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Instrukcja obstugi ProSet: Wprowadzenie

Witamy w ProSet, innowacyjnym i przyjaznym dla uzytkownika zestawie
komputerowym (automatyczny nastawnik grubosci ciecia) zaprojektowanym specjalnie dla
trakdw tasmowych Logosol. Niniejsza instrukcja stanowi przewodnik po obstudze i
maksymalizacji potencjatu traka taSmowego Logosol z zestawem komputerowym ProSet
(albo automatyczny nastawnik grubosci ciecia).

ProSet zostat zaprojektowany z myslg o tatwosci uczenia sie i uzytkowania. Nawet jesli
nie masz doswiadczenia z komputerami, przekonasz sie, ze intuicyjny interfejs ProSet i prosta
funkcjonalnos¢ utatwiajg jego opanowanie. Owa prostota nie umniejsza jednak jego
mozliwosci; zapewnia szybkie osiggniecie biegtosci w obstudze systemu, dzieki czemu
mozesz w wiekszym stopniu skoncentrowac sie na pracy w tartaku.

Dzieki ProSet produktywnos¢ Twojego traku znacznie wzrosnie. Zauwazysz wyrazng
poprawe funkcjonowania traku.

Jedna z kluczowych zalet ProSet jest jego zdolno$¢ do maksymalizacji korzysci z kazdej
ktody. Jego precyzja i inteligentne algorytmy zapewniajg maksymalne wykorzystanie ktéd,
ograniczajac ilos¢ odpaddw i zwiekszenie rentownosci kazdej ktody.

ProSet to nie tylko wydajnos¢ to takze o niezawodnos¢. Dzieki wbudowanym
funkcjom autodiagnostyki. Ta funkcja znacznie zmniejsza przestoje i koszty konserwacji,
utrzymujac trak w ciggtej i ptynnej pracy.

Rozumiejgc wymagania otoczenia tartakow, ProSet zostat zbudowany tak, aby
wytrzymac trudy codziennego uzytkowania w tych warunkach. Jego solidna konstrukcja
zapewnia nieprzerwang prace nawet w trudnych warunkach typowych dla tartakéw.

W trakcie przegladania tej instrukcji znajdziesz szczego6towe instrukcje dotyczace
maksymalnego wykorzystania funkcji ProSet. Niezaleznie od tego, czy chcesz zwiekszy¢
produktywnos¢, poprawi¢ wydajnos¢, czy zapewni¢ ciggta, niezawodng prace, zestawy
komputerowe ProSet to Twéj zaufany partner przy obstudze tartaku.

Przed uzyciem pity przeczytaj uwaznie instrukcje
obstugi i upewnij sie, ze rozumiesz jej tresc.
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UWAGA! Nieprawidtowe uzycie moze spowodowac
powazne lub Smiertelne obrazenia operatora lub
innych oséb.



1. Przeglad ogoliny

Po wigczeniu ProSet wersja programu powinna pojawic sie na wyswietlaczu na kilka
sekund. Jesli po wigczeniu ProSet nic sie nie pojawito - sprawdz zasilanie.

Wyswietlacz sktada sie z 6 gtdwnych sekgcji:

1.

ok WwN

Strzatki wskazujgce potozenie pity taSmowej wzgledem poprzedniego lub
nastepnego miejsca ciecia. Ciecie jest dozwolone tylko po zamiganiu i
zapaleniu sie kropki miedzy strzatkami.

Wskazowki, btedy i kody ostrzegawcze.

Grubos¢ deski lub parametr wprowadzony przez operatora.

llos¢ desek na liscie.

Obcigzenie silnika tngcego AC.

Odlegtos¢ od dolnego zeba pity taSmowej do toza ktody w mm. Wartos¢
zmieni sie tylko wtedy, gdy na wskazniku nie pojawi sie ,0.0".

Szybkie rozmiary (ustawienia wstepne) lub domysine listy/listy szybkiego
wyboru. Aby przejs¢ z szybkich rozmiaréw do szybkich list - uzyj strzatek

lewo/prawo.
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Przycisk ustawien (lub menu) odpowiada za wejscie do menu i ustawienie nowych
parametrow systemu. Aby wejS¢ do ,menu ustawien”, nacisnij i przytrzymaj ten
przycisk, az na wyswietlaczu pojawi sie F. Jesli widzisz CodE, musisz wprowadzi¢ kod,
aby wprowadzi¢ ustawienia

Kod to 3068.8.

Zabrania sie operatorowi maszyny wchodzenia do ,menu ustawien” bez waznego
powodu. Ponadto, jednym krétkim nacisSnieciem mozna szybko skasowacd
wprowadzone wartosci z listy lub tylko grubos¢ deski.

Przycisk &8 (lub przycisk stop) ma kilka funkcji:

e usuniecie ostatniej wprowadzonej cyfry w trakcie wprowadzania grubosci
(lub innej wartosci);

e zatrzymanie ruchu pity;

e naciskajgc przycisk stop przez 2-3 sek. wprowadzona lista grubosci desek

zostanie WYyCzyszczona

J

Przycisk Enter odpowiada za zapisanie ustawienia lub wprowadzenie komendy
ustawienia pity do nastepnego miejsca ciecia z uwzglednieniem naciecie itp.

Aby mozliwe byto automatyczne pozycjonowanie gtowicy tngcej, konieczne jest ciggte
naciskanie zewnetrznego przycisku ,Enter”. Procedura ta gwarantuje kontrolowang i
precyzyjng regulacje gtowicy tngcej, w petnej zgodnosci z ustalonymi protokotami
bezpieczenstwa i wytycznymi operacyjnymi. Po zwolnieniu zewnetrznego przycisku
.Enter” gtowica tngca zakonczy automatyczne pozycjonowanie. Aby wznowic



automatyczny ruch, po prostu witgcz go ponownie, naciskajgc zewnetrzny przycisk
LEnter”.

Y

Przycisk odpowiada za funkcjonalnos¢ ,powigzania” (lub ,referencji”) pity
tasmowej z rzeczywistg odlegtoscig toza (lub ,,0”) od dolnego zeba pity tasmowej w
mm.

Aby zmieni¢ odlegtos¢ od toza traku do pity (dolny zgb) nalezy wcisngé przycisk

referencji na okoto 2 sek. i podac rzeczywistg wartos¢. Po wprowadzeniu nowej
wartosci - nacisnij Enter w celu zapisania.

WAZNE !

Przed uruchomieniem traku nalezy sprawdzi¢ czy na dolnym wskazniku
wyswietlana jest prawidtowa wartos¢ odlegtosci od toza traku do dolnego zeba pity
tasmowej. Jesli wartosc¢ nie jest poprawna, nalezy jg zastgpi¢ prawidtowg za pomoca

przycisku .

Przycisk = odpowiada za zmiane grubosci naciecia. Aby zmieni¢ grubos¢ naciecia

wystarczy nacisngc = oV wprowadz wartosci grubosci rzazu (naciecia). Zwykle
grubos$c rzazu jest wieksza niz grubos¢ pity taSmowej.

Przycisk odpowiada za jasnos¢ wyswietlacza. Aby zwiekszy¢ jasnos¢, wystarczy

nacisngc . Po osiggnieciu maksymalnej wartosci jasnosci jasnos¢ systemu zostanie
zresetowana do minimum.
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Przycisk GOTO ma okreslong funkcje, polegajgcg na wykonaniu polecenia ,ustaw sie
na wysokos¢ X z toza ktody”. Aby skorzystac z tego polecenia, wystarczy wprowadzic¢
zadang wartos$¢ za pomocg klawiatury numerycznej, a nastepnie nacisng¢ przycisk
GOTO. Nastepnie pita automatycznie przesunie sie do okreslonej pozycji.

Zatdbzmy na przyktad, ze wprowadzasz wartos¢ 400 i naciskasz przycisk GOTO. W
takim przypadku tarcza automatycznie przesunie sie na wysokos¢ 400 mm od stotu
lub toza pity taSmowej, umozliwiajgc precyzyjne i doktadne ciecie na zgdanej
wysokosci.

