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Configuracion y operacion
Configuracion del control
SECCION 1 CONFIGURACION Y OPERACION

1.1 Configuracién del control

El Accuset esta programado para la operacion con los
aserraderos modelo Super de forma predeterminada. Si su
aserradero es un modelo Estandar, es necesario
reprogramar el Accuset. Siga las instrucciones de

pagina 1-9.
Vea la Figura 1-1. Gire el interruptor de llave a la posicion de accessorios (#3) . El control

Accuset se inicia en el Modo Manual de forma predeterminada. Véase la figura siguiente
para identificar los botones de control y la pantalla.

Altura de sierra actual (pulgadas)

Conmutador Ascendente

6:3/4 OIS

Incremento regulables _I

O

Descendente

Seleccion de modo 3H0989
FIGURA 1-1

Acerca del uso de los botones de ajuste vertical: Para realizar ajustes a una
configuracion, presione los botones de flecha Ascendente (Up) o Descendente (Down)
para desplazarse al ajuste deseado. A medida que oprime y mantiene oprimidos los
botones ascendente o descendente, la velocidad de desplazamiento del ajuste
aumentara automaticamente.

En el Modo Manual, los botones de flecha ascendente y descendente tienen funciones
especiales. Se puede ingresar a los menus de configuracion pulsando el botdn
Ascendente. Al presionar el boton Descendente se mueve el cabezal de corte a la
pulgada nominal mas cercana (o centimetro).

Acerca del botéon Conmutador (Toggle): Utilice el boton Conmutador para salir de los
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Configuracion y operacion

Conﬁtguracio’n del control

menus de configuracion y regresar al menu principal. Al presionar y mantener presionado
el boton Conmutador durante el encendido se reiniciara la programacion del Accuset a
los valores predeterminados de fabrica. Al presionar el boton Conmutador en el Modo
Manual se colocara el Accuset en el Modo Referencia .

1.1.1 Ajuste del contraste

Cuando se enciende por primera vez el Accuset, salpicadura Accuset 2 por unos
segundos. Presione y mantenga presionado el botén Ascendente o Descendente para
ajustar el contraste de la pantalla segun se desee para las condiciones de iluminacion.

1.1.2 Configuracién de puesta en marcha

Los controles Accuset de los nuevos aserraderos se configuran en la fabrica. Si ha
instalado o reemplazado el control, cerciérese de configurarlo antes de operar el
Accuset. Siga estos procedimientos en el orden que se indican.

Vea la Figura 1-2. Para ingresar al Menu de Configuracion 1, pulse el botdon Ascendente
mientras esta en el Modo Manual .

Presione el botén ascendente para
entrar en el Menu de Configuracion #1

6 - 3/4

3H0989-2

FIGURA 1-2

1-2
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Configuracion y operacion 1
Configuracion del control

m  Ajuste de gadiente. Si el Accuset se instal6 en la fabrica, el Ajuste de gradiente ya
esta configurado para que coincida con el gradiente del sensor del transductor
(marcado "GRD" en el sensor). Si el Accuset se instal6 en el campo, se ha
reemplazado el transductor o se ha reiniciado el control Accuset a la Configuracion
de fabrica, se debe regular el Ajuste de gradiente.

Vea la Figura 1-3. Para ingresar al Menu de Configuracion 1, pulse el botdon Ascendente
mientras esta en el Modo Manual . Pulse el botén con la etiqueta “Calibrar cabezal”,
después el botdn “Ajustar gradiente” para mostrar el menu de abajo.

Presione los botones Ascendente o
Descendente pour ajuste de gradiente

Ahorrar Use botones <- -> Salida
Ajustes adjustar, y ahorrar. Configu

3H0989-3

FIGURA 1-3

Vea la Figura 1-4. Pulse los botones Ascendente o Descendente hasta que el Ajuste del
gradiente sea el mismo que el gradiente del sensor mostrado en la etiqueta del sensor
(use el numero marcado “us/in”). Pulse el boton Guardar para guardar el nuevo Ajuste
del gradiente. Si no desea guardar el nuevo ajuste y quiere volver al Ajuste de gradiente
almacenado previamente, pulse Salir de y gire el interruptor de llave a la posicion
apagado (#0).

DETALLE

LHSD600U03601R0

S/N: 00245408

GRD: 9.1292us/in | 2782.28m/s
CPN:

Etiqueta (Vea Detalle)\

3H0817-7B

FIGURA 1-4
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Configuracion y operacion

Conizsuracio’n del control

Pulses a 12 pulgadas (o 305 mm en el modo métrico). El control Accuset debe
indicar la posicion actual de la sierra encima de los rieles de bancada. Para verificar
este ajuste, mueva el carro de la sierra de modo que la sierra quede situada encima
de un riel de bancada. Suba el cabezal de corte hasta que la sierra quede situada a
12" (305 mm) de distancia real desde el riel de bancada. Mida desde la parte
superior del riel de bancada hasta la parte inferior de un diente de triscado de la
sierra. Mientras esté en el Modo Manual, pulse el boton Ascendente para entrar al
Menu de Configuracion. Seleccione Calibrar cabezal y pulse el botdn que tiene la
etiqueta "Pulsar a 12 pulgadas" (o “Pulsar a 305mm”). La pantalla cambiara a
"Cabezal calibrado". Pulse el boton Guardar ajustes para almacenar el nuevo
ajuste de 12 pulgadas y salir del Menu de Configuracion.

