MEBOR

T 7 1

W @ \ |

PROIZVODNJA LESNIH IZDELKOV IN STROJEV d.o.0.
Sv.Lenart 17, 4227 Selca, Slovenija
& 0038645103200
= 00386 4 510 32 01
& 00 386 41 721 580
#=7 mebor@mebor.si
3 http://www.mebor.si

PODRECZNIK
UZYTKOWNIKA

(Poziomy trak tasmowy z komputerem
sterujacym V130)

K INTER-BIS

MASZYNY I TECHNOLOGIE DLA PRZEMYSLU DRZEWNEGO
J. Wisniowieckiego 62, 33-300 Nowy Sacz, Polska
& 00481844447 44
= 0048 18 444 47 73
® 00 48 604 129 904



mailto:mebor@mebor.si
http://www.mebor.si/

INSTRUKCJA OBSLUGI
(komputer sterujacy V130)

NAZWA
REFERENCYJNA: UM_V130_V130_V461H_PL 5

V 4.61

Strona 2/38

SPIS TRESCI

1.
2.

3.

NAPEDY

INFORMACJE OGOLNE

TRYBY PRACY

MANUALNY

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 1

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 2

AUTOMATCZNY - PROGRAM 3

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 4

AUTOMATYCZNY- PROGRAM 5

OPIS FUNKCJI NA PANELACH OPERATORA PLC1, PLC2

EKRAN PODSTAWOWY

© 00O N o o o o1 o1 o b

PRZYCISKI NA PANELU

[N
o

[EEN
[EEN

NAPREZANIE

[EEN
[EEN

NAPED GLOWNY

[y
N

OBRACANIE (OPCJA)

[y
w

MIOTLA (OPCJA)

=
N

PROWADNIK DLA DESEK (OPCJA)

=
N

PILA TARCZOWA (wzdhuzna) (OPCJA)

[EY
a1

PILA TARCZOWA (poprzeczna) (OPCJA)

[EY
a1

PREDKOSC (OPCJA)

[EY
[op]

PODNOSNY PRZENOSNIK TASMOWY (OPCJA)

[EY
[op]

BEZPIECZENSTWO

[EY
~

HARTOWANIE/OSTRZENIE/TEMPERING

[E
(o]

DRZWI

[y
©

KONTROLA

N
o

CIECIE

N
N

USTAWIANIE DO POZADANEJ WYSOKOSCI

N
~

OBNIZANIE DO WYBRANEJ WYSOKOSCI

N
~

KOROWARKA

N
a1

PARAMETRY

N
[op}

GRUBOSC OSTRZA

N
(o]

PODNOSZENIE PILY

N
Ry

WYSOKOSC STARTOWA

N
oo

PREDKOSC 1 (OPCJA)

N
oo

NASTAWY NAPIECIA NAPEDU GEOWNEGO (OPCJA)

N
[{e]

JEZYK

N
[{e]

Copyright © 2014 Inter — Bis. All right reserved. Wszelkie prawa zastrzezone.




INSTRUKCJA OBSLUGI
(komputer sterujacy V130)

NAZWA
REFERENCYJNA: UM _V130 V130 V461H_PL5 V4.61 | Strona 3/38
WYMIARY 30
WYMIARY 1...9 30
ALARMY 31
MEBOR (wpisywanie parametréw dla kalibracji pily tasmowej) 33
WYSOKOSC_LL 34
WYSOKOSC L 34
TIMER 23 35
PREDKOSC 2 (OPCJA) 35
STALE DLA PILY/CONSTANT FOR THE SAW 36
STALA DLA PRZENOSNIKA TASMOWEGO (OPCJA) 36
KOREKTA W DOL 37
KOREKTA W GORE 37

Copyright © 2014 Inter — Bis. All right reserved. Wszelkie prawa zastrzezone.




INSTRUKCJA OBSLUGI
(komputer sterujacy V130)

NAZWA

REFERENCYJNA:  UM_V130_V130_V461H_PL 5 V461 | Strona4/38

1.INFORMACJE OGOLNE

Pita tasSmowa MEBOR HTZ posiada dwa komputery (zwane dalej kontrolerami), ktore
kontroluja wszystkie ruchy oraz wlaczania/wylaczania. Pierwszy kontroler V130
(PLC 1) umieszczony jest na samym traku i dlatego porusza si¢ razem z pilg wzdhuz
torowiska, odpowiada za pozycjonowanie brzeszczotu. Drugi kontroler V130 (PLC2)
jest przeznaczony do pracy operacyjnej, ustawiania parametréOw i innych czynnosci.
Do normalnego funkcjonowania traka konieczne sa dwa kontrolery komunikujace si¢ za
pomocg protokotu CAN BUS.
V120 odpowiada za wlaczanie i wylaczanie, sprawdzanie funkcjonowania oraz
ustawianie parametrow. Do normalnego dziatania konieczne sg dwa kontrolery
komunikujace si¢ poprzez protok6t MODBUS.
Niniejsza instrukcja uzytkownika zostata napisana dla réznych typow trakow, ktore
posiadajg system silnika z servem lub z wspélnym systemem redukcyjnym
przeznaczonym do podnoszenia 1 obnizania traka. Instrukcja jest zgodna
Z nast¢pujacymi Wersjami oprogramowania:

- Vision 130 Ver. 4.6xH

Wszystkie funkcjonalnosci zostaty opisane w tej instrukcji s3a dostgpne dla
poszczegbdlnych grup trakow tasmowych. Jest to zalezne od danego traka i nabywcy; jak
duzo wyposazenia jest faktycznie zainstalowanego na maszynie. Wyposazenie, ktore
nie jest standardowo montowane, ale zostalo opisane w instrukcji jest zaznaczone jako
OPCJA.

Praca z trakiem tasmowym i ustawianie parametrow moga by¢ wykonywane za
pomoca obu kontrolerow. W przypadku zepsucia sie PLC 2. wiekszos¢ funkcji
mozna przeprowadzié przy uzyciu PLC 1, ale nie odwrotnie.

Wszystkie pily z Certyfikatem SIQ sa wyposazone tylko w programy 1 2.

Podnoszenie i obnizanie pily jest blokowane podczas przetaczania ruchu ,,do przodu”
lub ,,wstecz”. Wszystkie zmiany (ruch do przodu, wstecz, podnoszenie i obnizanie pity,
jak rowniez zmiany korowarki sa blokowane kiedy wlaczony jest silnik gtowny oraz
w przypadku awarii zasilania).

Ruchy pity (do przodu, wstecz) sa dodatkowo blokowane w przypadku, gdy pita jest
umieszczona zbyt nisko. Ten parametr jest ustawiany w kontrolerze i nie moze by¢
zmieniony. Panel kontrolny moze wyswietla¢ dane w trzech jezykach, a wszystkie
komunikaty zalezg od ustawien.

Copyright © 2014 Inter — Bis. All right reserved. Wszelkie prawa zastrzezone.



INSTRUKCJA OBSLUGI
(komputer sterujacy V130)

NAZWA

REFERENCYJNA:  UM_V130 V130 V461H_PL5 V4.61 | Strona 5/38

2. TRYBY PRACY

Pita moze funkcjonowaé w dwoch trybach: manualnym, lub automatycznym.
Odpowiedni  wybor  dokonywany jest z poziomu panelu kontrolnego
(MANUAL/AUTOMATIC). W trybie automatycznym dostgpne sg programy od 1...5,
ktore oznaczajg cigcie jedno, lub dwustronne (na przod, wstecz).

