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ProSet Instruktionsmanual: Introduktion

Valkommen till ProSet, den innovativa och anvandarvanliga datamattstallaren speciellt
designad for Logosol bandsagverk. Denna manual ar din guide till att driva och maximera
potentialet hos ditt Logosol bandsagverk med ProSet datamattstallare.

ProSet har tillverkats med karnprinciperna; ltt att ldra och anvanda. Aven om du ar ny till
datamattstallare kommer du finna att ProSets intuitiva granssnitt och enkla funktionalitet gér den
enkel att bemastra. Denna enkelhet dventyrar inte dess mdjligheter; istallet forsakrar det att du
snabbt kan bli en skicklig anvdndare av systemet, vilket tilldter dig att fokusera mer pa din
sagverksdrift.

Med ProSet kommer ditt sdgverks produktivitet se ett betydande uppsving. Du kommer
marka en markant forbattring i sattet ditt sdgverk fungerar.

En att ProSets viktiga fordelar ar dess férmaga att maximera avkastningen pa varje stock.
Dess precision och smarta algoritmer forsakrar att du far ut det mesta av dina stockar, minskar spill
och okar varje stocks Ié6nsamhet.

ProSet handlar inte bara om prestanda; den handlar ocksa om palitlighet. Med dess
inbyggda sjalvdiagnostiska formagor. Denna funktion minskar driftstopp och underhallskostnader
vasentligt, och haller ditt sdgverk i kontinuerlig, felfri drift.

Genom att forsta sadgverkmiljons krav ar ProSet byggd for att utharda utmaningen av dagligt
bruk under sddana forhallanden. Dess robusta design forsakrar att den presterar konsekvent, dven
under typiska sagverks utmanande forhallanden.

Allteftersom du fortskrider genom denna manual kommer du finna detaljerade instruktioner
om hur du far ut det mesta av ProSets funktioner. Oavsett om du stravar att 0ka produktiviteten,
forbattra avkastningen, eller forsakra kontinuerlig, palitlig drift, sd ar ProSet datamattstallare din
betrodda partner i sdgverksdrift.

Las noggrant genom manualen och
forsakra dig att du forstar dess innehall
innan du anvander sagen.

Denna anvandarmanual innehaller viktiga
sakerhetsinstruktioner.

VARNING!
Felaktig anvandning kan.




1. Generell oversikt

Efer att ProSet satts "P3" bor programversionen synas pa skarmen i ett par sekunder. Om
ingenting hander efter att ProSet satts "P3" - kontrollera stromforsorjningen.

Skarmen bestar av dessa 6 huvudsektioner:

1.

ok WwN

Pilar som visar var klingan ar placerad i relation till det senaste och nasta
skarposition. Det ar enbart tillatet att skara efter att pricken blinkat och téants mellan
pilarna.

Sparen, felen och varningskoderna.

Bradans tjocklek eller parametrar inlagda av operatéren.

Antal brador pa bradlistan.

Last pa AC-skarmotorn.

Avstand fran den nedsatta bladtanden till sdgbordet i mm. Vardet kommer enbart
andras om "0.0” inte visas pa indikatorn.

Snabbstorlekar (forinstallda) eller snabblistor. Anvand vanster/hogerpilarna for att
byta mellan snabbstorlekar och snabblistor.
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Installningar-, eller meny, knappen ar ansvarig for att leda till menyn och stélla in nya
parametrar. For att ga till "installningsmenyn”, hall inne denna knapp tills du ser F pa
skarmen. Om du ser CodE behovs Kod for att ga till installningarna

Koden till installningarna ar 3068.8.

Det ar forbjudet for maskinoperatdren att ga till “installningsmenyn” utan goda skal. Du kan
dessutom, med ett snabbt tryck, snabbt rensa angivna varden pa listan eller bara tjockleken
pa bradan.

Stoppknappen (&) har ett antal funktioner:

e Radering av senaste angivna siffra i processen att ange tjockleken (eller annat
varde);

e Stoppa saghuvudets rorelse;

e Genom att halla inne stoppknappen i 2-3 sekunder rensas listan med angivna
bradtjocklekar

)

Enter-knappen ar ansvarig for att spara installningar eller for att ange ett kommande for
att positionera saghuvudet till nasta skarposition, med hansyn till snittet, osv.

For automatisk positionering av sdghuvudet ar det avgérande att behalla kontinuerligt tryck
pa den externa 'Enter-knappen. Denna procedur garanterar en kontrollerad och precis
justering av saghuvudet, i full 6verensstammelse med etablerade sakerhetsprotokoll och
driftriktlinjer.

Skulle den externa 'Enter’-knappen slappas kommer sdghuvudet avbryta sin automatiska
positionering. For att fortsatta med den automatiserade rérelsen aterengagerar du helt
enkelt genom att trycka pa den externa 'Enter’-knappen.



¥

-knappen ar ansvarig for funktionaliteten att "binda” (eller "hanvisa”) sagen till det
faktiska avstandet fran sagverksbordet (eller "0") tills bladtanden nuddar bordet i mm.

FOr att andra avstandet fran sdgverksbordet till sdgen (lagsta tanden), vanligen tryck pa
hanvisa-knappen i ungefar 2 sek. Och ange det faktiska vardet. Efter att det nya vardet ar
angivet, tryck Enter for att spara.

A VIKTIGT

Innan sagverket startas ar det nodvandigt att kontrollera om det korrekta vardet pa
avstandet mellan sdgverksbordet och den nedsatta bladtanden visas pa den lagre
indikatorn. Om vardet inte stammer behover du byta ut det mot det korrekta vardet genom

att anvanda hanvisa-knappen .

=] -knappen ar ansvarig for att byta snitttjockleken. For att byta snittjockleken racker det

att trycka en gang pa = och skriva in snittjocklekens varde. Vanligtvis ar snittets tjocklek
storre an bladets tjocklek.

-knappen ar ansvarig for skarmens ljusstyrka. For att 6ka ljusstyrkan, tryck bara pa .
Efter att du fatt hogsta ljusstyrka kommer systemet aterstallas till det minsta vardet.

i

GOTO-knappen har en specifik funktion, vilket ar att verkstalla "ga till héjd X fran
sagbordet”-kommandot. For att anvanda detta kommande, tryck bara in det 6nskade



vardet genom att anvanda den numrerade knappsatsen och sedan trycka pa GOTO-
knappen. Efterat kommer sdghuvudet automatiskt flyttas till den specificerade positionen.

Anta, till exempel, att du anger vardet 400 och trycker pa GOTO-knappen. | det fallet
kommer bladet automatiskt flyttas till en héjd 400mm fran sdgbordet eller bradet, vilket
tilldter precisa och exakta snitt vid 6nskad hojd.

