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Introduction: 
 
 - Félicitations concernant l´acquisition de votre nouveau système de mesure Tech 
Measure 1000 ! 
 
Tech Measure 1000 est un système de mesure très précis, construit pour faciliter votre 
travail journalier d´abattage des arbres. 
Le système est doté d´une construction robuste et donne la possibilité d´imprimer toutes 
les informations pertinentes sur papier grâce à l´imprimante. 
 
A travers le developpement du système de mesure Tech Measure 1000, nous avons 
attaché de l´importance dans le choix d´une construction simple permettant à l´utilisateur 
de manier le système en suivant simplement les indications sur l´écran. 
 
Mais, avant utiliser le système Tech Measure 1000 nous vous recommandons de lire au 
minimum les 5 chapitres suivants: 
 
   "Généralité sur les fonctions" 
   "Image principale sur l’écran" 
   "Réglage des présélections" 
   "Calibration de diamètre" . 
   "Calibration de longueur" . 
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Généralité sur les fonctions : 
 
  
 

  
 

                           

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
F5 à F9 
activent  
les points de 
menu 1 à 5. 
(ou utiliser les 
flèches en 
haut/en bas + 
ENT)  
 

 ENT confirme de  
nouvelles données . 

1)  Les flèches permettent de 
parcourir les menus. 
 
2) Quand ” ”apparaît avant 
un point du menu, les sous-
sections seront visibles en 
appuyant sur flèche de droite.  
 

3) Quand ” ”apparaît avant    
un point du menu, les sous-
sections seront  invisibles en 
appuyant  flèche de gauche.   

1)  ESC permet 
d´abondonner 
menu et sous-
menus. 
 

2)  ESC efface la 
boîte pour chan- 
ger un chiffre  
 sans le changer. 

DEL supprime un 
nombre tapé 
- une pression par 
chiffre 
- le dernier chiffre 
tapé s´efface en 
1er.. 

SET utilisé pour 
changer un chiffre/un 
arrangement. 
 

Si l’arrangement est 
p.ex. ”oui” ou ”non”, 
elle change en 
appuyant sur SET. 
Sinon  une ”fenêtre” 
s´ouvre sur l´ecran ou 
on peut taper le 
chiffre. On peut 
confirmer avec ENT 
ou effacer avec ESC. 

De F1 à F4  déroulement 
du menu sous jacent.  

0 à 9  pour 
taper 

nombres. . 
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Image principale sur écran: 
 
Sur l´image principale de l´écran apparaissent les renseignements les plus importants 
pour l’utiliseur pendant le travail. Avis important! Même des fonctions qui ne sont pas 
montrées sur votre systéme, peuvent être montrées et expliquées. 
 
                                    Les fonctions des touches de fonction  F1  à  F4’s. 
 
 
 
Diamètre.voir 
en dessous. 
Longueur                                                                                                                   
(Ici 320 mm)                                                                                                                
                                                                                                                                 
  
Présélection activée                                                                                                                               
  
Le sablier indique oú 
au plus tard un arbre                                                                                                   Indiceteur : Un  
doit être abattu pour                                                                                                    des scies est 
compter le temps G15                                                                                                 activé. 
 
L’heure. 
 
La forme du tronc ap- 
paraît  “constamment”. 
 
   Total d´abattage en volume (m3)              Volume d´abattage (m3)           Temps ”G15” compté  
    dans les présélections activés                  dans la présélection activé   
 
AVIS IMPORTANT!  
Les petites chiffres (Ici L 80 cm et D 494 mm) sont longueur et diamètre au scie de pointe. Ces 
chiffres ci sont à l’estime, fondés sur les arbres coupés avant. Les chiffres sont naturellement 
seulement montrés, si la fonction scie de pointe est activée. 
 
Temps G15 :Remarquer que si l´horloge montre”00:00”, le temps G15 ne fonctionne pas. Vèrifier 
que l´heure/ la date tapés sont correctes. À l’abattage d´un tronçon valable, le sablier est renversé, 
le sable est dans la partie supérieure. 
Le sable coule dans la partie inférieure au cours de 15 minutes, si on ne travaille pas. Au sciage 
d´un tronçon valable pendant que il y a sable dans la partie supérieure, le temp G15 est compté 
(bas de l´écran a droit). 
 
Diamètre:  
Le nombre  en grand indique le diamètre au scie ( qui a été auparavant mesuré ). 
 Important :si ”mm”  (millimétré) n´est pas indiqué, la table de calibration de diamètre n´est pas  
valable. Ainsi seulement un nombre de pulsations d’encoders est indiqué et ne pas millimétré. 
Si un nombre en petit est indiqué (au dessous de 500 mm), la machine travail en présence de ces 
fait. Lorsque/si ce but est atteint, le nombre aura ”inverse” (marqué)  p.exem.: D :320  (au lieu de:  
D: 320). 
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Longueur : 
Le nombre en grand indique la longueur au niveau de la scie au moment actuel (est remise à zéro 
à chaque coupage).   
Si un nombre en petit est indiqué (p.exem. L: 400 cm), la machine travail en présence de ces fait. 
Lorsque/si  ce but est atteint, le nombre aura ”inverse” (marqué)  p.exem.:    (au lieu de:  
L: 400). 
 
