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INSTRUKCJA INSTALATORA | UZYTKOWNIKA

Nastawnik przeznaczony jest do instalowania w maszynach typu trak tasmowy poziomy
jednopitowy. Utatwia szybkie rozplanowanie surowca, automatyzujgc proces ciecia.



Rozdzial 1
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Montaz; mechaniczny nastawnika

Nastawnik mozna zamontowaé bezpo$rednio w pulpicie sterujacym maszyny (rys. 1a), lub w dedykowanej
obudowie zewnetrznej (rys. 1b).
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Rys. 1a Rys. 1b

A —nastawnik ISP-11

B — uszczelka

C — ramka do montazu

D — wkrety 4,1x12 (8 szt. przy montazu w pulpicie lub 12szt. przy montazu w obudowie)
E — obudowa dodatkowa

F — zaslepka otworéw na $ruby (8szt.)

G — przepusty kablowe (PG11 — 1szt., PG7 — 2szt.)

H — nakretki mocujace do przepustow kablowych

Montaz w pulpicie (Rys. 1a):

W pulpicie sterujagcym nalezy wycigé prostokatny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powinien by¢
starannie wykonany, tak aby zapewni¢ przyleganie na catym jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedniego
nastawnika. Ewentualne nierownosci krawedzi pozostale po cigciu nalezy wygtadzi¢ drobnym pilnikiem i
zabezpieczy¢ przed korozja poprzez pomalowanie dobrej jako$ci lakierem.

Montaz w dedykowanej obudowie zewnetrznej (Rys. 1b):

UWAGA! Przed przykrgceniem panelu nastawnika (A) do obudowy (E) nalezy podiaczy¢ 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. Stuzg do tego 4 dodatkowe otwory znajdujace si¢ w tylnej czesci obudowy. Jesli
jest taka konieczno$¢, mozna wykona¢ dodatkowy element mocujacy, ktéry po dokreceniu do tylu obudowy
poshuzy jako wspornik dystansowy.
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Montaz sensora MSK320 (wersja dedykowana dla maszyn z glowicq
T"_ podnoszong przy pomocy tancucha)

ontage
L]

Sensor MSK 320 nalezy zamontowa¢ na wsporniku przykreconym do korpusu maszyny (przyktad na rys.3).
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Sensor nalezy przykreci¢ dwiema $rubami M3 przechodzgcymi przez obudowe. Pomigdzy srubami i sensorem
nalezy zastosowa¢ znajdujace sic w zestawie podkladki sprezynujace. Sruby dokreci¢ z taka sila 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 czesci maszyny.

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

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

Nalezy szczegdélng uwage zwroci¢ na stabilno§¢ montazu sensora i tasmy, tak aby w czasie pracy nie
dochodzilo do nadmiernych drgan tych elementow.

Montaz tasmy magnetycznej MB 320

Powierzchnia przeznaczona do naklejenia tasmy powinna byé¢ gladka i prosta. Powierzchnie trzeba
dokladnie oczyscié i odtlusci¢ przy uzyciu acetonu lub spirytusu.

Tasme¢ magnetyczna nalezy naklei¢ na ptaskiej 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.

Ta$ma sktada sie z dwoch czeSci wyposazonych w samoprzylepng warstwe (Rys. 4).

Pierwsza grubsza cze$¢ (B) naklejana jest jako pierwsza. Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko cze$¢ 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 nakleja¢
tasme tak aby nie powstaty wybrzuszenia i aby tasma byta naklejona rowno w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej
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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 CE

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 jaki$ czas powierzchnia tasmy powinna by¢ oczyszczona z kurzu i brudu migkkg szczotka. Nie nalezy
uderzaé¢ w tasme lub sensor.

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

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

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

Otwor powinien zosta¢ nawiercony centrycznie, w przeciwnym Wypadku moze nastgpi¢ kotysanie
zamontowanego enkodera, co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu na gleboko$¢ ok.
15 mm nalezy go nagwintowa¢ gwintownikiem MS. Teraz mozna przystapi¢ do umocowania enkodera
dostarczong w zestawie opaska mocujacg (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 $ruby
trapezowej przedstawia rys. 5 i 6.

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.

Rozdzial 11

Podlgczenie elektryczne nastawnika

connection

UWAGA!

Ze wzgledu na mozliwosé porazenia pradem elektrycznym wszystkie podlaczenia nalezy wykonywa¢é tylko
przy odlaczonym calkowicie zasilaniu 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 byé okragle, o $rednicy dostosowanej do przepustow
dostarczonych w zestawie. Koncowki przewodéw powinny zostaé¢ oczyszczone i wyposazone w koncowki
tulejowe lub pocynowane przed dokreceniem. Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjnej pracy
nastawnika w przyszlo$ci.

Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiada¢ sprawne wylaczniki krancowe ruchu glowicy, a
styczniki zalaczajace silnik powinny by¢ zabezpieczone krzyzowo przed zalaczeniem w tym samym czasie.