Om du trycker pa GOTO-knappen nar den ovre indikatorn ar tom, kommer ProSet tolka det
som ett kommande att flytta till den senaste sparade hdjdpositionen. Med andra ord,
kommer sdaghuvudet flyttas till hdjden som senast sparats av systemet, vilket forser en
bekvam genvag for att dterga till den senast valda skarhojden.

(51)(52) (s3] (54

Knapparna S1-54 tjdnar som snabba forinstallda storlekar, samt snabblistor (eller mdnster).
For att modifiera en forinstallning, hall inne respektive S1-S4 knapp, efter att pekaren dyker
up skriver man in det 6nskade vardet och trycker pa Enter-knappen. Till exempel, om man
vill spara 45mm tjocklek som S3, hdller man inne S3 knappen tills pekaren dyker upp, anger
45 och trycker sedan pa Enter-knappen.

For att spara en snabblista (eller monster), byt forst till snabblisteprogram genom att trycka
pa vanster eller hoger pil pa tangentbordet. Mata sedan in den 6nskade kortlistan och hall
inne lamplig S1-S4 knapp. Till exempel, om du vill spara en kortlista med en tjocklek pa 100,
50, 50, 25, 18 mm, uppifran och ner som S4, mata in summan av vardena (100 + 50 x 2 + 25
+18) och hall inne S4 knappen.

Nedat-knappen tjanar som medel att flytta sdghuvudet nedat. Daremot kommer ProSet
systemet utrustad med en unik funktion som férhindrar att sdghuvudet gar lagre an den
"virtuella” 1agre gransknappen (F 82 installningen) genom att anvanda denna knapp.

Denna funktion tjdnar som en sdkerhetsatgard for att férhindra att sdghuvudet av misstag
gar for Iangt ner och orsakar skada pa sagen eller arbetsstycket. Genom att man staller in
en virtuell grans forsakrar ProSet att operatoren inte kan sanka saghuvudet bortom den
utsedda sdkra driftnivan. Denna tillagda sakerhetsniva hjalper till att mildra potentiella
risker och olyckor i verkstaden.



Dessa knappar anvands for att navigera mellan snabbstorlekar (eller forinstallningar) och
snabblistor.

"Bump up"-knappen har tva huvudfunktioner. Fér det forsta tillater den saghuvudet att
utféra uppatrérelser inom den utsedda gransen som ar satt av den "virtuella” ovre
gransknappen (F 88). Denna funktion hjalper till att férhindra misstag som orsakar skada
till sdgverksutrustningen och forsakrar saker drift.

For det andra sa ar "Bump up”-knappen ansvarig for "lbump up”-laget. ProSet mojliggor for
fyra maijliga "Bump up”-lagen, som kan inféras genom att utféra F 30 och ange det 6nskade
laget. Listan och beskrivningarna under lagena ar som foljer:

0 - "Bump up”-knappen fungerar som en "UPP"-knapp. "Bump up”-ldget ar med andra ord
av.

1 - Stot upp ovanfor den senast sagade platsen. | detta lage kommer saghuvudet
automatiskt positioneras ovanfdr platsen dar det senaste snittet lades. Detta lage ar sarskilt
hjalpsamt for sdgverk som har en mekanism som avlagsnar den senast skurna bradan fran
stocken.

2 - Stot upp ovanfér bradan. | detta lage kommer saghuvudet automatiskt positioneras
ovanfor den senaste bradan. Detta lage ar mycket anvandbart nar man arbetar med nagon
som avlagsnar bradorna efter varje snitt.

3 - Flyttar sdghuvudet uppat i relation till skivans tjocklek plus snitt. | detta lage, genom att
trycka pa "bump up”-knappen, kommer saghuvudet flyttas uppat det avstand som ar lika
stort som bradans tjocklek plus snittet. Om ingen tjocklek ar angiven kommer ProSet
skarmen visa felkod 17.

4 - Stot upp ovanfér den férsta sagplatsen. | detta lage kommer saghuvudet automatiskt

hojas ovanfor den plats dar "kom ihdg hojden” () knappen trycktes in, eller ovanfér den
forsta sagplatsen nar man sagar en lista av brador (eller monster).



Nar “Bump up” utférs fungerar nasta anvandande av denna knapp som en "UPP"-knapp tills
nasta sagning utfors.

For att programmera det 6nskade "Bump up”-laget kan operatéren anvanda funktionknapp
F30 och ange respektive lagesnummer. Till exempel, for att programmera "Bump up”-
knappen ovanfor den forsta sagplatsen kan operatéren ange F30 = 4.

Nar det 6nskade laget ar programmerat kan operatéren stalla in avstandet saghuvudet ska
flyttas nar "Bump up”-knappen anvands genom att ange avstandsvardet i F31. Till exempel,
om F31 = 10 kommer saghuvudet stéta upp 10mm ovanfér den valda positionen.

Fran och med programversion 13 och framat ar det maijligt att programmera ROBO-
knappen. For programversioner 13 och tidigare fungerar ROBO-knappen som en
kalibreringsknapp.

Fran programversion 13 och framat ar de moijliga lagena for ROBO-knappen (med dess
standardinstallning som kalibreringsknapp):

1 - Kalibrering.

ProSet kommer automatiskt hdja/sanka saghuvudet i ungefar 20 sek. for att lara sig
parametrarna for sagverkets mekanismer.

2 - Lagg till h6jd som den forsta bradan i bradlistan.

Genom att trycka pa ROBO-knappen i detta lage kommer det lagga till hdjden som bladet
ar positionerat pa, som den forsta bradan pa bradlistan. Detta lage kan vara anvandbart
for de som behover saga i mittdelen pa stocken.

3 - "Ga hem"-lage. Genom att trycka pa ROBO-knappen i detta lage kommer saghuvudet
automatiskt positionerat till den forprogrammerade hojden. Genom att aktivera detta lage
kommer det kravas att man anger hojden som saghuvudet ska vara positionerat.

4 - S5-lage. Genom att aktivera detta lage borjar ROBO-knappen fungera som S5
snabbstorlek. Snabblista kan ocksa skapas.

5 - Stot upp ovanfor den forsta sagplatsen.

Genom att trycka pa ROBO-knappen i detta lage kommer saghuvudet automatiskt hojas
ovanfor platsen dar "kom ihag héjden”@ knappen trycktes in eller ovanfor den sagplatsen
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nar man sagar en lista med brador (eller monster). Detta lage ar sarskilt anvandbart for
sagverksoperatorer som skulle vilja ha tva "Bump up”-lagen - ett via ursprungsknappen och
en till via ROBO-knappen.

Kalibreringen kan utféras pa alla 5 lagen genom att halla inne ROBO-knappen.
For att andra laget, anvand F 23 installningen.