Después de recalibrar el control Accuset, revise y ajuste la escala de pulgadas
en el cabezal para que coincida con el valor mostrado en el control. Ajuste el perno
de tope inferior del cabezal de corte completamente abajo. Mueva el cabezal de
corte hacia abajo hasta que el Accuset muestre 3/4” y ajuste el perno de tope
inferior hasta que apenas toque el cabezal de corte.

AS2-Rdoc032813 Configuracion y operacion



Configuracion y operacion
Configuracion del control 1
1.1.3 Oftros ajustes

Ajustar entalladura El ajuste de Entalladura es opcional. El ajuste de entalladura
predeterminado es '0’. Se puede usar el ajuste de entalladura para tener en cuenta
automaticamente el grosor de la sierra en el ajuste del incremento. La consideracién de
la entalladura en el programa permitira aserrar las tablas que tienen el grosor efectivo del
incremento programado. Por ejemplo, si la entalladura se fija en ‘0’ y se han programado
incrementos de 1 1/8”, las tablas resultantes tendran un grosor aproximado de 1 1/16” ya
que el Accuset no tuvo en cuenta el grosor de la sierra. Si introduce un valor de
entalladura exacto, las tablas resultantes seran de 1 1/8”. El que use o no el ajuste de la
entalladura depende de sus practicas de aserrado y de la aplicacion.

Vea la Figura 1-5. Mientras esté en el Modo Manual, pulse el botén Ascendente para
entrar al Menu de Configuracion. Presione el boton “Fijar entalladura” para mostrar el
siguiente menu.

Presione los botones Ascendente o
Descendente pour ajuste de entalladura

Ahorrar Use botones <- -> Salida
Ajustes adjustar, y ahorrar. Configu

3H0989-4

FIGURA 1-5

Vea la Tabla 1-1. A continuaciéon se suministran los ajustes recomendados de
entalladura para varias sierras. Estos valores de entalladura suponen que los dientes de
la sierra tienen las especificaciones de fabrica. Si lo prefiere, puede introducir un valor
nominal de entalladura de 0,125 (3 mm) que debe ser lo suficientemente exacto para la
mayoria de las aplicaciones.

Grosor de sierra | Estilo de sierra Ajuste de
entalladura
.042 108 0,084 (2,2 mm)
.045 9s 0.090 (2.3 mm)
108 0.095 (2.5 mm)
.055 10S 0.111 (2.9 mm)
TABLA 1-1

Presione el botén Fijar entalladura y utilice los botones Ascendente y Descendente para
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D Configuracion y operacion

Conizsuracio’n del control

ajustar el valor de la entalladura. Al pulsar los botones Ascendente y Descendente de
manera simultanea se desplazara mas rapidamente por la entalladura. Pulse el botén
Guardar para guardar el nuevo Ajuste de entalladura. Si no utiliza el Ajuste de
entalladura, cercidérese de incluir el grosor de la sierra en los valores de incremento,
segun se describié en Seccion 1.2 Modo Seleccion.
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Configuracion del control

Vea la Figura 1-6. Es posible cambiar otros ajustes del Accuset, incluyendo el idioma
usado en la pantalla, la unidad de medida, los valores PID. Estos valores se encuentran
en el Menu de Configuracién 2. Para visualizar el Menu de Configuracion 2, pulse el
botén Ascendente mientras esta en el Modo Manual para mostrar el Menu de
Configuracién 1. Seleccione Otros para visualizar el Menu de Configuracion 2.

MENU CONFIGURACION 1
G B

Presione el botén Otro Ajustes para
entrar en el Menu de Configuracion #2

g

[
IVIEIN ON RACION
Cambiar Unidades PID a )
Lidone” [ icsss I aor. Jf oorosc) [:]

3H0989-5

FIGURA 1-6
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1 Configuracion y operacion
ConCtguracio’n del control

Idioma. Se puede seleccionar el idioma utilizado para la pantalla Accuset. Pulse el botén
idioma y seleccione el idioma deseado. Pulse el boton Guardar (o el idioma equivalente)
para guardar de manera permanente el nuevo ajuste de Idioma. Para regresar al ajuste
de Idioma guardado previamente, pulse Salir y gire el interruptor de llave a la posicion
apagada (#0).

Presione el boton Otro Ajustes para
entrar en el Menu de Cambiar Idioma 2

CAMBIAR IDIOMA 2

Otro

Presione el boton Otro Ajustes para
entrar en el Menu de Cambiar Idioma 3

CAMBIAR IDIOMA 3

= E==)

3H0989-7
FIGURA 1-6
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Configuracion del control

Unidads. Este ajuste permite escoger cual unidad de medida se va a usar para la Altura
de la sierra y los Ajustes de incremento. El valor predeterminado es el de Pulgadas
fraccionales (1/32”). Se puede cambiar la Unidad de medida a Pulgadas decimales
(0,0313”) o Milimetros (1 mm). Pulse el botén Guardar para guardar el nuevo ajuste de la
Unidad de medida. Para regresar a la Unidad de medida guardada previamente, pulse
Salir y gire el interruptor de llave a la posicién apagada (#0).

Vea la Figura 1-7.

3H0989-6
FIGURA 1-7

Valores de PID (Proporcional - Integral - Diferencial). Estos parametros permiten que
un técnico diagnostique y afine el control Accuset para diferentes factores ambientales .
Estos parametros se fijan en la fabrica y usualmente no deberian necesitar ajuste del
operador.

