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Montage- und Bedienungsanleitung

Das automatische Schnittstarken Einstellgerat I8P-Gst zur Montage in
Horizontalbandsagen bestimmit.

Vor der Montage und Inbetriebnahme des Einsteltgerditten wir Sie, die
vorliegende Anleitung aufmerksam durchzulesen. daen enthaltenen Hinweise
sichern die ordnungsgemale Inbetriebnahme und est@mngsfreien Betrieb
unseres Erzeugnisses.
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KAPITEL 1

Montage und Anschluss des Einstellgerates

Beim Einbau des Gerates in die Maschine missen dieder Anleitung gegebenen Anweisungen genau befolg
werden.

Punkt — 1

Vor Beginn der Montage, muss in das Steuerpultoffi®ing 1) eine rechteckige Offnung mit den Abmegsnn
175 x 140 mm geschnitten werden. Die Offnung sofitegfaltig ausgefiihrt werden, um das Anliegen der
Gummidichtung des Frontpaneels auf deren gesamtefiand zu Sichern. Eventuelle Unebenheiten, die migch
Ausschneiden an den Kanten verbleiben, missenimeit kleinen Feile geglattet, und mit hochwerti§arbe oder
Lack vor Korrosion geschitzt werden.

Sollte zum Einbau des Einstellgerates auf dem Hteltekeine ausreichend groRe Flache zur Verfligstepen,
kann es an beliebiger Stelle als zusatzliches, hdragiges Gerat an das Steuerpult montiert werdeict{dung 2).

Zeichnung 1 — Einbau des Einstellgerétes in das S$terpult der Maschine
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A — Frontpaneel mit Leiterplatte

B — Gummidichtung

C — Befestigungsrahmen

D — Befestigungsschrauben Rahmen/Frontplatte (815-4,1 x 12 mm)

E — Steuerpult der Maschine mit ausgeschnittener ffhung 175 x 140 mm



Montage des Einstellgerates als unabhangiges Gerat
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A — Frontpaneel mit Leiterplatte

B — Gummidichtung

C — Befestigungsmutter der PG Kabeldurchfuhrung

D — Hintere Gehause Befestigungsschraube (6 StK % 12 mm)

E — Befestigungskonsole (im Hinblick auf die Vidifaon Maschinentypen
ist dieses Element nicht im Set enthalten)

F — PG Kabeldurchfiihrung

G — Schrauben zur Befestigung des Gehauses armodsole oder Maschine
(4 Stk. 4,1 x 10mm)

H — Verschlussstopfen fur die Bohrungen der Bejestysschrauben

| — Geh&duse Ruckseite

Im Falle der Montage des Einstellgerates als unadigés Gerét, kann dieses nach Beendigung der gentst
Hilfe der im Set befindlichen 4 Stiick Schrauben #,110 direkt an die Maschinenkonstruktion, odet|sfa
notwendig, durch ein zusatzliches Befestigungseferdas an der Gehause Rickseite angeschraubt waiddals
Distanzstiitze dient, befestigt werden. (Zeichnungl@ment E).

Elektrische Montage

ACHTUNG!
Im Hinblick auf die Stromschlaggefahr missen alle Aschlussarbeiten bei

vOllig ausgeschalteter Stromzufuhr zur Maschine drchgefuhrt werden. Zu
diesem Zweck ist es am besten, den Hauptschalter rdeMaschine
auszuschalten!

Alle Verbindungen sollten mit doppelt isolierten Kabeln die zur Netzversorgung von Steuergeraten mit

230 V Wechselstrom geeignet sind durchgefiihrt werde Leitungen die in das Gehaduse gefuhrt werden,
sollten rund, und dem Durchmesser der an der Rick#e des Gehduses montierten Kabeldurchfihrungen
angepasst sein. Die Leitungsenden sollten gereinigind an den Enden mit ahnlichen Kabelhiilsen wie tyea
Drehencoder versehen, oder vor dem Festschrauben rdtet werden. Das ist fir den zukinftigen
ordentlichen und stérungsfreien Betrieb des Einstéderates wichtig.



Um den korrekten und stdrungsfreien Betrieb sicherastellen, miissen die Verbindungstatigkeiten gemafed
nachstehenden Punkten durchgefihrt werden. Unkorreter Anschluss kann Betriebsstorungen des
Einstellgerates verursachen, und dessen Wirkung begrachtigen.

Die Maschine, an der das Einstellgerat montiert waten soll, muss funktionierende Endschalter am
Maschinenkopf haben, und die Schutzschalter des Vigkalvorschubs sollten gegen gleichzeitigen oben-ten
Vorschub gesichert sein!!

Punkt — 2
Montage des Versorgungstransformators TSS-8/001

Der im Set mitgelieferte Versorgungstransformaf®8$-8/001) muss im Schaltschrank der Maschine m@dnti
werden. Die Befestigung des Transformators erfolgtHilfe einer TSS-35 Montageschiene, die bei &lskhen
Maschinen allgemein verwendet wird. Der Platz zafeBtigung des Transformators sollte so gewahltamerdass
dieser sich so weit wie moglich von anderen elsktren Elementen (Frequenzumformer, Schitz, andere
Transformatoren) befindet. Das ist im Hinblick alié mdgliche Ubertragung von elektromagnetisch&mudigen
durch den Transformator in das elektronische SystesrEinstellgerates wichtig.

An die als PRI 230 V gekennzeichneten Klemmen dem&formators, missen die Leitungen, die zur 230 V
Spannungsversorgung des Transformators dienen, selmgesen werden. Zur Spannungsversorgung des
Transformators muss eine Phase aus der elektrisémtage der Maschine gewéhlt werden, an der keine
Schutzspulen und Wechselrichter angeschlossen sind.

Die 230 V Versorgungsleitungen missen so weit wigglioh von anderen sich im Schaltschrank befindlich
Leitungen verlegt werden. An die als SEC 12 V bdmten Klemmen des Transformators, missen die
Versorgungsleitungen zur Platine des Einstellgeré@geschlossen werden. Ahnlich wie beim vorherigen
Anschluss, miussen diese Leitung so weit wie moglm den Gbrigen Leitungen der Maschine, daruntehalie

230 V Leitungen mit denen der Transformator versistg verlegt werden. Die Lange der Versorgungstej (12V)
muss an den Platz an dem das Einstellgerat montezden soll angepasst werden.

Punkt — 3
Montageeines Entstérkondensators

Die Entstorkondensator€®zZ (WX1P 224M 440V), dieim Set enthalten sind, verhindern eine Ubegoht
Emissionvon elektromagnetischen Stérungen, die deei Arbeitder elektrischen Kontaktgeberin der Maseh
hervorgerufen werden. Die einwandfreie Montage d&tefirdie einwandfreie Funktion des Fahrschalteehr
wichtig.

Die Kondensatoren CPZ missen zu den Endpunkteiiateaktgeber parallelgeschaltet werden: Vorschubten,
Endpunkte des Kontaktgebers Vorschub - oben unciide des Kontaktgebers, derdie Entrindungsmaschin
einschaltet (sofern Diesein der Maschine vorharnstgn(rys.3)

Zeichnung 3
S2 S3
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CPZ1 CPZ2 CPZ3
A2 ¢

A2 ¢ A2 ¢

P.1—| P.2-| F>.3-|0

CPZ1-3 WX1P 224M 440V

S1 Schitzspule des Maschinenkopfvorschubs nach oben
S2 Schiitzspule des Maschinenkopfvorschubs nach unten
S3 Schiitzspule des Schalgerates



Punkt — 4
Montage des Drehencoders

Der im Set befindliche Drehencoder dient zur Umwang der Drehbewegungen der Stellspindel des
Maschinenkopfes in elektrische Impulse, die ansllehd zum Einstellgerat weitergeleitet werden. Aieahl der
Impulse pro Umdrehung der Spindel ist von dereng8ig abhangig. Dieser Zusammenhang ist in der [leate
dargestellt.

Die Trapezspindel zur Bewegung des Maschinenkoplitesan einem Ende so zugénglich (frei) sein, uas d
Bohren einer Offnung in die Spindel zu ermdglicheie, zum Einschrauben der Endstiicke der Encodeplking
dient.

Bei den meisten auf dem Markt befindlichen Bandedggfindet sich das freie Ende der Spindel an der€ite.

Die Offnung sollte genau zentrisch gebohrt werdaesi| anderenfalls Wankbewegungen des Encoderseéeniy die
zu dessen Beschadigung verursachen kénnen. NactBderen der Offnung auf eine Tiefe von ca. 15mmssnu
darin ein M8 Gewinde geschnitten werden. Jetzhkdie Befestigung des Encoders, unter Anwendungzder
diesem Zweck im Set mitgelieferten Befestigungsteh®rgenommen werden (Zeichnung 4). Diese Sclzallike
mit Hilfe einer Konsole, die aufgrund der auf demarkt befindlichen Vielfalt von Maschinenkonstrukien selbst
angefertigt werden muss, an der Maschinenkonstnukiefestigt werden. Das Foto 4a zeigt das Beigpies am
oberen Ende einer Trapezspindel montierten Encoders

Zeichnung 4 Foto 4a

Drehencoder Netzkabel

Drehencoder —_|
— |

Befestigungsschelle —>| Dﬂﬂ

Encoder Befestigungskonsole

/ Maschinenkorpus
\ __ /

Flexible Kupplung

[ /K

Kupplungsschraube —_—

/

Oberes Ende der Trapezspindel
zum Maschinenkopfvorschub —_—

i

Tabelle 1
Spindelsteigung ( mm./U.) Encoder Typ Teilfaktor

3 Obrotowy 42 imp./obr. 28
4 Obrotowy 42 imp./obr. 21
5 Obrotowy 50 imp./obr. 20
6 Obrotowy 48 imp./obr. 16
7 Obrotowy 42 imp./obr. 12
8 Obrotowy 48 imp./obr. 12
9 Linear MSK 320 + MB 320 5
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10

Bandséage mit Linear MSK 320 + MB 320 5

Kettenantrieb




Die in der Tabelle angefihrten Werte mussen beim Rifvorgang der Parameter des Einstellgerates
verwendet werden.

Die Leitungen des Drehencoders missen fern vonranagektrischen Leitungen verlegt werden. Verleg§andie
an Klemmschellen befestigten Leitungen zu dem @rglem das Einstellgerat montiert werden soll.

Punkt — 5
Montage des linearen magnetischen Encoders (Encadéersion fir Bandsagen mit Kettenantrieb)

Bei Maschinen, deren Maschinenkopf mit Hilfe einésttenantriebs bewegt wird, ist der lineare Encotigp
MSK-320, in Verbindung mit dem Magnetband MB-32@bgesehen.

