ELBIT

electronics

ISP - 12F

AUTOMATYCZNY NASTAWNIK
TRAKA TASMOWEGO POZIOMEGO

SET

v
HEIGHT '

DEL. PRG.

EXIT

selbit.com.pl

Instrukcja montazu i uzytkowania

Automatyczny nastawnik grubosci ciecia ISP-12F przeznaczony jest do zamontowania w traku
taSmowym poziomym.

Przed zamontowaniem i uruchomieniem nastawnika prosimy uwaznie przeczyta¢ niniejsza
instrukcje, wskazoéwki 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 zamontowa¢ bezposrednio w pulpicie sterujacym maszyny (rys. 1a), lub w dedykowanej
obudowie zewngtrznej (rys. 1b).
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A — nastawnik I1SP-11 E
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 otwor6w na $ruby (8szt.)

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

H — nakretki mocujace do przepustéw kablowych

Vs
@

Rys. la Rys. 1b

Montaz w pulpicie (Rys. la):

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 nierowno$ci krawedzi pozostale po cigciu nalezy wygladzi¢ 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 podtaczy¢ 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
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 koniecznos$¢, wykonaé 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. Koncowki przewodéw powinny zosta¢ oczyszczone i wyposazone w koncéwki 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 powodowaé zaklécenia w pracy nastawnika
utrudniajgce jego dzialanie.

Punkt - 2

Montaz transformatora zasilajgcego TSS-8/24

W szafce zasilajacej maszyny nalezy zamocowacé transformator zasilajacy dostarczony w zestawie (TSS-8/24).
Mocowanie transformatora przewidziane jest na typowa szyne¢ mocujacg TSS-35, stosowang powszechnie w
maszynach elektrycznych. Miejsce na zamocowanie transformatora powinno by¢ tak wybrane aby znajdowat sig¢
on maksymalnie daleko od innych elementéw elektrycznych ( przemienniki czgstotliwosci, styczniki, inne
transformatory ), jest to wazne ze wzgledu na mozliwos¢ przenikania zaktocen elektromagnetycznych poprzez
transformator do uktadu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskoéw transformatora oznaczonych jako PRI 230V nalezy podiaczyé przewody ktoérymi doprowadzone
bedzie napigcie zasilajace transformator 230V. Do zasilania transformatora nalezy wybraé ta fazg instalacji
elektrycznej maszyny do ktorej nie sa podtaczone cewki stycznikow i falownik.

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

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako SEC nalezy podtaczy¢ przewody ktorymi zasilana bedzie ptyta
elektroniczna nastawnika. Podobnie jak w przypadku poprzedniego potaczenia nalezy poprowadzic je jak najdalej
od pozostatych przewodéw maszyny, w tym rowniez przewodow 230V, ktorymi zasilany jest transformator.
Dhugos¢ przewodu zasilajacego ( 24V ) nalezy dobra¢ do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie nastawnik.

Punkt - 3

MontaZ kondensatorow przeciwzakléceniowych
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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 pracujacych w maszynie, na
przyktad stycznik zataczania korowarki. (rys.3)

S1 S2 S3
N
Rys.3
CPZ 1 CPZ2 CPZ3
A2 9 A2 9 A2 §
o o o
P.1 -I P.2 -I P.3 -|
o] T o]
L
CPZ1-3 WX1P 224M 440V
S1, S2, S3 - cewki stycznikéw maszyny
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 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 posiadaé 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 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 $ruby
trapezowej przedstawia rys. 5 i 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¢ poprawng 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 wartoSci dzielnika do typu enkodera)

Dane zawarte w tabeli nalezy wykorzystaé podczas procedury sprawdzania parametr6w nastawnika

Montaz sensora MSK320 (wersja dedykowana dla maszyn z glowicq 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°
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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 cze¢sci maszyny.

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

Przy prowadzeniu przewodu sensora nalezy zwréci¢ uwage aby byl on maksymalnie oddalony od innych
przewodow 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 byé 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 gtowicy, 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 cz¢$é (B) naklejana jest jako pierwsza. Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko cze$¢ tasmy
chroniacej powloke z klejem a nastgpnie przyklei¢ pierwszy odcinek zaczynajac od gory. Nastepnie stopniowo
odbezpieczacé 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 powstaty wybrzuszenia i aby tasma byta naklejona rowno 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 drugg.

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

Punkt -6
Montaz elektronicznych wylgcznikow krancowych posuwu gora — dot.

Do poprawnej pracy nastawnika wymagane sg wyltaczniki krancowe ruchu gtowicy. W zestawie znajduja si¢ 2 szt.
elektronicznych, magnetycznych wytacznikow krancowych typu TS18-05P-2 Highly.

Sa to typowe czujniki bezdotykowe, reagujace na zblizenie metalowego elementu wyznaczajgcego maksymalny
ruch glowicy maszyny. Czujniki te nalezy zamontowaé w przygotowanych otworach, za posrednictwem nakretek
mocujacych dostarczonych w komplecie z czujnikiem. Role metalowych elementow uruchamiajacych krancowke
moga petni¢ katowniki przymocowane do ruchomej czesci gtowicy mijajace w odlegtosci 2-4 mm czoto czujnika.
Przy prowadzeniu przewodu od wylgcznikéw krancowych nalezy zwroci¢ uwage aby byly one maksymalnie
oddalone od innych przewodoéw i urzadzen energetycznych.

Nalezy pamigta¢ o tym ze od chwili zadziatania czujnika krancowki do chwili zatrzymania gtowicy uptywa
okreslony, zalezny od bezwtadno$ci mechanicznej maszyny czas. W czasie tym gltowica pokonuje pewien krotszy
lub dtuzszy odcinek drogi, w zwiazku z czym nie mozna montowac czujnika w taki sposob aby metalowy element
uruchamiajacy jego dziatanie kolidowat z usytuowaniem tegoz czujnika ( rysunek 6). Nalezy tez w zwiazku z tym
przewidzie¢ mozliwo$¢ zmiany (regulacji) miejsca umocowania metalowego elementu uruchamiajacego
krancowke tak aby doregulowaé punkt wytaczenia napgdu w trakcie procedury uruchamiania nastawnika.
Zamiast elektronicznych wylacznikow krancowych mozna tez zastosowa¢ dobrej jako$ci mechaniczne wytaczniki
krancowe z zaciskami NC, taczac je z nastawnikiem tak jak na rysunku 8.
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Rysunek 6

Kierunek ruchu gtowicy

= | ) J—=

TS18-05-2

Poprawne zamontowana krancéwka

Metalowy element
umocowany do
glowicy maszyny

Kierunek ruchu gtowicy

TS18-05-2

Montaz niewtasciwy

Polgczenia elektryczne komponentow zewnetrznych do nastawnika.

Przed laczeniem przewodéw nalezy bezwzglednie wylaczy¢ zasilanie przemiennika i nastawnika
ISP-12F !

Podlgczenie wejsé sterujgcych przemiennikiem czestotliwosci

Do potaczenia nalezy zastosowacé 8 zytowy, ekranowany przewod sterowniczy o przekroju dostosowanym do
zaciskow polaczeniowych.

Odizolowane konce poszczegolnych zyt nalezy zacisnagé w dobranych do przekroju zyly tulejkach zaciskowych,
zastosowanie tulejek polepsza kontakt elektryczny i zapobiega powstaniu przerw w polaczeniach. Ekran (oplot)
przewodu nalezy wyprowadzi¢ do podiaczenia tylko od strony przemiennika czestotliwosci !.