Jesli nacisniesz przycisk GOTO, gdy gérny wskaznik jest pusty, ProSet zinterpretuje to
jako polecenie przejscia do ostatnio zapisanej pozycji wysokosci. Innymi stowy, pita
przesunie sie na wysokos¢ ostatnio zapisang przez system, zapewniajgc wygodny
skrét do powrotu do poprzednio uzywanej wysokosci ciecia.

(51(s2(s3)[s4]

Przyciski S1-S4 mogg stuzy¢ jako szybkie ustawienia rozmiaru, a takze szybkie listy
(lub wzory). Aby zmodyfikowal ustawienie wstepne, nacisnij dtugo odpowiedni
przycisk S1-S4 po pojawieniu sie kursora, wprowadz wymagang wartosc i nacisnij
przycisk Enter. Na przyktad, aby zapisac grubos¢ 45 mm jako S3, nacisnij i przytrzymaj
przycisk S3, az pojawi sie kursor, wprowadz 45 i nacis$nij przycisk Enter.

Aby zapisac szybka liste (lub wzdr), najpierw przetgcz sie do programéw szybkich list,
naciskajac lewg lub prawg strzatke na klawiaturze. Nastepnie wprowadz zgdang liste
desek i naci$nij dtugo odpowiedni przycisk S1-S4. Na przyktad, jesli chcesz zapisac
liste desek o grubosciach 100, 50, 50, 25, 18 mm od dotu do gory jako S4, wprowadz?
sume wartosci (100 + 50 x 2 + 25 + 18) i dtugo nacisnij przycisk S4.




Przycisk opuszczania stuzy do przesuwania pity w doét. Jednak system ProSet jest
wyposazony w unikalng funkcje, ktéra zapobiega przesunieciu sie pity ponizej
.wirtualnego” dolnego wytgcznika krancowego (ustawienie F 82) za pomocg tego
przycisku.

Funkcja ta stuzy jako mechanizm bezpieczenstwa, ktéry zapobiega przypadkowemu
przemieszczeniu sie pity zbyt nisko i uszkodzeniu pity lub przedmiotu obrabianego.
Ustawiajgc wirtualny limit, ProSet gwarantuje, ze operator nie bedzie mogt opuscic
pity poza wyznaczony bezpieczny zakres pracy. Ten dodatkowy poziom
bezpieczenstwa pomaga ograniczy¢ potencjalne ryzyko i wypadki w warsztacie.

Te przyciski stuzg do poruszania sie miedzy rozmiarami (inaczej; wczesniej
ustalonymi presetami) a szybkimi listami.

Przycisk ,Bump up” (,Podbij”) ma dwie gtéwne funkcje. Po pierwsze pozwala na ruch
pity w goére w wyznaczonych granicach wyznaczonych przez ,wirtualny” wytgcznik
okreslajgcy goérny limit (F 88). Ta cecha pomaga zapobiega¢ przypadkowemu
uszkodzeniu wyposazenia traku i zapewnia bezpieczng prace.

Po drugie, przycisk ,Bump up” (,Podbij”) odpowiada za tryb ,bump up”. ProSet
pozwala na cztery mozliwe tryby ,Bump up”, ktére mozna ustawi¢, wykonujgc F 30 i
wprowadzajgc zgdany tryb. Lista i opisy trybdw sg nastepujgce:

0 - Przycisk podbicia dziata jak przycisk ,W GORE". Innymi stowy, tryb podbijania jest
wytgczony.

1 - Podbij nad ostatnim miejscem ciecia. W tym trybie pita automatycznie ustawi
sie nad ostatnim miejscem ciecia. Ten tryb jest szczegblnie pomocny w trakach, ktore
posiadajg mechanizm usuwania ostatniej cietej deski z ktody.



2 - Podbij nad deskg. W tym trybie pita zostanie automatycznie umieszczona nad
ostatnig deska. Ten tryb jest bardzo przydatny podczas pracy z kims, kto zdejmuje
deski po kazdym cieciu.

3 - Przesuwa pite w gbre po grubosci deski i naciecia. W tym trybie po nacisnieciu
przycisku podbijania pita przesunie sie w gére o zsumowang odlegtos¢ réwng
grubosci deski i naciecia. Jesli nie zostanie wprowadzona zadna grubos¢, wyswietlacz
ProSet pokaze btad 17.

4 - Podbij powyzej pierwszego miejsca ciecia. W tym trybie pita tngca
automatycznie podniesie sie powyzej miejsca, w ktorym zostat nacisniety przycisk
.Zapamietaj Wysokoéc’"@ lub nad pierwsze miejsce ciecia przy cieciu listy desek (lub
wykrojéw).

Po wykonaniu podbicia kolejne naciéniecie tego przycisku dziata jak przycisk ,GORA”
do momentu wykonania nastepnego ciecia.

Aby zaprogramowac zadany tryb ,Bump up”, operator moze uzy¢ klawisza
funkcyjnego F30 i wprowadzi¢ odpowiedni numer trybu. Na przyktad, aby
zaprogramowac przycisk ,Podbicie” powyzej pierwszego miejsca ciecia, operator
moze wprowadzi¢ F30 = 4.

Po zaprogramowaniu zgdanego trybu, operator moze ustawi¢ odlegtos¢, na jaka
powinna przesung¢ sie pita taSmowa, gdy uzywany jest przycisk ,Bump up”,
wprowadzajgc wartos¢ odlegtosci w F31. Na przyktad, jesli F31 = 10, to pita podniesie
sie o0 10 mm powyzej wybranego miejsca.

Poczgwszy od wersji programu 13 wzwyz istnieje mozliwos¢ zaprogramowania
przycisku ROBO. Dla wersji programu 13 i nizszych przycisk ROBO dziata jako
przycisk kalibracji.

Od wersji programu 13 wzwyz mozliwe tryby przycisku ROBO to (z domysSinym
ustawieniem jako przycisk kalibracji):

1 - Kalibracja.



ProSet automatycznie podniesie/opusci pite na okoto 20 sekund aby nauczyc¢ sie
parametrow mechaniki traku.

2 - Dodaj wysokosc¢ jako pierwszg deske do listy desek.

Nacisniecie przycisku ROBO w tym trybie spowoduje dodanie wysokosci, na ktorej
znajduje sie pita taSmowa jako pierwszej deski na liscie desek. Ten tryb moze by¢
przydatny dla tych, ktorzy muszg wycig¢ sSrodkowg czesc¢ ktody.

3 - Tryb ,1dZ do wysokos$ci domysinej”.

W tym trybie po nacisnieciu przycisku ROBO pita taSmowa automatycznie ustawi sie
na zaprogramowang wysokos¢. Wigczenie tego trybu wymagal bedzie
wprowadzenia wysokosci, na jakiej ma by¢ ustawiona pita.

4 - Tryb S5.

Wigczajac ten tryb przycisk ROBO zaczyna dziata¢ wybierajgc domys$iny rozmiar S5.
Mozna rowniez utworzyc liste szybkiego wyboru.

5 - Podbij powyzej pierwszego ciecia.

W tym trybie po nacisnieciu przycisku ROBO pita taSmowa automatycznie podniesie
sie powyzej miejsca, w ktérym zostat nacisniety przycisk ,,zapamietaj wysokos¢” ()
lub nad pierwsze miejsce ciecia przy cieciu listy desek (lub wykrojéw). Ten tryb jest
szczegblnie przydatny dla operatorow trakéw, ktérzy chcieliby mie¢ dwa tryby
podbijania - jeden za pomocg oryginalnego przycisku, a drugi za pomocg przycisku
ROBO.

Kalibracje mozna przeprowadzi¢ w dowolnym z 2-5 trybdw poprzez przycisniecie
przez dtuzszy czas przycisku ROBO.

Aby zmienic tryb, uzyj ustawienia F 23.

Na przyktad wykonanie polecenia F 23 =4 spowodowatoby ustawienie przycisku
ROBO jako domysinego rozmiaru S5, umozliwiajgc mu dziatanie jako przycisku
domyslnego rozmiaru S5.

Do ustawienia wysokosci ,Idz do wysokosci domysinej” mozna uzyc¢ F 27.