Das magnetische Messband setzt sich aus zwei Talienmit einer selbstklebenden Schicht versehed, si
zusammen.

Der erste, starkere Teil, wird zuerst auf einetglatbene und gerade Flache geklebt (nach vorhegigedlicher
Reinigung und Entfettung unter Verwendung von Ameider Spiritus).

Beim Ankleben sollte nur ein Teil der Klebeschi@uhutzfolie abgenommen werden, und danach, von oben
beginnend, der erste Abschnitt festgeklebt werdarschlieBend die Schutzfolie schrittweise abnehnued, die
weiteren Teile des Bandes gleichzeitig bis zum Bddstkleben.

Beim Kleben kann zum besseren Festdriicken eine Gualre verwendet werden. Das Festkleben des Bandes
muss sorgféltig durchgefiihrt werden, um Lufteinské zu vermeiden, und dass das Band eben in gériade
festklebt. Nach dem Festkleben des ersten Teithekl Sie, die Empfehlungen wie beim ersten Klelyamy
einhaltend, das sichernde Stahlband dartber festleBB&nder sollten, eines auf dem anderen, gl&iignm
festgeklebt sein. Der MSK 320 Sensor mit dem Kasalie am fest stehenden Teil der Maschine (imuBezum
Steuergerat) montiert werden, um Bewegungen zueidian die den Sensor beschadigen kénnen. FallSeatesor

als beweglicher Teil montiert wird, missen dessahdf mit einem Kabelknickschutz versehen werden.

Der Sensor muss mit den beiden durch das Gehadiskrigm Schrauben angeschraubt werden, sodass diese
einer Entfernung von 1 bis 1,5mm tber dem Bandaffgidazu) gefiihrt wird.

Bei der Fuhrung der Sensorleitung muss darauf getwlerden, dass diese mdglichst weit von anddektrischen
Leitungen und Geraten entfernt liegt. Das Band ileen sich der Sensor bewegt, darf weder wahremdoder
nach dessen Montage nicht an elektromagnetiscltedléu(Permanentmagneten, Elektromagneten) angendhe
werden, weil dadurch dessen Beschadigung droht.

Von Zeit zu Zeit sollte die Flache des Messbandéseier weichen Birste von Staub und Schmutz gayei
werden. Das Band und der Sensor missen vor Medhmani8eschadigung geschiitzt werden. Der Sensor sauss
montiert werden, dass der Aufkleber mit der Auf§ti®CALE SIDE in Richtung des Magnetbandes steht.

Sensor und Band sollten in der Weise montiert werdass der Sensor wahrend der ganzen Arbeitsbewyetps
Maschinenkopfes, sich auf seiner ganzer Lange ireiBte des sich unter ihm befindlichen Magnetbaratbleibt.
Besonderes Augenmerk muss auf die Stabilitat dertdde des Sensors und des Bands gelegt werdenabrend
des Betriebs Vibrationen dieser Elemente zu vesrimd

Art der Montage des magnetischen Sensors und Messiuies
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Maximal zuldssige Abweichung des Sensors von der Horizontalachse

Punkt — 6
Anschluss der Steuerausgange des Maschinenkopfvonsibs

Die Maschine, in der das Schnittstarken Einstefigenontiert werden soll, sollte Gber Schitze (Rglaerfugen,

die zur Schaltung des Vorschubs des Maschinenkapiteder Sége in vertikaler Richtung dienen.

Die Relaisschaltung sollte so ausgefiihrt sein, deise zufallige gleichzeitige Schaltung beider Szai
ausgeschlossen ist (die automatische Schaltung 8ictalitzes verhindert die Moglichkeit der Schaltdeg zweiten
Schitzes). Zu diesem Zweck muss das Hilfsschitwerstet, und die Schiitze gemaR dem folgenden Schema
verbunden werden.

_— Sp1

Spl, Sp2 - Hilfsschiitze
P1, P2 — Schalter zum Vorschub des Maschinenkopfs (oben-unten)
S1.82 — Sehiitzsnulen

Anschluss der Schiitze mit Sicherung vor gleichzeggem Einschalten



Anschluss der Steuerschiitze

Die Steuerschalter des Maschinenkopfvorschubs mikeéer Richtung, mit denen die Maschine werksgeit
ausgestattet ist, sollten Schalter ohne Arretiersgig (sie sollten beim Driicken die Kontakte vedkim und diese
beim Loslassen l6sen).

An den Steuerschaltern des Maschinenkopf Vertikabliubs auf dem Schaltpult der Maschine, miisseturigegn
angeschlossen werden, die zwei Kabelpaare mit dippaunder Isolation beinhalten, mit entsprechende
Durchmesser, der die Verlegung der Leitungen duliehgroReren Kabeldurchfihrungen an der Rickseite d
Einstellgeratgehduses ermdglicht. Ein Kabelpaard warallel zum Schalter des Vorschubs nach unten
angeschlossen (Zeichnung 5), und das zweite Paglbgardazu an den Schalter des Vorschubs nach oben
angeschlossen. Vergessen Sie dabei nicht Klemmbénchs verwenden, oder die Kabelenden zu verlétéa. D
beiden Kabelpaare sollten sich farblich untersam®idvas den spéateren richtigen Anschluss an deprechenden
Klemmen der Platine des Einstellgerates vereinfdaiet Leitungen sollten moglichst weit von andeedgktrischen
Leitungen verlegt, und zu dem Platz gefihrt wer@d@ndem das Schaltpult des Einstellgerates montenden soll.

Zeichnung 5
Anschlussschema der Steuerschalter

Es kdnnen auch Leitungen angeschlossen werdememén Schitze direkt mit Schiitzen gesteuert westerym
das originale Steuerungsanschlusssystem zu erhdieeaben erwahnte Ldsung ist jedoch einfacher.
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Pd o9 @ - P1 (UP) — Steuerung des Maschinenkopf Vorschubs nach
12V UP DWN 8] oben (Handschalter zur Steuerung des Maschinenkopfs)
3 P2 (DWN) — Steuerung des Maschinenkopf Vorschubs
5 nach unten (Handschalter zur Steuerung des
Zaciski na plycie ISP - 010 3] Maschinenkopfs)
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Punkt -7
Anschluss der vorbereiteten Leitungen an die Platie des Einstellgerates, und Gehause Montage.

Nach Herstellung aller notwendigen Verbindungennkamit dem Anschluss der Leitungen an die Platine de
Einstellgerates begonnen werden.
Befestigen Sie drei Kabeldurchfiihrungen innen an @eh&ause Rickseite. Durch diese Kabeldurchfiihmunge
werden folgende Leitungen gefuhrt:
— durch die grofite Kabeldurchfuhrung die Leitungem &ehitzsteuerung (zwei Kabelpaare von den
Steuerungsschaltern)
— durch die mittlere Kabeldurchfiihrung die Leitung d@ehencoders
— durch die der Mitte am nachsten Kabeldurchfihruigy IV Versorgungsleitung (Leitung von den
Klemmen SEC 12V des Transformators TSS8/001).
Das 12V Versorgungskabel wird nach vorheriger Voelteng der Enden an die mit 12V gekennzeichnete
Verbindung der Platine des Einstellgeréts gescliraub
Die Schitz Steuerleitungen sind in folgender Rditlge anzuschlief3en:
— Das Kabelpaar Nr.1 der Steuerschitze des Vorschubach unten, an die am Einstellgerat als DWN
gekennzeichnete Verbindung



gekennzeichnete Verbindung

Das Kabelpaar Nr.2 der Steuerschiitze des Vorschubsch oben, an die am Einstellgerat als UP

Anschluss des Drehencoders in Bandsagen mit Maschinkopfvorschub auf Spindeln:
Schliel3en Sie die Kabel des Drehencoders an diENMODER bezeichneten Anschlisse:

Anschluss des magnetischen  Encoders

Maschinenkopfvorschub:

MSK-320

braunes Kabel an den als Plus (+) bezeichnetenhusscdes Einstellgerates
blau Kabel an den als Minus (-) bezeichneten Ansshtles Einstellgerates
weil3es Kabel an den als IN-1 bezeichneten Ansclles<£instellgerates
schwarz Kabel an den als IN-2 bezeichneten Anssldas Einstellgerates

in mit  Kettenbetriebenen

Basihen

Schliel3en Sie die Kabel des Magnetencoders anitEMCODER bezeichneten Anschliisse:

Ansicht der Platine des Einstellgerates ISP

braunes Kabel des MSK-320 an den als Plus (+) blezeien Anschluss des Einstellgerates
schwarzes Kabel des MSK-320 an den als Minus gibbneten Anschluss des Einstellgerates
rotes Kabel des MSK-320 an den als IN-1 bezeicimAteschluss des Einstellgerates

oranges Kabel des MSK-320 an den als IN-2 bezeiehn&nschluss des Einstellgerates

-010 mit den gekennzeichneten Anschliissen
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~ENCODER | "MANUAL
ISP- Drehencoder | Magnetencoder
Eingangsanschliisse 010 ,
fur den Dreh- oder In-1 | Wei Rot
In-2 | Schwarz Orange
Magnetencoder + Braun Braun
- Blau Schwarz
Kabelanschlussbeschreibung

Achtung! Falsches AnschlieRen der Kabel des Drehder Magnetencoders verursacht ernsthafte

Beschéadigungen am Encoder!!

Nach der Durchfiihrung aller Anschlussarbeiten kanindem Festschrauben des Einstellgerategehaugesiien
werden. Vor dem Anlegen des Frontpaneels an daduSeloder dem Steuerpult muss geprift werden,chbdse
Gummidichtung in der dafiir vorgesehenen Rille inmd&d befindet. Dies ist im Hinblick auf die Dichihéer
Verbindung wichtig, und beugt dem Eindringen vohi8atz in das Innere des Gehauses vor.

Nach dem Anlegen des Paneels an das Gehause sami@ighdas Paneel mit den im Set befindlichen s¢dhs 12
Schrauben fest. Vor der endgultigen Montage und drestschrauben des Einstellgerats an der Masamimgfjehlt



es sich, dessen richtiges Funktionieren gemafll oerKapitel ,Erste Inbetriebnahme des Einstellgerates
beschriebenen Weise zu Uberpriifen. Nachdem Sie s@éBichert haben, dass das Einstellgerat korrekt
angeschlossen ist, kdnnen Sie die Sicherheitsgoph die Schraubenéffnungen hineindriicken, und das
Einstellgerat an die Maschine schrauben.

Die Montage des Einstellgerates im Schaltpult gtfauf gleiche Weise wie oben, mit dem Unterschiass das
Frontpaneel von der Riickseite des Steuerpultgetamiselem Plastikrahmen festgeschraubt wird.