C’est légitime de scier lorsqu´au moins une des données est ”inverse” (marqué). 
La scie est ”au but” lorsque aussi bien longueur que diamètre sont ”inverses”     et   
D :320.  
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Réglage des présélections: 
 

Appuyez F1 pour  
TABLE DE 
PRÉSELECTIONS 
Appuyer.p.exem. 
F5 pour 
”TABLE 1”. 
 

F1 

Quantité en m3 d´arbres abattus 
dans ce table de présélection. 
 
 Quantité en m3 de  bois perdus 
dans ce table de présélection. 
 La présélection activée est 
marquée avec une ”*”. 
 
Activer ou non activer une  
présélection  en appuyant sur “ 
SET “ 
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F5 

F6 

F7 
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Quantité de m3 dans 
cette présélection . 

Choisir avec ”SET”. 

Changement de mesure: 
Appuy. ”SET” et taper le  
valeur choisi . Confirmer 
avec  ”ENT” ou ”SET”, ou 
effacer avec ”ESC”. 

Choisir le code de 
couleur avec ”SET”. 

 
Imprimer le règlement de la présélection: 
Appuyer la flèche haut /bas pour mettre en relief 
“Imprimer présélection ”. Appuyer ”ENT ” pour 
imprimer les règlements d’une  présélection. 
  
 
Imprimer tables de présélections ENTIERS: 
Appuyer sur ” montage ”  F3  (pendant que le display 
apparait ) après cela imprimer F8.  
�

 
Met  à zèro dans cette 
présélection. 
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 Calibration de diamètre: 

�
Appuyer  ”F2”  pour   ”CALIBRER” 
 
 
Appuyer ”F5”  pour  ”DIAMETRE” 

 
 
 
 
Après cela apparaît le barre suivant 
dans lequel le diamètre mesuré est    
a taper. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Le progrès en matière de calibration: 
 
Premièrement un arbre de taille convenable est abattu ( sans trop de branches et plutôt 
droit ). Après cela avancer la tête plus que la distance entre le point de mesure ( couteaux 
/ rouleaux ) et la scie. Mesurer maintenant  le diamètre de l´arbre à la scie. Ce diamètre 
est tape dans le barre et enregistré avec ENT. 
 
Même procédé avec les points de  mesures suivantes : 
Avancer la tête 2-3 mètres, et mesurer le diamètre à la scie. Appuyer F2 pour calibration, 
puis F5 pour  diamètre et taper le diamètre mesuré dans le barre. Terminer avec ENT . 
 
On peut entrer 10 points de mesure , inclusivement diamètre avec couteaux / rouleaux 
fermés  sans tronc en tête. 
On peut taper plus tard des points de mesures supplémentaires, si toutes les 10 ne sont 
pas utilisées au départ. 
 
IMPORTANT: 
Si on n’a pas choisi un table  des diamètres ayant des points de calibration,  ” mm ” 
n´apparait pas à droite du chiffre de diamètre (en grand chiffres) ( sous  ”D ), seulement 
les nombres des pulsations du encoder de diamètre sont indiqués et une forme de tronc 
n’est pas indiquée au plus bas d’écran.  

 

F2 
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 Réglage de Table de Calibration: 
 
Appuyer F2 pour calibrer  
 
Appuyer F7 pour table  diamètre  
 
 
 
 
 
Table No. 
 
Les coordonnées du point choisi  
(nombre de pulsations; diamètre en mm.). 
 
 
Points du table. 
 
 
 
 Point choisi ( le carré est plein). 
 
 
 
 
 
Dans l´exemple si dessus, il y a 3 points dans le table de calibration du diamètre. Le point 
le plus au centre est sélectionné ( le carré est plein ). 
 
C’est possible de déplacer les points sélectionnés : 
Appuyer  F1 ou ENT pour déplacer, et le point choisi est déplaçable avec les flèches. ( En 
appuyant sur SET constamment et sans relâcher, le point choisi se déplace 10 fois plus 
vite). Les autres coordonnées du point se change au même temps. 
 
F2 sélectionne point précédent  (plus grand diamètre) 
F3 sélectionne point prochain (plus petit diamètre) 
F4 efface tous les points ( commence un nouveau table ) 
DEL  efface le point sélectionné. 

F2 
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Calibration de longueur: 
 
 
Appuyer  F2 pour calibrer. 
 
