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 روشن کردن دستگاه :

 سه فاز را وصل نمائید . درب تابلو برق پاورپک را باز نموده و فیوز مینیاتوري  – 1

فاز ورودي دستگاه داراي شرایط متعارف ( هر سه فاز وصل ، جهت گردش فاز ها صحیح و ولتاژ در حد مجاز ) باشد ،  در صورتیکه برق سه – 2
چراغ هاي سیگنال سه فاز برق ورودي و چراغ سیگنال سبز رنگ سیستم کنترل فاز روشن خواهد شد . در غیر این صورت چراغ قرمز سیستم 

 تماس حاصل نماید .  جهت بررسی برق سه فاز ورودي دستگاه با قسمت تعمیراتایست کنترل فاز روشن شده و اپراتور می ب

 کلیه سوئیچ هاي توقف اضطراري دستگاه را کنترل نمائید تا هیچیک در وضعیت قفل نباشند .  – 3

قرار  Pauseد تا در وضعیت واقع در ایستگاه بارگیري فنر ها در جهت عکس عقربه هاي ساعت بچرخانی Remote Controlسوئیچ گردان  – 4
 گیرد . 

 درب شیشه اي پانل جلوئی رك کنترل کامپیوتري دستگاه را توسط سوئیچ مربوطه باز نموده و کامپیوتر را روشن نمائید .  - 5

 د . در صورتیکه کامپیوتر دستگاه داراي کد رمز ورودي می باشد ، کد مربوطه را وارد نمائید تا برنامه ویندوز اجرا گرد – 6

 ویندوز قرارداده است ، اجرا خواهد شد .  Startupکه بر روي    ASSM 2010 controller Vxبرنامه  – 7

از  بر حسب مورد کد رمز اپراتوري و یا سوپروایزري را وارد نمائید . در صورتیکه کاربر با کد رمز اپراتوري وارد برنامه شود صرفا به بخشی – 8
ی خواهد داشت . در صورت وارد شدن با کد رمز سوپروایزري ، کاربر به تمامی قسمت هاي برنامه دسترسی پیدا منوهاي سیستم کنترل دسترس

 خواهد نمود .

  

 :آماده سازي اولیه دستگاه 

نمائید . براي  صورتیکه در فصول سرد سال قصد استفاده از دستگاه را دارید ، می بایست ابتدا روغن هیدرولیک دستگاه را بصورت درجا گرم در – 1
) را روشن نموده و سپس سوئیچ گردان  Pressure Valveاین منظور کاربر می بایست بر روي پانل تابلو برق پاورپک ، ابتـدا سوئیچ گردان ( 

 )Main Motor  . را روشن نماید ( 

 درجه سانتیگراد برسد .  35به  دقیقه بصورت درجا کار نماید تا دماي روغن حداقل 20اجازه دهید پاورپک به مدت حداقل  – 2

 ) را خاموش نماید . Pressure Valve) و سپس سوئیچ گردان (  Main Motorابتدا سوئیچ گردان (  - 3

 بر حسب فنر مورد نظر براي سورت کردن ، کاپ هاي مورد نظر را بر روي دستگاه نصب نمائید .  – 4

بینی نمائید . در حالت عادي همه آنها می بایست روشن بوده و در صورت قرار دادن دست سنسورهاي نوري کانال هاي خروجی سورت را باز  – 5
سانتیمتري از زیر آنها ، می بایست خاموش گردند . در غیر این صورت توسط یک پیچ گوشتی ظریف ، آنها را به دقت  30در فاصله حدود 

 تنظیم نمائید .

ت قسمت تحتانی میز متحرك دستگاه را بگونه اي تنظیم نمائید تا هنگامیکه میز در کورس بالائی سنسور تنظیم ارتفاع میز واقع در سمت راس – 6
خود قرار می گیرد ، محور طولی فنر مورد نظر جهت سورت با محور طولی کاپ ها در یک سطح قرار گیرد . موقعیت سنسور حد پائین میز 

 عیت آن نسبت به شرایط اولیه به هر دلیلی تغییر پیدا کرده باشد . معمولا نیازي به تغییر وتنظیم ندارد ، مگر اینکه موق
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 :تعیین نوع فنر مورد نظر براي سورت کردن 

 شوید .  Specimenبرنامه کنترلر دستگاه وارد صفحه  در – 1

 ر براي سورت کردن باز شود . را فشار دهید تا پنجره مربوط به انتخاب فایل مشخصات فنر مورد نظ Load Specimenسوئیچ  – 2

 فایل مشخصات فنر مورد نظر براي سورت کردن را انتخاب نمائید .  – 3

 فعال خواهد شد .  Panelدر صفحه   Automaticرا فشار دهید تا فایل انتخاب شده باز شود . با این عمل ، سوئیچ  Openسوئیچ  – 4

کنترل نمائید تا مطابق با مشخصات فنر مورد نظر براي سورت باشد . در صورت  Specimenکلیه مشخصات فنر انتخاب شده را در صفحه  – 5
 عدم تطابق از فایل مناسب دیگر استفاده کنید . 