Till exempel, att utféra kommando F 23 = 4 skulle stalla in ROBO-knappen som S5
snabbstorlek, vilket tillater den att fungera som en S5 snabbstorleksknapp.

For att stalla in "Ga hem” hojder kan F 27 anvandas.

For att stalla in avstandet som sdghuvudet ska stéta upp nar F 23 = 5 anvands, anvand F 28
installningen.

Att trycka pd minusknappen kommer avldgsna den sista bradan fran skarlistan (ta bort
bradtjockleken fran toppen av listan), men enbart om skarprocessen inte har startat an.
Denna funktion kan vara anvandbar i fall dar operatéren behdver géra en justering till
skarlistan innan skarprocessen inleds.

Att trycka pa divideraknappen som efterféljs av ett numerart varde och sedan trycka Enter,
kommer skapa en bradlista, baserat pa hdjden som sagbladet ar positionerat pa, och dar
varje brada ar av en specifik tjocklek, samt som har snittjockleken i dtanke.

Till exampel, 25 kommer skapa en bradlista dar varje brada ar 25mm tjock
(snittjocklek beaktas).

Genom att anvanda divideraknappen ar det dven mojligt att skapa en bradlista for att
skara lameller eller faner.

Till exampel, 5.2 skulle skapa en lista dar den sista bradan (den narmast
sagbordet) ar av samma minimala hojd for skarande (eller vardet i F 82 parametrarna), och
resterande brador kommer vara 5.2mm tjocka, dar snittjockleken tas i beaktande.



+

Plus- och- multipliceraknapparna ar otroligt anvandbara for att skapa bradlistor snabbt
och effektivt. Till exempel, om du trycker 100 + 50 x 2 + 25 x 4 + 18 och sedan trycker
Enter, kommer en bradlista med 8 brador skapas. Denna lista kommer inkludera 2 brador
med en tjocklek pa 50mm, 4 brador med en tjocklek pa 25mm, och 1 brada med en
tjocklek pa 28mm.

A VKTIGT

Nar du trycker pa multipliceraknappen kommer en notis dyka upp i det dvre vanstra
hoérnet pa skarmen som indikerar hur manga brador av den énskade tjockleken som kan
laggas till pa listan. Dessa notiser gor det mycket enklare att anvanda ProSet och
stromlinjeforma sagprocessen.

Innan du anger bradlistepositionen, med saghuvudet ungefar vid hojd for det forsta snittet
sd att det blir minimalt med spill. ProSet kommer hjalpa till att skapa bradlistan med bra
avkastning.

"Kom ihag hojden” eller "Kom ihag punkten” knappen spelar en avgorande roll i att stalla
in startpunkten for att saga stockar op sagverksbadden. Det rekommenderas att enbart
anvanda denna knapp for det forsta snittet efter man placerat en ny stock pa sagbordet.

A VIKTIGT

Efter att en ny stock placeras pa sagverksbadden (sagbordet), tryck pa (XJ knappen for att
indikera var det forsta snittet kommer laggas.

=_ R
©)
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Genom att trycka pa denna knapp vid den 6nskade hojden for det forsta snittet, kommer
hoéjden som den angavs vid kommas ihdg och anvdandas som en referenspunkt for
pafoljande snitt, dar snittjockleken beaktas. Det ar viktigt att notera att den har knappen
inte bor tryckas pa varje gang sagen stalls in for nasta skartjocklek, da den ar avsedd for att
enbart anvandas for att stalla in den ursprungliga skarpunkten manuellt.

ProSet kommer automatiskt komma ihag platsen dar det sista snittet utfordes, vilket gor
processen att skara stockar mer effektivt och exakt.

Den har knappen bor INTE tryckas in varje gang sagen stalls in for nasta skardimension.

2. Instruktioner fér hur man kontrollerar ProSets anslutning och fels6kningstips

Vanligen notera att dessa kontroller enbart bor utforas efter att ProSet och sensorn
har installerats och blivit korrekt ansluten.

Dessa kontroller kommer hjalpa att forsakra dig om att ProSet ar korrekt ansluten
och identifierar alla problem, om sddana finns.

Fortsatt inte till nasta steg forran nuvarande steg ar framgangsrikt utfort.

1. Initial Atgard: Starta din ProSet. Se pa skarmen, som initialt bor visa programversionen
i ett par sekunder, efterfoljt av andra varden (som snabbstorlekar, avstand mellan
sagblad och sagbord, osv.).

Felsokningssteg om det inte fungerar:

A. Skarmen lyser inte upp:
o Kontrollera stromanslutningen. Férsakra att stromanslutningen till ProSet ar
ordentligt ansluten och fri fran skada.
B. Bekrafta elforsérjning:
e Bekrafta narvaron av elektricitet till ProSet och sjalva bandsagverket.
C. Inspektera interna anslutningar:
e Granska anslutningarna inuti ProSets holje efter 16sa eller bortkopplade sladdar.

Viktig notering: Fortsatt inte till nasta felsdokningssteg forran det nuvarande problemet har
framgangsrikt |0sts. Detta sekventiella tillvagagangssatt forsakrar att varje potentiella
problem behandlas systematiskt och effektivt.
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2. Initial Atgard: Tryck och hall inne den externa UPP-knappen pa din ProSet i ett par
sekunder. Observera att det sdgande saghuvudet bor flyttas uppat, och att skarmen bor
visa ett 6kat avstand mellan sagbordet och sagbladet.

3. Felsdkningssteg om det inte fungerar:

A. Saghuvudet ror sig inte:

Tryck pa UPP-knappen pa din EasySet. Om sdghuvudet fortfarande inte ror sig uppat,
fortsatt till foljande kontroller:

e Bekrafta narvaron av elektricitet.

e Fdrsakra att granslagesbrytarna inte ar intryckta eller aktiverade.

e Inspektera EasySets elkomponenter, inklusive motoranslutningar och kontaktorer,
for att forsakra att inte sladdar har blivit bortkopplade.

B. Saghuvudet ror sig med EasySet men inte med ProSet:

e Kontrollera att strémkontakten till ProSet ar sakert inkopplad och oskadad.

e Fdrsakra att relderna inuti ProSet holjet ar korrekt insatta i sina uttag samt att
sladdarna fran UPP-knappen ar korrekt anslutna.

