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Einleitungq:

- Wir winschen lhnen viel Erfolg mit lhrem neuen Tech Measure 1000-MeBsystem!

Tech Measure 1000 ist ein sehr genaues MeBsystem, das zur Erleichterung Ihrer
taglichen Arbeit mit dem Aufschneiden von Holz konstruiert wurde.

Das System ist robust aufgebaut und erméglicht durch den Drucker das Drucken von allen
relevanten Daten auf Papier.

Wahrend der Entwicklung des Tech Measure 1000-MeBsystems ist es von groBer
Bedeutung gewesen, einen logischen Aufbau zu erzielen, und dass der Benutzer, wenn
moglich, das System bloB mittels der Anweisungen am Schirmbild bedienen kann.

Es ist aber sehr wichtig, dass Sie richtig anfangen und wir empfehlen Ihnen, mindestens
die 5 folgenden Abschnitte zu lesen:

"Generelles Uber die Funktionstasten”
"Das Hauptschirmbild"

"Aufbereitung von Vorwahlen"
"Durchmesserkalibrierung" .
"Langenkalibrierung" .
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Generelles liber die Funktionstasten:

F1 bis F4 betatigen das
darunterliegende Menda.

0 bis 9 flir die
Eingabe von
Zahlen.

E5 bis F9
betatigen /
1. bis 5.
Men(-

punkt.
(Auch
PFEIL-

TASTE
AUF/
RUNTER  \_
UND ENT ~
kdnnen
benutzt
werden).

(2
>
=2
=
-3

2@ &

H80808
80000
20880

[ 4
1) Die Pfeiltasten werden fur
das Blattern in den Menus
verwendet.

2) Wenn ein MenUpunkt mit
einem”®” davor angezeigt
wird, dann werden Unter-
menipunkte sichtbar, durch
Betatigung von PFEIL-
TASTE-NACH-RECHTS.

3) Wenn ein MenUpunkt mit
einem”V¥” davor angezeigt
wird, dann werden die Unter-
menipunkte unsichtbar,
durch Betatigung von PFEIL-
TASTE-NACH-LINKS.

Durch w{vird ein neu

eingegebener Wert

akzentiert.
1) Durch ESC
verlaBt man das
Men(/Untermend.
2) Durch ESC
verlaBt man die
Box fir Anderung
einer Zahl, ohne die
Zahl zu andern.

DEL léscht eine
eingegebene Zahl
- ein Druck pro Ziffer

- die zuletzt eingegebene

Zahl zuerst.

i

SET ist fur die
Anderung einer
Zahl/Aufstellung.

Falls die Aufstellung
z.B. "JA” sein kann
oder "NEIN”, wird sie
durch Betatigung von
SET geéandert.
Ansonsten erscheint
ein "Fenster” auf dem
Schirm, wo die Zahl
einzugeben ist, und
sie wird durch ENT
bestatigt oder durch
ESC riickgangig
gemacht.
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Das Hauptschirmbild:

Aus dem "Hauptschirmbild” gehen die wichtigsten Ausklnfte hervor, die der Benutzer
wahrend des Ablaufes bendtigt.
Die Funktionen der Tasten F1 bis F4.
/\

Durchmesser. Siehe unten.

VORW.TAB. | KALIBRIE. [AUFSTELL. | INFO

........ "
......................... >
Sanduhr, die anzeigt, | ..
wenn spatestens ein Baum| e en bk

zu fallen ist, um G15-Zeit | x13:30 AVORUAHL 1-1 i
aufzuzdhlen. | . » AN
................................. Skt wenn
Uhr, =" eine der
................................... iy Sage hin-
Stammform. Erscheint - aus ist.
“laufend”. 86.27 26.34 18s SHinm
~ A &
Totaler gefallter Volumen (m®)  Geféllter Volumen (m®) in  Aufgezéhlte G15-Zeit.
in den aktivierten Vorwahlen. der aktiven Vorwahl (hier 1-1).

BITTE BEACHTEN SIE:

Die KLEINEN Ziffern (hier D: 120) geben die Lange und Durchmesser fiir die Obersége an. Diese Ziffern
sind Veranschlagungen, auf friiher gefallten Baumen basiert. Diese Ziffern werden nattirlich nur
erscheinen, wenn die Obersage Funktion aktiviert ist.

G15-Zeit: Bemerken Sie, wenn die Uhr “00:00” zeigt, dann funktioniert die G15-Zeit nicht! Uberpriifen Sie
dann, ob die Einstellung von Zeit/Datum in Ordnung ist.

Beim Absagen eines gultigen Stammestlckes wird die Sanduhr ,umgedreht®, damit der Sand oben ist. Der
Sand wird in 15 Minuten herunter laufen, wenn nicht gearbeitet wird. Beim S&gen eines gultigen Stamm-
Stiickes, wahrend noch Sand im oberen Teil der Sanduhr vorhanden ist, wird G15-Zeit aufgezahlt (unten
rechts im Schirmbild).

Durchmesser:

Die Zahl in grossen Ziffern zeigt den Durchmesser an der Sage (der frilher gemessen wurde).

Wichtig: Wenn "mm” (Millimeter) nicht angezeigt wird, dann wird nicht nach einer gultigen Durchmesser-
Kalibrierungstabelle gearbeitet! - Deshalb werden keine Millimeter angezeigt, sondern nur die Anzahl der
Pulse vom Impulsgeber (Encoder).

Falls eine Zahl in kleinen Ziffern angezeigt wird (wie oben 120 mm), dann wird danach gearbeitet.
Wenn/Falls dieses MaB erzielt wird, dann wird die Zahl "invertiert” angezeigt, z.B.:

Lange:
Die Zahl in grossen Ziffern zeigt die Lange an, bei der sich die Sage jetzt befindet (wird bei jedem Sagen auf

Null gestellt).
Wenn eine Zahl in kleinen Ziffern angezeigt wird (z.B. L: 800 cm), dann wird danach gelaufen. Wenn/Falls

dieses MaB erzielt wird, dann wird die Zahl "invertiert” angezeigt, z.B.: RN
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Séagen ist glltig, wenn mindestens einer der Zahlen "invertiert” angezeigt wird !
Die Sage befindet sich "auf dem Ziel”, wenn BEIDE Zahlen "invertiert” angezeigt werden: LH 800 und
D: 120 |
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Aufbereitung von Vorwahlen:

F1 fir "VORW. o] UORW.TAB | KALIBRIE. | AUFSTELL. | _INFO
TAB."betdtigen. | | F5 || TABELLE 2 LF6] D:120——

/ TABELLE 3 [F7?]

Z.B. F5 fir Fo6
"TABELLE 1~
betatigen. F7
~m mnm

Die Anzahl m® von Kopieren | UORWAHLTABELLE 1 Nerschieb.
gefallten Baumen in dieser Uolumen: 0. 00 Stiick: 0
Vorwahltabelle!/j Abfallholz:0.00 Baumanzahl:0

Die Anzahl m® von'/

Uorwahl Linge Durchm VUolumen Zahl

Abfallholz in dieser
Vorwahltabelle. Y *
3 0.0 1]
Aktive Vorwahlen werden 4 0.0 1]
durch einen Stern ”*” 3] 0.0 0
gekennzeichnet. ? g g g
Durch das Betétigen von g gg g
"SET” kann die Vorwahl
zwischen aktiv / nicht aktiv 1

wechseln.

