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Instrukcja montazu i uzytkowania

Automatyczny nastawnik gruba cigcia ISP-09 przeznaczony jest do
zamontowania w traku §amowym poziomym.

Przed zamontowaniem i uruchomieniem nastawnikarmpgoswaznie
przeczyté niniejsz instrukcg, wskazowki w niej zawarte pozwpoha
prawidtowe uruchomienie i zapewirbezawaryjn eksploatag naszego
wyrobu.
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ROZDZIAL 1

Zamontowanie i podhczenie nastawnika

Przy montazu nastawnika w maszynie nalgy scisle przestrzeg#& zaleca zawartych instrukcji.
Punkt - 1

Przed przysipieniem do montas w pulpicie sterujcym ( rys.1 ), naley wycia¢ w nim prostoktny otwor o
wymiarach 175 x 140 mm. Otwér powiniendstarannie wykonany, tak aby zapetvpizyleganie na catym
jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedni&yeentualne nieréwrigi krawedzi pozostate po etiu
nalezy wygtadzi drobnym pilnikiem i zabezpiecgyrzed korozj poprzez pomalowanie dobrej jakofarba
lub lakierem.

Jesli na pulpicie nie ma wystarczgjo duo wolnej powierzchni do zamontowania nastawnikazmao
domontowa go do pulpitu w dowolnym miejscu jako dodatkowiezalezne uradzenie ( rys.2)

Rys.1 - monta nastawnika w pulpicie sterupcym maszyny

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Ramka mocujaca

D - Wkrety mocujgce ramke z panelem ( 8 szt. - 4,1 x 12 mm)
E - Pulpit sterujgcy maszyny z wycietym otworem 175 x 140 mm
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Rys.2 - monta nastawnika jako niezalegnego urzadzenia

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Nakretki mocujgce dtawiki PG

D - Wkrety mocujgce tyt obudowy ( 6szt. - 4,1 x 12 mm )

E - Element mocujacy ( ze wzgledu na rézne typy maszyn
komplet nie zawiera tego elementu )

F - Dtawiki PG do wprowadzenia przewodoéw

G - Wkrety mocujgce obudowe do wspornika lub maszyny
(4szt. 41x10 mm)

H - Zas$lepki wciskane w otwory $rub mocujgcych

| - Tyt obudowy

W przypadku montau nastawnika jako niezaleego uradzenia mana po skéczeniu montau dokeci¢ go do
konstrukcji maszyny bezgednio za pérednictwem 4 szt. Wktoéw 4,1x10 znajducych sé w komplecie, lub,
jesli jest taka koniecznig, wykona dodatkowy element mocigy, ktory po dokgceniu do tylu obudowy
postwy jako wspornik dystansowy ( rys.2, element E ).

Montaz elektryczny

UWAGA !

Ze wzgkdu na mazliwosé porazenia pradem elektrycznym
wszystkie podiczenia naley wykonywa¢ tylko przy odtgczonym catkowicie
zasilaniu maszyny. Najlepiej w tym celu wygczy¢ gtowny wytacznik
maszyny !l.

Wszystkie pohczenia powinny by wykonane przewodami elektrycznymi w podwdjnej iztacji
przeznaczonymi dla uradzen sterujacych zasilanych z sieci prdu przemiennego 230V. Przewody
wchodzce do obudowy powinny by okragte osrednicy dostosowanej do dtawikbw zamontowanych w
tyle obudowy. Koiicowki przewoddw powinny zosté oczyszczone i wypogane w kaicowki tulejowe
podobne do zastosowanych w enkoderze obrotowym lygmcynowane przed dokegceniem. Ma to znaczenie
dla poprawnej i bezawaryjnej pracy nastawnika w prz/sziosci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy niezy doktadnie wykona¢ czynndsci potaczeniowe
zgodnie z poniszymi punktami, niewlaciwe podhczenie mae powodowd zakidcenia w pracy
nastawnika utrudniaj ace jego dziatanie.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki kranicowe gtowicy a styczniki
posuwu géra - dét powinny by zabezpieczone przed zaézeniem obydwu na raz !l.
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Punkt - 2
Montaz transformatora zasilajacego TSS-8/001

W szafce zasilapej maszyny nalgy zamocowa transformator zasilagy dostarczony w zestawie (TSS-8/001).
Mocowanie transformatora przewidziane jest na typsayre mocupca TSS-35, stosowarpowszechnie w
maszynach elektrycznych. Miejsce na zamocowaniestoamatora powinno liytak wybrane aby znajdowaksi
on maksymalnie daleko od innych elementéw elekmych ( przemienniki egtotliwosci, styczniki, inne
transformatory ), jest to wae ze wzgidu na maliwo$¢ przenikania zaktodeelektromagnetycznych poprzez
transformator do uktadu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako PRM288lezy podhczy¢ przewody ktérymi doprowadzone
bedzie napicie zasilagce transformator 230V. Do zasilania transformataigzy wybrad ta fazg instalacji
elektrycznej maszyny do ktérej nig godhczone cewki stycznikéw i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowadlnalezy jak najdalej od innych przewoddw znajgitych se w szafce.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jako SEC A&y podhczy¢ przewody ktérymi zasilanagtizie
piyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jak w padku poprzedniego paizenia nalgy poprowadz je jak
najdalej od pozostatych przewoddéw maszyny, w tymniéz przewodow 230V, ktérymi zasilany jest
transformator. Dlugé& przewodu zasilagpego ( 12V ) naley dobra& do miejsca, w ktorym zamontowany
zostanie nastawnik.

Punkt - 3

Montaz kondensatorow przeciwzaktéceniowych

Kondensatory przeciwzakiécenioweCPZ (WX1P 224M 440V) znajdujce sé w zestawie zapobiegaj
nadmiernej emisji zakldédée elektromagnetycznych wytwarzanych podczas praggzetkow elektrycznych
zamontowanych w maszynie. Prawidlowe ich zamonhievgest bardzo wane dla poprawnej pracy
nastawnika.

Kondensatory CPZ powinny zostpoliczone réwnolegle do cewek stycznikéw : posuw ; détvki stycznika
posuw - gora i cewki stycznika aakzapcego korowark ( jesli maszyna jest w niwyposaona ). (rys.3)

Rys.3

S1 S2 S3

CPZ 1 CPzZ2 CPZ3
A2 A2 A2

CPZ1-3 WX1P 224M 440V

S1 - cewka stycznika posuw gora
S2 - cewka stycznika posuw dot
S3 - cewka stycznika korowarki
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Punkt - 4
Montaz enkodera
Wersja z en koderem obrotowym POI

Enkoder obrotowy znajdagy sk w zestawie sty do zamiany obrotowego ruckruby poruszajcej gtowic; na
impulsy elektryczne doprowadzane rastie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden ofmdhy jest zalena
od jej skoku, zatenos¢ ta przedstawia tabela 1.

Sruba trapezowa poruszap glowie maszyny powinna posiaéldostpny ( wolny ) jeden koniec tak aby
mozliwe byto nawiercenie w niej otworu stscego do wkgcenia kaicowki sprzgietka enkodera.

W wiekszaici trakéw spotykanych na rynku wolny koniec ¢ejby znajduje i u gory.