W przypadku gdy pila jest certyfikowana Certyfikatem SIQ, ciecie nie moze by¢
zmienione ani manualnie ani automatycznie (GORA, DOL, LEWO, PRAWO,
KOROWARKA) dopoki porusza sie sasiednia dzwigienka. Zobacz rowniez
rozdzial KORWARKA, jako ze zla pozycja korowarki moze spowodowaé, ze
ruchy GORA, DOL, NA PRZOD, WSTECZ nie beda funkcjonowaé.

MANUALNY

Tryb MANUALNY jest wybierany poprzez wcisnigcie odpowiedniego przycisku
MANUAL/AUTOMATIC na panelu kontrolnym. Poprzedni program jest wylaczany.
Bieg, podnoszenie i obnizanie dziatajg tak diugo, jak przycisnigty jest przycisk.
Podnoszenie 1 obnizanie nie jest mozliwe podczas przetaczania biegu do przodu, lub
wstecz. W tym czasie nie jest rowniez mozliwe ustawienie pilty do danej wysokosci.

W PRZYPADKU, GDY PILA LUB JAKIEKOLIWEK INNE URZADZENIE JEST
USTAWIONE W TRYBIE MANUALNYM NALEZY SIE UPEWNIC., ZE NIE MA
ZADNYCH ZEYCH USTAWIEN, A PRZEZ TO ZADNYCH USZKODZEN CZY
ZNISZCZEN PILY.

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 1

Tryb automatyczny jest wlaczany poprzez wylaczenie (przesunigcie) przetacznika

MANUAL/AUTOMATIC. Ten tryb przejmuje aktualnie ustawione parametry. Poprzez
wecisniecie przycisku ,,na przoéd”; ,,do tylu” przez 0.2 s wykonywane s3 wszystkie
konieczne podnoszenia, obnizania 1 zmiany ruchu traka.
Zgodnie z programem 1 cigcie jest wykonywane jest tylko w kierunku wstecznym;
kierunek ,,do przodu” najpierw pila tasmowa jest podnoszona do zadanej wysokosci
(PARAMETRY), a pdzniej rozpoczyna si¢ ruch do przodu (pita popycha deske). Jezeli
dzwigienka ruchu do przodu jest maksymalnie przesunigta, pila zaczyna si¢
przemieszczaé z drugg predkoscig (zazwyczaj szybciej niz za pierwszym razem). W tym
trybie ruch moze by¢ zatrzymany poprzez puszczenie dzwigienki lub wecisnigcie
przycisku MANUALNY/AUTOMATYCZNY.
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W trybie automatycznym mozliwe jest obnizenie pity tasmowej do pozadanych
rozmiarow, ktore mozna ustawi¢ w menu Kontrola (zmniejszanie rozmiaréw 1...9).
Jezeli przycisnigta jest dzwigienka zmniejszania rozpoczyna si¢ obnizanie traka —
zgodnie z wybrang wartosciag + grubo$¢ ostrza. W ten sposoéb w kazdej chwili mozna
cig¢ jedna lub wigcej desek, bez zmieniania ustawienia cigcia dla ktody.

Kiedy w programie 1 wci$nieta zostanie dzwignia DO GORY, pita tasmowa podnosi sie
o kilka mm (warto$¢ parametru podnoszenie) i zaczyna pchaé¢ deske. Teraz, kiedy
maszyna zakonczyta pchanie i oczekuje na nastepna komende¢, ponownie ustawiamy
dzwigienke obnizania, trak obnizy si¢ do zadanej wartos$ci (Zmniejszanie rozmiaru 1...9
+ podnoszenie + grubos¢). Podnoszenie 1 obnizanie pily taSmowej jest wykonywane
tylko kiedy dzwigienka NA PRZOD, WSTECZ, jest jednokrotnie przytrzymywana.
Przytrzymujac sekwencyjnie dzwigienke ponownie, podnoszenie 1 obnizanie nie jest juz
wykonalne.

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 2

Program 2 r6zni si¢ od programu 1 kierunkiem cigcia, poniewaz przy programie
2 ciecie wykonywane jest w dwoch kierunkach (na przod, wstecz).
Podnoszenie i1 pchanie desek nie jest dostgpne w tym programie, podobnie jak wyzsza
predkos¢ uzywana do pchania desek.

AUTOMATCZNY - PROGRAM 3

Program 3 jest dodatkowym programem automatycznym. Réznica polega na tym,
ze nie jest konieczne przytrzymywanie dzwigni podczas ruchu pily, wystarczy, ze
przytrzymamy ja przez 0.5 s w kierunku ruchu, bieg jest pozostaje wowczas aktywny
dopdki pita nie dojdzie do wytacznika krancowego. Kiedy to nastgpi, pita podnosi si¢
automatycznie do predefiniowanej wartosci (PARAMETRY) i1 zaczyna pcha¢ deske,
ktora zostata pocieta. Program konczy sig¢, kiedy pita osiggnie swoja pozycje wyjsciowq
(Jedna pocigta deska). i

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 4

Program 4 jest dodatkowym programem automatycznym do Programu 2. Nie ma
potrzeby przytrzymywania dzwigienki przez caly czas, nalezy ja pchna¢ w kierunku
ruchu przez 0.5 sekundy, a pita bedzie pracowaé¢ do momentu gdy osiagnie finalny bieg.
Kiedy bieg zostanie osiggniety, pita automatycznie si¢ obnizy o ustawiong grubo$¢
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deski i1 zacznie cig¢ w innym kierunku. Program si¢ konczy, gdy pita osigga najnizsza

pozycje.

AUTOMATYCZNY - PROGRAM 5

Program 5 jest poprawionym automatycznym Programem 3. Pila nie zatrzymuje si¢
kiedy tnie 1 popycha jedna deske, ale kontynuuje cigcie do momentu osiagnigcia

najnizszej pozycji.

Pila pracujaca w trybie automatycznym moze by¢ zatrzymana w dowolnym momencie
poprzez pociagniecie dzwigienki w kierunku przeciwnym do kierunku cigcia lub przez

wilaczenie tryby manualnego (MANUAL/AUTOMATIC).
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3.0PIS FUNKCJI NA PANELACH

OPERATORA PLC1, PLC2

Obydwa panele operatora (PLC1 w PLC2) majg taki sam uklad menu — ekrandéw
1 z zewnatrz nie rdznig si¢ od siebie, dlatego tez ponizsze instrukcje sg uzyteczne dla

obu wersji.

POTWIERDZENIE

DO EKRANU
KONTROLNEGO

ALARMOW

ENTER
W GORE
W PRAWO
W LEWO
W DOL
UZYCIE
ZACHOWANEGO
CIECIA LICZBY DO
POSZUKIWANIE WPISYWANIA
PUNKTU DANYCH
ODNIESIENIA
(POTWIERDZENIE)
SZYBKICH
URUCHOMIEN lub
ZACHOWYWANIE
KOMBINACJI CIECIA
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EKRAN PODSTAWOWY

EKRAN PODSTAWOWY DLA PLC1

MEBOR d.o.o. e ora PLCL
ision 130 Ver 460H (11T

lnicializaca |

EKRAN PODSTAWOWY DLA PLC2

MEBOE d.o.o.
Szyna CAN

Wigion 130 Yer. 4.60H [£] | — kontrolera PLC2
Inicializacia !

