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Informationen zur Betriebsanleitung

1 Allgemeines

1.1

Informationen zur Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung vor Beginn aller Arbeiten sorgfaltig
durchlesen! Sie ist Produktbestandteil und muss in unmittel-
barer Ndhe des Produktes fur das Personal jederzeit zugéang-
lich aufbewahrt werden.

Bei Weitergabe des Produktes an Dritte auch die Betriebsan-
leitung mitgeben.

Diese Betriebsanleitung gibt wichtige Hinweise zum Umgang mit
dem Produkt. Die Anleitung beschreibt im Folgenden die Trimm-
klappensteuerung AHD-TCS.

Die Betriebsanleitung gibt spezielle Hinweise, falls weitere und de-
tailliertere Dokumentation fir einzelne Komponenten oder Funktio-
nen verflgbar ist.

Voraussetzung fir sicheres Arbeiten ist das Einhalten aller ange-
gebenen Sicherheitshinweise und Handlungsanweisungen fiir das
Produkt und aller daran angeschlossenen Komponenten.

Daruber hinaus sind die fiir den Einsatzbereich des Geréates gel-
tenden ortlichen Unfallverhitungsvorschriften und allgemeinen Si-
cherheitsbestimmungen einzuhalten.

Die Abbildungen in dieser Anleitung sind zur besseren Darstellung
der Sachverhalte nicht unbedingt maf3stabsgerecht und kénnen
von der tatséachlichen Ausfiihrung des Produktes geringfligig ab-
weichen.

Diese Betriebsanleitung ist als eine Einheit zu verstehen. Die
Verwendung von Auszigen aus dieser Betriebsanleitung als
alleinstehende Dokumentation ohne Anbindung an das Ge-
samtdokument ist nicht gestattet.

V9
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Allgemeines

1.2 Symbolerklarung

1.2.1 Warnhinweise

Warnhinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole ge-
kennzeichnet. Die Hinweise werden durch Signalworte eingeleitet,
die das Ausmal der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

Die Hinweise unbedingt einhalten und umsichtig handeln, um
Unfalle, Personen- und Sachschaden zu vermeiden!

GEFAHR!

... weist auf eine unmittelbar gefahrliche Situation
hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fuhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

WARNUNG!

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situa-
tion hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzun-
gen fiihren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situa-
tion hin, die zu geringfugigen oder leichten Verlet-
zungen fiihren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

> B b

' VORSICHT!

° ... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situa-
tion hin, die zu Sachschaden fuhren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

1.2.2 Tipps und Empfehlungen

O HINWEIS!

1 ... hebt niitzliche Tipps und Empfehlungen sowie
Informationen fir einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hervor.

1.3 Abbildungen

Abbildungen in diesem Dokument kénnen von realen Geraten ge-
ringflgig abweichen, ohne dass darauf gesondert hingewiesen
wird.

Insbesondere kénnen Abbildungen von Konformitatskennzeichnun-
gen vom aktuellen Stand abweichen.
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Haftungsbeschrénkung

1.4 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Be-
ricksichtigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands
der Technik sowie unserer langjahrigen Erkenntnisse und Erfah-
rungen zusammengestellt.

Der Hersteller tbernimmt keine Haftung fir Schaden aufgrund:
@ Nichtbeachtung dieser Anleitung

Nichtbestimmungsgemager Verwendung

Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

Eigenmachtiger Umbauten und Softwarednderungen

Technischer Veranderungen

Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

Gerate- und Anlagenkonfigurationen durch den Benutzer
oder Dritte

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, der
Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neu-
ester technischer Anderungen von den hier beschriebenen Erlaute-
rungen und Darstellungen abweichen.

Im Ubrigen gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtun-
gen, die Allgemeinen Geschéftsbedingungen sowie die Lieferbe-
dingungen des Herstellers und die zum Zeitpunkt des Vertragsab-
schlusses giiltigen gesetzlichen Regelungen.

Technische Anderungen im Rahmen der Verbesserung der Ge-
brauchseigenschaften und der Weiterentwicklung behalten wir uns
vor.

1.5 Urheberschutz und Vertraulichkeit

Die Betriebsanleitung ist vertraulich zu behandeln. Sie ist aus-
schlieBlich fur die mit dem Produkt beschéftigten Personen be-
stimmt. Die Uberlassung der Betriebsanleitung an Dritte ohne
schriftiche Genehmigung des Herstellers ist unzulassig.

O HINWEIS!

1 Die inhaltlichen Angaben, Texte, Zeichnungen, Bil-
der und sonstigen Darstellungen sind urheberrecht-
lich geschitzt und unterliegen den gewerblichen
Schutzrechten. Jede missbrauchliche Verwertung
ist strafbar.

Vervielfaltigungen in jeglicher Art und Form — auch auszugs-
weise — sowie die Verwertung und/oder Mitteilung des Inhaltes
sind ohne schriftliche Erklarung des Herstellers nicht gestattet. Zu-
widerhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Weitere Anspri-
che bleiben vorbehalten.

V9
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Allgemeines

1.6 Ersatzteile

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch falsche Ersatzteile!

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile konnen zu Be-
schadigungen, Fehlfunktionen oder Totalausfall
fuhren sowie die Sicherheit beeintrachtigen.

Deshalb:

— Nur Originalersatzteile des Herstellers ver-
wenden.

Ersatzteile sind tGber Vertragshandler oder direkt beim Hersteller
zu beschaffen. Adresse siehe Seite 2.

1.7 Garantiebestimmungen

Die Garantiebestimmungen sind in den Verkaufsunterlagen den
Allgemeinen Geschaftsbedingungen (AGB) des Herstellers zu ent-
nehmen.

1.8 Kundendienst

Fur technische Auskilnfte steht unser Kundendienst zur Verfliigung.

Hinweise Uber den zustandigen Ansprechpartner sind jederzeit per
Telefon, Telefax, E-Mail oder tiber das Internet abrufbar, siehe
Herstelleradresse auf Seite 2.

Daruber hinaus sind unsere Mitarbeiter standig an neuen Informati-
onen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der Anwendung
ergeben und fir die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
koénnen.

10/57 %



BONING

SHIP AUTOMATION

AHD-TCS: Trimmklappensteuerung

Verantwortung des Betreibers

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen Sicher-
heitsaspekte fur einen optimalen Schutz des Personals sowie fir
den sicheren und storungsfreien Betrieb.

Bei Nichtbeachtung der in dieser Anleitung aufgefiihrten Hand-
lungsanweisungen und Sicherheitshinweise kdnnen erhebliche Ge-
fahren entstehen.

2.1 Verantwortung des Betreibers

Das Produkt wird im gewerblichen Bereich eingesetzt. Der Betrieb
des Produktes unterliegt daher den gesetzlichen Pflichten zur Ar-
beitssicherheit.

Neben den Arbeitssicherheitshinweisen in dieser Betriebsanleitung
mussen die fur den Einsatzbereich des Produktes gultigen Sicher-
heits-, Unfallverhitungs- und Umweltschutzvorschriften eingehal-
ten werden. Dabei gilt insbesondere:

m Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Arbeitsschutz-
bestimmungen informieren und in einer Gefahrdungsbeur-
teilung zusatzlich Gefahren ermitteln, die sich durch die
speziellen Arbeitsbedingungen am Einsatzort des Produk-
tes ergeben. Diese muss er in Form von Betriebsanwei-
sungen fir den Betrieb des Produktes umsetzen.

B Der Betreiber muss wahrend der gesamten Einsatzzeit des
Produktes prifen, ob die von ihm erstellten Betriebsanwei-
sungen dem aktuellen Stand der Regelwerke entsprechen
und diese falls erforderlich anpassen.

E Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fir Installation,
Bedienung und Reinigung eindeutig regeln und festlegen.

B Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass alle Mitarbeiter, die
mit dem Produkt umgehen, die Betriebsanleitung gelesen
und verstanden haben.

Daruber hinaus muss er das Personal in regelmafigen Ab-
stéanden schulen und tUber Gefahren informieren.

Weiterhin ist der Betreiber dafiir verantwortlich, dass das Produkt
stets in technisch einwandfreiem Zustand ist.

V9
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2.2 Personalanforderungen

2.2.1 Qualifikationen

WARNUNG!
Verletzungsgefahr bei unzureichender Qualifi-

kation!

UnsachgemaRer Umgang kann zu erheblichen
Personen- und Sachschaden fiihren.

Deshalb:

— Alle Tatigkeiten nur durch dafir qualifizier-
tes Personal durchfihren lassen.

