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ROZDZIAL 1
Zamontowanie i podlgczenie nastawnika

Nastawnik mozna zamontowa¢ w uprzednio przygotowanym otworze w pulpicie sterujacym maszyny (rys. la),
lub z wykorzystaniem dodatkowej obudowy, jako niezalezne urzadzenie (rys. 1b)
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Rys. 1b

A — nastawnik ANP-06

B — uszczelka

C — ramka do montazu

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

F — zaslepka otworéw na $ruby (8szt.)

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

H — nakretki mocujace do przepustow kablowych

Montaz w pulpicie (Rys. 1a):

W pulpicie sterujgcym nalezy wyciaé prostokatny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powinien by¢
starannie wykonany, tak aby zapewni¢ przyleganie na catym jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przedniego
nastawnika. Ewentualne nierownosci krawedzi pozostale po cigciu nalezy wygladzi¢ drobnym pilnikiem i
zabezpieczy¢ przed korozja poprzez pomalowanie dobrej jakosci lakierem. Poprzez ramke montazowa (rys. 1a),
zalozona po wewnetrznej stronie pulpitu, dokr¢camy panel wkretami ,,D” (4,1x12).
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Montaz jako niezalezne urzadzenie (Rys. 1b):

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

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

Montaz elektryczny

UWAGA'!

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

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

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy nalezy dokladnie wykonaé czynnosci polaczeniowe
zgodnie z ponizszymi punktami, niewlasciwe podlaczenie moze powodowa¢ zaklécenia w pracy nastawnika
utrudniajace jego dzialanie.

Maszyna w ktérej instalujemy nastawnik musi posiada¢ sprawne wylaczniki krancowe glowicy a styczniki
ruchu zmniejszania i zwi¢kszania wymiaru powinny by¢ zabezpieczone przed zalaczeniem obydwu na raz
I

Punkt - 2

Montaz transformatora zasilajgcego TSS-8/001

W szafce zasilajacej maszyny nalezy zamocowac transformator zasilajacy dostarczony w zestawie (TSS-8/001).
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 si¢
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 sg podtaczone cewki stycznikéw i falownik.

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

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jako SEC 12V nalezy podiaczy¢ przewody ktorymi zasilana bedzie
ptyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jak w przypadku poprzedniego potaczenia nalezy poprowadzi¢ je jak
najdalej od pozostalych przewodéw maszyny, w tym rowniez przewodow 230V, ktorymi zasilany jest
transformator. Dtugos$¢ przewodu zasilajacego ( 12V ) nalezy dobra¢ do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie
nastawnik.

Punkt - 3

Montaz kondensatorow przeciwzakléceniowych CPZ
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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 réwnolegle do cewek stycznikow : posuw - dot, cewki stycznika
posuw - gora i cewki stycznika zalaczajacego korowarke ( jesli maszyna jest w nig wyposazona ). (rys.3)

Rys.3

Punkt -4

S3

CPZ 1

A2 A2

CPZ2

CPZ1-3 WX1P 224M 440V

S1 - cewka stycznika posuw géra
S2 - cewka stycznika posuw dot
S3 - cewka stycznika korowarki

CPZ3

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

Sensor MSK 320 nalezy zamontowac na wsporniku przykrgconym do korpusu maszyny (przyktad na rys.3).

A\

A 0,8-1,5mm
B +£0,5mm

C +3°

D £1°

E+3°
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Sensor nalezy przykreci¢ dwiema $rubami M3 przechodzacymi przez obudowe. Pomigdzy $rubami i sensorem
nalezy zastosowa¢ znajdujace si¢ w zestawie podktadki sprezynujace. Sruby dokreci¢ z takg 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$ci maszyny.

W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego przewod poprowadzié¢ w gasienicy zapobiegajace]
jego niekontrolowanym zagigciom.

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

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

Montaz tasmy magnetycznej MB 320

Powierzchnia przeznaczona do naklejenia tasmy powinna by¢ 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.

