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Zgodnie z ustawz 29 07 2005 o zytym sprzcie elektrycznym i elektroni-
cznym (Dz. U. 180/2005 poz. 1495) miernik disgoMMD, panel informa-
cyjny Pl i przetwornik obrotowo-impulsowDEPOI nalezy po zakdczeniu
eksploatacji jako spex zuzyty zwrdci do producenta, ktory wtzy go do
systemu recyklingu.

W skiad rejestratora wchoglkomponenty szkodliwe dli&rodowiska, ktére nie
s3 biodegradalne, m. in. ptytki obwodéw drukowanykable i kondensatory.
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1 BEZPIECZENSTWO PRACY

W celu zapewnienia bezpiecznej pracy malstosowd systemCLM zgodnie
z zaleceniami niniejszej instrukcji, to znaczy:

- Zasilanie jednofazowe L/N/PE

- Napkcie znamionowe 230V, 50 Hz

- Kategoria instalacji (kategoria przegia) 1l (poziom lokalny)

- Stopieh zanieczyszczenia 2 (zanieczyszczenia nieprzeyea)lz

Przyrzd nie emituje szkodliwego promieniowania i jest fiezzny pod
wzgledem paarowym.

Na stopach stojakow szafki sterowniczo-pomiarowegzqrzetwornika ruchu
posuwistego na obrotowy simieszczone uziemigje zaciski ochronne ozna-
czone (IEC 60417 — 5019):

Zaciski te powinny b§ przylaczone do przewodu ochronnego PERazbnego

do ukladu uziemienia obiektu badanego okresowo migod przepisami.
Oddzielny zacisk uziemiggy — tak samo oznaczony, lecz w mniejszej skali —
znajduje s} wewmntrz obudowy szafki sterowniczo-pomiarowej:

@

Personel obstugi systemu CLM jest uprawniony do naawiania parame-
tréow pomiaru wyrobu za pomoa klawiatury na powierzchni czotowej
miernika i regulacji rolek prowadz acych.

Do wykonywania czynriei konserwacyjnych zayciem narzdzi jest upraw-
niony tylko upowaniony pracownik stuzby utrzymania ruchu legitymupcy
sie przepisowymi kwalifikacjami.



2 INFORMACJE PODSTAWOWE

2.1 ZASTOSOWANIE

SystemCLM stosuje si do doktadnych pomiaréw diugo wyroboéw dtugich
takich jak kable, przewody izolowane i gofe, drulipy i prety miedziane,
aluminiowe, stal-aluminiowe i stalowe, rury i¢#¢ gumowe i z tworzyw
sztucznych, tamy gumowe, tekstylne, z tworzyw sztucznych, z papiez

kartonu oraz z podobnych materiatow.

Pomiar polega na okfieniu dtugaci wyrobu przesuwagego s¢ przez system
pomiarowyCLM .

Doktadny pomiar diugixi CLM stosowany jest w zaktadach produkcyjnych,
budowlano-montzowych, zaktadach telekomunikacyjnych i energetyciny
Moze by rowniez stosowany w magazynach, hurtowniach i sklepach
sprzedajcych wyroby dlugie. W zakladach produkcyjnych syst€LM
stosowany jest najegciej w liniach produkcyjnych. W wytwérniach przewo-
dow systenCLM maze by stosowany réwniew uktadach przewijarkowych i
krazkujacych.

SystemCLM jest czsto wywany do sterowania drukayladajca wyrobowi
cechy identyfikupyce wytwére, wyrdb, a czsto réwnie skak diugasci w
metrach lub w decymetrach lub w metrach/stopaetitug aktualnej potrzeby.

SystemCLM maze przesytd sygnat mierzonej pdkosci do komputera linii
produkcyjne;j.

SystemCLM moze by uzywany do wydawania materiatdw i rozliczania
Zwrotow.
SystemCLM jest wywany najcgsciej do pomiaru

w klasie doktadngi Il (0.25%):
kabli, przewodéw izolowanych i gotych, drutdpretow miedzia-
nych, aluminiowych, stal-aluminiowych oraz drutowlin sta-

lowych,

w klasie doktadnéi 111 (0.5%):
rur i t&dm z tworzyw sztucznych, papierowych i kartonowych.

Zastosowanie system@LM w innych pomiarach wymaga uzgodnienia z
producentem.

Jeden systel@LM w wykonaniu mobilnym mgze obstugiwé wiecej niz jedno
stanowisko pomiarowe.
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SystemCLM jest zatwierdzony przez GEOWNY URD MIAR. Wyniki po-
miaru w systemieCLM zalegalizowanym przez URYD MIAR mogg by¢
podstaw do ustalania nalmosci w transakcjach kupna — sprzegdavyrobdw,
w ktérych faktura oparta jest na cenie jednostugdici.

L.INSTRUMENTSs oferuje kompletne, przystosowane dacy w lokalnych
warunkach systemg€LM wraz z instalagj, uruchomieniem i legalizagjprzez
URZAD MIAR. Mozliwa jest te dostawa kompletnego systemu lub jego
komponentéw bez instalacji, uruchomienia i legaljzektére wowczas kupu-
jacy wykonuje we wiasnym zakresie.

L.INSTRUMENTs produkuje swoje wyroby w wersjach ogramowania
dostosowanych do potrzeb klientow. W odniesienilkabli i przewoddw sto-
sowane g m. in. wersje oprogramowania odmienne dla linddarkcyjnej i linii
krazkujacej. W miae potrzeb nowe wersje oprogramowaniavgrowadzane
biezaco. Aktualry wersg systemu mena odczyta na wywietlaczu LCD.

Serwis L.INSTRUMENTs oferuje wykonywanie nierimych napraw, kali-
bracg i pomoc w legalizacji system6@LM .

2.2 CHARAKTERYSTYKA

Wewretrzny program kalibracji umdiwia sprawdzanie doktadgoi systemu
CLM w prosty sposéb.

SystemCLM eliminuje bedy pomiaru wynikajce z zatrzymania i cofania.

Wprowadzanie nowych nastaw — np. dla odcinkéw pidelanych do produ-
kcji w nastpnej kolejndci — nie wptywa na pomiar odcinka bhigego.

Pami¢ systemuCLM zachowuje kompletne wyniki kdego pomiaru.

Nastawy i wyniki pomiaréwgzachowane w pagti nawet w razie zaniku na-
pigcia.

Komunikaty g wyswietlane po polsku; naadanie mog by¢ wyswietlone w
innych gzykach (kod ASCII).

Wyjscie RS232 umdiwia transmisg wynikow pomiaréw na odleg#o. Z tego
powodu systenCLM nadaje si do kontroli przebiegu produkcji.
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2.3 OPLACALNOSC STOSOWANIA

Dawne mechaniczne liczniki diugm i proste liczniki elektroniczne gene-
rowaly bhd rzedu +2% i wicej. Zmuszato to klienta do zamawiania wyrobow
diugich z odpowiednim do tego naddatkiem. Nadmigrobu trafiat na ztom,
na czym Kklient tracit. Z kolei producent, gecby klient na pewno dostat
zadary ilos¢ wyrobu, realizowat zaméwienie rowiie naddatkiem, i tena
tym tracit.

SystemCLM redukuje ten problem zgodnie z przepisami ograjczilad po-
miarowy do +0.25% w klasie Il lub 0.5% w klasie. IDostarczany jest wyrdb o
dtugaséci zmierzonej z ¢ doktadndcia, dzieki czemu oszoginas¢ w stosunku
do pomiaru dawnym licznikiem mechanicznym wyniegiklasie II: 2% —
0.25% = 1.75%,

a w klasie Ill: 2% — 0.5% =1.5%.

Urzad Miar legalizuje syster®LM , potwierdzaic w ten sposaéb rzetelfdpo-
miaru.

Uzyskana oszezinags¢ réwna jest iloczynowi ceny jednostkowej wyrobugmz
czas pracy, gdkos¢ ruchu wyrobu i rénice migdzy bkdem pomiaru licznika
mechanicznego addem pomiarlCLM .

Przykiad:
Cena wyrobu 2 z#/m, praca linii na jedamiare 150 godz./mies., pdkos¢ linii
200m/min, redukcja btu pomiarowego o 1.75 % (klasa II), osztaas¢ w
ciggu miesjca:

2 zt/m - 150 g./mies. - 200 m/min. - 60 min/god2.0175 = 63000 zt

Wida¢ z tego,ze systenCLM poprawia optacalrig produkcii.

2.4 DANE TECHNICZNE

2.4.1 Dane gtéwne

Typ CLM

Srednica minimalna 1.5 mm

Gruba¢ minimalna bez ograniczenia
Srednica maksymalna 70 mm
Srednice w¢ksze na zapytanie
Maksymalna grub& wyrobu ptaskiego dowolna
Predkos¢ minimalna bez ograniczenia
Predkos¢ maks. bez drukarki (wyk.2) 1200 m/min

Predkos¢ maks. z drukark(wyk. 1 lub 2) 200 m/min
12



Wyk. 1 Wyk. 2
Predkos¢ max. metrow/min. 600 1200
Liczba impulséw/obrot 500 100
Rozdzielczé¢ metréw 0.001 0.005
Dilugos¢ zadana max. Z metrow 1100( 55000
Dilugos¢ zmierzona max. Metréw Z + 5000 Z + 25000
Diugos¢ zadana min. metrow 1 1
Dlugos¢ zmierzona min. metrow 0.001 0.005

W zamowieniu naley poda& maksymalg predkos¢ wyrobu i maksymals diu-
gos¢ zadag (inne niezhdne dane p. 6.1.5).

2.4.2 Doktadndé¢

Wymagana dokfadrsé pomiaru wynika z wigciwosci wyrobu mierzonego.
Najczsciej w klasie doktadnai 1l. mierzy st kable, przewody izolowane i
gote, druty, liny i pety miedziane, aluminiowe, stal-aluminiowe i stalguwew
klasie doktadngci Ill. rury i weze gumowe i z tworzyw sztucznych,stay
gumowe, tekstylne, z papieru i z kartonowe orandgbnych materiatow.

Klase dokladndci pomiaru wyznacza Bl graniczny dopuszczalny MPE
(maximum permissible errprJest to wart@& maksymalna lgdu systemu po-
miarowego.

klasa doktadnsxi MPE

1l 0.25%, ale nie mniej 1i0.004_,

11 0.5%, ale nie mniej 11 0.0,

L, — najmniejsza daga st zmierzy¢ diugas¢.

SystemCLM spetnia wymagania metrologiczne dyrektywy MID (pt.8).

2.4.3 Dane elektryczne

Zasilanie L/N/PE
Napkcie znamionowe 230V, 50 Hz
Dopuszczalne wahania napia 85 ... 110%
Maksymalny pgd znamionowy  90mA

Bezpiecznik 250V:
gniazdo (na panelu tylnym) GBA-ZB4 2&
czarne na panel
wkladka topikowa szklana
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typ ZKT 0.315A zwitoczny

prad 315mA
Obwody wygciowe
Klucze tranzystorowe 50V, 2A d.c.
MOS — otwarty dren 50V, 0.4A d.c.
Przekaniki 250V, 2A d.c.
Oznaczenia zaciskow:
L 23
Zasilanie a.c. N 24
PE 22
ZNAKOWANIE Przekanik | 1-2-3
Klucz 15-16
ALARM Przekanik | 4-5-6
Klucz 17-18
KONIEC ODCINKA | Przekanik | 7-8-9
Klucz 19-20
Zasilanie d.c. +12V 10
L 11

2.4.4 Zespoly i podzespoly sktadowe

2.4.4.1 Zespoly podstawowe
- szafka sterowniczo-pomiarowa (p. 3.1.1) (1-1) iraav
mikroprocesorowy miernik diuga MMD (p. 3.1.2) (1-2),
panel informacyjny PI (p. 3.1.3) (1-3),
przycisk kasuacy (p. 3.1.4),
dioda ostrzegawcza ALARM (p. 3.1.5),
port RS232 (p. 3.1.6),
przefcznik kalibracji (niekiedy) (p. 3.1.7),
- przetwornik ruchu posuwistego na obrotowy
gisienicowy GPRPO (p. 3.2.1) (1-4)
lub
kotowy RPRPO (p.3.2.2) (1-5),
- optoelektroniczny przetwornik obrotowo-impulsowy
(enkoder) OEPOI (p. 3.3)
wykonanie 1: 500 imp/obrot,
wykonanie 2:00 imp/obroét .

2.4.4.2 Zespoly opcjonalne

- separator galwaniczny tréjkanatowy SG3 separaje/gnicznie i doprowadza
sygnat pedkosci linii do dwéch kanatéw (p. 3.4.1.1),
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- separator galwaniczny z emulatorem przetwornikaotwo-impulsowego
SGE separuje galwanicznie i multiplikuje sygnakdikosci linii (p.
3.4.1.2),

- platforma jezdna system@OLM z ukladem drukuacym umcliwia przemie-
szczanie systemu z jednej linii produkcyjnej dogiej(p. 3.4.2) (8-11),

- stabilizator ruchu wyrobu zapewnia state peltie wyrobu w miejscu
pomiaru (p. 3.4.3),

- dodatkowy panel Pl z przyciskiem kagnjm w oddzielnej obudowie umo-
zliwia obserwagj wskaza w odlegtym punkcie diugiej linii produkcyjne;j
(p. 3.4.4),

- uklad definicji pocatku i konca odcinka badanego udliwvia pomiar
wczesniej odcetego wyrobu (p. 3.4.5).

UWAGA. SystemCLM maoze wspOtpracow@ z niektorymi typami drukarek,
jednak nie $ one komponentami systemu.

2.4.5 Wykonania

- przetwornik PRPO
stacjonarny,
mobilny (zainstalowany na platformie jezdnej), (Br1

- typ CLM-G ggsienicowy GPRPO (p. 3.2.1)
szerokd¢ pasa standardowa 2" (8-2),
inna szerok& pasa na zapytanie (8-3),

- typ CLM-R kotowy RPRPO (8-6), (8-7)
koto stalowe radetkowane (8-8),
koto stalowe z bignig gtadlg (8-9),
dwukotowy zestaw toczny.

L.INSTRUMENTSs oferuje ponadto:

- miernik MMD z kompletem zespotéw luzem, do wbudmia we wskazanym
miejscu, np. w szafie sterowniczej linii produkagjiibez doptaty),

- dodatkowe rolki do przetwornika PRPO (niedbe przy znacznym prze-
mieszczaniu wyrobu w pionie i w poziomie),

- instalac{ dodatkowego enkodera drukarki dla sterowaniagpdagkarki,

- instalac dodatkowego enkodera dla komputera stergo prag linii,

- wzmocnienie stojaka przetwornika ruchu (nighte w przypadku pomiaru
wyrobow o duej masie),

- dodatkowe stabilizatory ruchu wyrobu (niedhe przy pomiarze przewodoéw
przewijanych na diych bebnach).
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2.4.6 Programy

SystemCLM przed wykonaniem instalacji jestadorazowo przystosowany do
indywidualnych potrzeb przez dob6r ddawvego programu wevetrznego oraz
odpowiednie okablowanie i pmizenie z link produkcyjry. Zajmuje s tym
ekipa montaowa L.INSTRUMENTS.

Przykiady rozwizan:

-System CLM w linii produkcji przewodéw elektrycznych. Drukarka
wlasnym enkoderem impulséw zainstalowanym na pretiku PRPO.
Regulacja pgdkosci linii sterowana przez syste@LM (2-1),

-System CLM w linii przewijania przewoddw elektrycznych. Drukar
zasilana impulsami multiplikowanymi przez separagatwaniczny SGE.
Regulacja pgdkosci linii sterowana przez syste@LM (2-2),

-SystemCLM w linii krgzkowania przewodow elektrycznych. Drukarka zasi-
lana impulsami multiplikowanymi przez separatomvgaticzny SGE (2-3).

2.4.6.1 Linia produkcyjna (standard), wersja progwdCLM v2.35 (5-1), (6-
1). Sygnat STOP po odmierzeniu nastawionej ddagaatrzymuje ling lubfi
uruchamia nd odcinajcy wyréb.

2.4.6.2 Regulacja pdkosci linii, wersja programiCLM v2.35. Cig sygnatdw
generowany przez:

.impulsy do komputera linii nadaje przetwornik otmwo-impulsowy
linii zainstalowany na przetworniku PRPO syste@GitM (doplata za instalagj
na PRPO)

lub

.separator galwaniczny trojkanatowy SG3 (p. 2.1.18.4.1.1) (6-2),
zasilany przez przetwornik OEPOI systen@LM, oprocz impulséw do
miernika MMD nadaje impulsy do komputera linii (data za separator SG3).

