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Der Einsteller ist fur den Einbau in horizontale Bandsdgemaschinen mit einem Sageband vorgesehen.
Es erleichtert schnelle Verteilung des Rohmaterials und automatisiert den Schneidprozess.



Kapitel I

1—
montage

L]
Mechanische Montage des Einstellers

Der Einsteller kann direkt im Steuerpult (Abb. 1a), oder in einem dedizierten externen Gehduse (Abb. 1b) montiert
werden.
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Abb. 1a Abb. 1b

A - ISP-11 Einsteller

B - Dichtung

C - Einbaurahmen

D - Schrauben 4.1x12 (8 Stiick fiir Montage im Steuerpult oder 12 Stiick fiir Gehdusemontage)
E - Zusatzgehéuse

F - Schraubstopfen (8 Stiick)

G - Kabeldurchfithrungen (PG11 —1 St., PG7 — 2 St.)

H - Befestigungsmuttern fiir Kabeldurchfithrungen

Einbau im Bedienfeld (Abb. 1a):

Im Steuerpult eine rechteckige Offnung von 175 x 140 mm schneiden. Die Offnung ist sorgfiltig auszufiihren, um
sicherzustellen, dass die Gummidichtung der Frontplatte des Einstellers am gesamten Umfang haftet. Nach dem
Schneiden verbleibende Unebenheiten mit einer feinen Feile glitten und durch Anstrich mit hochwertigem Lack
vor Korrosion schiitzen.

Einbau im dediziertem externen Gehiuse (Abb. 1b):

HINWEIS! Bevor die Frontplatte des Einstellers (A) auf das Gehéuse (E) geschraubt wird, alle benétigten Kabel
anschlieBen und sie durch die Durfithrungen (G) ins Geh&use fiihren.

Das Gehiduse (E) kann mit den 4 mitgelieferten Schrauben (D) 4,1x12 direkt an die Maschinenkonstruktion
geschraubt werden. Dazu dienen die 4 zusitzliche Offnungen auf der Riickseite des Gehiuses. Falls erforderlich,
kann eine zusétzliche Befestigung angefertigt werden, die — an der Riickseite des Gehduses angeschraubt — als
Abstandshalter dient.
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Befestigung des MSK320-Sensors (Sonderversion fiir Maschinen mit

T"‘ Kettenzugkopf)

ontage
L]

Der Sensor MSK 320 soll auf einer Halterung montiert werden, die mit dem Maschinenkorper fest verschraubt
ist (Beispiel in Abb.3).
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Der Sensor mit zwei M3-Schrauben, die durch das Gehéduse gehen, anschrauben. Dazu zwischen den Schrauben
und dem Sensor die mitgelieferten Federscheiben verwenden. Schrauben so anziehen, dass das Kunststoffgehduse
des Sensors nicht beschadigt wird.

Die zuldssigen Abweichungen bei der Sensormontage sind auf Abb. 2 gezeigt.

Der Sensor MSK 320 sollte an einem gegeniiber der Steuerung unbeweglichem Teil der Maschine montiert
werden.

Wird der Sensor beweglich montiert, soll sein Kabel in einer Kabel-Raupe verlegt werden, damit es sich nicht
unkontrolliert biegt.

Bei der Fithrung des Sensorkabels ist darauf zu achten, dass es so weit wie moglich von anderen Kabeln und
elektrischen Geriéten entfernt ist.

Besonderes Augenmerk muss auf die Montagestabilitit des Sensors und des Bands gelegt werden, damit sie
beim Betrieb nicht iibermiBig vibrieren.

Montage des Magnetbandes MB 320

Die zu beklebende Fliche soll glatt und gerade sein. Die Oberfliche muss griindlich gereinigt und mit
Aceton oder Spiritus entfettet werden.

Das Magnetband wird auf einer flachen Fiihrung geklebt, die direkt am beweglichen Kopf befestigt ist, so dass das
Band iiber den gesamten Betriebsbereich vor dem Sensor MSK-320 bewegt wird. Dazu kann die mechanische
Millimeterlehre der Maschine verwendet werden, wenn sie ausreichend steif montiert und stabil ist.

Das Band besteht aus zwei Teilen, die mit selbstklebenden Schicht versehen sind (Abb. 4).

Zuerst wird der erste, dickere Teil (B) aufgeklebt. Dabei soll das Schutzbandes stiickweise Stiick nach Stiick
abgezogen und das Band Stiick nach Stiick aufgeklebt werden.

Als Hilfsmittel kann eine Gummirolle verwendet werden, um gleichméBig das Band zu driicken. Das Klebeband
sorgfiltig anbringen, damit sich Unebenheiten bilden und das Klebeband gleichméBig, in einer geraden Linie
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angebracht wird. Nach dem Anbringen des Teils B wird das Stahlschutzband (A) — genauso wie das Band B
angebracht. Beide Klebebander sind gleichméBig libereinander anzubringen.

Abb. 4

L
Der Sensor und das Band miissen so montiert werden, dass der Sensor MSK-320 wihrend der gesamten
Arbeitsbewegung des Kopfes im Bereich des darunter liegenden Magnetbandes bleibt.

Vor, wihrend und nach der Installation darf das Magnetband nicht in die Nihe von Magnetfeldquellen
(Dauermagnete, Elektromagnete) gebracht werden.

Von Zeit zu Zeit ist die Oberfliche des Bandes mit einer weichen Biirste von Staub und Schmutz zu reinigen.
Auf keinen Fall auf das Band oder den Sensor schlagen.