Vea la Tabla 1-2. Los ajustes de valor PID predeterminados de fabrica se muestran a
continuacion. Se suministran valores alternos para usarse con la mayoria de los
aserraderos estandar (no Super) modelos LT30/40.

Valor Predeterminado de fabrica Alterno para Aserraderos Estandar

Marcas ascendentes 1 1
Distancia hacia arriba 7500 1500

Minimo ascendente 50 80
Marcas descendentes 1 1
Distancia hacia abajo 5000 2600

Minimo hacia abajo 50 60

TABLA 1-2

Después de realizar los ajustes de Valor PID deseados, pulse el boton Guardar y vaya al
modo Accuset deseado. Pruebe como afectan los cambios el rendimiento del Accuset. Si
los nuevos ajustes producen resultados indeseados, reinicia Accuset a los valores
predeterminados de fabrica (Vea la Seccién 1.1.4).

Configuracion y operacion AS2-Rdoc032813 1-9
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Conizsuracio’n del control

Diagnéstico. Este menu suministra informacién de diagnéstico relacionada con la
tension, la corriente y las revisiones de software. Esta informacion puede ser util para la
localizacién y diagnodstico de averias por parte de representante de servicio de
Wood-Mizer calificado.

1.1.4 Restaurar los valores predeterminados de fabrica

Para regresar todos los parametros de Accuset a sus valores predeterminados de
fabrica, presione y mantenga oprimido el botén Conmutador y gire el interruptor de llave
a la posicion encendido.

Los parametros del Accuset han retornado a sus valores predeterminados de fabrica,
incluyendo:

m  Ajustes de calibracion. Vea la Seccion 1.1.2 para recalibrar el control Accuset.

m  Valores PID. Vea la Seccién 1.1.3 para ajustar valores.

1-10 AS2-Rdoc032813 Configuracion y operacion
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Modo Seleccion

1.2

Modo Seleccion

Vea la Figura 1-8. Para seleccionar un mode Accuset, pulse el boton Seleccionar Modo
deseado (Auto-Descendente, Auto-Ascendente o Patron) ubicado debajo de la pantalla.
Pulse el botén Seleccionar Modo Manual para regresar el control al Modo Manual.

Altura de sierra actual (pulgadas)

Conmutador Ascendente

6 v 3/4 @ I— ncremento reguliables —I

B

Descendente

Seleccion de modo 3H0989

FIGURA 1-8

Modo Manual: este modo permite usar la funcidén ascendente/descendente del
aserradero como lo haria normalmente sin la opcion Accuset. El control Accuset seguira
mostrando la Altura de sierra actual.

Modo Auto-Descendente: este modo hace referencia a la altura actual de la sierra y
permite seleccionar un incremento para mover la sierra hacia abajo. EI Accuset movera
automaticamente el cabezal de corte hacia abajo y se detendra en el siguiente
incremento al pulsar el interruptor de tambor hacia abajo. Se pueden almacenar dieciséis
niveles de incremento diferentes mediante los cuatro botones numerados de Ajustes de
incremento. Cada botén almacena cuatro ajustes de incremento ajustables. Pulse el
botdn #1 una vez para el ajuste #1. Pulse el botén #1 una segunda vez para el ajuste #5,
etc...

Modo Auto-Ascendente: este modo hace referencia a la altura actual de la sierra y
permite seleccionar un incremento para mover la sierra hacia arriba. El Accuset movera
automaticamente el cabezal de corte hacia arriba y se detendra en el siguiente
incremento al pulsar el interruptor de tambor hacia arriba. EIl modo Auto-Ascendente se

Configuracion y operacion AS2-Rdoc032813 1-11
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Modo Seleccion

utiliza principalmente para levantar el cabezal de corte en grandes incrementos al
prepararse para cortar un nuevo tronco o para un tronco que ha sido girado. Esto
permite que el operario suba el cabezal de corte sin tener que sostener el interruptor de
tambor ascendente, por lo que el operario puede realizar otras funciones mientras se
eleva el cabezal de corte. Los botones de Ajustes de incrementos funcionan de la misma
manera descrita en el Modo Auto-Descendente .

NOTA: Los dieciséis ajustes de incrementos se aplican a
los modos Auto-Descendente Y Auto-Ascendente. Si se
cambia un ajuste en el modo Auto-Descendente, también
se cambiara cuando esta en el modo Auto-Ascendente.

Modo Patréon: este modo hace referencia a la superficie de la bancada y permite
programar hasta seis incrementos diferentes calculados desde la bancada. El sexto
incremento (superior) se repite hasta el limite superior del recorrido del cabezal de corte.
El incremento inferior indica el tamafio del chaflan restante cuando el patron esta
completo.

Modo Referencia: este modo permite que el operario programe hasta cuatro
ubicaciones pre-definidas a lo largo del recorrido del cabezal de corte. Los ajustes
predeterminados de fabrica estan en la parte inferior(1”), la ubicacion donde se calibré el
cabezal de corte (12”), una ubicacion a mitad de camino entre la calibracién y la parte
superior (24”), y la parte superior (31”).

AS2-Rdoc032813 Configuracion y operacion



Utilizacion del modo Automatico Descendente

Configuracion y operacion D

1.3 Utilizacion del modo Automatico Descendente

Vea la Figura 1-9.