Aby ustawi¢ odlegtos¢, o jakg pita podskoczy, gdy F 23 = 5, uzyj ustawienia F 28.



NacisSniecie przycisku minus spowoduje usuniecie ostatniej deski z listy ciec
(usuniecie grubosci deski z gory listy), ale tylko wtedy, gdy proces ciecia jeszcze sie
nie rozpoczat. Ta funkcja moze by¢ przydatna w przypadkach, gdy operator musi
dokonac korekty listy elementdw cietych przed rozpoczeciem procesu ciecia.

/

Nacisniecie przycisku dzielenia a nastepnie podatnie wartosci liczbowej i nacisniecie
klawisza Enter spowoduje utworzenie listy desek w oparciu o wysokos¢, na ktorej
znajduje sie pita tasmowa i gdzie kazda deska ma okreslong grubos¢, z
uwzglednieniem grubosci naciecia.

Na przyktad 25 tworzy liste desek, w ktorej kazda deska ma grubos$¢ 25 mm
(uwzgledniana jest grubos¢ naciecia).

Za pomocg przycisku dzielenia mozliwe jest réwniez utworzenie zestawu desek do
lameli lub oklein.

Na przyktad, 5.2 utworzy liste, w ktorej ostatnia deska (najblizej stotu pity)
bedzie taka sama jak minimalna wysokos$¢ ciecia (lub wartos¢ w parametrze F 82), a
pozostate deski bedg miaty grubosc 5,2 mm, biorgc pod uwage grubos¢ naciecia.

+

Przyciski plusa i mnozenia sg niezwykle przydatne do szybkiego i wydajnego
tworzenia list tablic. Na przyktad, jesli naciSniesz 100 + 50 x 2 + 25 x4 + 18, a nastepnie
nacisniesz Enter, zostanie utworzona lista desek z 8 deskami. Ta lista bedzie
zawierata 2 deski o grubosci 50mm, 4 deski o grubosci 25mm i 1 deske o grubosci
28mm.
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WAZNE!

Po nacisnieciu przycisku mnozenia w lewym gérnym rogu ekranu pojawi sie
podpowiedz wskazujgca, ile desek o zgdanej grubosci mozna dodac do listy. Te
wskazoéwki znacznie utatwiajg korzystanie z ProSet i usprawniajg proces ciecia.

Przed ustawieniem pozycji deski, pita taSmowa powinna znajdowac sie mniej wiecej
na wysokosci pierwszego ciecia, aby potencjalne straty byty minimalne. ProSet
pomoze Ci wycig¢ deski z zachowaniem dobrej wydajnosci.

Przycisk "remember the height" (,zapamietaj wysokos¢”) lub “remember the
point” (,zapamietaj punkt”) odgrywa kluczowg role w ustalaniu punktu
poczatkowego ciecia ktdéd na tozu traku. Zaleca sie uzywanie tego przycisku tylko do
pierwszego ciecia po umieszczeniu nowej ktody na tozu ktody.

WAZNE!
Po umieszczeniu nowej ktody na stole traku (tozu ktody), w celu wykonania
pierwszego ciecia nacisnij @ aby wskazad, gdzie zostanie wykonane pierwsze
ciecie.

S—\ 1

©)

Naciskajgc ten przycisk na zgdanej wysokos$ci pierwszego ciecia, spowoduje, ze
wysokos$¢ ta zostanie zapamietana i wykorzystana jako punkt odniesienia dla
kolejnych cie¢, z uwzglednieniem grubosci naciecia. Nalezy pamietac, ze nie nalezy
naciskac tego przycisku za kazdym razem, gdy pilarka jest ustawiana na nastepng
grubosc ciecia, poniewaz stuzy on wytgcznie do recznego ustawiania poczgtkowego
punktu ciecia.

»-d

ProSet automatycznie zapamieta miejsce ostatniego ciecia, dzieki czemu proces
ciecia ktéd bedzie bardziej wydajny i doktadny.
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NIE nalezy naciskac¢ tego przycisku za kazdym razem, gdy pilarka jest ustawiana
na nastepny wymiar ciecia.

2. Instrukcje sprawdzania potaczenia ProSet i wskazéwki dotyczace
rozwigzywania problemoéw

Nalezy pamietaé, ze kontrole te nalezy przeprowadza¢ dopiero po
zainstalowaniu i prawidtowym podtgczeniu zestawu ProSet i czujnika.

Kontrole pozwolg Ci upewnic sie, ze ProSet jest prawidtowo podtgczony oraz
zidentyfikowad ewentualne problemy.

Nie przechodz do kolejnego kroku w kontroli, dopdki biezacy krok nie zostanie
pomysinie wykonany.

1. Dzialanie poczatkowe: Wigcz ProSet. Sprawdz wyswietlacz, ktéry poczatkowo
powinien przez kilka sekund pokazywac wersje programu, a nastepnie inne
wartosci (takie jak szybkie rozmiary, odlegtos¢ brzeszczotu od stotu pity itp.).

Rozwigzania potencjalnych problemdw:

A. Wyswietlacz nie podswietla sie/nie dziata:
e Sprawdz potgczenie zasilania. Upewnij sie, ze ztgcze zasilania zestawu ProSet
jest prawidtowo podtgczone i nie jest uszkodzone.
B. Sprawdz zasilanie elektryczne:
e Sprawdz obecnos¢ pragdu w ProSet i samym traku taSmowym.
C. Sprawdz potgczenia wewnetrzne:
e Sprawdz potgczenia wewnatrz obudowy ProSet pod katem luznych lub
odtgczonych przewoddw.

Wazna uwaga: nie przechodZ do nastepnego kroku, dopdki biezgcy problem nie
zostanie pomyslnie rozwigzany. To wiasnie sekwencyjne podejscie gwarantuje, ze
kazdy potencjalny problem zostanie rozwigzany systematycznie i skutecznie.
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Dziatanie poczatkowe: Nacisnij i przytrzymaj przez kilka sekund zewnetrzny
przycisk UP na ProSet. Obserwuj, czy gtowica tngca uniosta sie do goéry i na
wyswietlaczu widad coraz wiekszg odlegtos¢ miedzy stotem pity a brzeszczotem.

Rozwigzania potencjalnych problemdw:

A. Gtowica tngca nie porusza sie:

Nacisnij przycisk UP na EasySet. Jesli gtowica tngca w dalszym ciggu nie porusza sie
do gory, wykonaj nastepujgce kontrole:

e Sprawdz, czy maszyna jest podtgczona do pradu.

e Upewnij sie, ze wytgczniki krancowe nie sg wcisniete lub aktywowane.

e Sprawdz komponenty elektryczne EasySet, w tym potgczenia silnika i styczniki,
aby upewnic sie, ze zadne przewody nie zostaty odtgczone.

B. Gtowica tngca porusza sie w EasySet, ale nie w ProSet:

e Sprawdz, czy zigcze zasilania ProSet jest prawidtowo podtgczone i
nieuszkodzone.

e Upewnijsie, ze wewngtrz obudowy ProSet przekazniki sg prawidtowo wtozone
do gniazd i przewody od przycisku UP sg prawidtowo podtgczone.

C. Glowica tngca przesuwa sie w dot po nacisnieciu ProSet UP:

e Oznacza to potencjalny problem z potgczeniem elektrycznym, ktory nalezy
rozwigzac.

D. Wyswietlacz wskazuje niespdjnosci odczytu:

o Jezeli liczba na wyswietlaczu (wskazujgca odlegtos¢ od stotu traka do pity)
zmniejsza sie podczas ruchu gtowicy pitujgcej w goére, wykonaj F 14 (kod
3068.8).

o Jesli wyswietlacz nie pokazuje zadnej zmiany odlegtosci podczas ruchu gtowicy
tnacej, moze by¢ konieczna dalsza kontrola i ewentualna naprawa czujnika.
Sprawdz czy kotek pokazany na ponizszym obrazku jest prawidtowo
zamontowany i czy wat czujnika jest z nim prawidtowo zamocowany.
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e Upewnij sie, ze wszystkie ztgcza sg prawidtowo podtgczone i przewody nie sg
przerwane.

e Wykonaj F 19 = On (kod 3068.8) i sprawdz, czy w ciggu 5-10 sekund pojawi sie
btad 19. Jesli pojawi sie btad 19, sprawdz, czy kabel czujnika nie jest
uszkodzony. Jesli pojawi sie btgd 18, sprawdz potgczenia D+ i D- od czujnika do
ptyty sterujgcej ProSet.

e Wykonaj reset do ustawien fabrycznych za pomocg F 34 (kod 3068.8) i sprobuj
ponownie.