Na ekranie poczatkowym wyswietlany jest rowniez adres kontrolera. Na niektorych maszynach
nie ma zainstalowanych kontrolerow dla adresow 1 i 2. Komunikuja ze soba, w ten sposob maja
takg sama funkcjonalno$¢. Prowadzenie — kontrola maszyny jest najczeSciej sprawowana za
pomocg kontrolera 1, ktory jest zamontowany w skrzynce elektrycznej na samej maszynie.

Nie zaleca si¢ jednoczesnej zmiany parametrow na obu kontrolerach, poniewaz moze doj$¢ do
wys$wietlenia niezsynchronizowanych danych.

DLA NORMALNEGO FUNKCIJONOWANIA TRAKA TASMOWEGO, KONIECZNE JEST
KORZYSTANIE Z OBU KONTROLEROW.
PODSTAWOWE OPERACJE MOZLIWE SA Z UZYCIEM KONTROLERA PLC1.

Copyright © 2014 Inter — Bis. All right reserved. Wszelkie prawa zastrzezone.
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PRZYCISKI NA PANELU

Po trzech sekundach ekran automatycznie przetacza si¢ do menu Wt/Wyt. Za kazdym
razem, kiedy gldéwny wylgcznik jest wlgczony, konieczne jest dokonanie potwierdzenia
wyboru punktu odniesienia. Zobacz rozdziat ADNOTACJE

Za kazdym razem, gdy trak tasmowy jest wigczony, system funkcjonowania ustawiony
jest na program 1.

ESC

Przycisk ESC zawsze prowadzi do ekranu centralnego — menu KONTROLA.

Aby przelaczy¢ pomigdzy roznymi ekranami — menu, uzywane sg przyciski ENTER W LEWO,
W PRAWO, odpowiednio strzatki ,,wstecz”, ,,do przodu”. Strzatki W GORE, W DOL s
rowniez aktywne.

Wiecej na temat przemieszczania si¢ pomiedzy ekranami znajduje si¢ w zalaczonym
dokumencie.

Na kazdym ekranie, gdzie wpisywany jest parametr lub zadana wysoko$é, konieczne jest
wecisniecie przycisku ENTER celem potwierdzenia napisu. Nastepnie pojawia si¢ migajaca linia,
ktora zaznacza pole przeznaczone do ustawienia. Wpisujemy liczbe, i poprzez ponowne
wciéniecie ENTER, zatwierdzamy wybér. W przypadku, gdy na ekranie widocznych jest wiecej
podpisanych pol wyboru, (ROZMIAROW), przejécie do nastepnego edytowalnego pola
nastepuje przez powtdérne wcisniecie przycisku ENTER. W celu anulowania wyboru (zanim
ustalona zostanie nowa wartos¢), lub dla potwierdzenia ostatnich wartosci nalezy uzyé
przycisku ENTER.

Niektore ekrany PREDKOSC, CIECIE POZIOME i PRZENOSNIK TASMOWY sa aktywne
tylko w niektorych trakach tasmowych. W przypadku konkretnego traka funkcje te nie
pojawiaja si¢ w ogole na ekranie. W niniejszych instrukcjach zostaty one oznaczone jako opcja,
tuz obok opisu.

F1 + cyfra (0..9)

Funkcja szybkiego wlaczenia (kiedy jednocze$nie wcisnigty zostanie przycisk F1 i jedna z cyfr)
jest aktywna na wszystkich ekranach, z wyjatkiem ekranu CIECIA. Na tym ekranie wciskajac
F1 + cyfra (0...9), pod wybranym numerem, dokonuje si¢ zachowania aktualnej kombinacji
cigcia. Urzadzenia, posiadajgce mozliwos¢ szybkiego wiaczenia, maja skrot wyswietlany na
ekranie F1 + x (gorna czg¢$¢ ekranu).

F2 + cyfra (0..9)

Funkcja wczytywania zachowanej kombinacji cigcia z pamigci (jednoczesne wcisnigeie F2 +
jedna z cyfr) jest aktywna na wszystkich ekranach. Podczas naciskania F2 + cyfra (0...9)
kontroler dokonuje wczytania zapamigetanych uprzednio ustawien.
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NAPEDY

Ustawienie programu

Communic. Error ([EZ03)

Aktywny alarm

Program
Program wybierany jest klawiszami 1, 2, 3, 4 lub 5. Wybierajac programy nie trzeba wciskaé

przycisku ENTER.

1- dziatanie jednokierunkowe — (cigcie wstecz i pchanie deski do przodu)

2- dziatanie dwukierunkowe — (cigcie wstecz i do przodu)

3- poét-automatyczna praca w jednym kierunku (ciecie i pchanie jednej deski)

4- automatyczna dwukierunkowa praca (cofanie i cigcie na przéd do konca ktody)
5- automatyczna praca jednokierunkowa (cofanie i cigcie na przod do konca ktody)

NAPREZANIE

DRIVES

STRESSING: OFF

Status napr¢zania
WL/ON — Automatyczne napinanie brzeszczotu jest wiaczone
WYL/OFF — Automatyczne napinanie brzeszczotu jest wytaczone

Copyright © 2014 Inter — Bis. All right reserved. Wszelkie prawa zastrzezone.
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ENTER
Wiaczanie 1 wylaczanie napinania brzeszczotu. Kiedy napinanie jest wlaczone, do jego
wylaczenia stuzy przycisk ENTER 1 vice versa.

WARUNKI DLA FUNKCJONOWANIA NAPINANIA
- Odpowiednie ci$nienie w systemie hydraulicznym
- Sprawnie dziatajacy silnik

WARUNKI WYLACZANIA NAPINANIA

- Silnik glowny jest wylgczony i nie jest w trakcie procedury wylaczania (zatrzymywania);
mingto kilka sekund od momentu jego wylaczenia.

NAPED GLOWNY

Aktualne uzycie silnika gldownego
DRIVES Al

- 0A

Status napedu gléwnego

MaIN DRIVE:-OFF y WL/ON - Silnik glowny wigczony

WYL./OFF — Silnik gléwny wytaczony

ENTER
Silnik gtéwny wt./wyt. Kiedy silnik gléwny jest wlaczony, wylaczany jest za pomocg przycisku
ENTER i vice versa.

WARUNKI WEACZANIA 1 PRACY SILNIKA
- napinanie jest wlaczone

- silnik nie ma awarii,

- nie wyswietla si¢ komunikat ,,otworz drzwi”,
- drzwi s3 zamknigte

- wlaczona kontrola napigcia

Podczas wlaczania silnika gtdwnego, wszystkie inne napedy sg zablokowane. Blokadzie ulegaja
rowniez wszystkie ruchy pity (na przod, wstecz, gora, dot).
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ODSYSANIE PYLU (OPCJA)

DRIVES

@ Status odsysania pylu
W1L/ON — Odsysanie pytu aktywne.

S U CT | O N L D FF WYL./OFF — Odsysanie pytlu nieaktywne.

ENTER
Wiaczanie/wytaczanie odsysania pylu. Jesli aktualnie odsysanie jest aktywne, do jego

zatrzymania shuzy przycisk ENTER i odwrotnie. Odsysanie pytu jest automatycznie wytaczane
kiedy uruchamiany jest silnik glowny.