Montage des Gebers POI-xx (dediziert fiir Maschinen mit durch Trapezschraube
gehobenen Kopf)

Der POI-Geber wird verwendet, um die Drehbewegung der Schraube, die den Kopf bewegt, in elektrische Impulse
umzuwandeln, die dann an den Einsteller weitergeleitet werden. Die Art des Gebers (Zahl der Impulse pro
Umdrehung) héngt direkt mit der Steigung der Schraube zusammen. Dieser Zusammenhang ist in Tabelle 1 auf
Seite 7 dargestellt.

Die Trapezschraube, die den Maschinenkopf bewegt, soll an einem Ende zugénglich (frei) sein, damit eine
Offnung zum Einschrauben der Geberkupplung gebohrt werden kann.

Die Offnung ist mittig zu bohren, weil sonst der montierte Geber wackeln kann, was zu seiner Beschidigung
fiihren kann. Nach dem Bohren der Offnung bis zu einer Tiefe von ca. 15 mm, wird sie mit einem M8-
Gewindebohrer geschnitten. Jetzt kann der Geber mit dem mitgelieferten Befestigungshband (E) fixiert werden.
Die Schelle wird mit einem Halter (F) am Maschinenkorper befestigt (aufgrund unterschiedlicher mechanischer
Konstruktionen der Ségen ist es am besten, einen eigenen anzufertigen). Ein Beispiel fiir einen am Ende einer
Trapezschraube montierten Geber ist in Abb. 5 und 6 zu sehen.

Abb. 5 Abb. 6

A - Maschinenkorper B - Trapezschraube C - Geberkupplung D - Geber E — Schelle F - Halter G - Kabel

Hinweis! Um den korrekten Sitz der Verbindung zu gewihrleisten, sorgfiltig den festen Sitz der
Metallmutter der Winkelverbindung des Geberkabels priifen!!!

S. 4




Das Kabel des Gebers entfernt von anderen elektrischen Kabeln fithren. Durch Befestigung mit Kabelbindern wird
es an die Stelle gebracht, wo der Einsteller montiert werden soll.

Kapitel 11

Elektrischer Anschluss des Einstellers

connection

HINWEIS!

Wegen der Gefahr eines Stromschlages sollten alle Anschliisse nur bei vollstindig abgetrennter
Stromversorgung der Maschine vorgenommen werden!

Alle Verbindungen sind mit doppelt isolierten elektrischen Kabeln auszufiihren, die fiir die Versorgung von
Steuergeriten aus dem 230 VV-Wechselstromnetz ausgelegt sind.

Die in das Gehiuse eingefiihrten Leiter sollten kreisformig sein und einen Durchmesser haben, der fiir die
im Bausatz enthaltenen Kabeldurchfiithrungen geeignet ist. Die Kabelenden sollten vor dem Festschrauben
gereinigt und mit Aderendhiilsen versehen oder verzinnt werden. Dies ist wichtig fiir einen korrekten und
storungsfreien Betrieb des Einstellers in der Zukunft.

Die Maschine, in die der Einsteller eingebaut wird, muss funktionsfihige Endschalter der Kopfbewegung
haben, und die Schiitze, die den Motor einschalten, sollten kreuzweise gegen gleichzeitiges Einschalten
gesichert sein.

Einbau des Netztransformators TSS 8/001

Der mitgelieferte Netztransformator (TSS-8/001) wird im Schaltschrank der Maschine eingebaut. Die Montage
des Transformators ist fiir eine typische Tragschiene TS-35 vorgesehen. Der Montageort fiir den Transformator
ist so zu wiéhlen, dass er moglichst weit von anderen elektrischen Komponenten (Frequenzumrichter, Schiitze,
andere Transformatoren) entfernt ist; dies ist wichtig, weil durch den Transformator elektromagnetische Stérungen
auf die Steuerelektronik {ibergehen kénnen.

An die mit 230 V gekennzeichneten Klemmen des Transformators werden die 230 V-Netzspannungskabel, die
den Transformator versorgen, angeschlossen. Zur Versorgung des Transformators wird die Phase der elektrischen
Anlage, an die die Schiitzspulen und der Wechselrichter nicht angeschlossen sind, gewahlt.

Die 230 V-Kabel so weit wie moglich von anderen Kabeln im Gehéuse entfernt verlegen.

An die mit 12 V gekennzeichneten Klemmen des Transformators miissen die Kabel angeschlossen werden, welche
die Elektronikplatine des Einstellers versorgen. Wie beim vorherigen Anschluss sollten sie so weit wie moglich
von den anderen Kabeln der Maschine entfernt verlegt werden, einschlieSlich der 230-Volt-Leitungen, die den
Transformator versorgen.

Einbau von EMV-Entstordrosseln

Die im Bausatz enthaltenen RC-Entstordrosseln verhindern tibermidBige EMV-Emissionen, die wihrend des
Betriebs der Schiitze entstehen. IThr korrekter Einbau ist sehr wichtig fiir die korrekte Funktion des
Einstellers.

Die Drosseln sind parallel zu den Spulen der Schiitze geschaltet, die den Antriebsmotor des Kopfes steuern
(Punkte A1, A2). Ein Beispiel fiir den Schaltplan ist in der Abb. 7 gezeigt.
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Anschluss von Steuerkabeln fiir automatische Maschinenbewegungen

connection

Parallel zu den Maschinentasten (Swl — Abwértsvorschub und Sw2 — Aufwértsvorschub), die das Heben und
Senken des Sagekopfes steuern, sind die Kabel, die dann an den mit DWN und UP bezeichneten Anschliissen des
Einstellers angeschlossen werden. Ein beispielhaftes Anschlussschema zeigt die Abb. 7.
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Abb. 7

ISP-11 :
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Anschluss zusdtzlicher Tasten der Fernbedienung

Zusétzliche Tasten im Basismodus werden zum manuellen Absenken und Anheben des Kopfes verwendet. Im

Programmmodus hingegen funktionieren sie analog zu den Tasten ,,START NEX CUT* und ,,SAW UP“ des
Einstellers.