 توجه نمائید که هیچیک از فیلد هاي مشخصات فنر نمی بایست خالی و یا برابر صفر باشد . در صورت وجود فیلد هاي خالی و یا برابر صفر از – 6
 ل استفاده ننمائید . آن فای

 معنی و مفهوم هر یک از فیلد هاي مشخصات فنر ، به شرح زیر می باشد :  – 7

 

 Spring Name نام فنر
 .Part No شماره فنی فنر

 .Serial No شماره سریال فنر
 Notes توضیحات 

 Spring Free Length L0 ( mm ) طول آزاد فنر قبل از اصلاح طول
 L1 Spring First Length L1 ( mm )ائت نیرو جهت سورت طول فنر براي قر

 Spring Force @ L1 ( N ) بعد از اصلاح طول  L1نیروي مبناي فنر جهت سورت در طول 
 L2 Spring Second Length L2 ( mm )طول مبناي فنر براي اصلاح طول  

 Spring Force @ L1 B.L.C ( N ) قبل از اصلاح طول L1نیروي مبناي فنر جهت اصلاح طول در طول 
 Spring Rate ( N/mm ) فنر Kضریب 

 Close Spring Length L3 ( mm ) طول بسته فنر
 > A” Sort Channel “A” Upper Limit ( N )“حد بالاي نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 ≤ A” Sort Channel “A” Lower Limit ( N )“حد پائین نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 > B” Sort Channel “B” Upper Limit ( N )“حد بالاي نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 ≤ B” Sort Channel “B” Lower Limit ( N )“حد پائین نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 > C” Sort Channel “C” Upper Limit ( N )“حد بالاي نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 ≤ C” Sort Channel “C” Lower Limit ( N )“حد پائین نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 > D” Sort Channel “D” Upper Limit ( N )“حد بالاي نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 
 ≤ D” Sort Channel “D” Lower Limit ( N )“حد پائین نیروي فنر هاي سورت شده در کانال 

 

) و ایستگاه اندازه گیري  L.C   )Length Correctionدر این دستگاه و نرم افزار مربوطه ، ایستگاه اصلاح طول به اختصار  تذکر :
 ) نامیده خواهند شد .  F.M  )Force Measurementنیرو به اختصار 
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 :انجام تنظیمات دستگاه 

 شوید .  Setupبرنامه کنترلر دستگاه وارد صفحه  در – 1

وجود دارد . در این دو پنجره تنظیمات اصلی دستگاه براي  Setupدر این پنجره و در قسمت بالا سمت چپ ، دو کادر مجزا تحت عنوان  - 2
 سورت فنرهاي مختلف تحت شرایط دلخواه وجود دارد . 

می باشد . کاربرد هر یک از سوئیچ هاي مذکور به شرح  پنجره سمت چپ حاوي سوئیچ هاي فعال سازي و یا غیر فعال سازي تنظیمات دستگاه – 3
 زیر است :

 

 LC Only as L2 اصلاح طول فقط بر اساس طول بسته فنر 
 L.C Enable فعال سازي / غیر فعال سازي ایستگاه اصلاح طول

 F.M Enable فعال سازي / غیر فعال سازي ایستگاه اندازه گیري طول
 F.M Static ه اندازه گیري نیرو بصورت استاتیکیاندازه گیري نیرو در ایستگا

 Caps Enable فعال سازي / غیر فعال سازي حرکت دورانی کاپ ها
 Sort Enable فعال سازي / غیر فعال سازي ایستگاه هاي سورت

 Ignore Alarms فعال سازي / غیر فعال سازي آلارم هاي اعلام خطا در ایستگاه هاي سورت
 Alarm On/Off ودن آلارم صوتی اعلام خطاخاموش / روشن نم

 

پنجره سمت راست حاوي پارامترهاي کنترلی و تنظیمات دستگاه می باشد . معنی ، مفهوم و کاربرد هر یک از پارامتر هاي مذکور به شرح زیر  – 3
 است :

 موقعیت اولیه کاپ ها در هنگام حرکت زنجیر انتقال فنرها  
= Max. Position – ( 2 * Caps Height ) 

Initial Position ( mm ) 

 موقعیت شروع چرخش دورانی کاپها قبل از رسیدن به طول آزاد فنر 
= L0 + Caps Rotation در هنگام جمع کردن فنر 