C. Saghuvudet ror sig nerat nar man trycker pa ProSets UPP:
e Detta indikerar ett potentiellt fel med elanslutningen, som behover atgardas.
D. Inkonsekvenser med skarmens varden:

e Om siffran pa skarmen (som indikerar avstdndet mellan sdgbordet och sagen)
minskar medan saghuvudet ror sig uppat, utfér F 14 (kod 3068.8).

e Om skarmen inte visar nagon forandring i avstandet under saghuvudets rorelse kan
ytterligare inspektion och eventuell service av sensorn kravas. Kontrollera om stiftet
som visas pa bilden nedan ar korrekt installerat och att sensoraxeln ar ordentligt
fastsatt med den.

o Se till att alla kontakter ar ordentligt anslutna och att kablarna inte ar trasiga.
12



e Utfor F 19 = Pa (kod 3068.8) och kontrollera om felkod 19 dyker upp inom 5-10
sekunder. Om felkod 19 visas, kontrollera om sensorkabeln ar trasig. Om felkod 18
visas, kontrollera D+ och D-anslutningarna fran sensorn till ProSets styrkort.

e Utfor en aterstallning till fabriksinstallningarna med F 34 (koden ar 3068.8) och forsok
igen.

Viktig notering: Fortsatt inte till nasta felsokningssteg forran det nuvarande problemet
har framgangsrikt |osts. Detta sekventiella tillvagagangssatt forsakrar att varje
potentiella problem behandlas systematiskt och effektivt.

4. Initial Atgérd: Tryck och hall in den externa NER-knappen pa ProSet ett par sekunder.
Observerar att sdghuvudet bor flyttas nerdt, och att skarmen bor visa ett minskat
avstand mellan sagbordet och sagbladet.

Felsokningssteg om det inte fungerar:

Tryck pa NER-knappen pa EasySet. Om saghuvudet fortfarande inte rér sig nerat, fortsatt
med foljande kontroller:

e Bekrafta narvaron av elektricitet.

e Fdrsakra att granslagesbrytarna inte ar intryckta eller aktiverade.

e Inspektera EasySets elkomponenter, inklusive motoranslutningar och kontaktorer,
for att forsakra att inte sladdar har blivit bortkopplade.

A. Saghuvudet ror sig med EasySet men inte med ProSet:
e Kontrollera att strémkontakten till ProSet ar sakert inkopplad och oskadad.
e Fodrsakra att relderna inuti ProSet holjet ar korrekt insatta i sina uttag samt att
sladdarna fran NER-knappen ar korrekt anslutna.
B. Saghuvudet ror sig uppat nar man trycker pa ProSets NER:
e Detta indikerar ett potentiellt fel med elanslutningen, som behover argardas.

Viktig notering: Fortsatt inte till nasta felsokningssteg forran det nuvarande problemet
har framgangsrikt |osts. Detta sekventiella tillvagagangssatt forsakrar att varje
potentiella problem behandlas systematiskt och effektivt.

5. Initial Atgard: Tryck och hall in NER-knappen som sitter pa ProSets kontrollpanel i 3-4
sekunder. Medan knappen trycks ner bor saghuvudet rora sig nerat.

13



Felsokningssteg om det inte fungerar:

A. Felkod 12 visas:

Utfor funktion 12 (kod 3068.8) och gor sedan ett nytt forsok. Detta galler om felkoden

visas eller om saghuvudet ror sig upp istallet for ner.

B. Felkod 01 visas:

Forsakra att stromkontakten till ProSet ar sakert ansluten och oskadad.
Bekrafta att ingen granslagesbrytare har natts.

Kontrollera att sdghuvudet inte &r i sin slutposition.

Forsakra att relderna inuti ProSet holjet ar korrekt insatta i sina uttag samt att
sladdarna fran styrkortet ar korrekt anslutna.

Utfor F 1 =3 och forsok igen.

Viktig notering: Fortsatt inte till nasta felsokningssteg forran det nuvarande problemet

har framgdngsrikt 16sts. Detta sekventiella tillvagagangssatt forsakrar att varje
potentiella problem behandlas systematiskt och effektivt.

6. Initial Atgard: Tryck hart och hall i UPP-knappen pa ProSets kontrollpanel i 3-4
sekunder. Sdghuvudet bor borja flyttas uppat under denna process.

Felsokningssteg om det inte fungerar:

A. Felkod 01 visas:

Férsakra att stromkontakten till ProSet ar sakert ansluten och oskadad.

Bekrafta att ingen granslagesbrytare har natts.

Forsakra att sdghuvudet inte ar pa sin maxhojd.

Forsakra att relderna inuti ProSet hdljet ar korrekt insatta i sina uttag samt att
sladdarna fran styrkortet ar korrekt anslutna.

uUtfor F 1 =3 och forsok igen.

Efter att alla kontroller ar utférda kan du fortsatta till sektionen, Forsta och Initiala
Installningar.
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3. FORSTA OCH INITIALA UPPSTART

A VKTIGT

INSTALLNINGARNA NEDAN UTFORS ENBART VID INITIALA UPPSTARTEN ELLER VID
FULLSTANDIG OMKONFIGURERING!

Las denna manual noggrant innan du omkonfigurerar ditt system.

DESSA INSTALLNINGAR BEHOVER INTE UTFORAS VARJE DAG!!

A VIKTIGT

Om du har ProSet eller liknande forsta kontroll och utfor “Instruktioner for att
kontrollera ProSet anslutning och felsé6kningstips”.

Nedan kommer det vara vanligt att "utféra F XX". Detta betyder att du behdver ga in i
installningslaget. Sedan ange kommandkod XX (tvasiffrigt nummer). Efter att du tryckt pa
meny- eller- installningsknappen borde F:et lysas upp pa skarmen och pekaren bérja blinka.

Ange sedan numret pa instadllningen och tryck pa Enter-knappen. Om det ar en viktig
installning kommer systemet krava en kod (detta sé att sdgverksoperatdren inte kan dndra
installningarna okontrollerbart), se bild nedan.
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Flytta ner saghuvudet till den nedre granslagesbrytaren eller nar avstandet mellan
sagbordet och saghuvudet ar sa litet som maijligt for att sdga. Mat avstandet fran den lagst
beldgna sagbladstanden till sagbordet.

1. Utfér F 92.

2. Ange det utmatta avstandet pa p.1 och tryck pa Enter-knappen. Da kommer F 98 visas.

3. Tryck pa den externa "Upp”-knappen och héj sagen till den maximala héjden ovanfor
"bordet” pa bandsagverket eller tills den évre granslagesbrytaren aktiveras.
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4. Anvand linjal eller mattband och mat avstanden fran "bordet” till den lagst beldgna
sagbaldstanden. Se bilden nedan.

5. Ange det utmatta avstandet och tryck pa Enter-knappen. Utfér kalibrering genom att
anvanda ROBO-knappen eller F 90. Under kalibreringen kommer 'ooo0’ visas pa
skarmen.

6. Kontrollera traffsakerheten genom att anvanda GOTO-knappen ett par ganger. Till
exempel, skriv 200 och tryck pa , och 100 och tryck pa &3 och sa vidare. Kontrollera
avstandet fran den lagst beldgna sagbladstanden till sagbordet efter varje
positionering.

