techno-matic

Tech Measure 1000

¥ ¥ v ¥
f@'u' = } JLI LSCHTNIS Lt

3 . T D+
B>

&

E[EE
BREEE

..

|

BlE

L]
0

Manuel d'utilisateur

Techno-Matic A/S Tel: +45 96987711 tm@techno-matic.dk
Granlidevej 22, Hornum Fax: +45 98661822 www.techno-matic.dk
DK-9600 Aars Usermanual rev. 4.04
Denmark

I P} PROCESS CONTROL IN MOTIONNM



techno-matic

Table des matiéres:

INErOAUCTION: ... 3
GEnéralité sur 1€S FONCHIONS . ...uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiite ittt eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 4
IMage PrinCIPale SUI ECIaN: .......coiiiiiie et e e e e e e e e e naeeeeeeennes 5
AVIS IMPORTANT ...ttt 5
Calibration de diametre: ... 8
Calibration de diamMELre: ... ....uueieiiiiiiiiiiiiieeiie ittt eeeeeeeeeeseeeaeeseaeeeeseeeeeeneneennnes 9
Réglage de Table de Calibration:...........oocuiiieiiiiiie e 10
Calibration de lONQUEUN: .......ooi e 11
Parametres GENEIAUX: .. cceeiiieiiiee e it e e et e e e e et e e e e et e e e e e snteeeeeeanneeeaeeas 12
Parametre de ManOEUVIE: .........uuiiiiiiee et e e e e e e e e eeeeeaeeeeeeas 15
Parameétre de la maching: ..., 17
Couteaux proportioNNElles SUPEIIEUIS. ......uuueiiiiieeeeeeeeiieeeee e e e et e e e e e e e eeeaaeeas 22
Couteaux proportionnelles INFEMHEUIS. .........euiiiiie e 22
Pression proportionnelle de rOUIEAUX ......cooooiieiieicee s 23
TYPES dliMPriMantes: ...ttt e e e e e e e e e e 26
Chercher RESEaAU CAN ... .o e e e e e e e e e eeeas 32
SPECIFICATIONS TECHNIQUES: ...t 33
Exemples dimprimantes: . ... ..o 34

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——

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



techno-matic

Introduction:

- Félicitations concernant I"acquisition de votre nouveau systeme de mesure Tech
Measure 1000 !

Tech Measure 1000 est un systéme de mesure trés précis, construit pour faciliter votre
travail journalier d"abattage des arbres.

Le systéme est doté d’une construction robuste et donne la possibilité d'imprimer toutes
les informations pertinentes sur papier grace a I'imprimante.

A travers le developpement du systéme de mesure Tech Measure 1000, nous avons
attaché de I'importance dans le choix d’une construction simple permettant a I"utilisateur
de manier le systéeme en suivant simplement les indications sur |"écran.

Mais, avant utiliser le systéme Tech Measure 1000 nous vous recommandons de lire au
minimum les 5 chapitres suivants:

"Généralité sur les fonctions"
"Image principale sur I'écran”
"Réglage des présélections”
"Calibration de diametre" .
"Calibration de longueur" .
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Généralité sur les fonctions :

F5aF9
activent

les points de
menu 1 a 5.
(ou utiliser les
flechesen <
haut/en bas +
ENT)

De F1 a F4 déroulement
du menu sous jacent.

0a9 pour
taper
nombres. .

‘ .
ENT confirme de
nouvelles données .

1) Les fléches permiettent de
parcourir les menug.

2) Quand "» “apparait avant
un point du menu, les sous-
sections seront visibles en
appuyant sur fleche de droite.

3) Quand "» "apparait avant
un point du menu, les sous-

sections seront invisibles en
appuyant fleche de gauche.

()
1) ESC permet
d’abondonner SET utilisé pour
menu et sous- changer un chiffre/un
menus. arrangement.

2) ESC effacela [ Sil'arrangement est

boite pour chan- | Pp.ex. “oui” ou "non”,

ger un chiffre elle change en

sans le changer/ appuyant sur SET.
Sinon une "fenétre”
s’ouvre sur I’ecran ou

DEL supprime un  on peut taper le

nombre tapé chiffre. On peut

- une pression par confirmer avec ENT

chiffre ou effacer avec ESC.

- le dernier chiffre

tapé s’efface en

1er..
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Image principale sur écran:

Sur I'image principale de I"écran apparaissent les renseignements les plus importants
pour l'utiliseur pendant le travail. Avis important! Méme des fonctions qui ne sont pas
montrées sur votre systéme, peuvent étre montrées et expliquées.

Les fonctions des touches de fonction F1 a F4’s.

Diamétre.voir ... .TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
en deSSOUS. ..................................................
Longueur —L:320 A D.
(lcig20mm)..... | e 4 a
Présélection activee | p 5 O i
o N 80 494
Le sablier indique ol | == o
au plus tard un arbre | & 04:16  “APRESELECTION 1-1 2 ¥~ |ndiceteur : Un
doit étre abattu pour ’ des scies est
compter le temps G15. activé.
Uheure.~""
.............. v

La forme du traﬁc ap- 539.00 0.00 52h 53m
parait “constamment”. & A A

Total d"abattage en \)olume (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 diamétre au scie de pointe. Ces
chiffres ci sont a I'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 I’horloge montre”00:00”, le temps G15 ne fonctionne pas. Verifier
que I'heure/ la date tapés sont correctes. A I'abattage d’un trongon 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 trongcon valable pendant que il y a sable dans la partie supérieure, le temp G15 est compté
(bas de I"écran a droit).

Diameétre:

Le nombre en grand indique le diamétre au scie ( qui a été auparavant mesuré ).