= L0 - Caps Rotation در هنگام باز کردن فنر 
Caps Rotation ( mm ) 

 ر شدن با فنرها تعداد پالسهاي میزان چرخش دورانی کاپها در هنگام درگی
 Caps Step ( Pulse ) ( هر پالس معادل یک دنده چرخ دنده محرك کاپ )

 Backward Offset ( mm ) موقعیت کاپها در هنگام باز شدن فنرها براي بالا آمدن میز
 حداقل تعداد پالسهاي دیده شده توسط سنسورهاي نوري کانالهاي سورت 

 Min. Sort Sense ( Pulse ) ا توسط نرم افزاربه منظور شمارش شدن و عدم اعلام خط

 حداقل نیروي قرائت شده توسط سنسورهاي نیرو در زمان باز شدن فنر
 Force Sense ( N ) به منظور محاسبه طول آزاد واقعی فنر

 ارتفاع کاپ ها 
 Caps Height ( mm ) ( ارتفاع فقط یک کاپ می بایست وارد شود )

 Max. Step Time ( m.sec ) اجراي هر مرحله از عملیات سورت فنرحداکثر زمان مجاز براي 
 حداکثر فاصله بین دو فک دستگاه در حالت کاملا باز 

 Caps Height = 0  Max. Position ( mm )و با احتساب 
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 :اپراتوري دستگاه 

 :فنرها اصلاح طول 

 ا اصلاح طول نماید : این دستگاه قادر است به دو روش مختلف فنر هاي اکسل ر

 :  هوشمند بصورت اصلاح طول الف ) 

در این حالت دستگاه سعی خواهد نمود تا با یک روش هوشمند ، مقدار فشرده شدن فنر براي اصلاح طول را بگونه اي تنظیم نماید تا کلیه 
ارد برسند . پارامتر هاي مندرج در جدول مشخصات فنر فنرهاي خارج شده از این ایستگاه بدون در نظر گرفتن طول اولیه آنها ، به طول استاند

که   Close Spring Length L3و  Spring Force @ L1 B.L.C  ،Spring Second Length L2  ،Spring Rateشامل 
فوق در اجراي تعیین شده اند ، در اصلاح طول به روش هوشمند نقش مهم و اساسی داشته و تعیین دقیق و صحیح مقادیر  Specimenدر صفحه 

 فرآیند اصلاح طول هوشمند نقش به سزائی خواهد داشت . تعیین این پارامتر ها صرفا از طریق آزمایشگاهی و آزمایش و خطا میسر می باشد . 

متفاوت  L1با نیروي سورت فنر در طول  ( Spring Force @ L1 B.L.C )توجـه داشته باشیـد که نیـروي فنـر قبل از اصلاح طـول 
( Spring Force @ L1 )  می باشد . مقدار نیرويSpring Force @ L1 B.L.C  می بایست بصورت آزمایشگاهی و بر روي حداقل

صلاح سه فنر با طول اولیه استاندارد که هنوز تحت فرآیند اصلاح طول قرار نگرفته اند ، محاسبه شود . میزان فشردگی فنر جهت انجام فرآیند ا
نیز می بایست از طریق آزمایشگاهی بگونه اي تعیین گردد که یک فنر خام با طول اولیه استاندارد ( Spring Second Length L2 ) طول 

نیز می بایست براي فنرهاي مذکور  Spring Rateبعد از فشرده شدن تا آن میزان ، به طول استاندارد نهائی فنر برسد . همچنین مقدار متوسط 
بصورت آزمایشگاهی تعیین گردد . همچنین طول   Spring Force @ L1 B.L.Cو  Spring Second Length L2بین دو طول 

نیز به روش آزمایشگاهی قابل تعیین می باشد . توجه داشته باشید به منظور فراهم آوردن امکان  ( Close Spring Length L3 )بسته فنر 
میلیمتر بزرگتر از مقدار  10می بایست حداقل   Spring Second Length L2کارکرد صحیح فرآیند اصلاح طول هوشمند ، مقدار پارامتر

Close Spring Length L3   . باشد 

فنر ، نرم افزار اقدام به نمونه برداري  L1جهت اصلاح طول به روش هوشمند ، حین عبور فک هاي ایستگاه اصلاح طول با سرعت ثابت از طول 
را محاسبه می نماید . این نیرو با مقدار  L1س با روش محاسباتی انتگرال گیري مقدار نیروي فنر در طول از مقادیر نیرو و جابجائی می نماید . سپ

مقایسه می گردد . در صوتیکه فنر قبل از انجام فرآیند اصلاح طول داراي طولی بلند تر از  Spring Force @ L1 B.L.Cمشخص شده در 
گیري شده بیش از مقدار تعیین شده خواهد بود . نرم افزار این مقدار نیروي اضافی را بر مقدار  طول استاندارد فنر خام باشد ، نیروي اندازه