Die zusitzlichen Tasten sollten monostabil mit NO-Kontakten sein. Sie werden an die ISP-11-Platine wie in
der Abb. 8 gezeigt, angeschlossen.

Mit der Taste Swl wird die Abwirtsbewegung aktiviert. Mit der Taste Sw2 wird die Aufwéirtsbewegung
aktiviert. Wp ist der gemeinsame Punkt der Tasten.

| Sw2

ISP-11 Abb. 8
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Anschluss von Magnet- oder Drehgebern

connection

Geber POI-xx oder MSK320 wird an die Platine ISP-11 gemds Abb. 9 angeschlossen.

Anschluss Geber MSK 320:
Inl =rot

In2 = orange

+ = braun

- =schwarz

Anschluss Drehgeber POI-xx:
Inl = weil}

In2 = schwarz

+ = braun

- =blau

P

Sorgfiltig die Reihenfolge und Farbe der angeschlossenen Leitungen vor der Beanschlagung mit Strom priifen!
Ein falscher Anschluss des Gebers kann ihn irreparabel schadigen!

Kapitel 111

Endgiiltige Programmierung des Einstellers

1 - Priifen und Speichern des Wertes des Eingangsteilers

Unmittelbar nach dem Einschalten der Stromversorgung, wihrend die Schrift ,,ISP-11¢ angezeigt wird, die
Taste ,,CALIB“ fiir 3 Sek driicken. In der oberen Anzeige erscheinen Striche und in der unteren Anzeige das
Teilersymbol (gedrehtes T) und sein aktueller Wert.

(2)(3]
F CALIB. -z (5)(&) co C
> EB8»(3s)» -+ ¢ ->--@ > »ca.c

1

!
[

Die Teiler fiir die Drehgeber POI-xx und den Liniengeber MSK-320 sind in Tabelle 1 aufgefiihrt. Um den Wert
des eingegebenen Teilers zu speichern, driickt man kurz die Taste ,,START/NEXT CU*. Die Speicherung des
Teilers wird durch den Text ,,SAVE* signalisiert.

Schraubensteigung Gebertyp Teiler

(mm)
3 POI - 42 Imp./Umdr. 28
4 POI - 48 Imp./Umdr. 24
5 POI - 50 Imp./Umdr. 20
6 POI - 48 Imp./Umdr. 16
7 POI - 42 Imp./Umdr. 12
8 POI - 48 Imp./Umdr. 12 o
10 POI - 50 Imp/Umdr. 10

entfillt MSK-320 linear 5
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Tabelle 1 (Anpassung des Teilerwerts an den Gebertyp)

2 - Kontrolle und Aufzeichnung des Sdgeschnitts

Um die GroBe des Sédgeschnitts zu priifen oder zu korrigieren, die Taste mit dem Sdgesymbol 3 Sek gedriickt
halten. Display zeigt das Schnittsymbol und seine eingegebene Grofie. Man kann den Wert je nach Art der
verwendeten Sdge speichern oder dndern. Bei der Eingabe des neuen Werts beachten, dass dieser mit einer
Dezimalstelle angegeben wird. Um eine SchnittgroBBe von z. B. 2 mm einzugeben, driickt man die Taste 2 und
danach sofort die Taste 0. Auf dem Display sollte das eingegebene MaB als 2,0 angezeigt werden. Nachdem der
neue Schnittwert tiberpriift/eingegeben wurde, wird er durch kurzes Driicken der Taste ,,START/NEXT CUT*
gespeichert. Der Speichervorgang wird durch die kurzzeitig sichtbare Anzeige ,,SAVE* im Display bestétigt.

-t

I30 OEE]
hAM cId | Ee e £
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3 - Eingabe der tatsichlichen Hohe, in der sich die Sige befindet

Priifen, ob die mechanische Lehre der Maschine (Millimeterskala mit Zeiger, der die Hohe des Siagekopfes anzeigt)
richtig kalibriert ist; die vom Zeiger angezeigte Hohe des Sédgekopfes von der Bahn der Maschine muss der
tatsdchlichen Hohe der Sédge von der Bahn der Maschine entsprechen. Der korrekt skalierte Messstab erleichtert
spitere Uberpriifung der Parameter des Einstellers.

HINWEIS! Eine korrekte Skalierung ist wichtig fiir die korrekte Kalibrierung des Einstellers.

Den Kopf mit der Sage so positionieren, dass der Zeiger genau auf vollen Millimetern stehet, ablesen, welche
Hohe das mechanische MaBband anzeigt und diesen Wert wie folgt in den Speicher des Einstellers eingeben:

Die Taste ,,SET HEIGHT* driicken und etwa 3 Sek gedriickt halten, bis auf dem oberen Display Striche
erscheinen. Nun das vom MaBband der Maschine abgelesene Mall mit den Zifferntasten des Einstellers eingeben.
Das Driicken von aufeinanderfolgenden Tasten mit den Ziffern der einzugebenden MaBe sollte ohne unnétige
Verzogerung erfolgen: eine zu lange Pause wird von der Steuerung als Ende der Zahleneingabe behandelt. Wenn
man bei der Eingabe einen Fehler macht, 3 Sekunden abwarten und das MalB3 erneut einfiihren. Die BemaBung
wird in normaler Reihenfolge eingegeben, z. B. wird die Bemaflung 125 durch Driicken der Tasten 1-2-5
nacheinander eingegeben. Nach der Eingabe des Mafles kurz die Taste ,,START/NEXT CUT* driicken. Die
Schrift ,,SAVE* bestitigt, dass das Mall im Speicher des Einstellgerits gespeichert wurde.