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¢ mocujaca TS-35. Miejsce na zamocowanie
transformatora powinno by¢ tak wybrane aby znajdowal si¢ on maksymalnie daleko od innych elementéw
elektrycznych ( przemienniki czgstotliwosci, styczniki, inne transformatory ), jest to wazne ze wzgledu na
mozliwo§¢ przenikania zaklocen elektromagnetycznych poprzez transformator do ukladu elektronicznego
nastawnika.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jako 230V nalezy podigczy¢ przewody doprowadzajgce napiecie Sieci
230V zasilajace transformator. Do zasilania transformatora nalezy wybrac te fazg instalacji elektrycznej, do ktorej
nie s3 podlaczone cewki stycznikow i falownik.

Przewody 230V prowadzi¢ nalezy jak najdalej od innych przewodow znajdujacych si¢ w szafie.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako 12V nalezy podlaczy¢ przewody zasilajace plyte elektroniczng
nastawnika. Podobnie jak w przypadku poprzedniego polaczenia nalezy poprowadzi¢ je jak najdalej od
pozostatych przewodow maszyny, w tym réwniez przewodow 230V, ktorymi zasilany jest transformator.

Montaz dlawikow redukujgcych zaktocenia EMC

Dlawiki przeciwzakloceniowe RC, znajdujace si¢ w zestawie zapobiegajg nadmiernej emisji zakldcen
elektromagnetycznych EMC wytwarzanych podczas pracy stycznikow. Prawidlowe ich zamontowanie jest
bardzo wazne dla poprawnej pracy nastawnika.

Dtawiki taczymy réwnolegle do cewek stycznikow sterujacych silnikiem napedu gtowicy (punkty Al, A2).
Przyktadowy schemat potaczen przedstawiony jest na rys. 7.
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Podlgczenie przewodow sterujgcych automatycznym ruchem maszyny

connection

Réwnolegle do przyciskow maszyny, (SW1 — posuw doét i Sw2 — posuw gora) sterujacych podnoszeniem i
opuszczaniem glowicy z pila, nalezy podiaczy¢ przewody, ktore nastgpnie dokrecamy do zlacz nastawnika
opisanych jako DWN i UP. Przyktadowy schemat podtgczenia przedstawia rys. 7.
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ISP-11 :

Podlgczenie dodatkowych przyciskow sterowania zdalnego

Przyciski dodatkowe w trybie podstawowym stuzg do recznego opuszczania i podnoszenia glowicy. W trybie
programu za$, dziatajg analogicznie jak klawisze z klawiatury nastawnika ,,START NEX CUT” i ,,SAW UP”.

Dodatkowe przyciski powinny by¢é monostabilne o stykach NO. Laczymy je do ptyty ISP-11 zgodnie z rys. 8.
Przycisk Swl zatacza ruch w dét. Przycisk Sw2 zatacza ruch w gére. Wp to punkt wspolny przyciskow.

[ Sw2
Swi1 i

ISP-11

Rys. 8
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Podlgczenie enkodera magnetycznego lub obrotowego

connection

Enkoder POI-xx lub MSK320 podiaczamy do ptyty ISP-11 zgodnie z rys. 9.

Podlaczenie enkodera MSK 320:
Inl - czerwony

In2 - pomaranczowy

+ - brazowy

- -czamy

Podlaczenie enkodera obrotowego POI-xX:
Inl - bialy

In2 - czarny

+ - brazowy

- - niebieski ‘
Rys. 9 A

P

Nalezy doktadnie sprawdzi¢ kolejnos¢ i kolor podiaczonych przewodow przed wiaczeniem zasilania nastawnika!
Niewlasciwe podlgczenie enkodera moze spowodowac jego nieodwracalne uszkodzenie!

Rozdzial 11T

Programowanie koncowe nastawnika
1 - Sprawdzenie i zapisanie wartosci dzielnika wejsciowego
Bezposrednio po zalaczeniu zasilania, w czasie wyswietlania napisu ISP-11 naciskamy i przytrzymujemy 3s

klawisz ,,CALIB.” Na gérnym wys$wietlaczu pojawia si¢ kreski a na dolnym wyswietlaczu pojawia si¢ symbol
dzielnika (obrocone T) i jego aktualna wartosc.

(2)(3]
= CALIB. . (&) co c
> EB8»(3s)» -+ ¢ ->--@ > »ca.c

1

]
!
!
[

-— L

Dzielniki dla enkoderéw obrotowych POI-xx oraz liniowego MSK-320 podane sg w tabeli 1. W celu
zapamigtania warto$ci wprowadzonego dzielnika, przyciskamy krotko klawisz ,,START/NEXT CUT”. Zapisanie
dzielnika sygnalizuje napis ,,SAVE”.

