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1 AGS Service

Denna manual beskriver hur en AGS-givare kalibreras och servas.

2 AGS Service form ' dametric

- Admin.
Formen for AGS service nas frdn menu-formen. Resel Caliration : u
ication

Utseendet beror pa om det ar en eller tva AGS-
givare och hur man loggat in. Inloggningen styr Autokalibrering
vilka knappas som visas och vilka som 13sts.

o Reset Calibration Notification
Nollstill kalibrerings-notifikation.

Tryck om du vill skjuta fram en planerad Kalibrerings e
kalibrering. g

e Information A.
En beskrivande text visas da knappen
aktiveras.

e Loggain/Logga ut gametie
Utseendet pa denna form styrs av hur man ér e

inloggad och aktuell kalibreringsstatus for
AGS-givaren (givarna).

“Operator”. Denna niva ér till for operatdrer
vilka tillats att autokalibrera métspetsen,

Autokalibrering

dvs. endast Auto Calibrate funktionen ar - -

° . Spetsbyte Hallarbyte

“Service” nivan ges till el- och instrument
. . . parametrar

vilka skall byta ut méatspets och revidera

Det finns dven en niva for administrator m

(Administrator) vilka kan utfora alla
funktioner. Denna kraver dock mer kunskap och forstaelse da ndgra av de inbyggda for-
reglingarna sitts ur spel.
e Huvudvy
Tryck for att aterga till huvudvyn.
e Sida 1/ Sida 2
Vilj vilken sida som skall hanteras. Denna visas endast for system med dubbla AGS-givare.
e Autokalibrering
Knappen startar autokalibreringen av AGS givarens métspets.
Om kalibrering inte tillats pga “TDC not coarse calibrated” sa maste givaren forst
grovkalibreras.
e Spetsbyte
Har startas en sekvens for att byte ut AGS-givarens méitspets. Operatoren guidas genom de
steg for att byta och grovkalibrera den nya méitspetsen.
e Hallarbyte
Funktionen anvénds for att byta ut AGS-givarens héllare eller hus.
e Kalibreringsparametrar
Knappen ger tillgang till de parametrar som anvénds vid kalibrering av en métspets.
Parametrarna visas med en kort beskrivning samt tilldtet omrade.
Om dubbla AGS-givare anvénds s visas parametrarna for bigge givarna.
Gor sa hér for att dndra en parameter:
Vilj en parameter genom att markera namnet. En beskrivning av parameter visas dé i 6vre
faltet.
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Tryck EDIT och ett fonster visas. Mata in nytt vdarde med knappsatsen.
Tryck pd SAVE. Programmet varnar for otilldten inmatning.
Forklaringar till parametrarna finns under avsnitt 6

e Service
Det gar att né servicepanelen for méatsystemet GMS/RMS direkt via denna knapp.

e Justera flush-position
Anvinds d&d man madste justera flush-positionen dvs att givare ligger 1 liv med
statorsegmentets yta. Detta dr anvandbart da en ny givare anvands till slitna segment eller
vice versa samt om avstdndet till segmentets referenskant inte ar riktigt.

e Justera okalibreringsposition
Ett sétt att manuellt kalibrera AGS-givaren i de fall det inte gar att gora en automatisk
tomgangskalibrering.
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3 Autokalibrering

3.1 Allman informationt

Denna manual beskriver kalibreringsprocessen av TDC-mitspetsen i en AGS givare (AGS =
Adjustable Gap Sensor).

Manualen beskriver ocksa hur man hanterar olika servicedtgarder av AGS givaren, t.ex byte av
matspets.

Kalibreringen dr automatisk och innebér att mitspetsen sakta matas ut mot rotorn tills dess att skrap-
punkten uppnas. Dé skrap-punkten har uppnétts sd stoppas rorelsen och aktuellt mitvarde sparas som
nollviarde. Mitspetsen matas sedan bakét med en stricka som styrs av kalibreringsparametrarna
(normalt 1.00 mm) och aktuellt métvirde sparas som forstirkningsvirdet. Vid en
tomgéngskalibrering matas spetsen ut ytterligare 1.00 mm for att spara ett linjdriserings-viarde och
vid en produktionskalibrering sa kors spetsen tillbaks till utgdngsléget som ér i liv med
statorsegmentet.

En tomgéngskalibrering gors alltid forsta gdngen efter ett spetsbyte och normalt dé raffinéren gar pad
tomgéang. Darefter gors repeterande produktionskalibreringar for att eliminera felvisning beroende pa
slitage av métspets och segment. Det dr ldampligt att produktionskalibrera en gdng per vecka vid ett
normalt segmentslitage. Man kan aldrig gora en produktionskalibrering utan att forst ha gjort en
tomgéngskalibrering.