Wazna uwaga: nie przechodz do nastepnego kroku, dopdki biezgcy problem nie
zostanie pomyslnie rozwigzany. To wtasnie sekwencyjne podejscie gwarantuje, ze
kazdy potencjalny problem zostanie rozwigzany systematycznie i skutecznie.

2. Dzialanie poczatkowe: Nacisnij i przytrzymaj przez kilka sekund zewnetrzny
przycisk W DOt (DOWN) na urzgdzeniu ProSet. Nalezy zwréci¢ uwage, aby gtowica
tngca poruszata sie w dot, a wyswietlacz powinien pokazywac¢ zmniejszajgcg sie
odlegto$¢ miedzy stotem pity a brzeszczotem.

Rozwigzania potencjalnych problemdw:

Naciénij przycisk W DOt (DOWN) na EasySet. Jesli gtowica tngca w dalszym ciggu nie
porusza sie w dot, wykonaj nastepujgce kontrole:

e Sprawdz, czy maszyna jest podtgczona do pradu.

o Upewnij sie, ze wytgczniki krancowe nie sg wcisniete lub aktywowane.

e Sprawdz komponenty elektryczne EasySet, w tym potgczenia silnika i styczniki,
aby upewnic sie, ze zadne przewody nie zostaty odtgczone.

A. Gtowica tngca porusza sie w EasySet, ale nie z ProSet:

e Sprawdz, czy ztgcze zasilania ProSet jest prawidtowo podtgczone i czy nie jest
uszkodzone.

e Wewnatrz obudowy ProSet sprawdz, czy przekazniki sg prawidtowo wtozone
do gniazd, a przewody od przycisku W DOL (DOWN) sg prawidtowo
podtgczone.

B. Glowica tngca porusza sie w GORE (UP) zestawu ProSet po nacisnieciu W DOL

(DOWN):

e Oznacza to potencjalny problem z potgczeniem elektrycznym, ktory nalezy
rozwigzac.
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Wazna uwaga: nie przechodz do nastepnego kroku, dopdki biezgcy problem nie

zostanie pomyslnie rozwigzany. To wtasnie sekwencyjne podejscie gwarantuje, ze
kazdy potencjalny problem zostanie rozwigzany systematycznie i skutecznie.

3. Dziatanie poczatkowe: Press and hold the DOWN button located on the ProSet
control panel for a 3-4 seconds. While the button is being pressed, the sawing

head should move downward.

Rozwigzania potencjalnych problemdw:

A. Error 12 Appearance:

Perform Function 12 (Code 3068.8) and then attempt the operation again. This
applies if the error appears or if the sawhead moves up instead of down.

B. Error 01 Appearance:

Ensure the power connector to the ProSet is securely plugged in and
undamaged.

Verify that no limit switch has been reached.

Check that the sawing head is not in its end positions.

Inside the ProSet enclosure, ensure that the relays are correctly inserted into
their sockets and the wires from the ProSet control board are properly
connected.

Execute F 1 = 3 and try the operation again.

Wazna uwaga: nie przechodZ do nastepnego kroku, dopdki biezgcy problem nie

zostanie pomysinie rozwigzany. To wtasnie sekwencyjne podejscie gwarantuje, ze
kazdy potencjalny problem zostanie rozwigzany systematycznie i skutecznie.

4. Dziatlanie poczatkowe: Firmly press and hold the UP button on the ProSet
control panel for 3-4 seconds. The sawing head should begin to move upwards

during this process.
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Rozwigzania potencjalnych problemdw:

A. Btad 01:

Sprawdz, czy ztgcze zasilania ProSet jest prawidtowo podtgczone i czy nie jest
uszkodzone.

Upewnij sie, ze nie zostat uruchomiony zaden wytgcznik krancowy.

Upewnij sie, ze gtowica tngca nie znajduje sie na maksymalnej wysokosci.
Wewnatrz obudowy ProSet sprawdz, czy przekazniki sg prawidtowo wtozone
do gniazd i czy przewody wychodzgce z ptyty sterujgcej ProSet sg prawidtowo
podtgczone.

Wykonaj F 1 = 3 i sprébuj wykonac operacje jeszcze raz.

Po zakonczeniu wszystkich kontroli mozesz przejs¢ do sekcji Pierwsze i poczgtkowe
ustawienia.
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3. PIERWSZE URUCHOMIENIE
WAZNE!

PONIZSZE USTAWIENIA SA WYKONYWANE TYLKO PRZY PIERWSZYM
URUCHOMIENIU LUB PELNE) REKONFIGURAC)I!

Przeczytaj uwaznie niniejszg instrukcje przed rekonfiguracja systemu.
NIE TRZEBA WYKONYWAC TYCH USTAWIEN CODZIENNIE!!
WAZNE!

Jesli masz ProSet lub podobny model, najpierw sprawdz i wykonaj ,,Instrukcje
sprawdzania potaczenia ProSet i wskazéwki dotyczgce rozwigzywania
probleméw”.

W dalszej czesci instrukcji powszechnie stosowany bedzie zwrot ,,wykonywanie F XX".
Oznacza to, ze musisz wejs¢ w tryb ustawien. | wprowadzi¢ kod polecenia XX (liczba
dwucyfrowa). Po nacisSnieciu przycisku menu (lub ustawien) na wyswietlaczu
powinien zaswiecic sie symbol F, a kursor zacznie migac.

Nastepnie wprowadz numer ustawien i nacisnij przycisk Enter. Jezeli jest to wazne
ustawienie, to system bedzie wymagat podania kodu (aby operator traku nie mégt
zmieni¢ ustawien w sposob niekontrolowany), patrz rys. ponizej.

Kod to 3068.8



Przesun pite taSmowg w dot, az do osiggniecia dolnego wytgcznika kranncowego lub
gdy odlegtos¢ miedzy tozem ktody a pitg taSmowg bedzie minimalna mozliwa do
ciecia. Zmierz odlegtos¢ od dolnego zeba pity tasmowej do toza ktody.

1. Wykonaj F 92.

2. Wprowadz zmierzong odlegto$¢ w punkcie 1 i nacisnij przycisk Enter. Nastepnie
wyswietli sie F98.




3. Nacisnij zewnetrzny przycisk ,,Géra” i podnies¢ pilarke na maksymalng wysokos¢
nad ,toze” traku tasmowego lub do momentu wcisSniecia gornego wytgcznika
krarncowego.

4. Za pomocg linijki lub taSmy mierniczej zmierz odlegtos¢ od ,toza” do dolnego
zeba pity tasmowej. Przyjrzyj sie ilustracji ponizej.

5. Wprowadz zmierzong odlegtos¢ i nacisnij przycisk Enter. Wykonaj kalibracje za
pomocg przycisku ROBO lub F 90. Podczas kalibracji na wysSwietlaczu bedzie
widoczne ,,0000".

6. Sprawdz doktadnos¢, naciskajac kilka razy przycisk GOTO. Na przyktad nacisnij
200 i , oraz 100 i nacisnij i itp. Po kazdym ustawieniu sprawdz odlegtos¢ od
dolnego zeba pity taSmowej do ostrza.

Jesli pita taSmowa nie miesci sie w zaprogramowanej doktadnosci, za pomoca

przycisku (lub przycisku ,referencyjnego”) ustal pomiary od toza ktody do
ostrza i ponownie sprawdz p. 6. Jesli pozycjonowanie nadal nie jest doktadne,
zacznij od punktu 1 (wczesniej cos zostato zle wykonane).