Podlaczenie przewodéw z nastawnika do przemiennika nalezy wykona¢ wedlug ponizszego opisu :

Z13cze nastawnika 7Z13cza przemiennika czestotliwosci
ISP-12F (PWR CONVERTER ATV 320 3*380V)
+24 +24

GND (-24V) COM

L6 D16

L5 DI5

L4 Dl4

L3 DI3

L2 DI2

L1 DI1

Ekran (oplot ) przewodu sterowniczego - COM laczy¢ tylko od strony przemiennika !
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Rysunek 7

Widok podlgczenia zaciskow elektrycznych przemiennika ATV 320

ATV320eeeeeC

DI6 Source

T\

RJ45

D@- DQ+ PE

VYYYYYY

GND +24 L1 L2 L3 L4 L5 L6
Connector ISP-12F

Podlgczenie pozostalych przewodow do plyty nastawnika ISP-12F.

Przewody zasilajgce od transformatora TSS 8/24 (SEC) po uprzednim przygotowaniu koncowek dokrecamy do
ztacza oznaczonego jako PWR na ptlycie nastawnika.

Podlaczenie przewodéw enkodera obrotowego w traku z glowica poruszana na Srubie :
Przewodd enkodera obrotowego podtaczamy kolejno do ztacz oznaczonych ENCODER :

- brazowy do zlgcza +24

- niebieski do ztacza GND

- bialy do ztacza IN-1

- czarny  dozlgcza IN-2

Podlaczenie przewodow enkodera magnetycznego MSK-320 w traku z glowica poruszang na lancuchu :
Przewod enkodera magnetycznego podiagczamy kolejno do ztacz oznaczonych ENCODER :
- brazowy do ztacza +24

- czarny do ztacza GND

- czerwony do zltacza IN-1

- pomaranczowy do ztacza IN-2

Uwaga !! niewlasciwe podlaczenie przewodow enkodera spowoduje powazne uszkodzenie !
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Podlgczenie przewodow krancowek elektronicznych TS18-05P-2
Przewody wylacznika krancowego ograniczajacego ruch w dot podtaczamy do ztacza MPS-DWN nastawnika :
- brazowy do zlacza +24
- niebieski do ztacza GND
-czarny  do zlgcza IN
Analogicznie taczymy przewody wylacznika krancowego ograniczajacego ruch do gory, tym razem do ztacza

MPS-UP.

Zamiast elektronicznych wylacznikdw mozna zastosowac elektromechaniczne taczac je zgodnie z rysunkiem.

Rysunek 8

Schemat podlaczenia elektromechanicznych wylacznikéw krancowych

NASTAWNIK
ISP-12F

g IN
Wylgcznik kraficowy posuwu géra (NC) E ©/OGND S

Z0+24 S O

ZOIN = ©
Wylacznik krancowy posuwu dot (NC) E BOGND JZow <oy

210+24 5 o

O
T
=
3
Q
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r4
ZloL4
m
)
5
%
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Podlgczenie przewodow przyciskow sterowania recznego ruchu gora — dot

Przyciski sterowania recznego ( zwierne, bez podtrzymania ), podtaczamy do ztacza REMOTE nastawnika jak
na rysunku 9
Rysunek 9

Podtaczenie przyciskow sterowania recznego

\4

+24 ( ztacze REMOTE nastawnika )
PrG

A\

UP ( ztacze REMOTE nastawnika )
PrD

\

DWN ( ztagcze REMOTE nastawnika )

Pr G - przycisk sterowania ruchem gtowicy do gory
Pr D - przycisk sterowania ruchem gtowicy do dotu
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Rysunek 10 — schemat blokowy

Schemat blokowy podtgczenia nastawnika ISP-12F
wersja z enkoderem magnetycznym MSK320

UWAGA! Aby zamieni¢ kierunek liczenia nalezy zamieni¢
miejscami przewody czerwony i pomararczo
Enkoder A P ¥ yLP w

CZERWONY —————— & In1
n POMARANCZOWY 8 In2
s CZARNY OJOGND
_ BRAZOWY ————H&il0+24
wOUP
l SIODWN
J) =0+24
4 4 & iOwolne
Przycisk jac Przycisk jac
goowyzi(c('z1 go)gﬂ:'y = SR o oN NASTAWNIK
(NO)
I S P 1 2 F Transformator zasilajacy
; CZARNY 2OIN
TS 18-05 |- NIEBIESKI /OGND S = 3
Wylacznik kraricowy posuwu géra BRAZOWY =l0+24 §I 'E —O & & 230V
CZARNY ZoN o OfET—92 z
TS 18-05 |- NIEBIESKI 2 GND N % g g9y

P WY +24 3
Wylacznik kraricowy posuwu dét BRAZO o
PWR CONWERTER

Cewki stycznikéw maszyny

S1 S2 S3
Ekran (oplot) przewodu taczacego
L I~ przemiennik z nastawnikiem
- | UWAGA!
taczyc¢ tylko od strony przemiennika !
00000000
Zlacza grzamiennlka
3350000863
g o
CPZ1 CPZ2 CPZ3

Podtaczenie kondensatorow CPZ
do cewek stycznikow

Przemiennik czestotliwosci
ATV 320

Wejscia kierunkowe Wybor predkosci Rodzaj predkosci Nazwa funkgji ATV-320 Czestotliwosé
Lil-doét | Li2-gdra Li3 Li4 |
+24V oV +24V +24V Szybkaw doét | SP4 >=50Hz
oV +24V +24V +24V Szybka w gore | SP4 >=50Hz
oV +24V +24V ov Niewykorzystane SP2 ~Hz
+24V ov ov +24V | Wolna w dét | SP3 10Hz
ov +24V ov +24V Wolna w gore 1 SP3 10Hz

Tabela zalezno$ci stanéw wej$¢ przemiennika ATV 320
Podanie stanu “0V" na oba wejscia kierunkowe Li1 i Li2 powoduje
zatrzymanie przemiennika niezaleznie od stanu wejsc Li3 i Li4
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Rysunek 11 — schemat blokowy

Schemat blokowy podtaczenia nastawnika ISP-12F

wersja z enkoderem obrotowym POI

Enkoder POI - xx

4,

BIALY % In1
CZARNY i In2
NIEBIESKI SIOGND
BRAZOWY HElo+24

LloupP

SIODWN

i Zl0+24
x|Owolne

PS DWN[ MPS UP
z

Przycisk sterujacy Przycisk sterujacy
glowice do gory gtowice do dolu
(NO) (NO)
CZARNY
TS 18-05 NIEBIESKI
Whytacznik kraficowy posuwu gora BRAZOWY
CZARNY
TS 18-05 NIEBIESKI
Wylacznik krafcowy posuwu dot BRAZOWY

Cewki stycznikow maszyny

S1 S2 83

CPZ1

CPZ2

CPZ3

NASTAWNIK

1]

Transformator zasilajacy

SEC 24V
PRI 230V

IO
(o)
IO

Ekran (oplot) przewodu faczacego

przemiennik z nastawnikiem
UWAGA!

taczyé tylko od strony przemiennika !