Important :si 'mm” (millimétré) n’est pas indiqué, la table de calibration de diametre 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.: (au lieu de:
D: 320).
) PROCESS CONTROL IN MOTIONMN
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Longueur :

Le nombre en grand indique la longueur au niveau de la scie au moment actuel (est remise a zéro
a chaque coupage).

Si un nombre en petit est indiqué (p.exem. L: 400 cm), la machine travail en Erésence 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” (marquéi.
La scie est "au but” lorsque aussi bien longueur que diamétre sont “inverses” et

D :3208
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Réglage des présélections:

F1

Appuyez F1 pour ABLE P.S.[CALIBRATI[ INSTAL. | INFO
TABLE DE F5 Y .
PRESELECTIONS TABLE 2 [F6] D:
Appuyer.p.exem TABLE 3 [F7]

A ' Fe
E5 pour
"TABLE 1”.

F7

Quantité en m3 d’arbres abattus

Copier | Py, | Déplacer
dans ce table de présélection—_| TABLE PRESELEC. 1

— Uolume :539.00 Pliéc:es : 10473
Quantité en m3 de bois perdus Perte :102.76 NHombre 4 arbres: 2447

dans ce table de présélection.//'

La présélection activée est Présel. Long. Dia. Uolume Mombre
marquée avec une . w1 320 0.0 0
o 205 239.0 10473

Activer ou non activer une
présélection en appuyant sur “ —
SET “

Ly 3

(0 R R i 1y =

ocoooooQ
e I e e e e e
ocoooooQ

Les fleches en haut/en bas mettent en relief la présélection désirée. Appuyer
"ENT” pour rédaction de la présélection mise en relief.

- Seulement présélections actives peuvent étre rédigées. En outré seulement
présélections actives sont utilisées sous | “abattage.

On peut avoir les parameters remplis dans les 9 présélections mais seulement
utiliser celles marquées avec "*" .

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Quantité de m® 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".

Met a zéro dans cette
présélection.

PRESELECTION 1-1

—T P VUolume :0.00 Piéces :0
([ +*Types de hillons: Couper en

+ Longueur: 320 =m
>< * Reg lement/Paienent: 315 cm
sDiamétre minimnun: 245 rm
sDiametre maximunm: 0 rom

*Intervalle d'essai: 0
\| *Code de couleur: Aucun

hy
] Mettre 4 0 volume et nomhre |

| Imprimer préseélection |

Imprimer le reglement de la présélection:
Appuyer la fleche haut /bas pour mettre en relief
“Imprimer présélection ”. Appuyer "ENT ” pour
imprimer les reglements d’'une présélection.

Imprimer tables de présélections ENTIERS:
Appuyer sur ” montage ” F3 (pendant que le display
apparait ) aprés cela imprimer F8.

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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Calibration de diametre: F2

/

Appuyer "F2” pour "CALIBRER”

CALIBRATI | INFQ

DI A ;
o . , /»éL/:' LONGUEUR __ [F61—] ),
Appuyer "F5” pour "DIAMETRE TABLE DIA. LF71 D

() ()

TABLE P.S.[CALIBRATI| INSTAL. | INFO

Aprés cela apparait le barre suivant . ’
dans lequel le diamétre mesuré est L:415 D.

a taper. \
N
S W o
Entrer le diamétre mesuré

mm
& 14:54 500 o
Le progres en matiére de calibration: E00. 11 97.50 47t S0n

Premierement un arbre de taille convenable est abattu ( sans trop de branches et plutot
droit ). Apres cela avancer la téte plus que la distance entre le point de mesure ( couteaux
/ rouleaux ) et la scie. Mesurer maintenant le diameétre de |"arbre a la scie. Ce diamétre
est tape dans le barre et enregistré avec ENT.

Méme procédé avec les points de mesures suivantes :
Avancer la téte 2-3 metres, et mesurer le diameétre a la scie. Appuyer F2 pour calibration,
puis F5 pour diamétre et taper le diametre mesuré dans le barre. Terminer avec ENT .

On peut entrer 10 points de mesure , inclusivement diameétre avec couteaux / rouleaux
fermés sans tronc en téte.

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 diametres ayant des points de calibration, ” mm ”

n apparait pas a droite du chiffre de diametre (en grand chiffres) ( sous "D ), seulement
les nombres des pulsations du encoder de diamétre sont indiqués et une forme de tronc
n’est pas indiquée au plus bas d’écran.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Réglage de Table de Calibration:

I
Appuyer F2 pour calibrer

TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
L DIAHETRE  [F5] D
Appuyer F7 pour table diamétre —| ! ALONGUEUR [F6l—])) ——
PRy P \\> TABLE DIA. [F7]
N | AN
Table No. Déplacer Précédents Suivant Bffacer tou

—p TABLE DE CALIBRATION DU DIAMETRE1

Les coordonnées du point choisi e P13, 4605
(nombre de pulsations; diamétre en mm.).

Points du table.

Point choisi ( le carré est plein). —

Dans I'exemple si dessus, il y a 3 points dans le table de calibration du diametre. 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 déplagable avec les fleches. ( En
appuyant sur SET constamment et sans relacher, le point choisi se déplace 10 fois plus
vite). Les autres coordonnées du point se change au méme temps.

F2 sélectionne point précédent (plus grand diamétre)
F3 sélectionne point prochain (plus petit diameétre)

F4 efface tous les points ( commence un nouveau table )
DEL efface le point sélectionné.

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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Calibration de longueur:

Appuyer F2 pour calibrer. —» | F2

Appuyer F6 pourlongueur.—_ | TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
DIAMETRE __[F5] D:
TABLE DIA. [F7] :

F o | F o

TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO

L: D.