Aby mozliwe byto automatyczne pozycjonowanie gtowicy tngcej, konieczne jest ciggte
naciskanie zewnetrznego przycisku ,Enter”. Procedura ta gwarantuje kontrolowang i
precyzyjng regulacje gtowicy tngcej, w petnej zgodnosci z ustalonymi protokotami
bezpieczenstwa i wytycznymi operacyjnymi. Po zwolnieniu zewnetrznego przycisku
.Enter” gtowica tngca zakonczy automatyczne pozycjonowanie. Aby wznowic
automatyczny ruch, po prostu witgcz go ponownie, naciskajgc zewnetrzny przycisk
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.Enter”. Jezeli doktadno$¢ pozycjonowania pity jest prawidtowa - wykonaj , kalibracje”
przyciskiem F 90 lub przyciskiem ROBO.

Nastepnie wprowadz pragd znamionowy silnika gtdbwnego traku. Aby to zrobi¢, musisz
wykonac F 24 i wprowadzi¢ wartos¢ prgdu znamionowego.

Wartos¢ nominalna jest podana na tabliczce znamionowej silnika. Przyktad tabliczki
znamionowej przedstawiono na rys. ponize;j.

& D
- Al c A |3
3 ~Mot. TPHTI37 - 2NGOO - 0BAD Nr YF L9904 002501 001
IMB3 1P 55/54 ThCIF ;
v A KW | cosg Hz | Vmin H

350Y 6000 2800 0838 680 2000 S
WY 5600 2000 087 778 2300 | S1
450Y 5200 3000 0B84 854 2650 S1

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

Przy pracujgcym silniku nominalnym wykres kotowy bedzie pokazany jak na rys.

ponizej. Warto$¢ pragdu znamionowego jest normalnym trybem pracy silnika
gtébwnego traku.

Przy przekroczeniu o 20% wartosci nominalnej na wykresie kotowym pojawiajg sie 2
206tte stupki.
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Jest to wartos¢ graniczna silnika gtdwnego. Przy dtugotrwatej pracy silnika gtbwnego
w tym trybie moze doj$¢ do przegrzania silnika i w konsekwencji do zmniejszenia
zywotnosci silnika.

ProSet pomaga operatorowi pity w zapewnieniu optymalnej pracy silnika.

4. Dziatanie ProSet
WAZNE!

Aby korzystad z ProSet, wazne jest, aby zainstalowac i przeprowadzi¢ proces
wstepnego uruchomienia, ktéry obejmuje zamontowanie panelu sterowania,
podtgczenie kabli i czujnikbw oraz wykonanie wstepnych ustawien rozruchowych.

WAZNE!

Przed uruchomieniem traka nalezy sprawdzi¢ czy na dolnym wskazniku
wysSwietlana jest prawidtowa wartos¢ odlegtosci od toza traku do dolnego zeba pity
tasmowej. Jesli wartos¢ nie jest poprawna, nalezy jg zastgpic¢ prawidtowg za
pomocg przycisku odniesienia & . Wykonuj te kontrole tylko podczas wigczania
ProSet.

Rozpoczecie pitowania (przed obréceniem ktody).
1. Zamocuj ktode do ramy traku tasmowego.
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2. Uzywajgc przyciskdéw (lub joysticka) do podnoszenia i opuszczania pity, ustaw pite
w miejscu, w ktérym pierwsza ,ptyta” bedzie minimalna.

3. Wcisnij przycisk (). »Zapamietaj” nowg wysokos¢, czyli wysokosé, na ktérej teraz
znajduje sie pita taSmowa. Przycisk Z] mowi systemowi, aby zapamietat to
~miejsce”, a ProSet ,zaliczy” kolejne miejsca do ciecia od tego punktu. Grubos¢
naciecia jest zawsze brana pod uwage.
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4. Wykonaj ciecie.

5. Podnies pilarke nad ciecie i ustaw rame pity w pierwotnym potozeniu.

Jednoczesnie ProSet zapamietuje, gdzie wykonano poprzednie ciecie.
6. Nastepnie wpisz na klawiaturze wymagany rozmiar deski.

Nastepnie nacisnij zewnetrzny przycisk Enter lub przycisk znajdujacy sie na panelu
ProSet. Pita automatycznie przechodzi do nastepnego ciecia. Wida¢ to dopiero po
zapaleniu sie logo i uruchomieniu animacji (jak na ponizszym obrazku).

| tak dalej, zaczynajac od punktu 4.

Na przyktad kroki 1 - 5 sg zakonczone i chcesz otrzymac pierwszg deske o
grubos$ci 31 mm. Nacisnij kolejno przyciski 3", ,1", ,Enter”.

3]0
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Nastepnie pita automatycznie przesuwa sie o 31 mm plus grubos¢ rzazu ponizej
poprzedniego miejsca ciecia. Aby mozliwe byto automatyczne pozycjonowanie
gtowicy tnacej, konieczne jest ciggte naciskanie zewnetrznego przycisku ,Enter”.
Procedura ta gwarantuje kontrolowang i precyzyjng regulacje gtowicy tngcej, w petnej
zgodnosci z ustalonymi protokotami bezpieczenstwa i wytycznymi operacyjnymi. Po
zwolnieniu zewnetrznego przycisku ,Enter” gtowica tngca zakonczy automatyczne
pozycjonowanie. Aby wznowi¢ automatyczny ruch, po prostu wtgcz go ponownie,
naciskajgc zewnetrzny przycisk ,Enter”.

WAZNE!

Nalezy pamietad, ze czynnosc ciecia jest dozwolona tylko wtedy, gdy kropka
zamiga i zaswieci sie miedzy strzatkami. Kazda proba ciecia przed moze
spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie cietych materiatéw. Dlatego podczas
uzywania narzedzi tngcych nalezy zachowac ostroznosc i cierpliwos¢, aby zapewnic
bezpieczne i doktadne ciecie. Postepuj zgodnie z tg kolejnoscig podczas ciecia
kazdej deski.

W zaleznosci od ustawien bezpieczenstwa ProSet (ustawienia F 49) moze by¢
wymagane dtugie nacisniecie zewnetrznego przycisku Enter.

Jezeli grubos$¢ deski jest juz podswietlona na gérnym wskazniku, to wystarczy
jednokrotne nacisniecie (lub zewnetrznego przycisk Enter), aby ustawi¢ ostrze w
miejscu kolejnego ciecia.

Pitowanie po obréceniu ktody

Aby zmniejszy¢ krzywizne ktody przez naprezenia wewnetrzne podczas
pitowania ktody na deski, po przycieciu ktody do jednej trzeciej jej sSrednicy, zwykle
odwraca sie jg przetartg strong do dotu i kontynuuje ciecie od goéry. W takim
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przypadku bardzo wazne jest okreslenie miejsca pierwszego ciecia, biorgc pod uwage
wszystkie grubosci desek, ktore nalezy uzyskaé, oraz wszystkie grubosci naciec.

Brak zlokalizowania pierwszego ciecia spowoduje, ze dolna deska bedzie miata
niewtasciwg grubos¢. Taka sytuacja jest niedopuszczalna w nowoczesnych
przedsiebiorstwach, ktérym zalezy na uzyskaniu maksymalnego uzysku z
traku.

Przyktadowo chcesz otrzymac kolejne deski: 50, 50, 40, 25, 25 mm z grubosciq naciecia 2
mm. Wowczas wysokosc pierwszego ciecia ze stotu tartacznego powinna wynosic:

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

Ponizej pokazany btedny wybdr miejsca na pierwsze ciecie.

i
S PIERWSZE CIECIE
3| 8|
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Ponizej pokazany poprawne wybranie miejsca na pierwsze ciecie.
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ProSet pozwala bardzo tatwo zlokalizowac pierwsze ciecie.
To wymaga:

1. Uzywajgc przyciskdw (lub joysticka) do poruszania pitg w gére i w dét, ustaw pilarke
w przyblizeniu na miejsce pierwszego ciecia, czyli na miejsce, w ktérym pierwsza



,deska” bedzie minimalna. Jednoczesnie pamietaj, ze dolne wskazniki pokazuja
odlegtos¢ pity od stotu.