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

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

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

1—
montage
Rys. 4 C

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

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

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

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 $ruby. Zalezno$¢ te przedstawia tabela 1 na stronie 7.

Sruba trapezowa poruszajaca glowice maszyny powinna posiadaé dostepny ( wolny ) jeden koniec, tak aby
mozliwe byto nawiercenie w niej otworu stuzacego do wkrecenia koncowki sprzegta enkodera.
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Otwor powinien zosta¢ nawiercony centrycznie, w przeciwnym Wypadku moze nastgpi¢ kotysanie
zamontowanego enkodera, co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu na gleboko$é¢ ok.
15 mm nalezy go nagwintowa¢ gwintownikiem MS8. Teraz mozna przystapi¢ do umocowania enkodera
dostarczong 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 konicu $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
zapewnié poprawna szczelnos¢ polaczenia !!!

Przewdd od enkodera obrotowego nalezy poprowadzi¢ z dala od innych przewodow elektrycznych. Mocujac go
opaskami zaciskowymi doprowadzamy do miejsca gdzie zamontowany zostanie nastawnik.

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

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

Tabela 1 (dopasowanie wartosci dzielnika do typu enkodera)

Punkt - 5
Podlgczenie przewodow sterujqcych stycznikami

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

Do przyciskow sterujacych posuwem gora - dot glowicy na pulpicie maszyny nalezy dotaczy¢ przewod
zawierajacy dwie pary kabli w podwojnej okraglej izolacji, o takiej §rednicy aby mozliwe byto przetozenie go
poprzez wigkszy dtawik w tylnej czeSci obudowy nastawnika. Jedng parg przewoddw taczymy réwnolegle ( rys.
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5) do zaciskow przycisku posuw doét, drugg parg analogicznie taczymy do zaciskow przycisku posuw gora.
Pamietac nalezy o zatozeniu montazowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniu koncoéwek. Obie pary
przewodow powinny roznic si¢ kolorami co utatwi pdzniejsze, wlasciwe podiaczenie do odpowiednich zaciskow
na plycie nastawnika. Przewody prowadzimy z dala od innych przewodow elektrycznych i doprowadzamy w
miejsce gdzie zamontowany bedzie pulpit nastawnika.

Rysunek 5

L1
S1

B2 1 Sp2
O— O

s2
P2 Soi
— 2P |
P1 ( OUT.1) - sterowanie ruchem gtowicy do dotu
69 ( przycisk recznego sterowania gtowicy )

P2 ( OUT.2) - sterowanie ruchem gtowicy do gory
OUT.1 OUT.2 ( przycisk recznego sterowania gtowicy )
Zaciski na ptycie ISP - 07NT

Mozna tez podiaczy¢ przewody ktorymi sterowane beda styczniki bezposrednio do stycznikow, tak aby
zachowa¢ oryginalny uktad polaczen sterujacych lecz prostszym rozwigzaniem jest to omoéwione powyze;j.

Punkt - 6
Dolqgczenie przygotowanych przewodow do plyty nastawnika i zmontowanie obudowy.

Po wykonaniu wszystkich potrzebnych potaczen mozemy przystapic¢ do podiaczenia przewodoéw do ptyty

nastawnika.

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

dtawiki wprowadzamy kolejno przewody :

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

- przez srodkowy dlawik przewod od enkodera obrotowego

- przez dlawik najblizszy srodka obudowy przewdd zasilajacy 12V ( przewod od zaciskow SEC 12V
transformatora TSS8/001 ).

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

na ptycie nastawnika.