In der Betriebsanleitung werden folgende Qualifikationen fir ver-
schiedene Tatigkeitsbereiche benannt.

m Eingewiesene Person
ist vom Betreiber mit einer Einweisung fir die Ubertrage-
nen Aufgaben ausgebildet und tber mogliche Gefahren
durch unsachgemalfe Ausfuhrung informiert.

B Fachkraft
ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen
und Bestimmungen in der Lage, die Ubertragenen Aufga-
ben auszufihren und mogliche Gefahren selbststandig zu
erkennen und zu vermeiden.

B Elektrofachkraft
ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen
und Bestimmungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen
Anlagen auszufuhren und mégliche Gefahren selbststan-
dig zu erkennen und zu vermeiden.
Die Elektrofachkraft ist flir den speziellen Einsatzort, an
dem sie tatig ist, ausgebildet und kennt die relevanten Nor-
men und Bestimmungen.

Als Personal sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwar-
ten ist, dass sie ihre Arbeit zuverlassig ausfiuihren. Personen, deren
Handlungsfahigkeit beeintrachtigt ist, zum Beispiel durch Drogen,
Alkohol oder Medikamente, sind nicht zugelassen.

B Bei der Personalauswahl sind die am Einsatzort geltenden
alters- und berufsspezifischen Vorschriften zu beachten.

12/57 %
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Bestimmungsgemalle Verwendung

2.2.2 Unbefugte

WARNUNG!
Gefahr fur Unbefugte!

Unbefugte Personen, die die hier beschriebenen
Anforderungen nicht erfillen, kennen die Gefahren
im Arbeitsbereich nicht.

Deshalb:

— Unbefugte Personen vom Arbeitsbereich
fernhalten.

— Im Zweifel Personen ansprechen und sie
aus dem Arbeitsbereich weisen.

— Die Arbeiten unterbrechen, solange sich
Unbefugte im Arbeitsbereich aufhalten.

2.3 Bestimmungsgemalle Verwendung

Die Trimmklappensteuerung AHD-TCS ist ausschlieflich fir den
hier beschriebenen Verwendungszweck konzipiert und konstruiert.

Die Trimmklappen-Steuerung AHD-TCS dient ausschlief3lich zur
elektrischen Steuerung der Hydraulik von Trimmklappen an
Schiffen.

WARNUNG!
Gefahr durch nicht bestimmungsgemalie Ver-

wendung!

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung
hinausgehende und/oder andersartige Benutzung
des Gerates kann zu gefahrlichen Situationen flih-
ren.

Deshalb:

— Das Gerat nur bestimmungsgeman ver-
wenden.

— Alle Angaben in dieser Betriebsanleitung
strikt einhalten.

— Insbesondere folgende, als nicht bestim-
mungsgemale Verwendungen des Gera-
tes unterlassen:

— Verwendung einer anderen als der an-
gegebenen Versorgungsspannung.

Anspriche jeglicher Art wegen Schaden aus nicht bestimmungsge-
maler Verwendung sind ausgeschlossen.

Fir alle Schaden bei nicht bestimmungsgemalfer Verwendung haf-
tet allein der Betreiber.

V9
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Sicherheit sonNING
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WARNUNG!
Gefahr durch nicht ordnungsgemafen Betrieb

des Geréates!

Der Ausfall oder Fehlfunktionen des Gerétes kdn-
nen im Gesamtsystem zu Personen- oder Sach-
schaden fuhren.

Deshalb:

— Auch wenn von dem Gerét selbst keine be-
sonderen Gefahren ausgehen, missen die
Auswirkungen von Ausfallen oder Fehl-
funktionen auf das Gesamtsystem betrach-
tet werden.

— Verwendung immer einstellen, wenn die
Geréte Rauch oder unnormale Hitze entwi-
ckeln.

14/57 %



AHD-TCS: Trimmklappensteuerung

soMNG Generelle Funktion

SHIP AUTOMATION

3 Funktion und Aufbau

3.1 Generelle Funktion

Die Trimmklappen-Steuerung AHD-TCS ist fur den Einsatz in
schnellen Yachten konstruiert, deren Fahrverhalten durch die Steu-
erung der Trimmklappen maf3geblich beeinflusst werden kann.

Wie Ublich bei Trimmklappen, handelt es sich auch hier um eine
elektrohydraulische Steuerung. Die Trimmklappen werden durch je
einen oder auch mehrere Hydraulik-Zylinder bewegt. Die Steue-
rung der daftir benétigten Wegeventile geschieht elektrisch.

Fur die Zylinder sind keine Wegaufnehmer erforderlich. Die Kol-
benposition — und damit die Trimmklappen-Position — wird mit Hilfe
eines Durchflussmessgerates und einer Elektronikeinheit errech-
net. Die sonst notwendige und héufig storanfallige elektrische Ver-
drahtung auRRerhalb des Schiffes entfallt somit.

Ein weiterer Vorteil dieser Steuerung ist die einfache Inbetrieb-
nahme. Die Trimmklappen werden zunéachst in die eine und dann
in die andere Endposition gesteuert. Die Elektronik speichert die
Zahl der Impulse, die fur diesen ,vollen Hub* vom Durchflussmess-
gerat ermittelt werden. AnschlieRend wird noch einmal die erste
Endposition angesteuert und auch die daraus ermittelte Impulszahl
gespeichert. So werden kleine, richtungsabhangige Differenzen
bezlglich der Impulszahl fir einen Hub kompensiert.

Wenn sich auf der Yacht bereits ein Schiffsalarmsystem mit einem
Boning-Display (AHD 880 TC, AHD 1215/ AHD 1219 etc.) befin-
det, kann dieses die Trimmklappen-Position graphisch (visuell) an-
zeigen.

Hydraulikeinheit mit Durchflussmesser
2zur Positionsermittiung

Analoganzeige

/A

Trimmklappen

Touch-Screen Farbdisplay

Abbildung ahnlich
Bedieneinheit

Abbildung 1: Schema der Trimmklappensteuerung
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3.2 Verfugbare Auto-Modi

3.2.1 Auto-Modus ,,Ruder*

3.2.2 Auto-Modus ,,Neigung“

Dariiber hinaus stellt die Elektronik fiir jede Klappe einen analogen
Ausgang (0 — 10 V) zur Verfiigung. Hier kénnen beispielsweise
Rundinstrumente mit einer entsprechenden Skalierung ange-
schlossen werden.

Wenn eines der oben erwdhnten Displays eingesetzt wird und ein
GPS und/oder ein Neigungswinkelsensor angeschlossen sind,
kann die Trimmklappen-Steuerung auch im Automatikbetrieb erfol-
gen, wobei mehrere verschiedene Automatik-Modi zur Verfiigung
stehen. Eine bei der Werftinbetriebnahme ermittelte optimale
Trimmklappen-Position in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit
des Schiffes (Trimmkurve) wird dann in dieser Betriebsart automa-
tisch angefahren. Als Trimmkurve ist aber auch eine beliebige kun-
denspezifische Zuordnung von Trimmklappen-Position und Ge-
schwindigkeit hinterlegbar. Die manuelle Steuerung steht immer zu
Verfugung und hat Vorrang vor dem Automatikbetrieb.

Folgende Auto-Modi sind in der Steuerung der AHD-TCS verflug-
bar:

In diesem Modus werden bei Kurvenfahrten die Trimmklappen in
Abhangigkeit des Rudereinschlags verstellt.

Hierbei ist die Position der Trimmklappen abhangig vom Ruderein-
schlag, diese wird Uber eine Konfigurationstabelle vorgegeben.
Die Trimmklappen unterstiitzen so durch die optimierte Stellung
die Kurvenfahrt des Bootes.

In diesem Modus erfolgt allerdings keine Trimmung in Abh&ngig-
keit von der Neigung oder der Geschwindigkeit.

In diesem Modus kann bei Geradeausfahrten die Neigung des
Bootes Uber die Stellung der Trimmklappen korrigiert werden. Die
Neigung wird hierbei Uber einen Neigungswinkelsensor ermittelt,
dessen Signale von der Elektronikeinheit ausgewertet und verar-
beitet werden. Eine Regelungsautomatik sorgt durch entsprechen-
des Verstellen der Trimmklappen, dass das Boot sich stets in einer
waagerechten Position befindet.

Daruber hinaus kénnen je nach Beladung des Schiffes und der
Fullstande in Tanks die Trimmklappen durch entsprechende Ein-
stellung eine Krangung des Bootes automatisch korrigieren.