Spring Rate  . حاصل این تقسیم معادل طولی می باشد که از میزان تقسیم می نمایدSpring Second Length L2  کسر خواهد شد
فشرده شود تا در نهایت  Spring Second Length L2ده در پارامتر مشخص ش تا از این طریق این فنر بلندتر از استاندارد بیش از مقدار

 Close Springاگر مقدار فشردگی فنر طی این محاسبات کمتر از مقدار پس از فرآیند اصلاح طول ، به طول استاندارد نهائی خود برسد . 
Length L3  باشد ، نرم افزار بصورت خودکار مقدارClose Spring Length L3  . را در نظر خواهد گرفت 

همچنین در مورد فنر هاي کوتاهتر از طول استاندارد ، دستگاه بصورت خودکار میزان فشردگی فنر در ایستگاه اصلاح طول را کمتر از مقدار 
Spring Second Length L2  استاندارد نهائی خود محاسبه خواهد نمود تا اینگونه فنر ها نیز پس از خروج از ایستگاه اصلاح طول ، به طول

 فشرده خواهند شد .  Spring Second Length L2فنر هاي خام با طول اولیه استاندارد نیز تنها به میزان رسیده باشند . طبیعتا 

کنترل حرکت و موقعیت دهی فک هاي دستگاه در ایستگاه اصلاح طول توسط نرم افزار و بواسطه شیر هاي سرو هیدرولیک صورت می گیرد . 
موقعیت ثبت می گردد . آنگاه  –، مقادیر نیرو   L1 +/- ( L.C Force Average Domain )حین حرکت فک هاي دستگاه و در بازه اي معادل

 محاسبه خواهد شد .  L1موقعیت ، مقدار نیروي فنر در طول  –به روش محاسبه انتگرال منحنی تغییرات نیرو 

و صرفا توسط  Final Forward Servo Setup، و در پنجره  Servoدر صفحه   L.C Force Average Domainمقدار پارامتر
 سوپروایزر قابل تغییر و تنظیم می باشد . 

 

 

 

 

 

 

 



 
 حقیقات و توسعه صنعتی زانیجشرکت ت

 108410شماره ثبت                                      با مسئولیت محدود

                              

 

     

صنعتی زانیج             سعه  ت و تو ت تحقیقا  شرک
 2واحد  - 16شماره  –غربی  188نبش خیابان  – 121خیابان  –تهران پارس  –تهران  دفتر مرکزي :

    0912  171  4611 مراه :ه         021 - 7729  9230 فکس :        021 - 7729  9228 ~ 30 :تلفن  

  1809ة شمار – کوثربلوار  –وران سایت فنا –خاوران صنعتی شهرك  –جاده خاوران  –تهران  کارخانه :
    0912  722  3400 مراه :ه         021 - 3328  1403 فکس :         021 - 3328  1401 ~ 3 :تلفن  

  16765 – 3174 شمارة :صندوق پستی 

ZANIDJ Industrial R&D Co. Ltd. 
Office: Suit No.2 – No.16 – Cross St. 121 & 188 W – Tehran Pars – Tehran 

Tel.: +98-21-7729 9228 ~ 30   Fax: +98-21-7729 9230   Mobile: +98-912 171 4611 
Factory: No.1809 – Kousar Boulevard – Khavaran Guild Town – Khavaran Road – Tehran 

Tel.: +98-21-3328 1401 ~ 3    Fax: +98-21-3328 1403    Mobile: +98-912 722 3400 
P.O Box 16765 – 3174  Tehran – Iran  

Web Site : www.zanidj.com           E-Mail : zanidj@gmail.com  ,  info@zanidj.com 

 

 

 

 

 :معمولی  صورتاصلاح طول بب ) 

ا تا میزان فعال شده باشد ، در این حالت فک هاي ایستگاه اصلاح طول دستگاه فنر را صرف LC Only as L2، سوئیچ  Setupاگر در صفحه 
 فشرده می نماید و عملیات اصلاح طول هوشمند لغو خواهد شد .  Spring Second Length L2مشخص شده در پارامتر 

 

 

 اندازه گیري نیرو و سورت فنرها :

 این دستگاه قادر است به دو روش مختلف نیروي فنر ها اندازه گیري کرده و آنها را سورت نماید : 

 :  الف ) بصورت دینامیکی

جابجائی می نماید . سپس با روش  –فنر ، اقدام به نمونه برداري از مقادیر نیرو  L1در این حالت دستگاه حین عبور با سرعت ثابت از طول 
ت را محاسبه می نماید . در این حالت دستگاه بصورت خودکار از طول باز فک ها شروع حرک L1محاسباتی انتگرال گیري مقدار نیروي فنر در طول 