Barre pour entrer la longueur mesurée

(encm.) f \ O r)
\ Entrer la longueur mesureée:

— nm
gzu?:1\r\\\\*’ 0] °
0.00 0.00 Oh Onm

Le progrés en matiére de calibration.
Il faut abattre un arbre convenablement grand, avancer 20 - 30 cm et couper la souche,
avancer 3 - 5 m et la longueur avanceée est a mesurer et apres taper dans la barre (en
cm).

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Parametres généraux:

—>

Appuyer F3 pour montage.

F3

TABLE P.S.|CALIBRATI | INSTAL.

Appuyer F5 pour GENEREL.

—L:415—

INFO

MANOEUVRER [F61—
MACHINE [F7]
IHPRIHER [FB1
ERREUR [FI1
CHERCHER CAN-HNET]

- 1t It 1

Lorsque la barre ” Forme du Tronc ” est mise en relief,
les sous-sections apparaissent par appuyer sur la fleche
a droite et disparaissent par appuyer sur la fleche a gauche.

N

Sous—sections pour la forme du tronc.

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

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

Le systeme peut changer la présélection
automatiquement (“en bas”) lorsque I"ac-
tuelle présélection n“est pas remplie.

Marquage de la couleur a sélectionnér ici

PARAMETRES GENERALIX

- FORME DU TRONC

*Choix de tabhle de calibration:
s3ciage automatique:

«Utiliser basculement automat.:
sPréséléction autonmatique:

+*En sciant changer a présélec.1:
*Coloriage:

*Nunero de tache:

*Nr. de Machine:

sAccepter la tolérance minimum:
*Accepter la tolerance maximum:
* AJUSTEHENT DU SON

*La langue actuelle est:

1
Homn
Hom
Oui
Homn

13

7

5 =m
10 cm

Frangais

| Ajuster 1’heure et date

1

Si vous souhaitez changer un montage sélectionné, appuyer sur la fleche en bas jusqu’a la mise
en relief de la sous-section concernée. Appuyer sur SET, et la nouvelle donnée peut étre changée
directement ( si p. exem. "oui / non”) ou une fenétre apparait au milieu de I"écran, ou I'on peut

taper une nouvelle donnée.

Exemple 1: Feuilleter a Sciage autom. : “non

“- Changer a “oui “.par appuyer sur SET.

Exemplel 2: Feuilleter a enracinement, hauteur 130 cm — en appuyant sur SET une fenétre s ouvre
au milieu de I"écran, ou I'on peut entrer une nouvelle donnée . Appuyer ENT pour confirmer.

- Continue a la page suivante !

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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Nr. de tache se choissit ici. Si vous voulez changer a un autre numero de tache, appuyer sur SET
et un barre apparait et vous pouvez choisir, si vous voulez remettre a zero 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
I'exactitude du systeme, mais qu’ils déter-
minent la zone 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 I'heure et la date :
En appuyant sur ENT, quand la barre est mise

PARAMETRES GENERALIX

*Numero de tache: 13
sMr. de Machine: 7
sfAiccepter la tolérance minimnun: 5

*Accepter la tolerance maximum:
¥ AJUSTEHNENT DU 3S0M
*A la touche de clavier wvalahle 3
*Au sciage valable )
+A la mesure de contrdle 0
*Au changement de préselectiom
*A la mesure valide 29
*A mesure valah.& bouton avant: Mom
«La langue actuelle est:

| Ajuster 1'heure et date |

1T

1
T

Frangais

12

en relief, une fenétre s’ouvre ol I'heure et la date se réglent.

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 I'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 lumiére sur |"écran peut étre sélectionné de 1 a 100.
100 indique que la couleur jaune est au maximum.

1 indique que la couleur jaune est au minimum.

L utilisation d’une lumiére trop puissante devrait étre évité.

Lorsqu’une lumiére trés puissante éclaire le display, il y a de possibilitées, si vous utilisez une
lumiere trop puissante que les points, utilisés tout le temps ou presque tout le temps, “attachent®
sur I"écran, c’est-a-dire que ils sont montrés permanentement comme “une ombre “ faible sur

|"écran.

— C’est ainsi recommandable de choisir le lumiére la plus faible possible pour
permettre une longue durée de vie du display !!!

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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"Eteindre I"écran apres utilisation ” (non montré) :

Pour réduire le chargement de |"écran, et économiser du courant, on peut éteindre |'écran apres
un nombre de minute dans lesquelles la systéme n’est pas utilisé (entrer un nombre de minutes de
1a 30).

Ainsi |I"écran se met en ” attente ” : un petit trait jaune (en bas de I"écran ) bougeant lentement

d’un c6té a un autre apparait. En utilisant I'ordinateur de noveau, le display retourne a position
normale.

) PROCESS CONTROL IN MOTION 1IN
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Parametre de manoeuvre:

Appuyer sur F3 pour montage

Appuyer sur F6 pour manoeuvrer

cm

F3
TABLE P.S.|CALIBRATI | INSTAL. | INFO
GENERAL LF5]
I_ ; MANOEUVRER  [Fb ) G
MACHINE [F7]
— IMPRINMER [FB]
ERREUR [F9]
CHERCHER CAN-HNET
U

& 07:32 PRESELECTION 1-1 2

0.00

0.00 Oh Om

Les images suivantes apparaissent

Parametres avancer (réglage) apparait en
appuyant sur la fleche en bas jusqu’a
“avancer” est mise en relief et appuyer sur
ENT (Voir le page prochain).

