System
kontrolno-pomiarowy
Timbermatic™ 300
wersja 2.6.8-

INSTRUKCJA OBSLUGI

System kontrolno-pomiarowy
Timbermatic™ 300

OMF071029 Wydanie 01.03.2008 (POLISH)

Worldwide Construction
And Forestry Division

Wydrukowano W Finlandii



CLICK HERE TO DOWN LOAD THE COMPLETE MANUAL

e Thank you very much for reading the
preview of the manual.

e You can download the complete
manual from: www.heydownloads.com

by clicking the link below

e Please note: If there is no response to
CLICKING the link, please download
this PDF first and then click on it.

CLICK HERETO DOWN LOAD THE COMPLETE MANUAL



http://www.heydownloads.com/
https://www.heydownloads.com/?s=John+Deere+Timbermatic+300+wersja+2.6.8+INSTRUKCJA

Wprowadzenie

Moduty magistrali CAN

W zaleznosci od rodzaju maszyny system moze sktadaé
sie z szesciu bgdz siedmiu modutow.

HPCO07-CPU Harvester PC
Computer Processor Unit

Hub Hub module
HHM Harvester Head Module
Ch Chair module
Cr Crane module
Tr Transmission module
Mf Multifunction module
ECU Engine Control Unit

e HPCO7-D

Wyswietlacz systemu sterowania.
e HPCO7-CPU

Jednostka centralna systemu Timbermatic™.

e Hb
Koncentrator tgczy poszczegolne elementy magistrali.
Bezposrednio do niego podfagczone sg wszystkie
moduty z wyjatkiem wysSwietlacza i gtowicy
harwesterowe;j.

¢ HHM
Modut gtowicy harwesterowej przetwarza i przekazuje

dalej wszystkie sygnaty sterujgce kierowane do gtowicy

i dane pomiarowe przesytane do innych modutéw.

Modut HHM jest podtgczony bezposrednio do jednostki

centralnej (CPU).

e Ch
Do modutu fotela podtgczone sg elementy sterowania
systemem.

e Cr
Modut zurawia steruje zaworem wysiegnika.

o Tr
Modut napedu zarzgdza sygnatami sterujacymi i
przeptywem danych miedzy silnikiem wysokopreznym
maszyny, uktadem napedowym i powigzanymi
urzgdzeniami pomocniczymi.

o Mf
Podtaczany do koncentratora modut dodatkowy,
montowany w maszynach z uktadem poziomowania
kabiny (TLC).

e ECU
ECU to jednostka sterowania silnikiem, ktéra nie jest
czescig systemu TMC™. System TMC™ przekazuje
dane dotyczgce sterowania silnikiem do ECU i
otrzymuje od niego dane dostarczane przez czujniki.
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Tryb roboczy

3. Pita w szczelinie zespotu thgcego/wysuwanie
prowadnicy

Gdy pien zostanie przesuniety na ustawiong odlegtosé,

a pita znajdzie sie w szczelinie zespotu tnacego, na

wyswietlaczu pomiaru dtugosci pojawi sie symbol pity i

wygenerowany zostanie sygnat dzwickowy.

a. Po wysunieciu prowadnicy pity z potozenia
spoczynkowego symbol prowadnicy pity przesunie
sie w dolne potozenie (a).

b. Symbol zbyt dtugiego czasu pitowania
Ostrzega o mozliwosci roztamania pnia przy
pitowaniu. Czas pitowania moze przekroczy¢ 0,7 s.
Zaleca sie podparcie grubszego konca pnia, np.
poprzez delikatne naciecie pniaka. Aby uzyskac
informacje o uaktywnianiu funkcji monitorowania
pity, patrz punkt 102, ,Diagnostyka pity” (menu 9-4).

c. Symbol koniecznosci wymiany taficucha pity
(pomaranczowy kolor prowadnicy)

Sygnalizuje konieczno$¢ wymiany tancucha pity.
Czas pitowania jest o 13% dtuzszy niz w przypadku
zastosowaniu nowego tancucha.