حرکت می نماید . کنترل   L1 - ( F.M Force Average Domain + F.M Average Domain Offset )نموده و تا طولی معادل
حرکت و موقعیت دهی فک هاي دستگاه توسط نرم افزار و بواسطه شیر هاي سرو هیدرولیک صورت می گیرد . حین حرکت فک هاي دستگاه و در 

موقعیت ثبت می گردد . آنگاه به روش محاسبه انتگرال منحنی  –، مقادیر نیرو   L1 +/- ( F.M Force Average Domain )بازه اي معادل
 محاسبه خواهد شد .  L1موقعیت ، مقدار نیروي فنر در طول  –تغییرات نیرو 

 Finalنجره ، و در پ Servoدر صفحه  F.M Force Average Domain , F.M Average Domain Offsetمقادیر پارامتر هاي 
Forward Servo Setup  . و صرفا توسط سوپروایزر قابل تغییر و تنظیم می باشد 

 در حالت دینامیکی در صورت استفاده از کاپهاي هلیکال ، می توان از حرکت دورانی کاپ ها به منظور استقرار کامل فنر ها در داخل کاپ ها
 ، نیازي به استفاده از حرکت دورانی کاپ ها وجود  ندارد . استفاده نمود . در صورت استفاده از کاپ هاي ساده 

 

ستاتیکی  راي دستگاه شرکت فنر لول ایران ) ب ) بصورت ا  :( فقط ب

هاي مکانیکی که بر روي دنباله خارجی شفت هاي محرك هاي هیدرولیک  Stopدر این حالت موقیت فک هاي دستگاه توسط یک سري 
هاي  Stopفنر رسیده و پس از تثبیت موقعیت توسط  L1به طول دستگاه نصب می گردند ، تنظیم و تثبیت می شود . دستگاه با سرعت ثابت 

را محاسبـه  L1مکانیکی ، اقدام به نمونه برداري از مقادیر نیرو می نماید . سپـس با روش محاسباتی میانگین گیـري مقدار نیروي فنر در طـول 
خواهد  F.M Static Samplesتعداد مشخص شده در پارامتر  اقدام به نمونه برداري به L1می نماید . دستگاه پس از تثبیت فک ها در طول 

نمونه هاي نهائی برداشته شده محاسبه شده و مقدار نیروي  4/1نمونه هاي ثبت شده اولیه بصورت خودکار حذف شده و سپس میانگین  4/3نمود . 
 محاسبه خواهد شد . L1فنر در طول 

و صرفا توسط سوپروایزر قابل تغییر و  Initial Forward Servo Setup، پنجره  Servoدر صفحه  F.M Static Samplesمقدار پارامتر 
 تنظیم می باشد . 

. در صورتیکه  می باشد  mm –( + 0 / L1 0.5 (در حالت سورت استاتیک بازه مجاز براي تثبیت موقعیت معادل  تذکر مهم :
Stop لذکر تثبیت نمایند ، نرم افزار در محاسبه و یا اجراي روند عادي هاي مکانیکی نتوانند فک هاي دستگاه را در محدوده فوق ا

در خواهد نمود .  ندازه گیري نیروه و اعلام بروز خطا در ایستگاه اگردیدبرنامه دچار مشکل شده و در این حالت دستگاه متوقف 
 امکان استفاده از حرکت دورانی کاپ ها وجود ندارد .   یحالت استاتیک
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 :بصورت خودکار اندازه گیري نیرو ع عمل اصلاح طول و شرو

و پنجره هاي  Panelکه در صفحه  << >>فک هاي ایستگاه اصلاح طول و اندازه گیري نیرو را بصورت دستی و توسط سوئیچ هاي فشاري  – 1
Spring Length Correction  وSpring Force Measurement ی خود قرار دهید . واقع شده است را در منتهی الیه خارج 

و  Spring Length Correctionو پنجره هاي  Panelکه در صفحه  Zeroموقعیت کاپ هاي دوارنی دستگاه را توسط سوئیچ هاي فشاري  – 2
Spring Force Measurement  . واقع شده است را در موقعیت صفر خود قرار دهید 

واقع شده است ، یک مرحله به جلو  Chain Control Measurementو پنجره  Panelکه در صفحه  <<<زنجیر را توسط سوئیچ فشاري  – 3
 برانید .  

واقع  Spring Force Measurementو  Spring Length Correctionو پنجره هاي  Panelرا که در صفحه  Force Offsetمقدار  – 4
 شده است را برابر صفر قرار دهید . 