Appuyer F6 pour longueur. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Barre pour entrer la longueur mesurée 
( en cm.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
Le progrès en matière de calibration. 
Il faut abattre un arbre convenablement grand, avancer 20 - 30 cm et couper la souche, 
avancer 3 - 5 m et la longueur avancée est a mesurer et après taper dans la barre (en 
cm).  
 
 
 
 

 

 

F2 
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Paramètres généraux: 
 
 
Appuyer F3 pour montage. 
 
 
Appuyer F5 pour GÉNÉREL. 
 
 
 
 
 
 
 
Lorsque la barre ” Forme du Tronc ” est mise en relief, 
les sous-sections apparaissent par appuyer sur la flèche  
à droite et disparaissent par appuyer sur la flèche à gauche. 
 
 
Sous–sections pour la forme du tronc. 
 

Choix de Table de calibration, après  
lequel est mesuré (et qui se trouver/ 
peut être reglé sous ”CALIBRE.” [F2],  
plus loin sous ”DIA. TABL” [F7].) 
 

”Sciage automatique : avec Oui”, la scie  
est activée lorsque le but est atteint.  
 

Le système peut changer la présélection 
automatiquement (“en bas”) lorsque l´ac- 
tuelle présélection n´est  pas remplie. 
 

 Marquage de la couleur  à sélectionnér ici 
 

 
 
Si vous souhaitez changer un montage sélectionné, appuyer sur la flèche en bas jusqu´á  la mise 
en relief de la sous-section concernée. Appuyer sur SET, et la nouvelle donnée peut être changée 
directement ( si p. exem. ”oui / non”) ou une fenêtre apparait au milieu de l´écran, ou l´on peut 
taper une nouvelle donnée. 
 
Exemple 1:  Feuilleter à Sciage autom. : “non “- Changer à  “oui “.par appuyer sur SET. 
Exemplel 2: Feuilleter à enracinement, hauteur 130 cm – en appuyant sur SET une fenêtre s´ouvre 
au milieu de l´écran, ou l´on peut entrer une nouvelle donnée . Appuyer ENT  pour confirmer.  
 
- Continue á la page suivante !

 F3 
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Nr. de tâche se choissit ici. Si vous voulez changer à un autre numero de tâche, appuyer sur SET 
et un barre apparaît et vous pouvez choisir, si vous voulez remettre à zèro tous les présélections 
et le temps G15. 
  
Nr. de machine se choissit  ici. 
 
Acceptation de tolérance minimum et 
Acceptation de tolérance maximum : 
Ici vous pouvez entrer la tolérance minimum 
et la tolérance maximum desiré. Observez 
que ces valeurs ci NE INFLUENCENT PAS 
l’exactitude du système, mais qu’ils déter- 
minent la zòne acceptable du sciage.  
 
Ajustement du son (BEEP) :  
Peut donner des indications sonores de 
différentes durées dans les situations montrées. 
 
Langues : Choisir une version est possible 
entre danois, anglais, allemand et Francais. 
 
Régler l´heure et la date : 
En appuyant sur ENT, quand la barre est mise 
en relief, une fenêtre s’ouvre oú l´heure et la date se règlent. 
 
Inversion du display : 
En appuyant sur ENT lorsque la barre est mise en relief, le display change de couleur noir et jaune 
( voir écran ) – un avantage de pouvoir inverter selon les conditions d’eclairage. Seulement de 
conséquence pour comment les informations sont montrés sur l’écran. 
On peut eventuellement utiliser "inversion" environ de la moitié du temps de travail pour prolonger 
la durée de vie du display (tous les point d’écran seront "uses" également). 
 
Contraste du display ( non montré ) : 
Le contraste de la lumière sur l´écran peut être sélectionné de 1 à 100. 
100 indique que la couleur jaune est au maximum. 
1 indique que la couleur jaune est  au minimum. 
L´utilisation d´une lumière trop puissante devrait être évité. 
 
Lorsqu´une lumière très puissante éclaire le display, il y a de possibilitées, si vous utilisez une 
lumière trop puissante que les points, utilisés tout le temps ou presque tout le temps,  “attachent“ 
sur l´écran, c’est-à-dire que ils sont montrés permanentement comme “une ombre “ faible sur 
l´écran. 
 

→→→→ C’est ainsi recommandable de choisir le lumière la plus faible possible pour 
permettre une longue durée de vie du display  !!! 
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”Eteindre l´écran après utilisation ” (non montré) : 
Pour réduire le chargement de l´écran, et économiser du courant, on peut éteindre l´écran après 
un nombre de minute dans lesquelles la système n’est pas utilisé (entrer un nombre de minutes de 
1 à 30). 
Ainsi l´écran se met en ” attente ” : un petit trait jaune (en bas de l´écran ) bougeant lentement 
d´un côté á un autre apparait. En utilisant l’ordinateur de noveau, le display retourne á position 
normale. 
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Paramètre de manoeuvre: 
 
 
Appuyer sur F3 pour montage 
 

 
 
 
 
 
Appuyer sur F6 pour manoeuvrer 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Les images suivantes apparaissent 
 
 
Paramètres avancer (règlage) apparaît en  
appuyant sur la flèche en bas jusqu´á  
“ avancer” est mise en relief et appuyer sur 
ENT  (Voir le page prochain). 
 