2.4.6.3 Separator galwaniczny SGE (p. 2.7.18.24i.13) z emulatorem
przetwornika obrotowo-impulsowego o estotliwosci impulséw wymagane;j
przez drukark (doptata za separator SGE), wersja progr&ii v2.35.

2.4.6.4 Sygnat PRZERZUT #ikarki (p. 2.7.16), (5-2), (6-3) produkygej
przewody zwingte w krzki. PRZERZUT ma na celu rozpagde nawijania
nastpnego kgzka po nawiniciu jednego kizka maszyna wykonuje wraz z
sterowaniem pracdrukarki (doptata za separator SGE).

2.4.6.5 Pomiar ,metry/stopy” — doptata (p. 4.3.3.3)rzehczenie wg
wskazowek technologicznych (doptata).

2.4.6.6 Pomiar ,metry/decymetry” (p. 4.3.3.5), pseeenie wg wskazéwek
technologicznych (doptata).
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2.4.6.7 Pomiar 0.5m/1m, w stopach 1ft/3ft — dopt§pa 4.3.3.3), wersja

programuCLM v2. 05mft (p. 4.3.3.3).

2.4.6.8 Pomiar ,4 stopnie kalibracji” (doptata),gj@ programu
CLM v2_35K4, (p. 3.1.7 1 4.3.2.4), (6-4).

2.4.7 Zatwierdzenie typu

Typ

CLM-R

CLM-G

Jednostka Notyfikowan

Al

Gltéwny Uy Miar
Warszawa

Gtéwny Urzd Miar
Warszawa

Decyzja Nr ZT 364/2004 ZT 365/2004
Z dnia 2004 12 29 2004 12 29
Znak zatwierdzenia PLT 04144 PLT 04145
Zatwierdzenie wzne do 2912 2014 2912 2014

SystemCLM po uruchomieniu przez serwis L.INSTRUMENTS zadoy¢ na
zyczenie aytkownika zalegalizowany w Polsce (doptata) prasezhnowo wh-
ciwy Okregowy Urzd Miar.

2.4.8 Deklaracja zgodnéci

SystemCLM jest zgodny:

- z dyrektywg niskonapgciowg (LVD) 2006/95/WE Parlamentu Europejskiego
i Rady z 12 12 2006 i rozp. MG z 21 08 2007 (Dz. W5§5/2007, poz. 1089),

- z dyrektyws o kompatybilnéci elektromagnetycznej (EMC) Parlamentu Eu-
ropejskiego i Rady 2004/108/WE z 15 12 2004 i ugtavt3 04 2007 (Dz. U.
82/2007, poz. 556),

- z dyrektyva maszynow (MAD) Parlamentu Europejskiego i Rady
2006/42/WE z 17 05 2006 i rozp. MG z 21 10 2008. (Dznr 199/2008, poz.
1228),

- z dyrektywa pomiarows (MID) Parlamentu Europejskiego i Rady
2004/22/WE z 31 03 2004 i rozp. MG z 18 12 2007.(Dz3/2007, poz. 27) w
zakresie wymagametrologicznych.

Zgodna¢ z dyrektywami LVD i MAD jest potwierdzona protokdhi badania
zgodndci.
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Zgodna¢ z wymaganiami metrologicznymi dyrektywy MID stwikza gwiad-
czenie L.INSTRUMENTS.

UWAGA. Zadna instytucja w Polsce nie jest notyfikowana dmeprowadzenia
wymaganego badania typu wg modutu B).

Z tego powodu syste@LM nie jest oznaczony znakiem CE.

2.5 ZNAMIONOWE WARUNKI PRACY
System jest przystosowany do pracy w gagcych warunkach:

2.5.1 Warunki klimatyczne

Temperatura skladowania -10 ... +40°C
Temperatura otoczenia + 5...+40°C
Temperatura wyrobu réwna temperaturpezgnia
Wilgotnos¢ powietrza max. 85% + 10%
Stopier ochrony
szafka sterowniczo-pomiarowa IP40
przetwornik OEPOI IP40

przetwornik GPRPO lub RPRPO  IP20

2.5.2 Warunki mechaniczne

Dopuszczalny jest montav miejscach naganych na wibracje i wstggy me-
chaniczne o poziomie znacznym, np. wywotanych ppadiskie lub przylegte
maszyny, przejalzajgce pojazdy i témy produkcyjne. Syster®LM zalicza
sie do klasy MAD:

M2

Zapewniona jest skuteczna ochrona personelu obgurgz zastosowanie
ograniczajcych dosgp do czsci ruchomych oston nastawnych, tatwych do
uzycia bez stosowania ngdzi.

SystemCLM spetnia wymagania dyrektywy MAD (p. 2.4.8).

2.5.3 Warunki elektromagnetyczne

Dopuszczalny jest montav miejscach o zaktdéceniach elektromagnetycznych
typowych dla warunkéw przemystowych. Syst&@hM zalicza st do klasy
EMC:

E2

Zastosowanie kabli i przewodéw ekranowanych iadoénie ekrandéw do
miejscowego ukfadu uziemigjego skutecznie zabezpiecza sys@oM przed
oddziatywaniem zaburaezewretrznych. SystenCLM nie wytwarza zaburze
elektromagnetycznych przekracgajch poziom, powsej ktdérego urzdzenia
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radiowe i telekomunikacyjne lub inne gdzenia nie moglyby dziatdazgodnie
Z przeznaczeniem.

System CLM spetlnia wymagania dyrektywy EMC (p. 2.4.8@st zawsze
montowany w instalacjach stacjonarnych, ktérychepnaczeniem jest stale
uzytkowanie w z géry okidonym miejscu i dlatego nie wymaga deklaracji
zgodndci.

2.5.4 Inne warunki

Uklad zasilania elektrycznego powiniencbgabezpieczony od udaréw nepi
ciowych.

Stot przetwornika ruchu powinien byloktadnie wypoziomowany i znajdowa
sie w osi stanowiska pomiarowego (linii produkcyjnej).

Aby pomiar byt prawidtowy wyréb powinien przechoélzirzez przetwornik
ruchu:

- ptynnie, bez szarped i paslizgu (ptynna zmiana pdkosci jest dopuszczal-
na),

- rownolegle do osi podhmej przetwornika,

- nie mae by podrywany w gé&, anisciggany w dot lub na boki, na wju
lub na wyfciu.

2.6 TABLICZKI OZNACZENIOWE

2.6.1 Tabliczka znamionowa

L INSTRUMENTS s.c.

ﬂmﬂmm Al Solidarnosei 113/32
PL 00-140 WARSZAWA

PRZYRZAD DO POMIARU DLUGOSCI

TYP CLM-R

ZNAK ZATWIERDZENIA PLT 04 144

NR SERYJNY 04287

ROK PRODUKC Ji 2005

ZASILANIE IN/PE 230 VAC, 0.3A, 50Hz

ENKODER DG6OELB24 NR 0032

STAtA ENKODERA 500 imp/obr

PREDKOSC DO 20 mimin

SREDNICA od 16 do 40mm

Tabliczka jest wykonana na Kéeralnej folii, co uniemgliwia wprowadzenie
zmian, a po zdgiu pozostawia trwatylad na podtau.
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Jedna tabliczka jest umieszczona na bocznej prépagizic od czota)ciance
szafki sterowniczo-pomiarowej, a druga na przetikarnuchu posuwistego na
obrotowy.

2.6.2 Tabliczka POCZATEK — KONIEC

Tabliczka zawiera oznaczenie peotka i kohca mierzonego wyrobu w postaci
kreski pionowe;j.

I
I
Poczatek i koniec
mierzonej dlugosci

Tabliczka jest wykonana na &@eralnej folii, co uniemgliwia wprowadzenie
Zmian, a po zdgiu pozostawia trwatylad na podiau.

Tabliczka jest umieszczona na przetworniku ruchsupastego na obrotowy,
w miejscu od ktérego zaczyng sikonczy mierzy diugas¢ wyrobu.

2.6.3 Tabliczka informacyjna miernika MMD

Tabliczka (4-2) podaje adresy poter miernika:
-z komputerem (gniazdo RS232 na tablicy czotoweflszsterowni-
Cczo-pomiarowe)j),
- z enkoderem (optoelektroniczny przetwornik obwaiempulsowy
OEPOI),
-z panelem informacyjnym PI,
a ponad to wskazuje numery zaciskow zewamych, stan poteenia wyhcz-
nika zasilania miernika oraz lokalizuje gniazdofiezznikowe 315mA.

Tabliczka jest umieszczona na tyldejance miernika MMD i jest widoczna po
zdjeciu tylnejsciany szafki sterowniczo-pomiarowe;j.
2.6.4 Tabliczka informacyjna panelu PI

Tabliczka jest wykonana na dateralnej folii, co uniemgiwia wprowadzenie
Zmian, a po zdgiu pozostawia trwatylad na podiau.

Tabliczka jest umieszczona na tylidejance miernika MMD i jest widoczna po
zdjeciu tylnejsciany szafki sterowniczo-pomiarowe;.
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2.7 FUNKCJE

System CLM wykonuje wymienionej#gj funkcje.

2.7.1 Lista funkcji

2.7.1.1 Funkcje podstawowe

1.

akrwn

6.
7.
8

Zadawanie nastaw z panelu odczytowo-nastawczegmikéeMMD
(p.2.7.214.3.3)
Pomiar (p. 2.7.314.3.4)
Kalibracja (p. 2.7.41 4.3.2)
Zabezpieczenie przed nieuprawrjamiary kalibracji (p. 2.7.5)
Nadawanie sygnatéw (p. 2.7.6)
KONIEC ODCINKA
ALARM / PRZERZUT
ZNAKOWANIE
Wyswietlanie komunikatow (ASCII) (p. 2.7.7)
Sygnalizacja kidéw (p. 2.7.8)
Pami¢ ostatnich 100 zapisow (p. 2.7.9)

2.7.1.2 Funkcje dodatkowe

9.

10.

11.
12.

Obliczenia (p. 2.7.10)
Aacznej diugéci odcinkéw zmierzonych
liczby odcinkéw zmierzonych
Identyfikacja (p. 2.7.11)
.wyrobu
inii produkcyjnej
Statystyka
Historia

2.7.1.3 Funkcje opcjonalne

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Komunikacja z komputerem stegaym linia (p. 2.7.12)
Komunikacja z komputerem zegtrznym (p. 2.7.13)
Rozpoznanie pogtku i konca wyrobu (p. 2.7.14)
Przewijanie (p. 2.7.15)

Krazkowanie przewodéw (p. 2.7.16)

Drukowanie (p. 2.7.17)

Separacja galwaniczna obwodéw (p. 2.7.18)

2.7.2 Zadawanie nastaw

W systemieCLM nastawna jest diugé odcinka, diugét alarmowa / diugg
przerzutu, dlug& znakowania wyrobu.

21



UWAGA. Dtugos¢ alarmowa odnosi sido czsci wyrobu mierzonego przed
koncem odcinka. Sygnat ALARM trwagy ok. 4s zawiadamia operatora, za
chwile powinien wykona czynndci zwiazane z nastawionym KICEM
ODCINKA.

Dlugos¢ PRZERZUTU odnosi sido czsci wyrobu medzy gtowicg drukarki a
nozem trycym (dotyczy wersjiCLM zwigzanej z kgzkowaniem przewodu).
Sygnat PRZERZUT trwapy ok. 0.3s inicjuje proces eia przewodu.
Nastpnie rozpocznie ginawijanie kolejnego krka.

Dlugos¢ ZNAKOWANIA jest to odlegid¢ migdzy kolejnymi znakami (wydru-
kami) na wyrobie.

Zadawanie nastaw z panelu odczytowo-nastawczegmikeeMMD nalezy do
czynndci personelu obstugi linii (wtcej p. 4.3.3).

2.7.3 Zasada pomiaru

Zasada pomiaru polega na zliczaniu impulséw genangeh w przetworniku
OEPOI napdzanym ruchem wyrobu w przetworniku ruchu posuwist@a
obrotowy PRPO. Aby przypogdkowa: liczbe impulséw mierzonej diugai
nalezy przeprowadz proces Kkalibracji. Polega on na odemiu liczby
impulséw odpowiadarej diugdci odcinka wzorcowego, np. o diugo 25m,
zmierzonego przymiarem o klasie doktastiovyzszej ni klasa wymagana dla
danego systemCLM , np. o klasy I. dla systen@@OLM klasy Il. Wynik tego
pomiaru w postaci statej kalibracji najewpisa do miernika MMD. Podczas
pomiaru diugéci wyrobu przesuwarego st w przetworniku PRPO,
generowane impulsygszliczane w mierniku MMD, dzielone przez gtat
kalibracji i podawane w metrach bigych. Réwnolegle mierzona jest
predkas¢ przesuwu wyrobu, wcej (p. 4.3.4).

2.7.4 Zasady kalibracji

Odpowiedniy doktadnd¢ pomiaru zapewnia wyznaczenie stalej kalibracji do-
stosowanej do charakteru wyrobue Tzynné¢ maoze wykona jedynie prze-
szkolony i upowaniony pracownik staby utrzymania ruchu, dokumendajten
fakt protokdtem kalibracji (np. wg zgzonego wzoru). Gstas¢ zabiegow
kalibracyjnych powinna ki okreslona wewrtrzry instrukcp uzytkownika w
zaleznosci od rodzaju wyrobu i miejscowych warunkéw. Piezgvékalibracg
nadzoruje i certyfikuje URZD MIAR.

UWAGA. W celu zapewnienia odpowiedniej doktadciopomiaru wyroby o
bardzo réanych charakterystykach rozagliwosci / obkurczu dczone g w gru-

py o podobnych cechach pomiarowych, przy czywdkagrupa ma przypisan
odpowiednj stah kalibracji. Stad kalibracji wiaciwg dla grupy, w ktorej
miesci sie mierzony wyrdb, wprowadzaesza pomog stosowanego w takim
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przypadku przefcznika kalibracji, ktérego poienia odpowiadaj statym po-
szczegOblnych grup. Operator linii produkcyjnej radgtawie informacji w kar-
cie technologicznej wyrobu powinien PRZED rozpgiem pomiaru wpro-
wadzi przehcznik kalibracji w odpowiednie potenie.

2.7.5 Zabezpieczenie przed nieuprawnignzmiang kalibracji

Ze wzgkdu na zalenos¢ doktadndci pomiaréw od prawidtowej kalibracji sys-
tem jest zabezpieczony przed nieuprawgi@miary statej kalibracji. Stat
mozna zmient tylko po wprowadzeniu specjalnego klucza do p&8232 na
scianie czotowej szafki sterowniczo-pomiarowej. Kdyjest dostarczany wraz z
systemem CLM do dyspozycji pracownika stby utrzymania ruchu
upowanionego do kalibracji systemu.

2.7.6 Nadawanie sygnatow

Wykres czasowy dziatania mikroprocesorowego miernitugaci w trybie
podstawowym (5-1) przedstawia nadawanie sygnalowNKEZ ODCINKA,
ALARM / PRZERZUT i ZNAKOWANIE.

2.7.6.1 KONIEC ODCINKA
Po odmierzeniu nastawione] dtugo miernik MMD nadaje sygnal, ktéry po-
woduje zapalenie lampki w przycisku kagnjm: KONIEC ODCINKA.

2.7.6.2 ALARM / PRZERZUT
W zalenoici od miejsca zainstalowania syster@LM i wybranej wersji
oprogramowania generowany jest sygnat ALARM lub ERZUT.

Sygnat ALARM generowany na czas ok. 4s pobudza ertmmitujcy swiatto
(lub dzwiek — opcja), a po dgtzeniu do sterownika linii m® powodowéa
ograniczenie mdkosci.