 Springو پنجره هاي  Panelکه در صفحه  Zero Load Cellنج هاي دستگاه را توسط سوئیچ هاي فشاري نیروي قرائت شده توسط نیروس - 5
Length Correction  وSpring Force Measurement  . واقع شده است را صفر نمائید 

 نتهی الیه پائین قرار دهید . واقع شده است را در م Table Controlو پنجره  Panelکه در صفحه  Downمیز را توسط سوئیچ فشاري  – 6

 ”Sort Channel “Aو پنجره هاي  Panelکه در صفحه  <<<کلیه جک هاي هیدرولیک ایستگاه هاي سورت را توسط سوئیچ هاي فشاري  – 7
 واقع شده اند را در منتهی سمت راست دستگاه قرار دهید .  ”Sort Channel “Cو  ”Sort Channel “Bو 

هاي مکانیکی را در موقعیتی بر روي قسمت خارجی شفتهاي  Stopصد دارید فنر ها را به روش استاتیکی سورت نمائید ، در صورتیکه که ق – 8
که  Relative Displacementجک ها هیدرولیک ایستگاه اندازه گیري نیرو فیکس نمائید تا در هنگام جمع شدن فک هاي دستگاه مقدار 

. در برسد   mm –( + 0 / L1 0.5 (واقع شده است ، به محدوده موقعیت  Measurement Spring Forceو پنجره  Panelدر صفحه 
هاي مکانیکی نتوانند فک هاي دستگاه را در محدوده فوق الذکر تثبیت نمایند ، نرم افزار در محاسبه و یا اجراي روند عادي  Stopصورتیکه 

مهره هاي فیکس خواهد نمود . ندازه گیري نیرو و اعلام بروز خطا در ایستگاه اه گردیدبرنامه دچار مشکل شده و در این حالت دستگاه متوقف 
 کننده را در هر سمت بصورت پشت به پشت کاملا قفل و محکم نمائید تا در حین مراحل کار دستگاه ، شل نشده و از تنظیم خارج نگردند . 

قرار  Pauseها در جهت عکس عقربه هاي ساعت بچرخانید تا در وضعیت واقع در ایستگاه بارگیري فنر  Remote Controlسوئیچ گردان  – 9
 گیرد . 

 واقع شده است را فشار دهید .  Test Controlو پنجره  Panelرا که در صفحه  Automaticسوئیچ فشاري  – 10

 قرار گیرد .  Runنید تا در وضعیت واقع در ایستگاه بارگیري فنر ها در جهت عقربه هاي ساعت بچرخا Remote Controlسوئیچ گردان  – 11

 دستگاه بصورت خودکار ابتدا مراحل تنظیمات مکانیکی اولیه را انجام داده و سپس شروع به انجام مراحل اصلاح طول و اندازه گیري نیرو می – 12
 نماید . 

ابتدا اجرا شده است ، اجازه دهید تا دستگاه حداقل به در صورتیکه دستگاه در ابتداي شیفت کاري شروع به کار نموده و یا برنامه کنترلر از  – 14
 دقیقه بصورت درجا کار نماید تا نرم افزار بصورت خودکار سرعت هاي ایستگاه هاي مختلف را تنظیم و همزمان نماید .  5مدت 

طول و اندازه گیري نیرو در دقیقه ، سرعت جک هاي هیدرولیک سمت چپ و راست ایستگاه هاي اصلاح  5در صورتیکه پس از طی مدت  – 15
جهت جمع شدن و یا باز شدن کاملا یکسان نبود ، توسط شیر هاي فلو کنترل تعبیه شده بر روي جک هاي مذکور ، آنها را کاملا همزمان 

رسند . نمائید . به نحوي که جک هاي سمت چپ و راست هر ایستگاه بصورت همزمان به منتهی الیه سمت داخل و خارج میسر حرکت خود ب
توجه داشته باشید که شیر هاي جهت رفت با چرخش در جهت عقربه هاي ساعت ، سرعت رفت جک مربوطه را افزایش و با چرخش در جهت 
عکس عقربه هاي ساعت ، سرعت رفت جک مربوطه را کاهش می دهند . همچنین شیر هاي برگشت رفت با چرخش در جهت عقربه هاي 

 ا کاهش و با چرخش در جهت عکس عقربه هاي ساعت ، سرعت رفت جک مربوطه را افزایش می دهند .ساعت ، سرعت رفت جک مربوطه ر

قرار  Pauseواقع در ایستگاه بارگیري فنر ها در جهت عکس عقربه هاي ساعت بچرخانید تا در وضعیت  Remote Controlسوئیچ گردان  - 16
 قرار خواهد گرفت . Pauseنموده و در حالت  گیرد . در این حالت دستگاه یک سیکل کاري خود را تکمیل
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را غیر فعال نمائید تا ایستگاه اصلاح طول و ایستگاه هاي  Sort Enableو همچنین  L.C Enableوارد شده و سوئیچ   Setupبه صفحه  – 17
 سورت غیر فعال شوند . 