AGS-givaren har kontroll pa kalibreringsstatusen och styr darfor vilken kalibrering som skall utforas.

3.1.1 Referenskant

For de flesta raffindrtyper sa har segmenten anpassats sa att en referenskant finns i statorsegmentet.
Detta gor att en da ny spets monteras tillsammans med nya statorsegment s ligger ytorna i liv.

D4 det inte finns en referenskant s maste givaren justeras axiellt sd att spetsen alltid hamnar 1 liv.
Om en ny métspets monteras i slitna segment sa kommer mitspetsen att sticka in i malzonen vilket ar
olyckligt och méste atgérdas.

3.1.2 Operatoren

Operatorens roll under kalibrering ar att dvervaka processen sa linge som spetsen matas ut mot
skrap-punkten vilket dr den mest kritiska delen av en kalibrering. Operatdren kan dé stoppa
utmatningen med en HALT-knapp.

Under kalibrering sa sparas métvarden vid de olika positionerna men ingen egentlig kalibrerings gors
forrdn sekvensen har slutforts och operatéren godkant det slutgiltiga kalibreringsvéardet.

3.1.3 Forregling

Kalibreringen stoppas om nagon av de ingdende métfunktionerna larmar

For en Valmet RGP-raffindr sa kan kalibreringen avbrytas av raffinorens forreglingslogik. En
FeedGuard eller GapGuard avbryter kalibreringen och spetsen atergér till startléget.

3.1.4 Skrap-punkt

Skrap-punkten detekteras genom att méta den vibration (TVD) som uppstér och dels mita elektriskt
(TED) d& métspetsen kontakterar mot rotorn. Varje mitmetod har sin egen gransinstéllning och den
som uppnas forst kommer att trigga skrap.

3.1.5 Forsta kalibrering

AGS:ns mitspets maste alltid kalibreras da segmenten har bytts eller om en ny métspets har
installerats. Normalt sa byts bade segment och matspets samtidigt.
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Raffinorens forreglingslogik 1 ett Valmet RMS-system maste paverkas for att kunna kora spalten
under “plus” och “plus-plus”. Detta gors genom att sétta “Beroringpos.” i ldge till och lokalt korlige.
Sedan kors spalten till ca 2 mm spalt baserat pa grovkalibreringen som gjordes 1 samband med byte
av spets och slutligen gors en tomgangskalibrering.
Nyckeln f6r ”Beroringspos.” styr vilken typ av kalibrering som kan utforas:

e aktiverad — endast tomgéngskalibrering

e oaktiverad — endast produktionskalibrering.
For en RGP-CD raffinor sa maste sida véljas med en nyckelbrytare, CD eller plan-zon.

3.1.6 Efterfoljande kalibreringar

Efterfoljande kalibreringar gors sedan under produktion och repeteras med t.ex. eett utprovat
intervall.
Ingen produktionsbegransning behdvs da denna gérs med normal produktion.

3.1.7 Blockering av malspaltsregulator (endast system med GMS/RMS malspaltsregulator)

Malspaltsregulatorn i ett GMS/RMS system blockeras under tiden for kalibrering. Detta gors for att
hélla raffindren stabil under tiden som maétspetsen forflyttas. En utlost FeedGuard eller GapGuard
forreglar diremot en kalibrering sa att denna avbryts.

Om en kalibrering startas under ett reglerintervall s visas detta pa skdrmen och man far prova igen
nagra sekunder senare.

Da kalibreringen avbryts sa visas detta pd skdrmen och man far starta en ny kalibrering igen.

3.1.8 Plus/plus-plus logik (endast RMS System)

Man fér inte kalibrera AGS spetsen da raffindren ligger i ldge for fjarrkérning och i reglering mellan
grianserna for ”plus” och plus-plus”. Raffinéren maste vara stabil under kalibreringen och en
forflyttning av rotorn under en kalibrering resulterar i ett kalibreringsfel.

3.1.9 Produktionsstabilitet, blockering

Om temperaturen (DTM), rotorpositionen eller statorpositionen férandras mer dn en
anvéindarfaststilld grans, avbryts kalibreringen. Beroende pé vilken nod som kalibreras, kommer
antingen rotorpositionen eller statorpositionen att anvéndas, férutom i ett CD-system dér bada
signalerna anvénds. Blockeringen dr endast aktiv i produktionslége.

