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Instrukcja montazu i uzytkowania

Automatyczny nastawnik grubosci ciecia ISP-010 przeznaczony jest do zamontowania w traku
taSmowym poziomym.

Przed zamontowaniem i uruchomieniem nastawnika prosimy uwaznie przeczyta¢ niniejsza
instrukcje, wskazowki w niej zawarte pozwola na prawidtowe uruchomienie i zapewnig
bezawaryjna eksploatacje naszego wyrobu.
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ROZDZIAL 1

Zamontowanie i podlgczenie nastawnika

Nastawnik mozna zamontowaé bezposrednio w pulpicie sterujacym maszyny (rys. 1la), lub w dedykowanej
obudowie zewnetrznej (rys. 1b).

a®
G ,. o,
| ‘"'“"%. 2 ,g ;

o B
A — nast { d S N
3 euf e g
C — ramka o Q \ §5¢
D — wkrety \ ®
E — obudon t é)
F — zaslepk
G — przepusty kablowe (PG11 — 1szt., PG7 — 2szt.)
H — nakretki mocujace do przepustow kablowych

Rys. la Rys. 1b

Montaz w pulpicie (Rys. la):

W pulpicie sterujagcym nalezy wyciac¢ prostokatny otwor o wymiarach 175 X 140 mm. Otwor powinien by¢
starannie wykonany, tak aby zapewni¢ przyleganie na calym jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedniego
nastawnika. Ewentualne nierownosci krawedzi pozostale po cigciu nalezy wygtadzi¢ drobnym pilnikiem i
zabezpieczy¢ przed korozja poprzez pomalowanie dobrej jakosci lakierem. Poprzez ramke montazowa (rys. 1a),
zatozong po wewnetrznej stronie pulpitu, dokrecamy panel wkretami ,,D” (4,1x12).
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Montaz w dedykowanej obudowie zewnetrznej (Rys. 1b):

UWAGA! Przed przykreceniem panelu nastawnika (A) do obudowy (E) nalezy podlaczy¢ wszystkie wymagane
przewody, prowadzac je poprzez przepusty (G) do wngtrza obudowy.

Obudowe (E) mozna dokreci¢ do konstrukcji maszyny bezposrednio, uzywajac 4 szt. wkretow (D) 4,1x12
znajdujacych si¢ w komplecie. Stuza do tego 4 dodatkowe otwory znajdujace si¢ w tylnej czesci obudowy. Jesli
jest taka konieczno$¢, mozna wykona¢ dodatkowy element mocujacy, ktory po dokreceniu do tylu obudowy
postuzy jako wspornik dystansowy.

W przypadku montazu nastawnika jako niezaleznego urzadzenia mozna po skonczeniu montazu dokreci¢ go do
konstrukcji maszyny bezposrednio za posrednictwem 4 szt. Wkretéw 4,1x10 znajdujacych si¢ w komplecie, lub,
jesli jest taka konieczno$¢, wykona¢ dodatkowy element mocujacy, ktory po dokreceniu do tytu obudowy postuzy
jako wspornik dystansowy ( rys.2, element E ).

Montaz elektryczny

UWAGA'!

Ze wzgledu na mozliwo$¢ porazenia pradem elektrycznym wszystkie podlaczenia nalezy
wykonywac¢ tylko przy odlaczonym calkowicie zasilaniu maszyny. Najlepiej w tym celu
wylaczy¢ glowny wylacznik maszyny !!.

Wszystkie polaczenia powinny by¢é wykonane przewodami elektrycznymi w podwdjnej izolacji
przeznaczonymi dla urzadzen sterujacych zasilanych z sieci pradu przemiennego 230V. Przewody
wchodzace do obudowy powinny by¢ okragle o Srednicy dostosowanej do dlawikow zamontowanych w tyle
obudowy. Koncéwki przewodéw powinny zosta¢ oczyszczone i wyposazone w koncowki tulejowe podobne
do zastosowanych w enkoderze obrotowym lub pocynowane przed dokreceniem. Ma to znaczenie dla
poprawnej i bezawaryjnej pracy nastawnika w przyszlosci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy nalezy dokladnie wykona¢ czynnoS$ci polaczeniowe
zgodnie z ponizszymi punktami, niewlasciwe podlaczenie moze powodowa¢ zaklocenia w pracy nastawnika
utrudniajace jego dzialanie.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiada¢ sprawne wylaczniki krancowe glowicy a styczniki
posuwu gora - dot powinny by¢ zabezpieczone przed zalaczeniem obydwu na raz !!.

Punkt - 2
MontaZ transformatora zasilajgcego TSS-8/001

W szafce zasilajgcej maszyny nalezy zamocowaé transformator zasilajgcy dostarczony w zestawie (TSS-8/001).
Mocowanie transformatora przewidziane jest na typowa szyn¢ mocujgca TSS-35, stosowang powszechnie w
maszynach elektrycznych. Miejsce na zamocowanie transformatora powinno by¢ tak wybrane aby znajdowat si¢
on maksymalnie daleko od innych elementéw elektrycznych ( przemienniki czgstotliwosci, styczniki, inne
transformatory ), jest to wazne ze wzglgdu na mozliwos¢ przenikania zaktocen elektromagnetycznych poprzez
transformator do uktadu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskoéw transformatora oznaczonych jako PRI 230V nalezy podiaczy¢ przewody ktéorymi doprowadzone
bedzie napigcie zasilajace transformator 230V. Do zasilania transformatora nalezy wybra¢ ta faz¢ instalacji
elektrycznej maszyny do ktoérej nie sg podtaczone cewki stycznikow i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowadzi¢ nalezy jak najdalej od innych przewodéw znajdujacych si¢ w szafce.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jako SEC 12V nalezy podlaczy¢ przewody ktorymi zasilana bedzie
ptyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jak w przypadku poprzedniego potaczenia nalezy poprowadzi¢ je jak
najdalej od pozostalych przewoddéw maszyny, w tym rowniez przewodow 230V, ktérymi zasilany jest
transformator. Dlugos$¢ przewodu zasilajacego ( 12V ) nalezy dobra¢ do miejsca, w ktérym zamontowany zostanie
nastawnik.
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Punkt - 3
Montaz kondensatorow przeciwzakléceniowych

Kondensatory przeciwzaktoceniowe CPZ (WX1P 224M 440V) znajdujace si¢ w zestawie zapobiegaja
nadmiernej emisji zaklocen elektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracy stycznikow elektrycznych
zamontowanych w maszynie. Prawidlowe ich zamontowanie jest bardzo wazne dla poprawnej pracy nastawnika.
Kondensatory CPZ powinny zosta¢ potaczone rownolegle do cewek stycznikow : posuw - dot, cewki stycznika
posuw - géra i cewki stycznika zataczajacego korowarke ( jesli maszyna jest w nig wyposazona ). (rys.3)
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CPZ1 CPZ2 CPZ3
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SRS

CPZ1-3 WX1P 224M 440V

S1 - cewka stycznika posuw gora
S2 - cewka stycznika posuw dot
S3 - cewka stycznika korowarki Rys. 3

Punkt - 4

Montaz enkodera POl-xx (wersja dedykowana dla maszyn 7 glowicq podnoszong przy
pomocy sruby trapezowej)

Enkoder POI stuzy do zamiany obrotowego ruchu $ruby poruszajacej glowice na impulsy elektryczne
doprowadzane nastepnie do nastawnika. Rodzaj enkodera (liczba impulsow/obrot) powigzany jest bezposrednio
ze skokiem $ruby. Zalezno$¢ te przedstawia tabela 1 na stronie 7.

Sruba trapezowa poruszajaca glowice maszyny powinna posiadaé dostepny ( wolny ) jeden koniec, tak aby
mozliwe byto nawiercenie w niej otworu stuzacego do wkrecenia koncowki sprzggta enkodera.

Otwor powinien zosta¢ nawiercony centrycznie, w przeciwnym Wypadku moze nastgpi¢ kotysanie
zamontowanego enkodera, co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu na glebokos¢ ok.
15 mm nalezy go nagwintowa¢ gwintownikiem MS8. Teraz mozna przystapi¢ do umocowania enkodera
dostarczona w zestawie opaska mocujaca (E). Opaska powinna zosta¢ dokrecona do konstrukcji maszyny za
pomoca wspornika (F), (ze wzgledu na réznice w konstrukcjach mechanicznych spotykanych na rynku trakow,
nalezy wykona¢ go we wilasnym zakresie). Przyktadowy widok enkodera zamontowanego na koncu S$ruby
trapezowej przedstawia rys. 5 i 6.

&
CNg

Rys.5 Rys. 6
A —korpus maszyny B — $ruba trapezowa C — sprzeglo enkodera D — enkoder E — obejma F —wspornik G — kabel

Uwaga! Nalezy dokladnie sprawdzi¢ dokrecenie metalowej nakretki zlacza katowego kabla enkodera, aby
zapewni¢ poprawna szczelnos$¢ polaczenia !!!
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Przewodd od enkodera obrotowego nalezy poprowadzi¢ z dala od innych przewodow elektrycznych. Mocujac go
opaskami zaciskowymi doprowadzamy do miejsca gdzie zamontowany zostanie nastawnik.