Di
Di

COMIKIO
6
D4l [O
i32
3
23
il

+24

Di

Di
Di1
COM;

Podtaczenie kondensatoréw CPZ
do cewek stycznikow

Przemiennik czestotliwosci
ATV 320
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Wejscia kierunkowe Wybér predkosci Rodzaj predkosci Nazwa funkdqi ATV-320 Czestotliwosc
Lil-dét  Li2-géra Li3 Li4 |
+24V ov +24V +24V Szybka w dot SP4 >=50Hz
ov +24V +24V +24V Szybka w gére SP4 >=50Hz
oV +24V +24V oV Niewykorzystane SP2 ---Hz
24V | OV oV +24V Wolna w dét SP3 10Hz
ov +24V ov +24V Wolna w gore SP3 10Hz

Tabela zaleznosci stanéw wej$¢ przemiennika ATV 320
Podanie stanu “0V" na oba wejscia kierunkowe Li1 i Li2 powoduje
zatrzymanie przemiennika niezaleznie od stanu wejs¢ Li3 i Li4




Rozdzial 2

Pierwsze uruchomienie

Cze$¢ ustawien przemiennika przed rozpoczeciem eksploatacji nalezy dopasowaé do posiadanego napedu (
parametry silnika posuwu glowicy, moment bezwladno$ci napedu i powigzane z nim czasy rampy
przyspieszania i zwalniania ).

Uwaga!!

Konfiguracja przemiennika wymaga podstawowej wiedzy technicznej zwigzanej z zastosowaniem
praktycznym tych urzadzen i powinna by¢ wykonana przez osobe posiadajaca do tego
odpowiednie kwalifikacje zawodowe.

W celu prawidlowego skonfigurowania nalezy zachowa¢ kolejnos$¢ programowania K1-K9 !

Programowanie przemiennika czestotliwosci.

Uwaga !

Programowanie parametrow przemiennika czestotliwosci nalezy przeprowadzaé w czasie
gdy przemiennik nie wykonuje polecen sterujacych, jest wlaczony i wySwietla napis ,,rdy”

Parametry czasowe rampy przySpieszania i rampy zwalniania nalezy dobra¢ w zaleznoS$ci od masy
cze$ci ruchomych napedu glowicy maszyny i predkosci poruszania si¢ napedu.

W celu optymalizacji czasu zatrzymania glowicy nalezy zastosowaé odpowiednie rezystory
hamowania dobrane do mocy przemiennika czestotliwosci.

Przy ustalaniu czas6w ramp nalezy zwréci¢ uwage aby nie byly ustawione zbyt male czasy ramp
w stosunku do bezwladno$ci maszyny.

Zbyt maly czas zatrzymania moze powodowal przecigZenie przemiennika (przekroczenie
maksymalnego napiecia zwrotnego na kondensatorach) co spowoduje reakcje przemiennika w
postaci przerwania pracy i wySwietlenie odpowiedniego komunikatu o bledzie.

Aby wejs¢ w wybér menu nalezy nacisng¢ pokretlo obrotowe przemiennika ATV 320 w czasie gdy
wysSwietlany jest na nim napis rdy, a nastepnie obracajac pokrettem dokonaé¢ wyboru dalszego menu.
Pokretlo stuzy tez do zmiany wartosci ustawianego parametru i nastepnie do zapamietania dokonanych
Zmian poprzez jego naciSniecie.

Gdy warto$¢ funkcji w menu zostanie zmieniona diody na wysSwietlaczu zaczynaja migaé i gasng gdy
zmieniona wartos$¢ zostanie zatwierdzona poprzez nacis$niecie pokretla.

Wyjscie z danego menu nastepuje poprzez nacis$niecie przycisku ESC znajdujacego sie obok pokretia.

Jesli przemiennik czestotliwosci ATV 320 jest dostarczony w komplecie z nastawnikiem
czes¢ parametrow jest juz wstepnie ustawiona. Nalezy wtedy zmodyfikowac tylko
parametry funkcji zaznaczone kolorem szarym.

Jesli przemiennik nie byl dostarczony w komplecie z nastawnikiem nalezy dokona¢
pelnej konfiguracji funkcji zgodnie z opisem konfiguracji we wszystkich tabelach!
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Wejscie przez: ConF — FULL - Sin -

(K-1) Ustawienie parametrow elektrycznych napedu:

Funkcja Wartosé Opis funkgji

bFr (z tabliczki silnika) Czestotliwos$¢ znamionowa silnika (Hz)

UnS (z tabliczki silnika) Napigcie znamionowe silnika (V)

nCr (z tabliczki silnika) Prad znamionowy silnika (A)

Frs (z tabliczki silnika) Czestotliwos$¢ znamionowa silnika (j.w) (Hz)

nSP (z tabliczki silnika) Obroty znamionowe silnika (rpm/min)

tFr =>50Hz Maksymalna czestotliwosé wyjsciowa (Hz)

nPr (z tabliczki silnika) Moc znamionowa uzytego silnika (kW)

tUn No Auto tuning silnika nieaktywny

itH (z tabliczki silnika) Prad cieplny silnika (A) ok. 125% nCr

ACC Dobra¢ optymalnie do | Czas rampy przyspieszania przemiennika (s)
predkosci i bezwladnos$ci | Uwaga! Dopasowanie czasu rampy dokonaé

maszyny dopiero po uruchomieniu nastawnika

dEC Dobra¢ optymalnie do | Czas rampy zwalniania przemiennika ()

predkosci i bezwladnos$ci | Uwaga! Dopasowanie czasu rampy dokonaé
maszyny dopiero po uruchomieniu nastawnika

LSP 0.0 Predko$¢ minimalna (Hz)

HSP <= od wartoSci Predkos¢ maksymalna (Hz)
ustawionej w funkcji
tFr

Wejscie przez: ConF — FULL —drC -

(K-2) Ustawienie parametrow elektrycznych napedu c.d.

Funkcja

Wartos¢é

Opis funkgcji

Ctt

UuC

Napigciowe sterowanie wektorem

Wejscie przez: ConF — FULL - 1-O -

(K-3) Konfiguracja wej$¢ sterujacych

Funkcja Wartos$¢ Opis funkcji
tCC 2C Sterowanie 2 przewodowe
tCt trn Do wyzwolenia wej$cia konieczna zmiana stanu
Frd LIl Zacisk DIl wyzwala ruch w dot (naprzod)
rrS LI2 Zacisk Di2 wyzwala ruch do géry (wstecz)
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(K-4) Konfiguracja wejsé¢ sterujgcych c.d.

Wejscie przez: ConF — FULL — Fun — PSS -

Funkcja Wartosé Opis funkgji
PS2 LI3 Zacisk DI3 wyzwala predko$¢ ustalong
PS4 LI4 Zacisk DI4 wyzwala predko$¢ ustalong
SP2 10 Druga predkos$¢ ustalona (nie wykorzystana)
SP3 10 Czgstotliwos$¢ wolnego dojazdu do pozycji (Hz)
SP4 => od wartoSci Czgstotliwos¢ szybkiego ruchu (Hz)
ustawionej w
funkcji tFr

(K-5) Konfiguracja wejsé¢ sterujgcych c.d.