En el Modo Manual, Cortar del cara del tronco, Regresar al Modo Manual
sitle la sierra para hacer segun se desee en y sitle la sierra para hacer
el primer corte. Regresar al  Modo Auto-Descendente el corte. Regresar al
Modo Auto-Descendente y y luego gire el tronco. Modo Auto-Descendente y
haga el corte de desbaste. haga el corte de desbaste.

Cortar del cara del tronco,  Regresar al Modo Manual Cortar del cara del tronco,
segun se desee en y situe la sierra para hacer segun se desee en
Modo Auto-Descendente el corte. Regresar al Modo Auto-Descendente
y luego gire el tronco. Modo Auto-Descendente y y luego gire el tronco.

haga el corte de desbaste.

NN
a \
Regresar al Modo Manual  Cortar del cara del tronco, Regresar al Modo Manual
y sitle la sierra para hacer segun se desee en y cantear costaneras.
el corte. Regresar al Modo Auto-Descendente.
Modo Auto-Descendente y
haga el corte de desbaste. 3H0822

FIGURA 1-9

Comenzando con un tronco nuevo, situe el cabezal de corte para hacer el primer corte de
desbaste.

Pulse el boton Auto-Descendente debajo de la pantalla. Se visualiza el primer Ajuste de
Incremento de manera predeterminada. Seleccione el ajuste de incremento deseado
pulsando el correspondiente boton de Ajuste de incremento.

Configuracion y operacion AS2-Rdoc032813 1-13
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Utilizacion del modo Automatico Descendente

Para cambiar el Ajuste de incremento, seleccione el numero de ajuste deseado y pulse
los botones Ascendente o Descendente hasta que se obtenga el Ajuste de incremento
deseado. Recuerde incluir la entalladura de la sierra en el ajuste (por ejemplo, si desea
que los tableros terminados tengan 1" de espesor, ajuste el incremento a 1 1/8" para dar
lugar a una entalladura de sierra tipica. La cantidad de entalladura dependera del grosor
y del triscado de dientes de la sierra que se utilice. El Accuset puede programarse con un
ajuste de entalladura automatico, si se desea (Vea la Seccion 1.1.3).

Al cambiar e incrementar el valor, éste sélo se almacena temporalmente. Si se desactiva
el control, los ajustes regresaran a los valores predeterminados de fabrica, a menos que
se guarden los nuevos valores. Para guardar el nuevo ajuste de incremento, pulse el
Modo Manual y luego el boton Ascendente. Se visualizara el Menu de Configuracion.
Seleccione Guardar para ingresar al menu Guardar Ajustes, luego pulse Guardar.

Ejemplo: Verifique que se encuentra en el modo de descenso automatico. Para guardar
un incremento de 1 1/2" en el ajuste de aceleracion #1, pulse el botdén #1. Pulse las fle-
chas Up/Down (arriba/abajo) para aumentar o disminuir el incremento segun se desee.
Pulse el botdon Manual y, a continuacion, la flecha Up (arriba) para acceder al Menu de
Configuracion. A continuacion, pulse el boton Save (guardar) para acceder al menu
donde se guarda la configuracién. Pulse el boton Save Settings (guardar la configura-
cion). Su programa se guardara. Puede programar varios botones y guardarlos todos a la
vez.

Pulse el botdn Auto-Descendente para regresar al Modo Auto-Descendente de ser
necesario. Haga el corte de desbaste, levante el cabezal de corte y regrese el carro a la
parte delantera del tronco.

Pulse el interruptor de tambor de movimiento vertical hacia abajo y suéltelo. El cabezal
de corte omitira automaticamente el ajuste en el que se hizo el primer corte y se detendra
en el siguiente ajuste determinado por el incremento que se ha seleccionado.

Haga un corte, suba el cabezal de corte y devuelva el carro para el siguiente corte. Pulse
el interruptor de tambor de movimiento vertical hacia abajo y suéltelo. El cabezal de corte
se detendra en el ajuste para el siguiente corte. Repita este procedimiento bajando por
esta cara del tronco, segun se desee.

Gire el tronco como lo haria normalmente y pulse el botéon de Modo Manual para colocar
el Accuset en el Modo Manual.

Situe el cabezal de corte para el corte de desbaste y pulse el botén Auto-Descendente
para regresar al Modo Auto-Descendente . Haga el corte de desbaste, suba el cabezal
de corte y devuélvalo para el siguiente corte. Utilice el mismo procedimiento descrito
arriba para cortar cada lado del tronco hasta terminar.

NOTA: En cualquier momento en que sea necesario hacer
un corte de desbaste, puede pulsar el botén Manual para
pasar al Modo Manual. Situe el cabezal de corte para el
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Utilizacion del modo Automatico Descendente

Configuracion y operacion D

corte de desbaste y pulse el botén Auto-Descendente para
regresar al Modo Auto-Descendente . Accuset tomara
como referencia la nueva posicion de la sierra y se
detendréd en el siguiente ajuste determinado por el
incremento seleccionado.

Configuracion y operacion AS2-Rdoc032813 1-15
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D Configuracion y operacion

1.4 Utilizacion del modo Auto-Ascendente

El modo Auto-Ascendente funciona exactamente igual que el Auto-Descendente
explicado anteriormente, excepto que controla el movimiento del cabezal de corte en la
direccion ascendente.
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Utilizacion del Modo Patron

1.5 Utilizacion del Modo Patron

Comenzando con un tronco nuevo, sitle el cabezal de corte en el extremo delantero del
tronco.