- - WEE] = = = =
= ™~ 4)(s)(e) NEXT CUT
@**wu*@ 125 P ==

4 - Autokalibrierung (Anpassung des Einstellers an die mechanischen Parameter der
Maschine)

Die Siage manuell (mit den manuellen Steuertasten am Bedienfeld der Maschine) auf eine Hohe von ca. 250 mm
von der Bahnebene einstellen.

Die Taste ,,CALIB.“ fiir ca. 3 Sek driicken. Auf dem Display wird ,,Auto CALL“ angezeigt. Priifen, ob man den
Kopf sicher starten kann. Wenn das Starten des Kopfes die Sicherheit der sich in der Ndhe authaltenden Personen
nicht gefahrdet, kurz die Taste ,,CALIB. driicken. Der Einsteller fithrt automatisch 4 Abwirtsbewegungen und
anschlieBend 9 Aufwirtsbewegungen aus. Sobald die Kalibrierungsbewegungen abgeschlossen sind, erscheint
auf dem Display die Meldung ,,End CALL¢, die bestitigt, dass die Autokalibrierung abgeschlossen ist.
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Autokalibrierung Forts.

I Y . [
I CALIB. I | NNy CALIB. = e
CRLL . CRLL

HINWEIS! Autokalibrierung mindestens einmal pro Woche wird empfohlen.

5 - Programmierung der Riicklaufhéhe der Siige in der Funktion ,,SAW UP “
o Der Einsteller ist werkseitig im Normalbetrieb (LO) programmiert.

In dem Einsteller kann man mit der Taste ,,SAW UP“ 2 Modi der Sigeriicklaufhohe {iber dem Material
programmieren.

Im Normalbetrieb (LO) hebt der Einsteller nach Driicken der Taste ,,SAW UP“ die Sdge um eine feste Hohe von
ca. 12 mm oberhalb des geschnittenen Materials an. In diesem Modus muss das geschnittene Brett entfernt
werden, bevor der Kopf an den Anfang der Bahn zuriickkehrt.

Im zweiten verfiigbaren Modus (HI) hebt der Einsteller nach Driicken der Taste ,,SAW UP* die Sdge um 12 mm
plus das letzte Schnittmaf} an. In diesem Modus kann der Kopf nach dem Schneiden an den Anfang der Bahn
zuriickkehren, ohne dass das Brett entfernt werden muss.

Wechsel der Betriebsart (LO/HI):

Unmittelbar nach dem Einschalten der Stromversorgung, wihrend die Schrift ,,1ISP-11¢ angezeigt wird, die
Taste 3 ,,SAW UP MODE3“ 3 Sekunden lang gedriickt halten.

Die untere Anzeige zeigt die aktuelle Betriebsart an. Die Schrift ,,LLO*“ bedeutet ein permanentes Anheben des
Kopfes in der Funktion ,,SAW UP“ um ca. 12 mm iiber der Schnittlinie, die Aufschrift ,,H1*, bedeutet, dass der
Kopf um eine Hohe angehoben wird, die der Summe aus dem aktuell angezeigten Schnittmall und einer festen
Hohe von ca. 12 mm entspricht. Der Modus ,,SAW UP* wird mit den Tasten mit dem Pfeilsymbol geéndert.
Nachdem die gewlinschte Option ausgewéhlt wird, kurz die Taste ,, START/NEX CUT* driicken.

_ @
1 _i! Legaasagal PROGRAM START _—— - =
- - — NEXT CUT
;;,_,;"""H_! >em TeE=m P -
- -
5

Riickfahrt des Kopfes erst nach Entfernung des Brettes Riickfahrt des Kopfes ohne Entfernung des

Brottesmoalich
teOe-IRe g

Praktische Anwendung der Funktion SAW UP (LO-HI)
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6 - Zuweisung hdiufig verwendeter Abmessungen zu den Tasten A, B und C

Der Einsteller hat drei Tasten, die mit A, B und C gekennzeichnet sind.
Wenn sie kurz gedriickt werden, zeigt das Display das MaB an, das der Taste zuvor im Speicher des Einstellers
zugewiesen wurde.

Zuweisung von Maflen zu den Tasten A, B und C:

Wihrend die Schrift ,,ISP-011 leuchtet, die Taste A, B oder C 3 Sekunden lang gedriickt halten; der Einsteller
zeigt die Aufschrift AbC auf dem oberen Display und Striche auf dem unteren Display an.

Eine der Tasten (A, B oder C) driicken, deren Maf Sie dndern mochten. Der Einsteller zeigt den Buchstaben der
gewihlten Taste und das ihr zugewiesene Mal3 an. Neues Mal} eingeben und ggf. durch kurzes Driicken zur
nichsten Taste weitergehen. Nach Eingabe der gewiinschten MaBe die Anderungen durch Driicken der Taste
»START/NEXT CUT¥, bestitigen der Text ,,SAVE bestitigt, dass die Anderungen gespeichert wurden.

1C o : WEE

I 3 “ 4 PROGRAM = START [
* * *’ L * *l ' *@@@ * NEXTCUT * rrorn

) ’,L' 'l | A . -.@ snvsmnusrsks S,-,’,_“_-

7 - Ausschalten oder Einschalten des Zufahrtsbewegung von oben fiir kleine Mafie

In den meisten Féllen ist es aufgrund der in der Maschine eingebauten Endschalter nicht moglich, kleine
Abmessungen (<30 mm) durch Abwiértsfahrt zu positionieren. Deswegen erfolgt die Anfahrbewegung auf das
eingestellte MaB in diesem Fall automatisch von oben, was wihrend der Positionierung durch den Text ,,-
UP-¢ auf dem oberen Display angezeigt wird.