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 wartosci dzielnika do typu enkodera)
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2 - Sprawdzenie i zapisanie rzazu pily

Aby sprawdzi¢, ewentualnie skorygowaé warto$¢ rzazu nalezy nacisngé i przytrzymaé 3s klawisz z symbolem
pity. Na wyswietlaczu pojawi si¢ symbol rzazu i jego aktualnie wpisany rozmiar. Teraz mozna zapisa¢ lub zmienic¢
jego warto$¢ w zaleznosci od uzywanej pity. Wpisujac nowg wartos$¢ rzazu, pamigta¢ nalezy o tym, ze jest on
podawany z doktadnoscig do jednego miejsca po przecinku. Chcac wpisa¢ rozmiar rzazu rowny np. 2mm, nalezy
nacisna¢ klawisz 2, a nastgpnie niezwlocznie klawisz 0. Na wyswietlaczu powinien by¢ widoczny wpisany wymiar
w postaci 2.0. Po sprawdzeniu lub wpisaniu nowej wartosci rzazu zapisujemy go do pamigci naciskajac krotko
klawisz "START/NEXT CUT”. Zapisanie potwierdza napis "SAVE" widoczny przez chwilg na wyswietlaczu.

-

- W@E oy
34 @ o, S0
- s| 9 o =20 > @ > > SHUE

3 - Wpisanie realnej wysokosci na jakiej znajduje sie pita

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

UWAGA! Wiasciwe wyskalowanie jest wazne dla poprawnej kalibracji nastawnika.

Teraz ustaw glowice z pilg tak aby wskazowka zatrzymala si¢ doktadnie na pelnych milimetrach, odczytaj
doktadnie jaka wysokos$¢ pokazuje miarka mechaniczna i wpisz te warto$¢ do pamigci nastawnika w nastepujacy
Sposob :

Naci$nij i przytrzymaj ok. 3s klawisz "SET HEIGHT", na gérnym wy$wietlaczu pojawig si¢ kreski. Teraz wpisz
wymiar odczytany z miarki maszyny, uzywajac klawiszy numerycznych nastawnika. Naciskanie kolejnych
klawiszy z cyframi wpisywanego wymiaru, nalezy wykonywa¢ bez zbednej zwloki, zbyt dluga przerwa
traktowana jest przez nastawnik jako zakonczenie podawania liczby. Jesli podczas wpisywania nastapi pomyika,
nalezy odczekac¢ 3s i ponownie przystapi¢ do wpisania wymiaru. Wpisywanie wymiaru dokonujemy w normalne;j
kolejnoscei, np. wymiar 125 wpisujemy naciskajac kolejno klawisze 1-2-5. Po wpisaniu wymiaru naciskamy krotko
klawisz "START/NEXT CUT". Napis "SAVE" potwierdza zapisanie wymiaru do pamigci nastawnika.

oo g START ----
» |Is| ¥ 200 Dl 25 > » o,k

4 - Autokalibracja ( dopasowanie nastawnika do parametréw mechanicznych maszyny )

Sprawdz czy wyswietlana wysokos¢ pity jest zgodna z rzeczywista (punkt powyzej)!

Nacisnij i przytrzymaj klawisz "CALIB." przez ok. 3s. Na wys$wietlaczu pojawi si¢ napis "Auto CALL", teraz
sprawdz czy bezpiecznie mozna bedzie uruchomi¢ glowice. Jesli uruchomienie glowicy nie zagraza
bezpieczenstwu o0sob przebywajacych w poblizu, nacis$nij krotko klawisz "CALIB.". Nastawnik wykona
automatyczne ruchy do dotu i do gory. Po zakonczeniu ruchéw kalibracyjnych na wyswietlaczu pojawi si¢ napis
"End CALL", potwierdzajacy zakonczenie autokalibracji.
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Autokalibracja c.d.

Lo | A |
CALIB ’ ‘LN_ [ CALIB. = e
oL [ I

UWAGA! Zalecamy wykonanie autokalibracji co najmniej 1 raz na tydzien.

5 - Zaprogramowanie wysokosci powrotu pily w funkcji Saw UP
o Nastawnik zaprogramowany jest fabrycznie w trybie zwyklym ( LO).

W nastawniku istnieje mozliwo$¢ zaprogramowania 2 trybé6w wysokos$ci powrotu pily ponad materialem po
uzyciu klawisza ,,SAW UP”.

W trybie zwyklym ( LO ), po naci$nieciu klawisza ,,SAW UP”, nastawnik podnosi pile o stala wysoko$¢ ok. 12
mm ponad cigty material. W tym trybie przed powrotem glowicy na poczatek toru nalezy zdjaé wycieta deske.
W drugim dostepnym trybie ( HI ), nastawnik po nacisni¢ciu klawisza ,,SAW UP” podnosi pite 0 12 mm plus
ostatnio ciety wymiar. W tym trybie po cieciu mozna powrdci¢ gtowice na poczatek toru bez konieczno$ci
zdejmowania deski.

Zmiana tryb pracy (LO/HI) :

Bezposrednio po zalaczeniu zasilania, w czasie wySwietlania napisu ISP-11 naciskamy i przytrzymujemy 3s
klawisz ,,SAW UP MODE”

Na dolnym wyswietlaczu widoczny jest aktualny tryb pracy. Napis "LO", oznacza state podniesienie glowicy w
funkcji "SAW UP" 0 ok. 12 mm ponad lini¢ ciecia, napis "HI", oznacza podniesienie glowicy o wysokos$¢ rowna
sumie aktualnie wySwietlonego wymiaru cigcia i stalej wysokosci ok. 12 mm. Zmiany trybu pracy ,,SAW UP”
dokonujemy uzywajac klawiszy z symbolem strzalek. Po wybraniu wymaganej opcji nalezy nacisnaé krotko
klawisz ,,START/NEX CUT”.

o > D) > TS START -
o snwur MODE * ]l_ ;_l' p.fé’écn'fw * * C”-'_-'f ;_,,E

l
!