Ziehen Sie nach leichtem Festziehen der PG Kabaifiilnrungen an den Ausgangskabeln, um deren nicht
notwendige Uberlange im Inneren des Gehauses =itiges (an den Leitungen darf nicht fest gezogenden, um
deren Befestigung an den Klemmen nicht zu beschagligpanach ziehen Sie die Muttern der PG Kabeldasse
fest, um die Kabeldurchfihrungen abzudichten.

Im Falle der Montage als unabhangiges Geréat, k#sed jetzt mit Hilfe der vier 4,1 x 10 Schraubencti die fur
diesen Zweck vorgesehenen Offnungen an der Riiekdeit Gehauses des Einstellgerites festgeschumobgn

der Maschine oder Konsole befestigt werden.

Kapitel 2

Erste Inbetriebnahme

/N

Kontrolle des korrekten Anschlusses des Einstellgéts

Um die Korrektheit der Anschliisse zu prifen, midetgende Tatigkeiten durchgefiihrt werden:

Prufen Sie nach dem Einschalten der Stromversorguimguf dem Einstellgerat die Aufschrift ISP 010
angezeigt wird. Falls nicht, muss die Korrekthait dnschlisse des Transformators TSS 8/001 gepriift,
und danach nochmals probiert werden.

Nach dem Erléschen der Anzeige ISP 010, drickeredie Weile lang den manuellen Steuerknopf auf
dem Maschinenschaltpult zum Vorschub des Maschomisknach unten. Achten Sie darauf, ob sich
wahrend des Absenkens des Maschinenkopfs der istérefsaw Height angezeigte Wert zusammen mit
der nach unten Bewegung des Maschinenkopfes vertinghnlich sollte sich der Wert beim Driicken des
Steuerknopfs zum manuellen Vorschub des Maschirpfkmach oben der angezeigte Wert im Fenster
~Saw Height* zusammen mit der nach oben BewegursgMaschinenkopfs vergréRern. Sollte der Zahler
nicht richtig funktionieren, das heif3t, wenn siar dnzeigewert wahrend der nach oben Bewegung des
Maschinenkopfs verringert, und umgekehrt bei dew&ging nach unten erhdht, muss im Falle der
Verwendung eines Drehencoders der Anschluss degszimit dem weil3en Kabel getauscht werden, oder
das rote mit dem orangen Kabel im Falle der Verwegd eines Magnetencoders MSK-320,
(Verbindungen ENCODER, Klemmen Inl, In2), und widaédt die Richtigkeit der Z&hlung geprift
werden. Die Uberprifung der korrekten Zahlung isthrs wichtig, weil das Einstellgerat bei
entgegengesetzter Zéhlrichtung nicht funktioniesénd.

Dricken Sie nach der Prifung der Richtigkeit dehléktion kurz die Taste mit der Ziffer 8 auf dem
Paneel, worauf sich im Fenster ,Board Thicknesg" differ 8 zeigen sollte. Driicken Sie jetzt kure di
Taste ,Start/Next Cut”, was eine kurze Bewegung Maschinenkopfs nach unten bewirken sollte. Wenn
sich der Maschinenkopf in entgegengesetzte Richhewgegt, prifen Sie die Richtigkeit der Anschliisse
der Steuerschiitz Kabel des nach oben — nach unteschubs an die entsprechenden Klemmen des
Einstellgerats, und tauschen Sie, falls notwendig, Kabel der Anschlisse DWN, UP. Der richtige
Anschluss der DWN und UP Ausgange ist, ahnlich iwig-all der Eingange des Encoders, zur richtigen
Funktion des Einstellgerates notwendig.

Wenn die Uberpriifung der Korrektheit der Verbindungen gemaR der oben angefilhrten Beschreibung
erfolgreich beendet wurde, kann mit der ndchsten Eppe der Inbetriebnahme begonnen werden (Kapitel 3)

Kapitel 3

Prifung der Parameter des Einstellgerats




Um diese Ratschlage nutzen zu kdnnen muss gepdiften welche Steigung die in der Maschine angewende
Spindel hat mit der der Maschinenkopf bewegt wid@ Steigung muss gemessen, und an der dafir \argesn
Stelle unten eingetragen werden.

Die Steigung der Trapezspindel in dieser Maschinedtragt - ............. mm

Prifen Sie jetzt, welcher Typ Encoder am Ende gend®l in der Maschine montiert ist (Foto 4a). [Bercoder
Typ ist am seitlichen Aufkleber gekennzeichnet weigt an, wie viele Impulse pro Umdrehung der gegeb
Encoder erzeugt. Nach dem Ablesen der Anzahl, @eispiel 42 Imp./U.) muss diese unten eingetragerden:

Der Drehencoder in dieser Maschine erzeugt ............. mpulse pro Umdrehung

Unter Anwendung der Tabelle Nr.1 aus Punkt 4 der Anlgjtanuss geprift werden, welcher Teilfaktor gespeiche
werden sollte, damit das Einstellgerat fir die dege Spindelsteigung arbeitet. Zum Beispiel, beierei
Spindelsteigung von 7 mm, und einem in der Maschinatierten Encoder mit der Bezeichnung 42 Imp/étrdgt
der aus der Tabelle 1 abgelesene Teilfaktor 12.

Nach Einstellung des richtigen Teilfaktors fur diegebene Maschine gemafR der Tabelle, muss diesen un
eingetragen werden:

Wenn das Einstellgerat in deiner kettenbetriebenerBandsdge arbeitet, und ein Magnetencoder MKS-320
montiert wurde, betragt der Teilfaktor gemaf der Tabelle genau 5.

Um jetzt alle Parameter zu prufen, fihren Sie nachieander die Punkte 1...5 durch

1 — Prifung der Werte des Eingangsteilfaktors

Um das zu tun, schalten Sie die Stromversorgung Eiestellgerats aus und danach wieder ein, driicken
wahrenddessen auf dem Einstellgerat die Aufsci8®t 010 angezeigt ist die ,Calibr.” Taste, und draltiese fir
eine Weile. Das Einstellgerét zeigt im ,Board Thieks" Fenster an der linken Seite das Symbol difakters an,

und an der Rechten Seite dessen aktuellen WerferP&ie, ob der Wert des Teilfaktors mit dem zusas der
Tabelle abgelesenen und gespeicherten Wert Ubgneins Wenn der Wert nicht stimmt, tragen Sie diehtigen
Wert ein, und speichern diesen im Einstellgerédtein Sie kurz die ,Start/Next Cut* Taste drickene Bufschrift
.Save" bestatigt die Speicherung des Teilfaktors.



Prifvorgang und eventuelle Korrektur des Teilfaktor Werts

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)
1z 1
| - - --
T R =
_B!ard Thickness(n:) > -l | I:

I“ Board Thickness (mm)

El Na wyswietlaczu widoczna
T ] jest aktualna wartos¢
Wylacz zasilanie nastawnika. dzielnika

Zalacz je ponownie po 3s.
W czasie w ktorym nastawnik

wyswietla napis ISP-010 @
nacisnij i przytrzymaj przez

ok. 3s klawisz calibr.

Jesli wartos¢
dzielnika nie jest|
poprawna

wpisz poprawna
wartosc¢

®

s

START
NEXT CUT

Zatwierdz
parametr
krotkim
naci$nieciem
klawisza

®

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Napis save potwierdza
zapisanie wartosci dzielnika
w pamieci nastawnika

®

1. Stromzufuhr zum Einstellgerat 2.Am Display ist der
ausschalten und nach 3s aktuelle Teilfaktor Wert
wieder einschalten. Wahrend  sichtbar

das Einstellgerat die Aufschrift

ISP-010 anzeigt, die

Calibr.-Taste driicken und ca.

3s halten.

Tatigkeiten zur Inbetriebnahme unbedingt durchgefiilrt werden, ohne die das Einstellgeréat nicht

des Teilfaktors
nicht stimmen,
schreiben Sie
den richtigen
Wert

der Taste

3. Sollte der Wert 4. Bestatigen Sie 5.Die Aufschrift SAVE
den Wert durch bestétigt die Speicherung
kurzes Dricken des Werts des Teilfaktors
im Einstellgerat

ij Bitte achten Sie nach der Prifung oder der Korrektu des Teilfaktor Werts, dass die weiteren

funktionieren wird.

2 — Prifung der Sageschnitt Werte

Um die Werte des Sageschnitts zu prifen oder egbmtu korrigieren, driicken Sie die Taste mit defg&symbol,

und halten diese ca.3s lang. Auf dem Display eigehnedas Schnittsymbol und dessen aktuell gespeéctoiRe.
Jetzt kdnnen Sie diesen Wert, in Abhangigkeit vemdn der Maschine verwendeten Sageband pruferr, ode
eventuell &ndern. Beim Eintragen neuer Schnittwertess darauf geachtet werden, dass dieser mit einer
Genauigkeit von einer Stelle nach dem Komma angegéti. Um zum Beispiel eine Schnittgrof3e der Ségge
genau 2mm zu speichern, dricken Sie die Tasted?pomittelbar danach die Taste 0. Auf dem Displalites die
gespeicherte GréRe 2,0 angezeigt sein. Nach detrdllen oder dem Eintrag neuer Schnittwerte, spaichSie
diese durch kurzes Dricken der ,Start / Next Cusf€. Durch die fur eine Weile auf dem Display leestende
Aufschrift ,Save", wird die Speicherung bestéatigt.




Prifvoraana und eventuelle Korrektur des Saaeschnittwerts

Saw Height (mm)

\ Saw Height (mm) \ \
A} l |:| C' A‘} A} l | |_|
B AN RG] START —
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1.Die Taste dricken, 2. Auf dem Display wird der 3. Wenn der Schnittwert 4. Bestétigen Sie die 5. Die Aufschrift SAVE

und ca. 3s halten aktuelle Schnittwert der nicht stimmt, richtigen Einstellung durch bestétigt die Speicherung
Sage angezeigt Wert eintragen kurzes Dricken des Schnittwerts im
der Taste Einstellgerat

3 — Autokalibrierung (Anpassen des Einstellgeratsradie mechanischen Parameter der Maschine)

Stellen Sie (mit den manuellen Steuerkndpfen amespailt der Maschine) den Maschinenkopf mit dereSagf
eine Hohe von ca. 200 mm Uber dem Sagetisch, umacta

driicken Sie die ,Calibr.” Taste, und halten diesdeéhg. Auf dem Display erscheint die Aufschriftyf Call”.
Priifen Sie jetzt ob das Einschalten des Maschimgakio der automatischen Autokalibrierungsbewegsicher
durchgefuhrt werden kann. Sollten Sie durch dasdhialten des Maschinenkopfs keine in der N&he dieftren
Personen gefahrden, driicken Sie die ,Calibr.” Td38s Einstellgerat verursacht automatisch 4 Bewgegn nach
unten, und danach 9 Bewegungen nach oben. NachdBeeqg der Kalibrierungsbewegungen, schaltet das
Einstellgerat den Maschinenkopfantrieb aus, unddaui Display erscheint die Aufschrift ,, End Calfpdurch die
korrekte Beendigung der Autokalibrierung bestéatgt.