Jezeli przez diuszy czas produkowany jest wyr6b w odcinkach o jkdne]
dhugdsci, np. w postaci lgzkéw przewodu, to koniec produkcji jednego
odcinka samoczynnie inicjuje produkcjnastpnego. Sygnat PRZERZUT
uzywany jest do sterowania maszyryMeujacych przewody wspétpracigych

z drukarkami natryskowymi. Nastawiona didgoPRZERZUT to odlegi&
migdzy glowica drukarki a nem tragcym. Poprzez odpowiednie okablowanie
(pokaczenie zerowania z KCEM ODCINKA, zaciski 9-13 i 8-12) i
nastawienie ZNAKOWANIE = 1m, licznilCLM zeruje s§ automatycznie,
jednoczénie zerujc licznik drukarki. Po przesugtiu zera o diug&
PRZERZUT nasfpuje ucecie przewodu. Wikciwe ustawienie tej diugei
powinno skutkowa cieciem przewodu zaraz po wydruku nastawionej dla
danego odcinka dtugoi, np. dla 100m zaraz po nadruku 100m.
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2.7.6.3 ZNAKOWANIE

W czasie pomiaru generowany jest sygnat ZNAKOWANIEzeli wyr6b ma
posiadé nadruk, to sygnat uruchamia drukarkktéra wykonuje nadruk w
miejscu wynikajcym z nastawienia odlegic miedzy nadrukami. Stosowane
s3 nadruki identyfikugce producenta, wyréb lub/i wdeiwosci wyrobu, np. nu-
meracg zyt lub par w kablu. Drukarka nie by rOwniez sterowana przez sys-
tem CLM w taki sposdbze w odpowiednim miejscu na wyrobie pozostaje
znak miary dtugéci (np. 1 metr, 2 metry itd.). deli w linii nie stosuje si dru-
karki wspoOtpracujcej z systememCLM, to generowany sygnat ZNA-
KOWANIE pozostaje niewykorzystany.

2.7.7 Wyswietlanie komunikatow
Wyswietlacz miernika MMD podaje w postaci komunikatéw:

.nastawy zadane z panelu odczytowo-nastawczego

.aktualny stan pomiaru

.zapamgtane wyniki wczéniejszych pomiaréw

.wyniki obliczea

.dane statystyczne zawieya@ da¢ i godzire rejestrowanej czynnoi,
(zmienny) numer odcinka, numer maszyny, alfanunergmznaczenie
typu wyrobu, diugét odcinka

.bledy

Wiecej (p. 4.1.2).

2.7.8 Sygnalizacja bgdow
Informacje o b§dach sygnalizowane sv czasie testowania:
.przez wywietlenie w panelu informacyjnym PI1 ogélnego konkatu:
ErrOr
.przez wywietlenie na mierniku MMD szczeg6towego komunikatda-
jacego rodzaj kidu.
2.7.9 Pame¢ ostatnich 100 zapisow

Pami¢ zapis6wobejmuje:
-dlugacs¢ zadarn i zmierzon (rzeczywicie wyprodukowad) wyrobu,
-identyfikacg wyrobu (zadany typgirednica, przekroj),
-dzien, godzirg, minut i sekung wyprodukowania zadanej diugn
wyrobu.
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2.7.100bliczenia

Na zgdanie obstugi miernik MMD na podstawie zapisOw wnagi oblicza i
podaje liczlg lub/i sung dlugasci odcinkéw wyrobu zmierzonych we wskaza-
nym czasie.

2.7.11 Identyfikacja

Dane identyfikacyjne mierzonego wyrobu ima wpis& w postaci émiozna-
kowego tekstu, ktory zostanie wwyietlony w funkcji HISTORIA.

2.7.12 Komunikacja ze sterownikiem linii (opcja)

Do sterownika linii mog by¢ nadawane dwustanowe sygnaly generowane w
systemieCLM (np. ALARM / PRZERZUT, KONIEC ODCINKA).

2.7.13Komunikacja z komputerem zewstrznym (opcja)

Komputer przeniny (laptop) mana dojczye do portu RS232 wyprowadzo-
nego na phg frontowg szafki sterowniczo-pomiarowej. Jest to funkcja
szczegOlnie interesaga w przypadku wyposania w systemZLM wielu linii
produkcyjnych. Przechode z komputerem od linii do linii mma zbiera
wyniki produkcji i kontrolow# obchzenie poszczegodlnych linii, zapewniaj
dyspozytorowi produkcji obiektywanbiezaca informacg sytuacyjm.

To umazliwia:

2.7.13.1Zadawanie nastaw z komputera zetkznego do systemoé@LM po-
szczegolnych linii.

2.7.13.2 Transmigjz CLM do komputera zewatrznego:

- stanu nastaw zadanyehznie,

- wynikow pomiarow,

- informacji o dniu, godzinie, micie i sekundzie pogtku i konca
wyrobu,

- innych zapamtanych danych.

2.7.14 Rozpoznanie poatku i konca wyrobu (opcja)

SystemCLM moze rozpozné chwile pojawienia sj w nim pocatku i konca
odcinka wyrobu o nieznanej, zdeterminowanej ¥oigg diugaci. W tym celu
uzywa st zewretrznych czujnikéw optycznych. Pomiar diugo rozpoczyna
sie w chwili pojawienia sj poczitku odcinka, kaczy w chwili stwierdzenia
konca odcinka (wgcej p. 3.4.5).
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2.7.15 Przewijanie

Przewijanie ma zwykle na celu ustalenie dkajevczeniej wyprodukowanego
wyrobu w postaci przewodu lub liny. W przypadku dmr duych diugdci
bebny zdawcze i odbiorcze o #rch srednicach mogby¢ przyczyr sciggania
wyrobu w gée, w dét i na boki, co powoduje konieczio stosowania
dodatkowych stabilizatoréw wyrobu (p. 3.4.3).

2.7.16 Kmzkowanie przewodéw

Krazkowanie polega na zwijaniu mierzonego przewodu wkiro zadanej
diugcéci. Sygnat z miernika MMD powoduje odcie przewodu, po czym
rozpoczyna s, pocawszy od punktu ,0”, odmierzanie diugp nastpnego
krazka. Naley zwrocié uwag, aby pedkos¢ w chwili zerowania systemu
CLM byla madiwie mata, gdy diugas¢ zmierzona w czasie zerowania (ok.
0.3s) dodaje gido znamionowej diugai krazka.

2.7.17 Drukowanie

Nadruk na wyrobach wykonujegsprzy wyciu drukarek natryskowych. Té&
nadruku aytkownik ustala w zalmosci od potrzeb. Zazwyczaj jest to
identyfikacja producenta, wyrobu i skala di&go np. metry, decymetry, me-
try/stopy.

Drukarka korzysta z sygnatugatkosci wyrobu, ktoéry mae by przekazywany
przez whasny (drukarki) zespot optoelektronicznggeetwornika obrotowo-
impulsowego, zainstalowany w systen@@&M jako dodatkowy na jednym z
kot gasienicy GPRPO lub na kole RPRPO (jako drugi).alnmzliwo$¢ daje
generowanie sygnatu przez separator SGE z uktadeoaiemia czstotliwosci
(emulatorem przetwornika obrotowo-impulsowego drkBami¢dzy systemem
CLM a drukarlg.

2.7.18 Separacja galwaniczna obwodéw
W systemieCLM do galwanicznegeparacji obwodéw stosujesi

2.7.18.1 Separator prosty SG w celu przestania ppgeemCLM sygnatu ge-
nerowanego przez przetwornik OEPOI.

2.7.18.2 Separator z emulatorem SGE (ukiad z@nia czstotliwoici prze-
twornika obrotowo-impulsowego drukarki) w celu pstemia poza system
CLM generowanego przez przetwornik OER®gnatu multiplikowanego do
wymaganej przez drukagk wartagsci, np. z 500 imp./obrét do 5000
impulséw/obrét. Separator m® by wykorzystany take w kadym innym
miejscu, gdzie konieczna jest separacja galwanicamaoddéw, a naptia
wejsciowe i zasilajce separatora nig przekroczone.
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3 BUDOWA
3.1 SZAFKA STEROWNICZO-POMIAROWA

3.1.1 Konstrukcja szafki

Szafka (8-1) prod. L.INSTRUMENTSs skfada gie stalowej skrzynki, stojaka
(nogi) i podstawy (stopa).

Potazenie skrzynki na stojaku moa ustawé w stosownie do potrzeb perso-
nelu obstugi za pomagrzegubu skitnego, przez obroét o 3400.

Wymiary zewrtrzne skrzynki:
Wysokaé 200 mm
Glebokas¢ 300 mm
Szeroké¢ 400 mm
Stojak: rura @50 mm, wysoké1170mm.
Masa z wyposaeniem ~12 kg.
Mocowanie do podie: 4$ruby M8x100, kotkowane.

Przewody wprowadzoneg dlo wretrza skrzynki przez stojak zaopatrzony w
tym celu u dotu w 3 otwory.
Na stopie stojaka znajdujegidpowiednio oznaczony zacisk uziem®.

Powtoka lakiernicza zabezpiecza konstrykmjl rdzy. Lakier proszkowy kolor
czarny RAL9005, szary RAL 1015. Inne koloryzaanie (doptata).

Na panelu czotowym skrzynki jest zainstalowany:
.Mikroprocesorowy miernik diugoi MMD,
.Panel informacyjny PI,

.Przycisk zeragy,

.Port RS232,

.Dioda ostrzegawcza ALARM,
.Przedcznik kalibracji (niekiedy).

Prawo dostpu do wrtrza skrzynki ma tylko uprawniony pracownik ghy ut-
rzymania ruchu. W tym celu nale odjaé¢ plyte tylng mocowan za pomog 12
wkretow stazkowych z tbem ptaskim M4x5. Wewtrz skrzynki znajduje si
zacisk uziemiajcy, odpowiednio oznaczony (p.1).

Szafka jest przeznaczona do zainstalowania w hhliyEznej. Nie nadajecsi
do stosowania w warunkach zestnznych.
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3.1.2 Mikroprocesorowy miernik dtugosci MMD

Miernik MMD prod. L.INSTRUMENTs (1-2) zawiera komgtl podzespotéw
(3.1.2.1) w obudowie przemystowej (3.1.2.8).

3.1.2.1 Miernik obejmuje nagiujagce podzespoty (na ptytach drukowa- nych):
.modut formowania impulséw wgiowych (3.1.2.2),
.mikrokontroler (mikroprocesor, EPROM, RAM, dekodieontroler LCD,
szyna danych, licznik rewersyjny) (3.1.2.3),
.modut formowania impulséw w§giowych (3.1.2.4,
.panel odczytowo-nastawczy ($wyietlacz LCD, klawiatura) (3.1.2.5),
.zegar (3.1.2.6),
4cze szeregowe RS232 (3.1.2.7),
.klucz zabezpieczajy przed nieuprawnienzmiary kalibracji (3.1.8).

Schemat blokowy miernika MMD i zespotow wspotpracyich (3-1).

3.1.2.2 Modut formowania impulséw wejowych shézy do formowania
impulséw nadchodgych z przetwornika OEPOI i do eliminacji zaktace
Zaktocenia eliminowanegsprzez niewielkie opfnienie w uktadach wégio-
wych RC oraz przez bramki z histeger filtr cyfrowy, specjalnie zaproje-
ktowany na programowalnej tablicy logicznej typu IGACzestotliwosé zegara
taktujgcego filtr cyfrowy jest dostosowana do maksymalrmgdkosci
przesuwu wyrobu. Detektor kwadraturowy wykorzygtugilwa cagi impulsow
wejsciowych przesumitych w fazie o 90 generuje sygnat kierunku ruchu

wyrobu.

3.1.2.3 Mikrokontroler zawiera:
.mikroprocesor
.pamé¢ programu EPROM
.pamg¢ danych RAM o niskim poborze mocy, podtrzymywdnateryjnie
.uktad dekodera adreséw
.sterowniki w§wietlacza LCD
.Szya danych
.nastawny 24-bitowy licznik pomiarowy po ktéreggzerowaniu zostaje
wygenerowany impuls wygiowy: KONIEC ODCINKA
.dwa rejestry i komparatory, przy czym zn@wwie zawarti licznika po-
miarowego i rejestrow powoduje wygenerowanie impgwisvyjscio-
wych:

ZNAKOWANIE
ALARM/PRZERZUT
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Uwaga: Impuls ALARMjest generowany tylko wtedy, gdy nastawy speniaj
zaleznosé:
odcinek alarmowy nastawiana diugé kabla.

3.1.2.4 Modut formowania impulséw gipwych realizuje odpowiedai
zmiare stanu wyfciowych dwustanowych elementéw wykonawczych
(tranzystorow i przekanikow).

3.1.2.5 Panel odczytowo-nastawczy (4-1)zghdo przedczania trybu pracy
miernika: KALIBRACJA / NASTAWIANIE / POMIAR i skfa@ st z klawia-
tury membranowej i pcavietlanego alfanumerycznego Ywyietlacza cie-
ktokrystalicznego LCD do wiwvietlania wynikow:

.pomiarow,

.oblicze,

.komunikatéw o stanie pracy,

.komunikatéw o hidach stwierdzonych w czasie autotestowania.

Klawiatura miernika MMD sktada siz:

.3 podstawowych przyciskéw obstugiCC’, * i ‘1",
.2 przyciskéw kalibracjiSTART' i ‘STOP’,

.czerwonego przyciskiRES(et)’ do inicjacji kalibraciji lub pracy.

Charakterystyka wivietlacza:
.16 znakow x 2 linie,
.wymiary zewgtrzne:

diugos¢ — 122,0mm,

wysokas¢ — 44,0mm,

grubcé¢ —10,0mm,
.rozmiar okna:

99,0 x 24,0mm

3.1.2.6. Zegar czasu rzeczywistego z wjalsatery i kwarcem firmy DAL-
LAS gwarantuje pracprzez co najmniej 10 lat bez zestrznego zasilania z
doktadndcia + 1 minuta na miest.

3.1.2.7 Dziewgciopinowe 4cze szeregowe RS232 usivia komunikacg z
PC. Wywa st go w czasie kalibracji jako gniazda dla klucza egtiecza-
jacego przed nieuprawnigremiary kalibracji. Standardowo stosujeg dhcze
szeregowe RS232.
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3.1.2.8 Obudowa miernika
Miernik jest dostarczany w obudowie przemystoweiji €15 z tworzywa sztu-
cznego ‘Noryl’ prod. APRANORM, przeznaczonej do wbwania, o

wymiarach:
Wysokasé¢ 144 mm
Szerokéc 144 mm
Glebokasé¢ 209 mm
Obudowa spetnia wymagania norm niemieckich:
DIN 43700 obudowy
DIN 43452, DIN 53455, DIN 53456 wytragtas¢  mechani-
czna
DIN 53481 wytrzymaks elektryczna

Dane katalogowe p. 6.2.1.

3.1.2.9 Oprogramowanie miernika zapewnia:

- wizualizacg nastawi@, wynikéw pomiaréw oraz innych informacji
na wywietlaczu alfanumerycznym LCD (miernik MMD) oraz na
wyswietlaczu cyfrowym LED (panel PI). Komunikaty prezen-
towane w ¢zyku polskim; nazadanie mog by¢ sformutowane w
innych gzykach (kod ASCII),

- kalibracg przyradu z automatycznym obliczaniem wspotczynnikow
potrzebnych do wyznaczenia dhégdowyrobu, bez konieczroi
nastawiania jakichkolwiek przgznikow wewntrz przyrzdu,
co pozwala uzyskawymagam doktadndgcé.

Przed przysipieniem do kalibracji naty klucz zabezpieczagy
przed nieuprawnian zmiana Kkalibracji wley¢ w 9-pinowe
zlacze (RS232) na tablicy czotowej szafki sterownipoe-
miarowe;j.

UWAGA. Kalibracj moze wykonywa tylko upowaniony pra-
cownik shzby utrzymania ruchu zaopatrzony w klucz.

- nastawienie bez zaktécenia pomiarwbeego odcinkagdanej:
.dtugdsci kolejnego odcinka wyrobu (KONIEC),
.odlegtaci nadania sygnatu ALARM / PRZERZUT,
.odlegtaci miedzy impulsami znakowania ZNAKOWANIE
.0znaczenia (typu) wyrobu.

- obliczenie sumarycznej diugm wyrobu oraz liczby odcinkéw wy-
produkowanych w wybranym okresie czasu,

- autotestowanie w czasie pracy zamwoscig wykrycia i wySwietle-
nia komunikatu o podstawowycheliach,

- zapamgtanie sekwencji ostatnich 100 informacji obejaaych:
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.dlugadé¢ nastawion oraz wyprodukowan kazdego odcinka wy-

robu,

.dtugas¢ wyprodukowanego odcinka wyrobu do chwili wyst
pienia sygnatu RESet,

.dtugas¢ sumaryczg oraz liczle wyprodukowanych odcinkéw
wyrobu,

- wyprodukowanie kadego odcinka wyrobu rejestrowane jest jako od-
dzielne zdarzenie ze wskazaniem daty i godziny,

- w razie zaniku napcia zasilajcego § pamgtane nadal wartei na-
staw diugdci odcinka wyrobu, odlegkei alarmowej, odlegkri
impulsoéw znakujcych i wspotczynnikéw skalagych,

- zapamgtanie dtugdci zmierzonej do chwili zaniku nagmia i konty-
nuowanie pomiaru od tej wakm po powrocie naptia za-
silania,

- pomiar pedkosci przesuwu wyrobu,

- wyswietlenie godziny i daty, z nitiwoscig nastawienia,

- wspotpraca z komputerem zegtrznym poprzez gcze szeregowe
RS232.