Otwor powinien zostanawiercony doktadnie centrycznie, w przeciwnymypeadku mae nasipi¢ kotysanie
zamontowanego enkodera co doprowéadzoze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu eaogios¢ ok.
15 mm naley go nagwintowa gwintownikiem M8. Teraz mma przysipi¢ do umocowania enkodera
wykorzystupc do tego celu dostarczomw zestawie opagkmocupca ( rys. 4 ). Opaska powinna ®y
umocowana do konstrukcji maszyny za pomaspornika, ktory, ze wzetlu na ré@nice w konstrukcjach
mechanicznych spotykanych na rynku trakow naleykona we wtasnym zakresie. Przyktadowy widok
enkodera zamontowanego na gornymdwsruby trapezowej przedstawia fot. 4a

Rysunek 4 otF4a

Przetwornik obrotowy Kabel przetwornika

Opaska mocujaca——

Wspornik mocujacy przetwornik

/ Korpus maszyny
=1 —

Sruba sprzegietka ——

. Sprzegietko
zacteome sty et [ |
Tabela 1
Skok sruby ( mm. \ obr. ) Typ enkodera Dzielnik
3 Obrotowy 42 imp./obr. 28
4 Obrotowy 42 imp./obr. 21
5 Obrotowy 50 imp./obr. 20
6 Obrotowy 48 imp./obr. 16
7 Obrotowy 42 imp./obr. 12
8 Obrotowy 48 imp./obr. 12
9 Liniowy MSK 320 + MB 320 5
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10
Trak ta$mowy tancuchowy Liniowy MSK 320 + MB 320 5

Dane zawarte w tabeli naleéy wykorzysta¢ podczas procedury sprawdzania parametréw nastawnik

Przewod od enkodera obrotowego aglpoprowadat z dala od innych przewodow elektrycznych. Macujo
opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsce gdamantowany zostanie nastawnildwaga, naley
sprawdzi¢ dokrecenie zhcza przewodu enkodera aby zapewdipoprawna szczelnéé potaczenia !!!

Enkoder liniowy MSK320 ( wersja enkodera do trakéwtancuchowych )
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W przypadku maszyny z glowicporuszan przy pomocy tacucha nalgy zastosowa enkoder liniowy typu
MSK-320 wspotpracugy z téma magnetycza MB-3200.

Tasma magnetyczna pomiarowa sktadazstdwu czsci wyposaonych w samoprzyleprwarstve.

Pierwsza grubsza e& naklejana jest jako pierwsza na gtadkdwm i prosta powierzchri( po uprzednim
doktadnym oczyszczeniu i odttuszczeniu przyaiu acetonu lub spirytusu ).

Przy naklejaniu naley odbezpiecz§ tylko czs¢ tasmy chroniacej powtolke z klejem a nagpnie przykleg
pierwszy odcinek zaczyng od goéry. Naspnie stopniowo odbezpieczdoli¢ z dalszej cgici rbwnoczénie
klejac tasmg do podiaa.

Przy naklejaniu do dociskania arma wy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. kalavaznie naklejé
tasme tak aby nie powstaly wybrzuszenia i abgnta byta naklejona réwno w linii prostej. Po nakigie
pierwszej czsci naklejamy na nj zabezpieczaga taémg stalova zachowujc zalecenia takie jak w przypadku
pierwszego klejenia. Obie &ay powinny by réwno naklejone jedna na deugSensor MSK 320 z kablem
powinien by zamontowany na nieruchomejeézi maszyny ( wzgidem sterownika ) aby nie powstawaty ruchy
przewodu mogce go uszkodzi W przypadku montowania sensora jako ruchomegezygkego przewdd
zabezpieczg§w ruchomych szynach zapobieggjch jego niekontrolowanym zagnieceniom.

Sensor naley przykreci¢c dwomasrubami przechodgymi przez obudowtak aby byt prowadzony nadstaa w
odlegtaici 1 do 1,5 mm. Réwnolegle do nigj .

Przy prowadzeniu przewodu od sensora nyalewrdcié uwag; aby byt on maksymalnie oddalony od innych
przewodow i urzdzen elektrycznych. Téma ponad ktGr porusza s sensor nie mae by zblizana przed
montazem, w trakcie jak i po nim dzrédet pola magnetycznego ( magnesy trwale, elekigomasy ) pod gtdsa

jej uszkodzenia.

Co jakg czas powierzchnia ¢my powinna by oczyszczona z kurzu i brudu ¢kka szczotly. Nie naley
uderza w tasme lub sensor. Sensor musidyamontowany naklejkz napisem SCALE SIDE w stroriasmy
magnetyczne;.

Sensor i tma powinny by zamontowane w taki sposob aby podczas calego matbnczego gltowicy sensor
MSK-320 na catej swej diugoi pozostawat w zagiju znajdujcej sk pod nim tdmy magnetyczne;j.

Nalezy szczeg6la uwag zwrdci na stabilné¢ montau sensora i tany, tak aby w czasie pracy nie dochodzito
do drga tych elementéw.

Spos6b montowania sensora magnetycznego §ay

MB 3200
v

Odlegtos¢ sensora
od tasmy

(o] o

0,5-1,5 mm !
MB-3200 \ MSK-320
L

Odlegtosc¢ sensora od tasmy magnetycznej.

P
<1 st. < 3 st.
[@) (@)
MB-3200 MSK-33
\f /- —
Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

MB-3200

A l l < 3 st.

r:\rJ +—

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej
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Punkt - 5
Podlaczenie przewodéw sterujcych stycznikami

Przyciski sterujce posuwem gtowicy do dotu i do gory, w ktdre wygama jest fabrycznie maszyna powinny
by¢ typu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwéesaoje styki przy naénieciu a rozwierd po puszczeniu
przycisku).

Do przyciskéw steracych posuwem gora - doét glowicy na pulpicie magzyalezry dofaczye przewdd
zawierajicy dwie pary kabli w podwadjnej okgtej izolacji, o takiegrednicy aby maliwe byto przetaenie go
poprzez wikszy dtawik w tylnej czsci obudowy nastawnika. Jegipak przewoddwdczymy rownolegle ( rys.
5) do zaciskéw przycisku posuw doét, dgygare analogiczniedczymy do zaciskow przycisku posuw géra.
Pamgta¢ nalezy o zal@eniu montaowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniunkdwek. Obie pary
przewodow powinny rini¢ sie kolorami co utatwi péniejsze, wtaciwe podhczenie do odpowiednich zaciskéw
na ptycie nastawnika. Przewody prowadzimy z dalénogich przewodéw elektrycznych i doprowadzamy w
miejsce gdzie zamontowanydzie pulpit nastawnika.

Rysunek 5

NQ
L1
9 s1
B2 = Sp2 E
O— O .
>
S2
P2 o
O”B’C

P1 ( OUT.1) - sterowanie ruchem gtowicy do dotu
9 ( przycisk recznego sterowania gtowicy )

P2 ( OUT.2) - sterowanie ruchem gtowicy do gory
OUT.1 OUT.2 ( przycisk recznego sterowania gtowicy )

Zaciski na ptycie ISP - 07NT

Mozna te podhczy¢ przewody ktérymi sterowanexty styczniki bezpérednio do stycznikéw, tak aby
zachowa oryginalny uktad paiczen sterupcych lecz prostszym rozg#aniem jest to oméwione pows;.

