢, mozna wykona¢ dodatkowy element mocujacy, ktory po dokreceniu do tylu obudowy
postuzy jako wspornik dystansowy.
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Montaz sensora magnetycznego

—
Maszyna z jedng ruchoma glowica:
Sensor MSK 320 nalezy zamontowa¢ na wsporniku (przyktad na rys.3), przykreconym do korpusu maszyny.

Tasme magnetyczng nalezy naklei¢ na plaskiej prowadnicy umocowanej bezposrednio do ruchomej glowicy, tak
aby w catym zakresie roboczym glowicy tasma byta przesuwana pod sensorem MSK-320.

Maszyna z dwoma ruchomymi glowicami:
W przypadku gdy obie gtowice sg ruchome i rozsuwaja si¢ jednoczes$nie wzgledem korpusu maszyny do jednej z

glowic, uzywajac wspornika, nalezy umocowac sensor MSK-320, a prowadnic¢ z naklejong taSmg magnetyczng
zamocowac do drugiej ruchomej glowicy.
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Rys. 2 Rys. 3

Sensor przykrecamy dwiema $rubami M3 przechodzacymi przez obudowe, pod nakretki nalezy zastosowac
znajdujace si¢ w zestawie podktadki sprezynujace. Nie dokreca¢ zbyt mocno sensora aby uniknaé uszkodzenia
obudowy.

Dopuszczalne odchytki montazowe pokazane sg na rys. 2

Sensor MSK 320 powinien by¢ montowany na nieruchomej wzgledem sterownika czesci maszyny.

W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego przewdd zabezpieczy¢ w ruchomej gasienicy
zapobiegajacej jego niekontrolowanym zagigciom.

Przy prowadzeniu przewodu od sensora nalezy zwroci¢ uwage aby byt on maksymalnie oddalony od innych
przewodow i urzadzen elektrycznych.

Nalezy szczeg6lng uwage zwroci¢ na stabilno$¢ montazu sensora i taSmy, tak aby w czasie pracy nie
dochodzilo do nadmiernych drgan tych elementow.

MontaZ tasmy magnetycznej MB 320

Powierzchnia przeznaczona do naklejenia tasmy powinna by¢ gladka i prosta. Powierzchnie trzeba
dokladnie oczyscié i odtlusci¢ przy uzyciu acetonu lub spirytusu.

Tas$ma sklada si¢ z dwoch czgéci wyposazonych w samoprzylepng warstwe (Rys. 4).

Pierwsza grubsza cz¢$é (B) naklejana jest jako pierwsza Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko cze$é tasmy
chronigcej powloke z klejem, a nastgpnie przyklei¢ odbezpieczony odcinek. Stopniowo odbezpiecza¢ foli¢ z
dalszej czgsci rownoczesnie klejac tasme do podtoza.
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Przy naklejaniu do dociskania mozna uzy¢ gumowego watka w celu rownomiernego nacisku.
T]ID— Nalezy uwaznie nakleja¢ taSme tak aby nie powstaly wybrzuszenia i aby tasma byla naklejona
montagef rowno w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej cze$ci naklejamy na nig zabezpieczajaca tasme

- stalowa (A) zachowujac zalecenia takie jak w przypadku pierwszego klejenia. Obie tasmy powinny

by¢ réwno naklejone jedna na druga.
\A' A

Rys. 4

Sensor i tasma powinny by¢ zamontowane w taki sposéb aby podczas calego ruchu roboczego glowicy sensor
MSK-320 na calej swej dlugosci pozostawal w zasiegu znajdujacej si¢ pod nim tasmy magnetycznej.

Tasma magnetyczna nie moze by¢ zblizana przed montazem, w trakcie jak i po nim do zroédet pola magnetycznego
( magnesy trwate, elektromagnesy ).

Co jakis czas powierzchnia taSmy powinna by¢ oczyszczona z kurzu i brudu migkka szczotka. Nie nalezy uderzaé
w tasme lub sensor.