Pareil avec les parametres en arriére
(voir le page prochain)

Longueur de tolérance:

La piéce d arbre est approuvée si elle se
situe dans cette tolérance. Il faut AJOUTER
la tolérance a la mesure desiré, si vous tra-

PARAMETRE DE HANOEUVRE

* En arriére:

* Longueur de tolérance: Iem

«3ur longueur:

I]DI'I'I

vaillez selon mesure de longueur et il faut
RETRANCHER. si vous travaillez selon

diamétre (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 piéce de 3,60 m) I'arbre depasse juste un peu et
apres retourne au méme endroit pour sciage. Longueur supplémentaire indique la distance vous

voulez depasser le but.

Fin: enlever les branches de la piéce suivant pour faciliter le démarrage aprés le sciage.

I P) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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Les réglages sous AVANCER concernent marche EN AVANT avec les rouleaux
de téte, c’est-a-dire quand le tronc est entrainé de souche a la cime.

o PARAMETRE DE MANOEUURE

Longueur de Réaction vEnavant: ]
Vitesse minimal : +Longueur de réaction: 30 cm
Vitesse maximal : *Vitesse ninimnale: 23 »

| Ajuster vitesse minimale: |

Vitgsse” sUitesse maximale: 70
100 % =~ Longueur - - -
. < deréacion | Ajuster vitesse maximale: |
Iltesse |
maximale » En arriere:
+* Longueur de tolérance: Jcom
Vitesse + 3ur longueur: Oczm
minimale
) ala
”Proportionnel” cime
d'arbre
0% | »
But
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.
Lon r de Réaction: <
ongueur de Reaction ) PARAMETRE DE MANOEUURE
- Décrit en face sous "avancer”.
F En avant:
Vitesse minimale: TEn arviere:
=22 = , * Longueur de réaction: 30 =m
-Décrit en face sous "avancer”. «Uitesse mininale: T
Vitesse maximale: | Ajuster vitesse minimale: |
- Décrit en face sous "avancer”. +Uitesse maximale: 70 =

| Ajuster vitesse maximale: |

*Longueur de tolérance: Jcom
+ Sur longueur: Ocm
z

Les réglages sous EN ARRIERE concernent marche EN ARRIERE avec les rouleaux
de téte, c’est-a-dire quand le tronc est entrainé de cime a la souche.

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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Parametre de la machine:

. | F3
Appuyer F3 pour MONTAGE

Appuyer F7 pour MACHINE. — |

L image suivante apparait.

Réglement Téte d’abattage
Reglement 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.

Oifzet Min

TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
GENERAL [F5]
—| + 4 15— {NANOEUURER [F61—

IMPRIMER _ [F8]
ERREUR [F9]
CHERCHER CAN-NET

w | SN

PRESELECTION 1-1 Q0

Z 15:04

231.11 2b.34 18h 51m

PARAMETRE MACHIME
+ 3TEF DE COUTEAU
+ COUTEALUX OUVERTS AVEC ROULEALX ACTIVES
* PRESSION ROULEALIX
» CODE DE COULEUR
+ SCIAGE AUTOMATIQUE
* BASCULEMENT AUTONMATIQUE
» CONTROLE DE LA SCIE
* SCIE SUPERIEURE
+*Traitement de souche: Non

+Graissage de la scie: 300 =
1
Offzet Max
Regulenng
e -+
________________ B
[Bar]

Set point

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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OBSERVEZ! Offset a été reqglé par le producteur!

PARAMETRE HACHINE
» TETE D' aBATTAGE
k 3TEF DE COUTEAU
F COUTEALX OUVERTS AVEC ROULEALK ACTIVES
¥ PRESSION ROULEALE:
+*Pression actuelle: TBear

Pression selon diamétre

+Avertir a pression inférieur a: Okar
+fivertir a pression supérieur a:100war
+ CODE DE COULEUR
F SCIAGE AUTOMATIGQUE
» BASCULEHENT AUTOHATIQUE
k CONTROLE DE LA SCIE
+*Traitement de souche: Mon
+Graissage de la scie: 300 =

Déplacer | Suivant |

PRESSION ROULEALIX Les point indiquent les points ou le diameétre et
121 ;520 LT la pression sont rattachés 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 (tolérance
+ et -). La commande de pression sera
seulement activée apres le premier sciage
(conjointement avec la roulette de mesure).
e Avant cet instant les rouleaux sont commandés
manuellement avec ouvrir/fermer.

100

an

&0

20—

| | | | |
q.l 100 200 00 400 200

Réglement Code de couleur

Reéglement Sciage automatique

Reéglement basculement automatique

Reglement du retard entre avoir déposer un billon et vous voulez que la téte bascule en haut de
noveau.

Réglement de contrdle de la scie

Les reglements apparaissent par appuyer sur la fleche en bas jusqu’a 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 premiere fois le scie est activé apres tilt en haut.

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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Graissage de la scie:

En appuyant sur ENT lorsque cette barre est mise en relief, une fenétre 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.

Téte 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 I'encoder de longueur.

Diamétre téte d’abattage ouverte :
Diametre lorsque la téte d’abattage est
totalement ouverte.