POWRACANIE (OPCJA)

DRIVES

Status powracania
WL./ON — Powracanie jest wiaczone
WYL./OFF — Powracanie jest wylaczone

ENTER
Wiaczanie/wylaczanie. W mechanizmie usuwania deski zamontowany jest wylgcznik

krancowy, ktory wykrywa kiedy pita osiaga koniec ktody. Kiedy obracanie jest wlaczone, pita
zmienia kierunek ruchu tak samo jak wytacznik krancowy na torowisku Kilka sekund po tym,

kiedy wytacznik krancowy wykryt koniec ktody.
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SZCZOTKA (OPCJA)

DRIVES

Stan szczotki:
WL./ON — Szczotka wlaczona

WYL./OFF — Szczotka wytaczona
EROOM: OFF

ENTER

Szczotka wt./wyl. Jesli miotla jest aktualnie wlaczona, wylaczana jest za pomoca przycisku
ENTER i vice versa. Szczotka jest uzywana do omiatania gornej czeSci desek podczas ich
cigcia. Podczas poruszania si¢ do tytu szczotka obniza si¢ i zaczyna obraca¢. Podczas ruchu do
przodu, podnosi si¢ i przestaje obraca¢. W przypadku gdy zostanie wylaczona, natychmiast si¢
podniesie, a obracanie si¢ zatrzyma.

Szczotka moze byé podnoszona/obnizana przy uzyciu dzwigienck NA PRZOD, WSTECZ.
Funkcje te dostepne sg tylko z poziomu ekranu MIOTLA.

PROWADNIK DLA DESEK (OPCJA)

DRIVES

F1+2 : :
Stan prowadnika deski

G U | D E B D,&H D S - D FF WL./ON - Prowadnik jest wiaczony

WYL./OFF — Prowadnik jest wiaczony

ENTER

Wiaczanie/wylaczanie prowadnika deski. Do zmiany statusu stuzy przycisk ENTER. Prowadnik
stuzy do ukierunkowywania desek podczas spychania ich z maszyny (uzycie urzadzenia do
usuwania desek).

Kiedy pita/trak zaczyna si¢ porusza¢ WSTECZ, prowadnik podnosi si¢. Kiedy pita
przemieszcza si¢ DO PRZODU prowadnik obniza si¢ i odprowadza deski z traka tasmowego.
Za pomocg dzwigienek DO PRZODU i WSTECZ mozna podnies¢ i obnizy¢ prowadnik.
Funkcje te dostepne sa jedynie na ekranie PROWADNIKA DESEK.
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PILA TARCZOWA (wzdluzna) (OPCJA)

DRIVES Stan wzdtuznej pity tarczowej
WL./ON — Pita tarczowa wtaczona
WYL./OFF — Pita tarczowa wytaczona

CIRCULAR Saw: OFF
LONGI

ENTER
Wiaczanie/wytaczanie urzadzenia.

PILA TARCZOWA (poprzeczna) (OPCJA)

DRIVES

F1 +B I Stan poprzecznej pily tarczowej

WL./ON — Pita poprzeczna wiaczona

CI R CU LAH SAW D FF<—— — | WYL./OFF — Pita poprzeczna wytaczona
TRANS

ENTER
Wilgczanie lub wyltaczanie poprzecznej pity tarczowe.
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PREDKOSC (OPCJA)

DRIVES

Predkosé
MAN — Predkos$¢ pity nie zalezy od pradu

N < AUT — Predkos¢ pity zmienia si¢ adekwatnie do
SPEED MaN: aktualnego napigcia (obcigzenia) napedu
gléwnego.

ENTER

Wiaczanie/wytaczanie dostosowania predkosci. Kontroler dostosowuje predkos¢ zgodnie
z zamierzong i aktualng warto$cia natezenia pradu. Pozadana warto$¢ natezenia jest ustawiana
w parametrach ,, Desire current MM”. W przypadku gdy rzeczywiste napigcie jest wyzsze niz
zadane, wowczas aktualnie ustawiona predko$¢ zaczyna si¢ zmniejsza¢ (wazne podczas ruchu
DO PRZODU I DO TYLU). Kiedy napiecie rzeczywiste spada ponizej pozadanej wartosci,
predko$¢ zaczyna ponownie wzrasta¢, dopdki napigcie rzeczywiste nie osiggnie pozadanej
warto$ci. Aktualna predkosc¢ pity tasmowej jest wyswietlana na ekranie KONTROLA.

PODNOSNY PRZENOSNIK TASMOWY (OPCJA)

DRIVES

Podnos$ny przenosnik ta§mowy:

AUT — Przenosnik tasmowy automatycznie
si¢ podnosi i obniza zgodnie z wysoko$cig
pity tasmowe;.

TRANSP. BELT:MAN

0.00 mm MAN — tryb manualny przeno$nika

ENTER

Zmiana trybu pracy przeno$nika tasmowego.

W trybie AUTOMATYCZNYM przenosnik tasémowy jest automatycznie podnoszony
i obnizany zgodnie z wysokoscia pity tarczowej. Tasma jest zawsze kilka centymetrow nizej
pod pita tak, Zzeby deski mogty upas¢ na przenosnik tasmowy.

W trybie MANUALNYM, przenosnik jest podnoszony manualnie. W tym celu pracownik moze
uzy¢ elektrycznej dzwigienki dla ustawienia wysokosSci pity tarczowej. W przypadku gdy
przenos$nik znajduje si¢ wyzej niz brzeszczot pity, pita zatrzymuje si¢. Aby kontynuowata prace
przeno$nik tasmowy musi zosta¢ obnizony.
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Podnosny przenosnik tasmowy nigdy nie moze si¢ znajdowaé powyzej pily tasmowe;.
W przypadku gdy to si¢ zdarzy, wszystkie ruchy do przodu i do tytu sa blokowane. Wysoko$é
przeno$nika tasmowego jest blokowana za kazdym razem, gdy podczas wilaczania pity
tasmowej przenosnik jest w swojej dolnej pozycji.

BEZPIECZENSTWO

DRIVES

SAFETY:  ON

Bezpieczenstwo — stan zabezpieczen

WL./ON — Zabezpieczenia wiaczone (status domysiny
podczas wilaczania pity)

WYL./OFF — Zabezpieczenia wytaczone.

ENTER
Bezpieczenstwo — zabezpieczenia wh./wyl. za pomocg przycisku ENTER. Kiedy zabezpieczenia
sa wylaczone, lampka kontrolna napiecia mruga z czestotliwoscia 5 Hz (0,2 s.).

Wylaczajac zabezpieczenia, wylaczane sa nastepujace moduty (ktore sg i musza by¢ zawsze

obecne kiedy pita tarczowa pracuje).

- stan dla funkcjonowania hydrauliki i innych urzadzen na torowisku (dla zatadunku,
obracania i upinania ktod) jest aktywny, kiedy osiggnieta zostata jedna z podstawowych
pozycji pity tasmowej (wytacznik krancowy dla zmiany ruchu NA PRZOD, WSTECZ)

- ruch pily tasmowej jest mozliwy (NA PRZOD, WSTECZ), gdy urzadzenia hydrauliczne sa
obnizone (w swojej wyjéciowej pozycji) i wylaczone.

- w przypadku kiedy podnos$ny przenos$nik tasmowy znajduje si¢ powyzej pily, nalezy
wylgczy¢ blokade podnoszenia.