Pareil avec les paramètres en arrière  
(voir le page prochain) 
 
 
Longueur de tolérance: 
La pièce d´arbre est approuvée si elle se  
situe dans cette tolérance. Il faut AJOUTER  
la tolérance a la mesure desiré, si vous tra- 
vaillez  selon mesure de longueur et il faut 
RETRANCHER. si vous travaillez selon  
diamètre (comme grand longueurs ne pas arrondis).  
Appuyez ENT et entrer un noveau valeur, et terminer par appuyant ENT. 
 
Longueur supplémentaire : 
Lorsque la mesure est atteinte (p. exem. une pièce de 3,60 m) l’arbre depasse juste un peu et 
apres retourne au même endroit pour sciage. Longueur supplémentaire indique la distance vous 
voulez depasser le but. 
Fin: enlever les branches de la pièce suivant pour faciliter le démarrage après le sciage. 
 

 F3 
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Les réglages sous AVANCER concernent marche EN AVANT avec les rouleaux 
de tête, c’est-à-dire quand le tronc est entraîné de souche à la cime. 
 
 
Longueur de Réaction: 
Vitesse minimal : 
Vitesse maximal : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
 
 
 
                                                        
                                                                        
Longueur de Réaction: 
- Décrit en face sous ”avancer”. 
 
Vitesse minimale: 
-Décrit en face sous ”avancer”. 
 
Vitesse maximale: 
- Décrit en face sous ”avancer”. 
 
 
 

  
 
 
 
 
Les réglages sous EN ARRIÈRE  concernent marche EN ARRIÈRE avec les rouleaux 
de tête, c’est-à-dire quand le tronc est entraîné de cime à la souche. 

à la 
cime 
d’arbre 

”Vitesse” 

Vitesse 
minimale 

Vitesse 
maximale 

100 % 

But 

Longueur 
de réaction 

0 % 

”Proportionnel” 

  
Ajuster minimal / maximal vitesse : 
En appuyant ENT lorsque la barre est mise en relief, 
les rouleaux sont activés et on peut ajuster la vitesse 
min / max. Terminer avec ENT. 
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Paramètre de la machine: 
 
Appuyer F3 pour MONTAGE 
 
 
 
 
 
Appuyer F7 pour MACHINE. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
L´image suivante apparait. 
 
Règlement Tête d’abattage 
Règlement  Step de couteau, 
Couteaux ouverts avec rouleaux 
actives 
PRESSION DE ROULEAUX 
Ici vous pouvez entrer la pression 
desirée, et vous pouvez voir la 
pression actuelle. En plus vous  
pouvez entrer les valeurs minimum et 
maximum ici. 
 
 
 
 
 
 
 

 F3 
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OBSERVEZ! Offset a été règlé par le producteur!  
 

 
 
  

 
Les point indiquent les points ou le diamètre et 
la pression sont rattachès et réglables. La zone 
entre la ligne et les lignes discontinues indique 
la zone dehors de laquelle la commande de 
pression ouvre ou ferme les rouleaux (tolèrance 
+ et -). La commande de pression sera 
seulement activée après le premier sciage 
(conjointement avec la roulette de mesure). 
Avant cet instant les rouleaux sont commandés 
manuellement avec ouvrir/fermer. 
 
 
 
 

Règlement Code de couleur 
Règlement Sciage automatique 
Règlement basculement automatique 
Règlement du retard entre avoir déposer un billon et vous voulez que la tête bascule en haut de 
noveau. 
Règlement de contrôle de la scie 
Les règlements apparaîssent par appuyer sur la flèche en bas jusqu´à ce que le texte actuel soit 
mis en relief. Appuyer ensuite sur ENT (voir pages suivantes). 
Scie de pointe: 
Ici vous pouvez entrer la lubrification pour le scie de pointe, ainsi que vous pouvez entrer 
la distance entre scie de pied et scie de pointe. 
Traitement de souche 
On peut choisir entre ” oui” et ”non” en appuyant sur SET. Si ” oui” est choisi le souche de tronc 
d´arbre est traité la première fois le scie est activé apres tilt en haut. 
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Graissage de la scie: 
En appuyant sur ENT lorsque cette barre est mise en relief, une fenêtre s´ouvre. On peut taper 
une nouvelle donnée. Confirmer avec ENT. 
 
Chaque fois le scie est activé, d’huile est alimenté au scie pour cette durée.  
 
Tête d’abattage: 
Distance de la scie-point de mesure : 
Distance de la scie aux couteaux  
p. ex. 60 cm. 
 
Facteur de Longueur : 
Calibration de longueur p. ex. 5,78 
pulsations/cm de l’encoder de longueur.  
 