Przewody sterowania stycznikami podtgczamy kolejno :

- par¢ nr.1 przewodow sterujgcych stycznikiem posuw - dét do zlacza oznaczonego jako OUT.1 nastawnika

- parg¢ nr.2 przewodow sterujgcych stycznikiem posuw - gora do ztgcza oznaczonego jako OUT.2 nastawnika

Zasilanie 12V
TSS 8/001
Para nr.2 Para nr.1
Sterowanie stycznika Sterowanie stycznika
posuw gora posuw dot
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Przewod enkodera obrotowego podtaczamy kolejno do ztacz oznaczonych ENCODER :
- brazowy przewdd POI do ztacza plus (+)
- niebieski przewo6d POI do ztacza minus (-)
- bialy przewéd POI do zlacza W-1

- czarny przewod POl do zlacza W-2

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

Przewdd enkodera magnetycznego podtaczamy kolejno do ztacz oznaczonych ENCODER :

- brazowy przewod MSK-320 do zlgcza plus (+)
- czarny przewod MSK-320 do ztgcza minus (-)
- czerwony przewod MSK-320 do ztagcza W-1

- pomaranczowy przewdd MSK-320 do ztagcza W-2
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Uwaga !! niewlasciwe podlaczenie przewodow spowoduje uszkodzenie enkodera !!

Rozdzial 2

Pierwsze uruchomienie

Sprawdzenie poprawnosci podlaczenia nastawnika

Aby sprawdzi¢ poprawnos¢ potaczen nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci :

- po wiaczeniu zasilania sprawdzi¢ czy na nastawniku wyswietlony zostanie napis ISP 07. Jesli nie, nalezy
sprawdzi¢ poprawno$¢ polaczen transformatora TSS 8/001 i ponowi¢ probe.

- Po zniknigciu napisu ISP 07 nalezy nacisna¢ na chwile przycisk sterowania r¢cznego gltowicy do dotu
znajdujacy si¢ na pulpicie maszyny. W czasie recznego opuszczania gtowicy nalezy zwrdci¢ uwage czy
wymiar wyswietlany w okienku " Real Size " maleje wraz z ruchem glowicy do dotu. Podobnie, naciskajac
przycisk sterowania recznego gtowicy do gory, wymiar w okienku " Real Size " powinien si¢ zwigkszaé
wraz z ruchem glowicy do gory. Jeéli licznik pracuje niewlasciwie, tzn. warto§¢ wyswietlana maleje w
czasie ruchu glowicy do gory, a rosnie w czasie ruchu do dotu, nalezy zamieni¢ miejscami przewody z
enkodera ( zlacze ENCODER , zaciski W-1, W-2 ), i ponownie sprawdzi¢ poprawno$¢ liczenia.
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Sprawdzenie poprawnosci liczenia jest bardzo istotne, jesli kierunek liczenia nie bedzie poprawny,
nastawnik nie bedzie funkcjonowat.

- Po sprawdzeniu poprawnosci liczenia nalezy nacisna¢ krotko klawisz z cyfra 8 na panelu, w okienku "
Position Size " powinna pojawic si¢ cyfra 8. Teraz nalezy nacisng¢ krotko klawisz " START/ next position
", nastawnik powinien spowodowac¢ krotki ruch gtowicy maszyny do dotu. Jesli glowica wykona ruch w
niewlasciwg strone nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ podiaczenia przewodow sterujacych stycznikami posuwu
gobra - dot ,do odpowiednich zaciskéw nastawnika, w razie konieczno$ci zamieni¢ miejscami przewody
zlacz OUT.1, OUT.2. Poprawne polaczenie, podobnie jak w przypadku enkodera, jest niezbedne do
poprawnej pracy nastawnika.

Po wykonaniu wszystkich potaczen i sprawdzeniu poprawnosci dziatania mozna przystapi¢ do skrecenia
obudowy nastawnika.

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

Po wlozeniu panelu w tylng czesé obudowy skrecamy go szescioma wkretami 4,1x12 znajdujacymi si¢ w
komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem nastawnika i dokreceniem go do maszyny zalecane jest
sprawdzenie poprawnos$ci dziatania wedtug opisu z rozdziatu " pierwsze uruchomienie nastawnika *. Po
upewnieniu si¢ ze nastawnik jest prawidtowo podlaczony i dziata wedlug opisu, mozna wcisna¢ zaslepki
zabezpieczajace w otwory prowadzace $ruby, i dokreci¢ nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogiczny jak powyzej, jedyna r6znicg jest to ze panel
przedni skrecany jest z tytlem obudowy poprzez blache obudowy pulpitu.