In diesem Betriebsmodus ist der Auto-Modus ,,Ruder” ebenfalls
verflgbar.
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Funktion

3.2.3 Auto-Modus ,,Geschwindigkeit*

3.3 Funktion

Diese Automatikfunktion dient zur Optimierung der Geschwindig-
keit bei gleichzeitiger Senkung des Kraftstoffverbrauchs. Bei Gera-
deausfahrten wird in zyklischen Abstanden versucht, die Ge-
schwindigkeit des Bootes durch Verstellen der Trimmklappen zu
erh6hen, ohne dabei die Motordrehzahl zu verandern.

Uber die Konfiguration wird eine Basis-Trimmkurve festgelegt, in
der festgelegt wird, welche Position die Trimmklappen bei welcher
Geschwindigkeit einnehmen sollen. Bei konstanter Geschwindig-
keit versucht die Elektronik, die Geschwindigkeit des Bootes durch
leichte Korrektur der Trimmklappenstellung zu erhghen. Ist eine
Optimierung der Geschwindigkeit nicht erfolgreich, wird der Regel-
vorgang abgebrochen und die letzte bekannte Position der Trimm-
klappen wieder angesteuert.

In diesem Betriebsmodus ist der Auto-Modus ,Ruder” ebenfalls
verfugbar.

Durch Driicken der Taste A (oben) oder ¥ (unten) auf der Bedien-
einheit AHD-TCS OP A verandert sich die Position der Trimm-
klappe aufwarts oder abwarts und driickt somit den Bug des Schif-
fes aufwarts oder abwaérts.

Hierbei bringt die Taste mit der TCS-Elektronik das Hydraulik-Ag-
gregat dazu, den Hydraulik-Zylinder durch Oldruck vor oder zuriick
zu bewegen. Das Durchflussmessgerét liefert je nach Flussrich-
tung des Hydraulikéls Impulse fur Vorlauf oder Ricklauf an die
TCS-Elektronik. Aus der Anzahl der Impulse wird die Position der
Trimmklappe errechnet und tber CAN-Bus im Display oder Uber
analoge Anzeigeinstrumente angezeigt.

Alternativ kann, wenn kein Display eingesetzt wird, der GPS-Emp-
fanger direkt an die TCS-Elektronik angeschlossen werden, wenn
die Trimmklappen automatisch gestellt soll.

Die TCS-Elektronik mit den beiden Durchflussmessgeraten und
Hydraulik-Aggregaten kann als dreiteiliges System aus Backbord-
Aggregat, Steuerbord-Aggregat und TCS-Elektronik aufgebaut
werden.

Bedieneinheit und Displays sind kaskadierbar (zum Beispiel fur
den Einsatz auf der Flybridge). Die Bedieneinheit besitzt eine Hin-
tergrundbeleuchtung sowie eine LED ,Automatik® zur Anzeige des
Automatikbetriebes. Bei Ausfall der TCS-Elektronik werden ent-
sprechende Fehlermeldungen auf den CAN-Bus ausgegeben und
zum Beispiel am Display angezeigt; die Trimmklappen bleiben
aber weiterhin mit den Tasten A / ¥ steuerbar.

V9
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3.4 Komponenten der Trimmklappensteuerung AHD-TCS

3.4.1 AHD-TCS - Elektronikeinheit

Abbidung ahnlich

Abbildung 2: AHD-TCS

3.4.2 AHD-TCS OP A - Bedieneinheit

Abbildung 3: AHD-TCS OP A

18/57
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Komponenten der Trimmklappensteuerung AHD-TCS

3.4.3 AHD-TCS HYD - Hydraulikeinheit

Abbildung 4: AHD-TCS HYD

3.4.4 AHD-TCS Rundinstrument (optional)

Abbildung 5: AHD-TCS Rundinstrument
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4 Technische Informationen

4.1 AHD-TCS

4.1.1 Technische Daten

Angabe

Allgemeine Daten

Abmessungen, BxHx T

Gewicht
Umgebungsdaten
Betriebstemperatur
Lagertemperatur
Schutzart

Elektrische Daten
Spannungsversorgung
Stromaufnahme

Schnittstellen

Eingéange

Ausgange

Wert/Einheit/Art

215 mm x 120 mm x 48 mm

Ca. 0,7 kg
-25°C...~+70°C
-30°C...~+85°C
IP 10

24V DC (+30%/-25%)

Max 150 mA

1 x CAN, 1 x RS 232

2 x Durchflussmessgeréate,
Bedieneinheit

2 x4 - 20 mA (zum Beispiel fur
Neigungswinkelsensor)

2 x Hydraulikaggregate
2x0- 10V (zum Beispiel fur An-
Zeigeinstrumente)

20/57
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sonnG AHD-TCS
SHIP AUTOMATION
4.1.2 Typenschild und andere Angaben
Das Typenschild von AHD-TCS (Abbildung &hnlich) und andere
BONMING (¢ ypen: -TCS (Abbildung ) _
- ~ Angaben sind auf der Geratertickseite und enthalten Folgendes:
AHD-TCS B Modellbezeichnung des Gerates
Power supply | 24 VDC +20%
B Spannungsversorgung
Power cons. 150 mA .
\ J B Belegung der Klemmleiste
Abbildung 6: AHD-TCS: Typenschild B Hersteller/Lieferant
E Konformitats-Kennzeichnungen
B Seriennummer
Die ersten beiden Ziffern der Seriennummer bezeichnen
das Jahr der Herstellung
Das genaue Herstellungsdatum kann tber die Serien-
Nummer beim Hersteller erfragt werden.
4.1.3 Abmessungen
~ 215 _
_6 _ 203 _ - 48 _
i
i
Power ) -
Fault
8
BONING
AHD-TCS
Power supply | 24V DC £20%
Power cons. 150 mA +
4x @43
! PN o P 1 P e e e A I
| © - S ——
‘ Abbildung &hnlich
Abbildung 7: AHD-TCS: Abmessungen in Millimetern
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4.1.4 Erdung
Power
Fault
AHD-TCS
Power supply | 24V DC +20%
Power cons. ‘ 150 mA +
N + N - | - | re i |+ ] - |n i 7+ - |up gdwnjup dwn ‘PosPns os[nam Ain
PLS PS pRs | 24vDC | s&n Stb sF:n »PS‘E.FES_PIS‘E sujsfb,ﬂ 24\|{DC P‘; Ps ‘S?bFSlb ut Stal Err R Fnﬁf’s S“’t"s. nd} P:_Slb
Abbildung &hnlich
Abbildung 8: Lage der Erdungsklemme
AHD-TCS muss an der in Abbildung 8 rot gekennzeichneten Er-
dungsklemme mit einem Kabel mit einem Querschnitt von 2 mm?2
geerdet werden.
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AHD-TCS HYD

4.2 AHD-TCS HYD

4.2.1 Technische Daten

Angabe

Allgemeine Daten
Abmessungen, BxHx T
Gewicht

Durchflussmenge

Druck
Umgebungsdaten
Betriebstemperatur
Lagertemperatur
Schutzart
Elektrische Daten

Spannungsversorgung

Stromaufnahme
Anschlisse
Eingénge

Ausgange

Wert/Einheit/Art

176 mm x 269 mm x 135 mm
Ca. 11 kg (ohne Hydraulikél)

Typ 1: 1,5 I/min
Typ 2: 2,0 I/min

Ca. 70 bar

-25°C...~+70°C
-30°C...~+85°C

IP 65

24 'V DC (+30%/-25%); Uber
TCS-Elektronik

16 A (typisch)

Hydraulikaggregat Re / Li

Durchfluss-Messgeréat Re, Li, +, -

V9
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4.2.2 Typenschild

Das Typenschild fur das Hydraulikaggregat wird herstellerseitig

aufgebracht. Der Anbringungsort und die auf dem Schild enthalte-

nen Informationen kdénnen je nach Produktionscharge variieren.