Skok $ruby ( mm. ) Typ enkodera Dzielnik
3 POI - 42 imp./obr. 28
4 POI - 48 imp./obr. 24
5 POI - 50 imp./obr. 20
6 POI - 48 imp./obr. 16
7 POI - 42 imp./obr. 12
8 POI - 48 imp./obr. 12
10 POI - 50 imp./obr. 10
Nie dotyczy MSK-320 liniowy 5

Tabela 1 (dopasowanie wartoS$ci dzielnika do typu enkodera)

Dane zawarte w tabeli nalezy wykorzystaé podczas procedury sprawdzania parametr6w nastawnika

Punkt -5

Montaz sensora MSK320 (wersja dedykowana dla maszyn z glowicg podnoszong przy
pomocy tancucha)

Sensor MSK 320 nalezy zamontowa¢ na wsporniku przykreconym do korpusu maszyny (przyktad na rys.3).

A 0,8-15mm
B +£0,5mm

C £3°

D +1°

E+3°

0ZENSW

=

Rys. 2 Rys. 3

Sensor nalezy przykreci¢ dwiema $rubami M3 przechodzgcymi przez obudowe. Pomigdzy $rubami i sensorem
nalezy zastosowa¢ znajdujace sic w zestawie podkladki sprezynujace. Sruby dokreci¢ z taka sita aby nie
doprowadzi¢ do uszkodzenia plastikowej obudowy sensora.

Dopuszczalne odchytki montazowe sensora pokazane sg na rys. 2

Sensor MSK 320 powinien by¢ montowany na nieruchomej wzgledem sterownika czegsci maszyny.

W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego przewod poprowadzi¢ w gasienicy zapobiegajacej
jego niekontrolowanym zagigciom.

Przy prowadzeniu przewodu sensora nalezy zwrdci¢ uwage aby byl on maksymalnie oddalony od innych
przewoddéw i urzadzen elektrycznych.

Nalezy szczeg6lng uwage zwroci¢ na stabilno$¢ montazu sensora i taSmy, tak aby w czasie pracy nie
dochodzilo do nadmiernych drgan tych elementow.
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Montaz tasmy magnetycznej MB 320

Powierzchnia przeznaczona do naklejenia taSmy powinna by¢é gladka i prosta. Powierzchnie trzeba
dokladnie oczyScié i odtlusci¢ przy uzyciu acetonu lub spirytusu.

Tasme magnetyczng nalezy naklei¢ na plaskiej prowadnicy umocowanej bezposrednio do ruchomej glowicy, tak
aby w catym zakresie roboczym tasma byta przesuwana przed sensorem MSK-320. Mozna w tym celu
wykorzysta¢ mechaniczny przymiar milimetrowy maszyny, jesli jest on wystarczajaco sztywno umocowany i
stabilny.

Tas$ma sklada si¢ z dwoch czgéci wyposazonych w samoprzylepng warstwe (Rys. 4).

Pierwsza grubsza cze$¢ (B) naklejana jest jako pierwsza. Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko cze$é tasmy
chroniacej powloke z klejem a nastgpnie przyklei¢ pierwszy odcinek zaczynajac od gory. Nastepnie stopniowo
odbezpieczac¢ foli¢ z dalszej czgsci rownoczesnie klejac tasme do podtoza.

Przy naklejaniu mozna uzy¢ gumowego watka w celu uzyskania rownomiernego nacisku. Nalezy uwaznie naklejac
tasme tak aby nie powstaly wybrzuszenia i aby taSma byta naklejona réwno w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej
cze$ei, naklejamy na nig zabezpieczajacg tasme stalowg (A) zachowujac zalecenia takie jak w przypadku
pierwszego klejenia. Obie tasmy powinny by¢ naklejone réwno, jedna na druga.

Rys. 4

A\

Sensor i tasma powinny by¢ zamontowane w taki sposob aby podczas calego ruchu roboczego glowicy sensor
MSK-320 na calej swej dlugosci pozostawal w zasiegu znajdujacej si¢ pod nim tasmy magnetycznej.

Tasma magnetyczna nie moze by¢ zblizana przed montazem, w trakcie, jak i po nim do Zrédel pola
magnetycznego ( magnesy trwale, elektromagnesy ).

Co jakis czas powierzchnia taSmy powinna by¢ oczyszczona z kurzu i brudu mi¢kka szczotka. Nie nalezy
uderzaé¢ w tasme lub sensor.

Punkt - 6
Podlgczenie wyjsé sterujgcych posuwem glowicy

Maszyna w ktorej ma by¢ zamontowany nastawnik grubosci cigcia powinna posiadaé styczniki ( przekazniki )
stuzace do zatgczania posuwu gltowicy z pila w kierunku gora - dot.

Sterowanie stycznikami powinno by¢ potaczone w sposob zabezpieczajacy przed przypadkowym zatgczeniem obu
stycznikOw w tym samym czasie, ( zalgczenie jednego stycznika automatycznie powoduje brak mozliwo$ci
zalgczenia drugiego stycznika ). Do tego celu nalezy wykorzysta¢ styki pomocnicze stycznikow taczac je wg
schematu ponizej.
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Sp1, Sp2 - styki pomocnicze stycznikow
P1, P2 - przyciski zatgczajace ruch gtowicy ( gora - dét )
S1, S2 - cewki stycznikow

Podlaczenie stycznikéw z zabezpieczeniem przed jednoczesnym zalaczeniem
Podlgczenie przewodow sterujqcych stycznikami

Przyciski sterujace posuwem glowicy do dotu i do gory, w ktére wyposazona jest fabrycznie maszyna powinny
by¢ typu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwiera¢ swoje styki przy naci$nigciu a rozwiera¢ po puszczeniu
przycisku).

Do przyciskéw sterujacych posuwem gora - dot glowicy na pulpicie maszyny nalezy dotaczyé przewod
zawierajacy dwie pary kabli w podwdjnej okraglej izolacji, o takiej $rednicy aby mozliwe byto przetozenie go
poprzez wigkszy dtawik w tylnej cze$ci obudowy nastawnika. Jedng pare przewodow taczymy rownolegle ( rys.
5 ) do zaciskow przycisku posuw dol, drugg par¢ analogicznie taczymy do zaciskéw przycisku posuw gora.
Pamiegta¢ nalezy o zatozeniu montazowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniu koncowek. Obie pary
przewodow powinny rdzni¢ si¢ kolorami co utatwi pdzniejsze, wlasciwe podigczenie do odpowiednich zaciskow
na ptycie nastawnika. Przewody prowadzimy z dala od innych przewodow elektrycznych i doprowadzamy w
miejsce gdzie zamontowany bedzie pulpit nastawnika.

Rysunek 5
Schemat podlaczenia przyciskow sterujacych

NO
L1

1
P1
B2 - sp2 ]
———————————O0—0—
s2

P2
Sp1
L] |
B4 g [ 5 , : :
12V UP DWN !:i P1 ( UP) - sterowanie ruchem gtowicy do géry
3] ( przycisk recznego sterowania gtowicy )
- P2 ( DWN ) - sterowanie ruchem gtowicy do dotu
Zaciski na plycie ISP - 010 f:i ( przycisk recznego sterowania gtowicy )
g

Mozna tez podlaczy¢ przewody ktorymi sterowane beda styczniki bezposrednio do stycznikdw, tak aby zachowaé
oryginalny uktad potaczen sterujacych lecz prostszym rozwigzaniem jest to omoéwione powyze;j.
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Punkt - 6

Dolgczenie przygotowanych przewodow do plyty nastawnika i zmontowanie obudowy.

Po wykonaniu wszystkich potrzebnych potaczen mozemy przystapi¢ do podiaczenia przewodéw do plyty

nastawnika.

W tylng czg$¢ obudowy wkrecamy trzy dtawiki typu PG, mocujac je nakrgtkami od wewnatrz obudowy. Przez

dtawiki wprowadzamy kolejno przewody :

- przez najwigkszy dtawik przewody sterowania stycznikami (dwie pary przewodow od przyciskow sterujacych
)

- przez srodkowy dtawik przewod od enkodera obrotowego

- przez dlawik najblizszy $rodka obudowy przewod zasilajacy 12V ( przewod od zaciskéw SEC 12V
transformatora TSS8/001 ).

Przewody zasilajace 12V po uprzednim przygotowaniu koncéwek dokrecamy do ztacza oznaczonego jako 12 V

na ptycie nastawnika.