SYSTEMY BEZPIECZENSTWA WYLACZANE SA TYLKO PODCZAS
WYKONYWANIA SZCZEGOLNYCH CZYNNOSCI SERWISOWYCH. W TRAKCIE
PRACY MASZYNY NIE ZEZWALA SIE NA WYLACZANIE MECHANIZMOW
BEZPIECZENSTWA, Z RACJI NA BEZPIECZENSTWO PRACOWNIKOW
| POTENCJALNE USZKODZENIA MASZYNY.
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LUZOWANIE

e _ Blokada drzwi

DRIVES Blokada drzwi jest wiaczona i luzowanie nie jest
mozliwe.
Wyt./OFF — Uwolnienie ostrza jest wytaczone.

TEMPEH DFF Stan luzowania:

WL./ON — Luzowanie wiaczone.
WYL./OFF — Luzowanie wytaczone.

ENTER
Luzowanie ostrza wt./wyl.. Luzowanie ostrza jest wiaczone tak dtugo dopoki wcisnigty jest
przycisk ENTER.

WARUNKI LUZOWANIA

- silnik gtdéwny nie pracuje i nie znajduje si¢ w fazie wylaczania ( x sekund uptyneto od jego
wylaczenia)

- wlaczona jest kontrola napigcia

- tryb MANUALNY jest wiaczony (przytrzymaj przycisk MANUAL/AUTOMATIC)

- drzwi nie s3 zablokowane

Jesli napinanie jest wlaczone, jego wylaczenie nastepuje poprzez wlaczenie luzowania.
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DRZWI

Warunki otwarcia drzwi
DRIVES — spetnione sg wszystkie warunki
do otwarcia drzwi

1]

DOOR: CLOSEC

Stan elektromagnesu do otwarcia drzwi
ZAMKNIETE — drzwi sg zamknigte
OTWARE — drzwi sg otwarte

ENTER
Zwolnienie magnesu do otwarcia drzwi na 30 s.

WARUNKI OTWARCIA DRZWI
- korowarka na pozycji (przed ktode)
- napigcie sterujagce wylaczone (lampka na panelu nie pulsuje)
- uptyneto 30 s od wlaczenia maszyny
- uptyngto 30 s od momentu wylgczenia silnika gtdéwnego.

Na tym ekranie korowarka moze by¢ przesuwana, z pomocg dzwigienki ruchu (do przodu-
wstecz)

- DO PRZODU (oddala korowarke od ktody)

- WSTECZ (zbliza korowarke do ktody)

W tym przypadku (na tym ekranie) mozliwe jest rowniez przesuwanie korowarki, kiedy silnik
jest wytaczony.
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KONTROLA

Napigcie silnika
glownego (A) -
Ustawiony tryb pracy
Numer rozmiaru, ktory jest aktualnie
uzywany
0 NTR 0 LM 1 Ustawienie rozmiaru w mm, ktory jest aktualnie
ustawiony

Pﬂooo 1 .

Tryb cigcia wigczony, zgodnie do

U U HZ UU ustawionej kombinacji ciecia.
. Przycisk (+/-)
h Wysokos¢ pity tasmowej, *
Pr’e;dkosc. pity + stala warto$§¢ State podnoszenie pity wtaczone — w celu
tasmonwe) w Hz WYSOKOSC LL umozliwienia przesunigcia do przodu nad
(0...100 Hz) ktoda. Jest wlaczane i wylaczane poprzez

wcisnigcie  przycisku 0  na  ekranie
Aktualna wysoko$¢ KONTROLI
pity tasmowej w mm.

Numer aktualnie ustawionego rozmiaru

Rozmiary wybierane sg poprzez wciskanie przyciskow 1...9. Kazdy rozmiar ma pewng grubosé¢
W pamigci; parametry te sg zachowane w menu ROZMIARY. Przy przyciskaniu dzwigienki
W DOL oraz w trybie automatycznym, pita obniza si¢ do grubosci, ktéra jest zapisana pod
wybranym rozmiarem, zwigkszonej o grubos¢ pity (PARAMETRY > Grubo$c¢).

Stata wysokos¢ pity (*)

Jest to wysokos$¢ pily tarczowej do stalych rozmiarow (STALE PODNOSZENIE) powyzej
wysokosci przy ktorej byta aktywowana. Jest wlgczana poprzez przycisnigcie 0 na wyswietlaczu
KONTROLA. Wiaczenie podnoszenia wskazuje symbol (*) tuz obok numeru rozmiaru.
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Jest to mozliwe tylko na ekranie kontroli. Na innych ekranach klawisz 0 ma inne funkcje.

State podnoszenie jest wylaczane poprzez wcisniecie przycisku 0. Kiedy pita jest ustawiona
w tryb pracy manualnej nastepuje jego automatyczne wylaczenie. Stale podnoszenie
funkcjonuje tylko w trybach 1,3 i 5, podczas gdy w trybach 2 i 4 jest automatycznie wytaczane.
State podnoszenie moze by¢ normalnie wlaczone/wylaczone podczas cigcia (bieg wsteczny).

Cigcie zgodnie do ustawionej kombinacii ciecia (klawisz +/-) &

Jest to specjalny sposob ustawienia cigcia, ktory jest ustawiany z gory. Wigcej na temat samych
ustawien i mozliwych kombinacji w nastepnym rozdziale (CIECIE). Ten tryb cigcia jest
wlaczany/wylaczany przez wecisniecie klawisza +/- przez 3 sekundy na wyswietlaczu
KONTOLA.

KLAWISZ +/-

Woeciskanie klawisza +/- krocej niz 3 sekundy przetaczy do wyswietlacza CIECIE. Przyciskanie
przycisku dluzej niz 3 sekundy przetaczy z aktualnego ustawienia trybu cigcia
z powrotem do trybu normalnego i vice versa.

V 4.61 | Strona 21/38
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CIECIE

Numer rozmiaru przeznaczonego
w pierwszej kolejnosci do cigcia
(Wymiar gorny)

&

Wiaczenie ustawienia trybu
cigcia, klawisz (+/-)

Numer rozmiaru cigtego jako
ostatni (wymiar dolny).

Wysokos¢ do ktorej pita bedzie sig
podnosi¢, aby osiaggna¢ wybrane
ciecie (klawisz ENTER).

Cigcie wykonywane jest od prawej do lewej (od wyzszej do dolnej deski).

Najnizsza deska (lewy wymiar na wyswietlaczu) musi by¢ wigksza, lub rowna warto$ci
parametru WYSOKOSC STARTOWA. Jesli nie, grubosé ostatniej deski mogtaby by¢ zta, jako
ze pita nie moze porusza¢ ponizej tej wysokosci. Wybrany numer rozmiaru mruga. Na ekranie
KONTROLA pod wybrang miarg wyswietlane sa nastgpny numer rozmiaru do ci¢cia i rozmiar
w mm.

Ustawione cigcie moze by¢ w kazdej chwili zatrzymane poprzez przytrzymywanie klawisza +/-
przez 3 sekundy, a wowczas rozpocznie si¢ normalne cigcie. Aby rozpoczaé cigcie wedlug
ustawien, pita musi by¢ podniesiona na pewna wysokos$¢ (przycisk ENTER na wyswietlaczu
CIECIE).