Po skreceniu delikatnie naciggamy przewody wychodzace z dtawikow PG, aby usunac¢ ich niepotrzebny nadmiar
z wngtrza obudowy (nie nalezy mocno ciggnaé za przewody aby nie uszkodzi¢ ich podtaczen do zaciskow
nastawnika )., a nastepnie dokrecié zewngtrzne nakretki dtawikow PG, uszczelniajagce miejsca wprowadzenia
przewodow.

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

Rozdzial 3

Sprawdzenie parametrow nastawnika

1 - Sprawdzenie warto$ci dzielnika wej$ciowego

Aby to uczynié nalezy wylaczy¢ zasilanie nastawnika, nastgpnie zataczy¢ je i w czasie gdy na nastawniku
wyswietlany jest napis ISP 07 nacisnac i przytrzymac ok.3s klawisz " Auto Mode ". Nastawnik wyswietli w
okienku " Position Size " symbol dzielnika po lewej stronie, i jego aktualng warto$¢ po prawej. Sprawdzamy czy
warto$¢ dzielnika jest zgodna z odczytang wezesniej z tabeli. Jesli warto$é nie jest wlasciwa wpisujemy
poprawng i zapisujemy jg do pamieci nastawnika naciskajac krotko klawisz " Start ", napis " Sav " potwierdza
zapisanie dzielnika. Po zatwierdzeniu dzielnika nastawnik wyswietla napis ,, Er Cal ,,, sygnalizujac konieczno$¢
whpisania wymiaru od poziomu toru !.

Pamietaé nalezy o tym aby po sprawdzeniu lub korekcie wartosci dzielnika koniecznie wykonaé

czynno$ci wymienione w punkcie 2 i 4 rozdzialu 3 - "' sprawdzenie parametrow nastawnika ",
bez tego nastawnik nie bedzie funkcjonowal.

2 — wpisanie rzeczywistej wysokosci na jakiej znajduje si¢ pila

Sprawdz czy mechaniczny przymiar maszyny ( podziatka milimetrowa ze wskaz6éwka pokazujaca wysokos¢

pity) jest prawidlowo wyskalowana, wysokos¢ glowicy od toru maszyny ktorg pokazuje wskazéwka powinna

odpowiadac rzeczywistej wysokosci pity od toru maszyny. Prawidlowo wyskalowana miarka utatwi pozniejsze
sprawdzanie parametrow nastawnika. Wlasciwe wyskalowanie jest wazne dla poprawnej kalibracji nastawnika.
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Jesli miarka jest prawidlowo wyskalowana, ustaw pite tak aby wskazowka zatrzymata si¢ na pelnych
milimetrach, np. 125, odczytaj doktadnie jaka wysokos$¢ pokazuje i wpisz jej warto$¢ do pamieci nastawnika w
nastgpujacy sposob :

Naci$nij i przytrzymaj ok. 3s klawisz " Real Set ", na géornym wyswietlaczu pojawig si¢ poziome kreski. Teraz
wpisz wymiar od poziomu toru odczytany z miarki maszyny, uzywajac klawiszy numerycznych nastawnika.
Naciskanie kolejnych klawiszy z cyframi wpisywanego wymiaru, nalezy wykonywa¢ bez zbe¢dnej zwtoki, zbyt
dluga przerwa traktowana jest przez nastawnik jako zakonczenie podawania liczby. Jesli podczas wpisywania
nastgpi pomytka, nalezy odczekac¢ ok. 3s i ponownie przystapi¢ do wpisania wymiaru. Wpisywanie wymiaru
dokonujemy w normalnej kolejno$ci, np. wymiar 125 wpisujemy naciskajac kolejno klawisze 1-2-5. Po wpisaniu
wymiaru zapisujemy parametr, podobnie jak poprzednio, naciskajac krotko klawisz " Start ". Napis Sav
potwierdza zapisanie do pamigci.