Przewody sterowania stycznikami podtagczamy kolejno :

- parg¢ nr.1 przewodow sterujacych stycznikiem posuw - dot do zlacza oznaczonego jako DWN nastawnika

- parg¢ nr.2 przewodow sterujacych stycznikiem posuw - gora do ztgcza oznaczonego jako UP nastawnika

Podlaczenie enkodera obrotowego w traku z glowicgq poruszang na Srubie :

Przewodd enkodera obrotowego podtaczamy kolejno do ztacz oznaczonych ENCODER :

- brazowy do ztacza plus (+)

- niebieski do ztacza minus (-)

- bialy do zlacza IN-1

- czarny do zlacza IN-2

Podlaczenie enkodera magnetycznego MSK-320 w traku z glowica poruszana na lancuchu :

Przewdd enkodera magnetycznego podtaczamy kolejno do ztacz oznaczonych ENCODER :

- brazowy przewod MSK-320 do zlacza oznaczonego jako plus (+) nastawnika

- czarny przewod MSK-320 do ztacza oznaczonego jako minus (-) nastawnika

- czerwony przewod MSK-320 do ztgcza oznaczonego jako IN-1 nastawnika

- pomaranczowy przewdd MSK-320 do ztgcza oznaczonego jako IN-2 nastawnika

Widok ptyty nastawnika ISP-010 z zaznaczonymi punktami przytagczeniowymi

()
YO ( \"'\)\/ o O
CY ™Y
A
l O AN & <> Transformator TSS 8/001
A / \\ /\ Ll > (wyjécie oznaczone jako12 V)
A / \/
. \\ A
O Q 0. <—> Wyjscie sterowania posuwem
L > 2| glowicy w gore
2 2
§ —~_/ B <—> Wyjscie sterowania posuwem
] [ ) > glowicy do dotu
ln1‘ln2 7 = WPPGPD
ENCODER MANUAL
1sp-010 Enkoder obrotowy ' Enkoder magnetyczny
In-1 biaty czerwony
Wejscie do podtaczenia In-2 czarny pomaranczowy
enkodera obrotowego
lub magnetycznego + brazowy brazowy
- niebieski czarny

A\

Uwaga !! niewlasciwe podlaczenie przewodéw w przypadku enkodera obrotowego, lub magnetycznego,
spowoduje powazne uszkodzenie enkodera !!

www.selbit.pl 8



Po wykonaniu wszystkich polaczen mozna przystapi¢ do skrgcenia obudowy nastawnika.

Przed wlozeniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpit, nalezy sprawdzi¢ czy gumowa uszczelka znajduje
si¢ w przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie panelu. Jest to wazne ze wzgledu na zapewnienie odpowiedniej
szczelno$ci potaczenia i zapobiega przedostawaniu si¢ zanieczyszczen do wnetrza obudowy.

Po wlozeniu panelu w tylng czg§¢ obudowy skrecamy go sze$cioma wkretami 4,1x12 znajdujacymi sie¢ w
komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem nastawnika i dokrgceniem go do maszyny zalecane jest
sprawdzenie poprawnosci dziatania wedlug opisu z rozdzialu " pierwsze uruchomienie nastawnika ". Po
upewnieniu si¢ ze nastawnik jest prawidtowo podlaczony i dziata wedlug opisu, mozna wcisnaé zaslepki
zabezpieczajace w otwory prowadzace $ruby, i dokrecié nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogiczny jak powyzej, jedyna réznicg jest to ze panel
przedni dokrecany jest od tylu plastikowg ramka poprzez blachg obudowy pulpitu.

Po skrgceniu delikatnie naciaggamy przewody wychodzace z dtawikow PG, aby usuna¢ ich niepotrzebny nadmiar
z wnetrza obudowy (nie nalezy mocno ciagnaé za przewody aby nie uszkodzi¢ ich podiaczen do zaciskow
nastawnika )., a nastepnie dokreci¢ zewnetrzne nakretki dtawikéw PG, uszczelniajace miejsca wprowadzenia
przewodow.

Teraz, w przypadku montazu jako niezalezne urzadzenie mozna dokreci¢ catos¢ do maszyny lub wspornika, za
pomocg czterech wkretow 4,1x10, wkrecajac je w cztery, przeznaczone do tego celu otwory w tylnej czeSci
obudowy nastawnika.

Rozdzial 2

C Pierwsze uruchomienie

Sprawdzenie poprawnosci podlaczenia nastawnika

Aby sprawdzi¢ poprawnos¢ potaczen nalezy wykonaé ponizsze czynnosci :

- po wilaczeniu zasilania sprawdzi¢ czy na nastawniku wyswietlony zostanie napis ISP 010. Jesli nie, nalezy
sprawdzi¢ poprawno$¢ potaczen transformatora TSS 8/001 i ponowié probe.

- Po zniknigciu napisu ISP 010 nalezy nacisnaé¢ na chwile przycisk sterowania recznego gltowicy do dotu
znajdujacy si¢ na pulpicie maszyny. W czasie rgcznego opuszczania glowicy nalezy zwr6ci¢ uwage czy
wymiar wyswietlany w okienku " Saw Height " maleje wraz z ruchem glowicy do dotu. Podobnie, naciskajac
przycisk sterowania rgcznego glowicy do gory, wymiar w okienku " Saw Height " powinien si¢ zwigkszac
wraz z ruchem glowicy do gory. Jesli licznik pracuje niewlasciwie, tzn. warto$¢ wyswietlana maleje w czasie
ruchu gtowicy do gory, a rosnie w czasie ruchu do dohu, nalezy zamieni¢ miejscami przewody czarny z bialym
w przypadku stosowania enkodera obrotowego, lub czerwony z pomaranczowym w przypadku stosowania
enkodera magnetycznego MSK-320, ( ztacze ENCODER , zaciski Inl, In2 ), i ponownie sprawdzi¢
poprawnos$¢ liczenia. Sprawdzenie poprawnosci liczenia jest bardzo istotne, jesli kierunek liczenia nie bedzie
poprawny, nastawnik nie bedzie funkcjonowat.

- Po sprawdzeniu poprawnosci liczenia nalezy nacisnag¢ krétko klawisz z cyfrg 8 na panelu, w okienku " Board
Thickness " powinna pojawi¢ si¢ cyfra 8. Teraz nalezy nacisna¢ krdtko klawisz " Start/Next Cut ", nastawnik
powinien spowodowac krotki ruch gtowicy maszyny do dotu. Jesli glowica wykona ruch w niewtasciwa strone
nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ podigczenia przewodow sterujacych stycznikami posuwu goéra - dot ,do
odpowiednich zaciskow nastawnika, w razie konieczno$ci zamieni¢ miejscami przewody ztacz DWN, UP.
Poprawne potaczenie wyjs¢ DWN i UP, podobnie jak w przypadku wej$¢ enkodera, jest niezbedne do
poprawnej pracy nastawnika.

Jesli sprawdzenie poprawnosci polaczen wedlug powyzszego opisu zakonczone zostalo powodzeniem
mozna przystapi¢ do nastepnego etapu uruchamiania nastawnika ( rozdzial 3 ).
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Rozdzial 3

Sprawdzenie parametrow nastawnika

Aby moc korzysta¢ z porad nalezy sprawdzi¢ jaki skok ma zastosowana w maszynie $ruba na ktorej opuszczana
jest glowica. Skok nalezy zmierzy¢ i zapisa¢ w miejscu ponizej :

Skok Sruby trapezowej w tej maszynie wynosi - ................ mm

Teraz nalezy sprawdzic¢ jaki typ enkodera jest zamontowany w maszynie na koncu $ruby ( fot. 4a ). Typ enkodera
oznaczony jest na naklejce z boku i oznacza ile impulséw na jeden obrét wytwarza dany enkoder. Po odczytaniu
liczby, ( przyktadowo 42 imp/obr ) nalezy zapisac ja ponizej :

Typ enkodera obrotowego w tej maszynie to - ........c..c........ imp/obr

Teraz postugujac si¢ tabelg nr 1 z punktu 4 instrukcji nalezy sprawdzi¢ jaki dzielnik powinien by¢ zapisany w
pamigci aby nastawnik pracowat dla danego skoku §ruby. Na przyktad przy skoku $ruby 7 mm i zamontowanym
w maszynie przetworniku o oznaczeniu 42 imp /obr dzielnik odczytany z tabeli wynosi 12

Po ustaleniu zgodnie z tabelg wlasciwego dzielnika dla danej maszyny nalezy zapisa¢ go ponizej :

Dzielnik wejSciowy dla tej maszyny wynosi - ..............ccceeie

Jesli nastawnik pracuje w traku lancuchowym i zamontowany zostal enkoder magnetyczny MSK-320,
dzielnik wejsciowy zgodnie z tabela bedzie rowny 5

Aby teraz sprawdzi¢ wszystkie parametry wykonaj kolejno punkty 1...5

1 - Sprawdzenie wartosci dzielnika wejsciowego

Aby to uczyni¢ nalezy wylaczy¢ zasilanie nastawnika, nastgpnie zalaczy¢ je i w czasie gdy na nastawniku
wys$wietlany jest napis ISP 010 nacisng¢ i przytrzymac chwilg klawisz " Calibr. ". Nastawnik wys$wietli w okienku
" Board Thickness " symbol dzielnika po lewej stronie, i jego aktualng warto$¢ po prawej. Sprawdzamy czy
warto$¢ dzielnika jest zgodna z odczytang wczesniej z tabeli i zapisang powyzej. Je§li warto$¢ nie jest wlasciwa
wpisujemy poprawng i zapisujemy ja do pamieci nastawnika naciskajac krotko klawisz " Start / Next Cut ", napis
" Save " potwierdza zapisanie dzielnika.

Procedura sprawdzenia i ewentualnej korekty wartosci dzielnika wejSciowego

Saw Height (mm) p
l l— l-' Saw Height (mm) w =“ Saw Height (mm)
— WEE] AT
I I = (0] — —
| 111 _l I DEE o
—Board Thickness (mm) | | '— @ —l ' ' l—I '—
I“ Board Thickness (mm) Board Thickness (mm)
Jesli wartosc Zatwierdz
Saiten dzielnika nie jest parametr
[ 4 | Na wyswietlaczu widoczna poprawna krotkim Napis save potwierdza
= . jest aktualna wartosc wpisz poprawng iSnigci zapisanie wartosci dzielnika
Wylacz zasilanie nastawnika. dzielnika wartosé klawisza w pamieci nastawnika
Zalacz je ponownie po 3s.
W czasie w ktérym nastawnik
wyswietla napis ISP-010 @
nacisnij i przytrzymaj przez
ok. 3s klawisz calibr.
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Pamietaé nalezy o tym aby po sprawdzeniu lub korekcie wartosci dzielnika koniecznie wykona¢ nastepne
czynnos$ci uruchomieniowe, bez tego nastawnik nie bedzie funkcjonowal.