Punkt - 6
Dotaczenie przygotowanych przewoddw do plyty nastawnikazmontowanie obudowy.

Po wykonaniu wszystkich potrzebnych gpr#er mazemy przysipi¢ do podhczenia przewoddw do piyty

nastawnika.

W tylna cze$¢ obudowy wkecamy trzy dtawiki typu PG, mocag je naketkami od wewntrz obudowy. Przez

dtawiki wprowadzamy kolejno przewody :

- przez najwgkszy diawik przewody sterowania stycznikami (dwagypprzewodow od przyciskow
sterupcych )

- przezsrodkowy dtawik przewdd od enkodera obrotowego

- przez diawik najbliszysrodka obudowy przewdd zasialy 12V ( przewodd od zaciskéw SEC 12V
transformatora TSS8/001 ).

Przewody zasilage 12V po uprzednim przygotowaniurk®wek dokecamy do zicza oznaczonego jako PWR

na ptycie nastawnika.

Przewody sterowania stycznikami pagetamy kolejno :

- par nr.1 przewodow sterggych stycznikiem posuw - d6t dogeza oznaczonego jako OUT.1 nastawnika

- pakr nr.2 przewodow sterggych stycznikiem posuw - gora daeta oznaczonego jako OUT.2 nastawnika

Zasilanie 12 V
TSS 8/001

Para nr.2 Para nr.1
Sterowanie stycznika Sterowanie stycznika

osuw gora osuw dot
Www.seimt.F)l g P



Przewdd enkodera obrotoweg@odhczamy kolejno do atz oznaczonych ENCODER :
- brazowyprzewdd POldo zhczaplus (+)

- niebieskiprzewéd POI do zEzaminus (-) 7 m o
- bialy przewéd POl doazaW-1 sl (g [ Hmenl o
- czarny przewod POl do zhczaW-2 R m 3

+ - W1 W2
ENCOLER

z %

o <2 z
N & 2 %
S 2 S N
m Z o0 O

Podlaczenie enkodera magnetycznego MSK-320 w traku z glica poruszam na tancuchu :

Przewdd enkodera magnetycznego portmy kolejno do atz oznaczonych ENCODER :

- brazowy przewéd MSK-320 doazizaplus (+)
- czarny przewéd MSK-320 daazkaminus (-)
- czerwonyprzewod MSK-320 doadzaW-1

- pomaranczowy przewod MSK-320 do zéza W-2

+ - W1 W2
ENCODER

2> >
g E
N R
= O
1]

Czerwony

Pomaraanczowwy

Uwaga !! niewtaciwe podhczenie przewoddéw spowoduje uszkodzenie enkodera !!

Po wykonaniu wszystkich pgtzeh mozna przysipi¢ do skecenia obudowy nastawnika.

Przed wiaeniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpatiesy sprawdzé czy gumowa uszczelka
znajduje s§ w przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie panidst to wane ze wzgidu na zapewnienie
odpowiedniej szczelrdoi polaczenia i zapobiega przedostawaniyzinieczyszcaedo wrgtrza obudowy.

Po wiazeniu panelu w tylq czes¢ obudowy skgcamy go sz&cioma wketami 4,1x12 znajdagymi sk w
komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem nastawigiokeceniem go do maszyny zalecane jest
sprawdzenie poprawio dziatania wedtug opisu z rozdziatu " pierwszaalmromienie nastawnika ". Po
upewnieniu si ze nastawnik jest prawidtowo pagdkzony i dziata wedtug opisu, moa wcisaé zalepki
zabezpieczape w otwory prowadice sruby, i dokeci¢ nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogi¢gak powyej, jedyr réznica jest toze panel
przedni skecany jest z tytem obudowy poprzez blacbudowy pulpitu.

Po skeceniu delikatnie naggamy przewody wychodze z dtawikow PG, aby usafich niepotrzebny nadmiar
z wretrza obudowy (nie naly mocno cagna¢ za przewody aby nie uszkodich podiczen do zaciskow
nastawnika )., a naginie dokeci¢ zewrgtrzne nakegtki dtawikow PG, uszczelniage miejsca wprowadzenia
przewodow.

Teraz, w przypadku monta jako niezalene uradzenie mana dokeci¢ catas¢ do maszyny lub wspornika, za
pomog czterech wigtow 4,1x10, wkecajac je w cztery, przeznaczone do tego celu otworylnef czsci
obudowy nastawnika.
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Rozdziat 2

Pierwsze uruchomienie

A Sprawdzenie poprawndci podiaczenia nastawnika

Aby sprawdzt poprawné¢ polaczen nalezy wykona ponizsze czynnéci :

- po whczeniu zasilania sprawdztzy na nastawniku vgyietlony zostanie napis ISP 09slimie, nalery
sprawdzé poprawndé¢ polczen transformatora TSS 8/001 i pondwuréke.

- Po znikniciu napisu ISP 09 naitg nacisna¢ na chwik przycisk sterowanisecznego gtowicy do dotu
znajdupcy sk na pulpicie maszyny. W czasicenego opuszczania gtowicy nayezwrdcic uwag: czy
wymiar wyswietlany w okienku " Saw Height " maleje wraz zmam gtowicy do dotu. Podobnie,
naciskagc przycisk sterowaniacznego gtowicy do gory, wymiar w okienku " Saw Hifj powinien s¢
zwigksza wraz z ruchem gtowicy do gory.slidicznik pracuje niewtaciwie, tzn. warté¢ wyswietlana
maleje w czasie ruchu gtowicy do gory, ame w czasie ruchu do dotu, najezamiené miejscami
przewody czarny z biatym (a#ze ENCODER , zaciski W-1, W-2 ), i ponownie spraigpoprawngcé
liczenia. Sprawdzenie poprawdudliczenia jest bardzo istotne sfigkierunek liczenia nie &dzie poprawny,
nastawnik nie &dzie funkcjonowat.

- Po sprawdzeniu popraw$m liczenia naley nacisna¢ krotko klawisz z cyfg 8 na panelu, w okienku "
Board Thickness " powinna pojaigie cyfra 8. Teraz nalyy nacisaé krotko klawisz " START/ next cut ",
nastawnik powinien spowodow#&rotki ruch gtowicy maszyny do dotu. dliegtowica wykona ruch w
niewtasciwa strore nalezy sprawdzé poprawnd¢ podhczenia przewoddw stergych stycznikami posuwu
gora - dét ,do odpowiednich zaciskdw nastawnikaame koniecznéci zamiené miejscami przewody
zlacz OUT.1, OUT.2. Poprawne pgakenie, podobnie jak w przypadku enkodera, jegthaine do
poprawnej pracy nastawnika.

Jesli sprawdzenie poprawroi polaczen wedtug powyszego opisu zakezone zostalo powodzeniem zna

przyshkpi¢ do nasgpnego etapu uruchamiania nastawnika ( rozdziat 3 ).