Om sdghuvudet inte positioneras inom programmerad traffsdakerhet, anvand
knappen (eller 'referens’-knappen), fixa matten fran sagbordet till bladet och kontrollera

p.6 igen. Om positioneringen fortfarande inte ar korrekt, borja da fran p.1 (nagonting
utfordes fel tidigare).

For automatisk positionering av sdghuvudet ar det avgérande att behalla kontinuerligt tryck
pa den externa 'Enter-knappen. Denna procedur garanterar en kontrollerad och precis
justering av saghuvudet, i full 6verensstammelse med etablerade sakerhetsprotokoll och
driftriktlinjer.

Skulle den externa 'Enter’-knappen slappas kommer saghuvudet avbryta sin automatiska
positionering. For att fortsatta med den automatiserade rérelsen aterengagerar du helt
enkelt genom att trycka pa den externa 'Enter-knappen.

Om exaktheten av sdghuvudets positionering ar korrekt - utfor "kalibrering” via F 90 eller
ROBO-knappen.
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Sedan, ange markstrommen pa sagverkets huvudmotor. For att gora detta behover du
utfora F 24 och ange det nuvarande matta vardet.

Nominalvardet indikeras pa motorns markskylt. Ett exempel pa en markskylt visas pa bilden
nedan.

™\
A R (g3
3~Mot. 1PHT137 - 2NGOO - OBAD  NrYF LGOS 002501 001
IM B3 1P 55/54 ThCIF
v A kW | cosg Hz | Vmin H

350Y 6000 2800 0838 680 2000 St
W8Y 5600 2000 087 7778 2300 | S1
450Y 5200 3000 0B84 854 2650 | St

EN 60034 max. 8000 /mn
TEMP - SENSOR KTY 84 - 130 ENCODER DOt 2048 SR
CODE-NR. 412
\ Made n Germany y,

Nar en felfri motor kors visas tartdiagrammet som bilden nedan. Det utmatta vardet ar
normalnivan for drift av sdgverkets huvudmotor.

Nar det nominella vardet dverstigs med 20% laggs tva gula staplar till pa tartdiagrammet.

Detta ar huvudmotorns gransvarde. Vid langvarig drift av huvudmotorn i detta lage kan
motorn dverhetta och, som resultat av detta, kan motorns livslangd minska.

ProSet hjalper sdgoperatéren att forsakra att motorn fungerar optimailt.
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4. ProSet anvandning

A VKTIGT

For att anvanda ProSet ar det viktigt att installera och utféra den initiala
uppstartsprocessen, som inkluderar montering av kontrollpanelen, anslutning av kablar
och sensorer, och att utfora de initiala uppstartsinstallningarna.

A VKTIGT

Innan sdgverket startas ar det nédvandigt att kontrollera om korrekt avstandsvarde
mellan sagverkets bord och den lagst belagna sagbladstanden anges pa den lagre
indikatorn. Om vardet inte ar korrekt behdéver du ersatta det med korrekt varde genom

att anvanda referensknappen B Utfor enbart denna kontroll nar du startar ProSet.

Start av sagen (innan stocken vands).

1. Fixera stocken till bandsagverkets ram.

2. Anvand knapparna (eller joysticken) for att hoja och sdanka sagen, och placera sagen dar
den forsta "skivan” blir minimal.

3. Tryck pa M knappen - "kom ihdg" den nya hojden, dvs héjden som bladet ar pa nu.ZJ
knappen meddelar systemet att komma ihdg den har positionen och ProSet kommer
"rakna” nastkommande skarplacering darefter. Snittjockleken tas alltid i beaktning.

S m—\ 1

©

v
L
A

4. GOr ett snitt.
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5. Hoj sagen dver snittet och aterstall sdgramen till sin ursprungliga position.

Samtidigt kommer ProSet ihag var tidigare snitt utforts.
6. Ange sedan pa tangentbordet den énskade bradstorleken.

Tryck sedan pa den externa Enter-knappen eller knappen som finns pa ProSet panelen.
Sagen flyttas automatiskt till nasta snitt. Du kan enbart se det efter att pricken lyser upp
och animeringen utférs (som i bilden nedan).

Och sa vidare, om igen fran punkt 4.

Till exempel, steg 1 - 5 ar utférda och du vill att forsta bradan ska vara 31mm tjock.
Tryck pa "3","1", "Enter” knapparna i ordning.

3]0 SN

Sagen flyttas sedan automatiskt 31mm plus snittjockleken nedat fran den tidigare
snittplaceringen.

FOr automatisk positionering av sdghuvudet ar det avgérande att behalla kontinuerligt tryck
pa den externa 'Enter-knappen. Denna procedur garanterar en kontrollerad och precis
justering av saghuvudet, i full 6verensstammelse med etablerade sakerhetsprotokoll och
driftriktlinjer. Skulle den externa 'Enter’-knappen slappas kommer sdghuvudet avbryta sin
automatiska positionering. For att fortsatta med den automatiserade rdrelsen
aterengagerar du helt enkelt genom att trycka pa den externa ‘Enter’-knappen.

A VKTIGT
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Det ar viktigt att notera att sdgandet enbart ar tillatet nar pricken har blinkat och lyst
upp mellan pilarna. Alla forsok att sdga innan dess skulle kunna resultera i skada pa
person eller materialet som sagas. Darfor ar det viktigt att iaktta forsiktighet och tdlamod
nar man anvander sagverktyg for att forsakra sakra och exakta snitt. F6lj denna sekvens
vid varje brada du sagar.

Det kan kravas att halla inne den externa Enter-knappen beroende pa
sakerhetsinstallningarna pa er ProSet (F 49 installningarna).

Om bradtjockleken redan lyser upp pa den nedre indikatorn racker det att trycka en gang
pa Enter (eller den externa Enter-knappen) for att positionera sdgen vid nasta skarplacering.

Att saga efter stocken har vants

For att minska stockens krokning pga inre spanningar nar man sagar stockarna till
brador, vands den vanligtvis sa att den sagade sidan ligger nedat, efter att stocken har
sagats till en tredjedel av sin diameter, och fortsatter saga ovanifran. | detta fall ar det
valdigt viktigt att avgdra placeringen av det forsta snittet, och ta med samtliga bradors
tjocklek i berakningen, och alla snittens tjocklek.

Misslyckande att lokalisera det forsta snittet kommer resultera i att bottenbradan
kommer sagas i fel tjocklek. Sadana situationer ar oacceptabla pa moderna féretag som
bryr sig om att uppna maximal avkastning av lampligt sagad virke.