4.2.3 Abmessungen

3 x elektrische
Anschluleitung
175 lang mit
Kabelschuh @5

eeq

o 2 x Schlauchanschly Ipnengewinde R 1/8"

it

AgAE

[

d

o

v

Innengewinde
M10 x 20 zur
Aggregat-
Befestigung
(2 Stick mit
horizontalem
Abstand 58)

Exl

Abbildung 9: AHD-TCS HYD: Abmessungen in Millimetern

T |

S ———

135
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AHD-TCS OP A

4.3 AHD-TCSOP A

4.3.1 Technische Daten

Angabe

Allgemeine Daten
Abmessungen, BxHx T
Gewicht

Pultausschnitt
Umgebungsdaten
Betriebstemperatur
Lagertemperatur

Schutzart

Elektrische Daten

Spannungsversorgung

Stromaufnahme

4.3.2 Typenschild und andere Angaben

Wert/Einheit/Art

70 mm x 130 mm x 94 mm
Ca. 0,2 kg

60 mm x 112,5 mm

-25°C...~+70°C
-30°C...~+85°C

IP 66 (frontseitig)
IP 10 (Ruckseitig)

24 'V DC (+30%/-25%); Uber
TCS-Elektronik

100 mA

Das Typenschild von AHD-TCS OP A (Abbildung &hnlich) und an-

BONING (¢

dere Angaben sind auf der Geraterlckseite und enthalten Folgen-

- ~ des:
AHD-TCS B Modellbezeichnung des Gerates
POWer Supply 24 VDC i20% [ ] Spannungsversorgung
L Power cons. 150 mA ) B Belegung der Klemmleiste
m Hersteller/Lieferant
Abbildung 10: AHD -TCS OP A . .
m Konformitats-Kennzeichnungen
B Seriennummer

Die ersten beiden Ziffern der Seriennummer bezeichnen
das Jahr der Herstellung

Das genaue Herstellungsdatum kann tber die Serien-
Nummer beim Hersteller erfragt werden.

V9 25/57



AHD-TCS: Trimmklappensteuerung
Technische Informationen ggg‘&!g

4.3.3 Abmessungen

= =
@ =
o] o]
£ £
S S
3 3
70 mm [2 3/4in] ! 70 mm [2 3/4in]
N I
El] TR <& <&
T
Qo
(a2}
=
1S
S
o
8 |7 |6 [5 |4 (3|2 |1
| e e e e e l|
Sta Aut itb Stb Sh Bb _ +
Eh NN <& &
L4 -
66 mm[2 5/8in] 24 [15716] ,
50 mm [2in]

Abbildung 11: AHD-TCS OP A: Abmessungen in Millimetern
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AHD-TCS: Trimmklappensteuerung

AHD-TCS OP A

4.3.4 Pultausschnitt

:Panel cutout

Frontplatte
'Front panel

58 [2 9/32in]

60 [2 3/8in]

112,5 [4 7/16in]

118 [4 21/32in]

Abbildung 12: AHD-TCS OP A: Pultausschnitt und Bohrungen in Millimetern

V9
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Technische Informationen

4.4 Anschluss

O HINWEIS!

Fur die Installation des AHD-TCS-Systems sind fol-
gende Mindest-Leitungsquerschnitte erforderlich:

B Versorgungsspannung 24 V DC: 4 mm?
B Hydraulik-Aggregat zu AHD-TCS: 2,5 mm?

B Durchflussmessgerate zu AHD-TCS:
0,75 mm?

B Bedienpanel zu AHD-TCS: 0,75 mm?
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4.4.1 Gerateanschlisse

Anzeige-Rundinstrument
(optional)

A v

Bedieneinheit
(mit Hintergrundbeleuchtung)

Display-CAN

3
Verbindungsstuck, Abschlusswiderstand
1
@ Neigungssensor
(optional)
w
i o 8@
33i38¢a -+
GPS-Empfanger ! o ! bl i |‘
(optional) I [
8 |7 B8 |5 4 3 |2 11
g
9
8¢
) 38
s I
.- 5 HHE
=
& & @ : f 24VDC
S typ.32A
—_
+
©
© © 0
Hydraulikeinheiten Durchflussmessgeréat
(PS,STB) (PS, STB)

Elektronikeinheit AHD TCS-A
Abbildung ahnlich

Abbildung 13: Gerateanschliisse
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Technische Informationen

4.4.2 Anschlussbelegung

Bezeich- Anschluss

nung

CAN CAN-Bus zum Display

RS232 Serielle Daten-Verbindung (RS232-Schnittstelle)

PE (Erde) Potenzialausgleich

Ain Stb Eingang Analog-In Steuerbord (4 - 20 mA, optio-
nal)

Ain Ps Eingang Analog-In Backbord (4 - 20 mA, Nei-
gungswinkelsensor)

Ana Gnd Ground fur Analog-In und Position

Pos best Ausgang Analogwert (0 - 10 V, optional)

Pos Stb Ausgang Analogwert Position Steuerbord
(0-10V)

Pos Ps Ausgang Analogwert Position Backbord
(0-10V)

Gnd Ground fur Receive Data

Rx Eingang Daten (vom optionalen GPS; Receive
Data)

Err Ausgang Error (Error Message)

Sta Ausgang Status ,,Auto/Manual (StatusMessage)

Aut Von Taste ,Auto/Manual“ (Automatic/Manual)

dwn Stb Von Taste ,Steuerbord abwarts®

up Stb Von Taste ,Steuerbord aufwarts®

dwn Ps Von Taste ,Backbord abwarts*

up Ps Von Taste ,Backbord aufwarts®

- Zum Minus-Pol aller Tasten (Hintergrundbeleuch-

@) tung)
&)

+ (% Zum gemeinsamen Plus-Pol aller Tasten

li Stb (Impuls Stb. links) Durchflussmessgerét Steuer-
bord Kanal links

re Stb (Impuls Stb. rechts) Durchflussmessgerat Steuer-

bord Kanal rechts
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Anschluss

Bezeich- Anschluss

nung

- Stb (Impuls Stb. -) Durchflussmessgerét Steuerbord
Versorgung -

+ Stb (Impuls Stb. +) Durchflussmessgerat Steuerbord
Versorgung +

li PS (Impuls Ps. links) Durchflussmessgerat Backbord
Kanal links

re PS (Impuls Ps. rechts) Durchflussmessgerat Back-
bord Kanal rechts

-PS (Impuls Ps. -) Durchflussmessgerat Backbord
Versorgung -

+PS (Impuls Ps. +) Durchflussmessgerat Backbord
Versorgung +

R Stb (Aggregat Stb. R) Hydraulik-Aggregat Steuerbord
R

- Stb (Aggregat Stb. -) Hydraulik-Aggregat Steuerbord
R

L Stb (Aggregat Stb. L) Hydraulik-Aggregat Steuerbord
R

- O (Versorgung -) Versorgungsspannung -

&)

+ (% (Versorgung +) Versorgungsspannung +24 V

R PS (Aggregat Ps. R) Hydraulik-Aggregat Backbord R

-PS (Aggregat Ps. -) Hydraulik-Aggregat Backbord R

L PS (Aggregat Ps. L) Hydraulik-Aggregat Backbord R

V9
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5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Sicherheitshinweise fir den Transport

5.1.1 UnsachgemalRer Transport

VORSICHT!

Beschadigungen durch unsachgeméafen Trans-
port!

Bei unsachgemafem Transport kdnnen Sachsché-
den in erheblicher H6he entstehen.

Deshalb:
— Beim Abladen der Packstilicke bei Anliefe-
rung sowie innerbetrieblichem Transport

vorsichtig vorgehen und die Symbole und
Hinweise auf der Verpackung beachten.

o )

— Verpackungen erst kurz vor dem Einbau
entfernen.

5.2 Transportinspektion

Die Lieferung bei Erhalt unverziglich auf Vollstandigkeit und
Transportschaden prifen.

Bei aulRerlich erkennbarem Transportschaden wie folgt vorgehen:

B Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegennehmen.

B Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder auf
dem Lieferschein des Transporteurs vermerken.

B Reklamation einleiten.

O HINWEIS!

1 Jeden Mangel reklamieren, sobald er erkannt ist.
Schadenersatzanspriiche kénnen nur innerhalb der
geltenden Reklamationsfristen geltend gemacht
werden.
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AHD-TCS: Trimmklappensteuerung

Verpackung

5.3 Verpackung

5.3.1 Zur Verpackung

Die einzelnen Packstiicke sind entsprechend den zu erwartenden
Transportbedingungen verpackt. Fur die Verpackung wurden aus-
schlie3lich umweltfreundliche Materialien verwendet.

Die Verpackung soll die einzelnen Bauteile bis zum Einbau vor
Transportschaden, Korrosion und anderen Beschéadigungen schut-
zen. Daher die Verpackung nicht zerstéren und erst kurz vor dem
Einbau entfernen.

!

VORSICHT!

Sachschaden durch elektrostatische Entladun-
gen!

Beim Entpacken und Verpacken des Gerates
SchutzmalRnahmen gegen elektrostatische Entla-
dungen (ESD) beachten!