Rozdziat 3

Sprawdzenie parametrow nastawnika

1 - Sprawdzenie wartdci dzielnika wejsciowego

Aby to uczyné nalezy wytaczy¢ zasilanie nastawnika, naphie zadczy¢ je iw czasie gdy na nastawniku
wyswietlany jest napis ISP 09 nacisgé i przytrzyma ¢ chwile klawisz " Exit / Calibr. " . Nastawnik
wyswietli w okienku " Board Thickness " symbol dziddaipo lewej stronie, i jego aktualmwartas¢ po prawej.
Sprawdzamy czy warfé dzielnika jest zgodna z odczytawczeniej z tabeli 1. Jdi wartos¢ nie jest wtdciwa
wpisujemy poprawmi zapisujemyg do pamgci nastawnika naciskag krétko klawisz " Start / Next Cut ",
napis " Sav " potwierdza zapisanie dzielnika.

wykonaé czynnasci wymienione w punkcie 2 i 4 rozdzialu 3 - " spravdzenie parametrow

ij Pamigtaé¢ nalezy o tym aby po sprawdzeniu lub korekcie wartéci dzielnika koniecznie
nastawnika ", bez tego nastawnik nie bdzie funkcjonowat.

Obrazowy przebieg procedury sprawdzenia i ewentualnej korekty dzielnika wejsciowego

3e
Saw Height Sow Herght Saw Height
START |
— |SP = | =—
| GF ISP = 5P
Board Thickness (mm) II] EI E Zatwierdz’ _ |
Cut Humber — -{ I E' [4)[s][s] Parametr il I EI H u E r [ H [
L naciskajac . Napis Err Cal
Naci$nij . . HEIE etko hapis Sav sygnalizuje
i przytrzymaj jp.ff;wgz wartose klawisz potwierdza koniecznost
Klawisz zieinika Jedli jest zapis kalibracji
niewtasciwa wymiaru Saw Height
wprowadz
poprawng
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2 — Whpisanie wysokéci na jakiej realnie znajduje sk pita

Sprawd czy mechaniczny przymiar maszyny ( podziatka nelirawa ze wskazovakpokazujca wysokaé
gtowicy) jest prawidlowo wyskalowana, wysakagtowicy od toru maszyny ktémpokazuje wskazéwka
powinna odpowiadarzeczywistej wysoki pity od toru maszyny. Prawidtowo wyskalowana rkautatwi
pdzniejsze sprawdzanie parametrow nastawnikastillge wyskalowanie jest wae dla poprawnej kalibracji
nastawnika.

Jeili miarka jest prawidtowo wyskalowana, ustawepiik aby wskazowka zatrzymalg sia petnych
milimetrach, np. 125, odczytaj dokladnie jgakysoka¢ pokazuje i wpisz jej warté do pamgci nastawnika w
nastpujacy sposob :

Nacinij i przytrzymaj ok. 3s klawisz " Set / Heightiia gérnym wywietlaczu pojawd sie poziome kreski.
Teraz wpisz wymiar od poziomu toru odczytany z kiiaraszyny, uywajac klawiszy numerycznych
nastawnika. Naciskanie kolejnych klawiszy z cyframisywanego wymiaru, natg wykonywa: bez zlgdnej
zwitoki, zbyt diuga przerwa traktowana jest przegtaanik jako zakaczenie podawania liczby. diepodczas
wpisywania nagpi pomyika, naley odczeka ok. 3s i ponownie przygbi¢c do wpisania wymiaru. Wpisywanie
wymiaru dokonujemy w normalnej kolejém, np. wymiar 125 wpisujemy naciskajkolejno klawisze 1-2-5. Po
wpisaniu wymiaru zapisujemy parametr, podobniegagrzednio, naciskag krotko klawisz " Start / Next Cut
". Napis Sav potwierdza zapisanie do pgmi

Obrazowy przebieg procedury wpisania wysokosci pily

Saw Height Saw Height

3s

q |:| q START q |:
Board Thickness jmm) NEXT CUT Board Thickness {mm]
SET SAVE PARAMETERS
| [ |
MeoHT|  conmse| || [EE e[ =GR,

[4][5][e] Zatwierdz

Nacisnij Napis Sav
i . Na wyswietlaczu [7](s][2] paamer Dti\j,vierdza
I przytrzymaj . 3 . nac|ska}ap p
klawisz pojawia sie [o] KF6tko zapis
poprzednio ] Klawi
wpisana wysokos¢ Teraz WpIsZ PO
wysokosé
na jakiej
jest pita

3 — Wpisanie wartgci rzasu pity

Nacisryé i przytrzyma ok.3s klawisz z symbolem pity. Na wwietlaczu pojawi si symbol rzasu i jego
aktualnie wpisany rozmiar. Teraz ama sprawdd, lub ewentualnie zmieéijego warté¢ w zaleznosci od
uzywanej w traku pity. Wpisuajc nows wartas¢ rzasu, pamiaé nalezy o tym,ze jest on podawany z
dokladndcia jednego miejsca po przecinku. @havpisa& rozmiar rzasu pity réwny np. 2mm, najenacisaé
klawisz 2, a nagpnie niezwtocznie klawisz 0. Na dyietlaczu powinien b§widoczny wpisany wymiar w
postaci 2.0. Po sprawdzeniu lub wpisaniu nowej asartzasu zapisujemy go do pamii naciskajc krotko
klawisz " Start / Next Cut ). Zapisanie potwierdegis " Sav " widoczny przez chwiha wywietlaczu.

Obrazowy przebieg procedury wpisania rzasu

Saw Height Saw Height

3s | | JC
I: | E 5 START [
| d !I J S Board Thickness {mm)
m‘ Board Thickness (mm)
KERF 7 _— ) _[c
q |:| I:' C'D Rl PO Ij H U
Nacisnij Teraz Zatwierdz
i przytrzymaj Na dolnym mozesz parametr Napis Sav
klawisz wyswietlaczu zmienié naciskajac potwierdza
pojawi sie rzas krétko zapis
symbol zE) klawisz
i wartos¢ rzasu
[4](5][e]
[o]
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4 — Autokalibracja nastawnika

Ustaw ecznie ( przyciskami sterowaniecznego na pulpicie maszyny ) gtowiz pita na wysokéci ok. 100
mm od poziomu toru, a ngghie :

nacgnij i przytrzymaj klawisz " Exit / Calibr. " przeak. 3s. Na gérnym wivietlaczu pojawi si napis "Aut",
teraz sprawtlczy bezpiecznie mma kedzie uruchomi glowice w automatycznym ruchu autokalibracjislie
uruchomienie gltowicy nie zagta bezpieczestwu 0sob przebywagych w pobliu nacénij klawisz " Start /
Next Cut ". Nastawnik wykona automatycznie dwa sudb dotu, a nagpnie osiem ruchéw do goéry. Po
zakaczeniu ruchow kalibracyjnych nastawnik wyty nagd glowicy, a na w§wietlaczu pojawi s napis
"End", potwierdzajcy poprawne zaki@zenie Autokalibracja.