ENTER

W trybie automatycznym pita podnosi si¢ do wyliczonej wysokosci. Wszystkie wybrane cigcia
1 grubosci pity sa brane pod uwage przy wyliczonych warto$ciach. W przypadku gdy Panstwa
pita posiada Certyfikat SIQ, w celu podnoszenia musi by¢ przycis$nigta dzwigienka do gory
(W GORE). Ekran przetacza sie do KONTROLI przez wcisniecie klawisza
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W LEWO
Usuwa ostatnio wpisany wymiar.

KLAWISZE 1...9
Rozmiar wejsciowy do ustawien cigcia.

KLAWISZ +/-

Przyciskanie klawisza krocej niz 3 sekundy, skutkuje przelaczeniem do wyswietlacza
KONTROLA. Przytrzymanie dluzej niz 3 sekundy spowoduje przelaczenie z aktualnego
trybu/ustawienia cigcia do normalnego trybu i odwrotnie.

F1 + cyfra
Uzywajac tej kombinacji klawiszy, aktualna kombinacja cigcia moze by¢ zachowana.

W pamigci moze by¢ przechowywanych 9 roznych kombinacji, ktére moga by¢ opcjonalnie
zatadowane (F2 — cyfra) z pamigci, po czym nastepuje cigeie.

USTAWIENIA I PROCEDURA CIECIA ZA POMQCA USTAWIEN CIECIA

1. ustawienie grubosci deski przeznaczonej do cigcia
- nalezy wpisa¢ numery rozmiaréw od najnizszych do najwyzszych (rozmiary 1...9)
Numery od lewej do prawej (lewy to dolna deska, prawy gorna)

2. wlaczenie ustawionego ci¢cia (na ekranie KONTROLA nalezy wcisng¢ przycisk ,,+/-”
i przytrzymaé go przez kilka sekund, dopoki nie zniknie znak ,,&* (tryb pracy
wylaczony), lub kiedy si¢ pojawi (tryb cigcia wigczony)

3. powrot do ekranu CIECIE (na ekranie KONTROLA przytrzymacé przez chwilg
przycisk ,,+/-)

4. wykonanie automatycznego podnoszenia do wyliczonej miary (wybdr trybu
automatycznego, klawisz ENTER na wyswietlaczu CIECIE)

5. rozpoczgcie cigcia poprzez przesunigcie dzwigienki napedu.

Za kazdym razem restartujac_deske od goéry w trybie automatycznym nastepuje powrdt do
zadanych wymiardw (zobacz punkt 3 i 4).

Po cigciu maszyna moze by¢ przetaczona do trybu MANUALNEGO, a wysoko$¢ poprawiona.
Cigcie moze by¢ kontynuowane poprzez przetaczenie do trybu AUTOMATYCZNEGO
1 przesunigcie dzwigienki napedu.

Wyliczona wysokos$¢ cigcia obejmuje rowniez grubosé¢ ostrza dla wszystkich cie¢ wejsciowych
na wyswietlaczu CIECIE.

Pifa zatrzymuje si¢ automatycznie, gdy zakonczone zostanie ustawianie wymiaro6w (maksimum
16).
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USTAWIANIE DO POZADANEJ WYSOKOSCI

C 0 NTR 0 L Aktualna wysokos¢ pity w mm.

PosiT. on  0.0C

Wpisywanie wybranej wysokosci cigcia
(mm), do ktorej pita bedzie si¢ poruszata
kiedy wcisniety jest klawisz ENTER.

Wybrana wysoko$¢ pity w mm

Nalezy wpisa¢ wybrang wysokos¢ ciecia (mm); przycisna¢ ENTER dwa razy, aby zaczaé
podnoszenie i obnizanie. Komputer podnosi lub obniza pil¢ do wybranej wysokosci. Pita musi
by¢ ustawiona w trybie automatycznym. Roéznica migdzy pomiedzy wysokoScig rzeczywista,
a wybrang powinna wynosic¢ tyle co korekta ( w przyblizeniu 5 mm).

ENTER
Po wpisaniu, dwukrotne wcisnigcie ENTER rozpoczyna podnoszenie i obnizanie.

OBNIZANIE DO WYBRANEJ WYSOKOSCI

CONTROL
DESCENT FOR 0.08

Aktualna wysoko$¢ pity w mm.

¥

Wpisywanie wybranych
parametréw obnizania (mm)
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Wybrane obnizanie w mm — czynnos$ci

Wpisz wybrang wysoko$¢ obnizania pity (mm). Nastepnie wcisnij ENTER dwa razy, by
rozpocza¢ obnizanie. Komputer obniza pile do pewnej wysokosci, do ktorej dodawana jest
grubos¢ pity (PARAMENTRY-> GRUBOSC). Pita musi by¢ ustawiona w automatyczny tryb
pracy. Roznica migdzy wysokoScig rzeczywista, a wybrang musi wynosi¢ przynajmniej co
korekta (w przyblizeniu 5 mm).

ENTER
Po wpisaniu, nalezy dwa razy wcisna¢ ENTER, aby rozpocza¢ obnizanie.

KOROWARKA

Silnik korowarki moze by¢ wlaczony, poprzez wcisnigcie klawisza na panelu kontrolnym.

Korowarka porusza si¢ w zalezno$ci od wybranego trybu pracy (w kierunku i od klody).
Zmiany (ruchu) sa dokonywane tylko wowczas, gdy wlaczony jest silnik korowarki. Jezeli
silnik jest wylaczony, korowarka zatrzymuje si¢ po prawej stronie (z dala od klody) i nie
porusza si¢.

Korowarka nigdy nie przemiesci sie do ktody, przy pierwszym ruchu wstecz (ciecie).

Pozycja korowarki (z dala od ktody) jest warunkiem do ruchu pity do GORY i W DOL.
Korowarka nie posiada wytacznikéw koncowych do pozycjonowania. Dlatego tez komputer
przewiduje, czy korowarka jest w koncowej pozycji (przy klodzie, lub z dala od niej). Kiedy
sygnalizuje ruch, korowarka jest ustawiana do wybranego kierunku przez co najmniej 2,5
sekundy. W tym czasie styszalna jest praca silnika hydraulicznego.

Uruchamiajac pitg, korowarka automatycznie przesuwa si¢ do lewej (do ktody).

Jesli pita posiada certyfikat SI1Q, przy kazdym jej uruchamianiu, nalezy przytrzymaé
dzwigienke przez 2.5 s. aby poruszyé¢ ja w LEWO, PRAWO, DO GORY lub W DOL,
w celu automatycznego wylaczenia pompy hydraulicznej. Jesli dzwigienka jest zwolniona
przedwczesnie, korowarka zatrzymuje sie przedwczesnie, gdzie§ posrodku i nie osigga
pozycji koncowej, jako ze nie uplynat czas 2.5 s przytrzymywania klawisza. Oznacza to, ze
nie beda wykonywane zadne ruchy dopoki korowarka nie dojdzie do swojej koncowej
pozycji (z dala od klody).
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PARAMETRY

&= PARAMETERS w»

30 (0.7 )mm 7 mm

Liczba roboczogodzin silnika glownego

Working hours:
0

ENTER
Przetacza do grupy wyswietlaczy do wpisywania parametrow.