Wejscie przez: ConF — FULL — Fun - LPO -

Funkcja | Wartos¢ Opis funkcji
SAF LI6 Zacisk D16 — wyltacznik krancowy dot
SAr LI5S Zacisk DI5 — wylacznik krancowy goéra
SAL LO Wyzwalanie niskim stanem logicznym z wylacznikéw krancowych
PAS rnP Typ zatrzymania po sygnale z wylacznikow krancowych (rampa)
dSF Std Sposdb zatrzymania (standard)
nSTP nO Pamig¢ zadziatania wylgcznikéw krancowych (wylaczona)

(K-6) Konfiguracja wejsé¢ sterujgcych c.d.

Wejscie przez: ConF — FULL —1-O-L1do L6 -

Funkcja

Wartosé Opis funkgji

L1d do L6d

1

Opdznienie reakeji linii wejsciowych DI1 do DI6 (ms)

(K-7) Konfiguracja hamowania prgdem stalym.

Wejscie przez: ConF — FULL — Fun — AdC

Funkcja
AdC

www.selbit.pl
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(K-8) Konfiguracja hamowania pradem stalym c.d.

Wejscie przez: ConF — FULL — Set —

Funkcja Wartosé Opis funkgji
tdC1 0,5 Czas hamowania DC po zatrzymaniu (s)
SdC1 < prad znamionowy Warto$¢ pradu hamowania DC (A)
UWAGA!!

Jesli aktywne jest wyjscie zwalniaka (hamulca) (punkt K-9), to konfiguracja K-7 i K-8 nie jest mozliwe,
musi pozostaé na ,,nO”

Uwagal!

Ze wzgledu na wystepujace w réznym stopniu nasilenia, zjawisko mechanicznego obnizenia si¢
glowicy podczas drgan powstajacych w procesie ciecia, zalecana opcja jest zainstalowanie
hamulca napedu ze zwalniakiem elektromagnetycznym.

Zastosowanie tego rozwigzania utrzymuje ustawiong na wymiar glowice na niezmiennej pozycji podczas
calego procesu cigcia.

Do kontrolowania zwalniaka hamulca nalezy wtedy wykorzystaé wyjScie przekaznika R2A R2C
programujac je zgodnie z opisem

(K-9) Konfiguracja hamulca (zwalniaka elektromagnetycznego).
Wejscie przez: ConF — FULL — Fun-bLC

Funkcja Wartos¢ Opis funkgji

bLC r2 Przekaznik R2 steruje zwalniakiem

bIP nO Impuls kierunku obrotéw - brak

Ibr 0.0 Prad zwolnienia hamulca (A)

brt 0.00 Czas potrzebny do mechanicznego zwolnienia hamulca (ustawic¢
inng warto$¢ w razie potrzeby (5))

bEn Auto Prog czestotliwosci zataczenia hamulca

bEt 0.00 Czas wymagany do mechanicznego sprzegni¢cia hamulca
(ustawi¢ inng warto$¢ w razie potrzeby(s))

UWAGA! Jesli uzywamy funkcji hamulca (zwalniaka) to nie jest mozliwe rownoczesne uzycie funkcji
hamowania pradem DC, (punkt K-7 i K-8)

Wszelkie dodatkowe informacje zawarte sa w instrukcji obstugi producenta
przemiennika czestotliwosci ATV 320.

Po wlasciwym dostrojeniu parametrow przemiennika i sprawdzeniu poprawnosci pracy
nastawnika wspolpracujacego z przemiennikiem nalezy zapisa¢ wykonana konfiguracje do
pamieci przemiennika ATV 320 aby w razie potrzeby mozna bylo jg szybko przywrdci¢.

Wrtasne ustawienia nalezy zapisa¢ w pamigci przemiennika w konfiguracji numer 2 (Str2 - CFG2)
Konfiguracja numer 1 (CFG1) zawiera wstgpne ustawienia przemiennika do wspotpracy z
nastawnikiem ISP-12F ale nie zawiera wartosci parametréw napedu, shuzy tylko do wstepnej
konfiguracji.
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Zapis wlasnej konfiguracji do pamieci przemiennika (Str2) :
rdy — ConF — FCS -

Funkcja Wartos¢ Opis funkgji
Fry- ALL Gdy wyswietlony jest napis ALL naciska¢ pokretto tak aby dwie
pionowe kreski po prawej stronie wyswietlacza byly wySwietlane
u gory a nastepnie nacisngé ESC
SCSi Str2 Wybrany zestaw konfiguracji numer 2. Nacisng¢ pokretlo i

trzymac przez > 3s do czasu az kropki na wy$wietlaczu przestana
pulsowaé

Konfiguracja ktéra jest aktualnie zaladowana do przemiennika nie moze by¢ wybrana jako konfiguracja

do zapisu. Na przyklad jesli aktualnie przemiennik pracuje na konfiguracji numer 1 to mozna wybra¢é
tylko konfiguracje numer 2 lub przywrécenie ustawien fabrycznych (Inl)

Odtworzenie z pamieci przemiennika wlasnej, zapisanej wczesniej konfiguracji (CFG2):

rdy — ConF — FCS -

Funkcja Wartos¢ Opis funkgcji
FCSI CFG2 Wybrane przywrdcenie konfiguracji fabrycznej
Fry- ALL Gdy wyswietlony jest napis ALL naciska¢ pokretlo tak aby dwie
pionowe kreski po prawej stronie wyswietlacza byly wySwietlane
u géry a nastepnie nacisna¢ ESC
GFS YES Po zmianie pokrettem napisu na ,,.YES” nacisna¢ i trzymac
pokretto > 2s az kropki wyswietlacza przestana pulsowac

Jesli przemiennik byl dostarczony wraz z nastawnikiem ISP-12F mozna w razie potrzeby
odtworzy¢ konfiguracje wstepna tak jak opisie powyzej ustawiajac w funkeji FCSI nazwe

CFGL.

Przywracanie konfiguracji fabrycznej producenta przemiennika ATV 320

Jesli jest to z jakiego§ powodu niezbedne mozna przywrdci¢ fabryczne parametry przemiennika

(nie sa w niej uwzglednione wstepne konfiguracje do nastawnika ISP-12F)
Po przywroceniu konfiguracji fabrycznej nalezy ustawi¢ wszystkie wymagane parametry

zgodnie z instrukcja obstugi!

Przywroécenie konfiguracji fabrycznej przemiennika:
rdy — ConF — FCS -

Funkcja Warto$¢ Opis funkcji
FCSI INI Wybrane przywrdcenie konfiguracji fabrycznej
Fry- ALL Gdy wyswietlony jest napis ALL naciska¢ pokretlo tak aby dwie
pionowe kreski po prawej stronie wyswietlacza byly wySwietlane
u gory a nastepnie nacisna¢ ESC
GFS YES Po zmianie pokrettem napisu na ,,YES” nacisna¢ i trzymac
pokretlo > 2s az kropki wyswietlacza przestana pulsowaé
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Po prawidlowym skonfigurowaniu przemiennika nalezy sprawdzi¢ dzialanie nastawnika
ISP-12F

Uruchomienie nastawnika ISP-12F

Aby sprawdzi¢ poprawnos¢ polaczen nalezy wykonaé ponizsze czynnosci :

- Po wlaczeniu zasilania sprawdzi¢ czy na nastawniku wyswietlony zostanie napis ISP 12F. Jesli nie, nalezy
sprawdzi¢ poprawno$¢ potaczen transformatora TSS 8/24 i ponowi¢ probe.