Przy uruchamianiu modutu HHM system zapyta, czy
tancuch pity zostat wymieniony na nowy. Na
podstawie uzyskanej informacji czasy pitowania
zostang poréwnane z analogicznymi czasami dla
pity z nowym tafnicuchem, dzieki czemu system
bedzie mdgt wygenerowaé ostrzezenie o stepieniu
tancucha i zbyt dtugim czasie pitowania.

d. Automatic cuts [Auto] (Pitowanie automatyczne
[Auto])

Kolejna przerzynka zostanie wykonana
automatycznie, gdy podawanie szczelinie zespotu
tnagcego zostanie zatrzymane. Patrz punkt 093
(menu 8-4). Patrz punkt 093 (menu 8-4).

T203226 -UN-16SEP04

Ustawienia dotyczace szczeliny zespotu tngcego sa
zapisywane w pliku przerzynki za pomocg programu
administracyjnego.

4. Pole komunikatow
¢ |dentyfikator: operator, teren zrebu, blok
e Klasa poczatkowa/zaprogramowane granice
klas/wybor klasy
e W polu komunikatéw pojawi sie komunikat o
zblizajgcej sie planowej konserwacji. Komunikat ten
mozna poming¢ naciskajgc klawisz ESC.

Ciag dalszy na nastepnej stronie JK11466,T3000XX -53-27SEP07-2/6
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Funkcje w trybie roboczym

3. Pita
Patrz instrukcje dotyczace trybdw recznego i
automatycznego sterowania pracg pity w punkcie 092
(»Tryby sterowania praca pity”).
Rozpoczecie pitowania powoduje wyzerowanie
pomiaru dtugosci.
Jednoczesne nacisniecie przycisku (F2) i (1) powoduje
wyzerowanie pomiaru dtugosci bez pitowania.
Nacisniecie przycisku (F1) i (1) powoduje przesuw
drazka pitujgcego bez wyzerowania pomiaru dtugosci.
Podawanie do przodu
. Podawanie do tytu
Przyciski te uaktywniajg funkcje podawania do
przodu/tytu. Instrukcje dotyczace obstugi funkciji
podawania zamieszczono w punkcie 043.
Podawania do przodu nie mozna rozpoczgg, jesli
prowadnica pity znajduje sie w potozeniu innym niz
spoczynkowe. Przed wykonaniem pierwszego rzazu,
rzazu obalajgcego, dziata tylko podawanie do tytu z
ograniczong predkosciag (podawanie do tylu z matg
predkoscig). Pomaga to operatorowi wycofa¢ gtowice
harwesterowg jak najblizej korzenia drzewa.

o ks

UWAGA: Jesli w trakcie Scinania dojdzie do
zakleszczenia prowadhnicy pity, mozna
sobie pomdc, uaktywniajgc funkcje
podawania do tytu z matg predkoscia.
Nalezy jednak zachowac ostroznosc.

Ciag dalszy na nastepnej stronie
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Funkcje w trybie ustawien

Funkcja Przyciski
1 Menu rozwijane [Alt] (Fn)+(10)
Wyijscie [Esc] (Fn)+(11)
Przyciski kursoréw (Fn)+(12)
Przyciski te stuza do poruszania sie po menu rozwijanym a takze do
wyboru opciji z listy.
4 Przejscie do przodu/Przejscie do tytu (Fn2)+(13) / (Fn)+(13)
Przyciski te stuzg do przemieszczania si¢ miedzy parametrami na ekranie
menu.
5 Spacja (Fn)+(14)
Przycisk ten petni podobng funkcje, jak spacja na klawiaturze
komputerowej. Jego naciéniecie powoduje wybranie lub wytaczenie opcji.
6 Zatwierdzanie [Enter] (Fn)+(15)
Przyciski te stuzg do zatwierdzenia wyboru lub zmiany parametru.
7 Przyciski numeryczne (Fn)+(0, 1...9)
Przyciski te stuzg do wprowadzania cyfr.
Usuwanie [Del] (Fn)+(16)
Kopiowanie/wklejanie [Copy / Paste]
(Fn)+(17)/(18)
10 Przycisk na prawej dzwigni sterujace;j Enter (Z+)
wysiegnikiem: Alt (Z-)
PY10832,000001C _-19-22MAR02-2/2
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Sterowanie przerzynka

Informacje ogdlne

e Reczne sterowanie przerzynkg
e Automatyczne sterowanie podawaniem
e Automatyczne sterowanie pracg pity

PY10832,0000026

-19-04APR02-1/1

Reczne sterowanie przerzynka

Po wykonaniu rzazu obalajgcego funkcje podawania i
sterowania pracg pity sg obstugiwane w trybie recznym do
momentu wybrania dtugosci pierwszej ktody.