Montaz; enkodera obrotowego (0pcja)

W maszynach ktorych konstrukcja mechaniczna ( wzglgdny brak luzéw mechanicznych napgdu ) umozliwia
wykorzystanie enkodera obrotowego mozna zamontowa¢ go zamiast sensora liniowego MSK.

Enkoder POI stuzy do zamiany obrotowego ruchu S$ruby poruszajacej glowice na impulsy elektryczne
doprowadzane nastgpnie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden obrot Sruby jest zalezna od jej skoku, zaleznos¢
ta przedstawia tabela 1 (str. 7).

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

Otwoér powinien zosta¢ nawiercony doktadnie centrycznie, w przeciwnym Wypadku moze nastgpi¢ kotysanie
zamontowanego enkodera co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu na glebokos¢ ok.
15 mm nalezy go nagwintowa¢ gwintownikiem MS8. Teraz mozna przystapi¢ do umocowania enkodera
dostarczona w zestawie opaska mocujaca (E). Opaska powinna by¢ dokrgcona do konstrukcji maszyny za pomoca
wspornika (F), ktory, ze wzgledu na réznice w konstrukcjach mechanicznych spotykanych na rynku trakdéw nalezy
wykona¢ we wilasnym zakresie. Przyktadowy widok enkodera zamontowanego na koncu $ruby trapezowej
przedstawia rys. 5i 6.

Rys. 5 Rys. 6

A — korpus maszyny B —$ruba trapezowa C — sprzeglo enkodera D — enkoder E — obejma F —wspornik G — kabel
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Uwaga! Nalezy dokladnie sprawdzi¢ dokrecenie metalowej nakretki zlacza kabla enkodera, aby zapewni¢
poprawna szczelno$¢ polaczenia !!!

Przewodd od enkodera obrotowego nalezy poprowadzi¢ z dala od innych przewodow elektrycznych. Mocujac go
opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsce gdzie zamontowany zostanie nastawnik.

Rozdzial 11

Podlgczenie elektryczne nastawnika

connection

UWAGA!

Ze wzgledu na mozliwosé¢ porazenia pradem elektrycznym wszystkie podiaczenia nalezy wykonywa¢é tylko
przy odlaczonym calkowicie zasilaniu maszyny!

Wszystkie polaczenia powinny by¢é wykonane przewodami elektrycznymi w podwdjnej izolacji
przeznaczonymi dla urzadzen sterujacych zasilanych z sieci pradu przemiennego 230V.

Przewody wchodzace do obudowy powinny by¢ okragle, o Srednicy dostosowanej do przepustéow
dostarczonych w zestawie. Koncowki przewodéw powinny zostaé¢ oczyszczone i wyposazone w koncowki
tulejowe lub pocynowane przed dokre¢ceniem. Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjnej pracy
nastawnika w przyszlo$ci.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiada¢ sprawne wylaczniki krancowe glowicy a styczniki
ruchu zmniejszania i zwigkszania wymiaru powinny by¢ zabezpieczone przed zalaczeniem w tym samym
czasle.

Montaz transformatora zasilajgcego TSS 8/001

W szafce zasilajacej maszyny nalezy zamocowac transformator zasilajacy dostarczony w zestawie (TSS-8/001).
Mocowanie transformatora przewidziane jest na typowa szyne mocujacg TS-35. Miejsce na zamocowanie
transformatora powinno by¢ tak wybrane aby znajdowal si¢ on maksymalnie daleko od innych elementéw
elektrycznych ( przemienniki czgstotliwosci, styczniki, inne transformatory ), jest to wazne ze wzglgdu na
mozliwo$¢ przenikania zakldcen elektromagnetycznych poprzez transformator do uktadu elektronicznego
nastawnika.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako 230V nalezy podiaczy¢ przewody doprowadzajace napigcie Sieci
230V zasilajace transformator. Do zasilania transformatora nalezy wybrac te faze instalacji elektrycznej, do ktorej
nie s3 podlaczone cewki stycznikow i falownik.