Pulse el boton Patron debajo de la pantalla. ElI Ajuste de patron #1 es el ajuste
predeterminado de fabrica. Seleccione el Ajuste de patron deseado (1 - 16) pulsando el
correspondiente boton de Ajuste de incremento.

En el modo Patréon, se muestra una lista de seis incrementos en la pantalla. Se hace
referencia a estos incrementos desde el riel de la bancada. El incremento inferior
representa la distancia desde el riel de la bancada para el ultimo corte. Cada incremento
de la lista puede ajustarse segun se desee. El incremento superior se repite segun sea
necesario dependiendo de la altura que se eleve el cabezal de corte.

A medida que se sube o se baja el cabezal de corte, los simbolos de la lista de
incrementos del patréon indican donde esta ubicada la sierra en relacion con el patron.
Cuando la sierra esta por encima del ajuste superior, aparece un simbolo * en seguida
del incremento superior para indicar que se esta en el incremento superior que se repite.
Después de bajar la sierra y alcanzar el ultimo incremento superior, aparece un simbolo
+ para indicar que se esta cerca del siguiente ajuste. Cuando la sierra alcanza el ajuste
de incremento, aparece un simbolo — junto a ese ajuste.

Para cambiar cualquiera de los seis incrementos de patrén, pulse el botén Reduccion +/-
(debajo de la lista de incremento de patrén) para desplazarse al incremento deseado. El
incremento activo es resaltado. A medida que se desplaza por cada incremento, el ajuste
de incremento previo sera copiado de manera automatica a los incrementos restantes a
continuacién. Pulse los botones Ascendente o Descendente hasta obtener el incremento
deseado. Recuerde incluir la entalladura de la sierra en el ajuste (por ejemplo, si desea
que los tableros terminados tengan 1" de espesor, ajuste el incremento a 1 1/8" para dar
lugar a una entalladura de sierra tipica. La cantidad de entalladura dependera del grosor
y del triscado de dientes de la sierra que se utilice. El Accuset puede programarse con un
ajuste de entalladura automatico, si se desea (Vea la Seccion 1.1.2).

Pulse el botén Reduccién +/- para pasar al siguiente incremento de patrén y ajuste segun
se desee. Después de regular el ajuste del incremento inferior seguin se desee , pulse el
botdon Modo Manual, luego pulse el botdon Ascendente. Se visualizara el Menu de
Configuraciéon. Seleccione Guardar para ingresar al menu Guardar ajustes, luego elija
Guardar.

Ejemplo: Para editar los ajustes de incremento del patron para el ajuste de patrén #4,
pulse una vez el botdn Seleccidén de incremento #4 para mostrar el ajuste de patron #4
(el valor predeterminado de fabrica para el ajuste de patrén #4 es 1 3/4"). Pulse el botén
Reduccién +/- para entrar al modo de edicién de patrén. El incremento de patrén superior
es resaltado. Pulse el botén Descendente para ajustar el parametro a 1 1/8". Mientras
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pulsa el boton Descendente, pulse el boton Ascendente para desplazarse mas
rapidamente. Cuando se acerque a 1 1/8", suelte ambos botones. Pulse el botén
Descendente para afinar el ajuste a exactamente 1 1/8". Pulse el botén Reduccién +/- de
nuevo para pasar al siguiente incremento de patron. El ajuste se copiara de manera
automatica desde el ajuste previo a 1 1/8” para todos los incrementos restantes a
continuaciéon. Salga del modo de edicién de patrén pulsando el botén Manual. Guarde el
nuevo ajuste de patron pulsando el botén de flecha ascendente para entrar en el Menu
de Configuracion #1. Presione el boton Guardar para entrar al menu Guardar ajustes,
después pulse el botdn Guardar. Pulse el botéon Patrén para volver al Modo Patron y
pulse el botén #4 Seleccion de Incremento. Ahora todos los ajustes de patron deberan
ser11/8”.

Pulse el botén de Modo Manual y suba el cabezal de corte para que la sierra quede
situada cerca de la parte superior del tronco. Pulse el botén Patréon para regresar al Modo
Patrén.

Pulse el interruptor de tambor de movimiento vertical hacia abajo y suéltelo. El cabezal
de corte se detendra automaticamente en el primer ajuste determinado por el incremento
de patrén superior.

Haga un corte, suba el cabezal de corte y devuelva el carro para el siguiente corte. Pulse
el interruptor de tambor de movimiento vertical hacia abajo y suéltelo. El cabezal de corte
se detendra en el ajuste del siguiente corte. Repita este procedimiento bajando por esta
cara del tronco, segun se desee.

Gire el tronco como lo haria normalmente y pulse el botén Modo Manual para colocar el
Accuset en Modo Manual.

Suba el cabezal de corte de manera que la sierra quede situada cerca de la parte
superior del tronco y presione el botén Patrén para regresar al Modo Patron. Haga el
corte, suba el cabezal de corte y devuélvalo para el siguiente corte. Utilice el mismo
procedimiento descrito arriba para cortar cada lado del tronco hasta terminar.
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1.6 Uso del Modo Referencia

Mientras esté en el Modo Manual, pulse el boton Conmutador para entrar al Modo
Referencia.

Pulse uno de los cuatro botones de Ajuste de incremento para seleccionar una
referencia. Los valores predeterminados de fabrica para los botones 1 a 4 son 1”7, 12,
24” y 31”. Pulse el interruptor de tambor de movimiento vertical en la direccién apropiada
para iniciar el cabezal de corte hacia la posicidén de referencia. Si el cabezal de corte ya
esta encima de la posicion y se empuja el interruptor de tambor hacia arriba, el Accuset
regresara al Modo Manual. Asimismo, si el cabezal de corte esta debajo de la posicién
de referencia y se empuja el interruptor de tambor hacia abajo, el Accuset regresara al
Modo Manual.