3.1.10 Stabil produktion

Vi rekommenderar att operatdren kontrollerar att produktionen ar stabil och att inte motorlasten
svinger for mycket. Man kan &ppna trend-formen i programmet och enkelt konstatera produktionens
variation. Om produktionen fluktuerar for mycket sa bor man avvakta till stabil produktion uppstar.

3.1.11 AGS-kalibrering tillaten

Givaren kan inte auto-kalibreras om den inte forst ar

grovkalibrerad. Grovkalibrering av givaren ingar i sekvenserna [[BCorcasrsecaiband
dé givare eller hdllare/hus byts ut. Om en varningstext om detta

visas sé har detta inte gjorts. GA till sektion 0 for en beskrivning

for grovkalibrering.
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3.2 Autokalibrering
Menu -> AGS Service -> 2-side -> Auto Calibrate 2-side Rt - Adkmin dametric
3.3 Textrutor _ .
. . . Pro it v A o | =
Textfonster — Detta fonster kan antingen presentera  Acszeropar. =0.00mm
. . ° . . span par. = 1.00mm
processens flode alternativt en graf pa de viktigaste TVO limit par. = 2% i oCmm AP )
. lema under en kallbrerlng TED limit par. = 20%, Sectors =5 (12)
Slgna * ni n ration is wed. -m -m
GAP _ M 1 lt S t a d TDC h grgsl‘:lllmg';::?hz‘tjt?mIanad”?he l‘ljp will automatically
a Spa . dSummerat varde av ocC move towards the rotor until the touchpoint is TVD [%] TED [%]
APO. achieved. FBE' E E
TDC — Uppmiitt avstand mellan métspets och rotor. DTM o}
APO — AGS-spetsens ldge. Den dr 0.00 da spetsen _ pom
Catibration Type

dr 1 sitt hemma lage dvs 1 liv med statorsegmentet.
TVD — Uppmitt skrappunktsnivd mha vibration.
Visat TVD virde dr en mix mellan ett fullfrekvens-
omrade, FB, och ett hogfrekvensomrade, UB.

BB

Menu -> AGS Service -> 2-side -> Auto Calibrate

Mixen mellan dessa vdrden styrs av en parameter. 2-side  aecwss  dametric
TED — Uppmiitt elektrisk skrappunktsnivd. Om 21 SToan om S rar —eugn oy [
“n.a.” visas sa dr denna funktion inte aktiverad. ,: . 1.44 |55
DTM — Malzonstemperaturen uppmatt inuti AGS g 4 h | mcmm  Avomm
givarens spets. Rutan “ A DTM” indikerar B ol
temperaturforandring sedan kalibreringen paborjats, | 5 o,
och om detta dndras for mycket (> 5°) sa bor a2 T /| F:@ [ o | EoF
kalibreringen avbrytas. Tryck HALT knappen for . . [0 ]
att stoppa AGS-spetsens rorelse. Dessutom kan en 30 e sl e 2 | .

grans konfigureras i AGS Parameters-fonstret som
gOr att kalibrering automatiskt avbryts om
temperaturdifferens okar for mycket.

Calibration Type — Indikerar “PROD”

Idle a

DTM [*C] ADTM

(produktionskalibrering) eller “IDLE” (tomgangskalibrering). Om det ar tillatet III
och om knappen visas sa kan operatoren vixla mellan kalibreringsmetoderna .

genom att trycka in en SET-knapp. I vissa system kan detta konfigureras i AGS

Parameters-fonstret.

If accepted, the new Gap value will be: — Ett virde som motsvarar vad
malspalten blir om man godkanner (Accept) kalibreringen visas da kalibreringen har utforts.
Operatoren bestimmer sedan om kalibreringen skall godkédnnas (Accept) eller forkastas.

3.4 Knappar
Close — anvinds for att avsluta kalibreringsfonstret.

Run — knappen trycks in for att starta kalibreringen. OBS. Operatoren skall 6vervaka kalibreringen
tills dess att skrap-punkten har natts. Limna darfor aldrig raffinéren obevakad dé en kalibrering

startats.

Halt — en aktivering av denna stoppar kalibreringen temporart da spetsen matas ut mot skrap-
punkten.

Stop — en STOP knapp visas efter det att skrap-punkten har detekterats. Om knappen trycks in sa
avbryts kalibreringen och matspetsen atergar till nollaget. F— —
Help — den hir knappen visar en beskrivning over kalibreringsforfarandet.