Hierzu gehéren das Verwenden antistatischer FuR3-
bdden oder leitfahiger Matten, antistatische Klei-
dung aus Baumwolle anstatt Kunstfasern oder Tier-
haar, die Kontrolle der Luftfeuchtigkeit auf Werte
groRer als 50% und die Verwendung von zum Bei-
spiel Erdungsarmbandern.

5.3.2 Umgang mit Verpackungsmaterialien

Verpackungsmaterial nach den jeweils gultigen gesetzlichen Best-
immungen und &rtlichen Vorschriften entsorgen.

!

VORSICHT!
Umweltschaden durch falsche Entsorgung!

Verpackungsmaterialien sind wertvolle Rohstoffe
und kdnnen in vielen Fallen weiter genutzt oder
sinnvoll aufbereitet und wiederverwertet werden.

Deshalb:

— Verpackungsmaterialien umweltgerecht
entsorgen.

— Die ortlich geltenden Entsorgungsvorschrif-
ten beachten. Gegebenenfalls einen Fach-
betrieb mit der Entsorgung beauftragen.

V9
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5.3.3 Lagerung

Packstlcke unter folgenden Bedingungen lagern:

Nicht im Freien aufbewahren.

Trocken und staubfrei lagern.

Keinen aggressiven Medien aussetzen.
Vor Sonneneinstrahlung schitzen.

Lagertemperatur beachten, siehe den Abschnitt , Techni-
sche Information* auf Seite 20.

Mechanische Erschitterungen vermeiden.

Bei Lagerung langer als 3 Monate regelméaRig den allge-
meinen Zustand aller Teile und der Verpackung kontrollie-
ren.

HINWEIS!

1 Unter Umstanden sind auf den Packstticken Hin-

weise zur Lagerung, die Uber die hier genannten
Anforderungen hinausgehen. Diese sind entspre-
chend einzuhalten.
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6 Installation und Erstinbetriebnahme

6.1 Sicherheit

6.1.1 Personal
B Installation und Erstinbetriebnahme dirfen nur von speziell
ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

B Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von Elekt-
rofachkréften ausgefihrt werden.

6.1.2 Grundlegendes

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch unsachgemalfie Instal-

lation und Erstinbetriebnahme!

UnsachgemalRe Installation und Erstinbetrieb-
nahme kann zu Personen- oder Sachschaden fiih-

ren.
Deshalb:
— Vor Beginn der Arbeiten fiir ausreichenden
Platz am Einbauort sorgen.
— Mit offenen scharfkantigen Bauteilen vor-
sichtig umgehen.
— Auf Ordnung und Sauberkeit am Einbauort
achten!
— Bauteile fachgerecht montieren.
6.2 Installation
' VORSICHT!
® Sachschaden durch elektrostatische Entladun-
gen!

Wahrend samtlicher Arbeiten sind Schutzmafnah-
men gegen elektrostatische Entladungen (ESD) zu
beachten!

Hierzu gehoren das Verwenden antistatischer Ful3-
bdden oder leitfahiger Matten, antistatische Klei-
dung aus Baumwolle anstatt Kunstfasern oder Tier-
haar, die Kontrolle der Luftfeuchtigkeit auf Werte
groRer als 50% und die Verwendung von zum Bei-
spiel Erdungsarmbandern.
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6.2.1 Allgemein

6.2.2

VORSICHT!

Sachschaden durch elektrostatische Entladun-
gen!

© =)

Wahrend samtlicher Arbeiten sind Schutzmaf3nah-
men gegen elektrostatische Entladungen (ESD) zu
beachten!

Hierzu gehéren das Verwenden antistatischer FuR3-
bdden oder leitfahiger Matten, antistatische Klei-
dung aus Baumwolle anstatt Kunstfasern oder Tier-
haar, die Kontrolle der Luftfeuchtigkeit auf Werte
groRer als 50% und die Verwendung von zum Bei-
spiel Erdungsarmbandern.

Installationsvoraussetzungen

| Alle erforderlichen Anschlusskabel sind in der bendtigten
Ausfuhrung und mit Steckverbindern gemalf technischer
Spezifikation und Projekt-Zeichnungen zum vorgesehenen
Installationsort gefiihrt und fachgerecht installiert und ab-
gesetzt. Freie Adern haben ausreichende Installations-
lange und sind gegen Kurz- und Erdschluss gesichert.

O HINWEIS!

Fur die Installation des AHD-TCS-Systems sind fol-
gende Mindest-Leitungsquerschnitte erforderlich:

B Versorgungsspannung 24 V DC: 4 mm?
B Hydraulik-Aggregat zu AHD-TCS: 2,5 mm?

B Durchflussmessgerate zu AHD-TCS:
0,75 mm?

B Bedienpanel zu AHD-TCS: 0,75 mm?

O HINWEIS!

1 Wenn die AHD-TCS-Elektronik tiber ein CAN-Bus-
Kabel an ein Display angeschlossen wird, muss
Uber das T-Stuck entweder ein weiteres Gerat oder
ein Abschlusswiderstand angeschlossen werden.

B Die Geréate sind nicht an die Versorgungsspannung ange-
schlossen und spannungsfrei geschaltet.
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Installation

VORSICHT!
Gefahr von Sachschaden und Funktions-

stérungen durch fehlende Erdung!
Erst erden, dann einschalten!

Vor dem Einschalten AHD-TCS mit der daftr
vorgesehenen Erdungsklemme erden, siehe
Abbildung 8 auf Seite 22.

1. Alle Systemkomponenten fachgerecht gemaf technischer
Spezifikation und Projekt-Zeichnungen am vorgesehenen
Installationsort einbauen.

O HINWEIS!

1 Sofern die verwendeten Trimmklappen ebenfalls
von der Boning Automationstechnologie GmbH &
Co KG bereitgestellt werden, sind die gesonderten
Einbau- und Installationsanleitungen zu beachten.

2. Alle Ein- und Ausgénge der Komponenten geman Zeich-
nung beschalten.

O HINWEIS!

1 Die Hydraulik-Aggregate sind so im Schiff anzu-
bringen, dass die Einfillstutzen der Vorratshehélter
fur das Hydraulikél senkrecht nach oben zeigen.
Die Hydraulik-Aggregate sollten dabei nahe an den
Trimmklappen sitzen, um die Lange der Hydraulik-
schlauche zu den Hydraulik-Zylindern so kurz wie
moglich zu halten. Wegen der Entluftung der Hyd-
raulik-Anlage an ihrer héchsten Stelle sollten die
Schlauche und die Hydraulik-Zylinder tiefer als die
Verteiler im Verteilerblock liegen, sodass an den
Verteilern entliftet werden kann.

Die TCS kann sowohl mit einfachwirkenden Hydraulik-Zylindern,
die lediglich einen Hydraulikdl-Anschluss besitzen, als auch mit
doppeltwirkenden Zylindern mit zwei Anschliissen betrieben wer-
den. Unbenutzte Hydraulikél-Anschlisse am Verteilerblock sind mit
Verschlusskappen abzudichten.

3. Die Hydraulik-Aggregate und Durchflussmessgerate mit
den Hydraulik-Zylindern der Trimmklappen verbinden.

4. Die TCS-Elektronik in einem spritzwassergeschuitzten
Klemmenkasten (zum Beispiel TCS-Box) unterbringen und
geman elektrischem Anschlussplan anschlief3en.

5. Die Bedientasten auf der Briicke so positionieren, dass der
Schiffsfihrer wahrend der Fahrt Zugriff auf sie hat.

Alle Tasten bekommen als Zugang gemeinsam +24 V DC. Es kon-
nen beliebig viele Tasten parallel angeschlossen werden (zum
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Beispiel auf der Flybridge), da die TCS-Elektronik eine interne Ver-
riegelung besitzt und nur das zuerst anliegende Signal verarbeitet.

Um die Position der Trimmklappen anzuzeigen, bietet sich ein Dis-
play aus dem Hause Boning an, das auch andere Schiffs-Daten,
die Uber den CAN-Bus kommen, visualisiert. Die Gerateadresse
(ID) der TCS-Elektronik im CAN-Bus ist hierbei zweistellig von 01
bis 99 an Drehschaltern auf der Platine einzustellen (Standard-

ID: 03).

Gleichzeitig kann die Position der Trimmklappen Uber optionale
Anzeige-Instrumente mit Analogeingang angezeigt werden, zum
Beispiel auf der Flybridge.

Wenn ein Neigungswinkelsensor verwendet wird, muss er mog-
lichst mittig in LAngsrichtung des Schiffes verbaut werden. An-
schlielend missen die elektrischen Verbindungen zur Zentralein-
heit AHD-TCS (Ain Ps, AnaGND) hergestellt werden.