Przewody 230V prowadzi¢ nalezy jak najdalej od innych przewodow znajdujacych si¢ w szafce.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako 12V nalezy podtaczyé przewody zasilajace plyte elektroniczna
nastawnika. Podobnie jak w przypadku poprzedniego potgczenia nalezy poprowadzi¢ je jak najdalej od
pozostatych przewoddéw maszyny, w tym réwniez przewodoéw 230V, ktérymi zasilany jest transformator.

Montaz dltawikow redukujgcych zaktocenia EMC (RC)

Dlawiki przeciwzakloceniowe RC, znajdujace si¢ w zestawie zapobiegaja nadmiernej emisji zaklocen
elektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracy stycznikow elektrycznych. Prawidlowe ich zamontowanie
jest bardzo wazne dla poprawnej pracy nastawnika.
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Diawiki RC taczymy rownolegle do cewek stycznikow sterujacych silnikiem rozstawu pit.
Diawiki RC powinny zosta¢ podtaczone zgodnie z przyktadowym schematem z rys. 7, gdzie ST1 i
ST2 to oznaczenie stycznikdw sterujacych rozstawem pit.

connection

Podlgczenie przewodow sterowania ruchem zwiekszania — zmniejszania wymiaru

Roéwnolegle do przyciskow maszyny, (Swl — zmniejszanie wymiaru i Sw2 — zwickszanie wymiaru) sterujacych
rgcznym rozstawem pit nalezy podiaczyé przewody ktore nastepnie dokrgcamy do ztacz nastawnika opisanych
jako DWN i UP. Przyktadowy schemat podigczenia przedstawia rys. 7.

b
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ANP-06

Podlgczenie dodatkowych przyciskow sterowania zdalnego

Przyciski dodatkowe wykonuja czynnoséci przypisane odpowiednio do klawiszy powodujacych zsuwanie i
rozsuwanie pit. Mozna z ich pomocg sterowac recznie maszyng bez uzywania klawiatury. Jest to zalecana opcja,
wydtuzajaca czas bezawaryjnej pracy klawiatury.

Przycisk Sw1 zalacza naped zsuwania pil, przycisk Sw2 zalacza naped rozsuwania pit

Dodatkowe przyciski powinny byé monostabilne o stykach NO. Laczymy je do ptyty ANP-06 zgodnie z rys. 8.

W2
Sw1 i

S

ANP-06
Rys. 8
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Podlgczenie enkodera magnetycznego lub obrotowego

connection

Enkoder, w zaleznosci od typu podiaczamy do ptyty ANP-06 zgodnie z rys. 9.

Podlaczenie enkodera MSK-320:
Inl - czerwony

In2 - pomaranczowy

+ - brazowy

- -czarny

Podlaczenie enkodera obrotowego POI-xX:
Inl - bialy

In2 - czarny

+ - brazowy

- - niebieski

0
>

Rys. 9

Nalezy doktadnie sprawdzi¢ kolejnos¢ i kolor podiaczonych przewodow przed wiaczeniem zasilania nastawnika.
Niewlasciwe podlgczenie enkodera moze spowodowac jego nieodwracalne uszkodzenie!

Rozdzial 111 programowanie koricowe nastawnika

Sprawdzenie wartosci dzielnika wejsciowego

W czasie wyswietlania napisu ANP-06 naciskamy i przytrzymujemy klawisz Calib, po chwili na gérnym
wyswietlaczu pojawig si¢ poziome kreski a na dolnym wys$wietlaczu pojawia si¢ symbol dzielnika (obrocone T) i
jego aktualna wartos$¢.

WJ2)E]
=10 CALIB. - == (a)(5](e) cCo -
'_’:__u ’,-b - < -~ 5 < @ > (save] P I

L.