Diamètre tête d’abattage ouverte : 
Diamètre lorsque la tête d’abattage est  
totalement ouverte. 
 
Remettre à zèro l’encoders: 
Si vous avez choisi que l’inactivation de 
la roulette de mesure aura lieu par sur- 
passement d’un certain diamètre, vous 
pouvez remettre à zéro l’encoders de 
diamètre dans la manière suivante: 
Pressez sur "Rouleaux ouvrir" dans minimum 1,5 secondes, pendant laquelle durée les rouleaux 
ne se meuvent en dehors et l’encoders seront remis à zéro. 
 
Retard de roulette de mesure: 
Nombre de 1 /10 de seconde entre lorsqu’on appuie sur la touche ”couteaux et rouleaux fermés “ 
et jusqu’à la roulette de mesure est en place, prête pour mesurage. 
 
Retard de la forme du tronc : 
Nombre de 1/ 10 de seconde entre lorsqu´on appuie sur la touche ”couteaux et rouleaux fermés” 
et l’apparition de la 1 ère partie du tronc sur le display. 
 
Réglage du retard de la forme du tronc : 
Retard de l´ouverture des couteaux jusqu´á ce que le système de mesure enregistre que l´on a 
jetté l´arbre. Permet de desserrer l’arbre un peut et refermer tout de suite apres pour obtenir une 
étreinte mieux de bois. 
 



 

 

 

 
20 TM1000 manuel d'utilisateur 4.04.doc 18-03-08 

 

STEP DE COUTEAUX: 
Les couteaux  s’ouvrent et se ferment.  
Voir figure. 
 
Utiliser avec rouleaux en avant : 
Utiliser avec rouleaux en arrière : 
On décide ici quand les step de couteaux 
sont utilises. 
 
Step de couteaux ouverts  -temps: 
Step de couteaux fermés - temps: 
 
 
 
 
 
 
 
  
Couteaux ouverts quand les rouleaux 
sont actives: 
C’est possible d´ouvrir les couteaux pour 
une courte durée chaque fois que les rou- 
leaux sont actives en avant et /ou en ar- 
rière. 
 
Rouleaux en avant: 
Ici on peut enregistrer en combien de 1 /10  
seconde on veut que les couteaux s´ouvrent  
(et referment) chaque fois que les rouleaux  
s´activent en avant. 
 
Rouleaux en arrière: 
Ici on peut enregistrer en combien de1 /10  
seconde on veut que les couteaux s´ouvrent  
(et referment) chaque fois que les rouleaux   
s´activent en arrière. 
 

Fer-
mer  

Fer-
mer  Ouv rir Ouv rir 

E ks.: 
30/100sec . 30/100sec . 

70/100sec . 70/100sec . 
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Couteaux proportionnelles supérieurs. 
 
Pression d’ouverture: La pression utilisé pour 
ouvrir les couteaux supérieurs.  
Pression de fermeture: La pression utilise 
pour fermer les couteaux supérieurs.  
Pression d’ébranchage maximum: 
Pression d’ébranchage minimum: 
Diamètre minimum et diamètre maximum: 
sont utilises pour régler la pression correcte 
en proportion du diamètre actuel. 
Pression supplémentaire au signal du 
détecteur: Si la tête d’abattage-façonnage est 
équipée avec détecteurs encastrés pour 
augmenter la pression, un % supplémentaire 
peut être ajouté a la pression, quand le 
détecteur donne un signal. 
Pression supplémentaire en marche en 
arrière: Si la tête d’abbatage-façonnage exige 
de la pression supplémentaire en marche en 

arrière, un % peut être régler pour augmenter 
la pression.  
 

Couteaux proportionnelles inférieurs. 
 
Pression d’ouverture: La pression utilisé pour 
ouvrir les couteaux inférieurs.  
Pression de fermeture: La pression utilise 
pour fermer les couteaux inférieurs.  
Pression d’ébranchage maximum: 
Pression d’ébranchage minimum: 
Diamètre minimum et diamètre maximum: 
sont utilises pour régler la pression correcte 
en proportion du diamètre actuel. 
Pression supplémentaire au signal du 
détecteur: Si la tête d’abattage-façonnage est 
équipée avec détecteurs encastrés pour 
augmenter la pression, un % supplémentaire 
peut être ajouté a la pression, quand le 
détecteur donne un signal. 
Pression supplémentaire en marche en 
arrière: Si la tête d’abbatage-façonnage exige 
de la pression supplémentaire en marche en 

arrière, un % peut être régler pour augmenter 
la pression. 
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Les parameters réglables pour couteaux 
et rouleaux: 
 
 
 
 

 
 
 

 

Pression proportionnelle de rouleaux  
 
Diamètre minimum: 
Diamètre maximum: 
Pression minimum: 
Pression maximum: 
sont utilises pour régler la pression 
correcte en proportion du diamètre actuel. 
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CODE DE COULEUR : 
Pendant le sciage, une couleur peut être  
éclaboussée sur une piece d´arbre sciée.   
 
