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Zamontowanie i pod czenie nastawnika

Przy monta u nastawnika w maszynie naley ci le przestrzega zalece zawartych w
instrukciji.

Przed przysipieniem do montas w pulpicie sterujcym ( rys.1 ), naley wyci w nim
prostok tny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powintgn starannie wykonany, tak
aby zapewni przyleganie na ca ym jego obwodzie gumowej uskczmnelu przedniego.
Ewentualne nierownai kraw dzi pozosta e po ctiu naley wyg adzi drobnym pilnikiem i
zabezpieczyprzed korozj poprzez pomalowanie dobrej jakofarb lub lakierem.

Jeli na pulpicie nie ma wystarczajo duo wolnej powierzchni do zamontowania
nastawnika, mama domontowa go do pulpitu w dowolnym miejscu jako dodatkowe,
niezalene urzdzenie ( rys.2)

Rys.1 - monta nastawnika w pulpicie steruj cym maszyny

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Ramka mocujaca

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

Rys.2 - monta nastawnika jako niezalenego urz dzenia

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Nakretki mocujgce dtawiki PG

D - Wkrety mocujgce 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. 4,1 x10 mm)

H - Zaslepki wciskane w otwory $rub mocujgcych

| - Tyt obudowy
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W przypadku montas nastawnika jako niezaleego urzdzenia mona po skoczeniu
monta u dokr ci go do konstrukcji maszyny bezpednio za paednictwem 4 szt. Wktéw
4,1x10 znajdujcych si w komplecie, lub, jdi jest taka konieczno, wykona dodatkowy
element mocugy, ktéry po dokrceniu do ty u obudowy pos u jako wspornik dystansowy (
rys.2, element E ).

Monta elektryczny

A UWAGA !

Ze wzgl du namo liwo pora enia pr dem elektrycznym wszystkie
pod czenia naley wykonywa tylko przy od czonym ca kowicie zasilaniu
maszyny. Najlepiej w tym celu wy czy g owny wy cznik maszyny !!.

Wszystkie po czenia powinny by wykonane przewodami elektrycznymi w podwadjnej
izolacji przeznaczonymi dla urzdze steruj cych zasilanych z sieci prdu

przemiennego 230V. Przewody wchodze do obudowy powinny by okr g e o rednicy
dostosowanej do d awikéw zamontowanych w tyle obudgy. Ko cowki przewoddéw
powinny zosta oczyszczone i wyposane w ko cowki tulejowe lub pocynowane przed
dokr ceniem. Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjpepracy nastawnika w
przysz o ci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy nie y dok adnie wykona

czynno ci po czeniowe zgodnie z ponszymi punktami, niew a ciwe pod czenie moe
powodowa zak 6cenia w pracy nastawnika utrudniaj ce jego dzia anie.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiada sprawne wy czniki
kra cowe a styczniki posuwu powinny by zabezpieczone przed zaczeniem

obydwu naraz !l.

Monta transformatora zasilaj cego TSS-8/24

W szafce zasilapej maszyny naley zamocowa znajdujcy si w zestawie transformator
230/24V (TSS-8/24).

Mocowanie transformatora przewidziane jest na typemyn mocujc TSS-35, stosowan
powszechnie w maszynach elektrycznych. Miejsceamorowanie transformatora powinno
by tak wybrane aby znajdowa sion maksymalnie daleko od innych elementéw
elektrycznych ( przemienniki cgtotliwo ci, styczniki, inne transformatory ), jest to wa ze
wzgl du na moliwo przenikania zak 6ceelektromagnetycznych poprzez transformator do
uk adu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jaRBRI 230V naley pod czy przewody
ktorymi doprowadzone lizie napicie zasilajce transformator 230V.Do zasilania
transformatora nale y wybra t faz instalacji elektrycznej maszyny do ktérej nie s
pod czone cewki stycznikow i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowadzi naley jak najdalej od innych przewodéw
znajduj cych si w szafce.