2. Wpisz na klawiaturze grubos$¢ wszystkich desek, ktore chcesz uzyskac w kolejnosci
ich utozenia od dotu do gory. Na przyktad wpisz:

50 x 2 + 40 + 25 x 2 &3

Nastepnie suma wprowadzonych grubosci desek z uwzglednieniem grubosci rzazu
jest pokazywana w gornej zielonej linii wskaznikow. Nacisnij przycisk Enter (lub
zewnetrzny przycisk Enter), aby automatycznie przemiescic pite do pierwszego
miejsca ciecia.

3. Wykonaj ciecie.

4. Podnie$ pite nad ciecie (w tym przypadku wartos¢ kolejnej grubosci deski pojawi
sie w gornej zielonej linii wskaznikdw), ustaw rame pity w pierwotnym potozeniu.
Programowalny przycisk ,Bump Up” moze by¢ réwniez uzywany do podnoszenia
pity.

5. Nacisnij przycisk Enter, po czym pita przesunie sie do miejsca kolejnego ciecia.
| tak dalej, zaczynajac od punktu 3.

Nie zawsze tatwo jest obliczy¢ w myslach, ile i jakiej grubosci deski wyjdg z
istniejgcej ktody. W trakcie wprowadzania na liste, po kazdorazowym nacisnieciu
klawisza + (plus), w zielonej linii wskaznikdw wysSwietlana jest suma grubosci
wszystkich wprowadzonych desek z uwzglednieniem wszystkich grubosci rzazu, co
jest bardzo wygodne dla operatora traku.

Po nacisnieciu x (mnozenia) gorny trzycyfrowy wskaznik pokazuje liczbe
desek, ktére mogg ,,zmiesci¢ sie” na liscie, az do wysokosci, na ktérej znajduje sie
pita taSmowa, z uwzglednieniem wczesniej wprowadzonych desek i naciecia.

5

W tym przyktadzie mozna dodac ,5" plansz

Aby usungc ostatnig deske z listy, nacisnij przycisk ,,-".
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Nacisniecie przycisku (podziel), a nastepnie wartosci liczbowej, a nastepnie
nacisniecie klawisza Enter spowoduje utworzenie listy desek w oparciu o wysokos¢,
na ktorej znajduje sie pita taSmowa i gdzie kazda deska ma okreslong grubos¢, z
uwzglednieniem grubosci naciecia.

Na przyktad [1]25 utworzy liste desek o grubosci 25 mm kazda, uwzgledniajgc
naciecie z wysokosci, na ktérej znajduje sie pita taSmowa.

Mozesz takze skorzystac¢ z ,szybkiej listy”. Wystarczy przesungc pite taSmowg w
miejsce pierwszego ciecia i nacisng¢ raz np. S2 (co dotyczy 2 szybkich list), aby
wywota¢ domysing liste, patrz rys. ponize;.
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Sam system roztozy grubos¢ ktody od toza do pity taSmowej (od dotu do goéry) na
wymiary, ktore zostaty zapisane na liscie pod S2. W tym przyktadzie 100 mm od dotu,
a nastepnie 33 mm deski do wysokosci, na ktérej znajduje sie pita taSmowa, biorgc
pod uwage grubos¢ naciecia.

5. Tabela ustawien
Dla wygody pracy operator moze dostroi¢ ProSet do wymaganych potrzeb.

Na przyktad, jesli trak jest reczny, ProSet mozna ustawi¢ na tryb reczny. Pierwszym
krokiem jest wcisniecie przycisku ustawien, az na wyswietlaczu pojawi sie litera ,F".
Nastepnie wprowadz liczbe , 21" i nacisnij przycisk Enter. Po zakonczeniu tego kroku
na wyswietlaczu pojawi sie kursor. Uzytkownik powinien wpisac¢ ,1" i nacisng¢
przycisk Enter, aby ustawic trak w pozgdanej konfiguracji.

System moze wymagac¢ wprowadzenia kodu (zrobionego tak, aby operator traku
nie moégt w niekontrolowany sposob zmienic ustawien), patrz rys. ponize;j.
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Kod to 3068.8

WAZNE!

NIE ZMIENIAJ USTAWIEN F92/F98, JESLI NIE JESTES W 100% PEWNY, ZE

POTRZEBUJESZ JE ZMIENIC!!!

Numer
Cel ustawieni
a

Czas (sek.), przez jaki pita nie moze sie poruszy¢ po wydaniu F1
polecenia, przed wyswietleniem btedu.
Zmienia kierunek ruchu pity przy uzyciu strzatek umieszczonych na F12
panelu ProSet.
Rewers enkodera (czujnik przemieszczenia). F14
Tryb od dotu do gory - wh. / wyt. Podczas przemieszczania sie do
miejsca ciecia z gbry na doét pita najpierw mija to miejsce, a nastepnie F15
podnosi sie.
Odlegtos¢ od dotu do géry w mm. F16
Wigcz/wytgcz powiadomienia z inteligentnego czujnika (18, 19
bteddw i ostrzezen). Innymi stowy, wtgczanie/wytgczanie F19
wyswietlania btedow 18,19 i odwrotnie.
Wybér typu ruchu: 0 - tryb automatyczny z wykorzystaniem F 21
przekaznikéw, 1 - tryb reczny.
Wartos¢ do konfiguracji odlegtosci stycznikow rewersyjnych.

. . 2 F22
Dystans, na ktérym nie pojawia sie btad 12.
Ustaw tryb przycisku ROBO. 1 - Kalibracja. 2 - Dodaj wysokos$¢ jako
pierwszg deske do listy desek. 3 - Tryb ,,IdZ do wysokosci domysinej”. F23
4 - Tryb S5. 5 - Podbij powyzej pierwszego ciecia.
Ustaw nominalng wartos¢ pradu silnika tngcego AC. F24
Doktadnos¢ pozycjonowania. Doktadnos¢ ustawienia pity na wymiar. F 25
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Ustaw wysoko$¢ do pozycjonowania, gdy przycisk ROBO dziata jako

ustawienie min./max. wirtualne wytgczniki krancowe

przycisk ,1dZ do wysokosci domysinej”. F27
Ustaw odlegtos¢, gdy przycisk ROBO dziata jako przycisk podbijania. F 28
Programowanie przycisku podbicia. F 30
Odlegtos¢ pity wzrasta. F 31
Podswietl caty wySwietlacz na 5 sekund. F32
Ustawienia Fabryczne. F34
Zapisz ustawienia uzytkownika w pamieci. F37
Zataduj ustawienia uzytkownika z pamieci systemowe;j. F38
Pokaz numer seryjny urzadzenia. F40
Pokaz wersje programu. F41
Pokaz czas przed zablokowaniem. Jesli ,,0000", system jest a2
odblokowany na zawsze.

Odblokuj swoje urzgdzenie w trybie demonstracyjnym. Po wejsciu w

ten tryb na 5-7 sekund. Zostanie wyswietlony 5-cyfrowy numer FA3
seryjny.

Odlegtos¢ w poblizu wysokosci do pozycjonowania, na ktorej F47
wytgcza sie druga predkosé (w mm.)

Wigczanie / wytgczanie zaciskania zewnetrznych przyciskow do £ 49
obstugi (jesli wytgczone - wystarczy nacisngc raz)

Pokaz catkowity czas pracy w godzinach F70
Zmien min. wspotrzedng (wirtualny wytgcznik krancowy) F 82
Zmien maks. wspotrzedna (wirtualny wytgcznik krancowy) F 88
Kalibrowanie F 90
Pokaz min./maks. wspdétrzedne Fo4
Wyznaczenie wspoétczynnika enkodera (czujnika przemieszczenia) i £ 92/ F98

Na przyktad:

Aby przejs¢ do trybu automatycznego nalezy wykonac F 21 = 0. Aby przejs¢ do trybu

recznego nalezy wykonac¢ F 21 = 1.

Aby nie naciska¢ dtugo zewnetrznych przyciskbw w celu automatycznego
pozycjonowania, wykonaj F 49 = On. Ze wzgledow bezpieczehstwa zalecamy dtuzsze

nacisniecie.