Obrazowy przebieg procedury autokalibracji

3 s ‘Saw Height Saw Height
q I:I I l|: q START q = 3 9
EXIT Board Thickness (mm) U s NEXT CUT Board Thickness {mm)
[CALIBR.] —| pewnly 5'@ . [ SAVE PARAMETERS | |
cammier | =T El czy bezpiecznie cuameer || E Nl
Nacisnij - mozesz wykona¢  Rozpocznij )
iprzytrzymaj ~ Nawyswietlaczu  gyioalibracie autokalibracje Napis End
klawisz pojawi sie napis naciskajac potwierdza
Aut krotko klawisz zakoriczenie

autokalibraciji

Codziennie, przed rozpocgciem pracy zalecane jest sprawdzenie czy wysaio
A wyswietlana w okienku " Saw Height " jest zgodna z wyskoscia pity ponad

torem, jaka pokazuje mechaniczna miarka milimetrowa maszyny. &
sprawdzeniu i j&li trzeba, skorygowaniu ewentualnych rozbignosci, nalezy wykona¢
procedure autokalibracji zgodnie z punktem 4. Zapewni to m&symalnie dobre
parametry ciecia.

Bezwtadnai¢ elementéw mechanicznych maszyny zmieniagsi zaleznosci od warunkow
zewrgtrznych, temperatury, oporéw sruby trapezowej po jej posmarowaniu itp. czynnikow.
Aby nastawnik mogt dostosowé swg prace do aktualnych warunkow, i zarazem osjgnaé
najlepsz mozliw a doktadnosé, operator powinien pamita¢ o wykonaniu ponizszych czynndci,
tym bardziej ze zajmuja one niewiele czasu, a ich wykonanie po kilku dni&cstaje se rutynowe i
proste dla kazdego.
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Wykorzystanie nastawnika w praktyce

Nastawnik uwzglkdnia rzas pity, grubosé widoczna na wywietlaczu odpowiada rzeczywistej grubgci
deski ktora zostanie wyggta. W nastepnych rozdziatach opisane zostaty metody @iia, z wykorzystaniem
dostepnych w nastawniku opciji.

Rozdziat 4

Ciecie w trybie zwyklym ( deska po desce )

Ciecie w trybie zwyktym jest najprostganetod, ciecia. W tym trybie rozmierzamy kitedd géry na
poszczegoblne deski. Aby to zréhistawiamy pi, przyciskami sterowani&eznego na liri pierwszego od gory
ciecia. Przecinamy ktag zdejmujemy wygita desk z ktody, a nagpnie naciskamy klawisz ” Saw / Up ", co
powoduje podniesienie pity ponad materiat abyn@byto bezpiecznie powrdcgtowica na pocztek cicia.
Teraz maemy zmient widoczry na dolnym wywietlaczu ( Board Thickness ) gruémastpnego cicia na

inna, wpisan, z klawiatury numerycznej, lub pozostéveiktualnie wywietlany wymiar bez zmian. Po wybraniu
grubdici nastpnego cicia naciskamy krotko klawisz " Start / Next Cuhgstawnik ustawi pitna wysokéci
zgodnej z ustawiapwczeniej grubdcia nastpnej deski. Teraz dokonujemy kolejnegeci i analogicznie po
jego zakaczeniu, zdejmujemy kolejin wycieta desk z ktody, naciskamy klawisz ” Saw / Up " i powracama
pocztek kitody.

Rozdziat 5

Ciecie w trybie zwyklym bez zdejmowania desek po kalym cieciu

Cigcie w tym trybie rozpoczynamy od ustawienia pitytakiej wysokdci, aby znajdowata siona nieco ponad
ktoda, na calej jej dtugeri. Bedzie to wysokéc do jakiej podniesiona zostanie automatycznie kgi@orazowo
po nacénigciu klawisza ” Saw / Up ", dgki temu nie trzebadulzie zdejmowé z ktody kolejno wycinanych
desek. Po ustawieniu pity naciskamy krétko klawisieight / Save / Pro ". Na lewym viayietlaczu pojawiaj
sie poziome kreski, sygnalizage zatwierdzenie wysokoi na jak powraca bedzie pita. Teraz, przyciskami
sterowaniagcznego maszyny ustawiamy iha wysokéci gdzie chcemy wykoriapierwsze aicie. Po
ustawieniu dokonujemy @tia analogicznie jak w metodzie " deska po des&o'kadym, kolejnym ciciu, gdy
uzyjemy klawisza ” Saw / Up ", pita podniesiona zaostado ustalonej na pogiku ciecia wysokdci. Aby
wytaczy¢ zatwierdzon wysoka¢ ponownie naciskamy krétko klawisz " Height / Sawro "

Saw Height

| 39

Board Thickness (mm)
==

- [ 2B
@A HEIGHT| -

Klawisz zatwierdzenia wysokoi. Pierwsze naéhiccie zatwierdza, nagtne nadinigcie wykcza opcg.

Rozdziat 6

Ciecie z rozmierzaniem ecznym ( manual program )

Uzywajac funkcji rozmierzaniagcznego od dotu, memy rozplanowéktode na poszczegoine wymiaryecia.
Jest to przydatne gdy np. chcemy pozostawi torze kantéwko okrelonej grubdci, a ponad ni scinat deski
o innych wymiarach, ktére rozmierzangdly ponad kantéwkw kierunku géry ktody.

Aby uzy¢ funkcji nalery przyciskami sterowaniatznego maszyny ustaévpite na wymiarze kantowki ktéra
ma pozostéana torze po skiwzonym cciu ( np. na wysokixi 60 mm gdy ma pozost&antéwka 60 mm ).
Teraz naciskamy krétko klawisz " Manual Prograra. lewym wywietlaczu ( Cut number) zapaagic dwa
zera sygnalizujce wegcie w funkcf rozmierzania , meemy teraz wpisauzywajac klawiatury numerycznej
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pierwszy potrzebny wymiar. Po wpisaniu wymiaru skaimy " Start / Next Cut ", nastawnik podnosi gloana
pita na ustawiony wymiar i sygnalizuje przgje pierwszej pozycji wwietlajac nr. 01 na lewym wiwietlaczu.
Mozemy kolejno wpisywé nastpne pozycje zatwierdzgj je klawiszem " Start / Next Cut ",.

Po wpisaniu wszystkich potrzebnych pozycji, gdycie odbywa sie bedzie posciagnieciu kazdej kolejnej
wycietej deski z toru maszyny memy zakaczy¢ rozplanowanie krétkim nagiieciem klawisza " Height /
Save / Pro '} na lewym wygwietlaczu zapala siklamra sygnalizujca ckcie metod wymagajca sciagania
kazdej kolejnej deski, po jej wyetiu. Teraz dokonujemy @tia, naspnie sciagamy wycgty materiat,
naciskamy klawisz ” Saw / Up 'l,po powrocie pity na poatek toru ponownie naciskamy " Start / Next / Cut "
aby ustawé nastpna, cigta pozycg.

Na lewym wywietlaczu wywietlane g kolejne ciete pozycje ado pozycji 01 przy ktérej zapalony zostaje
dodatkowo napis " EndPro ". Proces ¢tia zostaje zakzony, mana teraz wy§¢ z funkcji rozmierzania
poprzez krétkie naémiccie klawisza " Start / Next / Cut ", lub " Exit .

W kazdym momencie mma zrezygnowaz wywania funkcji rozplanowania naciskajklawisz " Exit ".

