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1 ALLMANT
Matspetsen ar den del av AGS-givaren som innehaller den egentliga malspaltgivaren.
Det finns olika typer av matspetsar med olika langder. AGS-XP-250 &r 250 mm lang och passar i
AGS-SB170 givaren vilken ar anpassad for Andritz RTS SB-170 raffinorer.
2 SPECIFIKATION
Méatomrade 0-3.00 mm. Malsegmentets material maste ha relativ god magnetisk
ledningsférmaga. Maximalt tillaten permanentmagnetism ar 20 Gauss,
matt 10 mm ovanfor segmentytan.
Temperaturomrade Matspets: 0-220 °C
Kontakt: 0-120 °C
Slitman 2.5-3mm
Material Rostfritt stal
Elektrisk isolation Teflonbeldggning
Anslutning 7-polig kontakt, rostfritt holje
Langd Se konturritning
Vikt 0.70 kg
Patent AGS-givaren samt matspetsar ar skyddade av féljande patent:
US 6.657.427, US 7.064.536, W0O2004/085070,
W02005/083408 och WO/2006/135331.
Metso Paper art.nr. VAL0253809
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3 TATNINGAR

Matspetsen innehaller flera tatningar som &r infettade. Vid leverans och under
lagring sa ar dessa skyddade med en ny tatningshylsa (se bild) samt ett rod
plastskydd. Tatningshylsan skall aldrig tas av fran spetsen och lat
plastskyddet vara kvar tills dess att spetsen skall monteras.

4 BYTE AV MATSPETS
AGS givaren maste vara inkopplad for att ett spetshyte ska kunna genomforas.

AGS:en skall sitta kvar i maskinen med malskivorna helt isér.

Kontrollera att den nya spetsen ar oskadad och att framre delen ar insmord med specialfett (skall tala
minst 250°C).

Arbetsgangen ar som nedan och styrs fran Panel-PC’n vilket innebér att operatoren maste alternera
mellan PC’n och AGS givaren.

e AGS: Ganga ur tatningsmuttern tills gangan ar fri fran hallaren i statorn. Tag inte bort denna
helt utan 1at den vara kvar pa méatspetsen.

e PC: Fran huvudfonstret
- tryck in *Menu’ knappen
- tryck in *Login’ och mata in service koden (2730)
- tryck in the *Ags Service’ knappen
- tryck in the “Tip replacement” knappen
- programmet fragar forst om tatningsmuttern pa spetsen har lossats

e AGS: Matspetsen matas nu ut 18 mm sa att kopplingen till AGS-huset frigors.
e PC: Avvakta tills spetsen korts klart och programmet instruerar dig att ta bort spetsen.

e AGS: Dra ut matspetsen genom att dra den rakt utat med handkraft. OBS. Spetsen far absolut
INTE vridas da detta kan skada kontakten inuti givarhuset.
Se till att den gamla spetsen returneras.

e AGS: Gor rent gangan och ytan (F pa féljande sida) som skall ligga mot tatningsmuttern pa
matspetsen.

e PC: Tryck "Next’ och mata sedan in id-numret pa den nya spetsen i datorn. Numret finns pa
etikett pa spetsen samt pa medfoljande givarcertifikat.

e AGS: Tag bort den roda skyddshylsan och tryck forsiktigt in den nya matspetsen. Nar det tar
stopp, fortsatt forsiktigt att trycka samtidigt som du sakta vrider pa spetsen. Nar kontakten
hamnar réatt gar spetsen in ytterligare 4-5 millimeter och det klickar™ till. Efter nagra sekunder
sa startar méatningen vilket indikeras genom att larmet forsvinner.

e PC: Tryck "Next’ for att dra in den nya matspetsen i AGS-huset. Denna kors till ett hemmalége
(APO =0.00).

e PC: Tryck *Next’ for att gora en grovkalibrering (coarse).

e PC: Avsluta sekvensen genom att trycka in *Next’. Progammet paminner dig om att ganga in
tatningshylsan pa matspetsen.

e AGS: Tryck in tatningsmuttern mot adaptern i statorn och ganga in denna tills kopparbrickan
tatar. Dra at med en fast 34mm blocknyckel med maximalt 50Nm moment.
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e Slutligen - justera AGS-hallaren mot adaptern i statorn sa att spetsen hamnar i liv med eller
alldeles bakom segmentkanten - se féljande stycke.

5 INJUSTERING AV MATSPETS MOT STATORSEGMENT
AGS givarens matspets maste mekaniskt justeras in

o . Menu - > AGS Service -> AGS Flush pos, adjustment dametric
mot statorsegmentets yta. Detta maste goras efter e -
varje segment- och spetsbyte. | 0.00 | |

J g p yt — Set APO to Flush
. . . o . . Mow:thz_llpw
5.1 Nollstéllning av féregaende justering R
. o . " 0 e To APO = 0
Det forsta som gors &r att nollstélla foregaende Ban vove the —
backward forward

justering och att kéra méatspetsen till nollaget.