 ه بارگیري در داخل دستگاه قرار دهید .یک فنر مرجع مشابه فنر هاي مورد نظر براي سورت را از ایستگا - 18

قرار گیرد .  Runواقع در ایستگاه بارگیري فنر ها در جهت عقربه هاي ساعت بچرخانید تا در وضعیت  Remote Controlسوئیچ گردان  - 19
 دستگاه شروع به کار نموده و نیروي فنر مذکور را اندازه گیري خواهد نمود . 

بار دیگر در داخل دستگاه قرار دهید تا نیروي  9رج شدن از ایستگاه اندازه گیري نیرو بصورت دستی برداشته و براي فنر مرجع را پس از خا - 20
 آن اندازه گیري شود . 

قرار  Pauseواقع در ایستگاه بارگیري فنر ها در جهت عکس عقربه هاي ساعت بچرخانید تا در وضعیت  Remote Controlسوئیچ گردان  - 21
 قرار خواهد گرفت . Pauseدر این حالت دستگاه یک سیکل کاري خود را تکمیل نموده و در حالت گیرد . 

 وارد شده و مقادیر نیروي اندازه گیري شده را میانگیري نمائید .  Graphبه پنجره  – 22

و پنجره  Panelرا که در صفحه  Force Offsetمقدار میانگیري شده را با نیروي واقعی فنر مرجع مقایسه نمائید . در صورت لزوم مقدار  – 23
Spring Force Measurement  واقع شده است را برابر مقدار اختلاف دو نیرو قرار دهید تا نیروي متوسط اندازه گیري شده توسط دستگاه
 برابر مقدار نیروي فنر مرجع گردد . 

رجع را اندازه گیري نمائید . در صورت عدم تطابق و خطاي فاحش مقادیر نیروي بار دیگر نیرو فنر م 10دستگاه را مجددا راه اندازي نموده و  – 24
 را مجددا اصلاح نمائید .  Force Offsetاندازه گیري شده با مقدار نیروي فنر مرجع ، مقدار 

وارد شده و سوئیچ   Setupه صفحه نموده ، ب Pauseدر صورت تطابق مقادیر نیروي اندازه گیري شده با مقدار نیروي فنر مرجع ، دستگاه را  - 25
L.C Enable  و همچنینSort Enable  . را فعال نمائید تا ایستگاه اصلاح طول و ایستگاه هاي سورت فعال شوند 

نیرو و دستگاه را راه اندازي نمائید و فنرهاي مورد نظر براي سورت را به ترتیب در داخل دستگاه قرار دهید تا اصلاح طول ، اندازه گیري  – 26
 سورت شوند . 
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 چند نکته مفید : 

کته  علام خطا گردد :  1ن آن حین کار و ا ع سیکل کار دستگاه و یا توقف  عدم شرو عوامل زیر می تواند موجب   ( 

قسمت خارجی شفتهاي جک ها  هاي مکانیکی را در موقعیتی بر روي Stopدر صورتیکه که فنر ها را به روش استاتیکی سورت می نمائید ،  - 1
که در  Relative Displacementهیدرولیک ایستگاه اندازه گیري نیرو فیکس نمائید تا در هنگام جمع شدن فک هاي دستگاه مقدار 

. در برسد   mm –( + 0 / L1 0.5 (واقع شده است ، به محدوده موقعیت  Spring Force Measurementو پنجره  Panelصفحه 
هاي مکانیکی نتوانند فک هاي دستگاه را در محدوده فوق الذکر تثبیت نمایند ، نرم افزار در محاسبه و یا اجراي روند عادي  Stopصورتیکه 

مهره هاي فیکس خواهد نمود . ندازه گیري نیرو و اعلام بروز خطا در ایستگاه اگردیده برنامه دچار مشکل شده و در این حالت دستگاه متوقف 
 هر سمت بصورت پشت به پشت کاملا قفل و محکم نمائید تا در حین مراحل کار دستگاه ، شل نشده و از تنظیم خارج نگردند . کننده را در 

به  Relative Displacementاگر در هنگام باز شدن فک هاي دستگاه در هر یک از دو ایستگاه اصلاح طول و یا اندازه گیري نیرو مقدار  – 2
اعلام بروز خطا در ایستگاه بر حسب مورد و گردیده دستگاه متوقف نرسد ،  Setupواقع در صفحه  Initial Positionمقدار مشخش شده در 

 .  خواهد نمودو یا اندازه گیري نیرو اصلاح طول 

ل ( نظیر اشتباه بودن ) تعیین شده باشد ، لیکن در صورتیکه به هر دلی L3اگر در هنگام اصلاح طول ، موقعیت مقصد برابر طول بسته فنر (  – 3
 L3ایستگاه اصلاح طول نتواند به مقدار  Relative Displacementدر فایل مشخصات فنر و یا بلند بودن بیش از طول فنر ) ،  L3مقدار 

 برسد ، دستگاه متوقف شده و اعلام خطا در ایستگاه اصلاح طول خواهد نمود . 