 SAW UP (HI) = 12mm + 38mm

SAW UP (LO) = 12mm

_—— e ——

Powro6t glowicy tylko po zdjeciu deski Powrét glowicy mozliwy bez zdejmowania deski

Zastosowanie praktyczne funkcji SAW UP (LO-HI)
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6 - Przypisanie czesto uiywanych wymiarow do klawiszy A, B i C

Nastawnik posiada trzy klawisze oznaczone literami A, Bi C.
Po ich krotkim nacis$nigciu, na wyswietlacz podawany jest wymiar, przypisany uprzednio w pamigci nastawnika
do danego klawisza.

Przypisanie wymiaréw do klawiszy A,B i C:

W czasie gdy $wieci napis ISP-011 nacisng¢ i przytrzyma¢ 3s klawisz A, B, lub C, nastawnik wyswietla napis
AbC na gornym wyswietlaczu i kreski na dolnym.

Teraz naciskamy jeden z klawiszy (A,B lub C) ktérego wymiar chcemy zmienié, nastawnik wyswietla literg
wybranego klawisza i wymiar do niego przypisany. Wpisujemy nowy wymiar i ewentualnie przechodzimy do
nastepnego klawisza naciskajac go krotko. Po wprowadzeniu potrzebnych wymiarow zatwierdzamy zmiany
naciskajac klawisz "START/NEXT CUT", napis "SAVE" potwierdza zapisanie zmian.

1C o : W@E
I 11 4 'L PROGRAM " " @@@ START ’,j"!__f L’-
g A "m* ha A g *..@* e R

1 - Wylqczanie lub zalgczanie ruchu dojazdowego od gory do malych wymiarow

W wigkszo$ci przypadkow nie jest mozliwe pozycjonowanie matych wymiaréw ( < 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 géry, co sygnalizuje napis ,, -UP- > na
wyswietlaczu géornym w trakcie pozycjonowania.

W maszynach, w ktérych istnicje mozliwo$¢ techniczna wykonania matego wymiaru z uzyciem ruchu
dojazdowego od dotu, mozna wylgczy¢ funkcje automatycznego dojazdu do wymiaru od gory, co polepszy
doktadnos$¢ pozycjonowania maszyny (wszystkie wymiary beda pozycjonowane z wykorzystaniem ruchu
dojazdowego od dotu).

Ustawienie automatycznego ruchu dojazdowego od géry:

W czasie gdy §wieci napis ISP-11, nacisna¢ i przytrzymac klawisz ,,KERF” przez 3s (na géornym wyswietlaczu
pojawi sie napis ,,toP” a na dolnym napis ,,CLr” lub ,,SEt” w zaleznosci od aktualnego ustawienia parametru.
Klawiszami z symbolem strzatek ustawiamy potrzebny tryb pracy (ustawienie napisu CLr powoduje wylaczenie
automatycznego ruchu dojazdowego od gory, ustawienie napisu Set powoduje zalaczenie automatycznego
ruchu dojazdowego od gory). Zatwierdzamy dokonany wybdér poprzez krotkie nacis$niecie klawisza
LSTART/NEXT CUT”. Napis ,,SAVE” potwierdza zapisanie dokonanego wyboru do pamigci nastawnika.
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8 - Wylgczanie \Ub zalgczanie ruchu przejazdu ponizej ustawionego wymiaru:

Standardowa procedura ustawienia zagdanego wymiaru dla wigkszosci maszyn sktada sie z ruchu przejazdu
ponizej nastawionego wymiaru oraz krétkiego ruchu dojazdowego do wymiaru w gére. Zapewnia to
maksymalnie dobra dokladno$¢ ustawienia wymiaru.

W przypadku maszyn ktorych glowica porusza si¢ stosunkowo wolno i co za tym idzie bezwtadno$¢ zatrzymania
nie jest zbyt duza, mozna zrezygnowac z ruchu przejazdu ponizej ustawionego wymiaru, co skraca czas
potrzebny na ustawienie si¢ glowicy na pozycji.

Ustawienie ruchu przejazdu ponizej wymiaru:

Przy normalnie zalagczonym nastawniku nacisnaé i przytrzymaé klawisz ,,EXIT” przez 3s (na gbrnym
wyswietlaczu pojawi si¢ napis - UP —a na dolnym napis ,,CLr” lub ,,SEt” w zaleznosci od aktualnego ustawienia
parametru. Klawiszami z symbolem strzatek ustawiamy potrzebny tryb pracy (ustawienie napisu CLr powoduje
wylaczenie ruchu przejazdu ponizej wymiaru, ustawienie napisu SEt powoduje zalaczenie ruchu przejazdu
ponizej wymiaru. Zatwierdzamy dokonany wybor poprzez krotkie nacisnigcie klawisza ,,START/NEXT CUT”.
Napis ,,SAVE” potwierdza zapisanie dokonanego wyboru do pamigci nastawnika.