Do zaciskow transformatora oznaczonych j&lEC 24Vnaley pod czy przewody ktorymi
zasilana bdzie p yta elektroniczna nastawnika. Podobnie jakpnaypadku poprzedniego
po czenia naley poprowadzi je jak najdalej od pozosta ych przewoddéw maszyny, w tym
rownie przewodow 230V, ktorymi zasilany jest transformator. D ugo przewodu
zasilaj cego (24V) naley dobra do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie nastawni



Przewody od zaciskOWSEC 24V transformatora nalg w trakcie montau ko cowego
pod czy do zaciskdéw na p ycie nastawnika oznaczonych RARGR.

Monta d awikow eliminuj cych zak 6cenia EMC - DPZ-320

D awik przeciwzak 6ceniowyDPZ-320 znajdujcy si w zestawie zapobiega nadmiernej
emisji zak 6ce elektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracyczetkow
elektrycznych zamontowanych w maszyniego poprawne zamontowanie jest bardzo
wa ne dla poprawnej pracy nastawnika.

D awik DPZ-320, podobnie jak transformator zasiley posiada obudowdostosowan do
montowania na szynie TSS-3B awik powinien zosta zamontowany jak najbli e
stycznikOw steruj cych maszyny.

D awik DPZ-320 zawiera szeniezalenych sekcji d awikow , oznaczone jako-1 ... D -6

a ka da sekcja ma dwa wyprowadzenia oznaczone fakd®. WyprowadzenidA i B ka dej
sekcji powinny zostapo czonerdwnolegle do cewki stycznikow( zaciskA do jednego
zacisku cewki a zacisB do drugiego zacisku cewki ). Poszczegllne sekojepty zosta
pod czone kolejno do cewek stycznikow posuwu g owiaydpi cewek stycznikow posuwu
g owicy prawej.
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Schemat pod czenia d awika DPZ-320 do stycznikdéw w typowym zassowaniu

Monta enkodera liniowego magnetycznego MSK-320 i teny magnetycznej MB-3200

Ta ma magnetyczna pomiarowa sk ada sidwu cz ci wyposaonych w samoprzylepn
warstw .

Pierwsza grubsza cz naklejana jest jako pierwsza na g adidwn i prosta powierzchni(
po uprzednim dok adnym oczyszczeniu i odt uszczpray u yciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu nalgy odbezpieczy tylko cz  tamy chronicej pow ok z klejem a
nast pnie przyklei pierwszy odcinek zaczynaj od gory. Naspnie stopniowo odbezpiecza
foli z dalszej cz ci rownoczenie klej c tam do pod oa.

Przy naklejaniu do dociskania m@a uy gumowego wa ka w celu lepszego nacisku. Nale
uwa nie nakleja ta m tak aby nie powsta y wybrzuszenia i abynta by a naklejonadwno
w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej czxi naklejamy na ni zabezpieczag tam
stalow zachowujc zalecenia takie jak w przypadku pierwszego kigjerObie tamy
powinny by réwno naklejone jedna na drugSensorMSK 320 z kablem powinien by



zamontowany naieruchomej cz ci maszyny ( wzgldem sterownika ) aby nie powstawa y
ruchy przewodu moge go uszkodzi W przypadku montowania sensora jako
ruchomego naley jego przewdd zabezpieczyw ruchomych szynach zapobiegagych
jego niekontrolowanym zagnieceniom.

Sensor naley przykr ci dwoma rubami przechodzymi przez obudow tak aby by
prowadzony nad tan w odleg oci 1 do 1,5 mm ! réwnolegle do niej .

Przy prowadzeniu przewodu od sensora nalg zwroci uwag aby by on maksymalnie
oddalony od innych przewoddw i urzdze elektrycznych. Ta ma ponad ktor porusza

si sensor nie moe by zbli ana przed montaem, w trakcie jak i po nim do réde pola
magnetycznego ( magnesy trwa e, elektromagnesy )ggro b jej uszkodzenia !

Co jaki czas powierzchnia teny powinna by oczyszczona z kurzu i brudu rkk szczotk.
Nie naley uderza w tam lub sensor. Sensor musi bgamontowany naklejkz napisem
SCALE SIDE w stron ta my magnetycznej.

Sensor i tama powinny by zamontowane w taki sposéb aby podczas caego ruchu
roboczego g owicy sensor MSK-320 na caej swej dogi pozostawa w zasigu
znajduj cej si pod nim ta my magnetycznej

Nale y szczeg0lln uwag zwrdci na stabilno monta u sensora i tamy, tak aby w
czasie pracy nie dochodzi o do drgatych elementéw.