Autokalibrierungsvorgang

Nastawnik wykonuje dwa
ruchy do dotu, a nastepnie
“ Saw Height (mm) ‘ dziewieé ruchéw do gory.
— Jesli kalibracja przebiegta
200 mm A‘ | l l [caLier] prawidtowo, wyswietlony
zzostaje napis End Call

l | |_I l_ l_l Il a nastawnik przechodzi
do trybu normalnej pracy

|

l |_| l l Saw Height (mm)

> >t | > =
Lo . Board Thickness (mm) |_ -— _l
Nacisnij i przytrzymaj l l I | l

klawisz przez ok.3s

Upewnij sie czy
uruchomienie traka -_—
(I A

Patrzac na mechaniczng Na wyswietlaczu nie spowoduje

miarke w ktérag wyposazona pojawia sig napis _zagro;ema' l;ila l | l l l
jest maszyna ustaw gltowice got':)wosc'n ?(ol'b - :'in:!a,;te:ﬁf; — —
z pita na wysokosci wykonania kafibracji naci$nij krétko Board Thickness (mm)

ok. 100 mm od poziomu
toru maszyny

@ @ ® @ ®

klawisz calibr.

1.Sehen Sie auf der 2.Dricken Sie diese 3. Auf dem Display 4. Vergewissern Sie sich, 5. Das Einstellgerat verursacht
Séagehdéhenmessung Taste ca. 3s lang erscheint die dass das Einschalten zwei Bewegungen nach unten,
der Maschine nach, Aufschrift - der Bandsége keine und danach neun

ob der Maschinenkopf Bereit zur anderen Personen Bewegungen nach oben.

mit der Sage ca. 100 mm Kalibrierung gefahrdet, und driicken Wenn die Kalibrierung

Uber dem S&getisch Sie kurz die ,Calibr* korrekt verlauft, erscheint die

steht Taste Aufschrift ,End Call“, und das

Einstellgerat schaltet auf
Normalbetrieb



unterschiedlicher Reibungskoeffizienten, usw., istdie Durchfihrung der Autokalibrierung

f Wegen der Anderung der mechanischen Einstellwerte et Bandsdge, Temperaturschwankungen,
mindestens zweimal wéchentlich empfohlen.

4 — Speicherung der tatsédchlichen Hohe auf der siatie Sdge befindet

Prufen Sie, ob die mechanische MessvorrichtungMieschine (Millimeterunterteilung mit einem Zeigeerddie
Maschinenkopfhohe anzeigt) korrekt skaliert ist. r Ddurch den Zeiger angezeigte Abstand zwischen
Maschinenkopf und S&getisch, sollte der tatsdolfidHohe des Maschinenkopfs Gber dem S&getischreaksm.
Die korrekte Skalierung der Messung vereinfachtsgiégtere Kontrolle der Parameter des Einstellgeréts

A Die richtige Skalierung ist firr die korrekte Kalibr ierung des Einstellgerates wichtig.

Wenn die Messvorrichtung richtig skaliert ist, el Sie die Sdge so ein, dass der Zeiger sich ganfuollen

Millimetern befindet, lesen Sie genau ab welche ¢ddte mechanische Messvorrichtung der Maschineiginzad

speichern diesen Wert im Einstellgerat auf folgeAde

Dricken Sie die ,Set Height" Taste, und halten €i8s lang. Auf dem oberen Display erscheinen wahtge
Striche. Tragen Sie jetzt das von der Messvouinfptder Maschine abgelesene MaR3, mit Hilfe dereHiftfastatur
des Einstellgerates ein. Das aufeinanderfolgendeken der Zifferntasten muss ohne unnétige Vemégen

erfolgen. Zu lange Pausen werden durch das Eigstéll als Beendigung der Zahleneingabe erkannteSmi der
Eintragung ein Fehler unterlaufen, missen Sie 3tewaund mit der neuerlichen Eintragung des Mdléggnnen.

Vorgangsweise beim Eintragen der tatsachlichen Hohe der Sage tiber dem Sé&getisch

Saw Height (mm)

“ l :' I: \ Saw Height (mm)
- J
‘ Board Thickness (mm) ‘ - - - -

> - A‘} I—I_mﬂ#i‘.ﬁ |:_I F: I E

> =
m @ m Board Thickness (mm)
CJ
Patrzac na mechaniczna II] Zatwierdz Napis save potwierdza
miarke w ktora wyposazona Naci$nij wpisana zapisanie wysokosci
jest maszyna ustaw glowice i przytrzymaj Whpisz odczytana wysokos¢ pity w pamieci
z pila tak, aby wskazéwka klawisz na mechanicznej krotkim nastawnika
miarki zatrzymala sie na przez ok. 3s miarce wysokos$¢ nacisnigciem
pelnych milimetrach, na pity nad torem klawisza
przyktad 125 mm. ( przyktadowo 125 )

@ @ ® @ ®

Die Eintragung des MalR3es erfolgt in normaler Refibige, zum Beispiel, tragen Sie das Maf3 125 duralcken
der Tasten 1-2-5 in Folge ein. Nach dem EintragesiMalles speichern Sie den Wert, indem Sie kurzStget /
Next Cut” Taste driicken. Die Aufschrift ,Save" bétigt die Speicherung des Werts im Einstellgerat.

1.Auf die mechanische 2. Drucken Sie diese 3.Tragen Sie die auf 4. Bestédtigen Sie 5.Die Aufschrift SAVE
Messvorrichtung mit der die Taste ca. 3slang der mechanischen die eingegebene bestétigt die Speicherung
Maschine ausgestattet ist Messvorrichtung Ho6he durch der Hohe der Sage im
achtend, abgelesene Hohe  kurzes Driicken  Einstellgerat

stellen Sie den Maschinenkopf der Sage uber dem der Taste

mit der Sége so, dass der Séagetisch ein

Zeiger genau auf volle (z.B. 125)

Millimeter zeigt, z.B. 125 mm.



5 —Einstellung der H6he der Sagerickstellung in desaw UP Funktion

Das Einstellgerat bietet die Mdglichkeit zur Pragmaierung von 2 Einstellungen der Rickzugshdhe dge Siber
dem Material, die wahrend des Séagens, nach demkBmnider ,Saw Up Taste, in den LO und HI Einstelkeimg
zuganglich sind.

In der Normaleinstellung (LO) hebt das Einstellgeniich dem Driicken der ,Saw Up“ Taste, die Sadalizufixe
Hohe von ca. 12 mm uber das geschnittene Maténadieser Einstellung muss das geschnittene Biattdem
Rickzug des Maschinenkopfs an den Anfang des Sépes entnommen werden.

In der zweiten verfugbaren Einstellung (HI) hebs &nstellgerat, nach dem Dricken der ,Saw Up“ &adie Sége
um 12 mm Plus dem letzten Schnittmaf3 an. In diesetellung kann der Maschinenkopf ohne das Engfemtes

geschni

ttenen Bretts an den Anfang des Sagetigehéskkehren.

Das Einstellgerat ist werksseitig in der Normaleingllung (LO) programmiert.

Um die Einstellungen der Arbeitsfunktionen zu andeder zu kontrollieren muss:
- die Stromzufuhr des Einstellgerates ausgeschahdtnach ca. 3s wieder eingeschaltet werden
- wahrend des Aufleuchtens der Aufschrift ISP-01CcKein und halten Sie die ,Saw Up“ Taste ca. 3s lang
- auf dem oberen Display ist die aktuelle Arbeitskihgng sichtbar. Die Aufschrift ,LO" bedeutet diixe
Anhebung des Maschinenkopfs in der ,Saw Up“ Funktion ca. 12 mm, oder die Aufschrift ,HI“, die
Anhebung des Maschinenkopfs in der ,Saw Up“ Fumktion genau das aktuell angezeigte Schnittmafd
Plus der fix eingestellten H6he von 12mm.
- Einstellungsanderungen erfolgen durch die Tastemem Pfeilsymbolen
- Die Parameterspeicherung erfolgt nach dem Driicken3tart/Next Cut* Taste.
Vorgangsweise zur Anderung der Riickzugshohe der Sage in der SAW UP Ph  ase
Saw Height (mm) - Saw Height (mm)
Tl Saw Height (mm) =“
0- il — = e
_ iz
Board Thickness (mm) b
“ —> l_ l I —> e -LO —3» Board Thickness (mm)
A‘ Board Thickness (mm) . . . e A?
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L. . z symbolami strzatek
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Wytacz zasilanie nastawnika. aktualny tryb pracy. HI - podniesienie pity zmiany nacis$nij krotko
Zalacz je ponownie po 3s. Napis LO oznacza tryb w pozycji powrotnej klawisz start.
W czasie w ktérym nastawnik zwykly . i cietei Napis save potwierdza
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1. Schalten Sie die Stromzufuhr 2. Auf dem Display erscheint
des Einstellgerates aus, und
nach 3s wieder ein.

Wabhrend das Einstellgerat

die Aufschrift ISP-010 anzeigt,
driicken Sie die Saw Up Taste

3s lang.

3. Mit Hilfe der Pfeilsymbol
Tasten kdnnen Sie die
Arbeitseinstellung &ndern
HI — Anheben der Sage in
erhdhter Rickstellposition
LO — Normalbetrieb

4. Um durchgefiihrte Anderungen
zu speichern, Start Taste driicken.
Die Aufschrift SAVE bestétigt die
Speicherung im Einstellgerat

die Aufschrift, die die aktuelle
Arbeitseinstellung anzeigt
(Anhebung der Sage=12mm)

Nach der korrekten Durchfiihrung der oben genannten Tatikeiten ist das Einstellgerat betriebsbereit, und

kann be

stimmungsgemal verwendet werden.



Sollte die ordentliche Durchfiihrung der Tatigkeiten zur Inbetriebnahme aus irgendwelchen Griinden nicht
mdglich gewesen sein, missen die Fehlerursachen enZuhilfenahme der Hinweise im Kapitel ,Mogliche
Probleme und Arten von deren Behebung” lokalisiertverden.