MANUAL - - - ! -

- START -
* - -> NEXT CUT _> - _
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Rozdzial IV

Praktyczne wykorzystanie nastawnika

Cigcie w trybie zwyklym ( deska po desce )

Cigcie w trybie zwyklym jest najprostsza metoda cigcia. W tym trybie rozmierzamy ktod¢ od gory na
poszczegolne deski. Aby to zrobi¢ ustawiamy pile przyciskami sterowania rgcznego, na lini¢ pierwszego od gory
cigcia. Przecinamy klode, zdejmujemy wycieta deske z ktody a nastepnie naciskamy klawisz ”SAW UP", co
powoduje podniesienie pity ponad material aby mozna bylto bezpiecznie powroci¢ glowica na poczatek toru.
Teraz mozemy zmieni¢ widoczng na dolnym wy$wietlaczu ,,Board Thickness” grubo$¢ nastepnego cigcia na
inna, wpisang z klawiatury numerycznej, lub pozostawi¢ aktualnie wyswietlany wymiar bez zmian. Po wybraniu
grubosci nastepnego cigcia naciskamy krotko klawisz "START/NEXT CUT", nastawnik ustawi pite na
wysokosci zgodnej z ustawiong wczesniej gruboscia nastepnej deski. Teraz dokonujemy kolejnego ciecia i
analogicznie po jego zakonczeniu, zdejmujemy kolejng wycietg deske z ktody, naciskamy klawisz ”SAW UP" i
powracamy na poczatek ktody. W czasie podniesienia pily (po naci$nieciu klawisza "SAW UP'"), réwniez
mozliwa jest zmiana grubosci kolejnego ciecia.

Jesli w nastawniku zaprogramowano funkcj¢ ,,SAW UP” jako ,,HI” (rozdz. 111, pkt. 5), powrotu gtowicy
mozna dokona¢ nie zdejmujac wycigtej deski z toru maszyny.
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Cigcie w trybie zwyklym bez zdejmowania desek po cieciu (ustalona wysokosé
powrotna)

Cigcie rozpoczynamy od ustawienia pily na takiej wysokosci, aby znajdowala si¢ ona nieco ponad ktoda, na catej
jej dhugosci. Bedzie to wysokos¢ do jakiej podniesiona zostanie automatycznie pita kazdorazowo po nacisnigciu
klawisza ”SAW UP", dzigki temu nie trzeba bedzie zdejmowac z ktody kolejno wycinanych desek. Po ustawieniu
pity naciskamy krotko klawisz "SAW HEIGHT". Zalaczenie wysoko$ci powrotnej sygnalizuje zaswiecenie diody
z opisem "Height".

Ustawienie i zapisanie wysokosci powrotu pily Whycinanie kolejnych desek

Teraz, przyciskami sterowania r¢cznego maszyny ustawiamy pite, na wysokosci gdzie chcemy wykonac pierwsze
cigcie. Po ustawieniu dokonujemy cigcia analogicznie jak w metodzie "deska po desce". Po kazdym, kolejnym
cigeiu, gdy uzyjemy klawisza ”SAW UP", pita podniesiona zostanie do ustalonej na poczatku ciecia wysokosci.

W dowolnym momencie mozna wylaczy¢ lub ponownie zalaczy¢ wysoko$¢ powrotna naciskajac krotko
klawisz "SAW HEIGHT "

Cigcie w trybie "manual program"

Program ten umozliwia manualne, (deska po desce) rozmierzenie ktody od poziomu toru maszyny w gore, az
do wysokosci na jakiej znajduje si¢ pila.

Uktadanie programu zaczynamy od ustawienia pity na linii gornego konca klody.

Teraz naciskamy krotko klawisz "MANUAL PROGRAM?", kontrolka "Program" zapala si¢ a nastawnik
wys$wietla pozycje nr 1 i oczekuje na podanie pierwszego wymiaru ( pierwszego od poziomu toru ).

Po wpisaniu pierwszego wymiaru naciskamy klawisz z symbolem strzalki skierowanej w gore aby przej$¢ na
kolejna pozycje a nastgpnie wpisujemy jej wymiar. Kolejno wpisujemy wszystkie potrzebne pozycje.

Jesli po przejsciu na kolejng pozycje lub wpisaniu kolejnego wymiaru, wysokos¢ utozonego programu przekroczy
wysoko$¢ na jakiej ustawiona jest pila, nastawnik sygnalizuje to migajacym numerem pozycji.

Na kazdej z pozycji uktadanego programu mozemy sprawdzi¢ na jakiej wysokosci znajdzie si¢ realnie pita
naciskajac klawisz "START/NEXT CUT".

Po wpisaniu wszystkich, potrzebnych wymiaréw , naciskamy klawisz ,,START/NEXT CUT” aby ustawi¢ pite na
lini¢ pierwszego cigcia i zatwierdzamy program naciskajac klawisz ,,SAVE PROGRAM”.