Spos6b montowania sensora magnetycznego i say

Tasma MB 3200

Sensor MSK 320

Odlegtos¢ sensora
od tasmy




Monta enkodera obrotowego

Enkodery obrotowe su do zamiany obrotowego ruchuub poruszajcej gowice na
impulsy elektryczne doprowadzane nasie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden obrot
ruby jest zalena od jej skoku, zaleo t przedstawia tabela 1.

ruby trapezowe poruszage g owice maszyny powinny posiaddost pny ( wolny ) jeden
koniec tak aby mdiwe by o nawiercenie w niej otworu s wcego do wkrcenia ko cowki
sprz gie ka enkodera.
Otwor powinien zostanawiercony dok adnie centrycznie, w przeciwnymypadku moe
nastpi ko ysanie zamontowanego enkodera co doprowaudni e do jego uszkodzenia. Po
nawierceniu otworu na gooko ok. 15 mm naley go nagwintowa gwintownikiem MS8.
Teraz mona przystpi do umocowania enkodera wykorzystupo tego celu dostarczow
zestawie opask mocujc ( rys. 4 ). Opaska powinna byumocowana do konstrukcji
maszyny za pomoc wspornika, ktéry, ze wzgtlu na rdénice w konstrukcjach
mechanicznych spotykanych na rynku trakéw nalevykona we wasnym zakresie.
Przyk adowy widok enkodera zamontowanego rdy trapezowej przedstawia fot. 4a

Rysunek 4 otF4a
Tabela 1

Skok ruby (mm. \ obr.) Typ enkodera Dzielnik

3 Obrotowy 12 imp./obr. 8

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 Obrotowy 45 imp./obr. 10

10 Obrotowy 50 imp./obr. 10
Dla pozosta ych maszyn Liniowy MSK 320 + MB 320 5

Przewdy od enkoderow obrotowych nalepoprowadzi z dala od innych przewodéw
elektrycznych. Mocujc je opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsceziegd
zamontowany zostanie nastawnikwaga, naley sprawdzi dokr cenie z cza przewodu
enkodera aby zapewni poprawn szczelno po czenia !!!



Pod czenie sensorow magnetycznych MSK-320 do p yty nasinika.

Sensory magnetyczne gowicy lewej i gowicy prawegley pod czy w sposob
przedstawiony na rysunku poasj:

Pod czenie enkoderéw obrotowych do p yty nastawnika.

Enkodery obrotowe gowicy lewej i gowicy prawej @y pod czy w sSposob
przedstawiony na rysunku poasj:

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika mookaza si konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego Ilub obu sensoréw, dokonujemy jgopdnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamiarmmiejscami przewodowpomara czowego i czerwonego
sensora MSK 320 lubia ego i czarnegcenkodera obrotowego.

Uwaga !! niew a ciwe pod czenie przewodéw spowoduje powae uszkodzenie
enkodera !!



Pod czenie przewodow sterujcych stycznikami

Przyciski sterujce posuwem g owicy lewej i prawej, w ktére wypaosaa jest fabrycznie
maszyna powinny bytypu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwiesavoje styki przy
nacini ciu a rozwiera po puszczeniu przycisku).

Do przyciskow na pulpicie maszyny, stemjch posuwem g owic nalg do czy przewdd
zawierajcy cztery pary kabli w podwojnej olg ej izolacji, o takiej rednicy aby moaliwe
by o prze oenie go poprzez wkszy d awik w tylnej cz ci obudowy nastawnika. Dwie pary
przewodow czymy réwnolegle do zaciskow przyciskdw posuwu dgoaywprawej, dwie
pozosta e analogicznieczymy do zaciskow przyciskbw posuwu g owicy leweamita
nale y o za o eniu montaowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniu kdwek. Przewody
powinny roni si kolorami co u atwi poniejsze, w aciwe pod czenie do odpowiednich
zaciskdw na p ycie nastawnik&rzewody prowadzimy z dala od innych przewodow
elektrycznych i doprowadzamy w miejsce gdzie zamoatwany b dzie pulpit nastawnika.