Pfeiltasten auf/runter markieren jede einzelne Vorwahl.
"ENT” far Aufbereitung der markierten Vorwahl.

- Nur aktive Vorwahlen lassen sich aufbereiten. Ferner werden nur aktive
Vorwahlen wahrend des Fallens benutzt.

D.h., dass Parameter in allen 9 Vorwahlen ausgeflllt sein kbnnen, aber nur die
aktiven, die durch einen Stern "*” markiert sind, werden benutzt.
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VORWAHL:

Anzahl m? in dieser
Vorwahl.

Den Typ durch "SET”
wahlen.

Anderung der Ab-
messung: "SET”
betatigen und den
gewunschten Wert
eingeben. Durch "ENT”
oder "SET” akzeptieren
oder durch "ESC”
ruckgangig machen.

Den Farbkode durch
"SET” wahlen.

UORWAHL 1-1

Uolumen:0.00 Stiick:0
«Linge: 320 =m
+Abrechnung : 315 =m
*Minimum Durchmnesser: 245 mm
*Maximum Durchmnesser: 0 ram
+*Testintervall: 0
+*Farbkode: Keine

0-Stellung Volumen + Anzahl |

| Vorwahl drucken |

Nullstellung der
Produktion erfolgt in

dieser Vorwabhl.

Ausdrucken der Einstellungen der Vorwahl:

Die Pfeiltaste auf/runter zur Markierung der "Drucke
Vorwahl” betatigen. "ENT” fUr Ausdrucken der
Einstellungen der einzelnen Vorwahl betatigen.

Ausdrucken von GANZEN Vorwahltabellen:
E3 "Aufstellung” betéatigen (wahrend Anzeige der
"Hauptanzeige”), dann E8 "Drucken”.

P PROCESS CONTROL IN MOTION )1 III——

8

TM1000 BENUTZERV4.04 (1).DOC 07-02-08




techno-matic

Durchmesserkalibrierunq: F2
"F2" fiir "KALIBRIERUNG” betatigen. -

VORW.TaAB. | KALIBRIE. |AUFSTELL.

"F5” fur 'DURCHMESSER” betatigen. L = UI‘IESSER D !
. [ ] A H =, ]
DURCHN.TAB. [F7]
F o | [l o)
| KALIBRIE. | |
Hiernach erscheint die folgende Box, worin L :415 D:

die Eingabe des gemessenen Durchmessers

erfolgen kann. n E r)q
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\“-\\\\\Eingahe des genessenen Durchmessers:
| = 528)|

o09.11 92.50 4Z2= S0m

|

Verfahren beim Kalibrieren:

Zuerst ein passender Baum fallen (ohne zu viele Aste und méglichst gerade).
Danach weiter als der Abstand zwischen MeBpunkt (Messer/Walzen) und Sage
laufen. Nun der Durchmesser des Baumes an der Sdge messen. Der gemessene
Durchmesser wird in die Box eingegeben und durch "ENT” bestatigt.

Das gleiche Verfahren bei den folgenden MeBpunkten:

2-3 m weiter vorwarts laufen, der Durchmesser an der S&dge messen. F2 fir Kalibrierung
betatigen, dann E5 fir Durchmesser und den gemessenen Durchmesser in die Box
eingeben. Durch ENT bestatigen. Es ist méglich, 10 MeBpunkte einzugeben, einschl.
Durchmesser an Messer/Walzen geschlossen ohne Stamm im Aggregat.

Spater lassen sich weitere MeBpunkte eingeben, wenn nicht alle 10 von Anfang benutzt
worden sind.

WICHTIG: Wenn keine Durchmessertabelle mit Kalibrierungspunkten gewihlt wurde, dann
wird "mm” NICHT angezeigt an der rechten Seite der hohen Durchmesserzahl (Unter
D)1 - In dem Fall zeigt die Zahl nur die Anzahl der Pulse vom Durch-messer-
Impulsgeber (Encoder), und KEINE Stammform wird unten am Bildschirm angezeigt!!!

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM

07-02-08 TM1000 BENUTZERV4.04 (1).DOC 9



techno-matic

Aufbereitung von Kalibrierungstabelle:

/FZ

VORW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | INFO
DURCHMESSER [F5l

F7 far Durchmessertabelle betétigen. \<_L LANGE [Fel—[) . —
DURCHNM.TAB. [F7]

~ | m

F2 fur Kalibrierung betatigen.

Uerschieb.| Voriger | Michster | Lischen
DURCHHESSER KALIBRIERUNGSTABELLE 2

Tabellennummer

Dja.
i = SO0 1
Koordinaten des gewahlten Punktes P —pEea
/

(Pulsanzahl; Durchmesser in mm).

Gewahlter Punkt (das Viereck ist
ausgefullt).

In dem obigen Beispiel sind drei Punkte in die Durchmesserkalibrierungstabelle
eingegeben. Der mittlere Punkt ist gewahlt worden (das Viereck ist ausgefuillt).

Es ist méglich, die eingegebenen Punkte zu verschieben:

F1 oder ENT fur Verschieben betatigen und nun 148t sich der gewahlte Punkt durch die
Pfeiltasten verschieben (wenn Sie die Taste "SET” gleichzeitig betatigen, verschiebt sich
der Punkt 10 Mal schneller).

Gleichzeitig andern sich die Koordinaten des Punktes.

Durch F2 wahlen Sie den vorigen Punkt (Durchmesser groBer).

Durch E3 wahlen Sie den nachsten Punkt (Durchmesser kleiner).
Durch F4 I16schen Sie samtliche Punkte (Anfang einer neuen Tabelle).
Durch DEL I6schen Sie den gewahlten Punkt.

P PROCESS CONTROL IN MOTION )1 III——
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Langenkalibrierung:

F2 fr Kalibrierung betéatigen. > | F2

Fofirlange betdligen. — [ yoRW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | _INFC

DURCHHESSER [F5]
— §3-D: —

DURCHN.TAB. [F7]
I

VORW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | INFC

—L:415 L
Box fir die Eingabe qer Eingabe der gemessenen Linge:
gemessenen Lange (incm). ——— — | | )
i | — o —

Verfahren bei der Langenkalibrierung.

Ein passender, groBer Baum fallen, 20-30 cm vorfahren lassen und den Wurzelauslauf
absagen. Danach 3-5 m vorfahren lassen, und dann die gelaufene Lange messen und in
die Box (in cm) eingeben.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Generelle Parameter:

F3 fiir AUFSTELLUNG betatigen. —> F3

VORW.TAB. | KALIBRIE. | AUFSTELL. INFO
F5 fur GENERELL betétigen.

4>
— . —MANOUER [F6]——
L 4 15 MASCHINE  [F7]
DRUCKEN [F8]

FEHLER [F3]
SUCHE CAN-NET
- 17 .

Wenn der Balken "'STAMMFORM” markiert ist, werden Unterpunkte
durch die Betatigung der PFEILTASTE-NACH-RECHTS angezeigt und durch
Betatigung der PFEILTASTE-NACH-LINKS wieder unsichtbar.