2 - Sprawdzenie wartosci rzazu pily

Aby sprawdzi¢, ewentualnie skorygowaé warto$¢ rzazu nalezy nacisng¢ i przytrzymac ok.3s klawisz z symbolem
pity. Na wyswietlaczu pojawi si¢ symbol rzazu i jego aktualnie wpisany rozmiar. Teraz mozna sprawdzi¢, lub
ewentualnie zmieni¢ jego warto$¢ w zaleznoS$ci od uzywanej w traku pity. Wpisujac nowg wartos¢ rzazu, pamietac
nalezy o tym, Ze jest on podawany z doktadnoscia jednego miejsca po przecinku. Chcac wpisa¢ rozmiar rzazu pity
rowny np. 2mm, nalezy nacisna¢ klawisz 2, a nastegpnie niezwlocznie klawisz 0. Na wyswietlaczu powinien by¢
widoczny wpisany wymiar w postaci 2.0. Po sprawdzeniu lub wpisaniu nowej warto$ci rzazu zapisujemy go do
pamigci naciskajac krotko klawisz " Start / Next Cut ). Zapisanie potwierdza napis " Save " widoczny przez chwile
na wyswietlaczu.

Procedura sprawdzenia i ewentualnej korekty wartosci rzazu pity

Saw Height (mm)

A [ (A [T

) | |
R -
i RG] START

17 G0

— )
> Yg- |7
Jesli wartosé

rzazu nie jest Zatwierdz parametr
poprawna krotkim

N
AN

Board Thickness (mm)

-1

Board Thickness (mm)
Nacisnij i przytrzymaj
klawisz przez ok.3s

@

Na wyswietlaczu widoczna
jest aktualna wartos¢
rzazu pity

®

wpisz poprawna
wartos¢

®

nacisnieciem
klawisza

O,

Napis save potwierdza
zapisanie wartosci rzazu
w pamigci nastawnika

®

3 - Autokalibracja ( dopasowanie nastawnika do parametréow mechanicznych maszyny )

Ustaw recznie ( przyciskami sterowania recznego na pulpicie maszyny ) glowice z pita na wysokosci ok. 200 mm
od poziomu toru, a nastepnie :

nacisnij i przytrzymaj klawisz " Calibr. " przez ok. 3s. Na wyswietlaczu pojawi si¢ napis "Auto Call ", teraz
sprawdz czy bezpiecznie mozna bedzie uruchomi¢ glowice w automatycznym ruchu autokalibracji. Jesli
uruchomienie glowicy nie zagraza bezpieczenstwu osob przebywajacych w poblizu naci$nij klawisz " Calibr. ".
Nastawnik wykona automatycznie 4 ruchy do dotu, a nastgpnie 9 ruchéw do gory. Po zakonczeniu ruchow
kalibracyjnych nastawnik wytaczy naped gtowicy, a na wyswietlaczu pojawi si¢ napis " End Call ", potwierdzajacy
poprawne zakonczenie autokalibracji.
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Procedura autokalibracji

Nastawnik wykonuje dwa
ruchy do dotu, a nastepnie
Saw Height (mm) ‘ dziewig¢ ruchow do gory.
m |-| | Jesli kalibracja przebiegta
prawidtowo, wyswietlony
‘ ‘-l l | '— I-l cAuieR; zzostaje napis End Call

' l_' l l Saw Height (mm)

i . Board Thickness (mm) l_ s _'
Nacisnij i przytrzymaj l l l' l

klawisz przez ok.3s

a nastawnik przechodzi
do trybu normalnej pracy

Upewnij sig¢ czy

uruchomienie traka —
Patrzac na mechaniczna Na wyswietlaczu nie spowoduje ' |_| l |
miarke w ktéra wyposazona pojawia si¢ napis .zagro;emqgla l | l | l
jest maszyna ustaw glowice 9°':W°5'_=' ?(ol'b . 'a":::te;:'i: -— - ‘e
z pita na wysokosci wyxonamaka'iorach naciénij krétko Board Thickness (mm)

ok.. 200 mm od poziomu
toru maszyny

O, ©) ® @ ®

A\

Ze wzgledu na zmiany mechaniczne parametréw traka, spowodowane zmianami temperatury, réznymi
wspolezynniki tarcia itp. zalecane jest wykonywanie autokalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu.

klawisz calibr.

4 - Wpisanie realnej wysokosci na jakiej znajduje sie pita

SprawdZz czy mechaniczna miarka maszyny ( podziatka milimetrowa ze wskazowka pokazujaca wysokos¢
glowicy) jest prawidlowo wyskalowana, wysokos¢ gtowicy od toru maszyny ktora pokazuje wskazéwka powinna
odpowiada¢ rzeczywistej wysokosci pity od toru maszyny. Prawidtowo wyskalowana miarka utatwi pdzniejsze
sprawdzanie parametrow nastawnika.

74N

Wiasciwe wyskalowanie jest wazne dla poprawnej kalibracji nastawnika.

Jesli miarka jest prawidtowo wyskalowana, ustaw pite tak aby wskazdéwka zatrzymata si¢ doktadnie na pelnych
milimetrach, odczytaj doktadnie jakg wysokos$¢ pokazuje miarka mechaniczna i wpisz tg warto§¢ do pamigci
nastawnika w nastgpujacy sposob :

Nacisnij i przytrzymaj ok. 3s klawisz " Set Height ", na géornym wyswietlaczu pojawia si¢ poziome kreski. Teraz
wpisz wymiar od poziomu toru odczytany z miarki maszyny, uzywajac klawiszy numerycznych nastawnika.
Naciskanie kolejnych klawiszy z cyframi wpisywanego wymiaru, nalezy wykonywac bez zbgdnej zwtloki, zbyt
dluga przerwa traktowana jest przez nastawnik jako zakonczenie podawania liczby. Jesli podczas wpisywania
nastapi pomylka, nalezy odczekaé ok. 3s i ponownie przystapi¢ do wpisania wymiaru. Wpisywanie wymiaru
dokonujemy w normalnej kolejnosci, np. wymiar 125 wpisujemy naciskajac kolejno klawisze 1-2-5. Po wpisaniu
wymiaru zapisujemy parametr, naciskajac krotko klawisz " Start / Next Cut ". Napis " Save " potwierdza zapisanie
wysokosci do pamieci nastawnika.
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Procedura wpisania realnej wysokosci pity nad torem maszyny

Saw Height (mm)

“ | :l l: \ Saw Height (mm)
1_

‘ Board Thickness (mm) ‘ -_ = = e

A‘» SR CO T

g > RN

oEE >
(s (e]
G@EIE]

Pa}trzqc na mechaniczng E' Zatwierdz Napis save potwierdza

miarke w ktora wyposazona Naci$nij wpisang zapisanie wysokosci

jest maszyna ustaw glowice i przytrzymaj Wpisz odczytana wysokosé pity w pamieci

z pifa tak, aby wskazéwka klawisz na mechanicznej krétkim nastawnika

miarki zatrzymala si¢ na przez ok. 3s miarce wysokos¢ nacisnieciem

petnych milimetrach, na pily nad torem klawisza

przyktad 125 mm. ( przyktadowo 125 )

@ @ ® @ ®

5 - Ustawienie wysokosci powrotu pily w funkcji Saw UP

W nastawniku istnieje mozliwo$¢ zaprogramowania 2 trybéow wysokosci powrotu pily ponad materialem,
dostepnych podczas cigcia, po uzyciu klawisza Saw UP, tryb LO 1 HI.

W trybie zwyktym ( LO ), po nacis$nigciu klawisza Saw UP, nastawnik podnosi pit¢ o stala wysokos¢ ok. 12 mm
ponad ciety material. W tym trybie przed powrotem glowicy na poczatek toru nalezy zdja¢ wycieta deske.

W drugim dostgpnym trybie ( HI ), nastawnik po nacisnigciu klawisza Saw UP podnosi pitg 0 12 mm plus ostatnio
ciety wymiar. W tym trybie po wycieciu kolejnej deski mozna powrdci¢ glowicg na poczatek toru bez
zdejmowania wycigtej deski.

Standardowo nastawnik zaprogramowany jest fabrycznie w trybie zwyklym ( LO ).

Aby zmienié¢ lub sprawdzi¢ tryb pracy funkcji nalezy :

- wylaczy¢ zasilanie nastawnika i po ok. 3 s. zalaczy¢ je na powrdt

- w czasie gdy $wieci napis ISP-010 nacisng¢ i przytrzymac ok. 3 s klawisz "Saw UP"

- na goérnym wyswietlaczu widoczny jest aktualny, ustawiony tryb pracy. Napis "LO", oznaczajacy state
podniesienie gtowicy w funkcji "Saw UP" o ok. 12 mm, lub napis "HI", oznaczajacy podniesienie glowicy w
funkcji "Saw UP" o wysoko$¢ rowna sumie aktualnie wyswietlonego wymiaru cigcia i statej wysokos$ci rownej 12
mm.