Maszyna w ktérej instalujemy nastawnik musi posiada sprawne wy czniki kra cowe
g owicy a styczniki powinny by zabezpieczone przed zaczeniem obydwu na raz !l

Przewody zaczaj ce styczniki pod czamy zgodnie z opisem poasj:

W-1 —pod czy stycznik ruchu g owicy prawej, kierunek w lewo (ziejszanie wymiaru)
W-2 — pod czy stycznik ruchu g owicy prawej, kierunek w prawavizkszanie wymiaru)
W-3 — pod czy stycznik ruchu g owicy lewej, kierunek w lewo (zkszanie wymiaru)

W-4 — pod czy stycznik ruchu g owicy lewej, kierunek w prawo (zejszanie wymiaru)

Po wykonaniu wszystkich paze mo na przystpi do skrcenia obudowy nastawnika.
Przed w oeniem panelu przedniego w ty obudowy lub pulpgtieny sprawdzi czy gumowa
uszczelka znajduje sw przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie pan#tst to wane ze
wzgl du na zapewnienie odpowiedniej szczeti@o czenia i zapobiega przedostawaniu si
zanieczyszczedo wn trza obudowy.

Po woeniu panelu w tyln cz  obudowy skrcamy go szecioma wkrtami 4,1x12
znajduj cymi si w komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem wasgta i dokr ceniem
go do maszyny zalecane jest sprawdzenie popraivdaia ania wed ug opisu z naghego
punktu " pierwsze uruchomienie nastawnika". Po upewnieniu si e nastawnik jest
prawid owo pod czony i dziaa wed ug opisu, mma wcisn zalepki zabezpieczage w
otwory prowadzce ruby, i dokr ci nastawnik do maszyny.

Monta nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogigak powy ej, jedyn ré nic
jest to e panel przedni dokeany jest od ty u plastikowramk poprzez blach obudowy
pulpitu.

Po skrceniu delikatnie nacgamy przewody wychodze z d awikow PG, aby usunich
niepotrzebny nadmiar z wtiza obudowy (nie nalg mocno cign za przewody aby nie
uszkodzi ich pod cze do zaciskow nastawnika )., a namstie dokrci zewn trzne nakrtki

d awikow PG, uszczelniage miejsca wprowadzenia przewodow.

Teraz, w przypadku monta jako niezalene urzdzenie mona dokrci cao do maszyny
lub wspornika, za pomoaczterech wkrtéw 4,1x10, wkrcaj ¢ je w cztery, przeznaczone do
tego celu otwory w tylnej czci obudowy nastawnika.



Pierwsze uruchomienie

Po w czeniu zasilania nalg sprawdzi czy na nastawniku wwietlone zostanidogo
nastawnika. Jé nie, trzeba sprawdzi poprawno po cze transformatoralSS 8/24i
ponowi prob .

Sprawdzenie dzielnika wejcioweqo.

Wej cie w menu nastawnika, dla wszystkich dospnych ustawie odbywa si poprzez
krotkie naci ni cie klawisza ,MENU”, wybranie w a ciwego okienka menu za pomoc
klawiszy oznaczonych strza k w prawo lub strza k w lewo i ponownego nachi cia
klawisza ,MENU".

Uwaga!, Wybrane aktualnie okienko oznaczone jest gsuj ¢ ramk .

Zapis dokonywanych zmian nastpuje po krétkim naci ni ciu klawisza ,SAVE”.

W zale no ci od tego z jakim enkoderem wspo pracuje nastawalk y wpisa odpowiedni
warto dzielnika wejciowego.

W przypadku enkoderow liniowyckSK-320 wsp6 pracujcych z tam magnetyczn MB-
3200warto dzielnika wejciowego wynosb !.

Aby sprawdzi lub ustawi warto dzielnika naley wej w menu naciskag krotko klawisz
»MENU”, nastpnie uywaj ¢ klawisza z symbolem strza ki w prawo wybrgSERWIS’

(aktywne okienko pulsuje) i nacisnponownie klawiszMENU”.

Zmiana wartoci dzielnika moliwa jest po podaniu 3 cyfrowego kodu dgmi fabrycznie
ustalonego na23

Po sprawdzeniu lub ewentualnej zmianie dzielnika maozatwierdzi zmian naciskajc

klawisz ,SAVE” lub wy] z menu naciskag klawisz EXIT” je li nie chcemy zapisa
zmian.