Till exempel, om du vill fG ndstkommande brédor i: 50, 50, 40, 25, 25mm med snittets tjocklek pd
2m. D@ bor héjden pad det forsta snittet fran sGverksbordet vara:

50+(50+2)+(40+2)+(25+2)+(25+2) = 198mm.

Nedan visas fel val av forsta snittplacering.

s
N
FIRST CUT
3 ‘#I
ol SAWMILL BED
3 /
Y

Nedan visas ratt val av forsta snittplacering.
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198

ProSet tilldter dig att finna det forsta snittet riktigt enkelt
Detta kraver:

1. Anvandande av knapparna (eller joysticken) for att flyttasagen upp och ner, stalla in sagen
ungefar vid den forsta snittplaceringen, dvs till platsen dar den forsta "skivan” blir minimal.
Kom samtidigt ihag att de lagre indikatorerna anger avstandet mellan sagen och bordet.

2. Ange alla bradors tjocklek pa tangentbordet, i ordning nedifran och upp. Till exempel, ange:

50 x 2 + 40 + 25 x 2 8

Efter det visas summan av den angedda bradtjockleken, med snittjockleken i beaktande, pa
den 6vre grona linjen av indikatorerna. Tryck pa Enter-knappen (eller den externa Enter-
knappen) for att automatiskt flytta sagen till den forsta snittplaceringen.

3. GOr ett snitt.

4. Hoj sagen over snittet (i det har fallet visas vardet av nasta bradas tjocklek pa
indikatorernas 6vre grona linje) och stall tillbaka sagramen till sin ursprungsposition. Den
programmerbara "Bump Up”-knappen kan ocksa anvandas for att hoja saghuvudet.

5. Tryck pa Enter-knappen sa flyttas sagen till nasta snittplacering.
Och sa vidare, fran punkt 3.

Det ar inte alltid enkelt att berdkna i huvudet hur manga och vilken sorts bradtjocklek
som en stock kommer ge. Under processen nar man anger listan, efter att man tryck pa
varje + (plus)-knapp, anger indikatorernas grona linjer summan av tjockleken pa samtliga
angivna brador, med beaktande av snittjockleken, vilket ar valdigt bekvamt for sagverkets
operator.

Efter att man tryckt pa x (multiplicera) visar indikatorn antalet brador som "passar” listan
i den 6vre tresiffriga indikatorn, uppe dar héjden pa bladet visas, med beaktande till tidigare
brador som angivits samt snittet.
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I detta exempel anges det att “5” brédor kan Idggas till

For att avlagsna det senaste bordet fran listan, tryck pa "-"-knappen.

Att trycka pa L (dividera) knappen, efterfoljt av ett numerart varde och sedan trycka pa
Enter, kommer skapa en bradlista baserad pa héjden dar sagbladet ar placerat, och dar
varje brada ar av en specifik tjocklek, som aven tar snittjockleken i beaktande.

Till exempel, L2J 25 kommer skapa en bradlista med 25mm tjocklek, som tar snittet i
beaktande, fran héjden dar bladet ar placerat.

Du kan ocksd anvanda "snabblistan”. Det racker att flytta sagbladet till den forsta
snittplaceringen och, till exempel, trycka pa S2 (som ar relaterad till snabblista 2) en gang
for att fa upp snabblistan, se bilden nedan.

~ §F o o MW
L N B A 4 N~ | uu
H E B N F BB R BN
AR B " N NN

\\—_"/
AN

Sjalva systemet kommer bryta stockens tjocklek fran sdgens badd (botten till toppen) till
dimensioner som sparats i listan under S2. | det har exemplet, 100mm fran botten, och
sedan 33mm brador till hdjden dar sagbladet ar, dar snittjockleken tar i beaktande.

5. Installningstabell
For arbetets bekvamlighet kan operatdren justera ProSet enligt nédvandiga behov.

Till exempel, om sdgverket ar manuellt kan ProSet anpassas till manuellt lage. De
forsta steget ar att trycka pa installningsknappen tills bokstaven "F" visas pa skarmen. Ange
darefter nummer "21" och tryck pa Enter-knappen. Nar detta steg ar slutfort kommer
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pekaren visas pa skarmen. Anvandaren bor ange "1” och trycka pa Enter-knappen for att
stalla in sdgverket till den dnskade konfigurationen.

Systemet kan behova en kod (detta sa att sdgverksoperatoren inte okontrollerat
kan andra installningarna), se bilden nedan.

Koden ar 3068.8

A VKTIGT

ANDRA INTE F92/F98 INSTALLNINGARNA OM DU INTE AR 100% SAKER ATT DU
BEHOVER ANDRA DEM!!!

Syfte Installningsnummer
Tiden (sek.) som saghuvudet inte far flyttas efter kommandot,
innan felkoden visas. F1
Omvénder relderna. Andrar sdghuvudets rérelseriktning nar
pilarna som ar placerade pa ProSet panelen anvands. F12
Omvander kodare (férskjutningssensor). F14
Nerifran/Upp-lage - Pa / Av. Nar den flyttas till skarplatsen
uppifran och ner, passerar sagen forst platsen och héjs sedan. F15
Nerifran/Upp avstand i mm. F16

Starta och omvand sensormeddelanden (felkoder och varning
18, 19). Med andra ord, sla Pa/Av anvisandet av felkoderna 18,

19 och tvartom. F19
Valj rorelsetyp: 0 - automatiskt Iage med relder, 1 - manuellt

lage F 21
Varde for konfigurering av avstand mellan omvanda

kontaktorer. Avstandet dar felkod 12 inte visas. F22

Stall in laget for ROBO-knappen. 1 - Kalibrering. 2 - Lagger till
hojd pa den forsta bradan pa bradlistan. 3 - "Ga hem”-lage. 4 -

S5-lage. 5 - Stdt upp ovanfor det forsta snittet. F23

Stall in det nominella nuvarande vardet pa vaxelstroms
skarmotorn.

F 24
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Positionsnoggrannhet. Noggrannheten att stalla in sdgen efter

storlek. F 25

Stall in héjden for positionering nar ROBO-knappen fungerar

som GA HEM-knapp. F27

Stall in avstand nar ROBO-knappen fungerar som "Bump up”-

knapp. F28

Programmering av "Bump up”-knappen. F30

Avstandet sagen stoter upp med. F 31

Lys upp hela skarmen i 5 sekunder. F32

Fabriksinstallningar. F34

Spara anvandarinstallningar i minnet. F37

Ladda anvandarinstallningar fran systemminnet. F 38

Visa enhetens serienummer. F40

Visa programversion. F 41

Visa tid innan blockering. Om "0000" visas ar systemet upplast

for alltid. F42

Las upp enheten i demolage. Efter att du varit inne i detta lage i

5-7 sekunder kommer 5 digitala serienummer visas. FA43

Avstand nara positionshojden dar andra hastigheten stangs av

(i mm). F47

Pa / Av av fastspanning av externa driftknappar (om den ar av,

tryck enbart en gang) F 49

Visa total drifttid i timmar F70

Andra minsta koordinat (virtuell granslagesbrytare) F 82

Andra maximala koordinat (virtuell gréanslagesbrytare) F 88

Kalibrering F 90

Visa min/max koordinater F o4

Faststallande av kodarens koefficiens (forskjutningssensorn)

och installningen av de virtuella granslagesbrytarna for

min/max F 92/ F98
Till exempel:

For att vaxla till automatlage utfor man F 21 = 0. For att vaxla till manuellt lage utfér man F
21 =1.