Aby ustawi¢ odlegtos¢, na jakg ma sie podniesc pita w trybie podbicia, wykonaj F 31 i
wprowadz odlegtos¢. Np. F 31 = 50, a pita podniesie sie o 50 mm wzgledem

zaprogramowanego miejsca.
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6. Kody btedow i rozwigzywanie problemow.

Numer Opis
Ten kod btedu wskazuje na niskie napiecie zasilania panelu sterowania.
Aktywuje sie na krétko, gdy urzgdzenie jest wytgczone lub w przypadku
zaniku napiecia w zasilaczu.
Upewnij sie, ze:
00 - Sprawdz, czy zasilanie elektryczne dziata i jest nieprzerwane.
- Sprawdz ztgcze zasilacza, aby upewnic sie, ze jest prawidtowo
podtgczone i nie odtgcza sie okresowo z powodu wibracji.
- Sprawdz kabel zasilajgcy pod katem oznak uszkodzen lub
pekniecia.
System otrzymat polecenie dostosowania gtowicy pity do okreslonej
wysokosci, ale ProSet nie otrzymat informacji zwrotnej z czujnika
wskazujgcego ruch lub gtowica pity nie porusza sie w gore ani w dét
zgodnie z oczekiwaniami.
Aby rozwigzac ten problem, wykonaj nastepujgce kroki:
- Szczegdtowe wskazdwki mozna znalez¢ w czesci 2, ,Instrukcje
01 sprawdzania potgczenia ProSet i wskazdéwki dotyczgce
rozwigzywania problemow” w instrukcji obstugi.
- Rozwaz zmiane parametru w FOO na 5. Ta zmiana moze byc¢
konieczna do prawidtowej reakcji systemu.
Dodatkowo nalezy upewnic sie, ze system jest prawidtowo podtgczony
oraz sprawdzi¢, czy mechanizm podnoszacy dziata poprawnie. Ta
kompleksowa kontrola ma kluczowe znaczenie dla skutecznego
zdiagnozowania i rozwigzania problemu.
Po otrzymaniu polecenia system napotkat btgd i 10 razy bezskutecznie
probowat ustawic sie doktadnie do ciecia. Aby usungc¢ ten btad, rozwaz
nastepujgce dziatania:
- Ustaw parametr F25 na 0,9, aby zwiekszy¢ doktadnos$¢
pozycjonowania systemu.
- Ustaw parametr F15 na ,On”", aby wtgczy¢ funkcje ,podejscia od
02 dotu”.

- Zmodyfikuj parametr F16 na 18 mm, aby zoptymalizowac
odlegtos¢ przy zblizaniu sie od dotu.

- Przeprowadzic proces kalibracji przy uzyciu parametru F90, aby
upewnic sie, ze system jest doktadnie ustawiony i dziata.

- Doktadnie sprawdz mechanizmy odpowiedzialne za opuszczanie
i podnoszenie pity, aby upewnic sie, ze dziatajg prawidtowo.
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- Sprawdz ztgcze zasilacza, aby upewnic sie, ze jest prawidtowo
podtgczone i nie odtgcza sie okresowo z powodu wibracji.

- Sprawdz, czy przewdd czujnika jest prawidtowo podtgczony i
dziata.

- Sprawdz czy kotek pokazany na ponizszym obrazku jest
prawidtowo zamontowany i czy wat czujnika jest z nim
prawidtowo zamocowany.

- kancuch mechanizmu regulacji wysokosci musi by¢ napiety, aby
zapewnic prawidtowe dziatanie mechanizmu podnoszenia.

Btad ten wskazuje, ze przy podnoszeniu gtowicy pity do gory system
btednie wyswietla zmniejszenie odlegtosci brzeszczotu od stotu traka.
Aby usungac te rozbieznos¢, nalezy zapoznac sie z sekcjg 2, zatytutowang
JInstrukcje sprawdzania potgczenia ProSet i wskazéwki dotyczgce
rozwigzywania problemdéw” w instrukcji obstugi. W tej sekcji znajdujg sie
szczegbtowe wskazdwki dotyczgce diagnozowania i rozwigzywania
probleméw zwigzanych z potgczeniem ProSet i innymi istotnymi
komponentami systemu.
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Ten btad wystepuje wytgcznie w przypadku proby modyfikacji wartosci
F16, gdy parametr F15 jest ustawiony na , Off”. Aby temu zaradzi¢, nalezy

15 najpierw zmieni¢ parametr F15 na ,On”. Dziatanie to umozliwi
dostosowanie wartosci F16, zapewniajgc prawidtowe dziatanie i
zgodnos¢ z wymaganiami operatora.

17 Nie ma wprowadzonej wartosci przesuniecia w gére za pomocg
przycisku podniesienia. Dziata tylko wtedy, gdy F 30 = 3.

Czujnik nie jest prawidtowo podtgczony. Sprawdz potgczenie. Mozliwy

18 problem z nieprawidtowo zainstalowang ptytka czujnika. Jezeli tak to
nalezy odkrecic¢ ptytke czujnika i przykrecic ja ponownie tak aby ptytka
dobrze przylegata do korpusu czujnika.

Btad ten wskazuje na przerwe w komunikacji z czujnikiem trwajgca
dtuzej niz 5 sekund, co moze wynikac z kilku czynnikow:

- Upewnij sie, ze przewdd czujnika jest prawidtowo i bezpiecznie
podtgczony do panelu ProSet. Potgczenie to ma kluczowe
znaczenie dla dziatania czujnika.

- Dokfadnie sprawdz potgczenie przewoddéw i pod katem
potencjalnych uszkodzen. Zaleca sie doktadne sprawdzenie kabla
w celu stwierdzenia ewentualnych przerw lub usterek.

19 - Sprawdz wszystkie ztgcza wewnatrz panelu ProSet, aby upewnic

sie, ze sg prawidtowo podtgczone. Luzne lub nieprawidtowe
potgczenie w tym miejscu moze powodowac problemy z
komunikacjg z czujnikiem.

- Sprawdz potgczenie przewodu z ptytkg drukowang czujnika (PCB).
Zaleca sie sprawdzenie tego potgczenia, aby upewnic sie, ze jest
nienaruszone i bezpieczne.

- Rozwaz mozliwos¢, ze sama piyta czujnikbw moze byc
niesprawna. Wymagatoby to dalszej kontroli lub testéw w celu
potwierdzenia.

Ten kod btedu wskazuje na przecigzenie gtdbwnego silnika pradu
przemiennego. Rozwigzanie tego problemu ma kluczowe znaczenie,
poniewaz utrzymujgce sie przecigzenie moze prowadzi¢ do trwatego
uszkodzenia silnika lub znacznej jego degradacji. Aby naprawic ten

84 btad, wykonaj nastepujgce kroki:

- Upewnij sie, ze parametr F24 jest ustawiony prawidtowo.

- Tepe ostrze wymaga wiekszej pracy silnika, co moze spowodowac
przecigzenie. Ostrzenie ostrza moze zmniejszy¢ obcigzenie
silnika.
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- Zmniejszenie predkosci podawania mocy moze zmniejszyc
obcigzenie silnika.

- Sprawdz, czy napiecie zasilania nie jest zbyt niskie.
Niewystarczajgce napiecie moze spowodowac przepracowanie
silnika, co prowadzi do stanu przecigzenia.

Ciggte przecigzenia mogg powodowac nieodwracalne uszkodzenia i
wptywac na trwatos¢ i wydajnosc silnika.

92

Ten kod btedu oznacza, ze system ProSet otrzymat polecenie ustawienia
gtowicy pity ponizej minimalnej dopuszczalnej wysokosci. Gdy wystapi
ten btad, ProSet wyswietli réwniez minimalng akceptowalng wartos¢ w
celach informacyjnych. Funkcja ta ma na celu zapobieganie dziataniu
poza bezpiecznymi Ilub zamierzonymi parametrami, zapewniajac
zardbwno bezpieczenstwo operatora, jak i integralnosc sprzetu.