3 — Wpisanie wartosci rzasu pily zainstalowanej w maszynie

Nacis$nij i przytrzymaj ok.3s klawisz z symbolem pity. Na wyswietlaczu pojawi si¢ symbol rzasu i jego
aktualnie wpisany rozmiar. Teraz mozna sprawdzi¢, lub ewentualnie zmieni¢ jego warto§¢ w zaleznosci od
uzywanej w traku pity. Wpisujac nowa wartos$¢ rzasu, pamigtac nalezy o tym, ze jest on podawany z
doktadnoscia jednego miejsca po przecinku. Chcae wpisaé rozmiar rzasu pilty rowny np. 2mm, nalezy nacisngé
klawisz 2, a nastgpnie niezwlocznie klawisz 0. Na wyswietlaczu powinien by¢ widoczny wpisany wymiar w
postaci 2.0. Po sprawdzeniu lub wpisaniu nowej wartosci rzasu zapisujemy go do pamigci naciskajac krotko
klawisz " Start ,,. Zapisanie potwierdza napis " Sav " widoczny przez chwilg na wyswietlaczu.

4 — Autokalibracja (dopasowanie pracy nastawnika do konkretnej maszyny)

Ustaw recznie ( przyciskami sterowania recznego na pulpicie maszyny ) glowice z pita na wysokosci ok. 100
mm od poziomu toru, a nastgpnie :

nacisnij i przytrzymaj klawisz " Auto Mode " przez ok. 3s. Na gérnym wys$wietlaczu pojawi si¢ napis "Aut",
teraz sprawdz czy bezpiecznie mozna bg¢dzie uruchomié gtowicg w automatycznym ruchu autokalibracji. Jesli
uruchomienie glowicy nie zagraza bezpieczenstwu osob przebywajacych w poblizu nacisnij klawisz " Start ".
Nastawnik wykona automatycznie dwa ruchy do dotu, a nastepnie dziewieé ruchow do gory. Po zakonczeniu
ruchow kalibracyjnych nastawnik wylaczy naped glowicy, a na wySwietlaczu pojawi sie napis "End",
potwierdzajacy poprawne zakonczenie autokalibracji.

Codziennie, przed rozpoczeciem pracy zalecane jest sprawdzenie czy wysoko$¢ wyswietlana w okienku "
Real Size " jest zgodna z wysokoScia pily ponad torem, jakg pokazuje mechaniczna miarka milimetrowa
maszyny. Ze wzgledu na zapewnienie maksymalnie dokladnej pracy nastawnika zalecane jest wykonanie
procedury Autokalibracji przynajmniej 1 — 2 razy na tydzien (opis w punkcie 4).

Bezwladno$¢ elementéw mechanicznych maszyny zmienia si¢ w zalezno$ci od warunkéw zewnetrznych,
temperatury, oporéw Sruby trapezowej po jej posmarowaniu itp. czynnikow.

Aby nastawnik mégl dostosowaé swa prace do aktualnych warunkow, i zarazem osiagna¢ najlepsza
mozliwg dokladnos$é, operator powinien pamieta¢ o wykonaniu czynnosci autokalibracji

Po poprawnym wykonaniu procedur opisanych w punktach 1-4, nastawnik jest gotowy do rozpoczecia
pracy. Jesli z jakichkolwiek przyczyn nie jest mozliwe wykonanie ktérego$ z powyzszych punktow 1...4,
lub po ich wykonaniu nastawnik pracuje nieprawidtowo, nalezy sprawdzi¢ w rozdziale 7 - "' Mozliwe
problemy i sposoby ich usuniecia " przyczyne niesprawnosci, a po jej usunieciu ponowi¢ wykonanie
punktéw 1...4.
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Wykorzystanie nastawnika w praktyce

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

Rozdzial 4

Cigcie w trybie zwyklym ( deska po desce )