GENERELLE PARANETER

Unt ke der St ; b STAHMFORH :

nterpunkte der Stammform. iruahl V. _Halihriﬁrungstahelle: _1
Kalibrierungstabelle, wonach gemessen wird *Automatisches Sagen: Nein

. S " sfinto tilt henutzen: Nein
(und die unter "KALIBRIE.” [F2] zu sehen/ sRnberabizalks Doraait Tis
korr|g|eren |St, danaCh ”DURCHM TABELLE” +Beim Sﬁgen zu Vorw.1l wechseln: Hein
[F7].) *Farbmarkierung: Nein
., ) . o n sAufgahen—HNr. : i3
Automatisches Sagen: "JA” bedeutet, dass +Maschinen-HNr. : 7
die Sage aktiviert wird, wenn das Ziel erreicht | *Hindsttoleranz akzeptieren: Gem
ist. *Hichsttoleranz akzeptieren: 10 =m
- TON-EINSTELLUNG

Das System kann die Vorwahl automatisch +Die aktuelle Sprache ist: Deutsch
wechseln ("nach unten”), wenn die aktuelle nicht [ Einstellung v. 2eit + Datunm |
erflllt wurde. Vorwahl 1 kann nach dem Sagen| 1
"autogewahlt” werden.
Farbmarkierung "JA” oder "NEIN” hier

wahlen.

Falls eine Aufstellung geéndert werden muss, DIE PFEILTASTE NACH UNTEN betéatigen, bis die
betreffende Zeile markiert ist.

Danach SET driicken, wonach es méglich ist, entweder den neuen Wert direkt zu andern (falls z.B.
JA/NEIN) oder ein Fenster erscheint mitten in dem Schirmbild, in welchem den neuen Wert
eingegeben werden kann.

Beispiel 1: Sie "blattern” nach unten auf: "Automatisches Sagen: Nein”. — Durch Betétigung von
SET wird auf "JA” gewechselt.

Beispiel 2: Sie "blattern” nach oben: "Wurzelauslauf, Hé6he: 130 cm”. — Durch Betétigung von SET
erscheint ein Fenster mitten in dem Schirmbild. Hier kann der neue Wert (z.B. 120) eingegeben
werden. Bestatigung durch ENT.

- Wird auf nachster Seite fortgesetzt!

P PROCESS CONTROL IN MOTION )1 III——
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Aufgabenummer wird hier gewahlt.

Wiinschen Sie in eine andere Aufgabenummer zu wechseln, SET betatigen und ein Feld erscheint,
worin Sie wahlen kénnen, ob Sie wiinschen alle Vorwahle und G15 Zeit auf Null zu stellen.

Maschinennummer wird hier gewéhlt.

Mindsttoleranz und Héchsttoleranz
akzeptieren: Sie kdnnen hier eingeben,
die Mindest- und Hochsttoleranz, die Sie
winschen. Bitte beachten Sie, dass
diese Werte KEINER Einfluss auf die
Genauigkeit des Systems hat, sie bestim-
men aber das akzeptable Sagegebiet.

Ton-Einstellung (BEEP): In den angezeigten
Fallen kann Ton-Indikation von unterschied-
licher Dauer abgegeben werden.

Sprache: Von der Version abhangig, ist
es mdoglich, zwischen z.B. Danisch, Eng-
lisch, Deutsch und Franzdsisch zu
wahlen.

Einstellung von Zeit und Datum:

Durch Betatigung von ENT, wenn dieser
Balken markiert ist, erscheint ein Fenster.
Hier 1aBt sich das Datum andern und die
Uhr stellen.

Nullstellung einer aktuellen Vorwahltabelle:
Durch Betatigung von ENT, wenn dieser
Balken markiert ist, wird die aktuelle
Vorwahltabelle auf Null gestellt.

Die Anzeige invertieren:

GENERELLE PARAMETER

*Maschinen—-Nr. : 7
*Mindsttoleranz akzeptieren:
*Hochsttoleranz akzeptieren:
¥ TON-EINSTELLUNG
+Bein giiltigen Tastendruck 3t
*Beinm giiltigen 33gen 5

*Bei Kontrol lnessung 500
*Bein Vorwahluechsel 150 ;s
*Bei giiltiger Hessung: 25 s
*Beim gilltigen Ziel: Hein
+Die aktuelle Sprache ist: Deutsch

Einstellung v. Zeit + Datum

| 0-Stellung aktiver Vorw.Tab. |
1t 14

Durch Betatigung von ENT, wenn dieser Balken markiert ist,

werden die Farben gelb und schwarz in der Anzeige umgetauscht (im Schirmbild).

Bei bestimmten Lichtverhaltnissen ist das vielleicht vorzuziehen.

Diese Wahl bedeutet nur, wie die Infos auf dem Schirmbild ANGEZEIGT werden.

- Es ist auch moglich, "invertiert” etwa die Halfte der Laufzeit zu verwenden, um die Lebensdauer der
Anzeige zu verlangern, da "der VerschleiB* an allen Punkten im Schirmbild dann gleich wird. Uber

Lebensdauer: Siehe auch unten.

Anzeigekontrast (nicht angezeigt):

Der Kontrast (die Lichtstéarke) auf dem Schirmbild 148t sich als eine Zahl von 1 bis 100 eingeben.

100 bedeutet, dass die gelbe Farbe kraftig leuchtet.

1 bedeutet, dass die gelbe Farbe schwach leuchtet.

Wenn es nicht durch die Umgebungen erforderlich ist, eine hohe Lichtstarke vermeiden!!! — Siehe unten!

Da es eine sehr kréftig leuchtende Anzeige ist, kann eine sehr hohe Lichtstérke dazu beitragen, dass Punkte
auf einem Schirmbild, das immer eingeschaltet sind (oder fast immer) “festbrennen” kénnen, d.h., dass die
Punkte danach andauernd als schwache "Schatten” am Bildschirm zu sehen sind.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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— DESHALB EMPFIEHLT ES SICH, EINE MOGLICHST SCHWACHE LICHTSTARKE
ZU WAHLEN (vom umgebenden Licht abhéngig), UM DIE LEBENSDAUER DER
ANZEIGE ZU VERLANGERN!!!

"Den Bildschirm nach ... ausschalten” (nicht angezeigt):

Um die Belastung des Schirmes zu reduzieren, und um Strom zu sparen, 1&Bt sich eine Minutenzahl (von 1
bis 30) eingeben, nachdem der Schirm ausgeschaltet wird, falls das System nicht bedient worden ist.

- Danach erscheint ein Pausenschirm: Eine kleine gelbe Linie (unten im Schirmbild), die sich seitwarts
langsam bewegt. Bei Wiederbedienung schaltet die Anzeige auf normale Anzeige zurick.

) PROCESS CONTROL IN MOTION )1 II———
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Mandverparameter:

., | F3

F3 fur AUFSTELLUNG betétigen.

VORW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | INFQ

L . 32 . GENERELL
MASCHINE [F7]
. - s ] DRUCKEN [F81
SUCHE CAN-NETZ
CH T e e |
80 494
A 05:44 UORUAHL 1-1

Folgende Bilder erscheinen.

HANGUERPARAMETER
F Riickuwdris:
+*Toleranzlinge: Fem

Vorwértsparameter (Einstellungen) -iiber linge: 0o

werden durch Verwendung der Pfeil-
taste nach unten angezeigt, bis "vorwarts”
markiert ist. Dann ENT betatigen

(siehe nachste Seite).

Das gleiche gilt bei den Ruckwarts
Parametern (siehe nachste Seite).

Toleranzlange:

Das Stlick wird akzeptiert, wenn es sich innerhalb dieser Toleranz befindet.