Bei Maschinen, bei denen es technisch mdéglich ist, ein kleines Mall mit der Anfahrbewegung von unten zu
fertigen, ist es mdoglich, die automatische Anfahrfunktion von oben zu deaktivieren, wodurch die
Positioniergenauigkeit der Maschine verbessert wird (alle Mafie werden mit der Anfahrbewegung von unten
positioniert).

Einrichten einer automatischen Anfahrbewegung von oben:

Wihrend die Schrift ,,ISP-11“ leuchtet, die Taste ,,KERF“ 3 Sekunden lang gedriickt halten (auf der oberen
Anzeige erscheint ,,toP* und auf der unteren ,,CLr* oder ,,Set*, je nach aktueller Parametereinstellung. Tasten
mit Pfeilsymbol verwenden, um die gewlinschte Betriebsart einzustellen (,,CLr¢, um die automatische Anfahrt
von oben zu deaktivieren, ,,Set*, um die automatische Anfahrt von oben zu aktivieren). Auswahl durch kurzes
Driicken der Taste ,,START/NEXT CUT* bestitigen. Die Aufschrift ,,SAVE® bestitigt, dass die getroffene
Auswahl im Speicher des Einstellers gespeichert wurde.

_ O |

Lt START [
* NEXT CUT ’
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8 - Deaktivierung oder Aktivierung der Fahrt unterhalb des eingestellten
Mapes:

Das Standardverfahren zur Einstellung des gewiinschten Mafles besteht bei den meisten Maschinen aus einer
Fahrt unterhalb des eingestellten Mafles und einer kurzen Aufwirtsbewegung zum Mafl. Dies gewahrleistet
eine hochstmdogliche MaBhaltigkeit.

Bei Maschinen, deren Kopf sich relativ langsam bewegt und deren Anhaltetrédgheit daher nicht sehr grof ist, kann
auf die Fahrt unterhalb des SollmaBes verzichtet werden, wodurch sich die Zeit, die der Kopf zum Einstellen
bendtigt, verringert.

Einstellung der Fahrt unterhalb des Mafes:

Bei normalem Einschalten des Einstellers die Taste ,,EXIT* driicken und 3 Sek halten (in der oberen Anzeige
erscheint ,,- UP — und in der unteren Anzeige ,,CLr* oder ,,Set“ , je nach der aktuellen Parametereinstellung.
Tasten mit Pfeilsymbol verwenden, um die gewiinschte Betriebsart einzustellen (CLr, um die Durchfahrt unter
das MaB zu deaktivieren, SEt, um die Durchfahrt unter das Mafies zu aktivieren). Auswahl durch kurzes
Driicken der Taste ,,START/NEXT CUT“ bestitigen. Die Schrift ,,SAVE“ bestitigt, dass die getroffene Auswahl
im Speicher des Einstellers gespeichert wurde.

I ! [N
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Kapitel 1V
Praktische Anwendung des Einstellers

Normales Schneiden (Brett nach den Brett)

Schneiden im Normalmodus ist die einfachste Methode. In diesem Modus wird der Stamm von oben in einzelne
Bretter ausgemessen. Dazu positioniert man die Sédge mit den Tasten der Handsteuerung auf der Linie des ersten
Schnitts von oben. Der Stamm wird geschnitten, das geségte Brett entfernt, danach driickt man Taste ,,SAW UP¥,
um das Sdgeband iiber das Material zu heben und den Kopf sicher zum Anfang der Strecke zuriickzufahren. Jetzt
kann die in der unteren Anzeige angezeigte ,,Board Thickness* auf eine andere Stérke des ndchsten Schnittstirke
iiber die numerische Tastatur geéndert oder unverdndert gelassen werden. Wenn die Stirke des nachsten Schnitts
gewiahlt wurde, kurz die Taste ,,START/NEXT CUT* driicken, und der Einsteller stellt die Sdge auf die Stirke
des nichsten Bretts ein. Néchster Schnitt wird gemach, ein weiteres geschnittenes Brett wird genauso entfernt.
Driicken der Taste ,,SAW UP“ verfihrt das Sigeband zum Anfang des Stammes. Wenn die Séige angehoben
wird (durch Driicken der Taste ,,SAW UP%), ist es erneut moglich, die Stirke des niichsten Schnitts zu
andern.

Wenn die Funktion ,,SAW UP* auf ,,H1* programmiert wurde (Kap. 111, Punkt 5), kann die Riickfahrt des Kopfes
ohne Entfernung des geschnittenen Bretts erfolgen.
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Schneiden im Normalmodus ohne Entfernung der Bretter (fixierte
Riickfahrthohe)

Der Schnitt beginnt mit Einstellung der Sdgebands so, dass es sich auf der gesamten Lénge ein wenig {iber dem
Stamm befindet. Auf diese Hohe wird die Sége bei jedem Driicken der Taste ,,SAW UP* automatisch angehoben,
wodurch vermieden wird, dass jedes geschnittene Bretter entfernt werden muss. Wenn die Sége positioniert ist, ist
kurz die Taste ,,SAW HEIGHT* zu driicken. Die Aktivierung der Riickfahrth6he wird durch das Aufleuchten der
LED mit der Bezeichnung ,,Height“ angezeigt.