Ferner sind die Einbau- und Anschlusshinweise des Sensor-Her-
stellers zu beachten.

' VORSICHT!
° Sachschaden durch unsachgemale Kabelan-
schlisse!
Durch nicht korrekt angeschlossene Kabel kann es
zu Systemstorungen und Sachschaden kommen.
Deshalb:
— Kabel- und Aderbezeichnung vor Anklem-

men immer Uberprifen. Festen Sitz der
Anschlussader in Klemme prifen.

— Zur Vermeidung von Kurzschliissen pri-
fen, ob alle Litzen in der Klemme ange-
schlossen sind.

— Klemmen nicht zu fest anziehen.

— Bei steckbaren Klemmleisten oder Steck-
verbindern beim Aufstecken unbedingt auf
den Einbau in den richtigen Sockel und
festen Sitz achten.

6. System auf Erd-/Masseschluss prifen.

' VORSICHT!
° Ausfall oder Fehlfunktion des Systems!

Bei Erd-/Masseschluss kénnen falsche Daten wei-
tergegeben werden und zum Ausfall oder zu Fehl-
funktionen des Gesamtsystems fiihren.

Deshalb:

— Festgestellten Erd-/Masseschluss sofort
beheben.
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6.3 Erstinbetriebnahme

VORSICHT!
Gefahr von Sachschaden und Funktions-

stérungen durch fehlende Erdung!
Erst erden, dann einschalten!

Vor dem Einschalten AHD-TCS mit der daftr
vorgesehenen Erdungsklemme erden, siehe
Abbildung 8 auf Seite 22.

6.3.1 Inbetriebnahmevoraussetzungen

o =)

Alle Systemkomponenten sind fachgerecht installiert und
mit allen erforderlichen Anschliissen versehen.

Alle mit AHD-TCS gemalf3 technischer Spezifikation bzw.
Projekt-Zeichnungen verbundenen externen Geréte sind
ebenfalls installiert und betriebsbereit.

Alle erforderlichen Spannungsversorgungen sind verflgbar
und storungsfrei.

Da AHD-TCS und alle verbundenen externen Geréate sind
nicht an die Versorgungsspannung angeschlossen bzw.
sind spannungsfrei geschaltet.

Die 24 V DC-Spannungsversorgung gemaf technischer
Spezifikation bzw. Projekt-Zeichnungsen herstellen.

Die Spannungsversorgungen fur alle mit dem AHD-TCS
verbundenen externen Gerate gemal dazugehdrender
Betriebsanleitungen herstellen.

Die Spannungsversorgungen Uberprifen

VORSICHT!
Sachschaden durch falsche Spannung!

Beim Anschluss einer falschen Versorgungsspan-
nung kann es zu Sachschaden kommen.

Deshalb:

— Vor dem Anschluss alle relevanten Projekt-
unterlagen und Bedienungsanleitungen der
eingesetzten Gerate einsehen und korrekte
Versorgungsspannung und Polaritat tber-
prufen.

Die Spannungsversorgung von AHD-TCS und aller ange-
schlossenen externen Geréte Uber die entsprechenden
Sicherungsautomaten in der Spannungsversorgungsvertei-
lung und gerateinternen Einschaltvorrichtungen geman
zugehdrigen Bedienungsanleitungen einschalten.

V9
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5. Kaorrekten Ablauf des Einschaltvorganges entsprechend
folgendem Abschnitt ,Bedienung® prifen.

6. Eventuell auftretende Fehler bzw. Funktionsabweichungen
protokollieren und durch geeignete MalRnahmen unter Be-
rucksichtigung der im Abschnitt ,Stérungen® auf Seite 46
beschriebenen Stérungen beheben.

7. Eventuell die installierte Konfiguration tiberprifen und an
die erforderlichen Betriebsbedingungen anpassen. Endgiil-
tige Konfiguration fir die Projektdokumentation protokollie-
ren.

6.3.2 Justierung des Neigungswinkelsensors

Nach dem Einbau des Neigungswinkelsensors das Schiff in eine
waagerechte Lage bringen oder den Sensor vor der endgiiltigen
Befestigung bei ruhiger Schiffslage (im Stand) in die entspre-
chende Position bringen. Uber die Anzeige im Display (sofern vor-
handen) kann die korrekte Position des Sensors verifiziert werden.

6.3.3 Inbetriebnahme der Hydraulikeinheit

1. Zunachst die beiden Vorratsbehélter auf der TCS-Monta-
geplatte bis zur maximalen Fillhéhe (MAX) mit Hydraulikol
befiillen.

2. Danach entliiften, indem die Hydraulik-Zylinder mittels Be-
dientasten solange hin- und hergefahren wird, bis an der
hoéchsten Stelle der Hydraulik-Anlage keine Luft mehr vor-
handen ist. Hierzu am Schlauchanschluss des Verteilers
(héchste Stelle) am Vorlauf des Hydraulikdls zum Hydrau-
lik-Zylinder die Luft ablassen, bis nur noch Hydraulikdl
ohne Luft austritt.

3. Damit die TCS-Elektronik weil3, wie viele Impulse der
Durchflussmesser zwischen der oberen und der unteren
Endlage der Trimmklappe liefert (abhéngig von GréRRe, Art
und Anzahl Hydraulik-Zylinder), muss bei der Erstinbe-
triebnahme eine Komplett-Kalibrierung durchgefuhrt wer-
den

4. Komplett-Kalibrierung (beide Endlagen der Trimmklappe
kalibriert und Hub ermittelt):
Mittels Taster die obere Endlage der Trimmklappe anfah-
ren (Trimmklappen-Symbol im Display blinkt 3-mal). Von
dort die untere Endlage ansteuern, so dass die TCS-Elekt-
ronik die Anzahl Impulse fur den gesamten Hub ermittelt.
AnschlieRend nochmals die obere Endlage anfahren (im
Display wird das Erreichen der Endlagen durch dreimali-
ges Blinken der weiRen Zeiger, die die Position der Trimm-
klappen anzeigen, signalisiert).
Die Durchfiihrung der Komplett-Kalibrierung empfiehlt sich
mindestens zu Beginn einer jeden Saison.
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5. Einfache Kalibrierung (eine Endlage der Trimmklappe
kalibriert):
Bei jedem Abschalten des Motors werden die TrimmKlap-
pen automatisch in ihre obere Endlage gefahren und dort
kalibriert.
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7 Bedienung

7.1 Tasten von AHD-TCS OP A

TCS-OP A

Trim Tabs

Avtzidang hniich

Abbildung 14: AHD-TCS OP A: Tasten

1. Taste ,Auto/Manual“ zum Umschalten von Automatik-Mo-
dus und manueller Bedienung.
Die LED zeigt die aktuelle Bedienungsart an.

2. Bedientasten ¥ (unten) und A (oben) zur Bedienung der
Backbord-Trimmklappen.

3. Bedientasten ¥ (unten) und A (oben) zur Bedienung der
Steuerbord-Trimmklappen.

Abbildung 15: Bedientaste ¥ (unten)

Die Bedientaste zum Senken einer Trimmklappe wird im Folgen-
den als ¥ (unten) bezeichnet.

Abbildung 16: Bedientaste A (oben)

Die Bedientaste zum Anheben einer Trimmklappe wird im Folgen-
den als A (oben) bezeichnet.
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7.1.1 Bedienung der Trimmklappen

Durch Driicken der Bedientasten ¥ (unten) / A (oben) Steuerbord
und Backbord, wird die entsprechende Trimmklappe in ihrer Posi-
tion veréandert, wobei das Driicken der Taste ¥ (unten) ein Absen-
ken von Trimmklappe und Bug, Driicken von A (oben) ein Anhe-
ben von Trimmklappe und Bug zur Folge hat. Wenn mehrere Be-
dientasten parallel angeschlossen sind (zum Beispiel fir Fly-
bridge), dann wird die Bewegung der Trimmklappe gestoppt, wenn
unterschiedliche Richtungen an den Tasten fiir dieselbe Trimm-
klappe gedriickt werden, da die TCS-Elektronik eine interne Verrie-
gelung besitzt und nur eindeutige Eingaben zulésst.

Beim Abschalten des Motors stellen sich die Trimmklappen in ihre
obere Endlage.

Die Position der Trimmklappen wird im Display oder auf optionalen
Anzeigeinstrumenten in Winkelgraden angezeigt.