-
-
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W przypadku uzywania taSmy magnetycznej i sensora MSK-320 warto$¢ dzielnika powinna wynosi¢ 5. Jesli
wartos¢ jest inna nalezy wprowadzi¢ poprawna warto§¢ rowna 5, uzywajac klawiatury numerycznej nastawnika.
Dzielniki dla enkodera obrotowego POI podane sa w tabeli 1. W celu zapamigtania wprowadzonego dzielnika
przyciskamy krotko klawisz ,,SAVE”, zapisanie dzielnika sygnalizuje napis ,,SAVE”.

Skok $ruby ( mm. ) Typ enkodera Dzielnik
3 POI - 42 imp./obr. 28
4 POI - 48 imp./obr. 24
5 POI - 50 imp./obr. 20
6 POI - 48 imp./obr. 16
7 POI - 42 imp./obr. 12
8 POI - 48 imp./obr. 12 o
10 POI - 50 imp./obr. 10

Tabela 1 (dopasowanie enkodera do skoku $ruby i dzielnika wejsciowego)

Uwaga! W przypadku maszyny z dwiema glowicami rozsuwanymi przy pomocy jednej Sruby w przeciwne
strony nalezy wlasciwy dzielnik odczytany z tabeli podzieli¢ przez 2.
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Sprawdzenie poprawnosci sterowania stycznikami &

Po zniknigciu napisu ANP-06 nalezy nacisnaé¢ na chwile zielony klawisz z symbolem strzatek skierowanych do
wewnatrz, w tym momencie nastawnik powinien zataczy¢ stycznik zsuwajacy pily.

i

Analogicznie po naci$nigciu zielonego klawisza z symbolem strzatek skierowanych na zewnatrz, nastawnik
powinien zalaczy¢ stycznik rozsuwajacy pity.

Jesli kierunki ruchu nie sa zgodne z opisem naleZy zamieni¢ miejscami przewody doprowadzone do zlacz
DWN i UP nastawnika.

Teraz ponownie uzywajac klawiszy ze strzatkami nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ kierunku wyswietlanego
wymiaru. Przy naciskaniu klawisza ze strzatkami skierowanymi do wewnatrz, wymiar wyswietlany w okienku
Real size powinien male¢. Analogicznie, przy naciskaniu klawisza ze strzatkami skierowanymi na zewnatrz
wymiar wyswietlany powinien wzrastag.

W przypadku niewlasciwego wyswietlania wymiaru nalezy zamieni¢ miejscami przewody enkodera podtaczone
do ztacza ENCODER na ptycie ANP-06, opisane jako Inli In2.

Wopisanie wymiaru rzeczywistego pomiedzy pitami (Real size) A

Uwaga! Przed wpisanie wymiaru rzeczywistego nalezy ustawi¢ pily tak, aby odleglo$¢ pomiedzy nimi nie
przekraczala 999 mm. Ze wzgledu na sposéb wpisywania wymiaru rzeczywistego ( wymiar z jednym
miejscem po przecinku ), maksymalna akceptowalna warto$é to 999.9 mm!!

Ze wzgledu na jednostronny ruch dojazdowy kasujacy luzy, przed wpisaniem wymiaru nalezy koniecznie
wykona¢ ruch zmniejszajacy wymiar (nacisna¢ na chwile klawisz ze strzalkami skierowanymi do
wewngtrz)!!

Teraz sprawdzamy odlegto§¢ pomiedzy pitami w maszynie, mozna postuzy¢ si¢ w tym celu przymiarem
mechanicznym maszyny jesli jest doktadnie skalibrowany lub mierzac odleglo$¢ innym przymiarem.

Po zmierzeniu odlegtosci naciskamy i przytrzymujemy ok. 3s klawisz ,,SET REAL SIZE” , do momentu
pojawienia si¢ poziomych kresek na wyswietlaczu Real size.