Tryb sterowania recznego jest aktywny takze gdy przy
wybieraniu ustawien zaznaczono opcje catkowicie
recznego sterowania pracg pity i prawie catkowicie
recznego sterowania funkcjg podawania (tryb
automatyczny 1). Pozwala to w petni kontrolowac¢ funkcje
pitowania i podawania za pomocg przyciskbw na panelach
kontrolnych.

Pociecie pnia na ktody o normalnej dtugosci nie jest
mozliwe bez uprzedniego okreslenia gatunku drzewa.
Pitowanie jest mozliwe tylko gdy pien zostanie przesuniety
na odlegto$¢ nie przekraczajgcg 40 cm. Podawaniem
mozna sterowac tylko recznie, za pomocg przyciskow
podawania.
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Teren zrebu (menu 1)

Edit (Edycja) (menu 1-2)

o Edit buckl_ng instructions (Edytuj instrukcje 1 - FELLING SITE

przerzynki)

. . L . [ T werview | z |Edit | 3]Site | 4 Files |

Polecenie to uruchamia program administracyjny

(SilviA) i jednoczesnie otwiera plik instrukcji przerzynki Adtive site:

dla aktywnego terenu zrebu. Wprowadzone zmiany nie Shte: Oleb Bl B1 '

maja wplywu na zarejestrowane wczesniej dane ;'p:ld:;m: 1 parator 2 i':::" :;fﬁx;ozm

dotyczace juz wykonanych prac. Apt D T300 Opt Notes:

Zmiany sposobu rejestracji danych musza zostaé

wprowadzone w programie administracyjnym w ! £dit bucking instructions

odniesieniu do konkretnego pliku przerzynki. Dopiero Edit site information

potem pliku tego mozna bedzie uzy¢ do wyboru Free taxt.

ustawien dla bazy danych nowego terenu zrebu.

Program administracyjny musi wtedy zosta¢ otwarty z §

poziomu menu gtéwnego. 3
¢ Edit site information (Edytuj informacje o terenie Main level [ Valve siider [ Run mode %

zrebu)
Polecenie to umozliwia edycje danych dotyczacych
aktywnego terenu zrebu bez potrzeby uruchamiania
programu administracyjnego.

e Adnotacje
Operator moze wysyta¢ do firmy zarzgdzajace;
obszarami lesnymi pliki apt, prd, ktr i stm razem z
notatkami.

T217769
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Przyciski wyboru klasy (menu 2-1)

Wymuszanie sortymentu

W razie potrzeby kazdy z przyciskédw wyboru klasy mozna
zaprogramowac tak, aby za jego pomoca operator mogt
bezposrednio wybra¢ sortyment i dlugos¢ ktody. Ktoda
zostanie przycieta i zarejestrowana w sortymencie
okreslonym przez operatora.

Przypisany przyciskowi sortyment musi charakteryzowac
sie klasg co najmniej rowng numerowi przycisku wyboru
klasy. Klasa ta musi by¢ takze zdefiniowana w
instrukcjach przerzynki.

System sugeruje dtugos¢ wybrang z listy rozwijanej jako
dtugos¢ przycinanej ktody. Na liscie rozwijanej dostepne
sg wszystkie dtugosci zdefiniowane dla sortymentéw z
pliku przerzynki dla aktywnego terenu zrebu. Inne
dtugosci dla sortymentu mozna wybiera¢ za pomocag
przyciskow (+) i (-).

Uzycie funkcji wymuszania sortymentu i wybor zagdanej
dtugosci ktody jest mozliwy tylko gdy pomiary dotyczace
ktody spetniajg warunki okreslone dla danego sortymentu
w pliku przerzynki.

W przypadku wybrania opciji ,Repeat length” (Uzywaj tej
samej dtugosci) maszyna bedzie uzywaé tego samego
sortymentu i tej samej dtugosci tak dtugo, jak to bedzie
mozliwe.

Przyktad:
Ustawienia wymuszania sortymentu dla papieréwki mozna

przypisa¢ przyciskowi (G), a ustawienia dla drewna
sprochniatego przyciskowi (E).