Die Toleranz wird dem gewlinschten MaB zugezahlt, wenn nach der Langenabmessung gelaufen
wird, und dem gewiinschten Maf3 abgezogen, wenn nach Durchmesser gelaufen wird (wie bei
nicht abgerundetem Volllangenholz). SET betétigen, dann einen neuen Wert eingeben, und
schlieBlich ENT, um zu &ndern.

Uberlange:
Wenn die Abmessung erreicht ist (z.B. ein Stlick von 3,60 m), wird ein wenig vorgefahren, dann

riickwarts zur gleichen Stelle, wonach gesagt werden kann. "Uberlange” gibt an, wie weit bei der
Abmessung vorbei zu fahren ist.

Zweck: Aste am Anfang des folgenden Stlickes zu entfernen, damit das Sagen einfacher wieder
angefangen wird.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Die Einstellungen unter "Vorwarts:” gelten fur den Vorwéartslauf mit den "Vorschubwalzen” des
Aggregates, d.h., dass der Baum vom Wurzelauslauf gegen die Spitze durchgezogen wird.

MANOUERPARAMETER
Reaktionslange:
Mindestgeschwindigkeit: ‘Reaktionslinge: 30 =m
Héchstaeschwindigkeit: *Mindestgeschuindigkeit: &3
Einstellung MNindstgeschuwind. |
"Geschwindigkeit’ *Hochstgeschuindigkeit: 70 =
100 % Realktions- . = .
et linge Einstellung Hochstgeschuind. |
chst- «
gfsgi“tMF_ F Riickwiris:

° *Toleranzlinge: Jcm
Mrcest | siiberlinge: 0 cm
digkeit Gegen

"Proportional” Baum-
0% spitzes
Zel 1

Mindest-/H6chstgeschwindigkeit einstellen:

Durch Betéatigung von ENT bei markiertem Balken, werden die Walzen aktiviert und die
gewunschte Mindest-/Héchstgeschwindigkeit 1aBt sich einstellen. Durch ENT bestatigen.

Die Einstellungen unter "Rickwarts:” gelten fir den Ricklauf mit den "Vorschubwalzen” des
Aggregates, d.h., dass der Baum von der Spitze gegen den Wurzelauslauf durchgezogen wird.

Reaktionslange: MANGYERPARANMETER

~ Wie oben unter "Vorwérts” beschrieben. | ¥ Yoruirts:
+Reaktionslange: 30 =m
sMindestgeschuindigkeit: 23 ¥

Mindestgeschwindigkeit:
- Wie oben unter "Vorwarts” beschrieben.

Einstellung Mindstgeschuind. |

Hochstgeschwindigkeit: *Hochstgeschuindigkeit: 70

- Wie oben unter "Vorwarts” beschrieben. FietaTiong Mochatacachurnd. |

*Toleranzldnge: Jcom
+Uherlinge: 0czm

P PROCESS CONTROL IN MOTION )1 III——
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Maschinenparameter:
o ——» | F3
F3 fir AUFSTELLUNG betatigen.

VORW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | INFO
GENERELL [F5]

L. MANOURIEREN [F61——
/// MASCHINE [F7]
DRUCKEN [F81
F7 fir MASCHINE betatigen. — | FEHLER [F91

SUCHE CAN-NETZ

Chi U,

% 11:45 UORWAHL 1-1 ™
Folgende Bilder erscheinen.
AGGREGAT- Einstellungen, __________MASCHINENPARAMETER ________
MESSER-SCHRITTE- Einstellungen, _ CTRTTTE
%}Eﬁ\S/IEERRSEEEN BE| WALZEN » MESSER OFFEN BEI WALZEN AKTIUIERUNG
; - N F UALZEN DRUCK
Einstellungen fur Walzen vorwarts » FARBEKODE
beziehungsweise Walzen rlickwarts  AUTOHATISCHES SAGEN
» AUTO TILT
WALZEN DRUCK [ SnGEB_EGREHEUHG
Hier kdnnen Sie den gewinschten Druck | » OBERSAGE
einstellen und den aktuellen Druck + Stumpf hehand lung : Mein
ablesen. *Sdge-Schmierung: 300 =

Weiter kbnnen Sie hier die Mindest-
und Hochstwerte einstellen.

Offzet Min Dffzet kax
Requlering

[

__________________ |

[Bar]

Set point

BITTE BEACHTEN: Offset wurde vom Hersteller eingestellt!

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Proportionalobermesser.

Offnungsdruck: Der Druck, der fiir Offnen der
Obermesser notwendig ist.

SchlieBendruck: Der Druck, der fiir SchlieBen
der Obermesser notwendig ist.

Max. Entastungsdruck:

Min. Entastungsdruck:

Min. Durchmesser und Max. Durchmesser:
werden dafiir verwendet, der korrekte Druck
im Verhaltnis zum aktuellen Durchmesser
einzustellen.

Extradruck bei Sensorsignal: Wenn das
Harvestergerat mit eingebauten Sensoren
versehen ist um den Druck erhéhen zu
kénnen, kann ein extra % zum Druck
hinzugefligt werden, wenn der Sensor ein
Signal gibt.

Extradruck beim Riickwérisfahren: Wenn das
Harvestergerat Extradruck beim
Rickwartsfahren fordert, kann ein % zu

Proportionaluntermesser.

Offnungsdruck: Der Druck, der fiir Offnen der
Untermesser notwendig ist.

SchlieBendruck: Der Druck, der fiir SchlieBen
der Untermesser notwendig ist.

Max. Entastungsdruck:

Min. Entastungsdruck:

Min. Durchmesser und Max. Durchmesser:
werden dafiir verwendet, der korrekte Druck
im Verhaltnis zum aktuellen Durchmesser
einzustellen.

Extradruck bei Sensorsignal: Wenn das
Harvestergerat mit eingebauten Sensoren
versehen ist um den Druck erhéhen zu
kénnen, kann ein extra % zum Druck
hinzugefiigt werden, wenn der Sensor ein
Signal gibt.

Erh6éhung des Druckes beim Riickwértsfahren
eingestellt werden.

MACHINE PARAMETERS
> HARVESTING HEAD
* KNIFE-STEP
+ KNIVES OPEN AT ROLLER-ACTIVATION

¥ PROP. UPPER KNIFE

+«0pening pressure: 20.00
+Closing pressure: 80.00 :«
*Max. delimhing pressure: 70.00
+*Min. delimhing pressure: 30.00 :
+*Min. diameter: 150 rm
*Max. diameter: 450 rm
+Extra press. at sensor signal:0.00
+Extra press. at reversing: 0.00 :

> PROF. LOUER KNIFE
= PROF. ROLLERS

F AUTOHATIC SAWING
1

Extradruck beim Riickwértsfahren: Wenn das
Harvestergerat Extradruck beim
Rickwartsfahren fordert, kann ein % zu
Erhéhung des Druckes beim Riickwértsfahren
eingestellt werden.