For att inte behova halla inne de externa knapparna for automatiskt positionering utfor
man F 49 = P4a. Vi rekommenderar att man behover halla inne knapparna som en
sakerhetsatgard.
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For att stalla in avstandet som sdghuvudet ska héjas i "Bump up”-lage utféor man F 31 och
anger avstandet. Till exempel, F 31 = 50, sa kommer saghuvudet héjas 50mm i enlighet med
den programmerade platsen.

6. Felkoder och felsékning

Nummer

Beskrivning

00

Denna felkod indikerar att spanningsmatningen ar Iag till kontrollpanelen.
Den aktiveras en kort stund nar enheten ar avstangd eller nar det uppstar
spanningsbortfall fran stromforsorjningen.

Vanligen forsakra foljande:

- Forsakra att elférsorjningen ar aktiv och oavbruten.

- Inspektera stromforsorjningsanslutningen for att forsakra att den ar
sakert ansluten och inte bortkopplas intermittent pa grund av
vibrationer.

- Granska stromforsérjningskabeln for tecken pa skada eller slitage.

01

Systemet fick ett kommando att justera saghuvudet till en specifik hojd, men
ProSet misslyckades med att mottaga feedback fran sensorn (givaren) som
indikerar rorelse, eller att sdghuvudet inte ror sig upp eller ner som vantat.
For att ta itu med problemet, vanligen folj dessa steg:

- Hanvisa till Sektion 2, "Instruktioner fér att Kontrollera ProSets
Anslutning och Felsokningstips”, i instruktionsmanualen for detaljerad
hanvisning.

- Overvag att justera parametrarna i FOO till 5. Denna férandring kan vara
nodvandig for ett ordentligt systemsvar.

Dessutom, forsakra att systemet ar korrekt anslutet och verifiera korrekt
funktion av lyftmekanismen. Denna omfattande kontroll ar avgérande for att
diagnostisera och losa felet effektivt.

02

Nar det fick kommandot stotte systemet pa ett fel nar det 10 ganger i rad
misslyckades med att positionera sig exakt for att saga. For att 16sa detta fel,
overvag foljande atgarder:
- Justera F25 parametrarna till 0.9 for att forbattra systemets exakta
positionering.
- Stall in F15 parametrarna till ‘P&’ for att mojliggora 'narma sig
nerifran’-funktionen.
- Modifiera F16 parametern till 18mm for att optimera avstandet for att
narma sig nerifran.
- Utfor en kalibreringsprocess genom att anvanda F90 parametern for
att forsakra att systemet ar exakt justerat och funkar.
- Kontrollera noggrant mekanismerna som ar ansvariga for att sanka
och hoja sagen for att forsakra att de fungerar korrekt.
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- Inspektera stromforsorjningsanslutningen for att forsakra att den ar
sakert ansluten och inte bortkopplas intermittent pa grund av
vibrationer.

- Bekrafta att sensorsladden (givaren) ar korrekt ansluten och fungerar.

- Kontrollera om stiftet som visas i bilden nedan ar korrekt installerad

och sensoraxeln (givaren) ar korrekt fixerad med det.

- Hojdjusteringsmekanismens kedja maste spannas for att forsakra god
funktion pa lyftmekanismen.

12

Denna felkod indikerar att nar saghuvudet ror sig uppat visar skdarmen
felaktigt en minskning i avstandet mellan sdgbladet och sagbordet.

For att ta itu med denna diskrepans, vanligen konsultera Sektion 2;
"Instruktioner for att Kontrollera ProSets Anslutning och Felsokningstips”, i
instruktionsmanualen. Denna sektion forser detaljerad hanvisning for
diagnostisering och rattelse av fel relaterade till ProSets anslutning och andra
relevanta systemkomponenter.

15

Denna felkod visas enbart nar ett forsok gors att modifiera F16 vardet medan
F14 parametern ar satt pa 'Av. For att fixa detta behover du forst andra F15
parametern till 'P&". Denna atgard kommer tilldta justeringen av F16 vardet
vilket forsakrar korrekt funktion och eftergivenhet med operatorens behov.
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Det finns inget angivet varde for att flyttas upp med bump-up knappen.

17 Fungerar enbart nar F 30 = 3.

Sensorn ar inte korrekt ansluten. Kontrollera anslutningen.

18 Maijligt problem med felaktigt installerat sensorkort.

Om sa ar fallet behover du skruva lossa sensorkortet och skruva dit det igen
sd att kortet sitter tatt mot sensorkroppen.

Denna felkod indikerar ett avbrott i kommunikationen med sensorn som
varar mer an 5 sekunder, vilket kan bero pa flera olika faktorer:

- Forsakra att sensorsladden ar korrekt och sakert ansluten till ProSet
panelen. Denna anslutning ar avgorande for sensorns drift.

- Kontrollera forsiktigt sladdanslutningen samt se efter for potentiell
skada. Det ar rekommenderat att noggrant inspektera kabeln for att
hitta eventuella skador eller fel.

19 - Inspektera alla kontakter inuti ProSet panelen for att forsdkra att de ar
ordentligt anslutna. En 16s eller felaktig anslutning har kan orsaka
kommunikationsfel med sensorn.

- Granska sladdens anslutning till sensorns monsterkort (PCB). Det ar
tillradligt att kontrollera denna anslutning for att bekrafta att den ar
intakt och saker.

- Overvag mojligheten att sjalva sensorkortet trasigt. Detta skulle kréva
vidare granskning eller testande for att bekrafta.

Denna felkod indikerar en 6éverbelastning av huvudsagens AC-motor. Att ta
itu med detta fel ar avgérande, da bestandig dverbelastning kan leda till
permanent motorskada eller betydande férsamring. For att fixa detta fel, folj
dessa steg:

- Forsakra att F24 parametern ar korrekt installd.

- En sl klinga kraver att motorn arbetar hardare, vilket kan orsaka

84 Overbelastning. Att vassa klingan kan minska motorns last.

- Att sakta ner kraftmatningshastigheten kan minska belastningen pa
motorn.