? — Hjilpknapp. Genom att {forst trycka in denna och sedan nadgon annan knapp on Tyme ,%
eller textruta sa visas en forklarande text. | Prod. | EEH

Change — (inte visad) véljer mellan tomgangs- och produktionskalibrering for de

raffindrsystem som tillater detta.
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Foljande knappar visas da kalibreringen kort klart: Acceptaalibration? - 600 |

. o . . . o i E u
Accept — tryck in denna for att godkédnna kalibreringen. Avlés Stntorposltion change: 0,00 {span-zero) -
vad det nya malspaltsvirdet blir vid “new Gap value”. g Ll

Cancel — trycks in for att forkasta kalibreringen. K acospted, e new GAP willbe: c
Det finns ett klargérande nér man skall godkénna eller forkasta L
kalibreringen senare i denna manual. | ‘ ‘ ‘

3.5 Kalibreringslogik

AGS-givaren tillsammans med forstirkaren for malspalten har information om hur givaren ér
kalibrerad. Efter att en ny métspets har installerats sa foreligger foljande for-regling.

e Grovkalibrering. En grovkalibrering ingér i sekvensen for spetsbyte vilket innebér att detta
alltid skall vara gjort dé raffinéren skall koras igang.

e Tomgangskalibrering. Denna kalibrering kréaver att spetsen dr grovkalibrerad. Spetsen réknas
som tomgangskalibrerad forst efter att en tomgéngskalibrering har godkénts (Accept). For
Valmets RGP-raffinorer sa aktiveras da en digital utgéng till styrsystemet vilket innebér att
raffindren kan tas 1 drift.

e Produktionskalibrering. Om tomgéangskalibrering har utforts sé kan en produktionskalibrering
goras. Denna skall sedan upprepas for att kalibrera bort felvisning beroende pa slitage av
métspets samt segment.

3.6 Autokalibreringssekvensen
Detta avsnitt beskriver flodet for en autokalibrering.

3.6.1 Startkrav

Sekvensen kan inte startas om inte vissa krav har uppfyllts och dessa visas i textfonstret.

e “AGS kan inte kalibreras beroende pa stegmotor-larm. Ga tillbaks till huvudmenyn for att
nollstalla larmet.”

Ett slir-larm har aktiverats vilket gor att kalibreringen inte kan slutforas. Stega tillbaks till
huvudformen s att larmet kan aterstillas efter en time-out. Forsok igen senare.

e “Kalibreringen kan inte startas da TVD signalen ar for hog (mer &n 75% av
kalibreringsgransen). Minska produktionen eller &ndra kalibreringsgransen.”
Vibrationsnivén (TVD-nivan) dr for hog relativt instilld grins. Hoj kalibreringsgransen eller
minska produktionen temporért.

e “Kalibreringen kan inte startas da TED signalen ar fér hog (mer &n 75% av
kalibreringsgransen). Andra kalibreringsgransen.”

TED-nivén dr for hog relativt instilld grans. TED-vardet paverkas kraftigt av eventuella
kemikalier i processen samt att isolationsskikten runt AGS-spetsen ar intakt. Hoj
kalibreringsgriansen eller i virsta fall, koppla bort TED fran att detektera skrap genom att
satta kalibreringsgrinsen till noll.

e “Kalibreringen kan inte startas da TDC-vardet ar utanfor kalibreringsomradet (>2.50mm).
Flytta fram rotorn sa att malspalten minskas.”

Kor fram rotorn tills visad malspalt underskrider t.ex. 2.00 mm.

e [ RMS system for Valmet raffinorer sé styrs val mellan tomgang och produktion av

styrsystemet (PLC/DCS).

3.6.2 Tomgangskalibrering
AGS-givaren kalibreringslogik tvingar anvindaren att alltid géra en tomgéngskalibrering om denna
inte gjorts tidigare.
For Valmets RMS system s& maste en nyckelbrytare ("Berdringspos.”) aktiveras.
e Starta sekvensen med att trycka in “Run”.
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3.6.3

Spetsen matas nu ut mot rotorn.

Da spetsen kontakterar mot rotorn sa 6kar TVD- och TED-nivéerna tills dess att instélld
kalibreringsnivé har uppnétts. Métspetsen stoppas fran att koras ut vidare och systemet sparar
uppmatt TDC som ett noll-kalibreringsvérde.

Spetsen backas sedan en stricka till en position for forstarkningskalibrering. Strackan ér
differensen mellan parametrar for noll och forstarkningsvirden och &r normalt 1.00 mm.
Spetsen flyttas med 0.25mm/s sa detta tar normalt 4 sekunder. Efter en kort fordr6jning for att
erhalla ett stabilt TDC métvirde sparas detta som ett forstiarkningsvirde.