Remettre a zéro I'encoders:

Si vous avez choisi que I'inactivation de
la roulette de mesure aura lieu par sur-
passement d’'un certain diametre, vous
pouvez remettre a zéro I'encoders de
diamétre dans la maniére suivante:

PARANMETRE MACHINE
¥ TETE D’ ABATTAGE

+Dist. scie a point mesure: 60 =m
+Facteur de longueur: L.788
*Dia. téte d'abatt. ouverte: 500 rom

+Diam.d’ inactivation rou.Mesure:S00 rmm
+ STEF DE COUTEAU
F COUTEALE OUVERTS aVEC ROULEAUX ACTIVES
k- PRESSION ROULEALR
+ CODE DE COULEUR
k SCIAGE AaUTOHATIQUE
+ BASCULENENT AUTOMATIQUE
» CONTROLE DE LA SCIE
k- SCIE SUPERIEURE
*Traitement de souche:
sGraissage de la scie:

Non
300 =

Pressez sur "Rouleaux ouvrir" dans minimum 1,5 secondes, pendant laquelle durée les rouleaux
ne se meuvent en dehors et 'encoders seront remis a 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’a la roulette de mesure est en place, préte 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 'apparition de la 1 ére partie du tronc sur le display.

Réglage du retard de la forme du tronc :

Retard de I"'ouverture des couteaux jusqu’a ce que le systéme de mesure enregistre que I'on a
jetté I'arbre. Permet de desserrer I'arbre un peut et refermer tout de suite apres pour obtenir une

étreinte mieux de bois.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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STEP DE COUTEAUX:
Les couteaux s’ouvrent et se ferment.
Voir figure.

Utiliser avec rouleaux en avant :

Utiliser avec rouleaux en arriére :

On décide ici quand les step de couteaux
sont utilises.

Step de couteaux ouverts -temps:
Step de couteaux fermés - temps:

Eks.:
30/100sec. 30/100sec.
> >
Fer- ) Fer- )
mer Ouvrir | her OQuvrir
70/100sec. 70/100sec.
“— t—

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-
riere.

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 arriere:

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 arriére.

PARAMETRE HMACHIME
» TETE D' ABATTAGE
sfAppliquer aux rouleauxsavant: Oui
sAppliquer aux rouleaux/arriére:Oui
*Temps de step de coutean ouv.: 55 ms
+Temps de step de couteau fermé: 250 s
F COUTEAU: OUVERTS AVEC ROULEAL ACTIVES
# PRESSION ROULEALL
+ CODE DE COULEUR
+ 3CIAGE AUTOHMATIQUE
» BASCULEMENT AUTONMATIQUE
* CONTROLE DE LA SCIE
+ SCIE SUPERIEURE
*Traitement de souche:
+Graissage de la scie:

Mon
300 m=

PARAMETRE MACHINE

* TETE D’ ABATTAGE

k= STEF DE COUTEAU
sfAux rouleaux en avant 0 s
*Aux rouleaux en arriere 0 ms=

+ PRESSION ROULEALLZ

= CODE DE COULEUR

F SCIAGE AUTOMATIQUE

* BASCULEMENT AUTOMATIQUE

* CONTROLE DE LA SCIE

+ SCIE SUPERIEURE

+*Traitement de souche:

+Graissage de la scie:

Non
300 =

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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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:

Diamétre minimum et diamétre maximum:
sont utilises pour régler la pression correcte
en proportion du diameétre actuel.

Pression supplémentaire au signal du
détecteur: Si la téte d’abattage-fagonnage est
équipée avec détecteurs encastrés pour
augmenter la pression, un % supplémentaire
peut étre ajouté a la pression, quand le
détecteur donne un signal.

Pression supplémentaire en marche en
arriere: Si la téte d’abbatage-fagonnage exige
de la pression supplémentaire en marche en

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:

Diamétre minimum et diamétre maximum:
sont utilises pour régler la pression correcte
en proportion du diameétre actuel.

Pression supplémentaire au signal du
détecteur: Si la téte d’abattage-fagconnage est
équipée avec détecteurs encastrés pour
augmenter la pression, un % supplémentaire
peut étre ajouté a la pression, quand le
détecteur donne un signal.

Pression supplémentaire en marche en
arriere: Si la téte d’abbatage-fagconnage exige
de la pression supplémentaire en marche en

arriere, un % peut étre régler pour augmenter
la pression.

HACHINE PARANETERS
 HARVESTING HEAD
+ KHIFE-STEFP
- KNIUES OPEN AT ROLLER-ACTIUATION

¥ PROP. UPFPER KNIFE

+Opening pressure: Z0.00
+Closing pressure: 80.00 :
*Max. delimbing pressure: 70.00
+Min. delimbing pressure: 3J0.00
*Hin. diameter: 150 rim
*Max. diameter: 450 rarm
+*Extra press. at sensor signal:0.00
+Extra press. at reversing: 0.00 :

= PROP. LOWER ENIFE

+ PROF. ROLLERS

F AUTOMATIC SAWING

1 5

arriere, un % peut étre régler pour augmenter
la pression.

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 I I——
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Les parameters réglables pour couteaux
et rouleaux:

Pression proportionnelle de rouleaux

Diameétre minimum:

Diametre maximum:

Pression minimum:

Pression maximum:

sont utilises pour régler la pression
correcte en proportion du diametre actuel.

MACHINE PARAMETERS
» HARVESTING HEAD
> KNIFE-STEP
» KNIVES OPEN AT ROLLER-ACTIVATION
» PROP. UPPER KNIFE
» PROP. LOWER KNIFE

+*Min. dianeter: 200 rm
*Max. dianeter: 900 rm
+*Hin. pressure: 30 =
+*Max. pressure: 70

F AUTOMATIC SAWING

= alUTO TILT

k SAW CONTROL

» UPFER 3AU

+5tump spray: No

1 7

100 %

0T Ewedm™™m

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

Max. diameter
Max. prezssure

200 400
Diameter

G600 800 mm.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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CODE DE COULEUR :
Pendant le sciage, une couleur peut étre
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 ol la couleur
est éclaboussée.

Remarque :

Sous "Montage” [F3] — "Généralité” [F5]
Le marquage de couleur peut étre activé
ou désactivé.