Das Display AHD 880 TC (oder jedes andere Display aus dem
Hause Boning) zeigt die Positionen der beiden Trimmklappen, die
als Trimmklappen-Symbole (weiRe Zeiger) auf der Grad-Skala lie-
gen.

In der Automatikversion der TCS-Elektronik ist mit Hilfe von GPS-
Daten zur Berechnung der Geschwindigkeit eine Umschaltung zwi-
schen der manuellen Bedienung der Trimmklappen Uber die Tas-
ten V¥ (unten) /A (oben) und einer automatischen Trimmklappens-
teuerung maoglich.

Im Automatikbetrieb (Auto-Mode) nimmt die Trimmklappe automa-
tisch die Position fir die beste Trimmung laut Trimmkurve an (die
Umschaltung Automatik/Manuell geschieht durch Driicken der
Taste ,Auto/Manual“ und die LED leuchtet im Automatikbetrieb).
Wenn wahrend der Automatik-Betriebs eine der Tasten ¥ (unten)
oder A (oben) gedriickt wird, wird der Automatikbetrieb genauso
verlassen wie bei Dricken der Taste ,Auto/Manual“ (LED erlischt).

Bei Ausfall der TCS-Elektronik kdnnen die Trimmklappen weiterhin
manuell gesteuert werden (mit den Tasten ¥ (unten) / A (oben),
wie beschrieben).

Die TCS-Elektronik kann je 3 unterschiedliche Alarmmeldungen fir
die Steuerbord- und Backbord-Trimmklappe (Stb., Ps.) iber CAN-
Bus ausgeben:

—  Trimmposition
(Sensorfehler, kein Signal vom Durchflussmesser)

—  Trimmpumpe Uberlast
(Hydraulik-Aggregat, Stromaufnahme zu hoch)

— Leckage Trimmung
(Z&hler erhélt mehr Impulse, als fur den gesamten Hub
ermittelt)

V9
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7.2 Aufnahme einer Trimmkurve fir den Automatikbetrieb

' VORSICHT!

°® Gefahr von Sachschaden durch falsche Trimm-
kurve!

Eine Fehlbedienung kann zu einer ungewollten und
moglicherweise den Betrieb des Schiffes stdrenden
Trimmkurve fuhren.

Fur den Automatikbetrieb ist jedoch eine intakte
Trimmkurve nétig.

Daher sollten Einstellungen und das Aufzeichnen
der Trimmkurve nur von erfahrenen Fachkréaften
durchgefuihrt werden.

Fur fehlerhaft eingestellte Trimmkurven und daraus
resultierende Schaden Ubernimmt der Hersteller
keine Verantwortung.

Die Trimmkurve wird im Automatikbetrieb zur automatischen Ein-
stellung des Trimmklappenwinkels in Abhéngigkeit von der GPS-
Geschwindigkeit benutzt (nur bei Automatikversion AHD-TCS A).

Um eine andere als die Standard-Trimmkurve zu benutzen, ist es
moglich, mit Hilfe der Bedieneinheit AHD-TCS OP A eine neue
Trimmkurve einzugeben. Der Programmiermodus wird im manuel-
len Betrieb der Trimmklappen (Manual-Mode) durch langeres Dr-
cken der Taste ,Auto/Manual” gestartet und durch Blinken der ein-
gebauten LED signalisiert.

Die Eingabe der Trimmkurve wird bei der kleinsten Drehzahl be-
gonnen und in gleichmaRigen Schritten bis zur gréRten Drehzahl
fortgesetzt. Die Trimmkurve muss aus mindestens 8 Werten, die
einen Drehzahlbereich von 1000 rpm abdecken, bestehen. Insge-
samt kdnnen bis zu 50 Werte aufgenommen werden, wobei der
abgespeicherte Trimmklappenwinkel gleichermaf3en flr Steuer-
bord und Backbord gilt, sodass wahrend der Eingabe darauf ge-
achtet werden sollte, dass beide Trimmklappen méglichst im glei-
chen Winkel stehen.

Bei der Aufnahme eines Wertes wird eine konstante Motordrehzahl
vorgegeben und mit Hilfe der Tasten ¥ (unten) / A (oben) die Ein-
stellung der Trimmklappen gesucht, bei der die héchste GPS-Ge-
schwindigkeit erzielt wird. Dann kann dieser Wert notiert und mit
dem nachsten Wert fortgefahren werden.

Es wird empfohlen die aufgenommenen Werte der Trimmkurve in
die Tabelle im Anhang dieses Dokuments einzutragen.

Die Speicherung der ermittelten Werte als neue Trimmkurve kann
dann am Ende der Aufnahme ber das Konfigurationstool vorge-
nommen werden.

Der Trimmklappenwinkel nimmt unterhalb des kleinsten aufgenom-
menen Drehzahl-Wertes den Wert bei dem kleinsten
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Trimmkurve

aufgenommenen Drehzahl-Wert an (zum Beispiel kleinster aufge-
nommener Drehzahl-Wert 1000 rpm mit Trimmklappenwinkel -4°
fuhrt zu einem Trimmklappenwinkel von -4° bei Drehzah-

len <1000 rpm).

Oberhalb des groRten aufgenommenen Drehzahl-Wertes wird der
Wert bei dem grof3ten aufgenommenen Drehzahl-Wert angenom-
men (zum Beispiel grofiter aufgenommener Drehzahl-Wert

2000 rpm mit Trimmklappenwinkel 3° fihrt zu einem Trimmklap-
penwinkel von 3° bei Drehzahlen > 2000 rpm).

7.3 PC-Software zum Hochladen/Herunterladen der Trimmkurve

' VORSICHT!

°® Gefahr von Sachschaden durch falsche Trimm-
kurve!

Das Hochladen einer neuen Trimmkurve fiihrt
dazu, dass die im Gerét gespeicherte Trimmkurve
Uberschrieben wird.

Daher sollten Einstellungen und das Hochladen der
Trimmkurve nur von erfahrenen Fachkraften durch-
gefiihrt werden.

Fur fehlerhaft eingestellte Trimmkurven und daraus
resultierende Schaden Ubernimmt der Hersteller
keine Verantwortung.

V9
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8 Storungen

8.1 Sicherheit

8.1.1 Personal

8.1.2 Grundlegendes

Die folgende Tabelle beschreibt mégliche Stérungen beim Betrieb
des AHD-TCS mit Hinweisen zur Ursache, Fehlererkennung und
Fehlerbeseitigung.

B Einige Arbeiten dirfen nur von speziell ausgebildetem
Fachpersonal oder ausschlief3lich durch den Hersteller
ausgefiihrt werden. Darauf wird bei der Beschreibung der
einzelnen Stérungen gesondert hingewiesen.

B Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen grundsatzlich
nur von Elektrofachkraften ausgeftihrt werden.

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch gefahrliche Spannun-

gen oder andere Gefahren!

Beim Offnen von Abdeckungen kann man gefahrli-
chen Spannungen oder anderen Gefahren ausge-
setzt werden.

Dabher:
— Geréte niemals selbst reparieren.
— Abdeckungen nicht 6ffnen.
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WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch unsachgemafe Sto6-

rungsbeseitigung!
UnsachgemalRe Storungsbeseitigung kann zu
schweren Personen- und Sachschaden fihren.
Deshalb:

— Das Gerat nicht selbst reparieren.

— Vor Beginn der Arbeiten fir ausreichende
Montagefreiheit sorgen.

— Auf Ordnung und Sauberkeit am Einbauort
achten! Lose aufeinander- oder umherlie-
gende Bauteile und Werkzeuge sind Unfall-
quellen.

— Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige
Montage achten, alle Befestigungsele-
mente wieder einbauen und Schrauben-
Anzugsdrehmomente einhalten.

8.1.3 Verhalten bei Stérungen

Grundsatzlich gilt:
1. Stérungsursache ermitteln.
2. Verantwortlichen am Einsatzort Uber Stérung sofort infor-
mieren.
3. Je nach Art der Stdrung diese von autorisiertem Fachper-
sonal beseitigen lassen oder selbst beheben.

4. Den Fehler durch Austauschen oder Reparatur der fehler-
haften Teile (zum Beispiel Kabel, Stecker etc.) beheben.

5. Wenn der Fehler anhand der Fehlertabelle nicht bestimmt
werden kann, ist nicht auszuschlieBen, dass das Geréat de-
fekt ist. Wenden Sie sich an den Hersteller.

O HINWEIS!

l Das Gerat zum Einsenden an den Hersteller nicht
zerlegen!