Cuando el cabezal de corte llegue a la posicion de referencia objetivo, Accuset regresara
al Modo Manual .

Para cambiar el ajuste guardado de cualquiera de los cuatro botones, mueva el cabezal
de corte a la posicion deseada. Pulse el boton Conmutador para entrar al Modo
Referencia. Pulse el boton en el que desea guardar el ajuste y luego presione
“Almacenar aqui”. Pulse el boton Conmutador para regresar al Modo Manual.

También puede cambiar un ajuste mediante la seleccion de uno de los cuatro botones de
Ajuste de incremento y cambiando el ajuste con los botones de flecha Ascendente y
Descendente. Pulse el boton “Almacenar aqui” para guardar el nuevo ajuste.

NOTA: El nuevo ajuste de referencia sélo se almacena en memoria temporal y regresa al
valor predeterminado al apagar y encender de nuevo el Accuset. Para guardar de
manera permanente el nuevo ajuste, entre al Menu de Configuracion #1 y pulse
“‘Guardar”, y luego el botén “Guardar” del menu Guardar ajustes. El Accuset conservara
ahora el nuevo ajuste has que se reajuste o reinicie el Accuset a los valores
predeterminados de fabrica.
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SECCION 2DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS
DEL ACCUSET 2

2.1 Luces de control (eje dual)

Las luces se incluyen en el panel de control frontal y en el conjunto de controles del
motor (situado en la caja eléctrica de control remoto) para ayudar a determinar la ali-
mentacion de avance o los problemas de movimiento vertical que pudieran producirse.

Vea la Figura 2-1. Se incluyen dos indicadores luminosos en la parte trasera del panel
de control frontal. Si se suministra electricidad al panel de control, el indicador rojo del
suministro se iluminara. El indicador de interruptor de tambor se iluminara cuando el
interruptor direccional vertical del tambor esté embragado. La luz se pondra de color
verde si el interruptor del tambor esta hacia arriba, y de color rojo si esta hacia abajo.

Indicador de interruptor de tambor

0= 0000 +

o 0 o \ o

SM0341 o ]
Indicador de energia

FIGURA 2-1
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Vea la Figura 2-2. Las luces de diagndstico se incluyen en el modulo de control del
motor. Cuando el cabezal de corte esté en posicion neutral (no en movimiento vertical ni
horizontal), la luz de estado se pondra de color verde.

Luces de desplazamiento vertical: Cuando el interruptor direccional vertical del tambor
se mueva hacia arriba, las luces del interruptor y del motor se pondran de color verde. Si
el interruptor direccional vertical del tambor esta hacia abajo, las luces del interruptor y
del motor se pondran de color rojo.

Luces de avance: Cuando el interruptor del motor de avance se desplace hacia delante,
las luces del interruptor y del motor se pondran de color rojo. Si el interruptor del tambor
de avance esta en posicion de retroceso, las luces del interruptor y del motor se pondran
de color verde.

Si se produce un error, la luz de estado se pondra de color rojo. Se mostrara el mensaje
de error correspondiente para ofrecer mas informacién sobre el problema.

Luces de
diagnéstico
Cabezal Cabezal
O en neutro en neutro
O Movimiento
Ca.bezal de avance del
arriba cabezal de corte
Error
Cabezal Movimiento
. de retroceso del
@ @ @ @ @ abajo cabezal de corte

SM0342-2

FIGURA 2-2
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Mensajes de error

2.2 Mensajes de error
Vea la tabela 2-3. A continuacién se detallan las posibles causas de la aparicion de
mensajes de error.
Error Posible(s) causa(s)
VERIFICAR TRANS- | Cable del transductor danado o suelto
DUCTOR Transductor defectuoso
CORRIENTE DEL Corriente excesiva en el motor de despla-
MOTOR zamiento vertical causada por un desperfecto

mecanico en el movimiento del cabezal de
corte
cortocircuito en el cableado del motor de movi-
miento vertical

FALLO DE VOLTAJE | Bajo voltaje en el Puente en H o HMI (panel
frontal)
Bateria baja
Sobrecarga del alternador
Conexiones sueltas

VERIFICAR DISYUN- | Disyuntor de movimiento vertical desconect-

TOR O CABLE ado
Cable de comunicacion suelto o defectuoso
(en el portacables)
Cable (separador) de comunicacion de puente
en H defectuoso o suelto.
TABELA 2-3
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2.3 Pantalla de diagnéstico

La pantalla de diagnéstico permite diagnosticar la bateria, los motores de avance
mecanico de movimiento vertical y los problemas del potencidmetro de la alimentacion
de avance que pudieran producirse.

Vea la figura 2-4. Para mostrar la pantalla de diagndstico, pulse el boton Up (arriba) en
modo manual para acceder al Menu de Configuracion 1. Seleccione Other (otros) para
acceder al Menu de Configuracion 2. Pulse el boton Diagnostic para mostrar la pantalla
de diagnéstico.

Pulse el botén UP (arriba) para acceder

al Menu de Configuracion 1
6 - 3/4

Pulse el botén Other (otros) en el Menu
de Configuracion 1 para acceder al Menu

de Configuracion 2

I\

Pulse el botén
Diagnostic para acceder a la pantalla
de diagnostico

3H0989-8
FIGURA 2-4
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Vea la figura 2-5. A continuaciéon se muestra la pantalla de diagnéstico.