Przy ckciu z rozplanowaniem ktody mitiwe jest, podobnie jak w rozdziale 5¢cie catego materiatu bez
zdejmowania poszczegolnych desek po wgici az do chwili zakdiczenia cicia.

Aby zastosowate opci nalezy tak jak poprzednio opisano rozplandweszystkie potrzebne wymiary a
nastpnie rcznie podni& pite na tak wysokd¢ aby pita swobodnie mijata klocek na catej jegogdkei ( tak
jak opisano w rozdziale 5 ).

Po podniesieniu pity naciskamy i krotko klawisz &ight / Save / Pro ", na lewym wwyietlaczu pojawd sie trzy
rzedy kresek. Gorny wiwietlacz ( Saw Height ) gaie.

Teraz naciskamy klawisz " Start / Next / Cut "itaustawia si na pozyc} pierwszego gicia co jest
sygnalizowane napisem " Cut " na dolnymswietlaczu.

Nastpnie dokonujemy gcia i nie zdejmujc wycietego materiatu naciskamy klawisz ” Saw / Up ", pagamy
pita na pocatek toru i naciskamy klawisz " Start / Next / CuPlta ustawia gina kolejm pozycg ciecia.
Postpujac w ten sposdéb kolejno wycinamy rozplanowane pazgcido pozycji 01 ktdra jest pozycpstatni.
Zakaoiczenie ctcia sygnalizuje tak jak poprzednio napis " Endd.ZRkaczeniu cyklu aicia mazemy zdpé
caly materiat wyaity z ktody.

Rozdziat 7

Ciecie z rozmierzaniem automatycznym (_quick program )

Nastawnik umgliwia rozplanowanie gcia ktody w sposéb automatyczny.

Jest to szczegolnie przydatne w przypadku, gdymkicgzybko rozplanowskiodg na jednakowy wymiar
cietych desek, po rozplanowaniu atigva jest zmiana wymiaru kalej pozycji na dowolny inny.

Ciecie po rozplanowaniu odbywaesiv kierunku od gérnego kea ktody do toru maszyny.

Przyktad 1 - Rozplanowanie ktody deski jednakowej gibosci :

Gdy chcemy rozplanoweiecie ktody na deski o jednakowej gruiog ( przyktadowo 40 mm ) natg wykona
nastpujace czynnéci :

Ustawiamy pi¢ na linii gérnego kaca ktody, teraz wpisujemy za pomddawiatury wymiar desek ktére maj
by¢ wycinane z ktody, ( w przyktadzie 40 mm ), i n&aimy krotko klawisz " Quick Program ".

Nastawnik wygwietla przez chwi napis " Str Pro " potwierdzgje wegcie w funkcg rozmierzania. Nastawnik
oblicza ilaé¢ mozliwych do wyckcia desek dla danej, ustawionej waziej wysokaci pity. Na lewym
wyswietlaczu pojawia siw sposéb pulsagy, liczba maliwych pozycji do wykonania. Teraz naciskamy
klawisz " Start / Next / Cut ", nastawnik ustawikgma obliczonej, pierwszej nitiwej do wykonania pozycji a
lewy wyswietlacz przestaje pulsowaygnalizujc gotowa¢ do zatwierdzenia programu.

Jesli wysokaos¢ na jakiej znajduje sipita jest ju optymalnie ustawiona niemy :

- zatwierdzé program do wykonania,

- skorygowa potazenie pity odejmujc lub dodajc kolejne pozycje,

- zmient samy wartas¢ danej pozycji bez zmiany jej numeru,

Aby zatwierdz¢ program do wykonania naig nacisn¢ krétko klawisz " Save / Pro ".
Aby opusci¢ pite o jedry lub wigcej pozyciji, gdy jej polgenie po rozmierzeniu jest zbyt wysokie, igle
nacisng¢ krotko klawisz ze strzatkskierowam w dét, po zmianie numeru pozycji najepamitac aby nacisa¢

krotko klawisz " Start / Next / Cut ", aby pita asfita st na now, wybram pozycg. Wymiar pozycji po
zmianie na risz, nastawnik dom§lnie pozostawia bez zmiany.
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Aby zmient sam wymiar na pozycji bez zmiany jej numeru, prieyktad pierwsza od gory deska niez@o
mie¢ grubdci takiej jak w przyktadzie - 40 mm, ze wzdl nasrednic i jakos¢ ktody, lecz maliwe jest
wyciecie cienszej deski w jej miejsce, o grudm np. 26 mm ), naley na tej pozycji wpisaza pomosg klawiszy
numerycznych now mniejsa wartas¢ i zatwierdze ja krétkim nacénieciem klawisza " Start / Next / Cut " aby
nastawnik ustawit pite na nowej pozyciji.

Aby podniéc¢ pite do gory o jeda lub wiecej pozyciji, gdy po rozmierzeniu jej paknie jest zbyt niskie, natg
krotko nacisa¢ klawisz ze strzakkskierowam do gory. Przy dodawania pozycji, po réagiciu strzatki
wyswietlona jest nowa pozycja a jej wastanastawnik domginie przyjmuje bez zmian. Tak jak w poprzednim
przypadku ména wpisé nowa, inng wartas¢ dla tej pozycji za pomadklawiszy numerycznych. Wargé
dodanej pozycji nie musi bytaka sama jak wszystkich poprzednich, co zimda lepsze wykorzystanie ktody
w przypadku gdy nie mima wyci¢ pierwszej od gory deski o grudmb takiej jak pozostate.

Po ustaleniu ostatecznej wyseékopity ( pamkita¢ nalezy ze kazda zmiana pozycji lub jej wymiaru wymaga
uzycia klawisza " Start / Next / Cut "), gdy swietlacz z numerem pozycji nie pulsuje, 2na zatwierdz
program do wykonania naciskajkrotko klawisz " Save / Pro ". dleklawisz " Save / Pro " nagiiety zostanie
bez zmiany ( przyciskami sterowanigznego na pulpicie ) patenia gtowicy z pi, to program wykonywany
bedzie metod $ciagania kolejnych wyeitych desek po kalym cieciu.

Jesli chcemy zatwierditen program tak aby nie bylo potrzebeseganie desek po kdym wykonanym eiciu,
to przed zatwierdzeniem programu do wykonania égnzacinicciem klawisza " Save / Pro ") nalepodni&¢
gtowice z pita za pomog przyciskdw sterowaniacznego na pulpicie maszyny, nagakysoka¢ aby pita
swobodnie mijata klocek na catej jego dtégiol podobnie jak w opisie z rozdziatu 5 i 6 ). Baiwierdzeniu
cigcie przebiega w spos6b analogiczny jak w przypadkplanowaniagcznego opisanego w rozdziale 6.

Po ostatnim giciu nastawnik wywietla napis " End Pro ", sygnalizgj zakaiczenie programu. W dowolnym
momencie mgliwe jest przerwanie wykonywania programu poprzaeimigcie przycisku " Exit ".