Warto dzielnika jest wpisywana tylko raz przy uruchamianu nastawnika, nie ma
potrzeby po niejszej ingerencji w ten nastaw, chyba e istnieje podejrzenie
rozkalibrowania nastawnika na przyk ad po przepi ciu w instalacji elektrycznej itp.

Sprawdzenie poprawnoci pod czenia nastawnika

Aby sprawdzi poprawno po cze sterowania stycznikami ruchu nayeprzeprowadzi
test kierunku liczenia g owicy prawej i lewej

Test kierunku liczenia g owicy prawej

Po nacini ciu przycisku maszyny stergego ruchem gowicy prawej w lewo warto
licznika widocznego pdewej stronie wywietlacza position L) powinna male, a po
nacini ciu przycisku maszyny stergego ruchem g owicy prawej w prawo wartdicznika
powinnarosn

Test kierunku liczenia g owicy lewej

Po nacini ciu przycisku maszyny stergego ruchem gowicy lewej w prawo warto
licznika widocznego pqorawej stronie wywietlacza position R) powinnamale , a po
naci ni ciu przycisku maszyny steruwjego ruchem g owicy lewej w lewo wartolicznika
powinnarosn




Je li test kierunku liczenia g owicy prawej i (lub) lewej wykazuje nieprawid owy
kierunek liczenia, naley po wy czeniu zasilania, zamieni miejscami przewody:
czerwony i pomara czowy dla sensora MSK-320 lub biay i czarny dla émdera
obrotowego, ( waciwego dla gowicy dla ktorej wystpi nieprawid owy kierunek
liczenia), pod czone do z cz INPUT na p ycie nastawnika.
Test kierunku wykonywany jest tylko po zamontowaniunastawnika, przy pierwszym
uruchomieniu, nie ma potrzeby dokonywa go ponownie w trakcie dalszej eksploataciji.

Zaprogramowanie ilo ci pi zainstalowanych w maszynie

Nastawnik umoliwia prac na maszynie wyposanej w dwie ruchome g owice, praw

lew z moliwo ci zamontowania dodatkowej, nieruchomej pi ynwdku pomidzy

g owicami.

Aby zaprogramowailo aktualnie uywanych pi naley nacisn i przytrzyma przez ok.
2s klawisz 3 SAW’ dla 3 pi lub klawisz 2 SAW’ dla dwoch pi . Po wepiu w procedur
zmiany ilo ci pi naley zmierzy rzeczywisty rozstaw na jakim znajdwgi piy, nacisn
klawisz ,START” i wpisa zmierzony wymiar dla piy lewej w stosunku dodkowej i pi 'y
prawej w stosunku daodkowej (w przypadku 3 pi), lub piy lewej w stotsku do piy
prawej (w przypadku 2 pi), przy yciu klawiatury numerycznej nastawnika. Zatwierdeen
wpisanego wymiaru nagiuje po krétkim nachi ciu klawisza SAVE” . Wpisanie wymiaru
konieczne jest po kdej zmianie iloci pi w maszynie.

W trakcie normalnej pracy wpisanie wymiaru rzecatego rozstawu pi odbywa gpoprzez
wej cie w menu nastawnika w sposob opisany w pastm punkcie.

Zaprogramowanie rzeczywisteqo wymiaru rozstawu g o

Nastawnik posiada liczniki rzeczywistego wymiarukib@ym aktualnie znajdujsi piy.

Aby nastawnik dziaa poprawnie naley dba o to aby wartoci wy wietlane w
nastawniku by a zgodne z wymiarami na jakich fizycmie znajduj si piy w maszynie.
Aby zmieni ( ustawi ) wymiar g owicy naley wej w menu a naspnie wybra okienko
,POS.L" dla g owicy lewej lub POS.R’ dla g owicy prawej i ponownie krotko nacisn
klawisz ,MENU". Teraz naley dok adnie zmierzy odlego w jakiej znajduje si pia
wybranej g owicy w stosunku do piyrodkowe] (mierzymy rzeczywistodlego od
wewn trznych, skrajnych krawdzi pi czyli wymiar jaki pozosta by po aiu).W celu
dok adnego zmierzenia moa dokona prébnego nactia materia u na tej g owicy i zmierzy
jego wymiar po nacciu.