MACHINE PARAMETERS
» HARVESTING HEAD

> KNIFE-STEP

> KNIVES OPEN AT ROLLER-ACTIVATION

» PROP. UPPER KNIFE

+Qpening pressure: Z0.00
+Closing pressure: 80.00 :
+Max. delimbing pressure: 70.00 =
+*Hin. delimhing pressure: 2500 »
+*Min. diameter: 150 ram
*Max. diameter: 450 rmm
+Extra press. at sensor signal:0.00
+Extra press. at reversing: 0.00

» PROF. ROLLERS
F AUTOHATIC SAWING
1 b

P PROCESS CONTROL IN MOTION )1 III——
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Justierbare Parameter flir Messer und
Walzen:

Proportionalwalzendruck

Min. Durchmesser:

Max. Durchmesser:

Min. Druck:

Max. Druck:

werden daflir verwendet, der korrekte Druck
im Verhaltnis zum aktuellen Durchmesser
einzustellen.

HACHINE PARANETERS
* HARVESTING HEAD
* KHNIFE-STEP
- KNIVES OPEM AT ROLLER-ACTIVATION
+ PROF. UPPER KNIFE
- PROF. LOWER KNIFE

¥ PROP. ROLLERS

*MHin. diameter: 200 ram
*Max. dianeter: 500 rom
+Min. pressure: 30 =
*Max. pressure: 70 =

F AUTOMATIC SAWING

F AUTO TILT

+ 3AW CONTROL

» UFFER 3aAU

+S5tump spray: Mo

1 7

100 =

= 2w wd™m

= 1 ,-
Min. :l:llameter
Min. pressure
:

Max. diameter
Max. pressure

200 400
Diameter

600 800 mm.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM

07-02-08 TM1000 BENUTZERV4.04 (1).DOC

19



techno-matic

FARBKODE- Einstellungen

AUTOMATISCHES SAGE-Einstellungen

AUTO TILT — Einstellung von der Verzdégerung vom Loslassen eines Stammstlckes bis Sie
wlnschen, das Aggregat wieder nach oben zu kippen.

SAGEBEGRENZUNG - Einstellungen
werden durch das Betatigen von der Pfeiltaste nach unten gezeigt bis den betreffenden Text
markiert ist. Dann durch ENT bestatigen (siehe dann die folgenden Seiten).

OBERSAGE —
Hier kdnnen Sie die Schmierung fiir die Obersage, sowie den Abstand zwischen Ober- und
Untersage eingeben.

Stumpfbehandlung:
Wenn diese Zeile markiert ist, kann durch Betatigung von SET zwischen "Ja” und "Nein” gewahlt
werden.

Wenn "Ja” gewahlt wird, dann wird beim ersten S&gen nach Tilt nach oben den Stumpf bespritzt.

Sé&geschmierung:
Durch Betéatigung von ENT beim markierten Balken erscheint ein Fenster, worin ein neuer Wert
eingegeben werden kann. Den neuen Wert durch ENT bestatigen.

Die Sage wird beim jeden Sagen wahrend dieses Zeitraums geschmiert.

Techno-Matic A/S Tel: +45 96987711 tm@techno-matic.dk
Granlidevej 22, Hornum Fax: +45 98661822 www.techno-matic.dk
DK-9600 Aars Benutzerhb. rev.: 4.0.4
Danemark
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AGGREGAT:

Abstand Sage-MeSBstelle:

Der Abstand von der S&ge bis
zu den Messern z.B. 60 cm.

Langenfaktor:
Langenkalibrierung, z.B. 5,70 Pulse/cm

vom Langenimpulsgeber (Encoder).

Durchmesser offenes Aggregat:
Durchmesser, wenn das Aggregat
vollig offen ist.

Durchmesser Impulsgeber Auf Null zu
stellen:

Wenn die Inaktivierung vom Messrad

nach Uberschreitung eines gewissen

MASCHINENPARANETER

¥ AGGREGAT
sAhstand Sige-Mefstelle 60 =m

s Lingenfaktor: L.788
*Durchm. offenes Aggreyg. : 500 rm
*Messrad Inaktivierungsdurchm. : 500 mm

+ HESSER-SCHRITTE

+ MESSER OFFEN BEI WALZEN AKTIVIERUNG

F UALZEN DRUCK

+ FARBKODE s

+ AUTOHMATISCHES SaAGEN

 AUTO TILT

» SAGEBEGRENZUNG

- OBERSAGE

+ Stumpfhehand lung:

+ Sage-Schnierung :

Nein
300 r=
1

Durchmessers stattfindet, kdnnen Sie die Durchmesser Impulsgeber in der folgenden Weise auf

Null stellen:

+Walzen offen” fir mindestens 1,5 Sekunden wahrend welcher Zeit die Walzen sich nicht nach
auBen bewegen, niedergedriickt halten und die Impulsgeber werden auf Null gestellt.

MeBradverzdgerung:

Anzahl 1/10 Sekunden von der Betatigung von "Messer und Walzen schlieBen”, bis das MeRrad

auf Platz fallt, bereit fir die Abmessung.

Stammformverzdgerung:

Anzahl 1/10 Sekunden von der Betatigung "Messer und Walzen schlieBen”, bis der erste Teil
der Stammform an der Anzeige angezeigt wird.

0-Stellung Stammform -Verzdgerung:

Verzdgerung von dem Zeitpunkt an, wenn man die Messer 6ffnet und bis das MeBsystem erfasst,
dass man den Baum losgelassen hat. Ermdglicht das Baum ein wenig loszumachen und sofort
wieder zu schlieBen, um den Baum besser festhalten zu kénnen.

MESSER-SCHRITTE:

Die Messer lassen sich ”"in Betrieb
halten”. Siehe Abbildung.

Anwenden bei Walzen vorwarts:
Anwenden bei Walzen rlickwarts:

Hier wird bestimmt, wann Messerschritt
anzuwenden ist.

Zeit Messerschritt offen:

Zeit Messerschritt geschlossen:

Eks.:
~ 30/100Sek
<+

Sch ) Sch
lies-| Offnen |lies-|  Offnen
sen sen

70/100Sek. 70/100Sek.

30/100Sek.
<+

07-02-08

MASCHI HENPARAHETER
F AGGREGAT
sfnwenden hei Walzen voruidrtis: Ja
sfnuenden bei UWalzen riickwirts: Ja
+Zeit Messerschritt offen: 0o ms
+Zeit Messerschritt geschl. : 250 ms=

k= MESSER OFFEN BEI WALZEN AKTIVIERUNG
+ UALZEN DRUCK

* FARBKODE s

F AUTOHATISCHES SaGEN
» AUTO TILT

* SAGEBEGRENZUNG

+ OBERSAGE

+ Stumpf hehand lung :

+ Jage-Schmierung :

Mein
300 m=
2
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MESSER OFFEN BEI WALZEN
AKTIVIERUNG:

Es ist moglich, die Messer kurzfristig zum
Offnen zu bringen, bei jeder Betatigung
des Vorwarts- und/oder Rickwartslaufes
der Walzen.

Bei Walzen vorwarts:

Hier wird eingegeben, wie viele 1/10
Sekunden sich die Messer 6ffnen miissen
(und dann wieder schlieBen) bei jedem
angefangenen Vorwartslauf der Walzen.

Bei Walzen riickwarts:

Hier wird eingegeben, wie viele 1/10
Sekunden sich die Messer 6ffnen missen
(und dann wieder schlieBBen) bei jedem
angefangenen Rluckwartslauf der Walzen.

FARBKODE:

Wahrend des Sagens kann das abzu-
sdgende Baumstlick mit einem Farbkode
bespriht werden.

Verzégerung:
Vom Anfang des Sagens bis zur

Auftragung der Farbe.