Po zatwierdzeniu programu dokonujemy pierwszego od gory cigcia, naciskamy klawisz ,,SAW UP”, powracamy
glowicg na poczatek toru, naciskamy klawisz ,,START/NEXT CUT” a glowica ustawia si¢ na kolejng nizsza
pozycje. Analogicznie, uzywajac klawiszy ,,SAW UP” i ,START/NEXT CUT” kontynuujemy -cigcie
programowe az do pozycji P-1 ktora jest ostatnig ci¢ta pozycja (zostaje ona na torze po skonczonym programie).
Po osiagnigciu pozycji P-1 nastawnik wy$wietla napis ,,End Pro”.
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Jesli chcemy zastosowaé metode cigcia bez zdejmowania desek z toru, nalezy po ustawieniu pity na linii
pierwszego ciecia, ale przed zatwierdzeniem programu, podnies¢ pitg przyciskami sterowania rgcznego na
wysokoé¢ ponad ktode i dopiero wtedy nacisna¢ klawisz "SAVE PROGRAM". Powoduje to zapisanie wysokosci
powrotnej (zapala si¢ kontrolka "Height", a nastawnik wys$wietla napis ,,SAVE Pro” i "PrES Cut"
przypominajacy o tym ze pita nie znajduje si¢ juz na linii pierwszego od gory ciecia. Naciskamy teraz klawisz
"START/NEX CUT" pita ustawia si¢ na lini¢ pierwszego ciecia i mozna rozpocza¢ cig¢cie programowe.

Wysoko$¢ powrotna mozna zalaczyé lub wylaczy¢ rowniez w trakcie juz wykonywanego programu,
podnoszac przyciskami recznego sterowania glowice do géry i naciskajac krotko klawisz "SAVE
PROGRAM".
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SAVE PARAMETERS

Tryb ,,manual program” bez ustalonej wysokosci powrotnej
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Tryb ,,manual program” z ustalong wysokoscia powrotna

Cigcie w trybie ""quick program™

Tryb ten stuzy do szybkiego rozmierzenia klody na deski o jednakowym wymiarze. Nastawnik oblicza ilo$¢
desek od poziomu toru do wysokosci na jakiej aktualnie znajduje si¢ pila. Podstawg obliczen jest wymiar
widoczny aktualnie w okienku ""Board Thickness™.

Przed uzyciem trybu ,,QUICK PROGRAM” wpisujemy wymiar ktory bedzie podstawg rozmierzania, ustawiamy
pite na wysokosci gornego konca klody, na linii gdzie chcemy rozpocza¢ cigcie ( pierwsze ciecie od gory ). Teraz
naciskamy krotko klawisz "QUICK PROGRAM?", kontrolka "Program" zapala si¢ a nastawnik wy$wietla napis
"Str Pro". Po przeliczeniu nastawnik wy$wietli numer najblizszej, mozliwej do wyciecia pozycji, w stosunku do
wysokosci ustawienia pity.

Teraz ewentualnie mozemy zmienia¢ wymiary na dowolnie wybranych pozycjach, dopasowujac je do swoich
potrzeb lub pozostawi¢ je bez zmian.

Podczas zmian wymiaréw na wicksze, pozycje ktore nie mieszcza sie do wysokosci pily sa odrzucane
automatycznie przez nastawnik. Jesli zmienimy wymiary na mniejsze i pozwoli to na dopisanie nowej pozycji,
nastawnik automatycznie uwzgledni to, zwigkszajac odpowiednio ilo$¢ pozycji.
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Jesli nie chcemy zmienia¢ wymiaréw na zadnej z pozycji mozemy od razu ustawi¢ pit¢ na linig
pierwszego od gory ciecia, naciskajac klawisz "START/NEX CUT".
Uwaga! Proba zatwierdzenia programu bez ustawienia pity na lini¢ cigcia jest odrzucana przez
nastawnik i sygnalizowana wy$wietleniem napisu "PrES Cut".

Po naci$nieciu przycisku ,,START/NEXT CUT” nastawnik ustawia pite na pierwszej od gory pozycji do cigcia.
Jesli po przeliczeniu wysokosci nastawnik stwierdzi mozliwo$¢ dopisania pozycji, wyswietli przez chwile litere
,»d-,, i obok niej podpowiedZ ( maksymalny, mozliwy do dopisania wymiar ). Jesli chcemy skorzysta¢ z
dopisania dodatkowej pozycji, naciskamy klawisz strzatki w gor¢ zmieniajac numer pPOzycCji na wyzszy, i
wpisujemy jej warto$¢ z przedzialu mieszczgcego si¢ w wartosci podpowiedzi wyswietlonej uprzednio przez
nastawnik. Jesli dopiszemy caty sugerowany przez nastawnik wymiar, po uzyciu klawisza ,,START/NEXT CUT”
wyswietlony zostanie napis ,,Pro FULL”.