Cigcie w trybie zwyklym jest najprostsza metoda cigcia. W tym trybie rozmierzamy ktod¢ od gory na
poszczegdlne deski. Aby to zrobi¢ ustawiamy pite, przyciskami sterowania recznego na lini¢ pierwszego od gory
cigcia. Przecinamy klode, zdejmujemy wycieta deske z ktody, a nastgpnie naciskamy klawisz ” Return ", co
powoduje podniesienie pity ponad material aby mozna byto bezpiecznie powrodcié¢ glowica na poczatek ciecia.
Teraz mozemy zmieni¢ widoczna na dolnym wyswietlaczu ( Position Size ) grubo$¢ nastgpnego cigcia na inng,
wpisang z klawiatury numerycznej, lub pozostawi¢ aktualnie wyswietlany wymiar bez zmian. Po wybraniu
grubosci nastgpnego cigeia naciskamy krotko klawisz " Start ", nastawnik ustawi pite na wysokosci zgodnej z
ustawiong wczesniej gruboscig nastgpnej deski. Teraz dokonujemy kolejnego cigcia i analogicznie po jego
zakonczeniu, zdejmujemy kolejna, wycigta deske z ktody, naciskamy klawisz ” Return " i powracamy na
poczatek klody.

Jesli chcemy aby pita powrdcita po uzyciu klawisza ,,Return ,, na lini¢ ostatniego cigcia nalezy ponownie
nacisng¢ klawisz ,, Return ,,.

Rozdzial 5

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 dtugosci. Bedzie to wysokos¢ do jakiej podniesiona zostanie automatycznie pita kazdorazowo
po nacis$nigciu klawisza ” Return ", dzieki temu nie trzeba bedzie zdejmowac z ktody kolejno wycinanych desek.
Po ustawieniu pity naciskamy i przytrzymujemy ok. 3s klawisz z rysunkiem spirali i strzalkami . Na lewym
wyswietlaczu pojawiaja si¢ poziome kreski, sygnalizujace zatwierdzenie wysokosci na jaka powracaé bedzie
pita. Teraz, przyciskami sterowania r¢cznego maszyny ustawiamy pile, na wysokosci gdzie chcemy wykonac
pierwsze ciecie. Po ustawieniu dokonujemy cigcia analogicznie jak w metodzie " deska po desce ". Po kazdym,
kolejnym cigciu, gdy uzyjemy klawisza ” Return ", pila podniesiona zostanie do ustalonej na poczatku ciecia
wysokos$ci. Aby wylaczy¢ zatwierdzong wysoko$¢é naciskamy krotko klawisz z rysunkiem spirali i strzatkami.

Rozdzial 6

Ciecie z rozmierzaniem recznym ( program on-0ff )

Uzywajac funkcji rozmierzania r¢cznego od dotu, mozemy rozplanowaé klode na poszczegdlne wymiary cigcia.
Jest to przydatne gdy np. chcemy pozostawi¢ na torze kantowke o okreslonej grubosci, a ponad nig $cinaé deski
o innych wymiarach, ktére rozmierzane beda ponad kantowka w kierunku gory ktody.

Aby uzy¢ funkcji nalezy przyciskami sterowania recznego maszyny ustawi¢ pile na wymiarze kantowki ktora
ma pozosta¢ na torze po skonczonym cigciu ( np. na wysokosci 60 mm gdy ma pozosta¢ kantowka 60 mm ).
Teraz naciskamy krotko klawisz " Program ". Na lewym wyswietlaczu ( Position number) zapalajg si¢ dwa zera
sygnalizujace wejscie w funkcje rozmierzania , mozemy teraz wpisa¢ uzywajac klawiatury numerycznej
pierwszy potrzebny wymiar. Po wpisaniu wymiaru naciskamy " Start ", nastawnik podnosi gtowice z pita na
ustawiony wymiar i sygnalizuje przyjgcie pierwszej pozycji wyswietlajac nr. 01 na lewym wyswietlaczu.
Mozemy kolejno wpisywac nastgpne pozycje zatwierdzajac je klawiszem " Start ",.