- Verifiera att spanningsmatningen inte ar for 1ag. Otillracklig spanning
kan orsaka motorn att dverarbeta, vilket leder till dverbelastning.

Kontinuerlig 6verbelastning kan orsaka bestdende skada och paverka
motorns livslangd och effektivitet.

Denna felkod indikerar att ProSet systemet mottagit en instruktion att
positionera saghuvudet under minsta tilldtna hojd. Nar detta fel intraffar

92 kommer ProSet ocksd visa minsta accepterade referensvdrde. Denna

funktion ar designad till att forhindra drift utanfor sdakra eller menade
parametrar, vilket bade forsakrar operatérens sakerhet och utrustningens
integritet.

98 Denna felkod indikerar att ProSet systemet mottog en instruktion att

positionera saghuvudet 6ver maximal tilldten hojd. Nar detta fel intraffar
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kommer ProSet ocksd visa maximala accepterade referensvarde. Denna
funktion ar designad till att forhindra drift utanfor sdakra eller menade
parametrar, vilket bade forsakrar operatorens sakerhet och utrustningens
integritet.

Systemfel.

Du behdver kontakta service.

99

7. Mdjliga problem och felsékning
Vi har markt de mest stallda fragorna och missforstanden vid bruk av vara enheter.
90% av alla problem Iéses genom korrekt systeminstallningar.

Utféor “ Instruktioner fér att Kontrollera ProSets Anslutning och
Fels6kningstips”.

1. Vad hdnder om vdrdena pa de réda indikatorerna inte dndras ndra sagramen
flyttas?

Nyckelaspekter att dvervaga inkluderar:

e Ar anslutningen mellan sensorn och dess anslutningspunkt siker och intakt?
e Finns dar tecken pa skada eller slitage pa sladden?

Kontrollera om stiftet som visas i bilden nedan ar korrekt installerad och sensoraxeln ar
korrekt fixerad med det.

Forsakra att fastet som stoder sensorn ar sakert och stadigt installerat. Det ar avgdérande
att det inte uppstar nagon rorelse eller finns nagon instabilitet i fastet, da det kan paverka
sensorns prestanda.

Granska sensoraxelns inriktning noggrant. Bekrafta att den ar ordentligt inriktar enligt
systemets specifikationer. Eventuell felinstallning kan leda till felaktig Iasning och driftfel.
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2. Forsening i att saghuvudet nar onskad hojd. Systemet ‘'missar’ ofta det korrekta
stallet att stanna saghuvudet.

Forst behdver du utfora “CALI" eller F 90 installningen.

Skulle det ursprungliga felet kvarsta, dvervag att justera positioneringens noggrannhet. Till
exempel, att modifiera parameter F 25 till ett varde av 0.9 kan forse mer exakt kontroll.

| fall dar problemet kvarstar, implementera foljande installningar: Stall in F 15 till 'P&' och
justera F 16 till 15mm. Vardera ProSets prestanda efter att du applicerat dessa forandringar
for att avgdra om felet har 16sts.

Kontrollera om stiftet som visas i bilden nedan ar korrekt installerad och sensoraxeln
(givaren) ar korrekt fixerad med det.

Hojdjusteringsmekanismens kedja maste vara spand for att forsdakra god funktion pa
lyftmekanismen.

Notering: Det ar avgdrande att Overse systemets svar efter varje justering for att identifiera
den mest effektiva I6sningen.
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3. Vardena pa de réda indikatorerna stammer inte 6verens med avstandet mellan
sagbladets nedsatta tand och sagbordet. Systemet fungerade korrekt en stund
men nu kan inte saghuvudet positioneras exakt med ProSet.

Det férsta man behdver gora ar att kontrollera givarens noggranhet (forskjutningssensor).
For att gora detta, kontrollera det faktiska avstandet mellan sagbordet (eller "0") och
sagbladets nedsatta tand i mm och jamfér det med vardet som visas pa ProSets skarm.

Om indikatorerna visar ett felaktigt varde beror det mojligtvis pa:

e Hojdjusteringsmekanismens kedja maste vara spand for att forsakra god funktion
pa lyftmekanismen;

e Installningar F 92/98 kunde har utfors felaktigt;
e Kontrollera om stiftet som visas i bilden nedan ar korrekt installerad och
sensoraxeln ar korrekt fixerad med det.

Forsakra att fastet som stdder sensorn ar sakert och stadigt installerat. Det ar
avgorande att det inte uppstar nagon rorelse eller finns ndgon instabilitet i fastet,
da det kan paverka sensorns prestanda;

Granska sensoraxelns inriktning noggrant. Bekrafta att den ar ordentligt inriktar
enligt systemets specifikationer. Eventuell felinstallning kan leda till felaktig
lasning och driftfel;

Kontrollera kontakten pa givarens ledningskontakter;

Trasig givarsladd,;
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e Bristande funktionsférmaga i enhetens styrenhet eller givare;

4. Saghuvudet ror sig inte efter kommandot. Nar jag anger bradtjockleken och
trycker pa Enter sa ror sig inte systemet, utan piper och visar ett fel. Vad hander?

For den automatiserade positioneringen av sdghuvudet ar det avgérande att behalla
kontinuerligt tryck pa den externa 'Enter-knappen. Detta utférande garanterar en
kontrollerad och precis justering av saghuvudet, i full medgoérlighet med etablerade
sakerhetsprotokoll och operativa riktlinjer.

Utfor “ Instruktioner for att Kontrollera ProSets Anslutning och Felsdkningstips”.
Kontrollera om sdghuvudet ror sig nar EasySets Upp / Ner-knapp trycks ner.
5. Bradan som jag sagar har fel tjocklek. Vad gor jag?

Kontrollera exaktheten pd positioneringen genom att anvanda GOGO-funktionen.
Kontrollera om inexakthet vaxer vid positionering genom att anvanda GOTO-knappen.

Kontrollera om stiftet som visas i bilden nedan ar korrekt installerad och sensoraxeln ar
korrekt fixerad med det.

Hojdjusteringsmekanismens kedja maste vara spand for att forsdakra god funktion pa
lyftmekanismen.




Om inexaktheten 6kar - da utférdes F 92/98 installningarna inkorrekt. Om inexaktheten ar
konstant - korrigera avstandet mellan sagbordet och sagbladets nedsatta tand genom

att anvanda referensknappen .

Inspektera snittparametern for att forsakra att den ar korrekt installd. Snittinstallningarna
kan markbart paverka snittets tjocklek. Ett 3mm snitt anvandas i de flesta fall.

Bekrafta att sdgbordet ar ordentligt justerat. Ett inkorrekt inriktat sdgbord kan leda till
felaktigheter i bradtjockleken.
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