Retard : 
Entre le commencement du sciage et la  
Coloration. 
 
Temps de coloration : 
Nombre de 1 /10 de seconde oú la couleur 
est éclaboussée. 
 
 
Remarque : 
Sous ”Montage” [F3] – ”Généralité” [F5] 
Le marquage de couleur  peut être activé  
ou désactivé. 
 
 
 
 
SCIAGE AUTOMATIQUE : 
 
Retard : 
Nombre de 1 /10 de seconde de pause  
à partir d’être au but jusqu´au sciage. 
   
 
Temps: 
Temps mis pour scier. 
si l´on souhaite utiliser contrôle de la scie  
(voir page suivante ), on doit alors taper   
“un temps” assez long que l´on ne peut  
dépasser, même avec l’arbres, qui  
demandent beaucoup de temps de  
couper. 
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CONTRÔLE DE LA SCIE: 
Pour économiser du temps, on peut  
choisir d´utiliser la contrôle de la scie.  
De ce fait la scie ne va pas plus loin que  
nécessaire en coupant l´arbre. 
 
Sciage manuel : 
La contrôle de la scie peut se présélec- 
tionner ici. 
 
Sciage automatique : 
La contrôle de la scie peut se présélec- 
tionner ici. 
 
Pulsations supplémentaires / arbre : 
Pour être sûre que la scie scie totalement  
 travers l´arbre, quand on coupe à la  
souche, on peut programmer un nombre de pulsations supplémentaires de scie. 
 
Pulsations supplémentaires / pièce: 
Pour être sûre que la scie scie totalement à travers de chaque piece, on peut programmer un 
nombre de pulsations supplémentaires de scie. Au premier sciage ( lorsque l´arbre est abattu ), 
il faut utiliser “Pulsations supplémentaires / abre" (Voir ci-dessus) 
 
Pulsations de scie minimum : 
Nombre de pulsations de scie pour un minimum de diamètre, les arbres les plus frêles que on veut 
couper. Aller à “ MONTAGE “  [ F3 ] – “ ERREUR “ [ F9 ] – ”voir détails d’encoders “. On peut ainsi 
vérifier le nombre de pulsations de scie lorsqu´ elle se tient en différentes positions.  
 
Pulsations de diamètre minimum : 
Nombre de pulsations de diamètre pour un diamètre minimum, les arbres les plus frêles que on 
veut couper. Aller à “ MONTAGE “ [ F3 ]- “ ERREUR ” [ F9 ]- ” voir détails d’encoders”. On peut  
vérifier le nombre de pulsations de diamètre lorsque les couteaux ont différentes positions. 
 
Pulsations de scie maximum : 
Nombre de pulsations de scie pour un diamètre maximum, les arbres les plus robustes que on 
veut couper. Aller à ” MONTAGE ” [ F3 ]  –  ” ERREUR ” [ F9 ]  -  ”voir détails d’encoders”. On peut 
vérifier le nombre de pulsations de scie lorsqu´elle se tient en différentes positions. 
 
Pulsations de diamètre maximum : 
Nombre de pulsations de diamètre maximum, les arbres les plus robustes, que on veut couper. 
Aller à  ” MONTAGE ” [ F3 ]  –  ”ERREUR” [ F9 ]  -  ”voir détails d’encoders”. On peut vérifier le 
nombre  de pulsations de diamètre lorsque les couteaux ont différentes positions. 
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TYPES d’imprimantes: 
Appuyer sur F3 pour MONTAGE 
 
 
 
Appuyer sur F8 pour IMPRIMER 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Les images suivantes apparaissent. 
Type d’imprimantes 
Tables de présélections: 
Lorsque ce texte est marqué et que l´on 
appuie sur ENT, les montages de toutes 
les tables de présélection s´impriment 
( voir pièce jointe ) 
 
Installation de machine: 
Lorsque ce texte est marqué et que l´on  
appuie sur ENT, le montage de tout la 
machine/le système de mesure s´impri- 
ment ( voir pièce jointe ) 
 
Table de calibration actuel : 
Lorsque ce texte est marqué et que l´on 
appuie sur ENT, les points de l´actuel ta- 
bleau de calibration de diamètres s´impriment.  
 
Nombre total de pièce et volume : Lorsque ce texte est marqué  et que l´on appuie sur ENT, le 
nombre de pièces et le volume s´impriment.  
 
Sommation  table de présélect. : En appuyant sur ENT lorsque ce texte est marqué, on peut taper 
un numero de table de présélection. En appuyant encore sur ENT, on peut imprimer le nombre de 
pieces et  le volume des présélections actives du table.  
 
Imprimer  pièces marquées: Lorsque cette ligne est mise en relief en appuyant sur SET on peut 
choisir si on veut imprimer chaque pièce marquée tout de suite. 