Einstellen und Speichern der Ségeriickfahrthéhe Schneiden weiterer Bretter

Nun positioniert man die Sdge mit Hilfe der Handbedienungstasten in der Hohe, auf der der erste Schnitt erfolgen
soll. Nach der Positionierung wird der Schnitt analog zur ,,Brett nach Brett“ Methode ausgefiihrt. Nach jedem
weiteren Schnitt wird die Sdge durch Betétigung der Taste ,,SAW UP* auf die zu Beginn des Schnittes
eingestellte Hohe angehoben.

Die Riickfahrthohe kann jederzeit durch kurzes Driicken der Taste ,SAW HEIGHT* aus- oder wieder
eingeschaltet werden.

Schneiden im Modus ,,Manuelles Programm

Dieses Programm ermdglicht es, den Stamm manuell (Brett nach Brett) von der Bahnebene der Maschine bis
zur Hohe, in der sich die Sdge befindet, auszumessen.

Man beginnt mit Festlegung des Programms, indem das Sageband auf der Linie des oberen Endes des Stammes
angesetzt wird.

Kurz die Taste ,,MANUAL PROGRAM¥ driicken, die Leuchte ,,Program* leuchtet auf, der Einsteller zeigt die
Position Nr. 1 an und wartet auf Eingabe des ersten Maf3es (ersten ab der Bahnebene).

Nach Eingabe der ersten Abmessung die Taste mit dem Pfeil nach oben driicken, um zur néchsten Position zu
gelangen, und deren Abmessung eingeben. Nacheinander alle erforderlichen Angaben eingeben.

Uberschreitet die Hohe des angeordneten Programms nach dem Anfahren der nichsten Position oder der Eingabe
der néchsten Abmessung die Hohe, auf welche die Sége eingestellt ist, signalisiert der Einsteller dies durch
Blinken der Positionsnummer.

An jeder Position des erstellten Programms kann man durch Driicken der Taste ,,START/NEXT CUT*
iberpriifen, welche Hohe die Sége realistisch erreichen wird.

Nach Eingabe aller erforderlichen MaB3e die Taste ,, START/NEXT CUT* driicken, um die Séige auf der ersten
Schnittlinie zu positionieren, und das Programm durch Driicken der Taste ,,SAVE PROGRAM® zu bestitigen.
Nach der Freigabe des Programms den ersten Schnitt von oben ausfithren — die Taste ,,SAW UP* driicken, um
den Kopf an den Anfang der Bahn zuriickzufahren, die Taste ,,START/NEXT CUT* driicken und der Kopf fahrt
in die ndchsttiefere Position. Ebenso wird mit den Tasten ,,SAW UP* und ,,START/NEXT CUT* bis zur Position
P-1 fortgesetzt, die die letzte zu schneidende Position ist (sie bleibt auf der Bahn, nachdem das Programm
beendet ist). Wenn die Position P-1 erreicht ist, zeigt der Einsteller ,,End Pro* an.
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Wenn die Sigemethode ohne Bretterentnahme aus der Bahn angewendet werden soll, die Sége anheben,
nachdem sie auf die erste Schnittlinie eingestellt wurde, aber bevor das Programm bestitigt wird, die Sdge mit
den Handbedienungstasten iiber den Stamm heben und erst dann die Taste ,,SAVE PROGRAM® driicken.
Dadurch wird die Riickfahrthohe gespeichert (die Leuchte ,,Height* leuchtet auf und der Einsteller zeigt ,,SAVE
Pro“ und ,,PrES Cut* an, um zu erinnern, dass sich die Sédge nicht mehr auf der Linie des ersten Schnitts von
oben befindet. Jetzt die Taste ,,START/NEX CUT* driicken, das Sageband stellt sich auf die Linie des ersten
Schnitts ein und der Programmschnitt kann beginnen.

Die Riickfahrthohe kann auch wiahrend des Programmlaufs aktiviert oder deaktiviert werden, indem der
Kopf mit den Handbedienungstasten angehoben und die Taste ,,SAVE PROGRAM* kurz gedriickt wird.
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Modus ,,Manual Program* ohne festgelegte Riickfahrthéhe
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Modus ,,Manual Program* mit festgelegter Riickfahrthohe

Schneiden im Modus ,,Quick Program*

Dieser Modus wird verwendet, um einen Stamm schnell in gleich grofie Bretter auszumessen. Der Einsteller
berechnet die Anzahl der Bretter von der Schienenebene bis zu der Hohe, auf der sich das Sigeband gerade
befindet. Die Berechnung basiert auf dem Maf3, das im Fenster ,,Board Thickness* angezeigt wird.

Vor Verwendung des Modus ,,QUICK PROGRAM® das MaB eingeben, das als Grundlage fiir den Zuschnitt
dienen soll, und die Sége auf Hohe des oberen Stammendes auf der Linie positionieren, auf der mit dem Schnitt
begonnen wird (erster Schnitt von oben). Nun kurz die Taste ,,QUICK PROGRAM¢ driicken, die Leuchte
,»Program¢ leuchtet auf und der Einsteller zeigt ,,Str Pro* an. Nach der Neuberechnung zeigt der Einsteller die
Nummer der ndchstmdglichen zu schneidenden Position im Verhéltnis zur Ségeeinstellung in der Hohe an.

Nun konnen die Abmessungen aller Artikel nach Bedarf gedndert oder unveréndert gelassen werden.

Beim Wechsel zu grofleren Abmessungen werden Teile, die nicht in die Sdgehohe passen, vom Einsteller
automatisch aussortiert. Wenn die Abmessungen verkleinert werden und dadurch eine neue Position hinzufiigt
werden kann, beriicksichtigt der Einsteller dies automatisch und erhoht entsprechend die Zahl der Positionen.
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Wenn die Abmessungen an keiner der Positionen geindert werden sollen, kann die Sége sofort auf
die Linie des ersten Schnitts von oben durch Driicken der Taste ,,START/NEX CUT*
eingestellt werden.