3.1.3 Panel informacyjny PI

Panel informacyjny (1-3) prod. LINSTRUMENTS w okrprzestonitym czer-
wonym filtrem zawiera 5 czerwonych diod LED, o wbm®) anodzie, ze znaka-
mi 0 wysokdci 1" (25.4mm). Panel przekazuje komunikaty o wynéktualne-
go pomiaru oraz o nietypowych stanach systemu.{p3%

Panel informacyjny zostat wydzielony jako ebiny podzesp6t dla utatwienia
obstudze obserwacji z daleka gtéwnych komunikat@dobrze widocznym z
daleka wywietlaczu LED.

Panel jest zainstalowany w obudowie przemystowejiséfis z tworzywa
sztucznegdNoryl prod. APRANORM (6.2.1) przeznaczonej do wbudowaaia
wymiarach:

Wysokaé 72 mm
szerokdé 144 mm
giebokasé 60.5 mm
Obudowa spetnia wymagania norm niemieckich:
DIN 43700 obudowy
DIN 43452, DIN 53455, DIN 53456 wytrzymato mechaniczna
DIN 53481 wytrzymatée elektryczna

Na zaméwienie mdiwe jest dostarczenie pogkiszonego panelu Pl wyposa-
zonego w moduty znakdéw cyfrowych o ekiszej wysokéci (doptata).
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3.1.4 Przycisk kasujcy

Przycisk typu NEF-30KLCXY prod. PROMET z guzikiemgwietlonym za-
rébwkag Ba9s, 12V z zewgirznym zestykiem zwiernym sty do kasowania
sygnalu KONIEC ODCINKA.Zaréwka zapala siw chwili oshgniecia stanu
KONIEC ODCINKA, ganie po skasowaniu sygnatu.

Dane katalogowe p. 6.2.2.

3.1.5 Dioda ostrzegawcza

Dioda LED 20 mm prod. KINGBRIGHT, dyfuzyjna, czermany w metalowej
chromowanej oprawie, zapala sia sygnat ALARM, gdy wyréb oggja nasta-
wiong odlegiaé¢ od stanu KONIEC ODCINKA.

3.1.6 Port RS232

Port zewrtrzny RS232 naicianie czotowej szafki sterowniczej uptigvia
transmisg zapamgtanych w systemieCLM danych do komputera przeno-
$nego. Port jest wykonany w postachca D-Sub reskiego 9-pinowego,
ostonitego od zaktdae mechanicznych IP40. Wewtnz szafki port jest pagt
czony z wygciem RS232 miernika MMD.

3.1.7 Przedcznik kalibracji (opcja)

Przehcznik kalibracji czterostabilny nécianie frontowej szafki sterowniczo-
pomiarowej jest stosowany w systemahM mierzicych wyroby o bardzo
szerokim zakresigrednic lub o ranych wspotczynnikach rozgiliwosci /
obkurczu. Woéwczas wyroby dzieliesha grupy, ktdre mierzy siz wymagan
doktadndcia, ktéra zapewnia wybrana stala kalibracji. #d®j statej kalibracji
przypisane jest odpowiednie poémie przedcznika 250V, 10A (wecej p.
4.3.2.4).

3.1.8 Klucz zabezpieczagy

Specjalny klucz prod. L.INSTRUMENTSs zabezpieczaegrmieuprawniosn
zmiary kalibracji. Klucz jest wykonany w postaciggzra D-Subzenskiego 9-
pinowego. Kalibrag mozna wykon& tylko po wiazeniu klucza w zcze
RS232 na czotowejciance szafki sterowniczo-pomiarowej. Kluczemzmast
postugiwa tylko upowaniony pracownik utrzymania ruchu.
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3.2 PRZETWORNIKI RUCHU POSUWISTEGO
NA OBROTOWY PRPO

Pomiar dtugéci w systemieCLM jest wykonywany przez przetwarzanie po-
suwistego ruchu wyrobu na ruch obrotowy. Wysaloktadnd¢ oshga sé
przez dostosowanie konstrukcji przetwornikéw rudiouvasciwosci wyrobow
mierzonych i warunkéw pomiaru.

Kazdy wyr6b wymaga indywidualnego rozpatrzenia co ddzaju stosowa-
nego przetwornika.

Zwykle do pomiaru diuggi kabli, przewodow izolowanych i niezbyt cienkich
przewodow gotych sty gasienicowy przetwornik GPRPO.

Do pomiaru dhugéci stalowych lin, splotow i drutébw oraz materiatdaémo-
wych, a take cienkich kabli, przewodéw izolowanych i gotychrbw) stuzy
kotowy przetwornik RPRPO. Najegiej stosuje sigo przy matychrednicach
wyrobu, a daych prdkosciach i przyspieszeniach.

W standardowym wykonaniu przetwornik jest zainstalny na stojaku tele-
skopowym osrednicy zewntrznej @70, o wysokii regulowanej w granicach
950...1200mm, przymocowanym do pozHo4 srubami kotwowymi M10 x
100mm.

Przetwornik ruchu mie by zainstalowany na platformie jezdnej (8-11), co
umazliwia uzycie go w kadej linii produkcyjnej. Na platformie mma zain-
stalowa rowniez drukarle.

3.2.1 Przetwornik gasienicowy GPRPO

Przetwornik gsienicowy GPRPO (8-2) prod. L.INSTRUMENTSs sktada =i
zespotlu czterech kékbatych (8-4) @157 wykonanych z aluminium, o liczbie
zebOw z = 52, nagdzanych dwoma pasami transmisyjnymi ZR322L.200, w
standardowym wykonaniu o szergkd 2" (57.2mm). Dwa kofa pgtzone
pasem stanowi zestaw nazywany dalejagienia. Ruch obrotowy jest ge-
nerowany przez ruch posuwisty mierzonego wyrobuln®ogsienica jest
nieprzesuwna, natomiast gérnazeck sama podnosiwskutek niejednorod-
nosci wyrobu lub by podnoszona do goéry i w dot przez personel obstugi
wzdhwz pionowych stupow, wyposanych w tym celu w tgyska wzdhine.
Podniesiona gsienica mae zostéd unieruchomiona (zaaretowana), co bywa
przydatne przy rozpoczynaniu produkcji nowego wyrob

Mierzony wyrob wprowadza sipomidzy gisienice, przy czym ggienica
goérna wtasnym eizarem dociska go do dolnej. Do jednego z kot gomej

sienicy dohczony jest optoelektroniczny przetwornik obrotowapulsowy
OEPOI. Na pozostatych kotach mphy¢ opcjonalnie zamontowane dodatko-

33



we przetworniki obrotowo-impulsowe, np. w zwku z zastosowaniem
drukarki lub/i sterowaniem maszyny.

Przetwornik wyposeony jest w zespét rolek prowagtz/ch, ktére umeliwiajg
ustawienie mierzonego kabla réwnolegle do ptasatgyasi podtuinej gisie-
nicy pomiarowej. Cal& umieszczona jest zwykle na stole o wysakoegulo-
wanej do poziomu linii produkcyjnej w zakresie 0809do 1200mm, ale
mozliwe s3 tez inne wykonania dostosowane do indywidualnych pditrZSto6t
ustawia s} precyzyjnie w poziomie za pomp@rzewidzianych w tym celu
$rub poziomujcych. Przesuwanieagienic rownolegle do mierzonego kabla
zapewnia réwnomierrié zuzycia powierzchni paséw transmisyjnych.

Pasy napdowe odznaczajsi¢ dobr przyczepnécia, elastycznécia i trwato-
$cia. Duza powierzchnia styku mierzonego kabla z powierzztmipaséw sku-
tecznie przeciwdziata glizgowi, a tym samym neutralizuje gtéwaeddto bk-
doéw pomiarowych.

W przypadku wyrobéw o digj srednicy (8-3) stosuje siszeroké¢ pasa wik-

sz, np. 3" (doptata). Wymaga to niestandardowej karkstji przetwornika i z
tego wzgédu niezlgdne jest dodatkowe porozumienieedry uzytkownikiem

a producentem.

Dane katalogowe pasow p. 6.2.3.

3.2.2 Przetwornik kotowy RPRPO

Przetwornik kotowy RPRPO (8-6) prod. L.INSTRUMENTSklada sj z kota
pomiarowego ze stali, w rozgzianiu standardowym przymocowanego do po-
ziomej belki, ktéra podnosi giw razie niejednorodrigi wyrobu. Ruch
posuwisty mierzonego wyrobu powoduje ruch obrotdwa. Wyréb jest doci-
skany przez nastawndolrg rolke prowadacs, co zapewnia statstyczndé
mierzonego wyrobu z kotem pomiarowym. Do pomiaruraipw ze stali
stosuje s kota o radetkowanej, wysoko utwardzonej powierzotzotowej,
dzieki czemu uzyskuje siodpowiedni trwalos¢ i dobre whasnéci przeciwpo-
slizgowe. Cald¢ jest umieszczona na przesuwnej ptycie, dimdajacej usta-
wienie osi kota pomiarowego prostopadle do miergbng. Przesuwanie ptyty
zapewnia réwnomierrié zuzycia czotowej powierzchni kota pomiarowego.

W wykonaniu do pomiaru gumowychsta transporterowych (8-7) i do podob-
nych zastosowa koto pomiarowe zamocowane jest na ksztattownilant
wiacym cz:$¢ linii produkceyjnej i toczy si po przesuwagej sk tasmie.

3.2.3 Kota pomiarowe przetwornika kotowego

Koto stalowe:
-srednica 140mm,
-szerokd¢ 40mm,
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-w standardowym wykonaniu o powierzchni czotowejaitowanej (8-8).
Stosuje si réwniez przetworniki kotowe o innej powierzchni czotowej:

-powierzchnia czotowa gtadka (8-9),
-powierzchnia czotowa powleczona gym
-powierzchnia czotowa powleczona guta celéw spaywczych.

Kofa stalowe pocienione stosuje slo pomiaru wyrobow szczegodlnie vira
liwych, np.swiattowodow.

Dwukotowe zestawy toczne stosuje sio pomiaru szerokich materiatowéta
mowych, np. t&m gumowych, folii, tektury, papieru, materiatow pi@wych.
Podczas pomiaru dwukotowy zestaw przetwornika rugusuwistego na
obrotowy RPRPO toczyepo przesuwagcym st wyrobie.

3.3 OPTOELEKTRONICZNE PRZETWORNIKI
OBROTOWO-IMPULSOWE OEPOI

Przetwornik OEPOI (inaczej: enkoder inkrementalpsgetwarza ruch obroto-
wy przetwornika RPO nagg impulséw elektrycznych, ktore gliczane przez
miernik MMD. Przetwornik sktada size szklanej tarczy, na ktpprzemiennie
natazone g paski przezroczyste i nieprzezroczyste. Tamzejmuje szczelino-
wy zestaw transoptorowerddet i odbiornikéwswiatta). Podczas obrotu tarczy
generowane gssdwa cigi prostolgtnych impulséw elektrycznych, przesemi
tych w fazie o 90. Nadrzdny uktad elektroniczny nie tylko zlicza te impulsy
ale na ich podstawie rowriestwierdza kierunek ruchu tarczy.

Calas¢ umieszczona w hermetycznej obudowie jest prigta osiowym
watkiem z kolem pomiarowym. Kady przetwornik OEPOI jest opisany stat
ktéra okréla liczbe paskéw na powierzchni kota (licghmpulséw przypa-
dajaca na jeden obrét). Stala ta jest wprost proporcjemalo rozdzielcZwi
pomiaru, a odwrotnie proporcjonalna do catkowitergkresu pomiarowego.
Dobér statej nie wptywa na doktadsiopomiaru.

W przyrzdach pomiarowyctCLM standardowo stosowang grzetworniki o
statej 500 imp/obr, co pozwala na uzyskanie zakrestawczego do 11000m,
przy elementarnej dzialce wskazaltugasci réwnej 0.001lm. Do pomiaru
wigkszych dlugéci stosuje si przetworniki o statej 100imp/obrét, co pozwala
na uzyskanie zakresu nastawczego do 55000m, peayeelttarnej dzialce
0.005m. Naley podkrsli¢, ze maksymalna diugé mierzona jest wksza od
wartasci zadanej i wynosi odpowiednio 11000 + 5000m &%B200 + 25000m.
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3.3.1 Przetworniki firmy STEGMANN

W przyradach CLM stosowano przetworniki (prod. firmy STEGMANN,
Niemcy) typu:
DG60ELB24, 100 i 500imp/obroét, dane katalogowe.p.461.1

lub
Core Tech CI6 5001, 500imp/obrét, dane katalogow&4.1.2.

UWAGA. Firma STEGMANN obecnie nie istnieje i w.wrzetworniki nie g
produkowane. Do wyczerpania zapasowznamje naby w L.INSTRUMENTSs
(wigcej p. 6.2.4.1).

3.3.2 Przetworniki firmy KUBLER
Obecnie stosowang przetworniki (prod. firmy KUBLER, Niemcy):

5820.1121, 500imp/obrét, przelotowy, \gie kablowe,
5820.2121, 500imp/obrét, nieprzelotowy, woig kablowe,
5820.1122, 100 i 500imp/obrét, przelotowy, voye kablowe,
5820.2122, 100 i 500imp/obrét, nieprzelotowy, §eig kablowe.

Uktad wyjscia przeciwsobny
Napkcie 10 + 30V d.c.
Wiecej (p. 6.2.4.1).

3.4 ZESPOLY OPCJONALNE

3.4.1 Separatory galwaniczne

Separatory sty do separacji (elektrycznego rozdzielenia) obwodglektry-
cznych pracujcych na réanych potencjatach.

3.4.1.1 Separator prosty SG prod. L.INSTRUMENTSs gzimdga wykorzystanie
impulséw generowanych przez przetwornik OER@ tylko wewngtrz, ale i
poza systemerGLM .

Potrzeba zastosowania separatora SG powinna dtyierdzona podczas
ustalania zakresu dostawy syste@GiLM .

Zazwyczaj separator jest wbudowany wetkn szafki sterowniczo-pomiaro-
wej.

3.4.1.2 Separator SGE z ukladem rega czstotliwosci (emulatorem prze-
twornika obrotowo-impulsowego drukarki) prod. L.INSUMENTSs sty do
galwanicznego oddzielenia obwodéw miernika disjdabli MMD od ob-
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wodéw drukarek natryskowych lub sterownikéw PLC z@dijgcych prag linii
produkcyjne;j.

Separator skladaesi trzech toréw sygnatowych. Dwa z tych toréw, B isg
identyczne. Kady z nich ma na wégiu szybki transoptor z rezystorowym og-
ranicznikiem pgdowym, a na wyjciu pae komplementarptranzystoréwnpni
pnp oraz 51 rezystor zabezpieczay wyjscie. Dodatkowo w tych torach na
wyjéciu  umieszczone 3s pary miniaturowych diod §wiecgcych LED
wskazujcych stan:

.zapalona diodadtta - stan wysoki,
.zapalona dioda zielona - stan niski.

Stan wygcia maze by programowo negowany przez co uzyskuje diwol-
nos¢ ksztattowania polaryzacji sygnatu zadée od potrzeb zytkownika i bez
konieczndci przekrosowania pgézen zewretrznych. Nastawienia polaryzacji
sygnatéw w torach A i B dokonujeesha przejczniku typu DIPSWITCH
dostpnym po otwarciu obudowy (odpowiednio pozycja 7.i 8

Tor trzeci ,C” spetnia zadanie specjalne. Sygnajseiewy (czstotliwos¢ z
enkodera) jest podawany poprzez szybki transo@pecjalny programowa-
ny uktad scalony CPLD. Zawarta w nim logika speffiakcjc cyfrowej ptli
PLL (Phase Locked LodpW wyniku jego dziatania estotliwos¢ podana na
wejscie Fye jest mnaona przez statliczbe K nastawion na nastawniku typu
“DIPSWITCH — pozycje 1+6:

Fuy =K -Fue
K 01,5 + 1W, + 2 W, + 4\W; + 8W, + 16\Wg + 32\W;
W, =1, gdy nastawnik SYMna pozycjix) jest w stanie “ON” (zalczony)
W, = 0, gdy nastawnik SYMna pozycjix) jest w stanie “OFF” (wyczony)
Kmin = 1.5 Kmax = 62.5

Przyktad: SW ~ ON, SW,~ ON
SW,~ OFF, SW~ OFF, SW~ OFF, SW~ OFF

K=15+1.1+2.0+4.0+81+16-0+32.0=105
Fuy =K -Fye= 105 F,

Dodatkowo na piytce jest umieszczona czerwona dida, kontrolupca ruch
enkodera (przetwornika OEPOI). Dioda zapaka g zatrzymaniu enkodera
OEPOI i g&nie z chwih uruchomienia.