Farbungszeit:

Wie viele 1/10 Sekunden zu besprihen ist.

Bemerken Sie:

Unter "Aufstellung” [F3] — "Generell” [F5]
laBt sich die Farbmarkierung aus- und
einschalten.

MASCHINENFARANETER
F AGGREGAT
k HESSER-SCHRITTE
+Bei Walzen vorwirts: 0 m=
+Bei Walzen riickuirts: 0 ms=
* UALZEN DRUCK
+ FARBEODE .
F AUTOMATISCHES SAGEMN
F AUTO TILT
k- SAGEBEGRENZUNG
»+ OBERSAGE
+ Stumpf hehand lung : Nein
+ 3age-Schmierung: 300 m=

MASCHINENFPARAMETER

F AGGREGAT

- HESSER-SCHRITTE

k- MESSER OFFEN BEI WALZEN AKTIVIERUNG
F UALZEN DRUCK

¥ FARBKODE

*Uerzdgerung : 10 L
+Farbungszeit: 10 &%

F AUTOMATISCHES SAGEN

> AUTO TILT

F SAGEBEGRENZUNG

+ OBERSAGE

+ Stumpf hehand lung : Nein

+ Sage-Schnierung: 300 s

5
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AUTOMATISCHES SAGEN:

Verzbgerung:
Anzahl 1/10 Sekunden Pause von dem

Erreichen der Abmessung bis zum
Sagen.

Zeit:

Zeitraum des S&gens.

- Falls Sagebegrenzung zu ver-
wenden ist (siehe néchste Seite), dann

ist eine "Zeit” einzugeben, die nicht Gber-

schritten werden muss, auch bei
Baumen, wo das S&gen etwas langer
dauert.

SAGEBEGRENZUNG:

Um Zeit zu sparen, kann Sage-
Begrenzung gewahlt werden. Dabei wird
nicht weiter gesagt als bendtigt fir die
gegebene Baumdicke.

Beim manuellen Sagen:
Sagebegrenzung 1aBt sich hier
ein- und ausschalten.

Beim automatischen Sagen:
Sagebegrenzung 148t sich hier
ein- und ausschalten.

Extra Pulse bei Baum:
Um sicher zu sein, dass die Sage den
ganzen Baum durchsagt, wenn er am

HASCHINENPARANETER
* AGGREGAT
* MESSER-SCHRITTE
+ MESSER OFFEN BEI WALZEN AKTIVIERUNG
* UALZEN DRUCK

= FARBKODE
s Jerzdgerung : 10 35
+Zeit: 30

 AUTO TILT

+ SAGEBEGRENZUNG

+ OBERSAGE

+ Stumpfhehand lung: Hein

+ SHdge-Schnierung: 300 m=

b

MASCHI HENPARANETER
F AGGREGAT
+ MESSER-SCHRITTE
+ HESSER OFFEN BEI WALZEN AKTIVIERUNG
k UALZEN DRUCK
+ FARBKODE s
F AUTOHATISCHES SaGEN
kAalUT0O TILT
+Bein manuel len S3gen: Nein
*Beim automatischen Sigen: Hein
*Extra Pulse beim Baum: 10

sExtra Pulse heim Stiick: a8
*Hin. 3ige-Pulse: o
*Min. Durchmesser-Pulse: o
*Hax. Sige-Pulse: a

1 d

Wourzel geféllt wird, lassen sich hier eine Anzahl EXTRA Sagepulse eingeben, die nach der
Durchsagung laufen sollen (dies, um den Wurzelauslauf véllig zu durchsagen).

Extra Pulse bei Stlick:

Um sicher zu sein, dass die S&ge die einzelnen Stucke durchségt, lassen sich hier eine Anzahl
EXTRA Sé&gepulse eingeben. Beim ersten Sagen (beim Fallen des Baumes) wird "Extra Pulse bei

Baum” (siehe oben) benutzt.

Min. Sdge-Pulse:

Anzahl Sage-Pulse bei minimalem Durchmesser, d.h. bei dem diinnsten Baum, der Sie zu féllen
winschen. "AUFSTELLUNG” [F3] betatigen, dann "FEHLER” [F9] - "Siehe Impulsgeber
(Encoder)-Details”. Hier kann die Anzahl von Sage-Pulsen abgelesen werden, wenn sich die Sage

in verschiedenen Stellungen befindet.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Min. Durchmesser-Pulse:

Anzahl von Durchmesser-Pulsen bei minimalem Durchmesser, d.h. bei dem dinnsten Baum, der
Sie zu fallen winschen. "AUFSTELLUNG?” [F3] betétigen, dann "FEHLER” [F9] - "Siehe
Impulsgeber-Details”. Hier kann die Anzahl von S&ge-Pulsen abgelesen werden, wenn sich die
Messer in verschiedenen Stellungen befinden.

Max. Sage-Pulse:

Anzahl Sage-Pulse bei maximalem Durchmesser, d.h. bei dem dicksten Baum, der Sie zu fallen
winschen. "AUFSTELLUNG” [F3] betatigen, dann "FEHLER” [F9] - "Siehe Impulsgeber-Details”.
Hier kann die Anzahl von S&ge-Pulsen abgelesen werden, wenn sich die S&ge in verschiedenen
Stellungen befindet.

Max. Durchmesser-Pulse:

Anzahl von Durchmesser-Pulsen bei maximalem Durchmesser, d.h. bei dem dicksten Baum, der
Sie zu fallen wiinschen. "AUFSTELLUNG?” [F3] betatigen, dann "FEHLER” [F9] - "Siehe
Impulsgeber-Details”. Hier kann die Anzahl von Sage-Pulsen abgelesen werden, wenn sich die
Messer in verschiedenen Stellungen befinden.

) PROCESS CONTROL IN MOTION )1 II—
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Ausdrucktypen:

F3 fur AUFSTELLUNG betatgen————————

F8 fir DRUCKEN betéatigen. —— |

Folgende Bilder erscheinen.

AUSDRUCKTYPEN:

Vorwahltabellen:

Wenn dieser Text markiert ist, und ENT
betatigt wird, dann werden die Auf-
stellungen aller aktiven Vorwahltabellen
auf Papier ausgedruckt (siehe Anlage).

Maschineneinstellung:

Wenn dieser Text markiert ist, und ENT
betétigt wird, dann werden die Auf-
stellungen der ganzen Maschine/des
gesamten MeBsystems ausgedruckt
(siehe Anlage).

techno-matic
F3
VORW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | INFOQ
GENEEELL LF5]
L_: IMANOURIEREN [Fal——
MASCHINE [F71
T
FEHLER [F9]
SUCHE CAN-NETZ
]
i U
& 11:45 UORWAHL 1-1 )
a.0oo 0.00 Os Om
AUSDEUCKTYPEHN
Uorwahltahelle
| Maschineneinstel lung |
| Akt. Kalibrierungstahelle |
| Ges. Stiickzahl u. Rauminhalt|
| Summiere Vorwahltabelle... |
*Ausdrucken d. mark. Stiicke: Hein
1

Akt. Kalibrierungstabelle: Wenn dieser Text markiert ist, und ENT betétigt wird, dann werden die
Punkte in der aktuellen Durchmesserkalibrierungstabelle ausgedruck.

Ges. Stlickzahl u. Rauminhalt: Wenn dieser Text markiert ist, und ENT betatigt wird, dann werden
gesamte Stuckzahl und Volumen ausgedruckt (siehe Anlage).