Po wpisaniu wszystkich potrzebnych pozycji, gdy cigcie odbywac si¢ bedzie po $ciagnigciu kazdej kolejnej
wycigtej deski z toru maszyny mozemy zakonczy¢ rozplanowanie krotkim nacisnigciem klawisza z rysunkiem
spirali i strzatkami , na lewym wys$wietlaczu zapala si¢ klamra sygnalizujaca ciecie metodg wymagajaca
$ciggania kazdej kolejnej deski, po jej wycieciu. Teraz dokonujemy cigcia, nastepnie Sciggamy wyciety materiat,
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naciskamy klawisz ” Return ", i po powrocie pity na poczatek toru ponownie naciskamy " Start " aby ustawic¢
nastepna, cieta pozycje.

Na lewym wyswietlaczu wyswietlane sg kolejne cigte pozycje az do pozycji 01 przy ktdrej zapalony zostaje
dodatkowo napis " End Pro ". Proces cigcia zostaje zakonczony, mozna teraz wyjs¢ z funkcji rozmierzania
poprzez krotkie naci$nigcie klawisza " Start ,,.

W kazdym momencie mozna zrezygnowaé z uzywania funkcji rozplanowania naciskajac dwukrotnie klawisz

" Program ".

Przy cigciu z rozplanowaniem klody mozliwe jest, podobnie jak w rozdziale 5, cigcie catego materiatu bez
zdejmowania poszczegdlnych desek po wycigciu az do chwili zakonczenia cigcia.

Aby zastosowac t¢ opcje nalezy tak jak poprzednio opisano rozplanowaé wszystkie potrzebne wymiary a
nastepnie recznie podniesé pife na taka wysokos¢ aby pita swobodnie mijata klocek na catej jego dtugosci ( tak
jak opisano w rozdziale 5).

Po podniesieniu pily naciskamy i przytrzymujemy ok. 3s klawisz z rysunkiem spirali i strzatkami, na lewym
wySwietlaczu pojawia si¢ trzy rzedy kresek. Gorny wyswietlacz ( Real Size ) gasnie.

Teraz naciskamy klawisz " Start " , pita ustawia si¢ na pozycj¢ pierwszego cigcia co jest sygnalizowane napisem
" Cut " na dolnym wys$wietlaczu.

Nastepnie dokonujemy ciecia i nie zdejmujac wycigtego materiatu naciskamy klawisz ” Return ", powracamy
pita na poczatek toru i naciskamy klawisz " Start ". Pita ustawia si¢ na kolejna pozycj¢ ciecia. Postgpujac w ten
sposob kolejno wycinamy rozplanowane pozycje az do pozycji 01 ktora jest pozycja ostatnia.

Zakonczenie cigcia sygnalizuje tak jak poprzednio napis " End ". Po zakonczeniu cyklu cigcia mozemy zdjac
caly materiat wyciety z klody.

Rozdzial 7
Mozliwe problemy i sposoby ich usunig¢cia

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

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

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

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

Teraz postugujac si¢ tabela nr 1 z punktu 4 instrukcji nalezy sprawdzi¢ jaki dzielnik powinien by¢ zapisany w
pamigci aby nastawnik pracowal 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 wej$ciowy dla tej maszyny wynosi - ...............ccceeee

Zapisanie tych parametréow ulatwi poZniejsze ich sprawdzenie bez konieczno$ci ponownych pomiaréw
Sruby itp.

Lokalizacja przyczyn niewlasciwej pracy nastawnika

W razie nieprawidlowej pracy nastawnika nalezy sprébowa¢ ustali¢ przyczyne niesprawnosci postugujac
si¢ ponizszym opisem :

1 - nastawnik Zle ustawia pozycje lub nie zatrzymuje w ogéle ruchu glowicy:

W takim przypadku nalezy przede wszystkim sprawdzi¢ dzielnik wejSciowy ( rozdziat 3 punkt 1 a nastepnie
punkt 2)
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2 - nastawnik zle ustawia wymiar cietej deski :

W tym przypadku nalezy sprawdzi¢
warto$¢ rzasu wpisang do pamigci nastawnika zgodnie z opisem w punkcie 3 rozdziatu 3 - " Sprawdzenie
parametrow nastawnika ", jesli warto$¢ jest poprawna nalezy sprawdzi¢ czy rzas pily uzywanej w maszynie
odpowiada wpisanemu w nastawnik.