SCIAGE AUTOMATIQUE :

Retard :
Nombre de 1 /10 de seconde de pause
a partir d’étre au but jusqu’au sciage.

Temps:

Temps mis pour scier.

si I’'on souhaite utiliser contréle de la scie
(voir page suivante ), on doit alors taper
“un temps” assez long que |'on ne peut
dépasser, méme avec l'arbres, qui
demandent beaucoup de temps de
couper.

PARAMETRE HMACHIME
» TETE D' ABATTAGE
+ STEF DE COUTEAU
+ COUTEALR: OUVERTS AVEC ROULEALE ACTIVES
k PRESSION ROULEALRX
*Retard: 10 s
*Tenps de coloration: 10 &
+ 3CIAGE AUTOMATIQUE
» BASCULEMENT AUTONMATIQUE
* CONTROLE DE LA SCIE
+ 3CIE SUPERIEURE
*Traitement de souche: Hon
sGraissage de la scie: 300 =

PARAMETRE MACHINE

» TETE D’ ABATTAGE
» 3TEF DE COUTEAU
+ COUTEALX QUUVERTS AVEC ROULEALKX ACTIVES
+ PRESSION ROULEALEL
+ CODE DE COULEUR
*Retard: 10 5
+Tenps: 30Ls
+ BASCULEMENT AUTOMATIQUE
* CONTROLE DE LA SCIE
+ SCIE SUPERIEURE
+Traitement de souche: Hon
sGraissage de la scie: 300 m=

Techno-Matic A/S
Granlidevej 22, Hornum
DK-9600 Aars
Denmark

Tel: +45 96987711
Fax: +45 98661822

tm@techno-matic.dk
www.techno-matic.dk
French, rev.: 1R4.00
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CONTROLE DE LA SCIE: "
Pour économiser du temps, on peut PARANETRE MACHINE

A A ; > TETE I’ ABATTAGE
choisir d’utiliser la contréle de la scie. » STEF DE COUTEAL

De ce fait la scie ne va pas plus loin que
nécessaire en coupant |'arbre. : gggg?ﬁ gHEEE’EHHUEC ROULEALX ACTIVES
. ) » CODE DE COULEUR
Sciage njanuel . o + SCIAGE AUTOMATIQUE
La contrble de la scie peut se présélec- » BASCULEMENT AUTOHATIQUE
tionner ici. ¥ CONTROLE DE La SCIE
*Au sciage manuel: Non
Sciage automatique : *fiu sciage autnmatique: Hon
La contrdle de la scie peut se présélec- *Extra pulsations au tromc: 10
tionner ici. *Extra pulsations a la piece:

sPulsations min. de scie :
+Pulsations min. de diametre:

Pulsations supplémentaires / arbre : ; 2
sPulsations max. de scie :

Pour étre s(re que la scie scie totalement 1
travers |"arbre, quand on coupe a la

oooo

souche, on peut programmer un nombre de pulsations supplémentaires de scie.

Pulsations supplémentaires / piece:

Pour étre slire que la scie scie totalement a travers de chaque piece, on peut programmer un
nombre de pulsations supplémentaires de scie. Au premier sciage ( lorsque |"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 diametre, les arbres les plus fréles que on veut
couper. Aller a “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 diamétre minimum :

Nombre de pulsations de diamétre pour un diamétre minimum, les arbres les plus fréles que on
veut couper. Aller a “ MONTAGE “[ F3 ]- “ERREUR " [ F9 ]- ” voir détails d’encoders”. On peut
vérifier le nombre de pulsations de diamétre lorsque les couteaux ont différentes positions.

Pulsations de scie maximum :

Nombre de pulsations de scie pour un diamétre maximum, les arbres les plus robustes que on
veut couper. Allera” 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 diamétre maximum :

Nombre de pulsations de diametre maximum, les arbres les plus robustes, que on veut couper.
Allera " MONTAGE "[F3] — "ERREUR”[ F9] - “voir détails d’encoders”. On peut vérifier le
nombre de pulsations de diameétre lorsque les couteaux ont différentes positions.

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM
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TYPES d’imprimantes:

Appuyer sur F3 pour MONTAGE —p F3
TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
GENERAL [F51

—| : 4 15— |NANOEUYRER [F61—
———— 7" |UACHINE [F7]
IMPRIMER _ [F8]
ERREUR [F9]
CHERCHER CAN-NET

()| UUU mm

& 15:04 PRESELECTION 1-1 o

Appuyer sur F8 pour IMPRIMER ——

Z231.11 Zb. 34 18h 51nm

Les images suivantes apparaissent. ;
Type d’imprimantes TYPES D' IMPRIMANTES

Tables de présélections: | Tabhles de présélections

Lorsque ce texte est marqué et que I'on

appuie sur ENT, les montages de toutes | Installation de machine |
les tables de présélection s’ impriment

( voir piéce jointe ) | Table de calibration actuel |
Installation de machine: | Nom. total de piéce & volune|

Lorsque ce texte est marqué et que |'on
appuie sur ENT, le montage de tout la

machine/le systéme de mesure s'impri- | *Imprimer piéces margquées: Hon
ment ( voir piece jointe )

[Sommation table de préselect.]

Table de calibration actuel :
Lorsque ce texte est marqué et que I'on 1

appuie sur ENT, les points de I"actuel ta-
bleau de calibration de diamétres s’impriment.

Nombre total de piéce et volume : Lorsque ce texte est marqué et que I'on appuie sur ENT, le
nombre de pieces 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_piéces marquées: Lorsque cette ligne est mise en relief en appuyant sur SET on peut
choisir si on veut imprimer chaque piéce marquée tout de suite.