Summiere Vorwabhltabelle: Durch Betatigung von ENT bei markiertem Text 148t sich eine
Vorwahltabellennummer eingeben. Wieder ENT betatigen und das Ausdrucken von Stlickzahl &

Volumen fiir aktive Vorwahl dieser Tabelle

Ausdrucken der markierten Stlicke: Wenn

erfolgt (Anlage).

eine Zeile markiert ist, 1aBt sich folgendes ein- und

ausschalten: Dass jedes markierte Stick sofort auf Papier auszudrucken ist.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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ANZEIGE VON FEHLER:
F3 fir AUFSTELLUNG betétigen. //’ F3

" At UORW.TAB. |KALIBRIE. |AUFSTELL. | INFO
F9 fir FEHLER betéatigen. \ EENERELL [FT

I_ : MANOVRIEREN [Fbl|—
MASCHINE [F7]
DRUCKEN LFB]
SUCHE CAN-NETZ
]
ca \Y,

2 11:45 UORWAHL 1-1 )

0.00 0.00 Os On
Folgende Bilder erscheinen.
EINSTELUNG VON FEHLER EINSTELLUNG UON FEHLER ANGABEN
ANGABEN:
QSEE%NO%FFEE%'LEEE_E;fl‘lsetfﬂgggﬂ » RECHTER DURCHMESSER ENCODER

» LINKER DURCHMESSER ENCODER

Sie eingeben, ob Sie Angabe von den » SAGE FNCODER
Folgenden Fehler wiinschen:
Walzen — Lange-Pulse |
Offnen/SchlieBen links Durchmesser-
Pulse

Offnen/SchlieBen rechts Durchmesser-
Pulse

Sage nach aufBlen

Obersage nach auBen

Walzen Druck 1
LANGENIMPULSGEBER(ENCODER)-

Siehe Encoder-Details |

Einstellungen

RECHTER DURCHMESSER IMPULS-GEBER-Einstellungen

LINKER DURCHMESSER IMPULS-GEBER-Einstellungen
SAGE-IMPULSGEBER-Einstellungen oder Siehe IMPULSGEBER-Details

werden durch die Betatigung von der Pfeiltaste nach unten angezeigt, bis den betreffenden Text
markiert ist, wonach ENT betétigt wird (siehe dann die folgenden Seiten).

' Wenn Sie DANFOSS Ausgéange verwenden, werden die Fehler nicht registriert (Die Men(i-
punkte werden nicht erscheinen).

) PROCESS CONTROL IN MOTION )1 II—
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AUSGANGSFEHLER- Einstellungen:

Hier 1&Bt sich angeben, welche aufgefundene Fehler an der Anzeige anzuzeigen

sind.

JA bedeutet: Fehler anzeigen.
NEIN bedeutet: Fehler nicht anzeigen.

Wenn der Punkt an der linken Seite der Zeile blinkt, wird angegeben, dass der

betreffende Fehler z.Z. vorhanden ist.

EINSTELLUNG VON FEHLER ANGABEN
¥ AUSGANGSFEHLER :

:Mes=zer schlieben: Nein
*Hesser offnen: Hein
slalzen schlieBen: Nein
+Tilt nach obhen: Hein
+Tilt mach unten: Hein
«Sige: Nein
*Hebrad: Hein
+Hochdruck: Nein
*Halzen voruwirts: Hein
sUalzen =zuriick: Hein
*Messerdruck: Nein
*Druck Untermesser: Hein
*Farhe 1 Nein
*Farhe 2 Hein
1 i |
Bitte beachten Sie: Die Pfeile unten im Meni geben an, dass es mehrere Menlpunkte gibt (Sie
kénnen nach unten mit dem Pfeil blattern).

EINSTELLUNG UON FEHLER ANGABEN
+Halzen schlieben: Hein
+Tilt nach ohen: Hein
+Tilt nach unten: Hein
«3dge: Hein
+*Mebrad: Hein
+Hochdruck: Hein
+Ualzen voruwirtis: Hein
«Yalzen zuriick: Hein
+*Messerdruck: Hein
+Druck Untermesser: Hein
+Farhe 1 Hein
+Farbe & Hein
+Farhe 3 Hein
+Dhersige: MNein

F FUNKT I ONSFEHLER
11 1-3
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LANGEN-IMPULSGEBER-Einstellungen:

Sequenzfehler:

Ein-/Ausschalten, ob im Schirmbild eine
Warnindikation bei Sequenzfehlern anzu-
zeigen ist.

Sequenz Diff.:
Erlaubte Anzahl von Sequenzfehlern,

bevor eine eventuelle Warnindikation
im Schirmbild angezeigt wird.

Pulsfehler:

Ein-/Ausschalten, ob im Schirmbild eine
Warnindikation bei Pulsfehlern anzu-
zeigen ist.

Puls Diff.:

Unterschied der erlaubten Anzahl von
Pulsen von den Ausgéngen A und B,

bevor eine eventuelle Warnindikation

im Schirmbild angezeigt wird.

EINSTELLUNG V0N FEHLER ANGABEN
F AUSGANGSFEHLER:

k- FUNKT I OMSFEHLER
+Sequenzfehler: Hein
«Sequenz Diff. : 1
*Pulsfehler: Hein
*Puls Diff.: 50

» RECHTER DURCHMESSER ENCODER
* LINKER DURCHHMESSER ENCODER
- SAGE ENCODER

| Siehe Encoder-Details |

RECHTER DURCHMESSER IMPULSGEBER (ENCODER)-Einstellungen:

- Siehe obige Beschreibungen Gber
"LANGEN-IMPULSGEBER”.

EINSTELLUNG V0N FEHLER ANGABEN
F AUSGANGSFEHLER:
* FUNKT I ONSFEHLER
F LANGENENCODER

¥ RECHTER DURCHMESSER ENCODER

« Sequenzfehler: Nein
«Sequenz Diff. : 1
*Pulsfehler: Hein
«Puls Diff.: o0

* LINKER DURCHHMESSER ENCODER
- SAGE ENCODER

| Siehe Encoder-Details |

P PROCESS CONTROL IN MOTION ) II——
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LINKER DURCHMESSER IMPULSGEBER (ENCODER)-Einstellungen:

- Siehe Beschreibungen uber
"LANGEN-IMPULSGEBER” an der
vorigen Seite.

EINSTELLUNG VON FEHLER ANGABEHN

F AUSGANGSFEHLER:

+ FUNKT I ONSFEHLER

F LANGENENCODER

+ RECHTER DURCHMESSER ENCODER

¥ LINKER DURCHMESSER ENCODER

« Sequenzfehler: Nein
«Sequenz Diff.: 1
sPulsfehler: Nein
«Puls Diff.: 50

» SHGE ENCODER
| Siehe Encoder-Details |

SAGE-IMPULSGEBER(ENCODER)-Einstellungen:

- Siehe Beschreibungen uber
"LANGEN-IMPULSGEBER” an der
vorigen Seite.