98

Ten kod btedu wskazuje, ze system ProSet otrzymat instrukcje
ustawienia gtowicy pity powyzej maksymalnej dopuszczalnej wysokosci.
Gdy wystgpi ten btad, ProSet wyswietli réwniez maksymalng
akceptowalng wartos$¢ w celach informacyjnych. Funkcja ta ma na celu
zapobieganie dziataniu poza bezpiecznymi Iub zamierzonymi
parametrami, zapewniajgc zarowno bezpieczenstwo operatora, jak i
integralnosc sprzetu.

99

Awaria systemu.
Musisz skontaktowac sie z serwisem.

7. Mozliwe problemy / pytania i odpowiedzi

ZauwazyliSmy najczesciej zadawane pytania i nieporozumienia w uzytkowaniu
naszych urzadzen.

90% wszystkich problemow rozwigzuje sie poprzez prawidtowe ustawienia

systemu.

Wykonaj ,Instrukcje dotyczace sprawdzania potgczenia ProSet
wskazdéwki dotyczace rozwigzywania problemoéw”.

1. Co jesli wartosci na czerwonych wskaznikach nie zmienig sie podczas
przesuwania ramy pity?

Kluczowe aspekty, ktore nalezy wzig¢ pod uwage:
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e Czy punkty styku pomiedzy czujnikiem a punktem podtgczenia s3
zabezpieczone i nienaruszone?
e (Czy sg jakies oznaki uszkodzenia lub pekniecia przewodu?

Sprawdz czy kotek pokazany na ponizszym obrazku jest prawidtowo zamontowany i
czy wat czujnika jest z nim prawidtowo zamocowany.

Upewnij sie, ze wspornik podtrzymujgcy czujnik jest bezpiecznie i solidnie
zainstalowany. Bardzo wazne jest, aby wspornik nie poruszat sie ani nie byt
niestabilny, poniewaz moze to mie¢ wptyw na dziatanie czujnika.

Sprawdz doktadnie ustawienie watu czujnika. Upewnij sie, ze jest on prawidtowo
ustawiony, zgodnie ze specyfikacjami systemu. Jakakolwiek niewspdtosiowos¢ moze
prowadzi¢ do niedoktadnych odczytéw i problemdw operacyjnych.

2. Opdznienia w osiggnieciu wymaganej wysokosci przez glowice tnaca.
System czesto ,,pomija” wtasciwe miejsce na zatrzymanie gtowicy tnacej.

Najpierw nalezy uruchomic ustawienie ,,CALI" lub F 90.

Jesli poczatkowy problem bedzie sie powtarzat, rozwaz dostosowanie doktadnosci
pozycjonowania. Na przyktad modyfikacja parametru F 25 do wartosci 0,9 moze
zapewnic bardziej precyzyjng kontrole.

Jezeli problem nadal wystepuje, zastosuj nastepujgce ustawienia: Ustaw F 15 na ,On”
i wyreguluj F 16 na 15 mm. Po zastosowaniu tych zmian ocehn wydajnos¢ ProSet, aby
ustali¢, czy problem zostat rozwigzany.
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Sprawdz czy pin pokazany na ponizszym obrazku jest prawidtowo zamontowany i czy
wat czujnika jest z nim prawidtowo zamocowany.

tancuch mechanizmu regulacji wysokosci musi by¢é napiety, aby zapewnic
prawidtowe dziatanie mechanizmu podnoszenia.

Uwaga: Po kazdej regulacji konieczne jest monitorowanie reakcji systemu w celu
okreslenia najskuteczniejszego rozwigzania.

3. Wartosci czerwonych wskaznikéw nie odpowiadajg odlegtosci od
opuszczonego zeba brzeszczotu do stotu pily. System dziatat poprawnie
przez jakis czas, ale obecnie nie mozna doktadnie ustawi¢ gtowicy tnacej za
pomoca zestawu ProSet.

Pierwszg rzeczg do zrobienia jest sprawdzenie doktadnosci enkodera (czujnika
przemieszczenia). W tym celu nalezy sprawdzic¢ rzeczywistg odlegtos¢ od stotu traka

(lub,0") do osadzonego w dét zeba ostrza w mm. Za pomocg przycisku ustaw
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prawidtowg wartos¢ odlegtosci. Przesun pite na inng odlegto$¢, mozna to zrobic
kilkukrotnie (gbra - dét) za pomocg przycisku GOTO. Zmierz rzeczywistg odlegtos$¢ od
stotu traka do osadzonego w dét zeba brzeszczotu w mm i poréwnaj jg z wartoscig
pokazang na wyswietlaczu ProSet.

Jesli wskazniki pokazujg niepoprawng wartosc - jest to mozliwe z powodu:

e tancuch mechanizmu regulacji wysokosci musi by¢ napiety, aby zapewnic
prawidtowe dziatanie mechanizmmu podnoszenia..

e Ustawienia F 92/98 mogty by¢ nieprawidtowe;
e Sprawdz, czy kotek pokazany na ponizszym obrazku jest prawidtowo
zamontowany i czy wat czujnika jest z nim prawidtowo zamocowany.

e Upewnij sie, ze wspornik podtrzymujgcy czujnik jest bezpiecznie i solidnie
zainstalowany. Bardzo wazne jest, aby wspornik nie poruszat sie ani nie byt
niestabilny, poniewaz moze to mie¢ wptyw na dziatanie czujnika;

e Sprawdz doktadnie ustawienie watu czujnika. Upewnij sie, ze jest on
prawidtowo ustawiony, zgodnie ze specyfikacjami systemu. Jakakolwiek
niewspotosiowos¢ moze prowadzi¢ do niedoktadnych odczytow i
problemow operacyjnych;
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e Sprawdz styki ztgczy przewoddw enkodera;
e Przerwany przewdd enkodera;
e Nieprawidtowe dziatanie sterownika urzgdzenia lub enkodera;

4. Glowica pity nie porusza sie po wydaniu polecenia. Kiedy wpisuje grubos¢
deski i naciskam Enter, system nie rusza sie, ale wydaje sygnat dzwiekowy i
pokazuje btad. O co chodzi?

Aby mozliwe byto automatyczne pozycjonowanie gtowicy tngcej, konieczne jest
ciggte naciskanie zewnetrznego przycisku ,Enter”. Procedura ta gwarantuje
kontrolowang i precyzyjng regulacje gtowicy tngcej, w petnej zgodnosci z ustalonymi
protokotami bezpieczenstwa i wytycznymi operacyjnymi.

Wykonaj, Instrukcje dotyczgce sprawdzania potgczenia ProSet i wskazowki dotyczgce
rozwigzywania problemow”.

Sprawdz, czy gtowica pity porusza sie po nacisnieciu przyciskdw Géra/Dot na EasySet.
5. Wycieta przeze mnie deska ma niewtasciwa grubos¢. Co robic?

Sprawdz doktadnos$¢ pozycjonowania za pomocg funkcji GOTO. Sprawdz czy podczas
pozycjonowania wzrasta niedoktadnos¢ uzywajgc przycisku GOTO.

Sprawdz czy kotek pokazany na ponizszym obrazku jest prawidtowo zamontowany i
czy wat czujnika jest z nim prawidtowo zamocowany.

tancuch mechanizmu regulacji wysokosci musi by¢é napiety, aby zapewnic
prawidtowe dziatanie mechanizmu podnoszenia.
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Jezeli niedoktadnos$¢ wzrasta - ustawienia F 92/98 zostaty wykonane nieprawidtowo.
Jezeli niedoktadnos¢ jest stata - skorygowal odlegtosé od stotu traka do
opuszczonego zeba brzeszczotu za pomocg przycisku referencyjnego ]

Sprawdz parametr szczeliny, aby upewni¢ sie, ze jest ustawiony prawidtowo.
Ustawienie szczeliny moze znaczgco wptyngc na grubos¢ ciecia. Zwykle w wiekszosci
przypadkéw mozna zastosowac naciecie o grubosci 3 mm.

Upewnij sie, ze st6t traku jest prawidtowo wyregulowany. Nieprawidtowo ustawiona
moze prowadzi¢ do niedoktadnosci grubosci piyty.
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