Hinweis! Ein Versuch, das Programm zu quittieren, ohne die Séige auf die Schnittlinie
einzustellen, wird vom Einsteller abgelehnt und durch die Anzeige ,,PrES Cut* angezeigt.

Wenn die Taste ,,START/NEXT CUT* gedriickt wird, fahrt der Einsteller die Sige von oben in die erste
Schnittposition.

Wenn der Einsteller nach der Berechnung der Hohe feststellt, dass es moglich ist, eine Position hinzuzufiigen,
zeigt er kurz den Buchstaben ,,d-“ und daneben einen Hinweis an (das maximale MaB, das hinzugefiigt werden
kann). Wenn ein zusitzliches Element hinzugefiigt werden soll, die Taste mit Pfeil nach oben driicken, um die
Positionsnummer auf eine hohere zu dndern, und den Wert aus dem Bereich des zuvor von dem Einsteller
angezeigten Hinweise eingeben. Wenn das gesamte vom Einsteller vorgeschlagene MafB hinzugefiigt wird, wird
,,Pro FULL* angezeigt, wenn die Taste ,,START/NEXT CUT* betitigt wird.

Es ist moglich, einen hoheren Positionswert als den vom Einsteller vorgeschlagenen sowie weitere Positionen
hinzuzufiigen. Sobald eine Position hinzugefiigt wurde und die Sige durch Driicken der Taste
»START/NEXT CUT* auf der ersten Schnittlinie positioniert wurde, wird die neue Hohe als Grundlage fiir
die Neuberechnung aller anderen Positionen verwendet.

Wenn versehentlich zu viele Positionen hinzugefiigt wurden, konnen die iiberfliissigen geléscht werden,
indem fiir den Eintrag, ab dem alle (aufwiérts zihlend) verworfen werden sollen, eine Null eingegeben wird.

Hinweis! Nach jeder Anderung der Abmessungen an einer der Positionen muss die Taste ,, START/NEXT CUT*
gedriickt werden, um das Sédgeband auf der Schnittlinie zu positionieren. Erst dann kann das Programm mit der
Taste ,,SAVE PROGRAM¢ bestitigt werden. Wenn Modus mit fester Hohe verwendet wird, soll die Sége vor
der Quittierung auf die Riickfahrthéhe angehoben und das Programm quittiert werden.

Die Riickfahrthéhe kann auch wihrend des Programmlaufs durch kurzes Driicken der Taste ,,SAVE
PROGRAM* ein- oder ausgeschaltet werden.
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Modus ,,Quick Program ohne festgelegte Riickfahrthéhe
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Modus ,,Quick Program* mit festgelegter Riickfahrthohe

Schneiden mit Programm A, B oder C im Speicher des Einstellers gespeichert

Mit dem Einsteller konnen drei Schneidprogramme mit je 60 Positionen erstellt und gespeichert werden.

Bei hdufigem Zuschnitt sich wiederholender Abmessungen reduziert diese Option erheblich den Zeitaufwand fiir
die Planung der einzelnen Bretter.

Die Programme sind auf dem Tastenfeld des Einstellgerits als ,,PROGRAMM A, B und C* gekennzeichnet. Sie
werden durch Driicken entsprechender Taste fiir 3 Sekunden aufgerufen.
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Um ein eigenes Programm zu erstellen, die Taste mit dem gewé#hlten Programm (A, B oder C) ca. 3 Sek gedriickt
halten. Wenn der Einsteller die Nummer und Abmessung der Position anzeigt, Taste ,,EXIT DEL. PROG.“
driicken und 3 Sek. Halten. Der Einsteller zeigt kurz ,,CLr* an, das die Léschung des gewihlten Programms aus
dem Speicher des Einstellers zu bestétigen.

Erneut fiir etwa 3 Sek die Taste des zuvor geléschten Programms driicken. Der Einsteller zeigt die Position P-1
und darunter Striche, bis das erste MaB in das Programm eingegeben wird. Gewlinschte Abmessung eingeben und
die Taste mit Pfeil nach oben driicken, um zur néchsthoheren Positionsnummer zu gelangen. Vorgang
wiederholen, bis alle erforderlichen Angaben eingegeben worden sind.

Kurz die Taste ,,SAVE PROGRAM* driicken und der Einsteller zeigt kurz das blinkende ,,SAVE* an und
bestitigt damit, dass das erstellte Programm gespeichert wurde.

Andere Programme werden analog zusammengestellt und gespeichert.

Der Schneidevorgang mit gespeicherten Programmen verlauft wie bei dem zuvor beschriebenen ,,QUICK
PROGRAM®. Auch die Stirke der einzelnen Bretter kann innerhalb des aus dem Speicher abgerufenen
Programms nach Bedarf veréindert werden. Diese Anderungen werden nur innerhalb des aktuell ausgefiihrten
Programms berticksichtigt; sie werden nach dem Schnitt nicht im Speicher abgelegt.
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Erstellung eines Programms und Speicherung im Speicher des Einstellers
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Schneiden mit Referenzpunkt (REFERENCE PROGRAM)

Mit Hilfe dieses Programms lésst sich planen, welcher Teil des Materials auf der Bahn verbleiben soll, um dann
nach dem Umdrehen die Dicke und Breite des Holzes optimal zu nutzen.

Um den Software-Referenzpunkt zu verwenden, die Sdge auf die Hohe einstellen, die nach dem Schnitt mit diesem
Programm einbehalten werden soll, und dann kurz die Taste ,,REF. PROGRAMM® driicken.

Die Hohe, in der sich das Sigeband befindet, wenn die Taste ,REF. PROGRAM¢* gedriickt wird, wird
automatisch als Nullnivea behandelt (wie Bahnebene in anderen Programmen).