Spetsen backas sedan ytterligare 1.00 mm f0r att ta ett linjdriserings-vérde och sedan kors
spetsen tillbaks till normallédget.

Resultatet av kalibreringen presenteras for operatéren som har att ta stillning om att acceptera
eller forkasta kalibreringen. Vid en tomgangskalibrering som gors forsta gangen sa skall
kalibreringen alltid accepteras.

Efter att operatdren accepterat kalibreringen sé ar sekvensen slutford. Alla kalibreringar
sparas i en kalibreringslog.

Produktionskalibrering

AGS-givaren méste vara tomgéngskalibrerad for att kunna utfora en produktionskalibrering.
For ett Valmet RMS system s& maste nyckelbrytaren for “Berdringspos.” vara franslagen.

Starta sekvensen med at trycka in “Run”.

Spetsen matas nu ut mot rotorn. Da spetsen kontakterar mot rotorn s& 6kar TVD-nivan (och
TED-nivin dé denna &r aktiverad) tills dess att instilld kalibreringsniva har uppnatts.
Mitspetsen stoppas fran att koras ut vidare och systemet sparar uppmaétt TDC som ett
nollkalibreringsvérde.

Om TDC-virdet faller under -0.10mm sé forceras en skrappunkt, dvs systemet stoppar
spetsen och sparar ett nollkalibreringsvirde. Detta kan t ex handa om TVD dér trasig. Om
TVD:n inte dr trasig kan detta &nda hédnda, och man maste da repetera kalibreringen tills en
godkind skrappunkt uppnés.

Spetsen backas sedan en stricka till en position for forstarkningskalibrering. Strickan dr
differensen mellan parametrar for noll och forstarkningsvéarden och dr normalt 1.00 mm.
Spetsen flyttas med 0.25mm/s sa detta tar normalt 4 sekunder. Efter en kort fordr6jning for att
erhélla ett stabilt TDC métvérde sparas detta som ett forstarkningsvirde.

Daérefter sa kors spetsen tillbaks till hemmaléget.

Resultatet av kalibreringen presenteras for operatéren som har att ta stillning om att acceptera
eller forkasta kalibreringen. Efter att operatdren accepterat eller forkastat kalibreringen sa ar
sekvensen slutford. Kalibreringen sparas i en kalibreringslog.
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3.6.4 Accept or Decline

3.6.4.1 Indikatorer av kalibreringsresultatet

Resultatet av en kalibrering visas i textfonstret da kalibreringssekvensen avslutats.

Kontrollera vérdet vid rutan “Om accepterad, ny spalt blir:” for detta visar vad malspalten kommer
att bli om resultatet accepteras.

I textfonstret visas dven noll vérdet vid skrap, “Zero-virdet sparat (TDC=0.00)" och
forstarkningsvirdet vid “Span-virdet sparat (TDC=1.00)".

Exempel. Om spalten vid drift ligger p& 0.50 och kalibreringsresultatet blir 0.60 sa kommer
malspaltsregulatorn att kora ihop skivorna med 0.10 mm d& kalibreringen accepterats.

3.6.4.2 Tomgangskalibrering

Normalt sa skall alltid en tomgéngskalibrering accepteras d4 den gors forsta gangen. Detta beror pa
att givaren dr forinstilld pa en standardforstarkning och skillnader i segmentmaterial och mdnster gor
att den verkliga spalten kan variera en hel del. Det betyder att TDC-virdet vid skrap kan ligga mellan
-3.0 och +1.0 mm.

3.6.4.3 Produktionskalibrering

Dé en produktionskalibrering ses som en omkalibrering s skall resultatet frdn denna inte skilja s&
mycket fran den foregdende. En skillnad pa 0.10 mm kan ses som normalt och om fordndringen ér
storre sa borde produktionskalibreringarna goras oftare.

En viktig parameter vid en produktionskalibrering ar naturligtvis grénsen for skrappunkt — TVD-
nivan. Beroende pa raffindr och process sa maste denna optimeras i varje fall.

Om en kalibrering avviker for mycket sa bor man forkasta denna och kalibrera igen.

3.6.4.4 Acceptanssparrar

Om produktionskalibreringen resulterar i en spaltfordndring som understiger en anvéndarfaststilld
grans kommer acceptans av kalibreringen att nekas, alternativt varnas for. Gransen for detta kan
dndras i AGS Parameters-fonstret.

3.7 Kalibreringslog

For att se tidigare kalibreringar sd dppnar man kalibreringsloggen (Calibration Log) fran menu-
formen, dir tidigare kalibreringarna sparats.