- Po zniknigciu napisu ISP 12F nacisngé przycisk sterowania rgcznego glowicy do dohu i sprawdzi¢ czy glowica
przemieszcza si¢ w dol, jesli glowica przemieszcza si¢ w przeciwnym kierunku (do gory) nalezy zmienié
miejscami dwa sposréd trzech przewodow fazowych zasilajacych silnik glowicy.

- Nacisna¢ na chwilg przycisk sterowania r¢gcznego glowicy do dotu znajdujacy si¢ na pulpicie maszyny. W
czasie rgcznego opuszczania glowicy nalezy zwroci¢ uwage czy wymiar wyswietlany w okienku " Saw Height
" maleje wraz z ruchem gltowicy do dotu. Podobnie, naciskajac przycisk sterowania r¢cznego gtowicy do gory,
wymiar w okienku " Saw Height " powinien si¢ zwigksza¢ wraz z ruchem glowicy do gory. Jesli licznik
pracuje niewlasciwie, tzn. warto$¢ wyswietlana maleje w czasie ruchu glowicy do gory, a roSnie w czasie
ruchu do dotu, nalezy zamieni¢ miejscami przewody czarny z biatym 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.

Na koniec nalezy sprawdzi¢ poprawnos$é¢ dzialania krancéwek ograniczajacych ruch glowicy do gory i do
dotu. Krancowki powinny zostaé¢ wyregulowane tak aby zapewnialy bezpieczne zatrzymanie glowicy w
skrajnych polozeniach przy dojezdzaniu do nich z pelng predkoscia ( testowy ruch dojazdowy powinien
wynosi¢ co najmniej 100 mm ), przy zatrzymaniu ruchu nastawnik wy$wietla napis ,,dn STOP” lub ,,UP
STOP” w zaleznosci od tego ktora krancéwka zadzialala.

Po uruchomieniu nastawnika nalezy starannie dobra¢ czas rampy przysSpieszania i
zwalniania przemiennika ATV 320 (Tabela K-1, ustawienie parametrow elektrycznych
napedu, funkcja ACC i Dec).

Wiasciwe dobranie rampy powinno zapewni¢ mozliwie szybkie przy$pieszenie od czestotliwosci
0Hz do maksymalnej czestotliwosci pracy, oraz mozliwie szybkie zwolnienie od maksymalnej
czestotliwosci pracy do OHz. Czas rampy zwalniania musi byé tak dobrany aby nawet w
najbardziej niekorzystnych warunkach zatrzymanie napedu nie powodowalo wejsScia
przemiennika w tryb awaryjny z powodu zbyt wysokiego napiecia generowanego na zaciskach
silnika.

Optymalne dzialanie rampy zwalniania zapewnia zastosowanie rezystoréw hamujacych w tego
typu aplikacjach pozycjonujacych.

Whylaczniki krancowe jak i elementy wyzwalajace ich dzialanie powinny by¢ solidnie umocowane
i dokrecone, od tego zalezy pewno$¢ ich zadzialania !

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

Sprawdzenie parametrow nastawnika

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

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

Teraz nalezy sprawdzi¢ jaki typ enkodera jest zamontowany w maszynie na koncu sruby ( 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......... 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 - ..............cccoeeie

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, nast¢pnie zalaczyC je i w czasie gdy na nastawniku
wys$wietlany jest napis ISP 12F nacisng¢ i przytrzymac chwile klawisz " Calibr. ". Nastawnik wys$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)

| ._.I ‘_ Saw Height (mm) “ “ Saw Height (mm)
JIE =1 - - - d&, 4%

@EI START
T = OO0 | || | ==
O- . P 1 J)|| | oo Coio

——=11=>1 | _j= © = >

Board Thickness (mm)

Jesli wartosé Zatwierdz
dzielnika nie jest parametr
Na wyswietlaczu widoczna poprawna krétkim Napis save potwierdza

% P jest aktualna wartos¢ wpisz poprawna wartosci
Wytacz ielni warto$é 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.

Board Thickness (mm) Board Thickness (mm)

Pamietaé nalezy o tym aby po sprawdzeniu lub korekcie wartosci dzielnika koniecznie wykona¢ nastepne
czynnosci uruchomieniowe, bez tego nastawnik nie bedzie funkcjonowal.
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2 - Sprawdzenie wartosci rzazu pily

Aby sprawdzi¢, ewentualnie skorygowac warto$§¢ rzazu nalezy nacisnac i przytrzymac ok.3s klawisz z symbolem
pity. Na wyswietlaczu pojawi si¢ symbol rzazu i jego aktualnie wpisany rozmiar. Teraz mozna sprawdzi¢, lub
ewentualnie zmieni¢ jego warto$¢ w zaleznos$ci od uzywanej w traku pity. Wpisujac nowa warto$¢ rzazu, pamietac
nalezy o tym, ze jest on podawany z doktadnoscia jednego miejsca po przecinku. Cheac wpisa¢ rozmiar rzazu pity
rowny np. 2mm, nalezy nacisnac¢ 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.

Procedura sprawdzenia i ewentualnej korekty wartosci rzazu pity
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jest aktualna wartosc wartosé 2 zapisanie wartosci rzazu
rzazu pily klawisza w pamieci nastawnika

©O) @ ® @ ®

3 - Wpisanie realnej wysokosci na jakiej znajduje si¢ pita

Sprawdz czy mechaniczna miarka maszyny ( podziatka milimetrowa ze wskazowka pokazujaca wysokos¢
glowicy) jest prawidlowo wyskalowana, wysoko$¢ gtowicy od toru maszyny ktéra pokazuje wskazéwka powinna

odpowiadaé rzeczywistej wysokosci pity od toru maszyny. Prawidlowo wyskalowana miarka utatwi pdzniejsze
sprawdzanie parametrow nastawnika.

Wiasciwe wyskalowanie jest wazne dla poprawnej kalibracji i pracy nastawnika !

Jesli miarka jest prawidtowo wyskalowana, ustaw pilte tak aby wskazoéwka zatrzymata si¢ doktadnie na petnych
milimetrach, odczytaj doktadnie jaka wysoko$¢ pokazuje miarka mechaniczna i wpisz tg wartos¢ do pamigci
nastawnika w nastgpujacy sposob :

Nacisnij i przytrzymaj ok. 3s klawisz " Set Height ", na gérnym wys$wietlaczu pojawig si¢ poziome kreski. Teraz
wpisz wymiar od poziomu toru odczytany z miarki maszyny, uzywajac klawiszy numerycznych nastawnika.
Naciskanie kolejnych klawiszy z cyframi wpisywanego wymiaru, nalezy wykonywac¢ bez zbednej zwtoki, zbyt
dluga przerwa traktowana jest przez nastawnik jako zakonczenie podawania liczby. Jesli podczas wpisywania
nastgpi pomytka, nalezy odczeka¢ ok. 3s i ponownie przystapi¢ do wpisania wymiaru. Wpisywanie wymiaru
dokonujemy w normalnej kolejnosci, np. wymiar 125 wpisujemy naciskajgc kolejno klawisze 1-2-5. Po wpisaniu
wymiaru zapisujemy parametr, naciskajac krotko klawisz " Start / Next Cut ". Napis " Save " potwierdza zapisanie
wysoko$ci do pamieci nastawnika.