Przyktad 2 - Rozplanowanie klody na deski o rénej grubosci :

Jesli chcemy rozplanow@kiode uzywajac trybu automatycznego , na deski lub deski i kakid® réznej
grubdsci, nalezy podobnie jak w przyktadzie pierwszym :

Ustawit pite na wysokéci gérnego kaca ktody, nagpnie za pomagcklawiszy numerycznych, wpisgeden z
wymiaréw ktory ledzie wystpowat w procesie ecia, mae to by na przyktad wymiar kantowki - 90 mm.
Nastpnie naciskamy krétko klawisz " Quick Program ".

Nastawnik wywietla przez chwi napis " Str Pro " potwierdzgje wegcie w funkcg rozmierzania. Nastawnik
oblicza ilas¢ mazliwych do wyckcia pozyciji, dla danej, ustawionej wénéej wysokdci pity. Na lewym
wyswietlaczu pojawia siw sposéb pulsagy, liczba maliwych pozycji do wykonania. Teraz naciskamy
klawisz " Start / Next / Cut ", nastawnik ustawieema obliczonej, pierwszej od gory pozyciji, a lewy
wyswietlacz przestaje pulsowa

Teraz maemy zaczé wpisywanie wymiaréw poszczegolnych pozycjiyuiajac klawisza ze strzask
skierowan w d6t, zmieniamy numery pozycjzalo momentu oggniecia pozycji nr 1, sprawdzamy na
wyswietlaczu " Board Thickness " czy wymiar jest taii chcemy na tej pozycji ( w przyktadzie kantéwka0
mm ). Po sprawdzeniu pozycji nr 1 naciskamy klaviszstrzatl skierowarn do gory aby przéf do nastpne;j,
wyzszej pozycji ( nr 2 ), wpisujemy na tej pozycji &wly potrzebny nam wymiar, na przyktad - 40 mm. Po
wpisaniu pozycji nr 2 kolejno przechodzimy nazage pozycje wpisaf na kadej z nich potrzebne nam
wymiary ( wynikagce na przyktad ze wzrokowej oceny ja&ii srednicy ktody ). Gdy dojdziemy do ostatniej,
najwyzszej pozycji ktég wczesniej obliczyt nastawnik, ( pozycja najidiza gornej krawdzi ktody ), naciskamy
krétko klawisz " Start / Next / Cut ".

Nastawnik ustawia pitna najbliszej maliwej do wykonania pozycji z ulmnego przez nas programu.
Ewentualnej korekcji wartei lub ilosci pozycji, a take zatwierdzenia programu dokonujemy tak samo jak w
przyktadzie 1 opisanym wg|. Proces gkcia ter przebiega identycznie jak w oméwionym wzie|
przyktadzie 1.

W kazdym momencie, podczas wpisywania wéctaa kolejnych pozycjach, memy sprawdzi na jakiej
realnej wysokéci znajdzie si pita, ( nastawnik w trakcie wpisywania kolejnyabzgcji oblicza ich sum),
wystarczy w tym celu nacigt klawisz " Start / Next / Cut ". Pita zostanie w@as ustawiona na pozycji
obliczonej z sumy dotychczasowych pozycji a operataze zdecydowéczy zak@czye proces rozmierzania
ktody czy go kontynuowa

Po zatwierdzeniu programu, w trakcie gdy jest on ja wykonywany przez nastawnik nie wolno aywaé

przyciskéw sterowania gcznego gltowicy maszyny, me to powodowa btedne ustawienie pity na
obliczonych wczéniej pozycjach.
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Rozdziat 8

Ciecie z wyciem utazoneqgo wczéniej programu ( in pro.)

W przypadku cgstego aywania okrélonych wymiardw cicia, powtarzanych przygiiu kilku, kilkunastu ktéd
drewna jedna za drggcelowe jest utzenie wtasnego programuecia.

Program taki przechowywany jest w paniinastawnika, dzki temu mana wy¢ go szybko i w prosty sposob.
Wiasny program ecia, po wywotaniu, mazna w dowolny sposéb modyfikowazmiany dokonane w programie
podczas rozmierzania kolejnej ktody nigzepisywane w pareti, dzigki temu nienaruszony program mebyé
wykorzystany bez zmian przy ngghym jego wywotaniu z pargi.

Aby utozy¢ whasny program nalg najpierw skasowapoprzedni program ktéry byt przechowywany w peehi
nastawnika.

Aby skasowa poprzedni program nalg nacisaé i przytrzyma chwilg klawisz " In Pro / Save Pro ", na
wyswietlaczu pojawia gina chwik napis " Str Pro " a poprzedni program zostaje w tigomencie wywotany z
pamkci nastawnika. Teraz nalg nacisaé i przytrzyma chwilg klawisz " Del Prg / Exit " na wiwietlaczu
pojawi st na chwik napis " Clr ", sygnalizacy wykasowanie programu. Po wykasowaniu progranstiamanik
przechodzi do trybu normalnej pracy.

Gdy program zostanie wykasowany:ma utazy¢ nowy, wtasny program etia. Aby to zrohé nalezy nacismagé i
przytrzyma klawisz " In Pro / Save Pro ", na swyietlaczu pojawia gina chwik napis " Str Pro " po czym
nastawnik wywietla numer pozycji 1 i poziome kreski oznaezaj brak wpisanego wymiaru dla tej pozycji.
Mozemy teraz rozpoez uktadanie wlasnego programu poprzez wpisywanie iasundla kadej z pozyciji,
poczynajc od pierwszej, tej ktoraghzie zostawé&na torze maszyny. Po wpisaniu wymiaru dla pierysze
pozycji, klawiszem ze strzatkskierowam do gory zmieniamy pozygjna nasipna, numer 2 i powtarzamy
wpisanie dla niej wymiaru. W kdym momencie, tywajac klawiszy oznaczonych strzatkami, aemny wrocé
na dowoln, wczeniej wpisam pozycg aby zmient jej wymiar, a nagpnie powrdat na ostatnio wpisywan
Po wpisaniu wartei dla wszystkich potrzebnych nam pozycji zapisyjerawo ut@zony program ¢icia do
pamkci nastawnik, naciskag krotko klawisz " In Pro / Save Pro ". Napis 'VSgotwierdza zapisanie nowego
programu do pamaci nastawnika. Od tej pory program jest gotowy dgcia i mazna go wywolywé z paméci
uzywajac klawisza " In Pro / Save Pro "

Utozony w ten sposéb program peozawierd najczsciej uzywane do rozmierzania wymiary. Przykltadowo
moze to by:

Pozycja1l- kantéwka o wymiarze 70

Pozycja 2 - kantéwka o wymiarze 50

Pozycja 3...7 deski o wymiarze 38

Pozycja 7...9 deski o wymiarze 22

Aby skorzysté z wiasnego, utbonedo i zapisanego wcgeej programu naley ustawt pitg na wysokéci
gornego kdca klody a nagpnie nacisac i przytrzyma chwilg klawisz " In Pro / Save Pro ". Nastawnik
wyswietli na chwik napis " Str/ Pro ", potwierdzgj wywotanie programu i gotowé do rozmierzania.
Dalsza obstuga, po wywotaniu programu jest takaasgk opisana w przyktadach poiey. Tak jak w
poprzednich przyktadach rozmierzania, po wywotgragramu i wsfpnym ustawieniu pity na obliczonej
pozycji za pomog naciniecia klawisza " Start / Next Cut ", moea zmienié wartdici dla kadej z pozyciji,
odejmowd lub dodawad kolejne pozycje zanim zatwierdzimy program do wy&oia. Zmiany te, dokonywane
dla danej ktody, a wynikage z dopasowania wymiarow w zat@sci od srednicy i jakdci ktody, nie g
zapisywane w parneti nastawnika. Dzki temu program po sk@zonym ceciu i ponownym wywotaniu nie
zawiera dokonanych chwilowo zmian, jest taki sakj@zony wczdniej i zapisany w pamci.