Sygnat wygciowy ma wypetnienie 50%, t. zn. stan wysoki trwke tsamo, co
stan niski.

37



Wysoka cgstotliwos¢ F,,y, wielokrotnie wysza od wykorzystywanej do po-
przez drukarki natryskowe napiséwzgdanej wysokéci, dtugaci i rodzaju
czcionki. Przyktadowo:

Drukarka IMAJE 7+ dla obwodu kota lubggienicy pomiarowej wynoszej
pot metra wymaga 5000 imp/obrét. Standardovrgwany w systemieCLM
liczba 500 imp/obrét (impuls co 1 mm) jest niewystapca. Niezlgdne jest w
tym przypadku zastosowanie krofeDK = 10. Drukarki WILLET wymagaj
jeszcze wyszej krotndci.

Szeroki zakres nastaw krotwd pozwala poprawnie pracowa enkoderami
100 imp/obroét, a nawet mniejszymi.

taczac separator z drukarkami lub innymi obiektami aglepametac, ze jest
on zasilany z naptia zewrtrznego (pobieranego z drukarki). Wadona-
piccia zasilania wynosi 11¥ 24V, ktore granicznie nie powinno przekratza
28V. Wbudowana przetwornica DC/DC zasila wetkzng logike separatora
(napkcia 5V i 3.3V).

Prad pobierany przez enkoder wynosi 2812 mA przy 24V lub 38 50 mA
przy 12V.

Zastosowane na wigiach komplementarne pary tranzystordpn i pnp poz-
walajg na szybkie przetadowanie pojendabprzewodéw. Przy obgialngici
wyjs¢ wynoszcej 2mA spadki napcia nie przekraczgj0.9V przy pydzie
wplywajacym i Vce — 1.6Vprzy pudzie wptywagcym, a przy prdzie wygcia
20mA odpowiedniol.8V i Vcc — 2.7V gdzie Vcc to napécie zasilania.
Dopuszczalny @d wptywajgcy lub wyptywahcy z wyjscia nie powinien
przekracza 50mA.

(7-4) przedstawia sposéb pedtenia drukarki IMAJE 7+ poprzez separator
SGE do systemCLM w wersji przeznaczonej do wspoétpracy zzkarks. Do
drukarki, poprzez tory A i B, doprowadzongzmiernika MMD dwa sygnaty:

1 - kasuj licznik drukarki
2 - znakuj co 1m

oraz poprzez tor C-7 ¢gtotliwos¢ wyjsciowa enkodera OEPOI proporcjonalna
do prdkosci linii pomnazona przez czynnik.

Wersja specjalin€LM do wspdtpracy z krkarka zamiast sygnatu ALARM
ma na wyjciu sygnat PRZERZUT.

Zerowanie systemCLM nastpuje jednoczéie z zerowaniem licznika dru-
karki i z wydrukiem znacznika ‘Om’. Znacznik terepmieszcza sitak, ze po
osiggnieciu wartégci PRZERZUT = x.ym nagpuje uruchomienie m@ i
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uciecie przewodu. Wartd PRZERZUT powinna bytak dobrana, aby ugiie
nastpowato pomgdzy znacznikiem ‘100m’, a znacznikiem nowego odaink
‘om’.

Analogicznych pajczer mozna dokona dla innych drukarek, np. WILLET i

DOMINO sprawdzajc uprzednio, czy posiadane wersje amapzliwosé¢ kaso-
wania wewstrznego licznika drukarki sygnatem zegtrznym.

Standardowe pegtzenie:
- zerowanie — zacisk 14
- znakowanie — zacisk 16
- wspolna masa - zacisk 15

Gdy separator SGE przyyciu enkodera OEPOI system@LM ma dostarcza
do sterownika PLC zagdzapcego prag calej linii produkcyjnej sygnaty
proporcjonalne do pdkosci wyrobu, to wowczas wykorzystujeesjeden lub
dwa tory podstawowe A i B. Wajia separatoragtzy st w taki sposéb, aby
wejscie dodatnie separatora (pin nr 7) bylo goabne z plusem zasitgym
enkoder, a sygnaty w torach A i B (piny nr 5 i 4 griezdzie wegciowym)
byly polsczone z sygnatami wychoglzymi z enkodera do miernika MMD. W
przypadku dawniej stosowanych enkoderéw firmy STEXBN sygnaty
wejsciowe mana hczye z wolnymi, niewykorzystanymi wygiami K; i K;
(nogi nr 6 i 1 nagczu enkodera).

Nalezy pamtta¢, ze separator musi Byzasilany od strony sterownika PLC, a
napkcie zasilania nie m przekroczy 28V.

W przypadku wspotpracy ze sterownikiem PLC trzeci‘€’ jest niewykorzy-
stany. W zwizku z tym nazyczenie klienta istnieje nitiwos¢ wykonania
uproszczonej, feszej wersji separatora.

Zazwyczaj separator jest wbudowany wetkn szafki sterowniczo-pomiaro-
wej.

Potrzeba zastosowania separatora SGE powinra shyierdzona podczas
ustalania zakresu dostawy systeGiLM .

3.4.2 Platforma jezdna

Platforma jezdna (8-11) prod. L.INSTRUMENTS &ludo instalacji systemu
CLM (przetwornik + szafka) wraz z drukark- lub bez niej — i umdiwia
uzycie systemuCLM w rd&znych liniach produkcyjnych w zatmosci od
potrzeb. Przed zasileniem platformy z sieci L/IN/RBOV, 50 Hz nalgy
sprawdzé, czy pojczenie ochronne jest sprawne. Wraz z platfodustarcza
sie przewdd zasilagy o diugdci ok. 6m, zakaczony wtykiem z uziemieniem,
umazliwiajacy dohczenie do miejscowego gniazda 230V.
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W przypadku zainstalowania jednostki centralnejkdrli na platformie
jezdnej, stojak gtowicy musi Byzainstalowany na posadzce.

3.4.3 Stabilizator ruchu wyrobu

Stabilizator ruchu wyrobu (8-12) prod. L.INSTRUMEBIZapewnia state poto-
zenie wyrobu w miejscu pomiaru n.p. przy przewijanilub nawijaniu — wyro-
bu na Bbny o duej srednicy. Stabilizator jest to zespét rolek pozioimyic
pionowych ze stojakiem, @ietle regulowanym przez obskigv zaleznoici od
srednicy wyrobu, ktéry przejmuje na siebie dodatkaibe poziome i pionowe,
zmieniajce s¢ w czasie nawijania.

3.4.4 Dodatkowy panel PI

Dodatkowy panel Pl jest wbudowany w specjattoudove prod. L.INSTRU-
MENTs wyposaorng w diodke ostrzegawcg i przycisk kasujcy podobnie jak
szafka sterujco-pomiarowa. Dodatkowy panel Pl bywa potrzebny rayp
padku bardzo dtugich linii produkcyjnych. Persomdstugi mae wéwczas
obserwowd pomiar na bliszym sobie panelu. Panel ama zainstalowa w
dowolnie wybranym miejscu. Nadanie do obudowy dostarczg siodatkowo
stojak.

3.4.5 Uklad definicji pocatku i konca wyrobu

Uktad prod. L.INSTRUMENTs umdiwia doktadny pomiar diugi wczes-
niej odcetego wyrobu. Ukfad optyczny obserwuje podajnik (miehodzi w
zakres dostawy), po ktérym przesuwa wiyrob mierzony. Stwierdzenie po-
czatku wyrobu nadaje sygnal rozpec@m pomiaru, po stwierdzeniu koa
nastpuje zakéczenie pomiaru.

3.4.6 Ukiad pomiaru dtugdci wyrobow elastycznych

Gdy wyréb sptywa swobodnie, t. zn. nie jest przgany w linii produkcyjnej,
przesuwanie wyrobu przez przetwornik GPRPQzenpapewni dolny pas g-

sienicy, ktorej jedno koto ngdzane jest przez motoredukt@-4), (3-5). Ten
uktad prod. L.INSTRUMENTS jest dostosowany do rqdzayrobow i warun-
koéw miejscowych na podstawie szczegotowych uzgadniezytkownikiem.
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3.5 DRUKARKI

Jezeli podczas pomiaru diuga w systemieCLM wymagany jesha wyrobie
nadruk podziatki diugéei, to wowczas — zgodnie z dokonanymi przez GEOW-
NY URZAD MIAR w Polsce zatwierdzeniami — naje stosowa drukarki
atramentowelaime prod. IMAJE, Francja lub drukarki EBS, prod. INTRO
ELEKTRONIK, Polska.

Inne drukarki mana stosowé& gdy zatwierdzenie typu nie jest wymagane, np.
wtedy gdy nadruk nie ma sy do celdw rozliczeniowych.

Kazda z drukarek skladaesiz bezdotykowej gtowicy drukegej i jednostki
centralnej. Znakowanie diugc odbywa s z rozdzielczécig: najmniejsz
200mm, najwgkszz 10000m.

Drukarki nie naleg do systemCLM i dlatego nalgy je zamawié bezpdre-
dnio u ich dostawcéw.

Kazdy z kolejnych wskazow skali diu§m w postaci kreski jest oznaczony li-
czha, odpowiadajca zmierzonej w tym punkcie diuga i jednostlg miary. We
wspotpracy z systeme@LM standardowo stosujegspodziatic nadruku dhu-
gosci na wyrobie w metrach (1m, 2m, ...).

Jako opcje syste@LM oferuje nadruk(doptata):

w metrach (0.5m, 1m)
lub
w stopach i yardach yard = 3fee)

Personel obstugi nie kazdorazowo wybré& opci w zaleznosci od potrzeby.

4 OBSLUGA

4.1 UWAGI OGOLNE

Miernik MMD pobiera z przetwornika obrotowo-impulsego OEPOI
informacig o biezgcym wyniku pomiaru w postaci dwéchagdw impulséw
przesungtych w fazie o 90.

Miernik Wytwarza trzy grupy impulséw w§giowych:
zblizanie s¢ koncazgdanej dtugéci odcinka wyrobu (czas
trwania sygnatu:
4s — ALARM / 0.3s — PRZERZUT
- osiggniccia kaacazadanej diugéci wyrobu (sygnat kasowany
zewretrznie), sygnat: KONIEC ODCINKA
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- znakowania wyrobu (czas trwania sygnatulok.sek), sygnat:
ZNAKOWANIE

Personel obstugi komunikujegst przyradem pomiarowym za pomgawoch
oddzielnych wywietlaczy:

.LCD na ptycie czotowej miernika MMD

.LED w panelu informacyjnym PI
oraz za pomagklawiatury membranowej na ptycie czotowej miernltddiD.
Mozliwe jest wywotywanie oraz przeglanie komunikatow o stanie pracy bez
ingerencji w proces pomiaru igeego odcinka.

4.1.1 Wykwietlacze

Komunikaty wywietlane § na wywietlaczu cieklokrystalicznym o matrycy
LCD 2*16 znakéw, na plycie czotowej miernika MMD, wzyku polskim.
Komunikaty w innychg¢zykach do uzgodnienia.

Oddzielny wywietlacz LED 5-segmentowy, o wysadka cyfr okoto 25mm i
duzej jasndci swiecenia, w panelu Pl pgdzonym z miernikiem MMDgczem
synchronicznym, zapewnia dalezytelngé¢ z odlegtéci okoto 10 metréw.

4.1.2 Komunikaty LCD
W jezyku polskim:

ACC(ept)

BIEZACE NASTAWY
BIEZACY ODCINEK
BLAD NASTAWY!
BRAK DANYCH

BRAK KLUCZA
CZWARTEK

DATA

DLUGOSC ALARMOWA
DLUGOSC RES(et)
DLUGOSC ODCINKA
DODATKOWE FUNKCJE
DODATKOWE MENU
DO KONCA

ENKODER

ERROR

FInAL

GODZINA

HISTORIA
KALIBRACJA
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English meaning:

ACCEPT
CURRENT SETTINGS
CURRENT RUN
WRONG SETTING!
DATA MISSING
KEY MISSING
THURSDAY
DAY
ALARM LENGTH
LENGTH TILL RESET
LENGTH OF RUN
ADDITIONAL MODES
ADDITIONAL MENU
TO THE END
ENCODER
ERROR
FINAL
HOUR
HISTORY
CALIBRATION



KOLEJNE NASTAWY
KOMPUTER

KONIEC ODCINKA
MENU PODSTAWOWE
NASTAWIANIE
NIEDZIELA

ODCINEK WZORCOWY
OD POCZATKU
PIATEK

POMIAR
PONIEDZIALEK
PREDKOSC

RES(et)

SKALOWAC
SKALOWANIE
SOBOTA

SRODA

START

STATYSTYKA

STOP

tESt

TYP

WTOREK

WYNIK SKALOWANIA
WYSWIETLACZ
ZBLIZANIE KONCA ODCINKA
ZNAKOWANIE
ZNAKOWANIE CO ... M

4.1.3 Komunikaty LED

NEXT SETTINGS
COMPUTER
END OF RUN
BASIC MENU
SETTING
SUNDAY
REFERENCE RUN
FROM THE START
FRIDAY
MEASUREMENT
MONDAY
SPEED
RESET
CALIBRATE
CALIBRATION
SATURDAY
WEDNESDAY
START
STATISTICS
STOP
TEST
TYPE
TUESDAY
RESULT OF CALIBRATION
DISPLAY
END OF RUN APPROACHING
MARKING
MARKING EACH ... M

Panel Pl przekazuje informacp dtugdci odcinka, ktéra musi lyjeszcze
wyprodukowana dla ogjnigcia diugdci nastawionej, a gdy operator zadecy-
duje o kontynuowaniu produkcji wskazuje dtégonyrobu wyprodukowas
ponad nastawicn wielkos¢. W zalenosci od potrzeb mzna tak nastawi
panel, ze zamiast dlug@i pozostatej do wyprodukowaniaedrie on

wskazywat dtugé¢ juz wyprodukowan.

Panel Pl wywietla réwnie. krétkie komunikaty o nietypowych stanach pracy,

np:

‘StArt’
‘StOP’
‘rESEt
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tESt
‘ErrOr’
‘StOPA’
‘nASt’

4.1.4 Przyciski
System obstugiwany jest za pomdrzech przyciskéw:
‘ACC’

‘ )
-

‘4
Przycisk akceptacjiACC(ept)’ wywotuje kolejne komunikaty i zatwierdza na-

stawy po ich zmodyfikowaniu.
Przyciski oznaczone strzatkami #udo przedczania przyrzdu:

. )
-

- w tryb pracy NASTAWIANIE

- do wefcia w ‘menu dodatkowe’

- do przejcia do nasfpnej pozycji dziestnej modyfikowanej
nastawy w trybie pracy ‘NASTAWIANIE’

- do wyswietlania dodatkowych komunikatéw.

"

- w tryb pracy ‘KALIBRACJA'

- do sekwencyjnej zmiany waki od O do 9 danej pozycji
dziesktnej modyfikowanej nastawy

- do przegidania zdarzeéw funkcji ‘HISTORIA'.

Przyciski
‘START’ i ‘STOP’
wyznaczaj pocatek i koniec kalibraciji.

Jednoczesne wiriiccie kombinacji przyciskow:

- i
lub
‘START’ i '
lub
‘START’ i b’

umazliwia zmiare stanu pracy miernika MMD.
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W _czasie pomiaru nie nalgy uzywaé przycisku wyréznionego czerwonym
kolorem

‘RES' (et)

Przycisk ten sty TYLKO do inicjacji kalibracji lydz inicjacji pracy po awarii
miernika MMD.

4.2MENU

Dostpne informacje w celu uproszczenia obstugi pragtz podzielono na
dwie podgrupy: menu podstawowe i menu dodatkowe.

Obstug: miernika MMD przedstawiono za pompgraféw przeptywowych (3-
2), (3-3), (3-4).Grafy przedstawiaj komunikaty wywietlane na wywietlaczu
LCD oraz spos6b przechodzeniacdry nimi. Podstawowym klawiszenry:
wanym do zmiany komunikatow jest przycigkCC'.