Procedura wpisania realnej wysokosci pily nad torem maszyny

‘Saw Height (mm)

‘ ‘Board Thickness {mm) A‘ - .- - -

D A‘} CooC
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Patrzac na mechaniczna m Zatwierdz Napis save potwierdza

miarke w ktéra wyposazona Naciénij wpisana zapisanie wysokosci

jest maszyna ustaw glowice i przytrzymaj Wpisz odczytang wysokos¢ pity w pamieci

z pila tak, aby wskazowka Klawisz na mechanicznej krotkim nastawnika

miarki zatrzymala si¢ na przez ok. 3s miarce wy S¢ iSnieci

petnych milimetrach, na pily nad torem klawisza

przykiad 125 mm. ( przyktadowo 125 )
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4 - Autokalibracja ( dopasowanie nastawnika do parametréw mechanicznych maszyny )

Nacisnij i przytrzymaj klawisz " Calibr. " przez ok. 3s. Na wyswietlaczu pojawi si¢ napis "Auto Call ", teraz
sprawdz czy bezpiecznie mozna bedzie uruchomié¢ glowice w automatycznym ruchu autokalibracji. Jesli
uruchomienie glowicy nie zagraza bezpieczenstwu 0sob przebywajacych w poblizu naci$nij klawisz " Calibr. .
Nastawnik wykona automatyczne ruchy kalibrujace, liczba ruchéw moze r6znié si¢ w zaleznosci od konstrukcji
maszyny.

Po zakonczeniu ruchow kalibracyjnych nastawnik wytaczy naped glowicy, a na wyswietlaczu pojawi si¢ napis "
End Call ", potwierdzajacy poprawne zakonczenie autokalibracji.

Procedura autokalibracji

Nastawnik wykonuje dwa
ﬂ ruchy do dotu, a nastepnie

Saw Height (mm) ‘ dziewieé ruchéw do gory.

|—I | Jesli kalibracja przebiegta

rawidtowo, wyswietlon

‘ &‘ -~ cavren) y - 4

ez Kl R akcank maecote

do trybu normalnej pracy
| '_l I | Saw Height (mm)

w11 N I I O B | i > =
Sy < Board Thickness (mm) l_ — _|
Nacisnij i przytrzymaj | l l l l

klawisz przez ok.3s

Upewnij sie czy

uruchomienie traka —
Na wyswietlaczu nie spowoduje | '_l l l
pojawia sig napis zagrozenia dla I l l ' I
gotowosci do innycth oséb — .
i i ji a nastepnie
wykonania kalibracji naciénijpkrétko Board Thickness (mm)

klawisz calibr.
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Ze wzgledu na zmiany mechaniczne parametréw traka, spowodowane zmianami temperatury, réznymi
wspolezynnikami tarcia itp. zalecane jest wykonanie autokalibracji przy duzych réznicach temperatury,
zZmianie oporéw tarcia itp.

5 - Ustawienie wysokosci podniesienia pily dla ruchu powrotnego Saw Up.

Nastawnik ISP-12F po uzyciu klawisza Saw Up podnosi pile ponad ciety material aby umozliwié jej
bezpieczny powrdt na poczatek cietego materiatu.

Wysokos$¢ podnoszenia pily w trybie normalnym mozemy modyfikowa¢ w nastepujacy sposob:

- wylaczy¢ zasilanie nastawnika i po ok. 3s zatgczy¢ je na powrot

- W czasie gdy $wieci napis 12-F nacisng¢ i przytrzymac klawisz EXIT.

- Na gornym wys$wietlaczu pojawia si¢ napis SAv, na dolny aktualnie wpisana warto$¢ (fabrycznie = 4)

- Jesli chcemy aby pita w trybie normalnym podnosita si¢ wyzej wpisujemy inng wartos¢ z przedziatu 1 — 100
- Zatwierdzamy nowg warto$¢ poprzez nacisniecie krotkie klawisza START

Procedura zmiany wysokosci podniesienia pity w trybie normalnym

Saw Height (mm) Saw Helght (mm)
I —| l— Saw Height (mm) “
IC~ = m - - -
— RN OEE
T o | | [Co ¢
—BoardThlcl:es;(r:ﬂ |—l E _l ' l I_I |_
> I > | el owliTHides it

A? Board Thickness (mm) A?

Na wyswietlaczu pojawia

sie aktualnie uzywana Whpisz PO".'ZSb"q Aby zapisaé dokonane
Wytacz zasilanie nastawnika. wartos$¢é wysokosci wartos¢ zmiany naci$nij krétko
Zalacz je ponownie po 3s. podniesienia pity klawisz start.
W czasie w ktérym nastawnik Napis save potwierdza
wyé_vyie._tl.a napis 12-F_ zapisanie zmian w pamieci
nacisnij i przytrzymaj przez nastawnika

ok. 3s klawisz saw up @ @

www.selbit.pl 20



UWAGA! Wysokos$¢ rzeczywistego podniesienia pily jest zawsze nieco wigksza od warto$ci wpisanej dla
funkcji podniesienia, ze wzgledu na mechaniczng bezwladnos$¢ zatrzymania maszyny. Na przyklad
warto$¢ wpisana = 4 oznacza¢ moze rzeczywiste podniesienie na wysoko$¢ = 10mm. Nalezy to uwzglednic i
ewentualnie skorygowac w razie potrzeby.

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

W trybie zwyktym ( LO ), po nacis$nigciu klawisza Saw UP, nastawnik podnosi pil¢ o stala wysokos$¢ ustawiong
w funkcji opisanej powyzej, ponad cigty material. W tym trybie przed powrotem glowicy na poczatek toru nalezy
zdja¢ wycigta deske.

W drugim dostgpnym trybie ( HI ), nastawnik po nacis$nig¢ciu klawisza Saw UP podnosi pit¢ o 12 mm plus ostatnio
cigty wymiar. W tym trybie po wycigciu kolejnej deski mozna powréci¢ glowice na poczatek toru bez
zdejmowania wycietej deski.

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

Aby zmieni¢ lub sprawdzi¢ tryb pracy funkcji nalezy :

- wylaczy¢ zasilanie nastawnika i po ok. 3 s. zalaczy¢ je na powr6t

- W czasie gdy $§wieci napis 12-F nacisna¢ 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"

Procedura ustawienia podniesienia pily w funkcji SAW UP plus aktualny wymiar ciety

Saw Height (mm) Saw Height (mm)
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“ —B - LO — Board Thickness (mm)
A‘ Board Thickness (mm) . ) ) ST A?
SAW UP Uzywajac klawiszy

z symbolami strzatek

Na wyswietlaczu pojawia mozesz zmieniaé tryb
o . sie napis oznaczajacy pracy. Aby zapisa¢ dokonane
Wytacz zasilanie nastawnika. aktualny tryb pracy. HI - podniesienie pity zmiany naci$nij krétko
Zatacz je ponownie po 3s. Napis LO oznacza tryb w pozyciji powrotnej klawisz start.
w czasie w ktqrym nastawnik zwykly réwne pozycii cietej Napis save potwierdza
wyswietla napis 12-F (podniesienie pity=12mm) LO - tryb zwykly zapisanie zmian w pamigci

nacisnij i przytrzymaj przez

nastawnika
ok. 3s klawisz saw up @ @ @

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

Wykorzystanie nastawnika w praktyce

Nastawnik ISP-12F posiada mozliwo$¢ dublowania klawiszy " Saw UP ' i ** Start/Next Cut ** przy
pomocy przyciskow sterowania recznego (tryb remote).