~,
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Praca i naprawa (menu 4)

Podziat godzin pracy

Przyktadowy podziat godzin pracy:

A
Poczatek zmiany
Cal
Czas catkowity: dtugos$¢ zmiany
To
Catkowity czas pracy maszyny
E
Czas podstawowy: pokazuje, jak dtugo maszyna byta
aktywna, na podstawie informacji z czujnikéw.
M
Rzeczywisty czas pracy
- Mp
Czas pracy: Wyrobka
- Mt
Czas pracy: Przemieszczanie sie w terenie
(0]
Czas pracy wymuszonej:
R
W trasie
I
Wymuszona przerwa: Czas przestoju
- Irep
Czas napraw
- lrw
Oczekiwanie na naprawe: oczekiwanie na czesci
zamienne i serwisanta
- Im
Przeglad: planowane czynnosci obstugi technicznej
- tr
Transport na przyczepie
- Id
Wymuszona przerwa: ugrzezniecie maszyny lub inna
sytuacja losowa
L
Czas bierny: (Lm) np. przerwa na positki. Meal brake
N
Koniec zmiany

(4]

Cal To M Mp
Mt
(6]
R
Irep
Irw
Itr
Im
Id
L
Lm
0
o
=
o
P4
o
P
=
<
«©
3
~
=
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Pomiar/kalibracja (menu 6)

Informacje ogdlne

Warunkiem prawidtowej wyrobki drzew jest poprawne
skalibrowanie pomiaréw dtugosci i $rednicy. Dlatego
nalezy regularnie wykonywac sprawdzenie, np. raz na
tydzien, i w razie potrzeby przeprowadzi¢ kalibracje.
Najpierw nalezy sprawdzi¢ pomiar dtugosci, a nastepnie
Srednicy.

Nalezy pamieta¢, ze gatunki drzew 1...4 majg wtasne
ustawienia kalibracji, a gatunki 5...8 majg takie same
ustawienia jak gatunek 4. Dlatego nie jest zalecane
uzywanie gatunkow 5...8 do wykonywania kalibraciji lub
pomiaréw kontrolnych.

W razie potrzeby kalibracje podstawowg

e Podstawowe ustawienia czujnikéw $rednicy (menu 9-5,
czujniki Srednicy)

e Ustawienia docisku nozy okrzesujgcych (menu 7-2) i
rolek podajacych (menu 7-3)

Ponadto nalezy sprawdzi¢ stan nozy okrzesujacych i w
razie potrzeby naostrzyc.

Do pomiaréw kontrolnych wybrac pien dobrej jakosci. Pien
nie powinien mie¢ zagie¢, rozwidlen ani owalnosci.
Odpowiednim pniem jest na przyktad pieh majacy na
wysokosci piersi srednice 300 mm. Pomiary i kalibracje
nalezy przeprowadzi¢ na pniu z matg iloScig gatezi.

Nalezy korzysta¢ z odpowiedniej tasmy miernicze; i
Srednicomierza wyskalowanego w milimetrach.

Przy wykonywaniu pomiardw recznych nalezy zachowaé
ostroznosc.

Podczas mierzenia dtugosci sprawdzi¢, czy tasma
miernicza jest w linii proste;.

Srednicomierz nalezy ustawié pod katem prostym w
stosunku do linii dtugosci pnia. Regularna kontrola
poprawnosci pomiaréw powinna by¢ wykonywana przy
uzyciu $rednicomierza elektronicznego w nastepujgcy
sposob:

1. Wykona¢ pomiary kilku ktéd. Przesta¢ dane pomiarowe
z modutu harwesterowego do Srednicomierza.

2. Nastepnie wykona¢ pomiary poréwnawcze przy uzyciu
Srednicomierza i przesta¢ dane wynikowe do
harwesterowej bazy danych (menu 6-1).