- Zmiang trybu dokonujemy klawiszami z symbolem strzatek

- Zapisanie parametru nastepuje po nacisni¢ciu klawisza "Start/Next Cut"
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Procedura zmiany wysokosci powrotnej pity w fazie SAW UP

Saw Height (mm) q Saw Height (mm)
- e Saw Height (mm)
15 A“
1 — 1

H C O
— ERT S - s
S | — AninI

— el -LO — Board Thickness (mm)

Board Thickness (mm) l | '
—

‘ Board Thickness (mm) ) ' ‘ EJX‘T‘GR“E ?
SAW UP Uzywajac klawiszy -_

' @ z symbolami strzatek
Na wyswietlaczu pojawia mozesz zmieniag tryb
- ) si¢ napis oznaczajacy pracy. Aby zapisa¢ dokonane
Wylacz zasilanie nastawnika. aktualny tryb pracy. HI - podniesienie pily zmiany naci$nij krétko
Zatacz je ponownie po 3s. Napis LO oznacza tryb w pozyciji powrotnej klawisz start.
W czasie w ktérym nastawnik zwykly réwne pozycji cietej Napis save potwierdza
wyswietla napis ISP-010 (podniesienie pity=12mm) LO - tryb zwykly zapisanie zmian w pamieci

nacisnij i przytrzymaj przez

nastawnika
ok. 3s klawisz saw up @ @ @

UWAGA! Zapoznaj si¢ tez ze wskazowkami zawartymi w rozdziale 10 (funkcje dodatkowe)

Po poprawnym przeprowadzeniu powyzszych czynnoSci nastawnik jest gotowy do pracy, i mozna
przystapi¢ do jego uzywania zgodnie z przeznaczeniem.

Jesli z jakichkolwiek powodéw, prawidlowe przeprowadzenie czynno$ci uruchomieniowych nie bylo
mozliwe, nalezy zlokalizowa¢ przyczyne niesprawnosci postugujac si¢ uwagami zawartymi w rozdziale
" Mozliwe problemy i sposoby ich usuniecia ".

Wykorzystanie nastawnika w praktyce

Nastawnik uwzglednia rzaz pily, grubos¢ ciecia, widoczna na wyswietlaczu odpowiada rzeczywistej
grubosci deski ktora zostanie wycieta. W nastepnych rozdzialach opisane zostaly metody ciecia, z
wykorzystaniem dostepnych w nastawniku opcji.

Rozdzial 4

Przypisanie wlasnych wymiarow do klawiszy A, B, C

Nastawnik posiada trzy klawisze oznaczone literami A, B, C.

Po ich krotkim nacis$nigciu, na wyswietlacz podawany jest wymiar, przypisany uprzednio w pamigci nastawnika
do danego klawisza.

Aby przypisa¢ klawiszom wiasne, czgsto uzywane wymiary nalezy :

- wylaczy¢ zasilanie nastawnika, nastgpnie zataczy¢ je

- w czasie gdy $wieci napis ISP-010 nacisna¢ i przytrzymac¢ chwile klawisz A, B, lub C, nastawnik wys$wietla
napis Abc i poziome kreski
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- teraz naciskamy jeden z klawiszy ktorych wymiar chcemy zmieni¢, nastawnik wyswietla liter¢ wybranego
klawisza

- wpisujemy nowy, potrzebny wymiar i ewentualnie przechodzimy do nastgpnego klawisza naciskajac go krotko.
- Po wprowadzeniu potrzebnych wymiaréw zatwierdzamy zmiany naciskajac klawisz "Start/Next Cut", napis
"Save" potwierdza zapisanie zmian.

Procedura wpisania czesto uzywanych wymiaréw dostepnych po nacisnieciu klawiszy A,B,C

Saw Height (mm) Saw Height (mm)

| ': l:' —SEW Heigrﬂmm) -Saw Height (mm) “ |_| ‘ |_
m) It | N ([ 75 Siul
== 2 4'&, Il ==
- B -
NI = SHE
Board Thickness (mm) -— = - - A l— |—| - S
—3> ,—) —) S— — C _> Board Thickness (mm)

Board Thickness (mm) Board Thickness (mm)

3

Wylacz
Zalacz je ponownie po 3s.

W czasie w ktérym nastawnik
wyswietla napis ISP-010
nacisnij i przytrzymaj przez
ok. 3s klawisz A, Blub C

Na wys {
sie napis AbC
sygnalizujacy gotowos¢
do wpisania wymiaru

®

Naciénij krétko
klawisz z literg
pod ktérym
chcesz zapisaé
wymiar (np. A)

®

Jesli chcesz

uzywajac klawi y
numerycznej wpisz
wymiar ktéry ma byé
zachowany pod
wybranym klawiszem

O

P P
klawisze

nacis$nij krétko
kolejny klawisz

®

3

Aby zapisa¢ dokonane

zmiany nacisnij krétko

klawisz start.

Napis save potwierdza
pisanie zmian w pamiegci

nastawnika

Rozdzial 5

Cigcie w trybie zwyklym ( deska po desce )

Cigcie w trybie zwyklym jest najprostsza metoda cigcia. W tym trybie rozmierzamy ktod¢ od gory na poszczegdlne
deski. Aby to zrobi¢ ustawiamy pite, przyciskami sterowania r¢cznego na lini¢ pierwszego od gory cigcia.
Przecinamy ktodg, zdejmujemy wycictg deske z ktody, a nastgpnie naciskamy klawisz ” Saw Up ", co powoduje
podniesienie pity ponad materiat aby mozna byto bezpiecznie powréci¢ glowica na poczatek cigcia. Teraz mozemy
zmieni¢ widoczng na dolnym wys$wietlaczu ( Board Thickness ) grubos$¢ nastepnego cigcia na inng, wpisang z
klawiatury numerycznej, lub pozostawi¢ aktualnie wyswietlany wymiar bez zmian. Po wybraniu grubos$ci
nastepnego cigcia naciskamy krotko klawisz " Start / Next Cut ", nastawnik ustawi pit¢ na wysokos$ci zgodnej z
ustawiong wczesniej gruboscia nastepnej deski. Teraz dokonujemy kolejnego ciecia i analogicznie po jego
zakonczeniu, zdejmujemy kolejna, wycigta deske z ktody, naciskamy klawisz ” Saw UP " i powracamy na
poczatek ktody. W czasie podniesienia pity, po nacisnigciu klawisza " Saw UP ", mozliwa jest zmiana grubosci
kolejnego cigcia.

Rozdzial 6

Cigcie w trybie zwyklym bez zdejmowania desek po kaZdym cieciu

Cigcie w tym trybie rozpoczynamy od ustawienia pity na takiej wysokosci, aby znajdowata si¢ ona nieco ponad
ktoda, na calej jej dlugosci. Bedzie to wysoko$¢ do jakiej podniesiona zostanie automatycznie pita kazdorazowo
po nacisnieciu klawisza ” Saw UP ", dzieki temu nie trzeba begdzie zdejmowac z ktody kolejno wycinanych desek.
Po ustawieniu pity naciskamy krotko klawisz " Saw Height ". Zalaczenie wysokosci powrotnej sygnalizuje
zaswiecenie diody z opisem " Height ".

Teraz, przyciskami sterowania r¢cznego maszyny ustawiamy pite, na wysokosci gdzie chcemy wykonaé pierwsze
cigcie. Po ustawieniu dokonujemy cigcia analogicznie jak w metodzie " deska po desce ". Po kazdym, kolejnym
cigciu, gdy uzyjemy klawisza ” Saw UP ", pita podniesiona zostanie do ustalonej na poczatku cigcia wysokosci.
Aby wylaczy¢ zatwierdzong wysoko$¢ ponownie naciskamy krotko klawisz " Saw Height "
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Rozdzial 7

Cigcie w trybie "manual program"

Cigcie w tym trybie umozliwia utozenie wlasnego programu cigcia metodg " deska po desce .

Uktadanie odbywa si¢ poczawszy od pozycji numer 1 ( pozycja pierwsza od toru maszyny ), i polega na
wpisywaniu potrzebnych wymiaréw na kolejne pozycje, az do wysokosci na jakiej znajduje si¢ pita. Osiggniccie
tej wysokosci jest sygnalizowanie w trakcie uktadania poprzez miganie wyswietlacza z numerem pozycji, ktora
spowodowatla przekroczenie wysokosci.

Program cigcia uktadany jest na potrzeby jednego procesu cigcia klody, i nie jest zapisywany w pamieci
nastawnika.

Aby utozy¢ manualny program cigcia nalezy dokona¢ opisanych ponizej czynnosci.

Ustawiamy glowic¢ z pita na wysokosci gornego konca klody. Teraz naciskamy krotko klawisz "Manual
Program", kontrolka "Program" zapala si¢ a nastawnik wys$wietla napis "Str Pro" a nastgpnie pozycje nr 1 i
oczekuje na podanie pierwszego wymiaru ( pierwszego od toru ).

Po wpisaniu pierwszego wymiaru, przechodzimy naciskajac klawisz strzatka w gore, na pozycje nr 2 i wpisujemy
jej wymiar. Kolejno wpisujemy wszystkie potrzebne pozycje.