WRE
_,., e e - HEE > SALE
(o]

Teraz uzywajac klawiszy 0-9, wpisujemy zmierzong uprzednio warto$¢ pamietajac o tym ze wpisywanie
wymiaru dokonujemy z dokladno$cia do jednego miejsca po przecinku , np. rozstaw pit 140 mm wpisujemy
naciskajac kolejno 1,4,0,0 a inny przyktadowy wymiar 232,4 wpisujemy poprzez nacisni¢cie kolejno 2,3,2,4.

Po wpisaniu wymiaru zatwierdzamy go naciskajac krotko klawisz ,,SAVE”. .Sterownik wyswietla napis ,,SAVE”
i po chwili na gornym wyswietlaczu widoczny jest wpisany przez nas wymiar rzeczywistej odleglosci pit.

Jesli maszyna nie zostanie przestawiona mechanicznie w czasie gdy wylaczone jest zasilanie sterownika, po

ponownym zalaczeniu w zasadzie nie ma potrzeby kalibrowania licznika ( wymiar licznika jest zapisywany do
pamigci sterownika), ponownej kalibracji dokonaé powinno si¢ po stwierdzeniu rozbieznosci wskazan lub
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gdy np. podczas pracy nastapila przerwa w zasilaniu energig elektryczng i sterownik nie zapisal wymiaru
do pamigci.

Autokalibracja nastawnika

m ey
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W celu zapewnienia poprawnej pracy sterownika ( dopasowanie do bezwladno$ci napedu maszyny ) nalezy
przed rozpoczeciem eksploatacji nastawnika uzy¢ funkcji autokalibracji.

Funkcji tej nalezy uzy¢ rowniez w przypadku wymiany $rub napedu glowicy, silnika, nasmarowaniu $rub
lub innych elementow ruchomych glowicy lub gdy obserwujemy wi¢ksze rozbiezno$ci wymiarowe ciecia.

Aby wykona¢ autokalibracje nalezy ustawic¢ pity w poblizu najmniejszego mozliwego wymiaru, ( najmniejszy
rozstaw pil ) a nastepnie nacisna¢ i przytrzymac 3s klawisz ,,CALIB.”. Na wy$wietlaczu pojawia si¢ napis ,,Auto
CALL”. Sterownik jest gotow do wykonania autokalibracji. Teraz ponownie naciskamy klawisz ,,CALIB.”.

Nastawnik wykonuje automatyczne ruchy pomiarowe. Po wykonaniu ruchéw pomiarowych, nastawnik wys$wietla
napis ,,End CALL” i wchodzi w normalny tryb pracy. Podczas autokalibracji nastawnik wykonuje przejazd
kontrolny na odcinku ok. 140 mm w Kierunku zwi¢kszania wymiaru, nalezy to uwzglednié¢ przy ustawianiu
pozycji poczatkowej pil.

Wpisanie limitu dozwolonych wymiarow

Nastawnik posiada mozliwos$¢ ustawienia zakresu pracy (limitow) odnosnie minimalnej i maksymalne;j
odlegtosci do jakiej moga przemieszczacé si¢ pily.

Jest to zabezpieczenie przed uzyciem wymiaru ktory jest zakresem niedozwolonym w danej maszynie.

Aby ustawi¢ limity nalezy weisna¢ i przytrzymacé 3s klawisz ,,SET ABCDE”, w czasie gdy wyswietlany jest
napis ANP-06.

Na wyswietlaczu ukazuje si¢ symbol zmniejszania wymiaru, wpisujemy teraz warto$¢ najmniejszego wymiaru
na jaki mogg ustawi¢ si¢ pily i zatwierdzamy go naciskajac krotko klawisz ,,SAVE”.