Zalaczenie trybu remote nastepuje automatycznie po zatwierdzeniu programu cigcia, zalaczenie sterowania
sygnalizuje $wiecenie diody opisanej jako " Remote Control ".

W trybie normalnym, zalaczanie przyciskow sterowania recznego powoduje ruch glowicy w wybranym
kierunku, do czasu rozlgczenia przyciskiem. W trybie wykonywania programu ciecia przyciski dzialaja tak
jak odpowiednio, klawisz "* Saw UP " i " Start/Next Cut " nastawnika. Mozliwe jest reczne zalaczenie i
wylaczenie trybu ,,remote” klawiszem ,,kerf (F)” w trakcie wykonywania programu cigcia.
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Rozdzial 4

Przypisanie wlasnych wymiarow do klawiszy A, B, C

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

Po ich krétkim naci$nigciu, na wy$wietlacz podawany jest wymiar, przypisany uprzednio w pamieci nastawnika
do danego klawisza.

Aby przypisa¢ klawiszom wlasne, czgsto uzywane wymiary nalezy :

- wylaczy¢ zasilanie nastawnika, nastgpnie zataczy¢ je

- w czasie gdy $wieci napis ISP-12F nacisna¢ i przytrzymac chwile klawisz A, B, lub C, nastawnik wys$wietla
napis Abc i poziome kreski

- teraz naciskamy jeden z klawiszy ktorych wymiar chcemy zmieni¢, nastawnik wyswietla liter¢ wybranego
klawisza

- wpisujemy nowy, potrzebny wymiar i ewentualnie przechodzimy do nastepnego klawisza naciskajac go krotko.

Procedura wpisania czesto uzywanych wymiaréw dostepnych po nacisnigciu klawiszy A,B,C
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Wylacz ilanie nastawnika. N'a y PoJ pod ktérym numerycznej wpisz klawisze zmiany naciénij krétko
Zalacz je ponownie po 3s. sie napis AbC s chcesz zapisa¢ wymiar ktéry ma byé naci$nij krétko klawisz start.
W czasie w ktorym i Y HIZUjacy. gou wymiar (np. A) zachowany pod kolejny klawisz Napis save potwierdza
wyswietla napis ISP-010 do wpisania wymiaru wybranym klawiszem zapisanie zmian w pamieci
nacisnij i przytrzymaj przez nastawnika
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- Po wprowadzeniu potrzebnych wymiaréw zatwierdzamy zmiany naciskajac klawisz "Start/Next Cut", napis
"Save" potwierdza zapisanie zmian.

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 poszczegolne
deski. Aby to zrobi¢ ustawiamy pite, przyciskami sterowania recznego na lini¢ pierwszego od gory cigcia.
Przecinamy klode, zdejmujemy wycieta deske z ktody, a nastepnie naciskamy klawisz ” Saw Up ", co powoduje
podniesienie pity ponad materiat aby mozna byto bezpiecznie powrdcic¢ glowicg na poczatek ciecia. Teraz mozemy
zmieni¢ widoczng na dolnym wys$wietlaczu ( Board Thickness ) grubos$¢ nastepnego cigcia na inng, wpisang z
klawiatury numerycznej, lub pozostawi¢ aktualnie wys$wietlany wymiar bez zmian. Po wybraniu grubosci
nastgpnego cig¢cia naciskamy krdtko klawisz " Start / Next Cut ", nastawnik ustawi pit¢ na wysokos$ci zgodnej z
ustawiong wczesniej gruboscig nastepnej deski. Teraz dokonujemy kolejnego cigcia i analogicznie po jego
zakonczeniu, zdejmujemy kolejna, wycigta deske z klody, naciskamy klawisz ” Saw UP " i powracamy na
poczatek ktody. W czasie podniesienia pily, po nacisnigciu klawisza " Saw UP ", mozliwa jest zmiana grubosci
kolejnego cigcia.
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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 catej jej dlugosci. Bedzie to wysoko$¢ do jakiej podniesiona zostanie automatycznie pita kazdorazowo
po nacis$nieciu 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
cigeiu, gdy uzyjemy klawisza ” Saw UP ", pila podniesiona zostanie do ustalonej na poczatku cigcia wysokosci.
Aby wylaczy¢ zatwierdzong wysoko$¢ ponownie naciskamy krotko klawisz " Saw Height "

Rozdzial 7
Cigcie w trybie "manual program"

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

Uktadanie odbywa sie poczawszy od pozycji numer 1 ( pozycja pierwsza od toru maszyny ), i polega na
wpisywaniu potrzebnych wymiardéw na kolejne pozycje, az do wysokosci na jakiej znajduje si¢ pita. Osiggnigcie
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
wyswietlaczu pozycji, za pomoca klawisza "Start/Next Cut".

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

( tryb w ktérym po kazdym cigciu zdejmujemy deske z toru ), mozemy zatwierdzi¢ program do wykonania
naciskajac 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$¢ mijania ktody i dopiero nacisnaé klawisz
zatwierdzania programu "Save Program". Powoduje to automatyczne przyjecie wysokosci powrotnej ( zapala si¢
kontrolka "Height" ), a nastawnik wyswietla napis "Pres Cut" przypominajacy o tym ze pita nie znajduje si¢ jeszcze
na linii pierwszego ci¢cia. Po naci$nigciu klawisza "Start/Next Cut" pita ustawiona zostaje na lini¢ pierwszego
ciecia i mozna rozpoczaé cigcie programowe.

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 ciecia przy korzystaniu z opcjii MANUAL PROGRAM
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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

Cigecie w trybie ""quick program"’

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

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

Wedlug tego wymiaru nastawnik oblicza ilo§¢ desek, ktore bedzie mozna wycig¢ 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 skorzysta¢ z trybu quick program nalezy wykonaé ponizsze czynnosci.

Ustawiamy glowice z pita na wysokosci gornego konca klody, na linii gdzie chcemy rozpocza¢ cigcie ( pierwsze
cigcie od gory ). Teraz naciskamy krotko klawisz "Quick Program", kontrolka "program" zapala sig, 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 wyswietleniem przez chwilg napisu "Pres Cut".

Podczas zmian wymiarow na poszczegolnych pozycjach, pozycje nie mieszczace si¢ w wysokoSci pily sa
odrzucane automatycznie przez nastawnik.

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

Po utozeniu programu pozycjonujemy pite klawiszem "Start/Next Cut". Nastawnik ustawia pil¢ na obliczonej
automatycznie pozycji, jesli istnieje mozliwo$¢ dopisania pozycji nastawnik wys$wietla przez chwile liter¢ 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
przedzialu mieszczacego si¢ w wartosci podpowiedzi wyswietlonej przez nastawnik.

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

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

Wysokos¢ powrotna mozna zalgczyé lub wylaczyé réowniez w trakcie juz wykonywanego programu,
podnoszac przyciskami recznego sterowania glowice do gory i naciskajac krotko 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|
— - —
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
s ezolzyanla malfzyﬂy. szybkiego wpisania A, B klawisz Przez chwile wyswietlona wyswietla numer
na Aak,'e! wg's_ogs‘cu lub C, wpisz wymiar oznaczony zostaje informacja najblizszej,nizszej od
::zlao::? ‘é gilacieylsdod z kthrego ma zpstaé strzatka w dot o starcie programu wysokosci ustawionej pity,)
od Séryq & / utozony szybki program pozycii i jej wymiar

@ @ ® @

: - pozycja wyzsza 351;#5;!;. l- | | ' l L
[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

Q) @ ®

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 z uiyciem utoonego wczesniej programu ( A,B,C)

Nastawnik umozliwia utozenie trzech wlasnych programéw cigcia i zapisanie ich w pamigci.