Jesli podczas uktadania manualnego programu cigcia, po przejsciu na kolejna pozycje lub wpisaniu kolejnego
wymiaru, wysoko$¢ ulozonego programu przekroczy wysoko$¢ na jakiej ustawiona jest pita, nastawnik
sygnalizuje to miganiem numeru pozycji.

W kazdym momencie podczas uktadania programu mozliwe jest pozycjonowanie pity na aktualnie widocznej na
wys$wietlaczu pozycji, za pomocg klawisza "Start/Next Cut".

Po utozeniu programu, gdy pita jest juz na pozycji i nie chcemy korzystaé z ustalonej wysokosci powrotnej

( tryb w ktérym po kazdym cigciu zdejmujemy deske z toru ), mozemy zatwierdzi¢ program do wykonania
naciskajgc krotko klawisz "Save Program". Jesli chcemy korzystaé z ustalonej wysokosci powrotnej ( cigcie bez
zdejmowania desek z toru ), nalezy po pozycjonowaniu pity, ale przed zatwierdzeniem programu, podnies¢ pite
przyciskami sterowania recznego na pulpicie maszyny, na wysoko$¢ mijania ktody i dopiero nacisnaé klawisz
zatwierdzania programu "Save Program". Powoduje to automatyczne przyjecie wysokosci powrotnej ( zapala si¢
kontrolka "Height" ), a nastawnik wyswietla napis "Pres Cut" przypominajacy o tym ze pita nie znajduje si¢ jeszcze
na linii pierwszego cigcia. Po naci$ni¢ciu klawisza "Start/Next Cut" pita ustawiona zostaje na lini¢ pierwszego
ciecia i mozna rozpoczaé ciecie programowe.

Wysoko$¢ powrotna mozna zalgczyé lub wylaczyé réowniez w trakcie juz wykonywanego programu,
podnoszac przyciskami recznego sterowania glowice do géry i naciskajac kréotko klawisz ""Save Program".
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Procedura realizacji ciecia przy korzystaniu z opcjii MANUAL PROGRAM

LU |

Ustaw pite, przy pomocy
przyciskéw recznego
sterowania maszyny,

na takiej wysokosci,

na jakiej chciatby$
rozpocza¢ cigcie kiody

od gory

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

) |
I

Nacis$nij krotko
klawisz
oznaczony
strzatka w goére

Board Thickness (mm)

Nastawnik wyswietla
pozycje pierwszg od
poziomu toru maszyny
i oczekuje na podanie
wymiaru dla tej pozycji

®

Uzywajac klawiatury
numerycznej lub klawiszy
szybkiego wpisania A, B
lub C, wpisz wymiar

na pierwszg pozycje

Board Thickness (mm)

P

Aby przejsé

na nastepng
pozycje (2)
nacisnij krotko
klawisz strzatki
w gore

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Nastawnik wyswietla
nastepna pozycje ( 2)
i oczekuje na podanie
jej wymiaru

®

pozycja nizsza

Uzywajac klawisza
z symbolem strzatki
mozesz przewijac¢

ewentualnych zmian
ich wymiaréw

@

- pozycja wyzsza

pozycje, aby dokonag|

-

Saw Height (mm)

O= L
| 2

Board Thickness (mm)

Gdy kolejna dopisana
pozycja spowoduje
przekroczenie wysokosci
na ktérej ustawiona jest
pita, wyswietlacz zaczyna
pulsowac

Po dopisaniu
ostatniej pozyciji
naci$nij krétko
klawisz start.
Nastawnik wykona
dojazd na obliczong
pozycje koricowg

®

Nacis$nij krétko
klawisz save
program aby
zatwierdzi¢
program do
wykonania.
Napis Save
potwierdza zapis
Nastawnik jest
gotowy do
realizacji
programu

Ciecie z wysokoscig ustalong

§

Ustaw pitg, przy pomocy

Saw Height (mm)

Naci$nij krétko

Board Thickness (mm)

Saw Height (mm)

o _—C

Board Thickness (mm)

START
NEXT CUT
(SAVE pARAMETERS ]

Nacisénij krétko klawisz
start.

przyciskéw recznego klawisz save Nastawnik pozycjonuje
sterowania maszyny, program aby 0 Nast: ik wy$wietl pite na linie ciecia
na takiej wysokosci zatwierdzi¢ Napissarepre. e nres o TR Moz ¢
aby swobodnie mi’a,ta program do potwlerdza zapisanie bt o i o i &6 N acie hore

y iemij Wy kolHanla programu.. sygnalizujacy konieczno$é realizacje programu
kiode na catej jej pozycjonowania pity.

diugosci

@ & ®

Jesli chcesz korzystac z ciecia z ustalong wysokoscig powrotng ( bez zdejmowania desek z toru maszyny )
po kroku nr 9 wykonaj procedure przedstawiong powyzej.
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Rozdzial 8

Cigcie w trybie ""quick program"

Tryb ten shuzy do szybkiego, automatycznego rozmierzenia ktody na potrzebne wymiary.

Podstawa rozmierzania jest wymiar wpisany i widoczny aktualnie w okienku "Board Thickness".

Wedlug tego wymiaru nastawnik oblicza ilos¢ desek, ktore bedzie mozna wycia¢ do wysokosci na jakiej ustawiona
jest pita. Daje to mozliwos$¢ szybkiego ulozenia programu z dowolnego wymiaru podanego wczesniej przez
operatora.

Po wejsciu w tryb programu mozna zmieni¢ dowolnie wymiar jednej lub wielu pozycji a nastawnik przeliczy
ponownie i uaktualni pozostate pozycje do wysokosci pity.

Aby skorzystaé z trybu quick program nalezy wykonaé ponizsze czynnosci.

Ustawiamy glowice z pitg na wysokosci gornego konca ktody, na linii gdzie chcemy rozpoczac cigcie ( pierwsze
cigcie od gory ). Teraz naciskamy krotko klawisz "Quick Program", kontrolka "program" zapala si¢, nastawnik
wyswietla napis "Str Pro", a nastepnie wy$wietla numer najblizszej, mozliwej do wycigcia pozycji.

Teraz mozemy zmienia¢ warto$ci na pozycjach nizszych, dopasowujac je do potrzeb lub od razu spozycjonowac
pite klawiszem "Start/Next Cut". Proba zatwierdzenia programu bez spozycjonowania pily jest odrzucana przez
nastawnik i sygnalizowana wys$wietleniem przez chwilg napisu "Pres Cut".

Podczas zmian wymiardw na poszczegoélnych pozycjach, pozycje nie mieszczace si¢ w wysokosci pity sa
odrzucane automatycznie przez nastawnik.

Jesli zmiany wymiaréw na pozycjach ( wymiary mniejsze ) pozwalaja na dopisanie nowej pozycji z uktadanego
programu to nastawnik automatycznie je dopisuje.

Po utozeniu programu pozycjonujemy pite klawiszem "Start/Next Cut". Nastawnik ustawia pile na obliczonej
automatycznie pozycji, jesli istnieje mozliwo$¢ dopisania pozycji nastawnik wy$wietla przez chwile literg d i obok
niej podpowiedz ( maksymalny, mozliwy do dopisania wymiar ). Jesli chcemy skorzysta¢ z dopisania wymiaru
przesuwamy klawiszem strzatki w gor¢ pozycj¢ na nastepny, wyzszy numer i wpisujemy jej nowa wartos¢ z
przedziatu mieszczacego si¢ w warto$ci podpowiedzi wyswietlonej przez nastawnik.

Mozna dopisa¢ warto$¢ pozycji wieksza od sugerowanej podpowiedzi, jak tez kolejne pozycje. Nastawnik
po dopisaniu pozycji i pozycjonowaniu pily bedzie traktowal jej nowa wysoko$¢ jako podstawe do przeliczen
wszystkich pozostalych pozycji. Jesli dopisano zbyt wiele pozycji mozna usunaé pozycje zbedne wpisujac
ich warto$¢ rowna zero, wszystkie pozycje, poczawszy od pozycji na ktérg wpisano zero ,, w gére” zostana
usuniete z przeliczania .

Jesli dopisana zostata pozycja ponownie pozycjonujemy pite i mozemy zatwierdzi¢ program klawiszem "Save
Program", lub przed zatwierdzeniem podnies¢ pite na wysoko§¢ powrotng i dopiero zatwierdzi¢ program ( gdy
chcemy korzysta¢ z wysokosci ustalonej, podobnie jak w programie manual ). Je§li wymiar podpowiedzi nie jest
do wykorzystania, mozemy go poming¢ i od razu zatwierdzi¢ program.