Mozna dopisaé wartosé¢ pozycji wieksza od sugerowanej przez nastawnik podpowiedzi, jak tez kolejne
pozycje. Nastawnik po dopisaniu pozycji i ustawieniu pily na lini¢ pierwszego ci¢cia po naci$nigcie klawisza
»otart/Nex Cut”, bedzie traktowal jej nowa wysoko$¢ jako podstawe do przeliczen wszystkich pozostalych
pozycji.

Jesli pomytkowo dopisano zbyt wiele pozycji, zbedne mozna usungé¢ wpisujgc zero na te pozycje od ktérej
wszystkie pozostale (liczac w gore) maja by¢ odrzucone.

Uwaga! Po kazdej zmianie wymiaru na ktorejkolwiek z pozycji, trzeba nacisna¢ klawisz ,,START/NEXT CUT”
aby ustawi¢ pife na linii cigcia. Dopiero wtedy mozemy zatwierdzi¢ program klawiszem "SAVE PROGRAM".
Ewentualnie jesli korzystamy z trybu wysokosci ustalonej, przed zatwierdzeniem nalezy podnies¢ pite na
wysoko$¢ powrotna i dopiero zatwierdzi¢ program.

Wysokos$¢ powrotng mozna tez zalaczyé lub wylaczyé rowniez w trakcie juz wykonywanego programu
naciskajac krotko klawisz "SAVE PROGRAM".
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Tryb ,,quick program” bez ustalonej wysokos$ci powrotnej
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Tryb ,,quick program” z ustalona wysokoscig powrotna

Cigcie z uzyciem programu A,B lub C, zapisanego w pamie¢ci nastawnika

Nastawnik umozliwia utozenie i zapisanie w pamigci trzech programdéw cigcia po 60 pozycji w kazdym z nich.

Opcja ta, w przypadku czestego ciecia powtarzalnych wymiarow, pozwala znacznie skroci¢ czas potrzebny na
rozplanowanie poszczegdlnych desek.

Programy oznaczone sa na klawiaturze nastawnika jako ,,PROGRAM A, B i C”. Wywolanie dowolnego z nich
nastepuje po przytrzymaniu klawisza z jego nazwa przez czas 3s.
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Aby utozy¢ wiasny program nalezy przytrzymac przez ok. 3 s klawisz z wybranym programem (A,B lub C). Gdy
nastawnik wyswietli numer pozycji i jej wymiar nalezy nacisnaé i przytrzymaé ok. 3s klawisz ,,EXIT DEL.
PROG.” Nastawnik wyswietli wowczas przez chwilg napis ,,CLr” potwierdzajacy usuni¢cie wybranego programu
z pamie¢ci nastawnika.

Teraz ponownie naciskamy ok. 3s klawisz uprzednio skasowanego programu. Nastawnik wys$wietla pozycje¢ P-1
a pod nig kreski w oczekiwaniu na wprowadzenie pierwszego wymiaru w programie. Wprowadzamy potrzebny
wymiar a nastgpnie naciskajac klawisz z symbolem strzatki skierowanej w gorg, przechodzimy na kolejny, wyzszy
numer pozycji. Powtarzamy czynnos¢ az do wpisania wszystkich potrzebnych pozyc;ji.

Teraz naciskamy krotko klawisz ,,SAVE PROGRAM?”. Nastawnik wyswietla przez chwile migajacy napis
,SAVE” potwierdzajac zapisanie ulozonego programu do pamigci.

W analogiczny sposéb mozemy utozy¢ i zapisa¢ pozostate programy.

Procedura cigcia z uzyciem zapisanych w pamigci programow jest taka sama jak w przypadku poprzednio
opisanego programu ,,QUICK PROGRAM”. W zalezno$ci od potrzeb mozna tez modyfikowa¢ grubosci
poszczegdlnych desek w ramach wywotanego z pamigci programu. Zmiany te sg uwzgledniane tylko w ramach
aktualnie wykonywanego programu, nie sa one zapisywane do pamigci po skonczonym cieciu.
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Kasowanie programu w pamieci nastawnika

DEE
Fr-A P-1 @36 /-
N » 3] g > I 58 >
o
< < <

_
> kg > SAuE

- F-
"3

ANy

Ukladanie i zapis programu do pamigci nastawnika
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Ciecie z wykorzystaniem punktu referencyjnego (REFERENCE PROGRAM)

Z pomocg tego programu mozna rozplanowac jaka cze$¢ materialu ma pozostaé na torze, aby nastepnie po jej
obroceniu uzyska¢ maksymalnie dobry efekt wykorzystania grubosci i szerokosci drewna.

Aby skorzysta¢ z programowego punktu referencyjnego nalezy ustawié pite na wysokosci takiej jaka ma
pozosta¢ po zakonczeniu cigcia z uzyciem tego programu, a nast¢pnie nacisngé krotko klawisz oznaczony jako
»REF. PROGRAM”

Wysokos¢ na jakiej znajduje si¢ pila w momencie naci$ni¢cia klawisza ,REF. PROGRAM?” jest
automatycznie traktowana jako poziom zero (tak jak poziom toru w innych programach).

Teraz mozemy podnie$é glowice z pitg na wysokos$¢ gornego konca klody i rozpoczaé wpisywanie grubosci
desek.