EINSTELLUNG V0N FEHLER ANGABEN

F AUSGANGSFEHLER:

* FUNKT I ONSFEHLER

F LaNGENEMCODER

+ RECHTER DURCHHESSER EMCODER

# LINKER DURCHHESSER EWCODER

¥ 3aGE EMCODER
« Sequenzfehler: Nein
sSequenz Diff. : 1
*Pulsfehler: Hein
*Puls Diff.: o

| Siehe Encoder-Details |
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Siehe Impulsgeber (Encoder)-Details:

Bei jedem der 4 Impulsgeber ("Encoder”)
werden Details Uber die Puls-Aufzahlung angezeigt:

Jeder Impulsgeber hat 2 Ausgénge (A und B),
die Pulse (in einem verschobenen Muster) an das
Modul/die Steuereinheit am Aggregat senden.

P: Positionierung der betreffenden v ENCODER DEI‘F]I L3
Bewegung (wird von A und B LANGE : SAGE :
bestimm). P:0 E:0 P:0 E:0
E: Fehler (Error), d.h. der Unterschied fa:0 B:0 fa:0 B:0
zwischen A und B flr den betreffenden
Impulsgeber.
LINKER DURCHM: : RECHT. DURCHM. :

A: Anzahl der erfassten Pulse des F:0 E:0 F:0 E:0
Ausgangs A am Impulsgeber.

A:0 B:0 A:0 B:0
B: Anzahl der erfassten Pulse des
Ausgangs B am Impulsgeber.

P PROCESS CONTROL IN MOTION ) II——

30 TM1000 BENUTZERV4.04 (1).DOC 07-02-08



techno-matic

Abtasten des CAN-Netzes:

Far die Inter-Verbindung der 3 Einheiten:

1) “TMHH 2081” (Tech Measure Harvesting Head (Aggregat) Sensor-Eingénge und
Ausgéange fur Hydraulikventile)

2) “TMUI 2081” (Tech Measure User Interface (Anwender Interface) Service der
Steuer-Tasten auf dem Sitz)

3) “TMHS 1000” (Tech Measure
Harvesting System (das Fallsystem)
Die Anzeige. Typ: TMC2400 )

Wir verwenden das international
standardisierte Verbindungssystem:
CAN (Controller Area Network), das
eine Doppelkabel-Verbindung
benitzt fir Hochgeschwindigkeits-
Ubertragung von Daten.

CAN ist ein duBerst zuverlassiges
System. Jedes Kommunikations-
System kann aber ausfallen, (zum
Beispiel beim Durchschneiden der
Kabel) und wir haben deshalb um
Fehlersuche zu erméglichen ein

CAN-Netz Scanner integriert, womit /v F3

es moglich ist festzustellen, ob die

Einheiten mit einander kommunizieren, UQRHTTﬁ. | KALIBRIE. | AUFSTELL. | INFO
/ I_ GENERELL [F5]
X At : MANOURIEREN [F61|—
F3 fur Aufstellung betatigen. RASCHINE [F7T
DRUCKEN [F81
., FEHLER [FO]
Zu ” SUCHE CAN-NETZ" herunter SLUCHE CAN-HET?
laufen. Dann “ENT” betatigen um 1}

Suche des CAN-Netzes anzufangen.

AKTUELLES CAN-OPEN NETZWERK

Normalerweise sollten die Ergebnisse ”1:' ggl Hn?ﬁHHEI]El . gul] REEgl
wie hier angegeben aussehen : : » UL U,
(SW und HW Ziffern kdnnen unter- 4, 301, TnUIz081, 4.0.0, REUD1

schiedlich sein): 20, 301, THHS1000, 4.0.0, REVOZ

Power OFF und wieder ON schalten
fur Ruckkehr zu normaler Funktion.
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Wichtige Auskinfte!!!

Es ist eine gute ldee taglich Sicherungskopie und Ausdruck lhrer Produktion und Daten zu
machen.

Sollte das System ,stecken bleiben®, dass heiBt, dass der Hauptschirm nicht erscheint,
wenn Sie das System einschaltet, kdnnen Sie lhre Daten in der folgenden Weise
wiederfinden:

Das System abschalten, den Drucker anschlieBen, und die 0-Taste niedergedrickt halten,
wahrend Sie das System wieder einschaltet. Halten Sie die 0-Taste niedergedriickt bis das
Ausdrucken angefangen hat. Jetzt will das System die Aufstellung und lhre Produktions-
Daten ausdrucken.

Dann schalten Sie wieder das System ab und ein, wahrend Sie SET und F5 nieder-
gedrickt halten, wodurch das Computer auf Null gestellt wird, welches bedeutet, dass alle
Daten verlorengegangen sind.

Danach kénnen Sie die verschiedenen Aufstellungen wieder eingeben, Sie kénnen aber
nicht die Produktionsdaten wieder eingeben.

Technische Spezifikationen:

Betreffend der technischen Spezifikationen sehen Sie bitte “Technisches Manual’.
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Beispiele fur Ausdrucke:

VORWAHLTABELLE: EINRICHTUNG

Datum: 16/02/01 Zeit: 13:53:25 Nr.: 7

Holzart: Abgekiirzt
Lange: 415 cm

Vorwahl 1-3

Holzart: Abgekirzt
Lange: 248 cm
Abrechnung: 240 cm
Minimum L&ange: 245 cm
Maximum L&nge: 255 cm
Minimum Durchmesser: 140 mm
Maximum Durchmesser: 0 mm
Testintervall: 0
Farbkode: Keine

Holzart: Vollladngenholz, nicht abger.
Zopfdurchmesser: 230 mm
Minimum L&nge: 1000 cm
Maximum Lange: 1050 cm
Minimum Durchmesser: 230 mm
Maximum Durchmesser: 0 mm
Testintervall: 0
Farbkode: Farbe 1+2

Holzart: Volllangenholz, abgerundet
Zopfdurchmesser: 250 mm
Abrundung: 0 cm
Minimum L&nge: 1000 cm
Maximum L&nge: 0 cm
Minimum Durchmesser: 250 mm
Maximum Durchmesser: 0 mm
Testintervall: 0
Farbkode: Farbe 1
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Ausdrucken von ”Akt. Kalibrierungstabelle”, Beispiel:

DURCHMESSER KALIBRIERUNGSTABELLE 3

Datum: 16/02/01 Zeit: 13:53:25 Nr.: 7

Léngenfaktor: 5.70 Pulse/cm
Pulse Durchmesser
o - 500 mm
206 —> 336 mm
236 —> 314 mm
285 —> 282 mm
351 —> 230 mm
378 > 207 mm
416 —> 174 mm
458 —> 131 mm
491 —> 102 mm
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Ausdruck von “Gesamte Stiickzahl und Volumen”, Beispiel:

Ges. Stiickzahl u. Volumen
Rufgabe-Nr.. 11

Datum: 16/02/01 Zeit: 13:53:25 Nr.: 7

Vorwahl Stick: Volumen:
1-1 94 17.74
1-2 514 20.88
1-3 189 16.21
2-1 9 5.68
3-1 0 0.00
3-2 0 0.00
3-3 0 0.00

Gesamt : 806 60.51

Abfallholz: 12.36

Baumanzahl: 189

Gl5 Zeit: 4ds 42m

Ausdruck von "Summiere Vorwahltabelle...”, Beispiel:

VORWAHLTABELLE 1
Rufgabe-Nr.: 4

Datum: 16/02/01 Zeit: 13:53:25 Nr.: 7

Vorwahl Stick: Volumen:
1-1 94 17.74
1-2 514 20.88
1-3 189 16.21

Gesamt : 797 54.83

Abfallholz: 12.15

Baumanzahl: 180

Gl5 Zeit: ds 42m
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