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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INDICATION D’ERREURS:

_/—>
Appuyer sur F3 pour MONTAGE

Appuyer sur F9 pour ERREUR ~_|

F3
TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
GENERAL [F5]
MANOEUVRER [F6l|—
MACHINE [F7]

%

IMPRIMER LF3]
ERREUR [F3]
CHERCHER CAN-N

VU

chn
& 15:04 PRESELECTION 1-1 o
Z231.11 Zb. 34 18h 51nm

Limage suivante apparait .

MONTAGE D’INDICATION
D’ERREURS:

ERREUR DE SORTIE' - réglement
ERREURS FONCTIONELLE:

Ici vous pouvez entrer, si vous voulez
que les erreurs suivantes seront
indiqués:

Rouleaux — Pulsations de longueur
Ouvrir/Fermer pulsations diameétre
gauche

Ouvrir/Fermer pulsations diamétre droit
Scie en dehors

Scie de pointe en dehors

MONTAGE D’ INDICATIONS D’ ERREURS :

+ ERREUR DE SORTIE:
> ERREUR FONCTIONNELLE

- ENCODEUR DE LONGUEUR
- ENCODER DIA. DROITE:
» ENCODER DIA. GAUCHE
+ ENCODER SCIE

Upir détails 4’ encoder

Pression de rouleaux

ENCODER DE LONGUEUR - réglement,
ENCODER DIAMETRE DROIT-
reglement, .

ENCODER DIAMETRE GAUCHE -
réglement,

ENCODER SCIE- réglement ou

voir détails d’encoders.

peut se voir en appuyant sur la fleche en b

as jusqu’a ce que la rubrique concernée soit mise en

relief, puis appuyer ENT (Voir les pages suivantes).

''En utilisant les sorties DANFOSS l'erreurs ne

18-03-08

TM1000 manuel d'utilisateur 4.04.doc

sont pas enregistrés (Points de menu ne apparaissent pas)
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ERREUR DE SORTIE- réglement:

C’est indiqué ici quelle genre d’erreurs on souhaite voir apparaitre sur le display si elles sont
détectables.

OUl:  Montrer erreur.

NON : Ne pas montrer erreur.

Si le point a gauche de la ligne clignote, cela indique que |’erreur mise en relief
est présente.

HONTAGE D' INDICATIONS D' ERREURS :
-Couteaux fermer: Hon
s Conteaux ouvrir: Non
*Rouleaux fermer: Hon
*Basculemnent en haut: Non
*Basculement en has: Hon
+3cie: Hon
sRounlette de nesure: Non
*Haute pression: Hon
*sRouleaux en avant: Mon
*Rouleaux en arriére: Hon
*Pression de couteaux: Hon
*Pression couteau inférieur: Non
*Couleur 1 Hon
«Couleur 2 Non

1 1

Indication d’erreurs — continué — observez que les fleches au fond indiquent qu’il y a d’autres
points de menu (vous pouvez feuilletez avec la fleche).

HONTAGE D’ INDICATIONS D' ERREURS :

+Rouleaux fermer: Hon
+Basculenent en haut: Mon
+*Basculement en has: Hon
+3Scie: Hon
+Roulette de mesure: Hon
+Haute pression: Mon
+*Rouleaux en avant: Hon
*Rouleaux en arriére: Hon
+Pression de couteaux: Hon
*Pression couteau inférieur: Mon
+Couleur 1 Hon
+Couleur 2 Hon
+Couleur 3 Hon
*Scie supérieur: Mon

F ERREUR FOMCTIONMELLE

11 1-3
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REGLAGE D’ENCODER DE LONGUEUR:

Erreurs séquence:

Un indication par un signal d’avertis-
sement sur I'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 I'ecran.

Erreur pulsation :

Un indication par un signal d’avertis-
sement sur '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 |’écran.

HONTAGE D’ INDICATIONS D’ ERREURS :

» ERREUR DE SORTIE:

k= ERREUR FONCTIONNELLE
*Erreur séquence: NHon
+Différence de ségquence: 1
+*Erreur pulsation: Non
sDifférence de pulsations: 50

» ENCODER DIA. DROITE:

+ ENCODER DIA. GAUCHE

= ENCODER 3CIE

| Upir détails 4’ encoder |

REGLAGE D’ENCODER DE DIAMETRE DROIT:

- Voir la description au dessus concernant
ENCODER DE LONGUEUR.

HONTAGE D’ INDICATIONS D' ERREURS :
F ERREUR DE SORTIE:
k ERREUR FONCTIONNELLE
F ENCODEUR DE LONGUEUR
+Erreur ségquence: Hon
+Différence de ségquence: 1
+*Erreur pulsation: Non
sDifférence de pulsations: 50
k= ENCODER DIA. GAUCHE
k= ENCODER SCIE

| Upir détails 4’ encoder |

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM

18-03-08

TM1000 manuel d'utilisateur 4.04.doc 29




techno-matic

REGLAGE D’ENCODER DIAMETRE GAUCHE:

-Voir la description a la page précé-
dente concernant ENCODER DE
LONGUEUR®

REGLAGE D’ENCODER SCIE:

-Voir la description a la page précé-
dente concernant ENCODER DE
LONGUEUR®

HONTAGE D' INDICATIONS D’ ERREURS :
+ ERREUR DE SORTIE:
* ERREUR FONCTIONHELLE
- ENCODEUR DE LONGUEUR
» ENCODER DIf. DROITE:

¥ ENCODER DIA. GAUCHE

+Erreur ségquence: Hon
sDifférence de séguence: 1
*Erreur pulsation: Hon
+Différence de pulsations: o0