GRUBOSC OSTRZA

PARAMETERS

BELADE THICKNESS

30 [1/10) mm

Whpisywanie grubosci pity 1/10 mm

ENTER

Potwierdzenie wpisu.
Nalezy potwierdzi¢ wpis (ENTER)za kazdym razem podczas przelaczania do tego ekranu. Nie
jest mozliwe przetaczenie do innego ekranu bez potwierdzenia.
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PODNOSZENIE PILY

PARAMETERS
HOIST

Podnoszenie pity do ruchu na
przéd w trybie cigcia w jednym
kierunku (mm)

Wybrany parametr podnoszenia (mm) w trybie jednokierunkowym. Podnoszenie pity porusza
1 pcha deske do przodu. Podnoszenie w celu przesunigcia deski nie jest wazne, kiedy wiaczone
jest State podnoszenie, ktore podnosi pite powyzej ktody za kazdym razem kiedy porusza si¢ do
przodu. Podnosi ja do okreslonej wysokosci i dodaje do wysokosci statej, ktora zostala wpisana
na wyswietlaczu na lewo od napedéw (S.PODNOSZENIE/C.HOIST). To oznacza tryb pracy
1 z pitami certyfikowanymi i tryby 1,3,5, dla pit bez certyfikatu SIQ.

ENTER

Potwierdzenie wpisu.

Nalezy potwierdzi¢ wpis (ENTER)za kazdym razem podczas przetaczania do tego ekranu.
Nie jest mozliwe przetgczenie do innego ekranu bez potwierdzenia.
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WYSOKOSC STARTOWA

PARAMETERS 4

S T AR T H Wysokos$¢ startowa (1/10 of mm).
' Jest to odlegltos¢ od ostrza od jego

e najnizszego punktu obnizania do
0110 mm upinakow.

Wpis moze by¢ dokonany tylko jesli pita znajduje si¢ w swojej najnizszej pozycji.

Zaleca sie¢ kalibrowanie pily tasmowej od czasu do czasu. Kalibracja powinna by¢
przeprowadzona wedtug nastepujacej procedury.

Najpierw nalezy obnizy¢ pite do jej najnizszej pozycji. Nastegpnie trzeba doktadnie zmierzy¢
odleglos¢ ostrza od toza upinaka i wpisa¢ warto$¢ (mm) na wyswietlaczu.

Jesli pita zostala wlasciwie skalibrowana, widoczna bedzie rzeczywista wysoko$¢, ktora bedzie
taka sama jak wpisana na panelu KONTROLA.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.

PREDKOSC 1 (OPCJA)

PARAMETERS 4N

Regulowana predkos¢ ruchu DO PRZODU
(pchanie deski). Wazne dla trybow 1,3,5.

SPEED 1:

7
! .

ENTER

Potwierdzenie wpisu.

Podczas przetaczania do ekranu, nalezy potwierdzi¢ wpis przyciskiem ENTER. Nie jest
mozliwe przetgczenie do innego ekranu bez potwierdzenia.
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NASTAWY NAPIECIA NAPEDU GLOWNEGO (OPCJA)

PARAMETERS “M

Pozadane napigcie napedu gléwnego.

CURRENT SF: Wartos$¢ jest uzywana w przypadku gdy
2 wlaczona jest automatyczna regulacja

predkosci.

Spojrz NAPEDY-> PREDKOSC.

Pozadane napiecie NG (napgdu glownego), przy ktérym rozpoczyna si¢ automatyczne
zmniejszanie predkosci. Zmniejszanie jest aktywne, gdy wilaczona jest regulacja predkosci
(NAPEDY > PREDKOSC AUT.)

ENTER

Potwierdzenie wpisu.

Podczas przelaczania do ekranu, nalezy potwierdzi¢ wpis przyciskiem ENTER. Nie jest
mozliwe przetaczenie do innego ekranu bez potwierdzenia.

JEZYK

PARAMETERS N

Wybor preferowanego jezyka.
0 — Stowenski

LANGUAGE 1 — Angielski

: 2 — Niemiecki

English S Polki
4 — Stowacki

5 — Portugalski

ENTER

Potwierdzenie wpisu.

Podczas przetaczania do ekranu, nalezy potwierdzi¢c wpis przyciskiem ENTER. Nie jest
mozliwe przetaczenie do innego ekranu bez potwierdzenia.
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WYMIARY

= SIZES =3

ENTER
Przetaczanie do grupy ekranow w celu wpisania rozmiarow (ROZMIAR 1,2, ...,9).

WYMIARY 1...9

SIZES

SIZE 1

Paramter  grubosci  deski dla

pierwszego rozmiaru (mm).

ENTER

Potwierdzenie wpisu.

Podczas przelaczania do ekranu, nalezy potwierdzi¢ wpis przyciskiem ENTER. Nie jest
mozliwe przetgczenie do innego ekranu bez potwierdzenia.

Wpisywanie innych rozmiarow jest doktadnie takie same.
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ALARMY

&= ALARMS by

Communic. Error (E203)
PLC2< ->PLC1 Unican

Wszystkie alarmy dla bledéw komunikacyjnych (E101, E102, E103, and E203) musza by¢

potwierdzone przy uzyciu przyciskow podanych ponizej.

LISTA ALARMOW

Wszystkie aktywne alarmy wys$wietlone jeden za drugim sa pokazywane na wyswietlaczu.

Sa to:

Btad komunikacyjny (E101)
Btad komunikacyjny (E102)
Btad komunikacyjny (E103)
Transporter (E104)
Kontrola wytaczona (E105)
Btad czestotliwosci (E109)
Btad silnika (E107)

Stan dla posuwu (E108)
Digitax ST Btad (E109)
Wytacznik krancowy (E110)
Btad hasta (E111)

Btad silnika (E201)
Btad komunikacyjny Error (E203)

PLC1<->Digitax ST MDB
PLC1<->FR SK MDB
PLC1<->PLC2 Unican

Za wysoko

Napigcie wytaczone

FR2 — shift/ bieg/zmiana
Track/tor

Btad

DigiST - podnoszenie, senk
Podnoszenie

Blad

Btfad
PLC2<->PLC1 Unican
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BLEDY GENEROWANE PRZEZ PLC1:

Btad komunikacyjny E101 — MODBUS pomiedzy PLC1 i DigitaxST. Najpierw nalezy
wylaczy¢ oba kontrolery i po kilku sekundach wlaczy¢ je ponownie. Jesli tacznos$¢ nadal si¢ nie
nawiazuje, trzeba sprawdzi¢ kable. Btad jest naprawiony gdy na obu kontrolerach zniknie znak
btedu.

Btad znika tylko wéwczas, gdy nie jest juz obecny i jest to potwierdzone. Potwierdzenie btedu

jest przeprowadzone przy uzyciu kKlawisza — I- na kontrolerach PLC1 lub PLC2.

Btad komunikacyjny E102 — MODBUS pomigdzy PLC1 i Commander SK. Najpierw nalezy
wylaczy¢ oba kontrolery i po kilku sekundach wlaczy¢ je ponownie. Jesli acznos¢ nadal si¢ nie
nawigzuje, trzeba sprawdzi¢ kable. Blad jest naprawiony gdy na obu kontrolerach zniknie znak
bledu.

Btad znika tylko gdy nie jest dtuzej obecny i jest to potwierdzone. Potwierdzenie bledu jest
przeprowadzone przy uzyciu klawisza i na kontrolerach PLC1 lub PLC2.