3. Wynik jest oceniany w menu 6-1 i na tej podstawie w
razie potrzeby jest wykonywana automatyczna
kalibracja.

Ciag dalszy na nastepnej stronie
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Kalibracja (Menu 6-1)

Wykonaj kalibracje zaakceptowang w poprzednim oknie
kreatora kalibraciji, klikajgc przycisk ,Finish” (Zakohcz).
Dopdki to nie zostanie zrobione, nie nastapi zadna

zmiana wartosci kalibracji. Aby zakonczyé¢ kreatora e e
kalibracji bez wykonywania jakichkolwiek zmian wartosci Calibration completed!  Time: 10/6/2005 10:49 AM
kalibracii, kliknij przycisk ,,Abort” (Przerwij). Length Diameter
Pine - Pine ==
Kalibracje sugerowane przez system sg zaznaczone jako Spruce Automatic Spruce Automatic
~Automatic” (automatyczne), a zmienione recznie - jako Birch Birch
~-Manual” (reczne). Mozna takze wprowadzi¢ notatki, ktére Mixed Mixed
bedg widoczne w plikach PRD i KTR, a takze w rejestrze Notes Motes
zdarzen (,Event log”, menu 9-1). |
&
P4
<
<< Finish Carcel 2
z
3
[e2]
&3
I
N
JK11466,T3000XX -53-13JAN06-2/5
Kalibracja dtugosci
System oblicza $rednie potrzebne do wykonania korekt i
pokazuje je metodg poréwnania wartosci wyswietlonej
sDisplayed” i zmierzonej ,Measured”. Jesli wartos¢ Calibrate length - Spruce
wyswietlona (,,Displayed”) jest wieksza niz zmierzona
(,Measured”), to w wyniku kalibracji pniowi zostanie e 523_|em
. . .. Measured 521 <cm
przypisana wieksza dtugosc.
Butt log length o mm/m  Old correction -5 mm/m

W razie potrzeby system sugeruje dodatkowa korekte w
przypadku gdy Srednica grubszego konca ktody jest
wieksza niz okreslona. Na przyktad korekta o wielkosci
4mm/m sprawi, ze pieciometrowa ktoda bedzie o0 2 cm
dtuzsza. korekty grubszego konca ktody sugerowane
przez system sg dodawane do wartosci poprzedniej
korekty.

Keep the difference between species

Accept >

(Butt log correction used if
diameter is over 220 mm)

[OCalibrate all tree spacies according to - Spruce

Skip == Cancel

Ciag dalszy na nastepnej stronie
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Historia kalibracji (menu 6-4)

Czarna linia wskazuje, ile kalibracji przeprowadzono w
kazdej klasie. Istnieje réwniez mozliwos¢
przeprowadzenia kalibracji za pomoca strony dotyczace;j
krzywej bazowej, w takim wypadku system powinien
pokaza¢ nastepujgcy obraz. Jesli do danej klasy nie
przypisano danych pomiaru, punkt tej klasy nie jest
wyswietlany.

JK11466,0000039
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Podawanie (menu 7)

Ta wartos¢ okresla maksymalne cisnienie dla rolek
podajacych. Na wykresie maksymalne cisnienie
zaznaczone jest czerwong, przerywana linig. Jesli
podczas ustawiania podawania krzywa cisnienia rolek
podajacych przekroczy te granice, rzeczywiste cisnienie
zostanie ograniczone do wartosci cisnienia
maksymalnego. Maksymalne cisnienie - uzyskiwane
przez impulsy wysokiego cidnienia i przez nacisniecie
przycisku zamykania gtowicy harwesterowej - mozna
regulowac¢ za pomocg ustawienia ,Maksymalne
cisnienie rolek podajgcych” (FR max pressure). Na ogot
w czasie podawania nie jest uzywane maksymalne
cidnienie. Nawet przy najgrubszych pniach.

Wiecej szczegdtowych instrukcji dotyczacych regulacii
cisnienia mozna znalez¢ w podreczniku operatora
gtowicy harwesterowe;j.

Ciag dalszy na nastepnej stronie
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Podawanie (menu 7)

Podstawowe ustawienia docisku rolek podajacych i
nozy okrzesujacych

1. Ustalanie miejsca awarii

UWAGA: Ustawienia muszg by¢ sprawdzane i
modyfikowane w trybie testowym, tak aby
niemozliwe byto uruchomienie gtowicy
harwesterowey!

Opisane ponizej czynnosci moga by¢ wykonywane
tylko w maszynach z gtowicg harwesterowg z
mechanicznie regulowanymi zaworami ci$nienia
minimalnego.