Wysoko$¢ powrotna mozna zalaczyé lub wylaczy¢é réwniez w trakcie juz wykonywanego programu,
podnoszac przyciskami recznego sterowania glowice do géry i naciskajac kréotko klawisz ""Save Program".
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Procedura realizacji cigcia przy korzystaniu z opcjii QUICK PROGRAM

. | ) Saw Height (mm)

05| |~ S P- b

= >

Saw Height (mm) Saw Height (mm)

— = S’ — — —
ke — =& > | — IZ|
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Board Thickness (mm) < s
Board Thickness (mm) Board Thickness (mm)
Ustaw '7("‘3 przy pomocy Uzywajac klawiatury Po automatycznym
ptrzyms owigcanedo numerycznej lub klawiszy Nacisnij krétko przeliczeniu nastawnik
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[SAVE PARAMETERS ~Board Thickness (mm) _ |— [ Naciénij krétko

Jesli w stosunku do ustawionej klawisz save

- pozycja nizsza [—P» =3 | na poczatku wysokosci pity > Board Thickness (mm) |3 | program aby
mozliwe jest dopisanie zatwierdzi¢
. Po dokonaniu dodatkowej pozycji, nastawnik program do
Uzywajac klawisza zamierzonych zmian sygnalizuje to wySwietlajac L - e wykonania.
z symbolem strza}lki nacisnij krotko litere “d” i maksymalny Jeslvl nie ma juz IIIOZIIWOSCI Napis Save
mozesz przewija¢ klawisz start. wymiar mozliwy do wpisania. dopisania pozycji do potwierdza zapis
pozycje, aby dokonac Nastawnik wykona Chcac go dopisaé przechodzimy real|zow§negq programu Nastawnik jest
ewentualnych zmian dojazd na obliczong na pozycje wyzej, wpisujemy nastawnik wyswietla gotowy do
ich wymiarow pozycje koricowq wymiar i ponownie naciskamy napis Pro Full realizacji
krotko klawisz start programu

® @ ®

Ciecie z wysokoscia ustalong

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

A Lz [

l — T
SAVE ' ' ' l l
PROGRAM e Vo’ Ve

> > Board Thickness (mm) 3 Board Thickness (mm)

» Ustaw pite, przy pomocy Naci$nij krétko E;ﬂ.snll krétko klawisz
przyciskéw recznego klawisz save Nastawnik pozycjonuje
sterowania maszyny, program aby ) " P estawmik poeyeh
na takiej wysokosci zatwierdzi¢ Napis save pro astawnik wyswietla pite ¢ cigcia.

b bodnie mii " program do potwierdza zapisanie napis pres cut - Moz_esz‘rozpoczqc
i{ ydswo ° 'n_lg e wykonania programu.. sygnalizujacy koniecznosé realizacje programu
e pozycjonowania pity.

diugosci
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Jesli chcesz korzystac z ciecia z ustalong wysokosciag powrotng ( bez zdejmowania desek z toru maszyny )
po kroku nr 9 wykonaj procedure przedstawiong powyzej.
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Rozdzial 9

Cigcie 7 uiyciem utoionego wczesniej programu ( A,B,C)

Nastawnik umozliwia utozenie trzech wtasnych programow cigcia i zapisanie ich w pamigci.

Opcja ta pozwala na szybkie wywotanie programu z czgéciej uzywanymi wymiarami cig¢cia co pozwala skroci¢
czas potrzebny na modyfikowanie programu cigcia.

Programy te sg oznaczone jako program A, B, C.

Aby skorzysta¢ z wlasnego programu cigcia dostepnego po dtuzszym nacisnigciu klawisza A, B lub C, nalezy
najpierw skasowac¢ poprzedni program i utozy¢ go wedtug wlasnych potrzeb.

Aby skasowac program nalezy wywota¢ go dtuzszym przytrzymaniem klawisza z jego oznaczeniem ( A, B, lub C
), po wywolaniu programu gdy nastawnik wy$wietli juz numer pozycji nalezy nacisna¢ i przytrzymac klawisz
"Exit Delete", nastawnik wyswietli przez chwilg napis "Clr", potwierdzajacy skasowanie programu i wyjdzie
automatycznie do trybu zwyktego.

Procedura kasowania programu z pamigci nastawnika

Nacisnij |

Saw Height (mm)

|
I

Saw Height (mm)

.. L

&
i

Aby skasowacl
nacidnij i

Saw Height (mm)

. C
F- B

I .-
_ |

przytrzymaj Board Thickness (mm) Board Thickness (mm) przytrzymaj ok. Board Thickness (mm)

ok. 3s klawisz 3 s klawisz DEL.

z litera programu Nastawnik PRG. Napis Cir potwierdza

ktéry cheesz Przez chwilg wydwietiona wyswietla numer Aby zrezygnowaé skasowanie programu,

skasowac. zostaje litera programu pozycji | jej wymiar, z kasowania Nastawnik przechodzi

(A,BlubC) ktory wywolalismy teraz mozesz klawisz naciénij do trybu normalnej
(A,BlubC) skasowac program krétko pracy.

@ @ ® @ O,

Ukladanie nowego, wlasnego programu.

Aby teraz ulozy¢ nowy program w miejsce skasowanego nalezy wywota¢ uprzednio skasowany program i po
wyswietleniu przez nastawnik pozycji nr 1 z widocznymi pod nig poziomymi kreskami, wpisywac kolejno
wymiary na pozycje od 1 do 60. Po ulozeniu programu zapisujemy go do pamigci naciskajac krotko klawisz "Save
Program".

Jesli nie wszystkie pozycje z 60 zostaty wpisane nastawnik podczas zapisu programu do pamigci, automatycznie
nadpisuje pozostate wolne pozycje az do numeru 60 warto$ciag wymiaru, ostatnio wyswietlang przed zapisaniem
programu.

Nadpisanie programu jednakowym, ostatnim wymiarem ma na celu ewentualne dopasowanie do wigkszej §rednicy
ktody niz ta przewidziana przez operatora w czasie uktadania programu.
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Procedura uktadania wlasnego, zapisywanego w pamieci nastawnika programu A, B lub C

Saw Height (mm)
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MEE
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klawiatury numerycznej
lub klawiszy szybkiego
wpisywania wymiaréow
A,BlubC

@
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Uzywajac klawiszy

z symbolem strzatek
przechodzisz

na Kolejne pozycje

®

Saw Height (mm) Saw Height (mm)

Saw Height (mm)
= |-|

- ™ ] 2

Board Thickness (mm)

Board Thickness (mm) ) Board Thickness (mm)
Po wpisaniu wartosci na
ostatniej, planowanej pozycji
nacisnij krétko klawisz

3
®

Napis save potwierdza
zapisanie utozonego
programu w pamieci
nastawnika

Whpisz wymiary kolejnych
pozycji. W kazdej chwili
mozesz wréci¢ na pozycje
wczeshiej wpisane

by je skorygowac

SAVE
PROGRAM

Uwaga! program mozna uktadac tylko po skasowaniu poprzedniego, zapisanego programu

Cigcie 7 wykorzystaniem programow z pamigci nastawnika (A, B, C)

Aby wywotaé program A, B, lub C nalezy nacisna¢ i przytrzymaé chwilg klawisz A, B lub C. Po wywotaniu
programu dalsze postepowanie jest identyczne jak w przypadku poprzednio opisanego programu szybkiego
(‘quick program ).

Zmiany wymiaréw dotyczace poszczegdlnych pozycji, czynione po wywotaniu programu pamigciowego sa

uwzgledniane tylko w obrgbie wykonywanego aktualnie programu, nie sg one zapisywane w pamigci, dlatego po
kolejnym wywotaniu danego programu nie jest on zmieniony.

74N

Uwaga !!

Jesli ustawiony wymiar cigcia jest bliski punktu zadziatania dolnego wylacznika krancowego maszyny, nastawnik
wykonuje ruch podciagajacy glowicy , a po nim wlasciwy ruch dojazdowy.

Jest to konieczne aby nastawnik mogt ustawi¢ maty wymiar cigcia.

W tym przypadku pozycjonowanie glowicy wykonywane jest bez ruchu przejazdowego pod wymiar, a glowica
zatrzymywana jest bezposrednio w trakcie ruchu z goéry do dotu.

W niektorych typach maszyn opcja ta moze powodowal zwiekszenie niedokladnosci pozycjonowania
ostatniego wymiaru jesli jego rozmiar jest réwny lub mniejszy od ok. 30 mm. Jesli konstrukcja maszyny

pozwala na wykonanie ruchu od dolu dla najmniejszych wymiaréw mozna go zalaczyé wg rozdziatu 10 pkt.
1
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Rozdzial 10

Funkcje dodatkowe nastawnika ISP-010

1 -Wylaczanie i zalaczanie automatycznego ruchu dojazdowego od gory do malych wymiarow:

W wigkszosci przypadkéw nie jest mozliwe pozycjonowanie matych wymiarow (> 30 mm) z uzyciem ruchu
dojazdowego od dotu ze wzgledu na zamontowane w maszynie wylaczniki krancowe. Dlatego ruch dojazdu do
nastawionego wymiaru w tym przypadku odbywa si¢ automatycznie od gory, co sygnalizuje napis Auto UP
na wyswietlaczu gornym w trakcie pozycjonowania.

W maszynach, w ktérych istnieje mozliwo$é techniczna wykonania matego wymiaru z uzyciem ruchu
dojazdowego od dotu, mozna zablokowa¢ funkcje automatycznego dojazdu do wymiaru od géry, co polepszy
doktadno$¢ pozycjonowania maszyny na ustawionym wymiarze (wszystkie wymiary beda pozycjonowane z
wykorzystaniem ruchu dojazdowego od dotu).