Praktische Anwendung des Einstellgerates

Das Einstellgerat berticksichtigt sichtbar am Displg den Sageschnitt und die Schnittstarke, die der
tatsachlichen Starke des momentan geschnittenen Bte entspricht. In den folgenden Kapiteln werden

Schnittmethoden unter Nutzung der verfiigbaren Optimen des Einstellgerétes beschrieben

Kapitel 4

Zuordnung eigener MalR3e zu den A, B, C Tasten

Das Einstellgerat verfiigt tiber drei Tasten, diedait Buchstaben A, B, C bezeichnet sind.

Nach kurzem Dricken dieser Tasten erscheint auf Bésplay das Mal3, das vorher zur gegebenen Taste im
Einstellgeréat gespeichert wurde.

Um diesen Tasten eigene haufig verwendete Mal3erdizen:

schalten Sie die Stromzufuhr zum Einstellgeratundgswieder ein

dricken und halten Sie, wahrend die Aufschrift [B®- aufleuchtet, eine Weile die A, B, oder C Taste.
Das Einstellgerat zeigt die Aufschrift Abc und weste Striche.

driicken Sie jetzt eine der Tasten deren Mal Sierantidchten. Das Einstellgerat zeigt den Buchstaben
der gewahlten Taste an.

Tragen Sie das neue, erforderliche Mal3 ein, unémeventuell zur nachsten Taste weiter, in dem Sie
diese kurz driicken.

Nach dem Eintragen der erforderlichen MaRe bestit®je die Anderung, indem Sie die ,Start/Next Cut®
Taste driicken. Die Aufschrift ,Save" bestéatigt diederung.



Vorgang sweise bei der Speicherung haufig verwendeter MaR3e, die nach dem Driickender A, B, C
Tasten verfiinhar <ind
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| I— |—| Saw Height (mm) Saw Height (mm) ﬂ“ |—| l |—
|- 1o N ([ s Il
—— 2 ¢'QL' Il = =
— B — | —
=i = = .

_Board Thickness (mm) b hnd — - A I_ -l :l ' ||—| |_
- > - e |_ —> C - Board Thickness (mm)

A? Board Thickness (mm) Board Thickness (mm) A?
)
A =] C

Nacisnij krétko Jesli chcesz
L L klawisz z literg uzywajac klawiatury wpisac pozostate Aby zapisa¢ dokonane
Wytacz zasilanie nastawnika. Na wys$wietlaczu pojawia pod ktorym numerycznej wpisz klawisze zmiany naci$nij krétko
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wys$wietla napis ISP-010 do wpisania wymiaru wybranym klawiszem isanie zmian w pamig

nacisnij i przytrzymaj przez narstawnika

ok. 3s klawisz A, B lub C @ @ @ @

1.Schalten Sie die 2. Am Display erscheint 3. Driicken Sie 4. Schreiben Sie mit 5. Wenn Sie die 6. Um die

Stromzufuhr zum die Aufschrift AbC, die kurz die Taste Hilfe der Ubrigen Tasten  durchgefiihrten

Einstellgerat aus, die Bereitschaft zur unter der Sie Ziffernklaviatur das belegen méchten Anderungen zu

und nach 3s wieder Speicherung des das Mald MaR, das unter der dricken Sie kurz  speichern,

ein. MaRes signalisiert speichern wollen gewéhlten Taste eine weitere driicken Sie kurz

Driiken Sie, (z.B. A) gespeichert werden Taste die Start Taste.

wahrend die soll Die Aufschrift SAVE

Aufschrift ISP-010 bestatigt die

aufleuchtet, die Speicherung der

A, B, oder C Taste Anderung im

ca. 3s lang Einstellgerat
Kapitel 5

Schneiden im Normalbetrieb (Brett nach Brett)

Das Schneiden im Normalbetrieb ist die einfachstenBtmethode. In dieser Einstellung wird der Klgtm oben in
einzelne Bretter vermessen. Um dies vorzunehmehestSie die Sdge mit den manuellen Steuerknoptdrdie
Linie des ersten Schnitts von oben. Durchschnefierden Klotz, und driicken danach die ,Saw Up“ & astas
das Anheben der Sage lber das Material bewirktmitrdem Maschinenkopf sicher in die Schnittausgpogsion
zuriickkehren zu kénnen. Jetzt kénnen Sie, durcheS@n mit der Ziffernklaviatur, die auf dem untemisplay
angezeigte Schnittstéarke (Board Thickness) des stéichSchnitts &ndern, oder das aktuell angezeigh® M
unverandert lassen. Drucken Sie nach dem Auswddeméachsten Schnittstéarke kurz die ,Start/Next‘ Gatste,
worauf hin das Einstellgerat die Sage auf die Hgdmal der fur das néchste Brett voreingestellodmigstarke
stellt. Jetzt kdnnen Sie den nachsten Schnitt dilincén, und analog dazu, entnehmen Sie nach d8ssamdigung
das néchste geschnittene Brett, und nach dem Dminke,Saw Up* Taste, besteht die Mdglichkeit zurd&rung
der Schnittstérke fur den nachsten Schnitt.

Kapitel 6



Schneiden im Normalbetrieb ohne Entnahme der Brettenach jedem Schnitt

Beginnen Sie das Schneiden in dieser Betriebsardenn Einstellen der Sége auf eine solche Hohe, diase sich
auf ganzer Lange etwas Uber dem Klotz befindet. Wies die Hohe sein, auf die die Sadge nach dem kmider
.Saw Up“ Taste automatisch angehoben wird, weskanicht notwendig ist, die Bretter nach den néachst
Schnitten zu entnehmen. Driicken Sie nach dem Haster Sage kurz die ,Saw Height* Taste. Die Rilbhkung
wird durch das Aufleuchten der Diode mit der AufsithHeight* signalisiert.

Jetzt stellen Sie mit den manuellen SteuerknéptanMischine die Sage auf die Hohe ein, in der e afsten
Schnitt durchfilhren mdéchten. Nach dem Einstelldwéii Sie den Schnitt analog zur ,Brett nach Britéthode
durch. Nach jedem weiteren Schnitt, wird die Sageld Dricken der ,Saw Up“ Taste, in die anfanggestellte
Schnitthéhe angehoben. Um die bestatigte Schnigthdiszuschalten, driicken Sie kurz die ,Saw Heigaste.

Kapitel 7

Schneiden im ,Manual Program" Betrieb

Das Schneiden in dieser Einstellung ermdglichtHligtellung eines eigenen Schnittprogramms in deet{Bhach
Brett* Methode. Die Programmerstellung erfolgt vder Positionsnummer 1 ausgehend (erste Position vom
Sagetisch der Maschine), und besteht aus der el der bendtigten Abmessungen auf den einzelnen
Positionen bis zur Hohe auf der sich die Sage OefirDas Erreichen dieser Hohe wahrend der Eingabdurch
Blinken der Positionsnummer signalisier, durchdi@Uberschreitung der Hohe verursacht wurde.

Das Programm ist fir den Bedarf eines Schneidepsezefir einen Klotz erstellt, und ist nicht im seallgerat
gespeichert.

Um das manuelle Schnittprogramm zu erstellen midsemachstehend beschriebenen Tatigkeiten durghgef
werden.

Stellen Sie den Maschinenkopf mit der Sage an deseoEnde des Klotzes. Driicken Sie kurz die ,Manual
Program” Taste, woraufhin die ,Program” Kontrolllpmaufleuchtet, das Einstellgerat die Aufschriftr [Sro* und
danach die Positionsnummer 1 anzeigt, und bereiEingabe der ersten Abmessung ist (die erste vigetch).
Nach dem Eintragen des ersten Mal3es gehen Sie Buiidken der Pfeiltaste nach oben zur Positionsnemnin
weiter, und tragen das Mal} ein. Tragen Sie all@étigien Positionen der Reihe nach ein.

Sollte nach der Eingabe des manuellen Schnittpnagrs, nach dem Ubergang zur nachsten Position, loeler
Eintragen einer weiteren Position, die Hohe detelten Programms die Hoéhe lberschreiten, auf dteShge
eingestellt ist, signalisiert dies das Einstellge#ch Blinken der Positionsnummer.

Beim Einstellen des Programms ist das PositionideanSage auf die aktuelle, auf dem Display sidkttfosition,
mit Hilfe der ,Start/Next Cut* Taste jederzeit miagl.

Nach der Programmerstellung, wenn die S&ge schdtosition ist, und Sie die eingestellte Rickstdihdmicht
verwenden wollen (die Einstellung bei der das Breth jedem Schnitt entnommen wird), kénnen Sie das
Programm durch kurzes Dricken der ,Save Programstelazur Durchfihrung bestatigen. Wenn Sie die
eingestellte Rickstellhdhe nutzen méchten (Schneddime die Bretter vom Ségetisch zu entnehmen)seniSie
nach der Positionierung der Sage, aber vor der r@mogbestatigung, die Sage mit Hilfe der manuellen
Steuerknopfe am Schaltpult der Maschine auf dieeHéinstellen, die die Riickstellung der Sage uberKletz
ermoglicht, und erst dann durch driicken der ,SawgiRm* Taste das Programm bestéatigen. Das erniiglie
automatische Positionierung der Sage auf die Rélthéhe (die ,Height* Kontrolllampe leuchtet aufjnd das
Einstellgerat zeigt die Aufschrift ,Press Cut", wiran zu erinnern, dass die Sage sich noch nichdeuLinie des
ersten Schnitts befindet. Nach dem Driicken derrt/Staxt Cut* Taste wird die Sdge auf die Linie dasten
Schnitts gestellt, worauf hin mit dem Schnittpragna begonnen werden kann.



Schneidevorgang unter Nutzung der MANUAL PROGRAM Opti
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Ustaw pitg, przy pomocy
przyciskéw recznego
sterowania maszyny,

na takiej wysokosci,

na jakiej chciatbys$
rozpoczaé ciecie kiody

od gory :

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

O _ I
J

Nacisnij krotko
klawisz

oznaczohy
strzatka w gore

©)

Nastawnik wyswietla
pozycje pierwszg od
poziomu toru maszyny

wymiaru dla tej pozycji

Board Thickness (mm)

oczekuje na podanie

®

Board Thickness (mm)

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

na pierwsza pozycje

@

Aby przejs¢

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

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

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

®

8

- pozycja wyzsza

— - pozycja nizsza

Uzywajac klawisza
z symbolem strzatki
mozesz przewijac¢

ewentualnych zmian
ich wymiarow

©)

pozycje, aby dokona¢

Saw Height (mm)

Oo_ [
| 2

78

START

NEXT CUT

>

Board Thickness (mm)
Gdy kolejna dopisana
pozycja spowoduje
przekroczenie wysokosci
na ktérej ustawiona jest

pulsowac

pifa, wyswietlacz zaczyna

Po dopisaniu
ostatniej pozyciji
nacisnij krétko
klawisz start.

pozycje koricowg

©)

| program aby

Nastawnik wykona
dojazd na obliczong

Nacisnij krétko
klawisz save

zatwierdzic¢
program do
wykonania.
Napis Save
potwierdza zapis
Nastawnik jest
gotowy do
realizacji
programu

Schneiden mit voreingestellter Hohe

Ustaw pite, przy pomocy
przyciskow recznego
sterowania maszyny,

na takiej wysokosci,

aby swobodnie mijata
ktode na catej jej
diugosci

Saw Height (mm)

A‘} I:l 1z

SAVE
PROGRAM

v

Nacisnij krétko
klawisz save
program aby
zatwierdzi¢
program do
wykonania

@

Board Thickness (mm)

Napis save pro
potwierdza zapisanie
programu..