+ ENCODER SCIE
| Voir détails 4’ encoder |

HONTAGE D’ INDICATIONS D’ ERREURS :
+ ERREUR DE SORTIE:
= ERREUR FONCTIONNELLE
+ ENCODEUR DE LONGUEUR
+ ENCODER DIA. DROITE:
» ENCODER DIA. GAUCHE

¥ ENCODER SCIE

+Erreur ségquence: Non
sDifférence de séquence: 1
+Erreur pulsation: Hon
sDifférence de pulsations: o

| Uoir détails d'encoder |

P PROCESS CONTROL IN MOTION I I——
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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/boite de controle sur la téte. -
DETAILS D’ENCODERS

P: La position pour le mouvement en | "TTTTTTTTmmmTTTmmmmTooomom oo oo s oo oooooommmooooooooooooooooos

question — (définie d’aprés A et B). DETAILS ENCODERS
LONGUELUR SCIE:

E: Erreur. La différence entre A et B pour P:0 E:0 P:0 E:D
'encoder en question.

A:0 B:0 A:0 B:0
A: Nombre de pulsations enregistré de DIANETRE GAUCHE DIANETRE DROIT
sortie A de I'encoder.

P:0 E:0 P:0 E:0
B: Nombre de pulsations enregistré de a:-0 B-0 a:0 B:0

sortie B de I'’encoder.
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techno-matic

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 controle au siége).

3) “TMHS 1000” (Tech Measure Harvesting System). L’ecran. Typ: TMC2400 )

Nous utilisons le systéme 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 a grade vitesse.

CAN est un systéme extraordinaire-
ment stable. Néanmoins systemes
de communication peuvent “faillir’
(si par exemple les cables sont
coupés) et pour faciliter I'indification
de problémes eventuelles, nous
avons integré un scanner CAN-
réseau, grace a lequel vous pouvez
constater, si les unités sont capable
de communiquer.

Appuyer F3 for INSTALLATION. —» | F3
- 5« 4 TABLE P.S.|CALIBRATI| INSTAL. | INFO
E?AL;\Ill’l’eter a “CHERCHER réseau CENERAL [FE
: : MANOEUVRER [F61l—

Appuyer “EI\!T” pour commencer L : HACHINE [F71
chercher le réseau CAN. —— | IMPRIMER [F8]
ERREUR [F9]

ChercherRéseauCn

- U

RESEALX ACTUELS DE CAN OUVERTS

Normalement, le résultat est comme ID DS NOH SH AU
indiqué ici (NombresSW et HW 1, 301, THHHZ081, 4.0.0, REVO1
peuvent différencier). 4, 301, THUIZ081, 4.0.0, REVO1

20, 301, THHS1000, 4.0.0, REVDZ

Appuyer ESC pour retourner
a operation normal.
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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 systéme sera "bloqué", c’est-a dire que I'image principal n’apparait pas quand vous
allumez le systéme, vous pouvez restaurer les données dans la maniére suivante:

Il faut éteindre le systéme, connecter I'imprimante, appuyer sur la touche 0 pendant que
vous allumez le systeme. Il faut appuyer sur la touche 0 jusque’a la sortie sur imprimantee
a commencée. Maintenant le systéme va sortir sur imprimante l'installations et les
données du production.

Maintenant vous pouvez éteindre et allumez le systéme pendant que vous appuyez sur
SET et F5 en méme temps, dans cette maniére I'ordinateur est remis a zéro, c’est-a dire
gue tous les données sont perdus.

Vous pouvez entrer les montages differentes de noveau, mais les données de production
ne peuvent pas étre entres.

SPECIFICATIONS TECHNIQUES:

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

MONTAGE DE TABLES DE PRESELECTION

Date: 16/02/01 heure 13:53:25 Nr: 7

Type de bois Billons coupés a longueur
Longueur: 15 cm

présélections 1-3

Type de bois: Billons coupés a longueur
Longueur: 248 cm
Longueur de paiement: 240 cm
Longueur Min. 245 cm
Longueur Max. 255 cm
Diametre Min.: 140 mm
Diametre Max: 0 mm
Intervalle entre contréles: 0
Code de coloriage: Aucun

Type de bois:Troncs entiers non-arrondis

Diametre cime: 230 mm
Longueur Min.: 1000 cm
Longueur Max.: 1050 cm
Diametre Min.: 230 mm
Diamétre Max.: 0 mm
Intervalle entre contrdles: 0
Code de coloriage Aucun

Type de bois: Troncs entiers arrondis
Diametre cime: 250 mm
Arrondisement: 0 cm
Longueur Min.: 1000 cm
Longueur Max.: 0 cm
Diametre Min.: 250 mm
Diametre Max.: 0 mm
Intervalle entre contrdles: 0
Code de coloriage Aucun
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Impression du table de calibration actuel:

CALIBRATION DIAM. TABL. 2

Date: 16/02/01 Temps: 14:39:42 Nr: 7

Pulsations Diametre

0o - 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 troncons et cubage”, exemple:

TOTAL DE TRONGONS ET CUBAGE
Tache nr.: 11

Date: 16/02/01 Temps: 14:40:43 Nr: 7

Présélection Pieces: 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

Gl5 temps: 4h 42m
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Imprimante du ’table de présélection sommation”, exemple:

TABLE DE PRESELECTION I
Tache nr.: 11

Date: 16/02/01 Temps: 14:41:52 Nr: 7

Présélection: Piece: 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

Gl5 temps: 4h 42m

D) PROCESS CONTROL IN MOTIONM

18-03-08 TM1000 manuel d'utilisateur 4.04.doc 37