3.8 TDC Lage

I ett RMS systems kan man vélja att kora 1 ett TDC-14ge vilket innebér att man kalibrerar AGS-
givaren som en TDC-givare. Detta kan anvdndas som ett nodldge da nagon funktion i AGS-huset
fallerar och som omojliggor en automatisk kalibrering.

Man far da kalibrera i tomgéng genom att flytta rotorn till skrappunkten nas. Nagon
produktionskalibrering kan naturligtvis inte goras da. Detta skall ses som ett sitt att kunna kalibrera
raffindren fram till ett planerat servicestopp.
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Dametric AB GmsWin 3.5 AGS Service

4 S pets byte Menu -> AGS Service -> 1-side Tip Replacement dametric
i Sarace
. . oo . TOE [men] Event list
AnVand denna funkthl’l fOI‘ a,tt byta matspets, Mote! This procedure may never be started if the refiner is
. ing!
'T"rr:?gs sensor must be removed from the refiner or it must

Tryck Start for att starta sekvensen vilken kan foljas

.. . . be at least 300-500 mm of free space in front of the tip.
1 informationsfonstret.

DTM [°C]

Under sekvensen sa kommer anvindaren uppmanas
att dra ut den gamla Matspetsen, mata in ett ID- 0.00
nummer for den nya samt att montera in denna. ToPosimel  Action
Om nagot skulle g4 fel s& kan sekvensen stannas rose SIS SR 5 etk proceders:
med Halt knappen. ﬁ
= |

Du maéste kontrollera distansen mellan mitspets och héllarens stodkant da

proceduren dr avslutad. Avstandet skall vara 23.00 (+0/-0.05) mm f6r en

ny spets och korrelerar mot urfrasningen 1 statorsegmentet sé att spetsen

ligger i liv med malytan.

Sekvensen ser ut s hér.

. Kontrollera att [dsmuttern mellan hallare och hus dr ordentligt

atdragen.

Starta med Start knappen.

Mitspetsen matas ut ca 18 mm.

Anvindaren drar ur métspetsen.

ID-numret f6r den nya métspetsen matas in.

En ny métspets monteras. Tryck forsiktigt in spetsen tills

kontaktdonen moéts. Vrid sedan spetsen tills polariseringen av

kontaktdonen stimmer och tryck sedan in spetsen ytterligare ca 5 mm.

0 D& TDC-mitningen startar sd dras spetsen in ca 18 mm. Fungerande TDC-métning &r en
kvittens pa att spetsen ar ratt monterad.

0  En grovkalibrering gors (3.80mm).

o] APO métningen justeras genom att kora spetsen ca 2.50 mm bakat till ett mekaniskt stopp.

0  Kontrollera 23.00 mm mattet enligt figuren.

O O0O00oO0

Sekvensen dr automatisk men operatdren maste bekrifta varje steg genom att trycka pa Next
knappen.
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Dametric AB GmsWin 3.5 AGS Service

5 Hallarbyte

Funktionen anvinds for att byta hallaren pa AGS- Menu -> AGS Service -> 1-side Holder Exchange A sewe dametric
. Stalus The AGS is in the home pos. :
givaren. 10 e

OBS. Delarna maste demonteras i rétt ordning sa

anvind knapparna fOr att positionera mitspetsen i ett _—
. . o Ti ange Position
framre eller bakre lige. 29 AR

Lagespositionen samt TDC-métningens status styr oot

foreslagna atgirder till anvindaren.

e Kor spetsen till 'Tip Exchange Position' for att
kunna demontera métspetsen.

e Nir spetsen dr demonterad, kor spetsen till ‘To
Holder exchange pos.' for att lossa héllaren.

e Montera en ny hallare och kontrollera placering = n
av fjaderbrickor och teflonbrickor inuti

I
-J
—

ai

Action
Mo parts can be removed!
Move to the Tip exchange pos.

Al

]

flansmuttern.

e Drag it flinsmuttern med specialverktyget. Drag ™™ "5 ot cnge posion.
at tills det blir stumt. g At el

o Kor AGS till 'Tip Exchange Position' och montera IE
en matspets. BIG To Tip Exchange Position

e Kor ater AGS till 'Home Position'.

e Gor en grovkalibrering ‘Coarse calibrate’ om en
ny maétspets har monterats.

e Kor ’APO Adjustment’ {Or att justera APO-
méitningen.

e Kontrollera 23-mattet enl. nedan.

5
|

Coarse Ca

APO Adjust

|
i

Action

Mo parts can be removed!