Przed podaniem cisnienia minimalnego nalezy ustali¢

warto$¢ odpowiadajgcg cisnieniu minimalnemu

ustawionemu mechanicznie dla zaworu
proporcjonalnego. Oznacza to, ze w przypadku

ustawienia wyzszej wartosci cisnienie wzrosnie, ale w

przypadku ustawienia wartosci nizszej cisnienie nie

zostanie zmniejszone.

Ponizsze instrukcje dotyczg zarbwno wyszukiwania

miejsca awarii rolek podajgcych, jak i nozy

okrzesujgcych.

a. Podtacz manometr 25 MPa do punktu pomiarowego
(Cisnienie docisku rolek podajgcych lub docisku
gornych/dolnych nozy okrzesujgcych) w gtowicy
harwesterowej.

b. Test jest rozpoczynany w trybie testowym po
wybraniu punktu regulacji.

Dla najnizszego punktu ustaw niskg wartosc
natezenia pradu (np. 20), a w przypadku testowania
nozy okrzesujacych podaj warto$¢ stosunku
cisnienia 100 lub domysIng, aby uniemozliwi¢ ich
wptyw na mierzone cisnienie.

c. Odczytaj na manometrze zmierzong wartosc. i
zapisz ja na kartce papieru. Jest to ustawione
mechanicznie ci$nienie minimalne. Zakoncz test.

d. Ustaw wyzszy odczyt natezenia dla najnizszego
punktu, np. 300.

e. Odczytaj na manometrze zmierzong wartosé.
Zmierzona wartos¢ musi by¢ wyzsza niz wartosé
uzyskana w punkcie C. Zawér proporcjonalny
zostanie czesciowo zamkniety.

Ciag dalszy na nastepnej stronie
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Podawanie (menu 7)

Noze motylkowe sg to mate noze okrzesujace, ktére
mozna stosowac na poczgtku do wybranych Srednic i
dla pewnych gatunkéw drzew. Noze motylkowe dajg
lepszy rezultat okrzesywania w gérnej czesci pnia.

*) Urzadzenia opcjonalne

Auto bend passing (Automatyczne omijanie
nieréwnosci pnia)

Auto bend passing is the combined name for a number of
functions intended to make the operator's work easier on
stems which are particularly difficult to delimb. Examples
of these include extremely knotty, uneven or bent stems
and stems with double tops.

Auto bend passing comprises a number of parameters
which influence the function of the delimbing knives and
the harvester head tilt. These can be used only if you
activate auto bend passing level 1 or 2. The functions are
the same, irrespective of which level is set. The only
difference is the buttons you select opt to use to control
the functions.

¢ Tryby automatycznego omijania nieréwnosci pnia
W przypadku wybrania trybu 0 funkcja automatycznego
omijania nieréwnosci pnia zostaje wytaczona. Jesli
wybrany zostanie tryb 1 lub 2, dostepne bedg funkcje
opisane na kolejnych stronach.
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Pitowanie (menu 8)

T217791 -UN-16AUGO06

Sprawdzanie i regulacja gtebokosci ciecia

[ 1

2[3[a4[5[6[7]8]

1. W pierwszej kolejnosci sprawdzié i (w razie Sawing deplh, %
potrzeby) skalibrowaé pomiar $rednicy.

2. Wybrac¢ 1 tryb automatycznego pitowania i podawania.

3. Sprawdzi¢ poprawnos¢ przecinania pni 0 matych
srednicach (50-100 mm). Wykona¢ kilka ciec.
Prowadnica pity musi przecina¢ pien na gtebokosé o
2-5 cm wiekszg niz $rednica pnia (okoto potowy
szerokosci prowadnicy pity). Zmieni¢ ustawienie
parametru ,Start point” (Punkt poczgtkowy). Jesli
przecinanie nie jest wykonywane poprawnie, zwiekszy¢
wartos¢ parametru. Jesli gtebokos¢ przecinania jest
zbyt duza, zmniejszy¢ wartoscé.

4. Nastepnie sprawdzi¢ poprawnos¢ przecinania pni o
wiekszych srednicach (20-40 cm). Dokonac¢
odpowiedniej regulacji parametru ,,Cutting calibration”
(Kalibracja ciecia). Jesli przecinanie nie jest
wykonywane poprawnie, zwiekszy¢ wartosc.