@

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Nastawnik wyswietla
napis pres cut

sygnalizujacy koniecznosé

pozycjonowania pity.

&)

START
NEXT CUT
[save paramETERS |

Nacisnij krétko klawisz
start.

Nastawnik pozycjonuje
pite na linie ciecia.
Mozesz rozpoczac
realizacje programu

Wenn Sie mit der eingestellten Rickstellhéhe schneid
fuhren Sie nach dem Programmschritt Nr.9 den oben erw

(1) Stellen Sie die Sage mit Hilfe der manuellen Steuerkndpfe auf die Hohe, auf der Sie das Schneiden des Klotzes von oben

beginnen méchten
(2) Drucken Sie kurz die Pfeiltaste — nach oben

(3) Das Einstellgeréat zeigt die erste Position vom Séagetisch der Maschine, und wartet auf die Eingabe des Mal3es fiir diese

Position

en mdchten (ohne der Entnahme der Bretter vom Sageti
ahnten Vorgang durch.

sch),



(4) Tragen Sie das MaR fir die erste Position mit Hilfe der Ziffernklaviatur oder der A, B, C Tasten ein

(5) Um zur ndchsten Position zu gelangen, driicken Sie kurz die Pfeiltaste — nach oben

(6) Das Einstellgerat zeigt die nachste Position (2) an, und wartet auf die Eingabe deren Mal3es

(7) - pozycja wyzsza = HOohere Position
- pozycja nizsza = Niedrigere Position
Durch Verwendung der Taste mit dem Pfeilsymbol kénnen Sie eine Position anwahlen, und eventuelle MaRanderungen
vornehmen

(8) Wenn auf die Eintragung der nachsten Position die Uberschreitung der Hohe auf die die Sége eingestellt ist erfolgen
sollte, beginnt das Display zu Blinken

(9) Dricken Sie nach dem Eintragen der letzten Position die Start Taste. Das Einstellgerat beginnt mit der Zufahrt auf die
errechnete Endposition

(10) Driicken Sie kurz die Save Taste um die Durchfiihrung des Programms zu bestatigen. Die Aufschrift Save bestatigt die
Speicherung, und das Einstellgeréat ist zur Programmdurchfiihrung bereit

(10) Stellen Sie die Sage mit Hilfe der manuellen Maschinensteuerung auf eine entsprechend Hohe, dass diese auf ganzer
Léange leicht Uber den Klotz passt.
(11) Dricken Sie kurz die Save Taste, um die Programmdurchfiihrung zu bestatigen
(12) Die Aufschrift Save pro bestétigt die Programmspeicherung
(13) Das Einstellgeréat zeigt die Aufschrift ,pres cut ,an, um die Notwendigkeit der Positionierung der Sége zu Signalisieren.
(14) Dricken Sie kurz die Start Taste.
Das Einstellgerat positioniert die Sage an die Schnittlinie.
Jetzt kbnnen Sie mit der Programmdurchfiihrung beginnen

Kapitel 8

Schneiden in der ,quick program" Einstellung

Diese Einstellung dient zur raschen automatischenméssung des Klotzes auf die erforderlichen Abomegen.
Die Grundlage zur Vermessung ist das aktuell imaioT hickness" Fenster eingetragene und sichtbafé. M
Nach diesem Maf3 berechnet das Einstellgerat diatrter Bretter, die bis zur Hohe auf die die Saiggestellt
ist, geschnitten werden kénnen. Das gibt die Mgt zur schnellen Programmerstellung, mit betiehi vorher
eingegebenen Malen.

Nach dem Zugang zur Programmeinstellung, kénnemligi®ale einer oder mehrerer Positionen beliebagén,
und das Einstellgerat berechnet und aktualisiesgrdie verbleibenden Positionen bis zur HoheSdge.

Um die ,quick program” Einstellung zu nutzen, mirs§@lgende Schritte vorgenommen werden.

Stellen Sie die Sége auf die HOhe am oberen Ensl&li¢zes auf die Linie ein, an der Sie zu Schreideginnen
maochten (erster Schnitt von oben). Jetzt driickenk8iz die ,Quick Program* Taste, worauf hin dieggram”
Kontrolllampe aufleuchtet, das Einstellgerat diefsthrift ,Str Pro“ zeigt, und danach die nachstnidi
Schnittposition angibt.

Jetzt konnen Sie die Werte auf den niedrigerentiBosn &ndern, und diese an den Bedarf anpassendad Sége
mit der ,Start/Next Cut* Taste sofort positionieréder Versuch der Programmbestétigung ohne Pogtiamg der
Sage wird durch das Einstellgerat zurickgewiesed, durch voriibergehendes Erscheinen der Aufscliifes
Cut” signalisiert.

Bei der Eingabe von Mafl3anderungen an einzelnenidtasi, werden Paositionen, die innerhalb der Elligibe der
Sage keinen Platz finden, durch das Einstellger@naatisch zurlickgewiesen.

Positionieren Sie die Sdge nach der Programmenstehit der ,Start/Next Cut” Taste. Das Einstelkgestellt die
Sage automatisch in die berechnete Position, ufsldee Moglichkeit zur Eintragung einer zusatzbohPosition
besteht, zeigt das Einstellgerét voribergehend Blechstaben d, und daneben den Hinweis (maximales, z
Eintragung mdgliches Mal) an. Wenn Sie die Moglhkur Eintragung eines weiteren MalRes nutzen ted¢ch
wéahlen Sie mit der Pfeiltaste — nach oben - d@hsthéhere Position an, und tragen den neuen A&rinnerhalb
des durch das Einstellgerat angezeigten Richtwatt ffindet ein. Der Versuch ein MaRR einzugebem,d#s Mal3
der eingestellten Hohe der Sage Ubersteigt, winch Mersuch der Positionierung der Sage mit derrifext Cut”
Taste durch das Einstellgerat mit der Aufschriftg,IFull* signalisiert.

Wenn eine zusétzliche Position eingetragen wurden&n Sie mit der ,Save" Taste die Sage positieniemd das
Programm bestéatigen, oder die Sage vor der Bestifiqauf die Rickstellhdhe anheben, und erst dasn da
Programm bestatigen (wenn Sie, ahnlich wie im ,nahmuogram®, die eingestellte Hohe nutzen mdcht&vgnn
das Malf3, auf das sich der Hinweis des Einstellgdrézieht nicht brauchbar ist, kbnnen Sie es umgealma das
Programm sofort bestatigen.



Schneide vorgang unter Nutzung der QUICK PROGRAM Option

Ustaw pite, przy pomocy
przyciskow recznego
sterowania maszyny,

na takiej wysokosci,

na jakiej chciatby$
rozpoczac ciecie kiody
od gory

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

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

z ktérego ma zostac
utozony szybki program

©)

P

QUICK
PROGRAM

Nacis$nij krotko
klawisz
oznaczony
strzatkg w d 6t

®

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

-
|

0o_ L
| 0

I
I

Board Thickness (mm)

Przez chwile wyswietlona
zostaje informacja
o starcie programu

@

Board Thickness (mm)

Po automatycznym
przeliczeniu nastawnik
wysSwietla numer
najblizszej,nizszej od
wysokosci ustawionej pity,
pozycji i jej wymiar

- pozycja wyzsza
.!i%_ pozycja nizsza

Uzywajac klawisza

z symbolem strzatki
mozesz przewijac
pozycje, aby dokona¢
ewentualnych zmian
ich wymiaréw

®

3

START
NEXT CUT

—>

Po dokonaniu
zamierzonych zmian
nacisnij krotko
klawisz start.
Nastawnik wykona
dojazd na obliczong
pozycje koncowg

@

Saw Height (mm)

lj B E' =

mozliwe jest dopisanie

litere “d” i maksymalny

krétko klawisz start

Board Thickness (mm)
Jesli w stosunku do ustawionej
na poczatku wysokosci pity

dodatkowej pozycji, nastawnik

sygnalizuje to wyswietlajac

wymiar mozliwy do wpisania.
Chcac go dopisaé przechodzimy

na pozycje wyzej, wpisujemy
wymiar i ponownie naciskamy

Saw Height (mm)

s3

SAVE

PROGRAM

Nacisnij krotko
klawisz save

Board Thickness (mm)

=3 | program aby
zatwierdzic

program do

Jesli nie ma juz mozliwosci
dopisania pozycji do
realizowanego programu

wykonania.
Napis Save
potwierdza zapis
Nastawnik jest

nastawnik wyswietla
napis Pro Full

®

gotowy do
realizacji
programu

Schneiden mit voreingestellter Hohe

Ustaw pite, przy pomocy
przyciskow recznego
sterowania maszyny,

na takiej wysokosci,

aby swobodnie mijata
ktode na catej jej
diugosci

Naci$nij krétko
klawisz save
program aby
zatwierdzi¢
program do
wykonania

Q)

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Napis save pro
potwierdza zapisanie
programu..

@

Wenn Sie mit der eingestellten Rickstellhéhe schneid
fuhren Sie nach dem Programmschritt Nr.9 den oben erw

Saw Height (mm)
Pe————

o
-

Board Thickness (mm)

Nastawnik wyswietla
napis pres cut
sygnalizujacy koniecznosc
pozycjonowania pity.

®

start.
pite na linie ciecia.

Mozesz rozpoczaé
realizacj¢ programu

Nacis$nij krétko klawisz

Nastawnik pozycjonuje

en mdchten (ohne der Entnahme der Bretter vom Sageti
ahnten Vorgang durch.

sch),



(1) Stellen Sie die Sage mit Hilfe der manuellen Steuerkndpfe auf die Hohe, auf der Sie das Schneiden des Klotzes von oben
beginnen mdchten

(2) Tragen Sie die MaRRe mit denen das Schnellprogramm erstellt werden soll mit Hilfe der Ziffernklaviatur, oder A, B, oder C
Schnellschreibetasten ein

(3) Drucken Sie kurz die Pfeiltaste — nach unten

(4) Vorubergehend wird die Information uber den Programmstart angezeigt

(5) Nach der automatischen Berechnung, zeigt das Einstellgerat die Positionsnummer und das MafR an, um das die
eingestellte Hohe niedriger als die Sége ist.