Movetothe Tip exchange pos. ordo a Coarse calibration or
doan APO adjustment

0

Distansen mellan métspets och hallarens stddkant maste kontrolleras da proceduren ar avslutad.
Avsténdet skall vara 23.00 (+0/-0.05) mm {6r en ny spets och korrelerar mot
urfrasningen i statorsegmentet sa att spetsen ligger i liv med malytan.
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Dametric AB

GmsWin 3.5

AGS Service

6 Kalibreringsparametrar

Parameterbeskrivning

Panel-PC parameters

PPC - Acceptance — Gap decrease limit
Tilldten minskning av GAP-vérdet vid
kalibrering.

PPC - Acceptance — Gap increase limit
Tilldten 6kning av GAP-vérdet vid
kalibrering.

PPC - Acceptance — Rotor position change
Tillten fordndring av rotorpositionen

enp i
hjélptext kommer att visas.
Tryck sedan "Edit’ 16r att ndra parametern.

bellen genom att trycka pa texten och tillhtrande

dametric

Parameter Node
PPC - Acceptans - Gapminskningsgrans

PPC - Acceptans - Gaptkningsfirandring

PPC - Acceptans - Rotorpositionsfrandring

PPC - Acceptans - Spetstemperaturstikningsgrans
PPC - Produktionskalibreringsalarm

PPC - TDC-kalibreringsnotifikation

PPC - Valj kalibreringstyp

TDC - Férstarkningsvirde

TOC - Nollvérde

TDC - Ofset virde (tomgang)

TED - Antal sektorer f&r skrappunkt

TED - Gréns for skrappunkt, produktion (elektr.)
TED - Gréns fér skrappunkt, tomgang (elekir.)

TVD - Gréns for skrappunkt, produktion (vib, )

TVD - Gréins fdr skrappunkt, tomgdng (vib.)

under kalibrering. Normalt 0.05 mm.

PPC - Acceptance — Tip temp. increase limit
Tillaten forandring av temperaturen
(DTM) under kalibrering. Normalt 5 °C.

PPC - Production Calibration alarm
Generera larm om AGS inte dr produktionskalibreread. Normalt 0.

PPC - TDC Calibration Notification
Rekommenderat antal dagar mellan AGS produktionskalibreringar. Normalt 14 dagar.

PPC — Select Calibration Type
Tillat val av kalibreringstyp. “1” innebdr att operatoren kan byta kalibreringstyp manuellt.
0” innebér att kalibreringstypen styrs helt av logik.

TDC Parameters

TDC — Offset cal. value (idle)
En offset som laggs till noll- och forstarkningsparametrarna vid tomgéngs-kalibrering. Normalt
0.00 mm.

TDC — Span cal. value
Virdet som anvénds vid forstarkningskalibrering (bor vara 1.00 mm hogre én noll-
kalibreringsparametern). Normalt 1.00-1.30 mm.

TDC — Zero cal. value
Virdet som anvinds vid nollkalibrering. Normalt 0.00-0.30 mm.

TED = Touchpoint Electric Detection parameters

TED — Numbers of sectors for touch
Antal sektorer (1-12) for TED-skrappunkt. Denna parameter dr ldnkad till TED gransniva.
For att trigga en skrap-punkt s maste TED virdet vara storre &n TED-grénsen i det antal
sektorer som sétts. Normalt 3 sektorer.

TED — Touch limit level, idle (electric)
TED-gréns for att trigga skrap-punkt under tomgangskalibrering. Denna ar lédnkad till
parametern TED - Sektorer. Normalt 20 %.

TED — Touch limit level, prod (electric)
TED-grins for att trigga skrap-punkt under produktions-kalibrering. Denna ir lankad till
parametern TED - Sektorer. Normalt 20 % men kan sittas till 0 om kemikalier anvénds i
processen.

TVD = Touchpoint Vibration Detection parameters

TVD — Touch limit level, idle
TVD-grins for att trigga skrap-punkt under tomgéngskalibrering. Normalt 20 %.

TVD — Touch limit level, production
TVD-grins for att trigga skrap-punkt under produktions-kalibrering. Normalt 50-70 %.
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Dametric AB GmsWin 3.5 AGS Service

7 Service
Genvig till service panel for att identifiera och felsdka eventuella larm i GMS/RMS métsystem.

8 J uste ra fl us h _pos ition Menu -> AGS Service -> AGS Flush pos. adjustment dametric

Denna procedur r tillamplig for AGS-givare
utan en fast stodkant i malsegmentet. = Uifér en APOJustering.