Teraz na wyswietlaczu ukazuje si¢ symbol zwigkszania wymiaru, wpisujemy teraz najwigkszy wymiar na jaki
moga ustawi¢ si¢ glowice w maszynie i zatwierdzamy go naciskajac krotko klawisz ,,SAVE”

UWAGA! Wpisujgc limit zwi¢kszania wymiaru nalezy pamietaé¢ o tym ze nastawnik posiada ruch dojazdu
do wymiaru od prawej strony, przejezdza wiec nieco dalej niz nastawiony wymiar. Odcinek ten nalezy
uwzglednic.

afalad (3s) 5 -4F- 5 250, B3 , 5AuE
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Przypisanie wymiarow do klawiszy pamieciowych A-E

Nastawnik umozliwia przypisanie pigciu czg¢sto uzywanych wymiardéw do klawiszy funkcyjnych oznaczonych
jako ,MEMORY A-E”

Aby przypisaé jeden lub wiele wymiarow do klawiszy A-E nalezy nacisnaé i przytrzymacé ok. 3s klawisz ,,Set
Abcde”, po chwili na gérnym wy$wietlaczu ukazuje si¢ napis ,,Abc” a na dolnym poziome kreski.

SET f Y MEMORY %%% - = C =
rrs SAVE =
Ed»>Bs)s e s > 50> 100 » & 55508
(o]

Teraz wybieramy klawisz pod ktorym chcemy zmieni¢ wymiar i naciskamy go krotko. Na gornym wyswietlaczu
ukazuje si¢ litera odpowiednia do klawisza ktory zostat naci$niety a na dolnym poprzednio przypisany do klawisza
wymiar. Teraz, uzywajac klawiszy numerycznych, mozemy wpisa¢ inng potrzebng warto$¢. Po wpisaniu mozemy
nacisng¢ krotko kolejny klawisz z litera aby zmienié¢ przypisana do niego warto$¢. Po dokonaniu wszystkich
potrzebnych zmian dotyczacych jednego lub wielu klawiszy (A-E), zapisujemy dokonane zmiany naciskajac
krétko klawisz ,,SAVE”, nastawnik wyswietla napis :SAVE” potwierdzajac zapis. Od tej chwili zapisane przez
nas wymiary beda dostepne po naci$nigciu klawisza A-E.

UWAGA! Przy przypisywaniu wymiarow do klawiszy A-E, jesli wpisany aktualnie wymiar lezy poza zakresem
zaprogramowanego wczesniej limitu, nastawnik nie zezwoli na zapisanie go do pamigci, jak tez nie zezwoli na
przejscie do przypisania kolejnego klawisza. Jest to sygnalizowane migajacym na goérnym wyswietlaczu,
symbolem zmniejszania lub zwickszania wymiaru.

Ustalony minimalny lub maksymalny limit jest wowczas wyswietlany przez 2s, na dolnym wyswietlaczu jako
podpowiedz.
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Rozdzial IV eksploatacja nastawnika ANP-06

Sprawdzenie realnego wymiaru pomiedzy pitami

Bezposrednio po zalaczeniu zasilania miga czerwona dioda obok napisu ,,Check real size”, przypominajac o
koniecznos$ci sprawdzenia zgodno$ci wymiaru wyswietlanego w okienku ,,Real size” z rzeczywistym wymiarem
pomiedzy pitami.

W przypadku stwierdzenia rozbieznos$ci nalezy wpisa¢ poprawny wymiar stosujac si¢ do zalecen opisanych
w rozdziale I11 punkt: wpisanie wymiaru rzeczywistego pomiedzy pilami (Real size)
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Nastawnik umozliwia reczne lub automatyczne sterowanie rozstawem (wymiarem cigtym) pit.
Recznie mozna ustawi¢ pity przy pomocy zielonych klawiszy z symbolem strzatek

lub tez przy pomocy dodatkowych przyciskow sterowania zdalnego zamontowanych zgodnie z opisem w
rozdziale I1.