5. W razie potrzeby dokona¢ precyzyjnej korekty ustawien
gtebokosci ciecia dla réznych $rednic za pomoca
parametrow ,,Saw depth adjustment table” (Tabela
ustawien gtebokosci ciecia). Jesli na przyktad przy
srednicy 240 mm wykonywane jest zbyt gtebokie
ciecie, nalezy zmniejszy¢ wartos¢ dla tego zakresu
Srednicy.

6. Za pomocg parametru ,Buttress %” (Korekcja %)
dostosowaé gtebokosc¢ ciecia dla rzazéw obalajgcych.
Jesli glebokos¢ ciecia jest zbyt duza, zmniejszy¢
wartos¢. Jesli glebokos¢ ciecia jest zbyt mata,
zwiekszy¢ wartosc.

Ciecie nieco zbyt gtebokie jest mniej szkodliwe niz ciecie
zbyt ptytkie.

100 100 100 100 105 115 115
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Pitowanie (menu 8)

Do wybierania ustawien tej funkcji stuzg ponizsze

parametry.

e Max. diameter (Srednica maksymalna)
Jesli srednica przerzynanej ktody przekracza okreslong

tu wartos¢, funkcja opuszczania wysiegnika nie zostanie

uaktywniona.

Min. diameter (Srednica minimalna)

Parametr ten okresla minimalng srednice pnia, przy
ktorej funkcja moze zostaé uaktywniona.

Max current (Natezenie maksymaine)

Parametr ten okresla zgdang predkos¢ opuszczania
wysiegnika, tj. natezenie pradu sterowania zaworem.
Lowering time (Czas opuszczania)

Parametr ten okresla czas generowania sygnatu
opuszczania wysiegnika.

Retardation time (Czas opé6znienia)

Parametr ten okresla czas opdznienia dla wysiegnika.
Czas ten jest odliczany po uptywie czasu opuszczania
wysiegnika lub po odebraniu z czujnika pity sygnatu o
zakonczeniu pitowania.

Start at saw depth (Poczatek na giebokosci)
Parametr ten okresla, w ktérym momencie pitowania
wtgczany jest sygnat opuszczania wysiegnika.
Podawana tu liczba odpowiada wartosci procentowej
wykonanego pitowania.

B - SAWING

| 2| Color marking | 3 Stump treatment | 4 |Automatic cuts | & General | & Boomdrop | 4 #

Max. diameter
Min. diameter
Max., current
Lowaring time
Retardation time
Start at saw depth
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Diagnostyka i rozwigzywanie problemow

(| (|
(— 1_2 3 a5 5 7 B 8 10
® & & 0 » e & o @ o
e o0 o el N|eoee ol =
|l ® @ ® @ & o8 A e © & 9 30 2
® & & 0 » ® & 0@ >
\, 31 32 33 34 35 38 37 3B 389 40 %
J [ =
Tabela stykéw ziagczy
Ztgcze B modutu HHM
Styk Funkcja Nr
+ -
1 21 Podawanie do przodu Y490
2 22 Gorne noze okrzesujace, otwarte Y493
3 23 Dolne noze okrzesujgce, otwarte Y456
4 24 Rolki podajace, otwarte Y483
5 25 Przechylenie w goére Y481
6 26 Rotator, w prawo **) Y408
7 27 Nie uzywane/prowadnica pity, podawanie proporcjonalne (np. Tj 742) Y470A
8 18 Rotator, tryb swobodny **) Y485
9 19 Kolor C *) Y466
10 20 Tryb przechylania swobodnego Y487A
11 31 Podawanie do tytu Y491
12 32 Gorne noze okrzesujace, zamkniete Y492
13 33 Dolne noze okrzesujace, zamkniete Y457
14 34 Rolki podajace, zamkniete Y482
15 35 Przechylenie w doét (Scinka) Y487
16 36 Rotator, w lewo *¥) Y409
17 Nie uzywane
28 Nie uzywane
29 Nie uzywane
30 Nie uzywane
37 Nie uzywane
38 Nie uzywane
40 39 Kolor B *) Y438
*) wyposazenie opcjonalne
**) rotator jest sterowany przez modut HHM; pofaczenie stosowane np. w harwesterach gasienicowych
Ciag dalszy na nastepnej stronie PY10832,0000066 _-19-10APR02-3/4
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Diagnostyka (menu 9)

W przypadku zaznaczenia pola ,Manual test active”
(Uaktywnij tryb testowania recznego) wyswietlane sg
odczyty z obu czujnikdéw pomiaru srednicy. W trakcie
testu recznego nozami okrzesujgcymi steruje sie za
pomoca przycisku otwierania/zamykania gtowicy. Po
zamknieciu gtowicy musza zosta¢ wyswietlone wartosci
zblizone do 100, niezaleznie od typu gtowicy
harwesterowe;j.