4.2.1 Menu podstawowe
Menu podstawowe (3-2) obejmuje najm#ejsze informacje:

- aktualry diugaé¢ produkowanego odcinka, mierzpod pocatku
(naliczanie) lub do kica tego odcinka (odliczanie) wedtug
decyzji personelu obstugi,

- nastawy ditug&ei biezacego i kolejnego naginego odcinka,

- wyswietlanie czasu rzeczywistego (godzina, azgpdanie réwnie
data).

4.2.2 Menu dodatkowe

Przejcie z menu podstawowego do menu dodatkowego (3iBywa s¢ po
nacknieciu przycisku ‘. Wtedy na wywietlaczu LCD ukazuje sikomuni-
kat:

‘Dodatkowefun.(kcje)’
Menu dodatkowe zawiera pozostate informacje:

- biezace i kolejne nastawy odcinka alarmowego,
- biezgce i kolejne nastawy odgtéw znakowania,
- biezagce i kolejne oznaczenia wyrobu,

- statystyk,

- histork,

- predkos¢ przesuwu,

- wynik skalowania.
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Powrdt do menu podstawowego r@se automatycznie po przejrzeniu catego
menu dodatkowego.
4.2.3 Menu TEST — SKALOWANIE

Menu (3-4) umaliwia testowanie stanu miernika i wykonanie skalowa
(kalibracji). Wynik uproszczonego testu elektroniki

‘OK,

4.3 PROCESY OBSLUGI
Rozr&nia sk nastpujgce procesy zwizane z obstugprzyrzdu:
- inicjalizacja
- kalibracja
- nastawianie
- pomiar
- obstugadcza RS232

4.3.1 Inicjalizacja (reset)

Po zafczeniu miernika lub zyciu
RES przycisku RES’ na wywietlaczu LED na

krotka chwile ukazuje st komunikat

rESEt

po czym zostaje przywrdcona wéneEj
zmierzona dtug& i miernik wraca do po-

przednio rozpocgzego pomiaru.

ZAtACZENIE

Dlugos¢ zapamgtana w chwili rESEY
zostaje wpisana do ‘historii’.

Na wyswietlaczu LCD mae pojawt si¢
komunikat:

Dlugosé do RESet
brak danych

Oznacza toze przyrad nie byt jeszczeay-
wany lub ze nasipita utrata zawartai
pamkici stuzacej do przechowywania na-
staw oraz informacji pomiarowych. Me to
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ACC

4.3.2 Kalibracja

4.3.2.1 Przygotowanie

mie¢ miejsce w razie uszkodzenia baterii
Ni-Cd, podtrzymujcej nastawienia.

Po potwierdzeniu przyciskierACC’ mog
si¢ pojawi¢ kolejne komunikaty:

Btad nastawy!
albo:

Btad nastawy!
SKALOWAC

Po pojawieniu si jednego z tych komuni-
katow naley wprowadzé nowe wartdci
nastaw lub przeprowadzi kalibracg
(inaczej: skalowanie).

W tym czasie na panelu informacyjnym PI
wyswietlany jest komunikat:

‘rESEt’.

W przypadku ponawiania ¢iinformacji o
btedach naley sprawdz stan baterii Ni-Cd
w module procesora.

Nalezy wiozy¢ klucz w gniazdo portu
RS232, a nagpnie — trzymajc przycinie-
ty przycisk 1’ — nacisn¢ i zwolni¢ przycisk
‘RES’ (3-4).

Miernik przechodzi do trybuKALIBRA-
CJA’ jednoczénie wykonujgc autote-
stowanie, co wskazuje panel Pl, przekaezuj
kolejne komunikaty:

AESt
00000
11111
22222
33333
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Jesli zostanie wykryty bid, panel Plpoda
0golny komunikat:

ErrOr

a miernik MMD na wywietlaczu LCD
poda informagj o rodzaju bjdu. W takiej
sytuacji naley zwréci sic do L.INSTRU-
MENTs o napraw Ilub wymiarg
uszkodzonego modutu.

Zazwyczaj test giudaje i wgwietlacz LCD
podaje komunikat:

L.INSTRUMENTS
CLM ver:2.1

a po kilku sekundach naghy:

TEST
SKALOWANIE

UWAGA. Jgili w gniazdo portu RS232 nie
zostat wiaony klucz zabezpieczgy
proces kalibracji, to po wykonaniu testu na
wyswietlaczu LCD pojawi i komunikat:

SKALOWANIE
Brak klucza!!!

Po udanym tecie wyswietlacz LCD podaje:

Odcinek wzorcowy
[ xxxxx m]

Komunikat ten przypominaze naley na
nowo nastawi diugas¢ odcinka wzorco-
wego (inm niz ostatnio zapamtana).

Nawias kwadratowy oznacza etap zmiany
nastawy. Cyfry nastawy gs zmieniane



poczwszy od pozycji wskazanej przez
kursor. Przyciskiem?1” zmienia s¢ wartas¢

tej pozycji od 0 do 9. Kycie przycisku 1’
powoduje jednoczesne wyzerowanie
wszystkich pozycji na lewo od pozycji
modyfikowanej.

Np. po peciokrotnym wcénigciu przycisku
‘" na wyswietlaczu LCD ukae sk
komunikat:

Odcinek wzorcowy
[ 00005m ]

Jezeli cyfra '5’ zostala prawidtowo wprowa-
dzona na ostatpipozycg, to naley przegé
do nastpnej pozycji naciskar przycisk

.

Na wyswietlaczu pojawi s komunikat:

Odcinek wzorcowy
[000B m ]

Analogicznie jak w poprzednim kroku,
uzywajgc przycisku 1’ nalezy odpowiednio
zmieni wyrézniong przez kursor nagbng
pozycg dziesktna nastawy.

Przechodzc do nasfpnych pozycji za po-
mogq przycisku ' i modyfikujac je przy
uzyciu przycisku 1 mozna zmient
nastaw wedtug potrzeb. W razie pomyiki
we wpisywaniu nastawy nalg ciagle
uzywajac przycisk «’', przenie¢ kursor z
powrotem na pierwgz modyfikowary
pozycig i powtOrzy proces zmiany nasta-
wy.

Po prawidlowym wprowadzeniu nastawy
naleey ja zaakceptowa przyciskiem
‘ACC’.

Na wyswietlaczu ukae st komunikat w ro-
dzaju:
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Odcinek wzorcowy
< 00025 m >

gdzie 25 jest przyktadow ustawion war-
toscig, a nawias ostry oznaczae po
powtérnym przydinicciu przycisku ‘ACC’
nasgpi przegcie do dalszej cZci
procedury.

UWAGA. Jezeli teraz zauway sie pomytke

w nastawie lub w ostatniej chwili zostanie
zmieniona decyzja co do diugn odcinka
wzorcowego, to mma wricé do nastawia-
nia naciskajc przycisk <’ lub ‘1’, przy
czym pojawi S} ponownie ostatnio zaakce-
ptowana wart& nastawy odcinka wzor-
cowego.

Na wyswietlaczu LCD ukag sie na kilka
sekund komunikaty:

Odcinek wzorcowy

00025 m
oraz
SKALOWANIE

a nasgpnie

Start?

W=0 imp
oraz na panelu Pkomunikat

StArt

Oznacza to zakmzenie przygotowa i
gotowa¢ do podgcia wzorcowania wyro-
bu.

4.3.2.2 Wyznaczenie statej kalibracji
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Nalezy teraz:

1 Upewnt sig, ze przetwornik ruchu
PRPO jest gotowy do kalibracji, a
w szczegolngci, ze nie znajduje
si¢ w nim wyrob mierzony.



START

Na przygotowanym wyrobie typu
przewidzianego do  produkcji
zaznacz§ z doktadnéciag 1 mm
pocztek i koniec odcinka
wzorcowego o diugi odpowia-
dajcej wartgci wprowadzonej
uprzednio do przyegdu, np. 25 m.
Nalezy uzy¢ w tym celu legalizo-
wanego przymiaru fmowego
klasy I, gdy wymagana jest klasa
ll. systemuCLM lub klasy II.,
gdy wymagana jest klasa |ll.
systemuCLM .

Tak przygotowany wyréb wzorco-
wy naley umigcic w prze-
tworniku ruchu PRPO.
Zaznaczony na wyrobie wzorco-
wym pocatek odcinka wzorco-
wego pozycjonowa wzgledem
wskazu pocztku i odcinka,
umieszczonego na widocznym
miejscu na przetworniku PRPO.
Nacisny¢ przycisk' START’

‘START’ uruchamia licznik im-
pulsow wzorcowych. Na wéyie-
tlaczu LCD ukae st komunikat:

Stop?
W=0 imp
ana panelu PI:

StOP!

Spowodowa réwny, bez péizgu,
ruch wyrobu wzorcowego zado
zrbwnania zaznaczonego znaku
konca odcinka wzorcowego ze
wskazem kaca odcinka na
przetworniku PRPO.

Nacisny¢ przycisk STOP'.
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10

Po nadini¢cciu przycisku STOP
wyswietlacz LCD podaje liczp
impulséw przypadaga na
odcinek wzorcowy:

Wynik skalowania
W= XXxxx imp

Na paneluPl ukaze st komuni-
kat:

FInAL

Zanotow& w protokéle kalibracji
wartes¢ podam na wywietlaczu
LCD, jako stad kalibracji. Diu-
gos¢ odcinka wzorcowego podzie-
lona przez stat kalibracji jest
réwna maksymalnej rozdzielczo-
§ci, z jakg zostat zmierzony wyréb
wzorcowy. Zaley ona od liczby
impulséw na obrét wiytym prze-
tworniku OEPOloraz od przekia-
dni przetwornika ruchu PRPO.

Jeeli srednia z kilku pomiarow
rozni sie od tego wyniku, to na-
ciskapc bezpérednio po kalibraciji
przycisk ‘-’ mozna wprowadz

koreke wyniku kalibracji

postpujgc jak przy modyfikaciji
dtugdsci odcinka wzorcowego.

W celu sprawdzenia kalibracji
przegé do trybu pracy NASTA-
WIANIE ' i nastawt dhugasé
odcinka rowm diugasci odcinka
wzorcowego.

Ponownie umigi¢ wyréb wzor-
cowy w przetworniku ruchu PRRO
pozycjonujc  znak  pocatku
odcinka wzorcowego wzgllem
wskazu pocgtku odcinka.



11

12

13

Przej¢ do trybu pracyPOMIAR ',
zgodnie z procedgiPOMIAR .

Przecignag¢ wyréb wzorcowy a
do chwili wygenerowania sygnatu:

Koniec odcinka

Jezeli na panelu Pl pojawi i

nastawiona dtug@, to znaczy,ze

koniec  odcinka  wzorcowego
pokrywa st ze wskazem kra

diugcici mierzonej w granicach do-
puszczalnego b#lu. Kalibracg

maozna uzné za poprawa.

UWAGA. Pazadane jest, aby diu-
gos¢ odcinka wzorcowego wy-
nosita okoto 25 m.

Po zakaczeniu kalibracji wyjé¢
klucz z gniazda portu RS232.

Po dokonaniu tych operacji miernik przechodzi gbtrPOMIAR’ .

4.3.2.3 Ponowna kalibracja

W czasie eksploatacji doktadstoprzyrzdu powoli ulega pogorszeniu wskutek

scierania powierzchni przetwornika

ruchu PRPO. Ddkta¢é mazna

przywréci przeskalowujc przyrad. W tym celu nalgy:

1 przygotowa nowy formularz protokétu kalibracji,

2 na podstawie poprzedniego protokétu kalibracji zena¢ aktualr ka-
libracje (np. 25000 impulséw na 25 metréw),

3 ustawt w trybie ‘Od pocaitku’ odczyt diugdci na wyswietlaczu LCD,

z rozdzielczécig w milimetrach,

wyzerowa przyrzd,

(eI @2 NN

do 8),

© 00~

zaznaczyz doktadnéciag 1 mm pocatek i koniec odcinka wzorcowego,
zmierzy go i przepskci¢ przez przetwornilPRPO (patrz 3.3.3.1 poz. 2

odczytag wskazanie miernika MMD, np. 10.111m,
zanotowé wynik pomiaru odcinka wzorcowego, np. 10.022m,
obliczy¢ nowy wynik skalowania w odniesieniu do 25 m wg wzo

poprzedniskalowaniéL
CLM

Noweskalowanie=

tas
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Przykiad:

2500010.111m_

Noweskalowanie= = 25222
10022m

10  przeprowaddi proces kalibracji jak w rozdziale 4.3.2.2 pozdd 8,
lecz bez wywania odcinka wzorcowego,

11  wprowadz¢ do miernika obliczomskorygowan wartas¢  (w tym
przykiadzie: 25222),

12 sprawdzé poprawndé skorygowanej wielkeci w

‘Menu dodatkowe

13  dokona pomiaréw sprawdzagych,
14  jezeli blad jest nadal za dy, ponowt skalowanie.

4.3.2.4 Kalibracja dla grup wyrobéw

W przypadku pomiargtugasci wyrobéw o bardzo rigcych sé od siebie pa-
rametrach, np. o bardzo matych i bardzoydh $rednicach, naley pogru-
powa wyroby w taki spos6b, aby kdg grup; charakteryzowata jedna stata
kalibracji wyznaczona w spos6b podany w 4.3.2.@rziypis& jej oddzielne
potozenie przejcznika kalibracji nascianie czotowej szafki sterowniczo-
pomiarowej. Personel obstugi linii powinien dyoinformowany (np. za
pomog karty technologicznej wyrobu) do jakiej grupy nalenierzony wyrob.
Wiasciwe potaenie przejcznika naley wykona& przed wprowadzeniem
nastaw dtuggci.

Informacg o jednym z czterech stopni kalibracji K1 + K4 wpsadza sj do
systemuCLM zmieniajc pozycje przejcznika. Sygnat jest przesytany przez
wolne néki ztagcza enkodera OEPOI. W przetniku g wyrdznione cztery
pozycje: K1, K2, K3, K4.

Informacja o stanie przgdznika jest wprowadzana do obliézeadanej diugo-
sci zawsze z chwil zerowania miernika MMD. Znaczy tée przestawienie
pozycji nie zmienia bimcego pomiaru. Na wgietlaczu LCD w menu
gldwnym pojawia s komunikat:

Biezacy odc. KX
Od pocz:  YY.ZZZm

gdzieX oznaczavybrana pozyej przehcznika od 1 do 4.

Jezeli potazenie przejcznika na skutek zmianybzie inne ni stopiéh biezacej
kalibracji, to do chwili wyzerowania miernika MMDyfta X bedzie na-
przemiennie zapatssic i gasnc.
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W menu dodatkowym zamiast jednego komunikatu:

Wynik skalowania
D=25mW=YYYYYimp

pojawig si¢ cztery kolejne komunikaty:

Wynik skalow. KX
D=25mW=YYYYYimp

gdzieX bgdzie kolejno cyframi 1, 2, 3, 4.

Spos6b wykonania kalibracji jest jak w 4.3.2.2. (Ddk odniesienia ‘D’ musi
by¢ dla wszystkich pozycji przetznika jednakowy.

Przykiad dla wyrobow w Il. klasie doktadiw (+0.5%):

K1 = 25270 imp/25m;
K1 - 0.5% = 25270 — 126 = 25144 imp/25m
K1+ 0.5% = 25270 + 126 = 25396 imp/25m

K2 = K1 + 0.5% = 25270 + 0.5% = 25270 + 126 = 25886/25m
K2 — 0.5% = 25396 — 126 = 25270 imp/25m
K2 + 0.5% = 25396 + 126 = 25522 imp/25m

K3 =K1+ 1.0% = 25270 + 1.0% = 25270 + 253 = 25568@3/25m
K3 - 0.5% = 25523 — 126 = 25397 imp/25m
K3 + 0.5% = 25523 + 126 = 25649 imp/25m

K4 =K1 + 1.5% = 25270 + 1.0% = 25270 + 379 = 256408/25m
K4 — 0.5% = 25649 — 126 = 25523 imp/25m
K3 + 0.5% = 25649 + 126 = 25775 imp/25m

Przy takim nastawieniu zakresy poszczeg6lnych gopyeelacznika kalibracji
zachodg na siebie, dzki czemu nie ma obawy wykonania pomiaru pozaklas
dokfadngci.