- wykona¢ czynno$ci wymienione w punkcie 2 i 4 rozdzialu 3 - " sprawdzenie parametréw nastawnika "
( sprawdzenie zgodnosci realnej wysokosci pity z wysoko$cig wyswietlang i autokalibracja )

- Jesli objaw nadal wystepuje nalezy sprawdzi¢ czy wartos$¢ dzielnika wejsciowego jest poprawna ( rozdziat 3
punkt 1 i punkt 2)

- Jesli objaw nadal wystepuje nalezy sprawdzi¢ jakos$¢ sprzegla taczacego enkoder ze $§rubg maszyny.
Sprzeglto nie powinno mie¢ peknigé, powinno by¢ dokrecone tak aby nie §lizgato si¢ na watku enkodera a
jego obrot powinien by¢ plynny, bez zacigé.

3 - Po naci$nieciu klawisza " Start " lub " Return " glowica nie rusza z miejsca a nastawnik wyswietla

napis " Err "'

W takim przypadku nalezy sprawdzié¢

- stan polaczenia wyj$¢ sterujacych nastawnika ( OUT.1 OUT.2 ) z przyciskami sterowania recznego na
pulpicie maszyny lub cewkami stycznikow ( w przypadku jesli nastawnik jest podtaczony bezposrednio do
cewek stycznikow )

4 - Po naci$nieciu klawisza " Start " lub " Return " glowica rusza przez chwile a nastepnie zatrzymuje sie,

po czym nastawnik wySwietla napis " Err "

W takim przypadku nalezy sprawdzié

- stan potaczen enkodera obrotowego do ptyty nastawnika ( ztacze ENCODER )

- jesli problem wyste¢puje nadal nalezy sprawdzi¢ jakos¢ sprzegla taczacego enkoder ze srubg maszyny.
Sprzegto nie powinno mie¢ peknieé, powinno by¢ dokrgcone tak aby nie $lizgato si¢ na watku enkodera a
jego obrot powinien by¢ plynny, bez zacigé.

5 - Przy recznym sterowaniu glowicy przyciskami na pulpicie, lub podczas ruchu automatycznego,

nastawnik wys$wietla napis " Er Cal "

Wysokos¢ rzeczywista na jakiej jest pila jest inna niz wpisana w nastawnik. W takim przypadku nalezy

- przeprowadzi¢ czynnosci zwigzane z wpisaniem poprawnej wartosci na jakiej znajduje sie¢ pila, zgodnie z
opisem w rozdziale 3 punkt 2.

6 - W trakcie wykonywania autokalibracji opisanej w rozdziale 3 punkt 4, nastawnik wylacza sie¢ i
wySwietla napis " Aut Err "
W takim przypadku wykonaj czynnosci sprawdzajace opisane poprzednio w punkcie 3 i 4 powyzej.

((( i ))) Rozdzial 8

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ISP-07NT odpowiada obowigzujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik ISP-07NT powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za
dostosowanie urzadzenia, sg instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktérzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.
Nastawnik ISP-O07NT 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 standardoéw jest
odpowiedzialny uzytkownik koncowy montujacy nastawnik ISP-O7NT.

Produkt i wyposazenie opisane w tej dokumentacji moga by¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zarbwno z technicznego punktu
widzenia, jak i sposobu obshugi.

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

Nastawnik ISP-07NT jako element skladowy, zintegrowany z maszyna w ktorej zostal
zainstalowany, nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego utylizacja
powinna odby¢ si¢ na zasadach okreslonych przez producenta catej maszyny, jako przemystowego
urzadzenia wielkogabarytowego, w rozumieniu dyrektywy WEEE.
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