 F3 
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INDICATION D’ERREURS: 
 
Appuyer sur F3 pour MONTAGE 
 
Appuyer sur F9 pour ERREUR 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
L´image suivante apparaît . 
 
MONTAGE D’INDICATION  
D’ERREURS: 
 
ERREUR DE SORTIE1 - règlement 
ERREURS FONCTIONELLE: 
Ici vous pouvez entrer, si vous voulez 
que les erreurs suivantes seront  
indiqués: 
Rouleaux – Pulsations de longueur 
Ouvrir/Fermer pulsations diamètre  
gauche 
Ouvrir/Fermer pulsations diamètre droit 
Scie en dehors 
Scie de pointe en dehors 
Pression de rouleaux 
ENCODER DE LONGUEUR - règlement, 
ENCODER DIAMÈTRE DROIT-  
règlement, 
ENCODER DIAMÈTRE GAUCHE –  
règlement, 
ENCODER SCIE- règlement ou 
voir détails d’encoders. 
peut se voir en appuyant sur la flèche en bas jusqu´à ce que la rubrique concernée soit mise en 
relief, puis appuyer ENT (Voir les pages suivantes). 
 
 

                                                 
1 En utilisant les sorties DANFOSS l’erreurs ne sont pas enregistrés (Points de menu ne apparaîssent pas) 

 F3 



 

 

 

 
28 TM1000 manuel d'utilisateur 4.04.doc 18-03-08 

 

 
ERREUR DE SORTIE- règlement: 
  
C’est indiqué ici quelle genre d´erreurs on souhaite voir apparaitre sur le display si elles sont 
détectables. 
OUI:   Montrer erreur. 
NON : Ne pas montrer erreur.  
 
Si le point à gauche de la ligne clignote, cela indique que l´erreur mise en relief  
est présente. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Indication d’erreurs – continué – observez que les flèches au fond indiquent qu’il y a d’autres 
points de menu (vous pouvez feuilletez avec la flèche). 
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RÈGLAGE D’ENCODER DE LONGUEUR: 
 
Erreurs séquence: 
Un indication par un signal d’avertis- 
sement sur l’ecran des erreurs  
séquentielles est a choisir ici. 
 
Différences de séquence: 
Le nombre d´erreurs séquentielles permis 
avant que un éventuel signal d´avertisse- 
ment sur l’ecran. 
 
Erreur pulsation : 
Un indication par un signal d’avertis- 
sement sur l’ecran des erreurs séquen- 
tielles est a choisir ici. 
 
Différence de pulsations: 
La différence de pulsations entre la sortie  
A et la B d’encoder permis avant que un  
éventuel signal d´avertissement sur l´écran. 
 
 
 
 
 
 
 
RÈGLAGE D’ENCODER DE DIAMÈTRE DROIT: 
 
- Voir la description au dessus concernant 
ENCODER DE   LONGUEUR. 
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RÈGLAGE D’ENCODER DIAMÈTRE GAUCHE: 
 
-Voir la description à la page précé- 

dente concernant ENCODER DE  
LONGUEUR“ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
RÈGLAGE D’ENCODER SCIE: 
 
-Voir la description à la page précé- 
dente concernant ENCODER DE  
LONGUEUR“ 
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Voir détails d’encoders: 
Pour chacun d’encoders  (4) “donneur de pulsations “, 
Les détaillent sont montrés concernant comptage de 
pulsations: 
 
Chaque encoder a 2 sorties (A et B), 
qui envoient des pulsations (dans un model déplacé ) 
au module/boîte de contrôle sur la tête. 
 
P: La  position pour le mouvement en  
question –  (définie d’après A et B). 
 
E: Erreur. La différence entre A et B pour  
l’encoder en question.  
 
 
 
A: Nombre de pulsations enregistré de  
sortie A de l’encoder. 
 
 
B: Nombre de pulsations enregistré de  
sortie B de l’encoder. 
 
 
 
 
 
 
 
 

DÉTAILS D’ENCODERS 
----------------------------------------------------------------- 
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Chercher Réseau CAN: 
 

Pour la inter-connexion des 3 unités: 
 

1)  “TMHH 2081”  (Tech Measure Harvesting Head. Entrées – sorties de capteurs pour  
valves  hydrauliques) 

2)  “TMUI  2081”  (Tech Measure User Interface). Sert les boutons de contrôle au siège). 
3)  “TMHS 1000”  (Tech Measure Harvesting System).  L’ecran.  Typ: TMC2400 ) 
 

Nous utilisons le système de con- 
nexion standard international: 
CAN  (Controller Area Network), qui 
se sert d’un connexion-double-fil 
pour transmission d’un grand  
nombre de données à grade vitesse. 
 