Rozdziat 9

Mozliwe problemy i sposoby ich usunicia

Aby mdc korzysta z porad naley sprawdzt jaki skok ma zastosowana w maszyrigha na ktérej opuszczana
jest glowica. Skok naly zmierzyt i zapisé w miejscu porie; :

Skok §ruby trapezowej w tej maszynie wynosi - ............... mm
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Teraz naley sprawdzt jaki typ enkodera jest zamontowany w maszynieareksruby ( fot. 4a). Typ
enkodera oznaczony jest na naklejce z boku i omig&zmpulsdéw na jeden obrét wytwarza dany enkoBer
odczytaniu liczby, ( przyktadowo 42 imp/obr ) naleapisé ja ponizej :

Typ enkodera w tej maszynie to - obrotowy - ................. imp/obr

Teraz postuguic sk tabel nr 1 z punktu 4 instrukcji natg sprawdzt jaki dzielnik powinien by zapisany w
pamkci aby nastawnik pracowat dla danego skékiby. Na przykiad przy skokiruby 7 mm i zamontowanym
W maszynie przetworniku o oznaczeniu 42 imp /obeldik odczytany z tabeli wynosi 12

Po ustaleniu zgodnie z tahetltasciwego dzielnika dla danej maszyny naleapis& go ponkej :

Dzielnik wejsciowy dla tej maszyny wynosi - ............ccc.eeee..

Zapisanie tych parametréw utatwi p&niejsze ich sprawdzenie bez koniecz&oi ponownych pomiaréw
sruby itp.

Lokalizacja przyczyn niewtasciwej pracy nastawnika

W razie nieprawidtowej pracy nastawnika nalery sprobowat ustali¢ przyczyne niesprawnadsci postugujac
Sig ponizszym opisem :

1 - nastawnikzle ustawia pozycje lub nie zatrzymuje w ogéle ruchgtowicy
W takim przypadku naly przede wszystkim sprawdzilzielnik wegciowy (rozdziat 3 punkt 1).

Pamigtaé¢ nalezy o tym aby po sprawdzeniu lub korekcie wartéci dzielnika koniecznie
wykonaé czynnasci wymienione w punkcie 2 i 4 rozdziatu 3 - " spravdzenie parametréw

nastawnika ", bez tego nastawnik nie bdzie funkcjonowat.

2 - nastawnik przektamuje wymiar

W tym przypadku naley sprawdzi
wartcs¢ rzasu wpisapndo pamgci nastawnika zgodnie z opisem w punkcie 3 rozdzZsat " Sprawdzenie
parametréw nastawnika "sjewartos¢ jest poprawna naty sprawdzt czy rzas pity sywanej w maszynie
odpowiada wpisanemu w nastawnik.

- wykon& czynnaci wymienione w punkcie 2 i 4 rozdziatu 3 - " sprzenie parametréw nastawnika "
( sprawdzenie zgodio realnej wysokéci pity z wysokdcia wyswietlara i autokalibracja)

- Jeli objaw nadal wysipuje naley sprawdzt czy wartd¢ dzielnika wejciowego jest poprawna ( opis
powyzej )

- J&li objaw nadal wysipuje naley sprawdzt jakaos¢ polaczen sprzgta faczacego enkoder z&uba
maszyny. Sprgto nie powinno mié peknigé, powinno by dokrecone tak aby ni¢lizgato sk na watku
enkodera a jego obr6t powiniendoygtynny, bez zagk.

3 - Po nacfnigciu klawisza " Start / Next Cut " lub " Saw Up " gt owica nie rusza z miejsca a nastawnik
wyswietla napis " Err "

Saw Height

Board Thickness (mm)

Cut Number - I— e

W takim przypadku nals sprawdz

- stan padczenia wy§¢ sterupcych nastawnika ( OUT.1 OUT.2 ) z przyciskami steania kcznego na
pulpicie maszyny lub cewkami stycznikdw ( w przykadesli nastawnik jest podtzony bezpérednio do
cewek stycznikow )

4 - Po nacfnigciu klawisza " Start / Next Cut " lub " Saw Up " gt owica rusza przez chwi a nasgpnie
zatrzymuje sig, po czym nastawnik wywietla napis " Err "
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Saw Height

Board Thickness (mm)

Cut Number - I: '— l—

W takim przypadku naisy sprawdzé

- stan padczen enkodera obrotowego do ptyty nastawnikaatzé ENCODER )

- jesli problem wystpuje nadal naley sprawdzt jakos¢ polaczer sprzgta faczacego enkoder z&uba
maszyny. Sprgto nie powinno mié peknig¢, powinno by dokrecone tak aby ni¢lizgato sk na watku
enkodera a jego obr6t powiniendoygtynny, bez zagk.

5 - Przy recznym sterowaniu gtowicy przyciskami na pulpicie,ub podczas ruchu automatycznego,
nastawnik wyswietla napis " Er Cal "

Saw Height

Cut Number |: l— l_ |—

Wysokas¢ rzeczywista na jakiej jest pita jest inna mipisana w nastawnik. W takim przypadku rgle
- przeprowadz czynndci zwiazane z wpisaniem poprawnej waxtbna jakiej znajduje sipita, zgodnie z
opisem w rozdziale trzecim - " sprawdzenie paradwvetmastawnika ", punkt 2.

6 - W trakcie wykonywania autokalibracji opisanej wrozdziale 3 punkt 4, nastawnik wyicza sg i
wyswietla napis " Aut Err "

Saw Height

Board Thickness (mm)

Cut Numb - —
| HEF,

W takim przypadku wykonaj czyngao sprawdzajce opisane poprzednio w punkcie 3 i 4

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ISP-09 odpowiada obesujacym w tym zakresie normom dotywgxmi zgodndci
elektromagnetycznej ( EMC).

Nastawnik ISP-09 powinien Byinstalowany i konfigurowany zgodnie z normami ej@kimi i krajowymi.
Odpowiedzialni za dostosowanie gtizenia, g instalatorzy systemu elektrycznego sterowania ymgsxktorzy
musz przestrzegadyrektywy EMC.

Nastawnik ISP-09 musi kByrozwazony jako element sktadowy, nie jest to maszynauamidzenie gotowe do
uzycia, zgodnie z dyrektywami europejskimi ( dyrekdywnaszynow i dyrektywa kompatybilndgci
elektromagnetycznej ). Za spetnienie tych standargEst odpowiedzialny aytkownik kohcowy montujcy
nastawnik ISP-09.

Produkt i wyposzenie opisane w tej dokumentacji mday¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zaréwno
z technicznego punktu widzenia, jak i sposobu aistu

Opis ich nie mae by w zaden sposo6b traktowany jako kontrakt.
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