Aby wylaczy¢ lub zalaczyé automatyczny ruch dojazdowy od gory do malych wymiaréw nalezy:

1 - Przy zalgczaniu nastawnika (w czasie gdy $wieci napis ISP-010), nacisna¢ i przytrzymac klawisz Kerf (F)
przez ok. 3s (na gornym wyswietlaczu pojawi si¢ napis toP a na dolnym napis Clr lub Set w zalezno$ci od
aktualnego ustawienia parametru dojazdu od gory

2 - Klawiszami z nadrukiem strzalek (strzatka do gory i strzatka do dohu) ustawiamy zadany tryb pracy
(ustawienie napisu Clr powoduje wylaczenie automatycznego ruchu dojazdowego od géry, ustawienie
napisu Set powoduje zalgczenie automatycznego ruchu dojazdowego od gory).

3 - Zatwierdzamy dokonany wybor poprzez krotkie naci$nigcie klawisza START, napis Save potwierdza
zapisanie dokonanego wyboru.

Nastawnik zapamietuje dokonany wybér po odlaczeniu zasilania.

2 - Wylaczanie i zalaczanie ruchu dojazdowego do wymiaru od dotu:

Standardowa procedura dojazdu do nastawionego wymiaru w przypadku wiekszo$ci maszyn sktada sie z ruchu
w dol ponizej nastawionego wymiaru oraz krétkiego ruchu dojazdowego do wymiaru ( w gére). Zapewnia
to maksymalnie dobra dokladnos$¢ ustawienia wymiaru.

W przypadku maszyn ktorych gtowica porusza si¢ stosunkowo wolno mozna zrezygnowac z ruchu
dojazdowego w gore co skraca czas potrzebny na ustawienie si¢ glowicy na nastawiony wymiar.

Aby wylaczyé¢ lub zalaczy¢ ruch dojazdowy w gore nalezy:

1 - Przy zataczonym nastawniku nacisna¢ i przytrzymac klawisz EXIT przez ok. 3s (na gornym wyswietlaczu
pojawi sie napis - UP — a na dolnym napis Clr lub Set w zaleznos$ci od aktualnego ustawienia parametru ruchu
dojazdowego.

2 - Klawiszami z nadrukiem strzalek (strzatka do gory i strzatka do dotu) ustawiamy zadany tryb pracy
(ustawienie napisu Clr powoduje wylaczenie ruchu dojazdowego w gére, ustawienie napisu Set powoduje
zalaczenie ruchu dojazdowego w gére ).

3 - Zatwierdzamy dokonany wybor poprzez krotkie naci$niecie klawisza START, napis Save potwierdza
zapisanie dokonanego wyboru.

Nastawnik zapamietuje dokonany wybér po odlaczeniu zasilania.

3 - Podlaczenie zewnetrznych przyciskow dublujacych klawisze ,,Sav UP” i ,,Start Next Cut”:

Nastawnik ISP-010 przystosowany jest do wspolpracy z dodatkowymi przyciskami sterujacymi funkcja " Saw UP
" 1" Start/Next Cut ", ktore jednoczesnie moga by¢ wykorzystane do rgcznego sterowania ruchem glowicy do gory
i do dotu. Mozliwe jest sterowanie zewnetrznym napieciem +12V lub sterowanie bez napigciowe.

Dodatkowe przyciski nie powinny by¢ podlaczone do Zadnego innego obwodu elektrycznego maszyny, za
wyjatkiem podlaczen do plyty nastawnika w miejsca do tego przeznaczone !.
Jesli uzywamy zewnetrznego napiecia sterujacego jego wartos$¢ nie moze by¢ wyzsza niz 12V !
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Zalaczenie trybu remote nastgpuje automatycznie po zatwierdzeniu programu cigcia, zalaczenie sterowania
sygnalizuje §wiecenie diody opisanej jako " Remote Control ".

W trybie normalnym, zataczanie przyciskow powoduje ruch glowicy w wybranym kierunku, do czasu roztaczenia
przyciskiem. W trybie wykonywania programu cigcia przyciski dodatkowe dziataja tak jak odpowiednio, klawisz
" Saw UP " i " Start/Next Cut " nastawnika.

Podtaczenie przyciskow sterowania dodatkowego

Podtaczenie przyciskow sterowania dodatkowego 2 Z 5 z g
przy stosowaniu przyciskow nie zasilanych

przy stosowaniu sterowania zewnetrznego +12V

-12V (masa zewnnetrzna) » GNDZ P !:: GNDz
nie podtaczone GND GND
nie podtaczone WP ( ztacze MANUAL nastawnika ) > WP ( zfacze MANUAL nastawnika )
Pd G
PdG _~ ;
+12V (zewnetrzne ) - » PG ( ztacze MANUAL nastawnika ) > PG ( zlacze MANUAL nastawnika )
% ) Pd D
o D/ » PD ( ztacze MANUAL nastawnika ) > PD (ztacze MANUAL nastawnika )
Pd G - dodatkowy przycisk sterowania ruchem glowicy do géry Pd G - dodatkowy przycisk sterowania ruchem glowicy do gory
Pd D - dodatkowy przycisk sterowania ruchem glowicy do dotu Pd D - dodatkowy przycisk sterowania ruchem gtowicy do dotu

Zalecenia eksploatacyjne

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametrow cigcia zalecane jest przeprowadzenie procedury
autokalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu.

Sposéb przeprowadzenia autokalibracji jest szczegdtowo opisany w punkcie trzecim rozdzialu trzeciego,
"Sprawdzenie parametréw nastawnika ".

Przed rozpoczgciem pracy nalezy koniecznie sprawdzié¢ czy wymiar wysokosci pity wyswietlany w okienku " Saw
Height " jest zgodny z wymiarem pokazywanym przez mechaniczng miark¢ maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozbieznosci nalezy wpisa¢ poprawny wymiar do nastawnika, wedhug opisu w punkcie
czwartym rozdziatu trzeciego "Sprawdzenie parametréw nastawnika ".

Nie nalezy naciska¢ klawiatury nastawnika za pomoca twardych przedmiotéw, moze to spowodowaé jej
nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczenia mozna stosowaé popularne $rodki czyszczace, pamigtajac
o tym aby nie naciska¢ zbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt mocne naciskanie klawiszy moze spowodowac
ich uszkodzenie i w konsekwencji konieczno$¢ wymiany catej klawiatury.

Nastawnik nie powinien by¢ narazony na bezposrednie zamoknigcie, zalanie woda lub innymi ptynami.

Rozdzial 11

Mozliwe problemy i sposoby ich usunigcia

1 Nastawnik po zalaczeniu zasilania nie Swieci.
Dziatanie :
- Sprawdzi¢ potaczenie transformatora zasilajacego

Saw Height (mm)
CCl
2 Podczas sterowania recznego glowicy nastawnik wyswietla napis - Wl )
Dziatanie : 1|

- wpisa¢ prawidlowg wysokos$¢ gtowicy od poziomu toru (rozdziat 3 punkt 4 ) Il

Board Thickness (mm)

3 Rozbieznos$ci w cietych wymiarach

Dziatanie :

- Dokona¢ procedury autokalibracji ( rozdziat 3 punkt 3 )
- Sprawdzi¢ warto$¢ rzazu pily ( rozdziat 3 punkt 2 )
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4 Nastawnik nie zatrzymuje ruchu automatycznego lub zle ustawia pile

Dziatanie :

- Sprawdzi¢ i ewentualnie skorygowac wartos¢ dzielnika wejsciowego ( rozdziat 3 punkt 1)

- Sprawdzi¢ i ewentualnie skorygowac warto$¢ rzazu wpisang do nastawnika ( rozdziat 3 punkt 2 )

- Dokona¢ procedury autokalibracji ( rozdziat 3 punkt 3 )

5 Podczas ruchu automatycznego nastawnik rozlacza naped i wySwietla napis - .

Dziatanie :

- Sprawdzi¢ stan sprzegta enkodera obrotowego faczacego enkoder ze srubg
maszyny P T

- Sprawdzié polaczenia enkodera do ptyty nastawnika

- W przypadku enkodera MSK-320 sprawdzi¢ umocowanie i odlegto$¢ enkodera od tasmy magnetycznej

- Sprawdzi¢ potaczenia wyjs¢ sterujacych DWN i UP nastawnika z dalszg instalacja elektryczng maszyny

Saw Height (mm)

6 Podczas autokalibracji nastawnik zatrzymuje ruch automatyczny i wySwietla napis -
Dziatanie :
- dziatanie takie jak w punkcie 5 powyzej

Board Thickness (mm)

Rozdzial 12

(((i)))

Nastawnik ISP-010 odpowiada obowiazujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ISP-010 powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za

dostosowanie urzadzenia, sg instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktérzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.

Nastawnik ISP-010 musi by¢ rozwazony jako element sktadowy, nie jest to maszyna ani urzadzenie gotowe do uzycia, zgodnie z dyrektywami
europejskimi ( dyrektywa maszynowa i dyrektywa kompatybilno$ci elektromagnetycznej ). Za spelienie tych standardow jest odpowiedzialny

uzytkownik koncowy montujacy nastawnik ISP-010.

Produkt i wyposazenie opisane w tej dokumentacji moga by¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zarowno z technicznego punktu

widzenia, jak i sposobu obstugi.
Opis ich nie moze by¢ w zaden sposob traktowany jako kontrakt.

Nastawnik ISP-010 jako element sktadowy, zintegrowany z maszyna w ktorej zostat zainstalowany,
nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego utylizacja powinna odby¢ si¢ na
zasadach okres$lonych przez producenta calej maszyny, jako przemyslowego urzadzenia

wielkogabarytowego, w rozumieniu dyrektywy WEEE.
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