CAN est un système extraordinaire-
ment stable. Néanmoins systèmes 
de communication peuvent “faillir”  
(si par exemple les câbles sont 
coupés) et pour faciliter l’indification 
de problèmes eventuelles, nous 
avons integré un scanner CAN-
réseau, grâce à lequel vous pouvez 
constater, si les unités sont capable  
de communiquer. 
 
Appuyer F3 for INSTALLATION. 
 
 
Feuilleter à  “CHERCHER réseau 
CAN”. 
Appuyer  “ENT”  pour commencer 
chercher le réseau CAN. 
 
 
 
 
 
Normalement, le rèsultat est comme 
indiqué ici (NombresSW et HW  
peuvent différencier). 
 
 
Appuyer ESC pour retourner 
à  operation normal. 

 F3 
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RENSEIGNEMENTS  UTILES: 
 
C’est une bonne idée de prendre une copie de sauvegarde et une sortie sur imprimantee 
du production et les données chaque jour. 
 
Si le système sera "bloqué", c’est-a dire que l’image principal n’apparaît pas quand vous 
allumez le système, vous pouvez restaurer les données dans la manière suivante: 
 
Il faut éteindre le système, connecter l’imprimante, appuyer sur la touche 0 pendant que 
vous allumez le système. Il faut appuyer sur la touche 0 jusque’à la sortie sur imprimantee 
a commencée. Maintenant le système va sortir sur imprimante l’installations et les 
données du production. 
 
Maintenant vous pouvez éteindre et allumez le système pendant que vous appuyez sur 
SET et F5 en mème temps, dans cette manière l’ordinateur est remis à zéro, c’est-a dire 
que tous les données sont perdus. 
 
Vous pouvez entrer les montages differentes de noveau, mais les données de production 
ne peuvent pas être entres. 
 

SPÉCIFICATIONS TECHNIQUES: 
 
 
 
Pour les spécifications techniques se référer au  manuel séparé ” Manuel Technique “ 
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Exemples d’imprimantes: 
 

�������������	����
����	���������������� 
---------------------------------------- 
Date: 16/02/01  heure 13:53:25  Nr: 7 
---------------------------------------- 
 
Présélection  1-1 
---------------------------------------- 
Type de bois   Billons coupés à longueur 
Longueur:                          15 cm 
 
présélections  1-3 
---------------------------------------- 
Type de bois:  Billons coupés à longueur 
Longueur:                         248 cm 
Longueur de paiement:             240 cm 
Longueur Min.                     245 cm 
Longueur Max.                     255 cm 
Diamètre Min.:                    140 mm 
Diamètre Max:                       0 mm 
Intervalle entre contrôles:            0 
Code de coloriage:                 Aucun 
---------------------------------------- 
 
Présélections  2-1 
---------------------------------------- 
Type de bois:Troncs entiers non-arrondis 
Diamètre cime:                    230 mm 
Longueur Min.:                   1000 cm 
Longueur Max.:                   1050 cm 
Diamètre Min.:                    230 mm 
Diamètre Max.:                      0 mm 
Intervalle entre contrôles:            0 
Code de coloriage                  Aucun 
---------------------------------------- 
 
Présélections  3-3 
---------------------------------------- 
Type de bois:    Troncs entiers arrondis 
Diamètre cime:                    250 mm 
Arrondisement:                      0 cm 
Longueur Min.:                   1000 cm 
Longueur Max.:                      0 cm 
Diamètre Min.:                    250 mm 
Diamètre Max.:                      0 mm 
Intervalle entre contrôles:            0 
Code de coloriage                  Aucun 
---------------------------------------- 
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Impression du table de calibration actuel: 

�

�

��������
���������	��������
���� 
---------------------------------------- 
Date: 16/02/01  Temps: 14:39:42  Nr: 7 
---------------------------------------- 
Facteur de longueur:  5.70 pulsations/cm 
---------------------------------------- 
Pulsations  Diamètre 
   0  ->     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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Imprimante du ”Total tronçons et cubage”, exemple: 

�

�

�������������	��������������������
��� 
             ��������������
---------------------------------------- 
Date: 16/02/01  Temps: 14:40:43  Nr: 7 
---------------------------------------- 
Présélection      Pièces:       Volume: 
 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 
---------------------------------------- 
Total:               806         60.51 
Perte:                           12.36 
Nombre d’arbres:                   189 
G15 temps:                      4h 42m 
---------------------------------------- 
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Imprimante du  ”table de présélection sommation”, exemple: 

�

�

��������������
����	���������������� 
             ����� ��������
---------------------------------------- 
Date: 16/02/01  Temps: 14:41:52  Nr: 7 
---------------------------------------- 
Présélection:       Pièce:      Volume: 
 1-1                  94         17.74 
 1-2                 514         20.88 
 1-3                 189         16.21 
---------------------------------------- 
Total:               797         54.83 
Perte:                           12.15 
Nombre d’arbres:                   180 
G15 temps:                      4h 42m 
---------------------------------------- 

 
 