Uktadanie programu cigcia z wykorzystaniem punktu referencyjnego odbywa si¢ analogicznie jak w opisanym
wczesniej trybie ,,manual program”, z ta réznica Ze rozmierzanie zaczyna si¢ od zaznaczonej wysokosci a nie
od poziomu toru maszyny.

Numery pozycji w tym programie wyswietlane sg z oznaczeniem ,,rP”.

N v R

» P

v 1
UWAGA!

Nastawnik podczas ustawiania ostatniej ci¢tej pozycji (pierwszej od poziomu toru maszyny), moze
wykonaé automatyczny ruch korekcyjny. Dotyczy to sytuacji, gdy z przyczyn mechanicznych blad
ustawienia pily jest wiekszy od 1mm. Nastawnik bedzie staral si¢ ponownie ustawié pile, z uwzglednieniem
poprzedniego bledu.

Ruch wykonany bedzie tylko raz, dla pozycji dla ktérych nie jest mozliwe wykonanie normalnego ruchu
dojazdowego ,,od dolu”. W czasie wykonywania tego ruchu nastawnik wySwietla napis ,,Corr”
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Rozdzial V bledy w pracy nastawnika

Blad 1
& —
SAW UP MODE - ’-- i
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Po nacisnigciu klawisza ,,START NEXT CUT” lub ,,SAW UP” maszyna rusza na chwile a nastgpnie
zatrzymuje si¢. Nastawnik wyswietla komunikat ,,Er P”.

Lub:

Podczas wykonywania funkcji autokalibracji maszyna rusza na chwile a nastgpnie zatrzymuje si¢. Nastawnik
wys$wietla komunikat ,,Auto Er P”

Komunikat oznacza brak prawidlowych impulséw pochodzacych od enkodera (obrotowy POI-xx lub
magnetyczny MSK-320).

W tym przypadku nalezy sprawdzi¢ potaczenia wszystkich przewodow idacych od enkodera do ztacz opisanych
jako ,,ENCODER” na plycie nastawnika. W przypadku enkodera obrotowego POI-xx nalezy dodatkowo
sprawdzi¢ prawidlowe dokrecenie katowego ztacza kablowego na obudowie enkodera, dokrgcenie $rub sprzegla
elastycznego, oraz czy samo sprzeglo nie jest peknigte lub uszkodzone w inny sposob.

Blad 2
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Po nacis$nigciu klawisza ,,START NEXT CUT” Iub ,,SAW UP” maszyna nie rusza. Nastawnik wyswietla
komunikat ,,Er P”.

Lub:

Podczas wykonywania funkcji autokalibracji maszyna nie rusza. Nastawnik wyswietla komunikat ,,Auto ErP”
Komunikat oznacza przerwe w przewodach sterujacych stycznikami zalaczajacymi ruch glowicy.

W takim przypadku nalezy sprawdzi¢ polaczenia wszystkich przewodow idacych od stycznikéw do ztacz na ptycie
nastawnika opisanych jako ,,DWN” i ,,UP”.

Blad 3
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Nastawnik wyswietla komunikat ,,SEt HEI”.

Napis oznacza przekroczenie zakresu dopuszczalnych wartosci wysokosci pity (Saw Height).

W takim przypadku nalezy wpisa¢ poprawng warto$¢ zgodnie z opisem zawartym w rozdziale 111, punkt 3
Blad 4
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Btad ,,StoP Pro” wyswietlony zostaje gdy podczas ruchu automatycznego uzyty zostanie przycisk sterowania
recznego w kierunku przeciwnym do wykonywane aktualnie przez nastawnik. Ruch automatyczny zostaje
zatrzymany.

Blad 5

Maszyna podczas automatycznego ustawiania wymiaru nie zatrzymuje si¢ , ruch trwa az do zadziatania
wylacznikow krancowych maszyny.

W takim przypadku nalezy sprawdzié:

Wartos$¢ dzielnika wejSciowego (rozdzial I1, punkt 1)
Wysokos¢ rzeczywistg pity mierzong od toru maszyny (rozdziat III, punkt 3)

Blad 6
Zbyt duze rozbiezno$ci pomiedzy wymiarem zadanym a wymiarem gotowej deski.

W takim przypadku nalezy sprawdzié:

Wartos$¢ zapisanego rzazu pity (rozdzial III, punkt 2)
Wysokos¢ rzeczywistg pity mierzong od toru maszyny (rozdziat III, punkt 3)
Wykona¢ procedure autokalibracji (rozdziat ITI, punkt 4)

(((i)))

Nastawnik ISP-11 odpowiada obowigzujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik ISP-11 powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za dostosowanie
urzadzenia, sa instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktorzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.

Nastawnik ISP-11 musi by¢ rozwazony jako element sktadowy, nie jest to maszyna ani urzadzenie gotowe do uzycia, zgodnie z dyrektywami
europejskimi ( dyrektywa maszynowa i dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej ). Za spetnienie tych standardéw jest odpowiedzialny
uzytkownik koficowy montujacy nastawnik ISP-11.

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.

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ISP-11 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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