(6) - pozycja wyzsza = Hohere Position
- pozycja nizsza = Niedrigere Position
Durch Verwendung der Taste mit dem Pfeilsymbol kbnnen Sie eine Position anwéhlen, und eventuelle MalR&nderungen
vornehmen

(7) Driicken Sie nach der Durchfilhrung der vorgenommenen Anderungen die Start Taste. Das Einstellgerét fihrt die Zufahrt
zur berechneten Endposition durch

(8) Wenn im Verhaltnis zur anfangs eingestellten Hohe der Sége das Eintragen einer zusétzlichen Position moglich ist, wird
dies durch das Einstellgerat mit der Anzeige des Buchstaben ,d“, und des zusatzlich moglichen Maximalmalles
angezeigt. Mochten Sie dieses Maf eintragen, gehen Sie eine Position hdher, tragen das MaR ein, und driicken neuerlich
kurz die Start Taste

(9) Wenn keine weitere Position zur Eintragung in das Programm maglich ist, zeigt das Einstellgerat die Aufschrift ,Pro Full*
an

(10) Driucken Sie kurz die Save Taste um die Durchfihrung des Programms zu bestatigen. Die Aufschrift Save bestéatigt die
Speicherung, und das Einstellgerét ist zur Durchfiihrung des Programms bereit.

(10) Stellen Sie die Sage mit Hilfe der manuellen Steuerkndpfe auf die Hohe, auf der die Sage auf ganzer Lange des Klotzes
leicht dariiber passt
(11) Dricken Sie kurz die ,save program* Taste um das Programm zu bestétigen
(12) Die Aufschrift ,save pro“ bestatigt die Speicherung des Programms
(13) Das Einstellgeréat zeigt die Aufschrift ,pres cut”, um die Notwendigkeit der Positionierung der Sage zu signalisieren.
(14) Drucken Sie kurz die Start Taste.
Das Einstellgerat positioniert die Sage an der Schnittlinie.
Sie kénnen mit der Programmdurchfiihrung beginnen.

Kapitel 9

Schneiden unter Anwendung eines voreingestellten &gramms (A, B, C)

Das Einstellgerat erméglicht die Erstellung undi8perung von drei eigenen Schnittprogrammen.

Diese Option erlaubt das schnelle Aufrufen des Rwrmogis mit haufig verwendeten Schnittmalen, was die
Verkirzung der zur Modifizierung des Schnittprograsrbenétigten Zeit erlaubt.

Diese Programme sind als A, B, C Programm bezetchne

Um das, nach langerem Driicken der A, B, oder CeTasrfligbare eigene Programm zu nutzen, musstziess
vorherige Programm geldscht, und nach eigenem Bedstellt werden.

Um das Programm zu I6éschen, muss dieses durchré&sm@elicken der Taste mit der entsprechenden Bengig

(A, B, oder C) aufgerufen werden. Nach Aufrufen éReegramms, wenn das Einstellgerat die Positionsmemm
schon anzeigt, muss die ,Exit Delete" Taste gedriickd gehalten werden, das Einstellgerat zeigt hemgehend
die die Loschung bestéatigende Aufschrift ,,Clr* amd schaltet automatisch auf Normalbetrieb.



Vorgang zur Léschung ein  es Programms aus dem Speicher des Einstellgerats

‘}

Nacisnij i
przytrzymaj

ok. 3s klawisz

z literg programu
ktéry chcesz
skasowac.
(A,BlubC)

@

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Przez chwile wyswietlona

zostaje litera programu

ktéry wywolalismy
(A,BlubC)

©)

Board Thickness (mm)

Nastawnik
wyswietla numer
pozyciji i jej wymiar,
teraz mozesz
skasowacé program

®

)

Aby skasowac
nacisnij i
przytrzymaj ok.

3 s klawisz DEL.
PRG.

Aby zrezygnowaé
z kasowania
klawisz naci$nij
kroétko

@

Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Napis Clr potwierdza
skasowanie programu.
Nastawnik przechodzi
do trybu normalnej
pracy.

®

(1) Drucken Sie die Taste mit dem Buchstaben des Programms das Sie l6schen wollen ca. 3s lang (A, B, oder C)

(2) Vorubergehend wird der Buchstabe des durch Sie aufgerufenen Programms (A, B, oder C) angezeigt

(3) Das Einstellgerat zeigt die Positionsnummer und deren Abmessung an. Jetzt kdnnen Sie das Programm I6schen.

(4) Zum Lobschen driucken Sie die DEL.PRG. Taste 3s lang. Um den Loschungsvorgang abzubrechen driicken Sie diese

Taste kurz.
(5) Die Aufschrift Clr bestétigt die Programmldschung. Das Einstellgeréat schaltet auf normalen Arbeitsbetrieb.

Die Erstellung eines neuen, eigenen Programms

Um jetzt an Stelle des geléschten Programms eiasnBuoogramm zu erstellen, muss das zuvor geloBechtggamm
aufgerufen werden. Danach erscheint die Anzeige deit Positionsnummer 1 und den darunter sichtbaren
waagrechten Strichen. Jetzt kdnnen die Maf3e auPdsitionen von 1 bis 60 eingegeben werden. Speickie das
erstellte Programm durch kurzes Driicken der ,Saegriam"” Taste.

Wenn nicht alle der 60 Positionen im Programmspeicties Einstellgerats gespeichert wurden, werden di
verbleibenden freien Positionen bis zur Nummer 8@, den letzten vor der Programmspeicherung angtzei
Malwerten automatisch uberschrieben.

Die Uberschreibung eines identischen Programmsdeih EndmaR hat die eventuelle Anpassung an grofRRere
Klotzdurchmesser, als jene, die bei der Erstelldeg Programms vorgesehen wurden zum Zweck.



Vorgangsweise bei der Erstellung eines eigenen, im Ein

stellgerat gespeicherten A, B, oder C Progr

amms

Saw Height (mm)

Saw Height (mm)
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E m- pozycja wyzsza
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Nacisnij i ——— =) (=) [==
przytrzymaj Board Thickness (mm) Board Thickness (mm)
:ﬁt:qu;?;v;sr:mu Nastawnik wy$wietla numer

i . P pierwszej pozycji. Teraz Wpisz wymiar uzywajac Uzywajac klawiszy
ktory ghcesz Przc:z_ cr;_\;\nle wyswietlona mozesz wpisa¢ wymiar klawiatury numerycznej z symbolem strzatek
utozye. i?’s ajell erf Ip[ogramu jaki ma byc¢ zapisany lub klawiszy szybkiego przechqdmsz )
(A, B lubic) °Ly ‘é"%wl;’g ISmy pod numerem tej pozycji wpisywania wymiaréw na kolejne pozycje

(A,BlubC) ABlubC
Saw Height (mm) _Saw Height (nm) _ Saw Height (mm)

Board Thickness (mm)

Wpisz wymiary Kolejnych
pozycji. W kazdej chwili
mozesz wroci¢ na pozycje
wczesniej wpisane

by je skorygowac

Board Thickness (mm)

Po wpisaniu wartosci na
ostatniej, planowanej pozycji
nacisnij krétko klawisz

-8
@

SAVE
PROGRAM

N

zapisanie utoZonego
programu w pamigci
nastawnika

Board Thickness (mm)

apis save potwierdza

Achtung! Das Programm kann nur nach Léschung des vor

her gespeicherten Programms eingegeben werden

(1) Drucken Sie die Taste mit dem Buchstaben auf der Sie das Programm erstellen mdchten (A, B, oder C)
(2) Voriibergehend wird der Buchstabe des aufgerufenen Programms angezeigt (A, B, oder C)
(3) Das Einstellgerat zeigt die erste Positionsnummer. Jetzt kdnnen Sie das Mafl} das unter dieser
Positionsnummer gespeichert werden soll eintragen
(4) Tragen Sie das Maf} mit Hilfe der Ziffernklaviatur oder mit den A, B, oder C Schnellspeichertasten unter
dieser Positionsnummer ein
(5) — pozycja wyzsza = Hbhere Position
- pozycja nizsza = Niedrigere Position
Gehen Sie mit Hilfe der Pfeiltasten zur nachsten Position Uber
(6) Tragen Sie die Malie fur die nédchste Position ein. Sie kdnnen jederzeit in die vorher geschriebene Position
zuriickkehren, um diese zu korrigieren.
(7) Drucken Sie nach der Eintragung der letzten geplanten Position kurz die Taste
(8) Die Aufschrift Save bestétigt die Speicherung des Programms im Einstellgerat.

Schneiden unter Nutzung der im Einstellgerat geseeien Programme (A, B, C)

Um das A, B, oder C Programm aufzurufen dricken di&e A, B, oder C Taste eine Weile lang. Nach der

Aufrufung des Programms,

Schnellprogramms (quick program).
Auf einzelne Positionen bezogene MalRanderungemadie dem Aufrufen des Speicherprogremms getétigtien,

sind nur im Bereich des aktuell durchgefiihrten Paogns beriicksichtigt, sie sind nicht gespeicherd, @rscheinen
deshalb beim néchsten Aufruf des gegebenen Progeamioht.

ist das weitere Vorgehdentisch wie im Fall des zuvor beschriebenen



Achtung!
Wenn das eingestellte Schnittmald nahe am Schaltgleskunteren Endschalters der Maschine liegtt fihr
das Einstellgerat eine Hebebewegung des Maschipé&nlarch, und danach die Zufahrtsbewegung.
Das ist fUr das Einstellgerat zur Einstellung kégiSchnittmale notwendig.
In diesem Fall erfolgt die Positionierung des Masehkopfs ohne Zufahrtbewegung unter das Maf3, @nd d
Maschinenkopf wird bei der Bewegung von oben natkrudirekt angehalten.
Bei einigen Maschinentypen kann diese Option zereiergrofRerten Positionierungstoleranz beim latzte
Mal fuhren, wenn dessen GroRRe gleich oder wenigeaa30 mm betragt.

Kapitel 10

Benutzungsempfehlungen

Zwecks Einhaltung mdglichst guter Schnittparametérd die Durchfihrung des Autokalibrierungsvorgangs
mindestens zweimal wdchentlich empfohlen.

Die Durchfihrungsweise der Autokalibrierung ist Punkt 3 des dritten Kapitels ,Prufung der Parameies
Einstellgerats” detailiert beschrieben.