Jesli podczas ruchu rgeznego osiggnicty zostanie, zaprogramowany wezesniej (rozdz. III), limit dolny lub goérny,
nastawnik przerwie ruch wyswietlajac komunikat ,,Linn”. W takim przypadku mozliwy jest tylko ruch w kierunku
przeciwnym do tego ktory wywotat limit.

e
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Automatyczne ustawienie na wymiar moze odbywac si¢ na dwa sposoby:

1 - Poprzez wpisanie dowolnego wymiaru mieszczacego si¢ w dozwolonym przedziale limitu, a nastgpnie
nacis$nigcie klawisza ,,START POSITION”
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2 — Poprzez uzycie klawisza funkcyjnego (A-E) i krotkie nacisnigcie klawisza ,,START POSITION”.
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Jesli wpisany recznie, lub przy pomocy klawiszy funkcyjnych wymiar bedzie przekraczal dozwolone,
zaprogramowane wcze$niej limity, nastawnik po nacisnigciu klawisza ,,START POSITION” nie wykona
ruchu. Na géornym wyswietlaczu widoczny bedzie pulsujgcy symbol zmniejszania lub zwiekszania wymiaru, a na
dolnym wys$wietlaczu wyswietlona zostanie podpowiedz jaki maksymalny wymiar moze zosta¢ uzyty.

- _l’ ‘l_ -
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Dioda ,,Auto work” sygnalizuje ruch automatyczny nastawnika. Dioda ,,Position set” sygnalizuje osiggniecie
ustawionej pozycji, gasnie ona po wykonaniu ruchu recznego.

@ UWAGA! Podczas ruchu maszyny nie nalezy dotykac do Zadnych jej ruchomych czesci
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Rozdzial V pozostale mozliwe bledy w pracy nastawnika

Podczas ruchu automatycznego nastawnik wstrzymuje ruch i wySwietla komunikat ,,.Er P”

I i Y E
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Lub podczas sterowania recznego polozeniem pil nastawnik wstrzymuje ruch i wyswietla komunikat ,,.StoP”

g CI3 > i

Komunikat oznacza przerwe¢ w impulsach generowanych przez enkoder.

Mozliwe przyczyny:

* zadziatanie elektromechanicznego wyltgcznika krancowego maszyny

* zerwane duraluminiowe sprzegto enkodera obrotowego

* przerwany przewod zasilajacy lub impulsowy enkodera

* zbyt duza odlegtos¢ sensora magnetycznego MSK320 od tasmy magnetycznej (patrz rozdzial I, montaz sensora
magnetycznego — dopuszczalne odchytki montazowe)

* przerwa w przewodzie sterowania stycznikoéw rozsuwania pit

Przy prébie wpisania wymiaru rzeczywistego nastawnik wyswietla komunikat ,,HI 999.0”

1
=

Komunikat oznacza probe wpisania wymiaru przy aktualnym rozstawie pil przekraczajacym 999 mm.
Nalezy zmniejszy¢ rozstaw pit do wymiaru réwnego lub mniejszego niz 999 mm, a nast¢pnie ponowi¢ wpisanie
wymiaru (rozdzial 11, wpisanie rzeczywistego wymiaru pomigdzy pitami).

(((i)))

Nastawnik ANP-06 odpowiada obowigzujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik ANP-06 powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za
dostosowanie urzadzenia, sg instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktérzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.
Nastawnik ANP-06 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 standardéw jest odpowiedzialny
uzytkownik koncowy montujacy nastawnik ANP-06.

Produkt i wyposazenie opisane w tej dokumentacji moga by¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zar6wno z technicznego punktu
widzenia, jak i sposobu obstugi.

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

Nastawnik ANP-06 jako element sktadowy, zintegrowany z maszyna w ktorej zostat zainstalowany,
nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego utylizacja powinna odby¢ si¢ na
zasadach okres$lonych przez producenta calej maszyny, jako przemyslowego urzadzenia
wielkogabarytowego, w rozumieniu dyrektywy WEEE.
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