Pulse el botén Up/Down (arriba/abajo)
para desplazarse verticalmente

Battery Voltage:
Controller Voltage:
Motor Current:
Feed Current:

Feed Current: 0
Feed Potenti T X |

Version C.12 [DC]
Version C.11

3H0989-9

FIGURA 2-5
Voltaje de la bateria. Esto muestra el voltaje de la bateria tal como lo lee el puente en H.
Voltaje del controlador. Muestra el voltaje de la bateria tal como lo lee el panel frontal.
Corriente del motor. Amperaje del motor de desplazamiento vertical.
Corriente de alimentaciéon. Amperaje del motor de avance mecanico.

Potenciometro de la alimentacion. Prueba la sefal de entrada del potenciémetro de la
alimentacion de avance. Gire el potenciometro de la alimentacién de avance para com-
probar si se mueve con suavidad.

Médulo de puente en H. Es la revisidn de software del puente en H.

Modulo HMI. Es la revisidon de software del mdédulo HMI.

2-5 ASdoc032813 Resolucion de problemas de Accuset 2



Piezas de repuesto
Montaje del sensor

SECCION 3 PIEZAS DE REPUESTO

3.1 Montaje del sensor

3H0962-5C
REF DESCRIPCION (4 Indica las piezas que estan disponibles sélo en conjuntos) PIEZA No CANT.
MONTAJE DEL TRANSDUCTOR, ACCUSET 025019 1 L 4
1 Tornillo, cabeza hexagonal de 1/4-20 x 5/8” F05005-86 2
2 Arandela seccionada de seguridad, 1/4” F05011-14 2
3 Soporte, montaje superior del sensor 035560 1
4 Arandela aislante de goma, 3/8" DI 025248 1
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Piezas de repuesto
Montaje del sensor
Conjunto de sensor, transductor Accuset 025246 1 *
5 Sensor, transductor Balluff estilo Z 038659 1
Iman, transductor Balluff 038658 1
6 Soporte, montaje inferior del sensor 035544 1
7 Arandela aislante de goma, 3/4" DI 025247 1
8 Arandela de nilon, 3/4" DI 025250 1
9 Tuerca de seguridad de nilén, 3/4-16 F05010-171 1
10 Tornillo, cabeza hexagonal de 1/4-20 x 5/8” F05005-86 2
1" Arandela seccionada de seguridad, 1/4” F05011-14 2
12 Tuerca hexagonal de seguridad de nilén, #8-32 F05010-169 2
13 Arandela plana, #8 SAE F05011-41 4
14 Soporte, montaje del iman del sensor 035444 1
15 Imén, transductor Balluff 038658 1
16 Tornillo de cabeza hexagonal, #8-32 x 7/8" F05004-182 2
17 Tornillo de cabeza hexagonal, #10-24 x 1/2" F05004-27 4
18 Arandela plana, #10 SAE F05011-18 4
19 Bloque, montaje del iman del sensor 035440 1
20 Perno de cabeza hexagonal y rosca completa, 1/4-20 x 3/4" F05005-1 2
21 Arandela plana, 1/4" SAE F05011-11 2
Amarre para alambre, 3/16” x 10" negro UV F05089-8 3
Juego de cubierta, sensor Accuset inferior 003184 1
22 Soldadura de cubierta, sensor Accuset inferior 038987 1
23 Arandela plana, 1/4” SAE F05011-11 2
24 Arandela seccionada de seguridad, 1/4” F05011-14 2
25 Perno de cabeza hexagonal, 1/4-20 x 1/2” F05005-15 2
Hoja de instrucciones, reequipamiento de cubierta del sensor Accuset 003184-129 1
inferior 1
26 Casquillo, Transducer Vibration Dampener 071357 1
JUEGO DE CABLE, REEMPLAZO DEL TRANSDUCTOR ACCUSET 2 006029 1
27 Conjunto de cable, transductor Accuset 2 052920 1 L 4
Amarre para alambre, 5/16” x 15” UV negro F05089-5 3
JUEGO DE CABLE, REEMPLAZO DE COMUNICACION ACCUSET 2 006036 1
Conjunto de cable, comunicacion 37 pies 052922 1 *
Amarre para alambre, 3/16” x 6” UV negro F05089-3 25
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3.2 Unidad de control (Caja del operador)

Piezas de repuesto
Unidad de control (Caja del operador)

T
—
R —a
22,
3H1123
23
=
REF DESCRIPCION  (# Indica las piezas que estan disponibles sdlo en conjuntos) PIEZA No CANT.
UNIDAD DE CONTROL , ACCUSET 2 REMOTO 053052 1
1 Soldadura de caja, control Accuset 2 003800 1 *
2 Tornillo, 1/4-20 x 3/8” con cabeza hueca F05005-62 4
3 Tuerca hexagonal de cierre automatico, 1/4-20 F05010-9 4
4 Tornillo cabeza Phillips, #10-24 x 1/2” F05015-17 8
Conjunto de panel delantero Accuset 2 069649 1
5 Soldadura de panel, AccuSet 2 Front Module 055929 1
6 Empaquetadura del panel delantero, Accuset 024870 1
7 Interruptor, Accuset 2 Membrane 052874 1
8 Espaciador, 1/4” OD x 5/16” Long Nylon 069650 4
9 Display, Accuset 2 Front Panel 052900 1
10 Espaciador, 1/8” ID x 1/4” OD x 3/16” Long 024864 4
1 Espaciador, 1/4” Hex Tapped 024863 4
12 Conjunto de PCB, Accuset 2 Replacement Control 069662 1
13 Tornillo, #4-20 x 1/4” T10 Self-Tapping F05005-183 4
14 Espaciador, 1/4” Hex Tapped 024863 4
15 Empaquetadura de caja de control, Accuset 015980 1
16 Piezas de la cubierta (Vea la Seccién 3.5)
17 Conjunto del haz, Accuset 2 LT40/70-R HMI 052950 1
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18 TORNILLO CABEZA PHILLIPS, #10-24 X 3/8” F05015-17
19 SOPORTE DE ABRAZADERA DE SUJECION, ACCUSET 015296