Po wpisaniu wymiaru naciskamy krétko klawissAVE”.

Analogicznie postpujemy w przypadku g owicy prawej i g owicy lewe;.

Powy sz procedur stosujemy tak samo w przypadku pracy z dwoma pj auybieraj ¢ w
menu okienko z opisemPQOS.R L’, pami taj ¢ o tym aby wczeniej ustawi piy na
wymiar minimalny aby podczas pracy mog y rozsuwasi symetrycznie

Zalecana jest kontrola zgodnoci wysokoci wy wietlanej i rzeczywistej
ka dorazowo przed rozpoczciem pracy na maszynie.

Autokalibracja nastawnika

Ka da maszyna posiada pewmechanicznbezw adno ruchu zalen od wielu czynnikow,
takich jak temperatura zewinzna, opory w asne po posmarowaniu prowadnic itp.
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Aby zapewni maksymalnie dok adne ustawianie wymiarow ngl®@dpowiednio czsto
dokonywa autokalibracji nastawnika.

Zalecane jest dokonania autokalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu i
ka dorazowo po smarowaniu elementéw mechanicznych odweedzialnych za
posuw g owic maszyny.

Aby przeprowadzi autokalibracj naley ustawi piy w pobli e minimalnego mdiwego
rozstawu, nacisn krétko klawisz MENU”, wybra okienko z opisemAUTO CALIB " i
zatwierdzi wybo6r naciskajc krétko klawisz MENU”. Po upewnieniu si e piy s w
wymaganym po ceniu i mona b dzie bezpiecznie uruchomimaszyn, naciskamy krotko
klawisz ,START".

W trakcie autokalibracji nastawnik wykonuje kolejnachy g owic maszyny wyvietlaj ¢
pasek pospu i zmierzone wspd czynniki korekcji kolejno dla Bego z ruchow.

Po poprawnym zakazeniu autokalibracji nastawnik wwietla napis potwierdzagy
zako czenie funkcji. Wyjcie z procedury Autokalibracja naptije po krotkim nachi ciu
klawisza EXIT .

Whpisanie wymiaru A,B,C-program

Nastawnik umoliwia wpisanie do pamci wymiaru rozstawu pi do péiejszego, szybkiego
wywo ania podczas eksploatacji.

Aby zapisa w pami ci potrzebne wymiary nalenajpierw wpisa je z klawiatury dla kadej z
g owic (L i R w przypadku 3 pi lub L-R w przypadRupi ). Wpisywany wymiar dotyczy
zawsze tej g owicy dla ktorej pulsuje na wyetlaczu ciemne pole z wymiarem. Zmiana
aktywnej do wpisu g owicy nagiuje po krétkim nachni ciu klawisza SIZE L” lub ,, SIZE
R”. Po wpisaniu potrzebnych wymiarow a najaacisn i przytrzyma ok. 2s klawisz z
liter pod ktorym wymiar ma zostazapamitany, dostpne s trzy klawisze oznaczone
literamiA,B i C.

Warto ci zapisane dla klawiszy A,B i C wpisane dla 2pqi3przechowywane sosobno w
pami ciis dostpne po kadym prze czeniu trybu nastawnika z 2 na 3 pi y i odwrotnie.
Wywo anie zapisanych w pangi wymiarow nastepuje po krétkim naei ciu klawisza z
liter A,Blub C.

Kasowanie poprzednio zapisanej waciadbywa si automatycznie przy zapisywaniu nowej
warto ci rozstawu pi .

Wyboér | zyvka menu

Nastawnik posiada mbwo zmiany jzyka wy wietlanego menu. Aby dokonazmiany

j zyka naley wej w menu krétko naciskag klawisz MENU”, wybra okienko ,PL EN” i
ponownie krétko nacisn klawisz ,MENU”. Po wejciu w procedur zmiany j zyka menu
dokonujemy wyboru wersji gykowej uywaj ¢ klawiszy ze strzakami gora — do i
zatwierdzamy wersjj zykow krotko naciskajc klawisz ,SAVE”".