Jetzt kann der Sédgekopf auf die Hohe des oberen Endes des Stammes angehoben und die Stirke der Bretter
eingeben werden.

Die Erstellung eines Schneidprogramms mit dem Referenzpunkt erfolgt auf gleiche Weise wie im zuvor
beschriebenen Modus ,,Manual Program®, mit dem Unterschied, dass die Vermessung an der markierten Hohe
und nicht an der Ebene der Maschinenbahn beginnt.

Die Positionsnummern in diesem Programm werden mit ,,rP* angezeigt.
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Kapitel V
Storungen wiihrend des Betriebs
Fehler 1
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Wenn die Taste ,,START NEXT CUT* oder ,,SAW UP* gedriickt wird, startet die Maschine fiir einen Moment
und hélt dann an. Der Einsteller zeigt die Meldung ,,Er P* an.

Oder:
Bei Durchfiihrung automatischer Kalibrierung startet das Gerét kurz und hélt dann an. Der Einsteller zeigt die

Meldung ,,Auto Er P* an.
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Die Meldung bedeutet, dass keine korrekten Impulse vom Geber (Drehgeber POI-xx oder magnetischer MSK-
320) kommen.

Anschliisse aller Kabel, die vom Geber zu den als ,,ENCODER* bezeichneten Anschliissen auf der Einstellerplatte
fithren priifen. Beim Drehgeber POI-xx ist zusitzlich zu priifen, ob die abgewinkelte Kabelverbindung am
Gebergehiuse richtig angeschraubt ist, ob die Schrauben der elastischen Kupplung fest angezogen sind und ob die
Kupplung selbst keine Risse oder andere Schiden aufweist.

Fehler 2
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Nach Betdtigung der Taste ,,START NEXT CUT* oder ,,SAW UP* startet die Maschine nicht. Der Einsteller
zeigt die Meldung ,,Er P an.

Oder:

Die Maschine startet nicht wahrend der Autokalibrierung. Der Einsteller zeigt die Meldung ,,Auto ErP an.

Die Meldung bedeutet Unterbrechung in den Steuerleitungen der Schiitze, die die Kopfbewegung
einschalten.

Die Anschliisse aller Leitungen, die von den Schiitzen zu den mit ,,DWN* und ,,UP* bezeichneten Anschliissen
an der Einstellerplatte fithren.

Fehler 3

Das Einsteller zeigt die Meldung ,,SEt HEI* an.

Meldung bedeutet Uberschreitung zuldssiger Hohenwerte der Sige (Saw Height).
Der richtige Wert muss eingegeben werden (siehe Kapitel 111, Punkt 3).

Fehler 4
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Fehler ,,StoP Pro“ wird angezeigt, wenn wihrend der automatischen Bewegung die manuelle Steuertaste in die
entgegengesetzte Richtung als die gerade von dem Einsteller ausgefiihrte betétigt wird. Die automatische
Bewegung wird angehalten.

Fehler 5

Die Maschine hilt wihrend der automatischen Messwerts nicht an, die Bewegung geht weiter, bis zur
Betitigung der Endschalter.

Zu priifen sind:
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Wert des Eingangsteilers (Kapitel 111, Punkt 1)
Tatsdchliche Hohe der Sége, von der Bahn der Maschine aus gemessen (Kapitel 111, Punkt 3)

Fehler 6
Zu grofie Abweichungen zwischen dem vorgegebenen Mafl und dem MaB des fertigen Brettes.

Zu priifen sind:

Wert des gespeicherten Sdgeschnitts (Kapitel 111, Punkt 2)
Tatsdchliche Hohe der Sége, von der Bahn der Maschine aus gemessen (Kapitel 111, Punkt 3)
Autokalibrierungsverfahren durchfithren (Kapitel 111, Punkt 4)

(((i)))

Der Einsteller ISP-11 erfiillt die in diesem Bereich geltenden Normen zur elektromagnetischen Vertrdglichkeit (EMV).

Der Einsteller ISP-11 sollte in Ubereinstimmung mit den europiischen und nationalen Normen installiert und konfiguriert werden. Die
Installateure des elektrischen Steuerungssystems der Maschine, die die EMV-Richtlinie einhalten miissen, sind fiir die Anpassung des Gerits
verantwortlich.

Der Einsteller ISP-11 ist als Bauteil zu betrachten, er ist keine Maschine oder kein gebrauchsfertiges Gerit im Sinne der europiischen
Richtlinien (Maschinenrichtlinie und EMV-Richtlinie). Es liegt in der Verantwortung des Endbenutzers, der den Einsteller ISP-11 installiert,
diese Normen zu erfiillen.

Das Produkt und die in dieser Dokumentation beschriebenen Gerite konnen mehrfach geéndert und modifiziert werden, sowohl in technischer
Hinsicht als auch in der Art und Weise, wie sie betrieben werden.

Das in dieser Dokumentation beschriebene Produkt und die Ausriistung konnen mehrmals gedndert und modifiziert werden, sowohl in
technischer Hinsicht als auch in Bezug auf die Bedienung.

Ihre Beschreibung darf keineswegs als Vertrag betrachtet werden.

EMV-Vertriglichkeit

Als Komponente, die in die Maschine, in die sie eingebaut wird, integriert ist, ist der Einsteller ISP-
11 kein eigensténdiges Gerit. Die Entsorgung sollte nach den vom Hersteller der gesamten Maschine
festgelegten Regeln erfolgen, weil es sich um ein industrielles GroBgerét im Sinne der Richtlinie

L1061 Elektro- und Elektronik-Altgerate handelt.
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