55



K1 K2 K3 K4

! o 05% L
1 L 126 imp 1.0% 1
i P 253 imp. 1.5% i
I B 379 imp " I
1 1
I 1
1 1
! 1
I 1
[ 1
1 1
) 1
1 1
1 1
1 1
I 1
1 1
I 1
H H
| 1
1 1
1 1
1 1
) 1
i i
25144 25270 25396 28523 25649 25775 [impd25m]

4.3.3 Nastawianie

4.3.3.1 Uwagi og6lne
Personel obstugi nastawia w mierniku MMD (3-2):

dtugas¢ produkowanego odcinka wyrobu
dtugas¢ alarmowg odniesiol do kaica odcinka
odlegta¢ miedzy impulsami znakowania wyrobu
typ wyrobu w postaci 9-cioznakowegagu ASCII
czas rzeczywisty, tj. dai godzire

A~ wWNPE

UWAGA. Nastawy od 1 do 4 dotygzawsze odcinka wyrobu ngghego, kto-
ry ma dopiero by produkowany. Nastawianie nie ingeruje w3 pro-

dukci. W razie pomyiki nastagyvmaozna poprawé. Nastawy dotycxe ko-
lejnego odcinka staj sie nastawami bigcymi w chwili wyzerowania
przyrzadu przyciskiem kasggym. Proces nastawiania najekonczy¢ wraca-
jac zawsze do menu podstawowego lub dodatkowegoaings wykonuje si

przechodzc z czasu letniego na zimowy lub na odwrot.

4.3.3.2 Nastawianie standardowe

Mozliwos¢ nastawienia wielkei 1 do 4 podanych w 4.3.3.1 sygnalizuje gruba
strzatka w lewo, migaga zawsze w prawym gornym rogu dmyetlacza LCD,
gdy zostat wybrany wkziwy komunikat. Mana wtedy zacg wprowadza
nastawy.

Nacknigcie przycisku <’ rozpoczyna proces nastawiania podobny do opisa-
nego w 4.3.2.1. Wiellkié@ nastawiana znajduje¢siv nawiasie kwadratowym.
Pozyci modyfikowary okresla kursor Modyfikacje wykonuje s¢ przyciskiem

‘1". Po akceptacji znaku na danej pozycji kursor purea s¢ przyciskiem <.

Caly wynik akceptuje sidwukrotnie naciskaf przyciskiem ACC'.
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Nastawienia daty i godziny dokonuje siodobnie do innych nastauieale po-
czatek jest inny. W Menu podstawowe nalezy odszuké komunikat:

Dodatkowe fun. ‘«
Godz. 16:11:23

Proces ten uruchamiaesnaciskagc jednoczénie przyciski START' i ‘1.
Modyfikuje sk pozycg wskazan przez kursor. Poprawne wskazanie male
zaakceptowa przyciskiem ACC’. Zegar rozpoczyna liczenie czasu z chwil
nacknigcia tego przycisku.

4.3.3.3 Nastawianie ,metry/stopy”
System CLM daje maliwos¢ pomiaru w metrach lub stopach(ft): 1m
3.281ft.

UWAGA. Kalibracja odbywa sitylko w metrach.

W zaleznosci od potrzeb stosujeeswersije:
CLM v2.35mft
— nastawy i znakowanie co 1m lub co 1ft
albo
CLM v2_05mft
— nastawy i znakowanie co 0.5m/1m lub 1ft/3ft (=td)

W obu wersjach w celu nastawienia pomiaru w stopaaley w
menu dodatkowym wywotakomunikat

Wynik skalowania «
D=25m W=xxxxm

Nastpnie naley nacisaé przycisk«, a nasfpnie zerowé uklad zewntrz-
nym przyciskiem zerggym. Od tej chwili pomiar édzie podawany w stopach.
Co kilka sekund zacznieesna wyswietlaczu LED pojawié napis

StOPA

Aby przef¢ do pomiaru w metrach nadg powtorzy te procedug. Na wyswie-
tlaczu LED napis przestaniecsiyswietlac.

Dla impulsu co 1mm generowanego w enkoderze 500ibnpt w wers;ji:
CLM v2.35mft — maksymalna nastawa
w metradi000m, zakres pomiarowy 16000m,
w stopach: 29000ft, rmkpomiarowy 32000ft.

CLM v2_05mft — maksymalna nastawa
w metrach 11000m, zakres pomiarowy 16000m,
w stopach 29000ft, zakres pomiarowy 32000ft.
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Znakowanie co 0.5m lub co 1m dla pomiaru w
metrach, co 1ft lub co 3ft (= 1 yard) dla pomiaru w
stopach.

Znakowanie zawsze moa wyhczy¢: nastawa Om lub Oft.

4.3.3.4 Nastawianie ,metry/decymetry”

W wersjach systemCLM z zaimplementowanym sygnatem PRZERZUT
istnieje maliwos¢ nastawiania diugei odcinka w decymetrach w zakresie do
999.9m lub w metrach w zakresie 11000m. Riz&nie po wegiu w proces
kalibracji polega na weéni¢ciu przycisku START’ lub‘STOP’.

4.3.4 Pomiar

4.3.4.1 Uwagi ogoélne

Pomiar dlugéci produkowanego odcinka jest gtégvfunkcjg przyrzdu reali-
zowary w taki sposéb, aby nie mogtly jej zaklédnne procesy przebiegae

réwnolegle takie jak obstuga menu, klawiatury, olyswietlaczy, hcza sze-
regowego lub nastawianie. Wynik pomiaru widoczngt jpormalnie na wy-
Swietlaczu LCD na tablicy czotowej miernika MMD i [DEpanelu PI. Jeeli

linia nie ma by zatrzymana przez sygnat nadany z miernika, torp@rzeniu
nastawionej diugi pomiar jest kontynuowany.

4.3.4.2 Odliczanie i naliczanie diugd

Od kazdego z obu w§wietlaczy niezalenie mazna zaadat wyswietlenia aktu-
alnie mierzonej dlugwi, liczonej od pocstku produkowanego odcinka
(naliczanie) jak i od kica odcinka (odliczanie), wedtug potrzeb lub upodoba
personelu obstugi. Przy odliczaniu éwjetlacz LCD podaje komunikat:

Biezacy odcinek
Do kaica xxx m

mdwigcy o tym, ile wyrobu trzeba jeszcze wyprodukéwaby osigngé nasta-
wiong dtugas¢ L. Jezeli pomiar po zmierzeniu nastawionej dhdgiojest konty-
nuowany, to po przekroczeniu tej waxtopojawi st komunikat:

Biezacy odcinek

Od kofca —xxx m
Jezeli w tym czasie wwietlacz LED naliczat diug@, to po przekroczeniu na-
stawionej dtugéci L bedzie naliczat dalej, a w prawym dolnym rogu zasali
kropka. Jeeli jednak wywietlacz LED odliczat, to po dégiu do zera zacznie
wskazywa wartasci ujemne.

Przehczenie na w§wietlaczu LCD komunikatu o odliczaniu:
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Biezacy odcinek
Do kaica xxx m

na komunikat o naliczaniu:

Biezacy odcinek
Od pocz. zzzm

i na odwro6t, wykonuje gijednoczénie naciskajc przyciski «' i ‘1.

Przehczenie na w§wietlaczu LED (w panelu PI) diugoi naliczanej na diu-
gos¢ odliczary wykonuje s¢ naciskajc jednoczeénie przyciski START' i

«— .

UWAGA. Zgodna¢ kierunku wskazywania diugoi na obu wywietlaczach
sygnalizuje znaczek symbolicznej dioglyiecacej, pojawiagcy sk w prawym,
goérnym rogu wywietlacza LCD.

4.3.4.3 Rozdzielczsé pomiaru

Przy kalibracji i legalizacji potrzebna jest rozelzzai¢ wicksza nk jeden metr.
Rozdzielczé¢ odczytu w milimetrach otrzymuje esinaciskagc jednoczénie
klawisze START' i ‘ 1'. Naskpuje zmiana komunikatu:

Biezacy odcinek
Od pocz. XX m

na komunikat:
Biezacy odcinek
Od pocz. XX.YYY m

Naciskajc te same przyciski nioa nasfpnie przywrdat mniejsz rozdziel-
Czas¢.

4.3.4.4 Zerowanie pomiaru

Pomiar zerowa mazna za pomag przycisku kasujcego zamontowanego w
szafce kontrolno-pomiarowej. Jego normalnie otwadstyk jest daiczony do
zaciskéw 10 i 12 na tylnejcianie miernika MMD. Zerowanie naguje po
zmierzeniu wyprodukowanego odcinka wyrobu. Po zerow

- zostaje skasowany sygnat KONIEC ODCINKA,

- kolejne (nasfpne) nastawy zostgjprzepisane do nastaw bie
cych,

- licznik pomiarowy jest przygotowany do rozpecia nasgpnego
pomiaru,

- dlugas¢ zmierzona zostaje przepisana do HISTORII,

- STATYSTYKA zostaje zaktualizowana.
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4.3.4.5 Wytyczne pomiarowe

Podczas pomiaru wyréb mierzony powinien przesusia wzdtwz przetwor-
nika PRPO bez wykowania, rownolegle do osi podiuej przetwornika. W
tym celu naley odpowiednio usytuowarolki pionowe ograniczage ruchy
boczne.

Gasienice przetwornika GPRPO wykonangzsgumy wysokiej jakéi, lecz
ulegap naturalnemycieraniu, przez co zmieniagsiieco ich obwdd wzdtuli-
nii stycznaci z wyrobem. W rezultacie powoduje to wzros¢dat pomiaro-
wego. Podobniécierane jest koto pomiarowe przetwornika RPRPCegbtpo-
wodu naley w miark zauwaonego zuaycia przesuwa wyréb réwnolegle do
osi przetwornika w taki sposéb, aby powierzchniagwalub kota pomiarowe-
go byla scierana réwnomiernie. Po starciu pierwszej warspowierzchni
mozna zmniejsz§ blad pomiarowy przez ponowrkalibracg.

4.3.5 Statystyka i historia

Wsrdd funkcji menu dodatkowego (p. 4.2.2) (3-3) spidewego omdwienia
wymagaj statystyka i historia.

4.3.5.1 Statystyka

Zadaniem funkcji STATYSTYKA jest obliczanie sumazyej dtugdci wypro-
dukowanego wyrobu oraz liczby odcinkow za okres maply przez
uzytkownika, np. w czasie jednej zmiany, doby, tygadiwboczego itp.

Po wywotaniu menu dodatkowego ngtevybrat funkcje STATYSTYKA. Po-
jawi sig komunikat:

STATYSTYKA ‘0 '’
XL=xxxmXo=yy

Zawartag¢ licznikébw sumarycznej diugei i liczby wyprodukowanych od-
cinkbw wyrobu jest uaktualniana tylko w chwili n&miccia zewrtrznego
przycisku zerujcego. Nie uaktualnia jej wt sygnat RESet, generowany
przy zaniku nagicia lub wskutek gycia przycisku RES. W celu skasowania
zawartdci licznika sumarycznej dtugoi i liczby wyprodukowanych odcinkow
wyrobu, naley jednoczénie nacisaé przyciski 1’ i ‘<, przy czym
dotychczasowa zawasbobu licznikéw zostaje zapagtana jako zdarzenie w
funkcji HISTORIA.

Po wyzerowaniu na wgyvietlaczu LCD pojawi & komunikat:

STATYSTYKA ‘0" ‘1’
XL=000mXo=00
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UWAGA. STATYSTYKA nie jest aktualizowana, gdy wyréb jest krotszy ni
2m.

4.3.5.2 Historia

Miernik MMD oprocz funkcji pomiarowych rejestruje zdarzeniaastaci fun-
kcji HISTORIA. Miernik paméta ostatnie 100 zdarzenumerujc je kolejno

od —1 do —-100. Najmiodsze zdarzenie pdame jest pod numerem —1,§za
najstarsze pod numerem -100. Npsface zdarzenie jest wpisywane pod
numerem —1 powodag przesunicie wszystkich nagpnych o jeda pozycg.
Zdarzenie —99 przesuwas ia pozyag; —100, a dotychczasowe —100 spada w
niebyt. Zdarzeniagsnumerowane liczbami ujemnymi aby widhylo na osi
czasuze zdarzyly si w przesziéci.

W funkcji HISTORIA pamégtane § nastpujace zdarzenia:

‘Koniec odcinka, w tym dlugc¢ zmierzona i dlug& nastawio-
na w chwili wyzerowania przyciskiem kagaym, uzupetniona o
typ wyrobu oraz dati godzire wyprodukowania tego odcinka,

- ‘Statystyka czyli suma diugéci wyprodukowanychodcinkéw
wyrobu oraz liczba tych odcinkdéw, uzupetniona oedagodzire
wyzerowania STATYSTYKA,

- ‘Reset czyli dlugos¢ zmierzona i diug& nastawiona w chwili
zaniku napjcia zasilania lub na@migcia przycisku RES, uzu-
petniona o dati godzire powrotu napicia zasilania.

Po wywotaniu menu dodatkowego naglevybrat funkcje HISTORIA. Na wy-
wietlaczu LCD ukae st informacja:

HISTORIA: -1* K?1
L = xxx [xx]*

Pole o indeksie ‘1’ oznacza kolejny numer zdarzenia

Pole o indeksie ‘2’ oznacza rodzaj prezentowarfeymaciji:

K — dluga¢ wyprodukowanego odcinka

k — dluga¢ j.w. w przypadku, gdy podczas produkcji wayst
RESet Zapamgtana warté¢ moze by obarczona wskutek
tego bkdem, np. z powodu wybiegu maszyny w chwili
zaniku napjcia zasilania

R — dtuga¢ wyprodukowanego wyrobu do chwili wygienia sygnatu
‘RESet

Y — sumaryczna dtugé i liczba wyprodukowanych odcinkéw

? — wartd¢ nieokralona
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W polu o indeksie ‘3" wywietlana jest diug& L wyprodukowanego odcinka
wyrobu R, K, k) lub suma dtugéci wszystkich odcinkéw wyprodukowanych
od chwili ostatniego skasowanig)(

W polu o indeksie ‘4’ wywietlana jest odpowiednio liczba odcinkéw lub suma
dtugdsci odcinkow.

Po wcknieciu klawisza «' mozna odczyta dodatkowe informacje o zdarze-
niu:

-1 XXYYXxXXz'
5/11/22-16:18:30

S3 to kolejno:
- numer zdarzenial
- typ wyrobu XXYYXxXXz
- data 22 listopada 2005
- godzina 16 minut 18 sekund 30 (informacja o chrudlkaiczenia
pomiaru wyrobu).

Naciskajc przycisk 1 mozna uzyska informacje o kolejnych zdarzeniach,
co potwierdza zmiana wskaika w polu oznaczonym indeksem ‘1. Na-
ciskapc przycisk ACC’ mozna wyj¢ z trybu HISTORIA.

4.3.6 Obstuga hcza szeregowego RS 232

4.3.6.1 Uwagi ogoélne

Miernik MMD jest wyposaony w hcze szeregowe RS232 pragqug w trybie
full duplexprzeznaczone do wspétpracy z notebookiem lub inpyzendnym
koncentratorem informacji. Zastosowan@czZe szeregowe pozwala na
dwukierunkovg komunikacg z miernikiem MMD, umaliwiajac zaréwno
odczytanie wynikow pracy maszyny (linii) i nastavzyrzadu jak i wykonanie
wszelkich wymaganych nastaw.

Transmisja jest prowadzona w kodach ASCII, co pdaws korzystanie z
wielu dostpnych na rynku programéw komunikacyjnych takich jaRO-
COMM lub innych popularnych programéw i systemowegeyjnych po-
siadajicych funkcje terminalowe jak NORTON lub WINDOWS.

nia danych s jednoznakowe, a komendy #fce do nastawiania mpgcisle
okreslong diugas¢ i wymagaj potwierdzenia przyciskiem ENTER. Na
wystanie poprawnej komendy nastawczej miernik MMBpowiada komu-
nikatem OK'. Wprowadzenie kidnej komendy kwitowane jest komunikatem
‘ERROR’.

62



4.3.6.2 Zestaw komendgtza

Typ facza: szeregowe RS232 9600.N.8.1.