Eksploatacja nastawnika DSP-01

Eksploatacja nastawnika DSP-01 po jego wihaym pod czeniu, uruchomieniu i kalibracji
ogranicza si do wyboru trybu pracy (dwie lub trzy piy) i wpisa potrzebnych wymiaréw
rozstawu dla kadej z g owic (mona w tym celu uy gotowych wartoci zapisanych dla
klawiszy A,B i C).
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Po wpisaniu wymiarow nalg nacisn krotko klawisz START POSITION” aby nastawnik
wykona ruch ustawienia na wymiar. Nastawnik, wucekasowania ewentualnych luzéw
mechanicznych maszyny, wykonuje zawsze ruch dojagdin wymiaru od strony wyszej

ni  wpisany wymiar (od strony lewej dla g owicy lewiepd strony prawej dla g owicy
prawej).

Zalecenia eksploatacyjne

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

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

Przed rozpoczciem pracy naley sprawdzi czy rozstaw pi wywietlany na DSP-01 jest
zgodny z wymiarem pokazywanym przez mechaniczormiark maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozbigo ci naley wpisa poprawny wymiar do nastawnika
zgodnie z opisem w punkci&Zaprogramowanie rzeczywistego wymiaru rozstawu g ou.

Nie nale y naciska klawiatury nastawnika za pomoc twardych przedmiotow lub zbyt
mocno, mo e to spowodowa jej nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczen@na stosowa popularne rodki
czyszczce, pamitaj ¢ o tym aby nie naciskazbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt
mocne naciskanie klawiszy m® spowodowa ich uszkodzenie i w konsekwenciji
konieczno wymiany ca ej klawiatury.

Nastawnik nie powinien by nara ony na bezporednie zamokni cie, zalanie wod lub
innymi p ynami.

W przypadku niemo no ci wykonania okre lonego ruchu z przyczyn niezalenych od

nastawnika ( zadzia anie wy cznika kra cowego, uszkodzenie enkodera lub przyczy

steruj cych ), nastawnik wstrzymuje ruch wywietlaj ¢ odpowiednie komunikaty
informacyjne.

Komunikaty o b dach i przyczyny ich wy wietlenia

Rodzaj komunikatu Przyczyny wyst pienia

Wpis niepoprawny Proba wpisania wymiaru nie mieszcego si w
dozwolonym przedziale wartoi, np. préba
zapisania do pamti warto ci dzielnika wi kszej

od 30.
Uwaga ruch zatrzymany, brak impulséw Zadzia a wy cznik kra cowy ruchu g owicy.
Naci nij enter, reset nastawnika Przerwa w po czeniach sensora MSK-320.

Uszkodzony sensor MSK-320.
Niew a ciwy dzielnik wej ciowy.

Uwaga kalibracja nieudana Zadzia a wy cznik kra cowy ruchu g owicy.
Naci nij enter, reset nastawnika Przerwa w po czeniach sensora MSK-320.
Uszkodzony sensor MSK-320.
Niew a ciwy dzielnik wej ciowy.

Zapis niekompletny Podczas procedury zmiany it pi nie zapisano
poprawnie nowego wymiaru rozstawu yto
klawisza ,EXIT” zamiast , SAVE”"
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Zgodno EMC

Nastawnik DSP-01 odpowiada obowilj cym w tym zakresie normom doty@ymi
zgodnoci elektromagnetycznej ( EMC).

Nastawnik DSP-01 powinien byinstalowany i konfigurowany zgodnie z normami
europejskimi 1 krajowymi. Odpowiedzialni za dostesmie urzdzenia, s instalatorzy
systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktorzgzmprzestrzegadyrektywy EMC.
Nastawnik DSP-01 musi byrozwaony jako element sk adowy, nie jest to maszyna ani
urz dzenie gotowe do ycia, zgodnie z dyrektywami europejskimi ( dyrektymaszynow i
dyrektyw kompatybilnoci elektromagnetycznej ). Za spe nienie tych steshdla jest
odpowiedzialny uytkownik ko cowy montujcy nastawnik DSP-01.

Produkt i wyposaenie opisane w tej dokumentacji mogy zmieniane i modyfikowane
wielokrotnie, zaréwno z technicznego punktu widaepak i sposobu obs ugi.

Opis ich nie moe by w aden sposob traktowany jako kontrakt.
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