_31_%;0 << | Stop! .!.->> ]z

e PC: Fran huvudfonstret [ 20 ] | ! S
- tryck in ‘Menu’ knappen _ ' =N AT)
- tryck in “Login’ och mata in service koden . i vt i l
@r30) . = = =
- tryck in the *Ags Service’ - |+ ]

- tryck in the “ Adjust flush position”.
e PC: Tryck pa *Clear APO’ for att aterstalla foregaende justeringsoffset.
e PC: Tryck pa "To APO = 0’ for att kéra matspetsen till nollaget (APO=0).

5.2 Mekanisk grovjustering

Matspetsen skall mekaniskt justeras in till minst £0.25 mm fran statorsegmentets yta.
e AGS: Lossa lasmuttern (C). Lossa flansmuttern (A) nagot sa att givarroret (B) kan roteras.

e AGS: Justera givarroret (B) tills att matspetsens yta (D) ligger i plan (ca = 0.2 mm) med
statorsegmentets yta (E).

e AGS: Drag at flansmuttern (A) och lasmuttern (C).
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e AGS: Kontrollera att spetsen ligger inom +0.25 mm fran statorsegmentets yta.
Om inte sa lossa flansmuttern (A) och lasmuttern (C), justera givarroret och las muttrarna igen.

5.3 Elektrisk finjustering

Matspetsen kors elektriskt fram eller ater tills den ar exakt i liv med statorsegmentet. Systemet tillater
endast att kora + 0.25 mm och om detta inte racker s& maste den mekaniska justeringen goras om.

e AGS: Kontrollera att flansmuttern (A) och lasmuttern (C) ar atdragna.

e PC: Tryck "<<--[" for att kora spetsen bakat eller -->>[" for att kora framat
tills dess att spetsen &r exakt i liv med statorsegmentet (+0.00/-0.05 mm).
Strackan som spetsen kors vid varje tryckning kan &ndras med hjap av ”+”
och ”-” knapparna.

e PC: Om TED-maétningen (elektrisk skrappunktsmatning) ar aktiverad sa kan
denna anvéndas som hjélp for att mata om spetsen ar i liv. Lagg en plan
stalbit framfor givarhalet (se bild) och kor spetsen tills TED-vardet
overstiger 100%. Backa sedan i 0.01mm steg till signalen just minskas till
0% igen.

e PC: Tryck "Set APO to flush’ for att programmera APO-maétningen till att
visa 0.00 vid denna position. Notera att denna justering &r begransad max
+0.25mm.

6 ID-NUMMER

Matspetsen har ett id-nummer bestdende av 13 siffror. De forsta 7/ Dametric AB
fyra siffrorna avser ett serienummer och 6vriga en kodad

identifiering som aven innehaller ett tillverkningsdatum. Id- Model: AGS-XP-360
numret matas in till Panel-PC’n nér en ny spets monteras. Tip-1D: 0079032954108

Alla nédvéandiga beteckningar finns pa en etikett som monteras pa Art.no: VAL0224432
givarspetsen samt dven pa dokumenten som foljer med.

Om koden inte &r giltig s3 kommer méatspetsen att fungera men
med foljande restriktioner.
e Om koden ar felaktig sa kan spetsen inte kalibreras om efter ~ serial

5 dagar.
e Om datumet ar gammalt sa kan spetsen inte kalibreras om efter 20 dagar.
e Visning av trender &r inte mojlig.
e Systeminstallningen kan inte 6ppnas.
Man kan saledes kora igang och driftsatta systemet d&ven om koden skulle vara olaslig och sedan
validera matspetsen under drift i efterhand efter att en giltig kod har inforskaffats.
Kontakta Dametric pa tipid@dametric.se eller ring 08-556 477 00 for att erhalla en giltig kod.
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7 SLITAGEINDIKERING

Det &r viktigt att givarspetsen inte slits forbi slitgransen som &r indikerad i
bilden till hdger.

En givarspets som slits forbi denna markering kan resultera i en
segmentkrasch och dessutom paverka raffindrens sakerhet pa andra satt.
Normalt bor spetsen bytas ut vid varje segmentbyte, dels for att sékerstélla
livslangden men dven for att tatningarna in mot AGS-huset skall fungera.
Daliga tatningar kan resultera i att AGS-huset fylls med processvatska.
Beldggningar mellan spets och rér kan forhindra att spetsen ror sig och
dérmed stoppa den automatiska kalibreringen.

8 KONTURRITNING

249,30

9 KONTAKT
Utveckling, produktion och underhall:

Dametric AB

Jagerhorns V&g 19, 141 75 Kungens Kurva

Telefon: +46-8 556 477 00 Telefax: +46-8 556 477 29
E-mail: info@dametric.se  Websida: www.dametric.se

- A

dametric
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