20 ARANDELA PLANA, #10 SAE F05011-18
21 PERNO DE CABEZA HEXAGONAL, #10-24 X 1/2" F05004-27
22 CONDUCTO DIVIDIDO DE ALTA TEMPERATURA, 5/8” 024323-62
23 AMARRE, 3/16” X 6” NEGRO UV F05089-3

24 CARD KIT, ACCUSET 2 SOFTWARE UPDATE 053225
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Replacement Parts
Unidad de control (Caja remota estandar)

3.3 Unidad de control (Caja remota estandar)

3H0987-1C

N 3
g 2
o
oo
&®
A=
I@—’:*
1,
1=
=
5
REF DESCRIPCION (# Indica las piezas que estan disponibles sélo en conjuntos) PIEZA No CANT.
1 UNIDAD DE CONTROL, ACCUSET 2 MOTOR 057821LS-FR 1
2 ARANDELA, ESTRELLAS INTERNA TRABAJO PESADO 1/4” F05011-69 4
3 TUERCA DE PRESION HEXAGONAL, TRABAJO PESADO 1/4-20 F05010-129 4
4 CONJUNTO DEL CABLE, DESViO DE PUENTE 053214 1
5 CONJUNTO DE HAZ, COMUNICACION DE PUENTE 053696 1
CONJUNTO DE PROTECTOR, LOWER POWER BOX WIRE 006021 1
6 Protector, Lower Power Box Wire 006014 1
7 Perno, 1/4-20 x 1/2” Hex Head F05005-15 2
8 Arandela plana, 1/4” SAE F05011-11 2
9 Tuerca, 1/4-20 Self-Locking Hex F05010-9 2
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3.4 Unidad de control (Super Caja remota)

3H0988-1C

N

s))

1
REF DESCRIPCION  (# Indica las piezas que estan disponibles sdlo en conjuntos) PIEZA No CANT.

CONJUNTO DE TRANSMISION, ACCUSET 2 CON SOPORTE 053050 1
1 Placa, montaje del tablero de control 056763 1
2 Unidad de control, Accuset 2 Motor 057821LS-FR 1
3 Tuerca hexagonal de cierre automatico, 1/4-20 F05010-9 5
4 Abrazadera recubierta en EMT, 5/8” 010748 1
5 Arandela plana, 1/4” SAE F05011-11 1
6 Perno de cabeza hexagonal, rosca completa, 1/4-20 x 3/4” F05005-1 1
7 ARANDELA SECCIONADA DE SEGURIDAD, 1/4” F05011-14 4
8 TORNILLO, 1/4-20 X 5/8” CON CABEZA HUECA DE BOTON INOXIDABLE F05005-128 4
9 TUERCA HEXAGONAL DE CIERRE AUTOMATICO, 1/4-20 F05010-9 4
10 CONJUNTO DEL CABLE, DESVIO DE PUENTE 053214 1
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1 CONJUNTO DE HAZ, COMUNICACION DE PUENTE 053696 1

CONJUNTO DE PROTECTOR, LOWER POWER BOX WIRE 006021 1
12 Protector, Lower Power Box Wire 006014 1
13 Perno, 1/4-20 x 1/2” Hex Head F05005-15 2
14 Arandela plana, 1/4” SAE F05011-11 2
15 Tuerca, 1/4-20 Self-Locking Hex F05010-9 2
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3.5 Montaje de cubierta

3H0848-2
REF DESCRIPCION (4 Indica las piezas que estan disponibles sélo en conjuntos) PIEZA No CANT.

1 CUBIERTA, CONTROL ACCUSET 016703 1

2 TORNILLO CABEZA DE HUECA INOXIDABLE, 1/4-20 X 1/2” F05005-148 4
3 ARANDELA PLANA, 1/4” SAE F05011-11 16
4 TUERCA DE SEGURIDAD DE NILON HEXAGONAL DE MEDIA LONGITUD, F05010-156 8

1/4-20

5 BRAZO, ESLABON DE CUBIERTA DEL ACCUSET 016704 2
6 PERNO DE RESALTE DE 5/16" X 1/2" CON ROSCA DE 1/4-20 F05006-69 4
7 ARANDELA PLANA, 5/16” SAE F05011-17 4
8 ARANDELA BELLEVILLE, 5/16" F05011-93 4
9 CASQUILLO DE BRONCE, 5/16 DI X 3/8 DE X 1/4” LARGO 016655 4
10 ARANDELA PLANA DE NILON, 5/16" F05011-92 4
1" ARANDELA PROTECTORA, 1/4" F05011-12 4
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