Vor Arbeitsbeginn muss unbedingt geprift werden,dab im ,Saw Height* Fenster angezeigte Hohenmafd, m
jenem, des an der mechanischen Messeinrichtungeiggen, tbereinstimmt.

Im Falle der Feststellung von Abweichungen, muss rehtige MaR gemalR der Beschreibung im Punkt & de
dritten Kapitels ,Priifung der Parameter des Eitgtetits” gespeichert werden.

Die Klaviaturen des Einstellgerates dirfen nicht Hilfe harter Gegenstande betéatigt werden, wedsdzu
irreparablen Beschadigungen fithren kann.

Zur Reinigung der Klaviaturen kénnen handelstbliRegnigungsmittel verwendet werden, wobei daraudchten
ist, dass die Membrantasten nicht zu fest gednivektlen. Zu festes Driicken der Tasten kann derechBdiyung
verursachen, und in der Folge den Austausch deregaldlaviatur erfordern.

Das Einstellgerat sollte nicht mit Feuchtigkeit, 8&ar oder anderen Flissigkeiten in Beriihrung kommen

Zusatzfunktionen des Einstellgeréts

Aus- und Anschalten des automatischen Zufahrtsbewegg von Oben zu den kleinen
Ausmassen:

In den meisten Fallen ist die Positionierung deiridn Ausmassér» 30 mmyunter Einsatz dezufahrtsbewegung
von Unten im Hinblick auf die in der Maschine verbautdindschalter unmdglich.Deswegen lauft die
Zufahrtsbewegung zum eingestellten Ausmafangslaufig von Obenab, was durch di@ufschrift Auto UP auf
dem oberen Displaiyn Laufe der Positionierung signalisiert wird.

Bei Maschinen, bei denen es eitechnische Mdglichkeit besteht, einen kleinen Ausmal unter Einsatz der
Zufahrtsbewegungron Unten auszufiihren, kann die Funktion deutomatischen Zufahrt zum Ausmald von
Oben blockiert werden, was die Genauigkeit der Posiéiamg der Maschine auf dem eingestellten Ausmalid
verbessertdlle Ausmassen werden unter Einsatz der Zufahrtbewging von Unten positionier).

Um die automatische Zufahrtsbewegung von Oben zu dekleinen Ausmassen aus- bzw anzuschalten, sollte
man folgendermafen vorgehen;

1 — Um das zu tun, schalten Sie die Stromversorgilesy Einstellgerats aus und danach wieder ein,kdnic
wahrenddessen auf dem Einstellgerat die Aufsct8it 010 angezeigt ist die ,Kerf.“ Taste, und haltbese fir

eine Weile.8 Sekunden)gedriickt zu halten (auf dem oberen Display tad@&hAufschrifttoPund auf dem unteren
Display AufschriftClr oderSetauf — je nach aktueller Einstellung des Parametergufahrtsbewegung von Oben)

2 —mit den Pfeiltasten (Pfeil nach Oben und Pfeitim Unten) stellen wir den gewinschten Betriebsmodu
ein(Einstellung der AufschriftClrbewirkt Ausschalten der automatischen Zufahrtsbewegung von Oben,
Einstellung der Aufschrift Set hat das Anschalten dr automatischen Zufahrtsbewegung von Oben zu Folge



3 —um die getroffene Wahl zu bestatigen, ist HiART Taste kurz zu dricken.Die Aufschrifavebestatigt das
Speichern der getroffenen Wabhl.

Der Steller speichert die getroffene Wahl nach deBpeisungsausschaltung.

Einschalten und Ausschalten der Zufahrtbewegung zu Maf3 von unten:

Die Standardprozedur der Zufahrt zum eingesteMeaf® besteht in meisten Féllen aus der Bewegung natsn
unter das eingestellte Mal3 sowie aus einer kurzgahrtbewegung (nach oben). Das gadmhaximale
gute Genauigkeit der Einstellung des Mal3es.

Im Falle der Maschinen, in denen der Kopf sich @#rtismaiig langsam bewegt, kann man auf die
Zufahrtbewegung nach oben verzichten, was die ¥erkirzt, die fur die Einstellung des Kopfes aufsda
eingestellte Mal3 ndtig ist.

Im Regler wurde die Mdoglichkeit des Ausschaltens dafahrtbewegung nach oben zum eingestellten Mafd
hinzugefigt.

Um die Zufahrtbewegung nach oben einschalten odenaschalten, sollte man folgend vorgehen:

1 — Beim eingeschalteten Regler die Taste EXIGkkih und durch ca. 3sek. gedrickt halten (am ob&neeiger
wird eine Aufschrift - UP — und am unteren einefdslrift Clr oder Set in Abhangigkeit von der aktee
Einstellung des Parameters der Zufahrtbeweguneirsen.

2 — mit Tasten mit dem Pfeilaufdruck (Pfeil nacteotund Pfeil nach unten) stellen wir den Sollmodess Arbeit
ein (Einstellung der Aufschrift Clr bewirkt das Ausschalten der Zufahrtbewegung nach oben, Einstellung
der Aufschrift Set bewirkt das Einschalten der Zughrtbewegung nach oben)

3 — wir bestétigen die erfolgte Auswahl durch kgrfzriicken der START-Taste, Aufschrift Save begtadias
Speichern der erfolgten Auswabhl.

Der Regler speichert die erfolgte Auswahl nach derusschalten der Stromversorgung.

Das Einstellgerat ISP-010 ist zur Zusammenwirkutitgzosatzlichen Steuerkndpfen ,Saw Up“ und ,StaetdNCut
angepasst, die gleichzeitig zur manuellen SteuedergVertikalbewegung des Maschinenkopfs genutzdere
kénnen.

Es sollten keine zusatzlichen Druckknopfe an elekischen Leitungen der Maschine angeschlossen
werden, mit Ausnahme an den dafur bestimmten Stelte der Verbindung zur Platine des
Einstellgeréats!

Das Ein- und Ausschalten der Zusatzsteuerung érfdlgch kurzes Driicken der Taste zur Anderung des
Sageschnitts (Remote ON/OFF). Die EinschaltungStenerung wird durch Leuchten der Diode mit dersahfift
»,Remote Control“ signalisiert.

Im Normalbetrieb bewirkt das Betéatigen der Druckidebbei eingeschalteter Zusatzfunktion die Bewggdes
Maschinenkopfs in die gewahlte Richtung bis dem Zaiipunkt, an dem Sie den Druckknopf loslassenddn
Einstellung zur Durchfihrung des Schnittprogramifusktionieren die zusatzlichen Druckkndpfe so wie d
entsprechenden ,Saw UP* und ,Start/Next Cut* Tastes Einstellgeréts.

Anschluss der Druckknopfe der Zusatzsteuerung

intern 24V version extern 24V version
. I:: GNDz Extern GND (-24V) —> GNDZ
jumper
GND not connected —> GND
> WP (MANUAL Verbindung des Einstellgerates) not connected ——» WP (MANUAL Verbindung des Einstellgerétes)
Pd G
‘J—> PG (MANUAL Verbindung des Einstellgerates) J—» PG (MANUAL Verbindung des Einstellgerates)
PdD Extern +24V——>¢ PdG
J—> PD (MANUAL Verbindung des Einstellgerates) JPdD—P PD (MANUAL Verbindung des Einstellgerates)

Pd G zusatzlicher Druckknopf zur Steuerung der
Maschinenkopfbewegung nach oben
Pd D zuséatzlicher Druckknopf zur Steuerung der Maschinenkopfbewegung nach unten



Kapitel 11

EMV Konformitéat

Das Einstellgerat 1ISP-010 entspricht den im die&sareich giltigen Normen im Bezug auf elektromaigpcée
Konformitat (EMV).

Das Einstellgerat ISP-010 sollte gemaf der Europd-Landesnormen installiert und konfiguriert werde
Verantwortlich fir die Anpassung des Gerats, undElehaltung der EMV Richtlinien sind die Installate des
elektrischen Systems der Maschine.

Das ISP-010 Einstellgerat muss als Zusatzelemetradbget werden. Im Sinne der européischen Ridétlin
(Maschinenrichtlinie und Richtlinie zur elektromagischen Kompatibilitat) ist es weder eine Maschimech ein
gebrauchsfertiges Gerat. Zur Einhaltung dieser datiats ist der Endverbraucher, der das Einstelid&@-010
montiert verantwortlich.

Das in dieser Dokumentation beschriebene Produtttdessen Ausstattung, kann sowohl in technischesittit,
als auch im Bezug auf die Bedienungsweisen merfzadifiziert werden.

Die vorliegende Anleitung darf in keiner Weise dkrtrag behandelt werden.

Kapitel 12

Mdgliche Probleme und deren Behebung

1 Das Einstellgerat leuchtet nach dem Einschalteniaght auf

Abhilfe:

- Die Verbindungen der Stromversorgung des Transdors prifen -
CIZ

2 Wéahrend der manuellen Steuerung das Maschinenkogf zeigt das Einstellgerat die J- L

Aufschrift - H - !

Abhilfe; o Tk

- Die richtige Hohe des Maschinenkopfs vom Niveas 8&getischs eintragen (Kapitel 3 Punkt 4)

3 Diskrepanzen bei den Schnittmaf3en

Abhilfe:

- Autokalibrierungsvorgang durchfiihren (Kapitel @nikt 3)
- Sageschnittwerte priifen (Kapitel 3 Punkt 2)

4 Das Einstellgerat halt die automatische Bewegungcht an oder stellt die Sdge schlecht ein
Abhilfe:

- Den Wert des Eingangsteilfaktors prifen und ewelhkorrigieren (Kapitel 3 Punkt 1)

- Den im Einstellgerat eingetragenen Schnittweiifgum und eventuell korrigieren (Kapitel 3 Punkt 2)
- Autokalibrierungsvorgang durchfiihren (Kapitel @nikt 3)

5 Das Einstellgerat schaltet wahrend der automati$en Bewegung den Antrieb aus, und zeigt die

Aufschrift - smteaton)

Abhilfe:

- Die Verbindungskupplung des Drehencoders mitSpgndel in der Maschine priifen

- Die Verbindung des Encoders zur Platine des Eligetrates prifen

- Bei Verwendung eines Encoders MSK-320 die Bajesiy und den Abstand des Encoders vom
Magnetband prifen

- Die Verbindungen der Steuerungsausgénge DWN unhdrd Einstellgeréat, und die weitere
elektrische Anlage der Maschine prifen

Board Thickness (mm)

6 Das Einstellgerat halt wahrend der Autokalibrierung die automatische Bewegung an, und zeig
die

Aufschrift —
bt

- Gleiches Vorgehen wie im vorherigen Punkt