Odczyt parametréw miernika MMD:

- statystyka

SIU<AWES ~

Nastawianie miernika:

y0
LXXXXX

AXXXXX

ZXXXXX

SYYYYYYYYY

MYYYYYYYYY

TYYMMDDHHMMSS

X00000
TX

- informacje o przyradzie

- wynik skalowania

- biezgce nastawy

- kolejne (nasfpne) nastawy

- diugdé¢ od pocatku odcinka i do (-od) kica odcinka
- historia (ostatnich 21 zdar®de
- historia petna (ostatnich 100 zdaftye

- zerowanie statystyki
- nastawienie odcinka fabrykacyjnego;

zawsze pi¢ cyfr po ‘L', np. L00100
oznacza L=100m

- nastawienie diugai alarmowej,

odniesionej do kiaca odcinka, np.
A00010 oznacza ALARM na 10m przed
koncem odcinka

- hastawienie impulsu ZNAKOWANIE co

XXXXX m
- nhastawienie typu wyrobu, gdzie

YYYYYYYY jest dowolnym dziewk-
cioznakowym cigiem ASCII (cyfry lub
litery)

- nastawienie nazwy maszyny lub linii
produkcyjnej do wykorzystania w funkcji
‘HISTORIA’, gdzie YYYYYYYYY to
dowolny dziewgcioznakowy cig ASCII

- nastawienie czasu, gdzie YY to dwie cy-
fry oznaczajce rok, MM — miesjc, DD
— dziey, HH — godzig, MM — minut,
SS — sekung

- zerowanie historii

- nastawianieadtygodnia w zegarze,

gdzie x=1...7, przy czym ‘1’ — niedziela.
Dni tygodnia g wyswietlane wraz z dat
po odnalezieniu komunikatu
‘Dodatkowe Funkcje np. data 05/08/03
- X, gdzie x=(N,P,W,s, C,p,S), przy
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czym N — niedziela, P — poniedzialek, W
— wtorek, s —$roda, C — czwartek, p —
piatek, S — sobota.

4.3.6.3 Korzystanie z¢za RS232

Programy komunikacyjne takie jak PROCOMM mapcg zapisywania na
plik danych przychodcych z fcza, co pozwala na ich pagtanie, prezenta¢j
na monitorze komputera, drukowanie i dalebroble.

Korzystajc z hcza szeregowego RS232 w czasie pracy pggyrnaley:

- _wydczonykomputer pajczy¢ z miernikiem MMD za pomagckabla
dostarczonego przez L.INSTRUMENTS,

- wdczy¢ komputer i uruchondioprogramowanie,

- dokona transmisiji,

- wylgczy¢ komputer,

- rozhczy¢ polczenie.

5 UZYTKOWANIE

5.1 UWAGI OGOLNE

Ekipa serwisowa L.INSTRUMENTs wykonuje instakacj uruchomienie
kompletnych systemowZLM, przygotowuje i organizuje pomiary sprawdza-
jace i prezentuje zainstalowany syst&@@hM do legalizacji przez terenowo
whasciwy Okregowy Urzd Miar. L.INSTRUMENTs zapewnia przekazanie
systemuCLM do ruchu wraz zwiadectwem legalizaciji.

L.INSTRUMENTSs udziela jednorocznej gwarancji nacsatdostarczonej in-
stalacji. Gwarancja nie obejmuje naprawy w raziekadzenia powstatego w
wyniku dziatania strony trzeciej (np. aktu wandadip) lub sity wyszej (np.

powodzi lub paaru).

L.INSTRUMENTS nie ponosi odpowiedzialém za dziatanie systemu pomia-
rowego, gdy aytkownik:

- sam wykonuje instalagj uruchomienie system@LM ,
- stosuje jeden lub wtej zespotdw system@OLM poza tym systemem.

5.2 INSTALACJA

5.2.1 Instalacja szafki sterowniczo-pomiarowej

Instalacja w punkcie pomiarowym obejmuje szafiterowniczo-pomiaroavi
przetwornik ruchu posuwistego na obrotowy PRPO flkgzaalezy zainstalo-
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wa¢ w miejscu dogodnym dla personelu obstugizlinge blisko przetwornika
PRPO aby przewody gdzy nimi nie byly nadmiernie wydhone.

5.2.2 Instalacja przetwornika PRPO

Przetwornik PRPO zajmuje ok. 1m dhtégplinii. Jezeli po stronie zdawczej
lub/i odbiorczej wyréb przemieszcza sinacznie w pionie i w poziomie, to
moze st okazd& niezkzdne zastosowanie dodatkowych stabilizatoréw ruchu.
Ich wlgczenie do linii wymaga kalorazowej analizy, z ktérej mggvynikad
wymagania, np. co do wielkoi przestrzeni potrzebnej do instalacji
przetwornika i stabilizatoréw.

Przetwornik PRPO natg instalowa w koncowej czsci linii produkcyjnej lub
— w ukfadzie przewijania wyrobu — ggizy bebnem zdawczym a odbiorczym.
Przetwornik powinien by usytuowany w taki sposéb, aby Inii znajdowata
sic w jego osi. Wysok& stojaka przetwornika naig dostosowa do
wysokdaici przesuwu wyrobu. Do mocowanie stojaka do pealle wykonaniu
standardowym sf 4 sruby kotwowe M10x100.

Precyzyjne wypoziomowanie stotu przetwornika untioviajg Sruby regula-
cyjne.

UWAGA. W fabrykach kabli zdarzaeize systenCLM jest zainstalowanw
poblizu testera izolacji, ktéry bywaddiem bardzo diych zaktocé elektrosta-
tycznych i elektromagnetycznych. Najlepsachrory przed zaktoceniami jest
doprowadzenie wszystkich sygnatbw do miernika MMDzewodami
ekranowanymi.

Niezbedne jest staranne uziemienie ekrandwgtgph jednostronnie od strony
miernika MMD i dohczonych (wraz z jego zaciskiem 22) krétkim, zinwie
grubym przewodem do zacisku uziem@ggo wewntrz skrzynki sterowniczo-
pomiarowej. Niezalimie od tego konieczne jest uziemienie przewodem PE
zacisku uziemiajcego na stopie przetwornika PRPO.

Tam, gdzie przewiduje gsiwspotprae systemuCLM z drukarly, nalezry zwro-
ci¢ uwag na odlegté¢ miedzy glowie drukarki a przetwornikiem ruchu
PRPO, ktéra powinna Bymozliwie mata.

5.2.3 Instalacja aparatury elektrycznej poza szafk sterowniczo-pomia-
rowa

Kompletne system{LM zawieray szaflc sterowniczo-pomiarogy w ktorej
zamontowana jest aparatura elektryczna. ZMezenie aytkownika maliwe
jest alternatywne zainstalowanie aparatury elekingg w szafie sterowniczej
linii lub w innych urzdzeniach. Wéwczas aparajunstaluje s w cianie czo-
towej wybranego urgzenia linii magc na uwadze doginas¢ dla personelu
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obstugi nie gorsg niz gdy znajduje si ona wewantrz typowej szafki
sterowniczo-pomiarowej system@LM. Nalezy zwrdock uwag, aby panel
informacyjny Pl byt zainstalowany w miejscu dobraédzianym przez
personel obstugi.

Miernik MMD, przystosowany do monta zatablicowego, nie me by insta-
lowany jako wolnostajcy, poniewa na jego ptycie tylnej jest degtna listwa
zaciskowa, na ktgrwprowadzone jest naggie 230V a.c.

Otwory dla instalacji miernika MMD: (137 x 137) apelu PI (137 x 67), dla
innych zespotow wedtug danych katalogowych.

Miernik MMD i panel Pl nalgy stabilnie zamocowadostarczanymi wraz z
nimi specjalnymi uchwytami i zgodnie ze schematdekteycznym dadczy¢
przewody zasilania 230V a.c. w rodzaju YLY 3x1.pdzostate przewody w
rodzaju YPMYekw 5x0.15 (w ekranie). Przewody prowame w miejscach
dostpnych naley ostont od uszkodz& mechanicznych rurami ostonowymi
lub utozy¢ w korytkach instalacyjnych.

5.3URUCHOMIENIE

Uruchomienie system@CLM wykonuje ekipa serwisowa L.INSTRUMENTS
bezpdrednio po zainstalowaniu.

Jezeli ekipa serwisowa L.INSTRUMENTSs nie wykonuje @lsicji, to urucho-
mienie jest obowgizkiem instalatora. Po ukozeniu montau naley wéwczas
sprawdzé prawidlowa¢ polgczen, a nasfpnie uruchomi miernik MMD,
wigczapc zasilanie wydcznikiem znajdujcym sk na tylnejscianie miernika.
Po krétkiej inicjacji i testowaniu nima przeprowadzi kalibracg systemu
CLM.

W celu uruchomienia separatora SGE #agleapozné sic z uwagami 3.4.1.2.
Nalezy sprawdzt, czy dla danego zastosowania niedg przekroczone
graniczne wart&i napk¢ wejsciowych, zasilania oraz gddéw obcazenia

wyj$¢. Na podstawie zatzonych rysunkdw naby stworzy wtasny schemat
pofaczer zwracajc uwag na to,ze sygnaty wchodg do obudowy poprzez
gniazdo 15-pinowe, a wychoglzwtykiem (w przygotowanych kablach
odwrotnie). Wewntrz obudowy dosgpny jest émiopozycyjny nastawnik
,DIPSWITCH. Pierwsza sié pozycji sty do nastawiania multiplikatora
czestotliwosci w torze sygnatowym C, a pozycje 7 i 8 gudo negacji sy-
gnatdéw w torach A i B. Widoczne $ez diody $wiecgce okrdlajgce stan wy4c.
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5.4 LEGALIZACJA

Legalizacja jest niezidinym warunkiem stosowania #dego systemu pomia-
rowego, ktérego dziatanie ma #§¢ do rozliczé finansowych. Jeeli system
CLM jest zastosowany do innych celéow, np. do ustaledtagacsici
poétfabrykatu, to legalizacja nie jest wymagana.

Prawry podstaw legalizacji jest aktualne zatwierdzenie typu. Btpwanie
do pierwszej legalizacji wykonuje ekipa serwisowdNSTRUMENTSs. Okres
waznosci legalizacji wynosi zazwyczaj 3 lata. Po tym alee legalizagj
ponowry wykonuje uytkownik we wlasnym zakresie lub na zamowienie akip
serwisowa L.INSTRUMENTS.

Przed zgtoszeniem do legalizacji ponownej aalsprawdzé aktualndé¢ zat-
wierdzenia typu system&LM, sprawdz jego stan, wykona niezledne
zabiegi konserwacyjne i przeprowadlZkalibracg w zakresie podanym na
tabliczce znamionowejzywajac przymiaru tamowego | lub Il klasy doktad-
nosci (p. 4.3.2.2).

Legalizacg systemuCLM wykonuje odptatnie terenowo vileiwy OKREGO-
WY URZAD MIAR na podstawie odpowiedniego wniosku (formalaw
internecie).

5.5 EKSPLOATACJA
5.5.1 Uwagi ogolne

Eksploatacja systemGLM nie wymaga szczegoélnych zabiegéw, pplged-
nak db& o utrzymanie poszczeg6lnych podzespotéw w staaidudnym i
star& si¢ by nie ulegaty one wstggom i udarom mechanicznym.

Przetwornik PRPO powinien prowadaivyroby rownolegle do swej osi pod-
tuznej. Ruch po linii skénej (przelgtnej) maze by przyczym biedu pomiaru
przekraczajcego b4d graniczny, czasem bardzo znacznie. Wyr6éb powinien
przechodzi przez przetwornik PRPO poziomo. W tym celu przehiomusi

by¢ starannie wypoziomowany za pomo@rzewidzianych do tegdrub
poziomupcych.

5.5.2 Obowazki operatora
Operator obstugagy linie¢ produkcyjry powinien:

1- nastawdgparametrow pomiaru wyrobu; gjido tego klawiatura
na panelu odczytowo-nastawczym miernika,
2 — ustawia rolki regulacyjne poziome i pionowe prowade wyrob,
stosownie do jegérednicy,
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3 — whcza przehcznikiem kalibracji (zgodnie z kartechnologiczg)
stah kalibracji przypisag grupie, do ktérej naly produkowany wyréb
(opcja),

4 — utrzymywa przetwornik ruchu posuwistego na obrotowy i sgzafk
sterowniczo-pomiarogvw stanie schludnym.

UWAGA. Operator linii nie ma prawa wykonywav systemie CLMzadnych
czynnaci z wyciem narezdzi, z wygtkiem ustawiania rolek regulacyjnych.

5.6 KONSERWACJA

Do wykonywania zabiegéw konserwacyjnych powiniert powaniony i
specjalnie w tym celu przeszkolony pracownik zbl utrzymania ruchu,
ktérego obowjzki wymienione g ponizej.

Raz na miesc:

- poziomowanie przetwornika ruchu (za pompoziomicy),

- sprawdzenie polenia wyrobu w przetworniku,

- sprawdzenie wskazania zegara wetwmego miernika MMD i na-
stawienie zgodnie z wskazéwkami podanymi w ninigjazstrukcji,

- sprawdzenie stanu zycia pasow gsienic w przetwornikuGPRPO lub
kota w przetwornikuRPRPO, a w razie widocznego ubytku przesiane
rolek prowadzcych wyréb w kierunku prostopadiym do ruchu wyrobu
(ma to na celu zapewnienie réwnomieftieuzycia paséw/kota),

- w razie stwierdzenia nadmiernegazycia paséw na catej szerckd pasy
nalezy wymienic (zawsze jednoczeie oba), po czym nalg prze-
prowadz¢ kalibracg,

- sprawdzenie, czy dokladétopomiaru jest zgodna z wymaganiami, w ra-
zie potrzeby naley przeprowad#i kalibracg systemuCLM . Kalibracg
naleey wykonywa w temperaturze okoto 20 st. C. Przy innej tem-
peraturze naley do pomiaru diugei wprowadzé poprawki wynikagce z
wydtuzalndsci liniowej wyrobu.

Raz na pj¢ lat:

- wymieni¢ baterg NI-CD w module procesora miernika MMD.
- w razie uszkodzenia wymieni

diode LED (ALARM),

zaréwke w zewretrznym przycisku kasggym,

bezpiecznik 315mA, 230V.

UWAGA. Uszkodzony bezpiecznik nale wymieni po wykczeniu nagicia.
Wytacznik i bezpiecznik $ dostpne na ptycie tylnej miernika MMD po
zdjeciu tylnej scianki szafki sterowniczo-pomiarowej.
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Inne uszkodzenia usuwa serwis L.INSTRUMENTs. W g@koéte uszkodzenia
nalezy poda& zaobserwowane objawy nieprawidiowej pracy lub osziony
komponent.

5.7 SERWIS

Serwis L.INSTRUMENTSs naley wezwa w razie zuaycia lub uszkodzenia w
okresie gwarancyjnym komponentow syste@itM . Proby naprawy w okresie
gwarancyjnym we wilasnym zakresie powedapfnigcie gwaranciji. Mog tez
by¢ przyczyny zakidceé w pracy.

Serwis L.INSTRUMENTSs wykonuje:
- instalacg i uruchomienie,
- przygotowanie do legalizacji pierwotnej i ponoyneaz z obstug
URZEDU MIAR,
- naprawy gwarancyjne,
- badanie objaw wraz z usgniem zaktoca,
- naprawy uszkodzonych komponentow,
- dostawg czgsci zamiennych

Zawarcie umowy serwisowej zapewnia regularne paziygbystemowCLM ,
wiacznie z kalibragj.

5.8 CZESCI ZAMIENNE
Standardowe eZci zamienne gdostarczane wg spisu jakzgj.

W spisie podano nazwproducenta dla utatwienia zakupu komponentow nie
produkowanych przez L.INSTRUMENTS.

Miernik dtugéci MMD, prod. L.INSTRUMENTS
Panel informacyjny PI, prod. L.INSTRUMENTSs
Separator SG3, prod. L.INSTRUMENTS
Separator SGE, prod. L.INSTRUMENTS
Przetwornik (enkoder) OEPOI DG 60 ELB 24, 10fYiobrot,
prod. Stegmann
1 j.w., lecz 500imp/obrét
2 j.w., lecz CORE TECH CI6 500 imp/obrot
3 Przetwornik (enkoder) OEPOI, K8 — 5820.XXXX.XXXX
prod. KUBLER
9 Dioda LED DLC-6ID + RTM-2020-CHROM, 12V d,@rod.
KINGBRIGHT

b~ wWwNE

! Przy zamawianiu nalg spisa z dotychczas istniggego enkodera zespoly cyfrowe oznaczone tu
XXX XXXX
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10 Przycisk NEF30-KLCXY, 12V DC, prod. PROMET

11 Pasy (2 szt) ZR322L200, prod. OPTIBELT

12 Bezpieczniki 10 szt) ZKT 315mA, 230V, 5*@fwloczne)
13 Klucz do kalibracji, prod. L.INSTRUMENTSs

Cze$ci zamienne nalgy przechowywé w temperaturze nie #8zej nz —10°,w
pomieszczeniu suchym i czystym.
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