Btad komunikacyjny E103 — UniCAN pomigdzy PLC1 i PLC2. Najpierw nalezy wylaczy¢ oba
kontrolery i po kilku sekundach witaczy¢ je ponownie. Jesli tgcznosé nadal si¢ nie nawigzuje,
trzeba sprawdzi¢ kable. Btad jest naprawiony gdy na obu kontrolerach zniknie znak btgdu.

Btad znika tylko gdy nie jest dtuzej obecny i jest to potwierdzone. Potwierdzenie btedu jest
przeprowadzone przy uzyciu klawisza i na kontrolerach PLC1 lub PLC2.

E104 — Przenos$nik tasmowy jest wyzej niz pita taSmowa w rezultacie blokowane sg wszystkie
kierunki ruchu. Jes$li to konieczne nalezy przelgczy¢é do trybu MANULANEGO i obnizy¢
przenos$nik do nizszej pozycji. Pita tasSmowa i przeno$nik tasmowy musza by¢ ponownie
wywazone. W tym celu trzeba wylaczy¢ wylacznik gtowny na 30 sekund i ponownie go
wlaczy¢. Po tym wyswietlane jest zadanie wybalansowania i musi zosta¢ wykonane.

E105 — napigcie sterujace spadto i funkcjonowanie pity tasmowej nie jest mozliwe. Nalezy
sprawdzi¢ zasilanie gtowne.

E106 — Blad konwertera czestotliwosci FR2, ktory jest przeznaczony do napedzania na przod —
wstecz. Jesli to konieczne nalezy zrestartowa¢ konwerter czgstotliwosci lub tylko wylaczyc,
a nastepnie ponownie wigczy¢ napigcie sterujace.

E107- Blad jednego z silnikow (awaria wylacznika zabezpieczajgcego w skrzynce w skrzynce
elektrycznej).

E108 — stan dla posuwu nie jest aktywny. Podniesione katowniki (btad na ramie torowiska) lub
pita tarczowa jest za nisko.

E109 — Blad pozycjonowania urzadzenia DigitaxST, ktore jest przeznaczone dla doktadnych
ruchéw GORA, DOL. Konieczne jest resetowanie urzadzenia pozycjonujacego lub tylko
wlaczenie 1 wylgcznie napigcia sterujgcego.
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E110 — wyzszy przetacznik krancowy (koniec) zostatl osiggniety. Jest to najwyzszy punkt pity
1 nie jest mozliwe, by podnies¢ ja wyzej.

E111 — btad kodu. Czas testowego funkcjonowania dobiegt konca. Prosimy skontaktowac sig
z firmg MEBOR d.0.0

BLEDY GENEROWANE PRZEZ PLC2:

E201- Btad silnikoéw, ktore sg podiaczone do PLC2 (awaria wylacznika zabezpieczajacego
w skrzynce elektrycznej).

E203 - UniCAN btad komunikacyjny pomigdzy PLC1 i PLC2. Najpierw nalezy wytaczy¢ oba
kontrolery i po kilku sekundach wtaczy¢ je ponownie. Jesli tacznos¢ nadal si¢ nie nawiazuje,
trzeba sprawdzi¢ kable. Btad jest naprawiony gdy na obu kontrolerach zniknie znak btedu.

Btad znika tylko gdy nie jest dtuzej obecny i jest to potwierdzone. Potwierdzenie btedu jest

przeprowadzane przy uzyciu klawisza —i— na kontrolerach PLC1 i PLC2.

MEBOR (wpisywanie parametréw dla kalibracji pity
tasmowej)

DOSTEP DO EKRANU KALIBRACJI MEBOR JEST MOZLIWY PRZEZ JEDNOCZESNE
PRZYCISNIECIE KLAWISZY 1 i 9 NA EKRANIE PARAMETROW.

OSTRZEZENIE: Zmienianie tych ustawien moze spowodowaé duze nieScistoci
w_funkcjonowaniu pily tasmowej. Ustawienia te moga by¢é zmieniane wylacznie przez
upowazniony persnoel obslugi serwisowej Mebor d.0.0..

&= MEBOR PAR =P
Comm.: CAN

Stan komunikacyjny Unican
ERROR (PLC1 <->PLC2)
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WYSOKOSC LL

MEBOR PAR

HEIGHT_LL:

O mm

Wpis statej wysokosci (WYSOKOSC_LL), ktora jest dodawana do aktualnej wysokosci
1 wyswietlana na ekranie KONTROLA.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.

WYSOKOSC L

MEBOR PAR

HEIGHT_L:

0 mm

Wopisywanie statej wysokosci (WYSOKOSC L). Na tej wysokosci, korowarka jest wytaczona
by zapobiec uszkodzeniom czesci maszyny.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.
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TIMER 23

MEBOR PAR

Timer 23: 0s |

Wpis czasu dla silnika gtéwnego do przelaczenia z gwiazdki do ekierki (w sekundach). Ten

czas jest dodawany do statego czasu 20 s.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.

PREDKOSC 2 (OPCJA)

MEBOR PAR

SPEED 2

Ustawienia dla predko$ci hamowania, kiedy pita tasmowa porusza si¢ NA PRZOD/WSTECZ.
Pifa taSmowa zaczyna hamowac przy pierwszym wytaczniku krancowym. Zatrzymuje si¢ przy

drugim.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.

Copyright © 2014 Inter — Bis. All right reserved. Wszelkie prawa zastrzezone.




INSTRUKCJA OBSLUGI
(komputer sterujacy V130)

NAZWA
REFERENCYJNA:  UM_V130_V130_V461H_PL 5 V461 | Strona 36/38

STALE DLA TRAKA TASMOWEGO

MEBOR PAR

Zaga K_imp:

Ustawienie do mierzenia wysokosci pity zgodnie, z ktorg system kalkuluje impulsy (pradowe).
Jako stala ustawiana jest liczba do tysigecznych milimetra, ktora jest okreslana przez jeden
impuls na enkoderze impulsow.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.

STALA DLA PRZENOSNIKA TASMOWEGO (OPCJA)

MEBOR PAR i
TRAK K Imp: [EIl}

Ustawienia stalej do pomiaru wysokosci przenos$nika tasmowego, zgodnie z ktora system
oblicza impulsy. Jako stata ustawiana jest liczba do tysiecznych milimetra, ktora jest okreslana
przez jeden impuls na enkoderze impulsow.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.
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KOREKTA W DOL

MEBOR PAR

CORR. DES.
0 (0.1

Aby obnizy¢ pite w dot, nalezy wpisa¢ parametr korekty w centymetrach. Z racji mechanicznej
inercji i opdznienia procesora, pita musi by¢ zatrzymana, na krétko zanim osiggnie wymagana
wysokos$¢.

Korekt dokonujemy podczas testow pity, ale jest takze dodatkowa mozliwos$¢, ze ta korekta
ulegnie zmianie.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.

KOREKTA W GORE

MEBOR PAR

CORR. HOIS.
L0 (0. Jmm

|

Aby podnies¢ pite do gory, nalezy wpisaé parametr korekty w centymetrach. Z racji
mechanicznej inercji i opdznienia procesora, pita musi by¢ zatrzymana, na krotko zanim
osiggnie wymagang wysokosc.

Korekt dokonujemy podczas testow pity, ale jest takze dodatkowa mozliwosé, ze ta korekta
ulegnie zmianie.

ENTER
Potwierdzenie wpisu.
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