Das Gerat zum Einsenden an den Hersteller sicher
verpacken!
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8.2 Power / Fault LED

Dauerhaft EIN Dauerhaft AUS Blinkend
Power LED Gerét betriebsbereit Gerét hat keine Spannungs- -
versorgung
Fault LED Gerét verfugt Uber keine Gerét funktioniert einwand-  Unterbrechung der CAN-
glltige Konfiguration. Her-  frei. Datenkommunikation

steller kontaktieren.

8.3 Fehlerbehebung

Stdrung

Keine Funktion

Systembus wird nicht verar-
beitet

Trimmklappen lassen sich
nicht steuern

Mogliche Ursache Fehlererkennung / Abhilfe

Fehlende Spannungsversor- Power-LED leuchtet nicht. Uberpriifen

gung Sie die Spannungsversorgung des Gera-
tes.

Wenn der Fehler danach weiterbesteht,
wenden Sie sich an den Hersteller.

Verbindung zum Systembus Verbindung zum Systembus Uberprifen
gestort

Schnittstelle nicht terminiert Terminierung der Schnittstelle Gberpri-
fen

Verbindung zu Bedienpanel Verbindung zwischen AHD-TCS (Elektro-
AHD-TCS OP A und / oder nik) und AHD-TCS OP A und zwischen
Hydraulikeinheit AHD-TCS und AHD-TCS HYD uberpru-
AHD-TCS HYD unterbrochen. fen.
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9 Demontage

9.1 Sicherheit

9.1.1 Personal

9.1.2 Grundlegendes

Nachdem das Gebrauchsende erreicht ist, muss das Gerat demon-
tiert und einer umweltgerechten Entsorgung zugefihrt werden.

B Die Demontage darf nur von speziell ausgebildetem Fach-
personal ausgefihrt werden.

B Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von Elekt-
rofachkréaften ausgefihrt werden.

VORSICHT!
Verletzungsgefahr bei unsachgemafer Demon-

tage!

Gespeicherte Restenergien, kantige Bauteile, Spit-
zen und Ecken am und im Geréat oder an den be-
nétigten Werkzeugen kénnen Verletzungen verur-
sachen.

Deshalb:
— Vor Beginn der Arbeiten flr ausreichenden
Platz sorgen.
— Mit offenen scharfkantigen Bauteilen vor-
sichtig umgehen.

— Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeits-
platz achten! Lose aufeinander- oder um-
herliegende Bauteile und Werkzeuge sind
Unfallquellen.

— Bauteile fachgerecht demontieren.

— Bei Unklarheiten den Hersteller hinzuzie-
hen.

V9
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9.2 Demontage

9.3 Entsorgung

© =)

Vor Beginn der Demontage: Gerat von der Spannungsver-
sorgung trennen und gegen Wiedereinschalten sichern.

Kabelanschlusse l6sen und gegebenenfalls markieren.
Freie Aderenden gegen Kurz- und Erd-/Masseschluss
schitzen.

Geratebefestigungen lésen.
Ausbau des Geréates durch geeignete MalRnahmen.

Zur Aussonderung Gerat reinigen und unter Beachtung
geltender Arbeitsschutz- und Umweltschutzvorschriften
zerlegen.

Sofern keine Ricknahme- oder Entsorgungsvereinbarung getrof-
fen wurde, zerlegte Bestandteile der Wiederverwertung zufuhren:

Metalle verschrotten.
Kunststoffelemente zum Recycling geben.

Ubrige Komponenten nach Materialbeschaffenheit sortiert
entsorgen.

VORSICHT!
Umweltschaden bei falscher Entsorgung!

Elektroschrott, Elektronikkomponenten, Schmier-
und andere Hilfsstoffe unterliegen der Sondermiill-
behandlung und dirfen nur von zugelassenen
Fachbetrieben entsorgt werden!

Die ortliche Kommunalbehorde oder spezielle Entsorgungs-Fach-
betriebe geben Auskunft zur umweltgerechten Entsorgung.
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10 Anhang: Tabelle Trimmklappenwinkel-Einstellungen

Dreh-
zahl

(rpm)

Max. GPS-Geschwindig-
keit (kn)

Trimmklappenwinkel

)

500

600

700

800

900

1000

1100

1200

1300

1400

1500

1600

1700

1800

1900

2000

2100

2200

2300

2400

2500

2600

2700

2800

2900

3000
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C
CAN — Controller Area Network

G
GPS - Global Positioning System

L
LED - Light Emitting Diode

T
TCS -- Trimmklappensteuerung

56/57

V9



BONING

SHIP AUTOMATION

Gerate, Anlagenbau, Uberwachungs— und
Steuerungstechnik, Schiffsautomation
Boning Automationstechnologie GmbH & Co. KG

Am Steenéver 4
27777 Ganderkesee

Germany
E-Mail: info@boening.com
Internet: www.boening.com

Text und Abbildungen unverbindlich.
Anderungen bedingt durch den technischen Fortschritt vorbehalten.



mailto:info@boening.com

	1 Allgemeines
	1.1 Informationen zur Betriebsanleitung
	1.2 Symbolerklärung
	1.2.1 Warnhinweise
	1.2.2 Tipps und Empfehlungen

	1.3 Abbildungen
	1.4 Haftungsbeschränkung
	1.5 Urheberschutz und Vertraulichkeit
	1.6 Ersatzteile
	1.7 Garantiebestimmungen
	1.8 Kundendienst

	2 Sicherheit
	2.1 Verantwortung des Betreibers
	2.2 Personalanforderungen
	2.2.1 Qualifikationen
	2.2.2 Unbefugte

	2.3 Bestimmungsgemäße Verwendung

	3 Funktion und Aufbau
	3.1 Generelle Funktion
	3.2 Verfügbare Auto-Modi
	3.2.1 Auto-Modus „Ruder“
	3.2.2 Auto-Modus „Neigung“
	3.2.3 Auto-Modus „Geschwindigkeit“

	3.3 Funktion
	3.4 Komponenten der Trimmklappensteuerung AHD-TCS
	3.4.1 AHD-TCS – Elektronikeinheit
	3.4.2 AHD-TCS OP A – Bedieneinheit
	3.4.3 AHD-TCS HYD – Hydraulikeinheit
	3.4.4 AHD-TCS Rundinstrument (optional)


	4 Technische Informationen
	4.1 AHD-TCS
	4.1.1 Technische Daten
	4.1.2 Typenschild und andere Angaben
	4.1.3 Abmessungen
	4.1.4 Erdung

	4.2 AHD-TCS HYD
	4.2.1 Technische Daten
	4.2.2 Typenschild
	4.2.3 Abmessungen

	4.3 AHD-TCS OP A
	4.3.1 Technische Daten
	4.3.2 Typenschild und andere Angaben
	4.3.3 Abmessungen
	4.3.4 Pultausschnitt

	4.4 Anschluss
	4.4.1 Geräteanschlüsse
	4.4.2 Anschlussbelegung


	5 Transport, Verpackung und Lagerung
	5.1 Sicherheitshinweise für den Transport
	5.1.1 Unsachgemäßer Transport

	5.2 Transportinspektion
	5.3 Verpackung
	5.3.1 Zur Verpackung
	5.3.2 Umgang mit Verpackungsmaterialien
	5.3.3 Lagerung


	6 Installation und Erstinbetriebnahme
	6.1 Sicherheit
	6.1.1 Personal
	6.1.2 Grundlegendes

	6.2 Installation
	6.2.1 Allgemein
	6.2.2 Installationsvoraussetzungen

	6.3 Erstinbetriebnahme
	6.3.1 Inbetriebnahmevoraussetzungen
	6.3.2 Justierung des Neigungswinkelsensors
	6.3.3 Inbetriebnahme der Hydraulikeinheit


	7 Bedienung
	7.1 Tasten von AHD-TCS OP A
	7.1.1 Bedienung der Trimmklappen

	7.2 Aufnahme einer Trimmkurve für den Automatikbetrieb
	7.3 PC-Software zum Hochladen/Herunterladen der Trimmkurve

	8 Störungen
	8.1 Sicherheit
	8.1.1 Personal
	8.1.2 Grundlegendes
	8.1.3 Verhalten bei Störungen

	8.2 Power / Fault LED
	8.3 Fehlerbehebung

	9 Demontage
	9.1 Sicherheit
	9.1.1 Personal
	9.1.2 Grundlegendes

	9.2 Demontage
	9.3 Entsorgung

	10 Anhang: Tabelle Trimmklappenwinkel-Einstellungen
	11 Index
	12 Abbildungsverzeichnis
	13 Abkürzungsverzeichnis