Opcja ta pozwala na szybkie wywotanie programu z czgéciej uzywanymi wymiarami cigcia co pozwala skrocicé
czas potrzebny na modyfikowanie programu cigcia.

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

Aby skorzysta¢ z wlasnego programu cigcia dostgpnego po dtuzszym naci$ni¢ciu klawisza A, B lub C, nalezy
najpierw skasowac poprzedni program i ulozy¢ go wedlug wlasnych potrzeb.

Aby skasowa¢ program nalezy wywotaé¢ go dtuzszym przytrzymaniem klawisza z jego oznaczeniem ( A, B, lub C
), po wywotaniu programu gdy nastawnik wyswietli juz numer pozycji nalezy nacisna¢ i przytrzymac klawisz
"Exit Delete", nastawnik wyswietli przez chwile napis "CIr", potwierdzajacy skasowanie programu i wyjdzie
automatycznie do trybu zwyktego.

Procedura kasowania programu z pamigci nastawnika

Saw Height (mm)

s

Naciénij |
przytrzymaj

ok. 3s klawisz

z litera programu
ktory cheesz
skasowac.
(A,BlubC)

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

L] )
I-II- -

. L

®

Board Thickness (mm)

Przez chwilg wydwietiona
zostaje litera programu

ktory wywolalismy
(A,BlubC)

@

Board Thickness (mm)

Nastawnik
wyswietia numer
pozycji | jej wymiar,
teraz mozesz
skasowa¢é program

®

L)
@

Aby skasowat
nacidnij i
przytrzymaj ok.

3 s klawisz DEL.
PRG.

Aby zrezygnowac
z kasowania
klawisz naciéni)
krétko

@

I L
I-| - Il

T
_ |

Board Thickness (mm)

Napis Cir potwierdza
skasowanie programu,
Nastawnik przechodzi
do trybu normainej
pracy.

®

Ukladanie nowego, wlasnego programu.

Aby teraz utozy¢ nowy program w miejsce skasowanego nalezy wywota¢ uprzednio skasowany program i po
wys$wietleniu przez nastawnik pozycji nr 1 z widocznymi pod nig poziomymi kreskami, wpisywac kolejno
wymiary na pozycje od 1 do 60. Po utozeniu 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$cig 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 ukladania wlasnego, zapisywanego w pamieci nastawnika programu A, B lub C

3

A

Nacisnij i
przytrzymaj

ok. 3s klawisz

z literg programu
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©)
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Nastawnik wys$wietla numer
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lub klawiszy szybkiego
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A,BlubC

O)

s

- pozycja wyzsza
- pozycja nizsza

Uzywajac klawiszy
z symbolem strzatek
przechodzisz

na kolejne pozycje

®

Saw Height (mm)

. Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

pozycji. W kazdej chwili

wczesniej wpisane
by je skorygowac

Board Thickness (mm)

Wpisz wymiary kolejnych

mozesz wréci¢ na pozycje

SAVE
PROGRAM

Board Thickness (mm)
Po wpisaniu wartosci na

ostatniej, planowanej pozycji
nacis$nij krotko klawisz

s
Q)

nastawnika

Board Thickness (mm)
Napis save potwierdza

zapisanie utozonego
programu w pamieci

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 poszczegodlnych pozycji, czynione po wywolaniu programu pamigciowego sa
uwzgledniane tylko w obrebie wykonywanego aktualnie programu, nie sa one zapisywane w pamigci, dlatego po
kolejnym wywotaniu danego programu nie jest on zmieniony.

Rozdzial 10

Zalecenia eksploatacyjne

Ze wzgledu na zmiany mechaniczne parametrow traka, spowodowane zmianami temperatury, roznymi
wspotczynnikami tarcia itp. zalecane jest wykonanie autokalibracji przy duzych réznicach temperatury, zmianie

opordw tarcia itp.

Sposoéb przeprowadzenia autokalibracji jest szczegdétowo opisany w punkcie czwartym rozdziatu trzeciego,

"Sprawdzenie parametréw nastawnika ".

Przed rozpoczeciem pracy nalezy koniecznie sprawdzi¢ czy wymiar wysokosci pity wyswietlany w okienku " Saw
Height " jest zgodny z wymiarem pokazywanym przez mechaniczng miarke maszyny.
W przypadku stwierdzenia rozbiezno$ci nalezy wpisa¢ poprawny wymiar do nastawnika, wedtug opisu w punkcie

trzecim rozdziatu trzeciego "Sprawdzenie parametrow nastawnika ".
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Nie nalezy naciska¢ klawiatury nastawnika za pomocg twardych przedmiotéw, moze to spowodowaé jej
nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczenia mozna stosowaé popularne srodki czyszczace, pamigtajac
o tym aby nie naciskac 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

(®)
l Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ISP-12F odpowiada obowiazujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik ISP-12F powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za

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

Nastawnik ISP-12F 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 koncowy montujacy nastawnik ISP-12F.

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

widzenia, jak i sposobu obstugi.

Opis ich nie moze by¢ w zaden sposob traktowany jako kontrakt.

Nastawnik ISP-12F jako element sktadowy, zintegrowany z maszyng w ktorej zostat zainstalowany,
nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego utylizacja powinna odby¢ si¢ na
zasadach okreslonych przez producenta calej maszyny, jako przemyslowego urzadzenia
wielkogabarytowego, w rozumieniu dyrektywy WEEE.

Rozdzial 12

Mozliwe problemy i sposoby ich usunigcia

1 Nastawnik po zalaczeniu zasilania nie Swieci.

Dziatanie :

- Sprawdzi¢ polaczenie transformatora zasilajacego
Saw Height (mm)

2 Podczas sterowania recznego glowicy nastawnik wyswietla napis - I_l E }_—_

Dziatanie : —

- wpisa¢ prawidlowa wysoko$¢ glowicy od poziomu toru (rozdziat 3 punkt 4 ) H =: =

‘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 )

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 )
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Saw Height (mm)

5 Podczas ruchu automatycznego nastawnik rozlacza naped i wySwietla napis e ulal= s

Dziatanie : —

- Sprawdzi¢ stan sprzegta enkodera obrotowego taczacego enkoder ze srubg E: - F'
maszyny S

- Sprawdzi¢ potaczenia enkodera do plyty nastawnika

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

- Sprawdzi¢ potaczenia wyjs¢ sterujacych nastawnika z dalszg instalacja elektryczng maszyny i przemiennika
czestotliwosci.

‘Saw Height (mm)

6 Podczas autokalibracji nastawnik zatrzymuje ruch automatyczny i wyswietla napis

Dzialanie : s L
. . .. . .. _ K
- dziafanie takie jak w punkcie powyzej . I o Trarness
Cdnl | UP]
7  Ruch zostal zatrzymany, nastawnik wySwietla napis lub
iatanie: Lo CLro
Dziatanie: ‘ JiIZid JICid
Board Thickness (mm) Board Thickness (mm)

- Sprawdzi¢ czy zadziatal wylacznik krancowy
- Sprawdzi¢ czy nie ma przerwy w obwodzie podlaczen wylacznikoéw krancowych
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