Syftet &r att justera AGS-spetsen axiellt s att

den ligger i liv med statorsegmentytan.
Denna funktion anvénds efter varje segment ToC :

och spetsbyte. Givaren skall forst justeras

Auth: Sendce

Abs. APO

mekaniskt till inom ca 0.20 mm och sedan TED Back-home dist.

justeras elektriskt till ratt position.

249
ER

Tryck in “Menu’ knappen pa Panel-PC:n,
logga in med service-koden, tryck in ‘AGS
Service®, tryck in ‘Adjust flush pos. .
Tryck in ‘Clear APO’ for att ta nollstélla
foregéende justeringsvirde.

Tryck in ‘“To APO=0° for att flytta spetsen till den mekaniska mittpositionen (APO = 0.00). Nu
flyttas spetsen en aning, normalt mindre &dn 0.25mm.

Montera AGS spetsen och justera till inom 0.2mm mot statorsegmentetsmalytan.

Kontrollera att flinsmuttern mellan AGS-hus och hallare ar dtdragen.

Anvind ‘Move tip® for att finjustera spetsen mot statorsegmenten.

TED funktionen kan anvéndas (om den dr aktiverad) for att méta uppriktningen genom att placera
en stdllinjal 6ver métspetsens yta. TED-vérdet nar da 100% nér spetsen tréffar linjalen. Backa
sedan tillbaks spetsen 0.02mm fran denna position. Distansen for att flytta spetsen styrs med

”+” och ”-” knapparna.

Utan TED, anvind en stéllinjal samt ett bladmétt for att méta uppriktningen.

The Tip movement can be changed with the +/- buttons

Tryck in 'Set APO to Flush’ nér spetsen ér 1 rétt position.

Logga ut och sting fonstret.

i -
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9 Justera okalibreringsposition Moo= AGS Golbraion = Gorse Adus Spen S
D-side F-side

Funktion for att justera gapvirdet d& en automatisk

. . . o .. 0.47 Ga
kalibrering har misslyckats eller d& man behover )
justera métvirdet av ndgon anledning. Span
OBS! Den hér funktionen bor undvikas 1 mojligaste ]

man da den forvanskar det verkliga matvérdet.

Tryck for att 6ka visad malspalt (for vald

ZOH) . Decrease Indicated Gap Decrease Indicated Gap

e Decrease Indicated Gap

Tryck for att minska visad malspalt. n
e Restore Default Span Values

Aterstillning till standardvirde.
e Info

A short description is shown.
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AGS Service

10 Grovkalibrering

Anviénd denna endast i nodfall d& en grovkalibrering normalt gors i samband med

byte av matspets.

Notera att en grovkalibrering forstor tidigare kalibrering och att en
tomgéangskalibrering maste goras igen. Kalibreringen kan ocksa vara forreglad om

rotorn inte har backats forbi en instéllbar position.
For att géra en manuell grovkalibrering:

Oppna servicefunktionen.

Tryck och expandera “AGS x”.

Tryck och expandera “Sensor x”.

Tryck the “TDC x”.

Logga in med service koden.

Om den redan dr grovkalibrerad — logga in med
administrators koden.

e Du madste nu vara 6vertygad om att det ar sékert att gora
en grovkalibrering. Denna skriver over foregaende

tomgangs och produktions-kalibreringar.
Tryck in Coarse Calibrate.

Kontrollera varningstexten.

Tryck Calibrate.

Resultatet visas.

Tryck Finish .

11 Kontakt

Utveckling, produktion och service:

Dametric AB

Jagerhorns Vig 19, 141 75 Kungens Kurva

Telefon: +46-8 556 477 00 Telefax: +46-8 556 477 29
e-post: service@dametric.se ~ www.dametric.se
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Inget magnetiskt
material framfor

givaren!
. w Panel-PC Stalus Settings|Alarms
= GMS-Panel ToC
= AGS 1 Tram Disc Cleasanc sansor on tho Tip
= Cable AGS 1

= House 1 Status: |I|
= Sensor 1 “_mm

L] 70C 1] GaP:[  194mm
*DTMTL | oo tatmm |

= Holder 1
" AGS 2

1

TDC-COARSE CALIBRATION WIZARD

Use this function in order to coarse calibrate the TDC-sensor.

V. The coarse calibration must only be performed after a new
TDC-sensor has been installed.

;i The plate gap must be at least 5§ mm when the coarse
calibration is performed.
The current TDC-value is 3.26 mm.

Press ‘Calibrate’ to perform the calibration.

TasConna_aat_an messacet

“

TDC-COARSE CALIBRATION - FINISHED
« The TDC-sensor coarse calibrated from 3.26 to 3.80

L T T R —

. W
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