 30اي خروجی دستگاه می بایست روشن بوده و در صورت قرار دادن دست در فاصله حدود در حالت عادي کلیه سنسورهاي نوري کانال ه – 4
سانتیمتري از زیر آنها ، می بایست خاموش گردند . در غیر این صورت دستگاه در شروع کار و انجام تنظیمات اولیه ، خطاي ایستگاه هاي 

لت توسط یک پیچ گوشتی ظریف ، سنسـور مربوطـه را به دقت تنظیم سورت را اعلام خواهد نمود و سپس متوقف خواهد شد . در این حا
 نمائید .

غیر فعـال باشد ، با خـروج هر فنـر از کانال هاي سـورت  Setupواقع در صفحـه  Ignore Alarmsاگر در هنگام عملیات سورت ، سوئیچ  – 5
، پالس دریافت  Setupواقع در صفحـه  Min. Sort Senseمتر می بایست سنسور مربوط به آن کانال به تعداد حداقل مشخص شده در پارا

نماید . در غیر این صورت دستگاه خطاي ایستگاه هاي سورت را اعلام خواهد نمود و سپس متوقف خواهد شد . براي رفع این مشکل توسط 
 Ignoreرا تنظیم کنید ، و یا سوئیچ  Min. Sort Senseیک پیچ گوشتی ظریف ، سنسـور هاي مربوطـه را به دقت تنظیم نمائید ،  پارامتر 

Alarms  واقع در صفحـهSetup  . فعـال نمائید 

در برخی موارد به دلیل عدم توقف نرمال سیکل کارکرد دستگاه ، ممکن است شروع مجدد سیکل دستگاه با مشکل مواجه شده و اعلام  – 6
گیري نیرو نماید و دستگاه متوقف گردد . در این حالت قبل از شروع مجدد به خطاهاي غیر منطقی در ایستگاه هاي اصلاح طول و یا اندازه 

را غیر فعال نمائید تا ایستگاه اصلاح طول و ایستگاه هاي  Sort Enableو همچنین  L.C Enableوارد شده و سوئیچ   Setupصفحه 
زي موفق دستگاه و پس از طی چند سیکل ، دستگاه را توسط سورت غیر فعال شوند . سپس دستگاه را راه اندازي نمائید . در صورت راه اندا

وارد شده   Setupقرار دهید . آنگاه مجددا به صفحه  Pauseواقع در ایستگاه بارگیري فنر ها در وضعیت  Remote Controlسوئیچ گردان 
اه هاي سورت فعال شوند . سپس دستگاه را را فعال نمائید تا ایستگاه اصلاح طول و ایستگ Sort Enableو همچنین  L.C Enableو سوئیچ 

قرار داده ، نرم افزار را از حالت  Pauseراه اندازي نمائید . در صورتیکه با روش فوق دستگاه به درستی راه اندازي نگردید ، دستگاه را در حالت 
Automatic  ستگاه را انجام داده و دستگاه را راه اندازي خارج نموده و از برنامه خارج شوید . سپس مجددا وارد برنامه شده ، تنظیمات د

 نمائید .

واقع در پنجره  Stopدر صورتیکه حرکت زنجیر انتقال فنرها بصورت کامل انجام نشود و یا زنجیر در موقعیت نامناسبی متوقف گردد ( چراغ  – 7
Chain Control  در صفحهPanel ر نقاله نموده و متوقف می گردد . در این حالت ، روشن نشده باشد ) ، دستگاه اعلام خطاي حرکت زنجی

واقع در تابلو برق کناري دستگاه سورت در موقعیت مناسب قرار  Forwardو یا  Backwardزنجیر را بصورت دستی توسط سوئیچ فشاري 
 داده و دستگاه را مجددا راه اندازي نمائید . 

کته زوم ابتدا دستگاه را در حالت هیچگاه حین کار دستگاه ، تنظیمات و پارامتر ها)  2ن  Pauseي دستگاه را تغییر ندهید . در صورت ل
دازي نمائید .   قرار داده ، پس از توقف کامل دستگاه اقدام به انجام تغییرات و تنظیمات نموده و سپس دستگاه را مجددا راه ان

 

 

 
  