W trybie roboczym mozna sprawdzi¢ poprawnosé
ustawienia poczgtkowego potozenia czujnikéw, gdy
zamkniete sg noze okrzesujgce. W tym celu nalezy
wpisa¢ za pomoca przyciskdw numerycznych na
prawym panelu kontrolnym cyfry 19385.

Wyswietlone zostang dwie liczby, a w pozostatej czesci
ekranu nadal pokazywane beda informacje o trybie
roboczym. Po zamknieciu nozy okrzesujgcych wartosci
powinny by¢ zblizone do 100, niezaleznie od typu
gtowicy harwesterowe;.

Czujniki srednicy

Otworzy¢ noze okrzesujgce. Nastepnie obie podane
wartosci powinny wzrasta¢ rownomiernie. Jesli te
wartosci nie zmieniajg sie tak samo jak ta, oznacza to
uszkodzenie czujnika $rednicy lub przewoddw. Pomiar
mozna kontynuowac¢ za pomocg jednego czujnika,
dopdki przerwany czujnik nie zostanie wymieniony.
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Konfiguracja systemu (menu 0)

Sound (Dzwiek) (menu 0-2)
Sound setup (Ustawienia dzwiekowe) (menu 0-2)

Mozna tu okresli¢, ktérym funkcjom i zdarzeniom ma
zostaé przypisany sygnat dzwickowy.

Zaznaczenie znajdujgcych sie najwyzej pol wyboru
powoduje wigczenie lub wytgczenie wszystkich opciji
dzwieku.

0 - SYSTEM CONFIGURATION
1 Cisplay | 2 Seund | 3]Backup | 4 [Baze machine | 5 Harvesterhead | & Countryandlll

Sound settings
OActivated
Length stepping
Error
Butbton vaoice
¥ Go to run mads
Yaz/Ok

Mo/ Cancel

@relp [ 11:12
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Drukowanie (menu 3)

Wybor raportu (menu 3-2)

UWAGA: W razie potrzeby dla drukowanych pozycji
nalezy utworzyc skroty.

Wydruki mogg dotyczy¢ nastepujacych grup
tematycznych:

e Production (Produkcja)
o Work statistics (Statystyki pracy)

- Mozna tu wybra¢ informacje o zmianie, ktére majag
by¢ dotgczane do wszystkich raportow. System
wykona ,podsumowanie” (summary), poniewaz
ostatnie statystyki pracy zostaty wymazane.
Mozna wybra¢ nastepujace raporty:

- Raport zrebu (Site report)

- Raport zmiany (Shift report)

- Raport tygodniowy (Week report)

- Raport dnia (Date report)

W raportach oprocz zwyktych statystyk pracy mozna

zbiera¢ najwazniejsze dane, ktére pozwolg okresli¢

efektywnos$¢ pracy maszyny w wybranym okresie.

W raporcie mozna réwniez zawrze¢ podsumowanie
godzin pracy operatora tak, aby byto ono widoczne na
jednej stronie.

e Button settings (Ustawienia przyciskow)
e Calibration data (Dane kalibracji)

- Wydruki dotyczace pozyciji ,,Control measure
summary” (Podsumowanie pomiaréw) i ,,Calliper
calibration list” (Lista kalibracji $rednicomierza)
muszg zawiera¢ informacje poréwnawcze ze
Srednicomierza. Na wydruku zostang uwzglednione
dane odebrane ostatnio ze Srednicomierza.

e Stem data (Dane dotyczgce pni)
e Machine settings (Ustawienia dotyczgce maszyny)

- Wybrane ustawienia maszyny sg zalezne od numeru
operatora.

e Log data (Dane dotyczgce ktod)
o Certificate (Certyfikat)
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