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MANUALE UNITA’
CONTROLLOE
SOFTWARE

At

Patented”

CENTRO LAVORAZIONE LEGNA
DA ARDERE

modello : EPC/L 400/1000

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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01) STRUMENTI DI COMANDO E VISUALIZZAZIONE
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Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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01) STRUMENTI DI COMANDO E VISUALIZZAZIONE

Di seguito si elencano i vari simboli usati con relativa funzione:

POS. SIMBOLO FUNZIONE ASSEGNATA
1 @:} Interruttore generale
2 0-1 Selettore Inserzione Comandi
3 @;} Start /Stop Motore Disco di Taglio- Motore Pompe
0-1
4 Manipolatore alimentazione e taglio
4A i | - Movimentazione spintore alimentatore indietro
4B g -> Movimentazione spintore alimentatore avanti
4C T Movimentazione apertura morsa
4D F Movimentazione chiusura morsa
N
4E k J Start ciclo spacco
4F {:‘:} Sallita disco taglio
5 @ O o Selettore per ciclo tronchi o ramaglia
9500 p g
N
6 Start Ciclo Automatico
G
7 @ Stop Ciclo Automatico/Semiautomatico
8 ?é; Ciclo scarto pezzo

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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01) STRUMENTI DI COMANDO E VISUALIZZAZIONE
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POS. SIMBOLO FUNZIONE ASSEGNATA

9 Visualizzatore — Terminale operatore

10 Pulsante Emergenza

11 M Selettore avanti/indietro manuale trasferitore
- =

12 D#ﬂaﬂ Selettore avanti/indietro manuale cilindro di spacco
- =

13 * 1 Pulsante salita manuale griglia di spacco

14 * ‘ Pulsante discesa manuale griglia di spacco

30 é T T Regolazione velocita salita di taglio

31 \&19 Manipolatore avanti/indietro catene deposito tronchi

32 % Manipolatore battuta mobile raddrizza tronchi

33 \&2;’9 Manipolatore avanti/indietro catene deposito tronchi 2

34 ; Comando motori oleodinamici

35 / Comando nastro di accumulo

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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POS. SIMBOLO FUNZIONE ASSEGNATA
36 N Comando inserimento barriera automatica
Cam

37 k) Start Ciclo Automatico spacco

38 @ Stop Ciclo Automatico spacco

39 — Manuale Automatico griglia di spacco

& EO

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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02) USO DEL TERMINALE OPERATORE (VISUALIZZATORE)
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L

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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Usare tasti FRECCIA A DESTRA o FRECCIA A SINISTRA per spostarsi nelle varie pagine del MENU

PRINCIPALE
Premendo il tasto CASETTA(1) si torna sempre alla pagina SEGATRICE.

Pagina SEGATRICE
NE® —ran
,,,,, W o GERR L0
L0 (3 ) h.ij:-j

Visualizza il modo di funzionamento della segatrice con tutte le funzioni in uso e la lunghezza del tronco da tagliare.

Pagina SPACCATRICE

S @) LHY

Visualizza il modo di funzionamento della griglia ed il diametro del tronco da spaccare.

g
o34
P
e

Pagina di sola visualizzazione del PEZZO CALCOLATO e numero PEZZI DA ESEGUIRE

-
cezzzodber

L™
cezrzcibe:

Visualizza il pezzo calcolato ed il numero pezzi da eseguire.

Pagina ELENCO ALLARMI.

Permette di entrare nei messaggi di allarme.

Pagina PARAMETRI e SETUP SOFTWARE.

(O S @

Permette di entrare nei parametri del software per eseguire test macchina e controlli
esclusivamente con la supervisione e l'autorizzazione del personale PINOSA SRL.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo

ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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04) Pagina SEGATRICE

In questa pagina appare lo stato della macchina e quali sono i modi e le funzioni impostate.

Modo taglio MANUALE Modo taglio SEMIAUTOMATICO
RITORNO AUTOMATICO abilitato RITORNO AUTOMATICO disabilitato
Modo lavoro TRONCHI (taglio e spacco) Modo lavoro RAMAGLIA
Misura del tronco da tagliare Misura del tronco da tagliare
! Lo ! ! Lol !
i A =H - Ly &
VI TEER o 1310
CIERES ~ = - K= i
1 1 1 1 1 1
TEMPO ATTESA SPACCO abilitato TEMPO ATTESA SPACCO disabilitato
ACCUMULDO abilitato 3 pezzi massimo ACCUMULDO disabilitato
Modo di taglio COSTANTE Modo di taglio DIVISIONI (massimo 4 pezzi)

Modo taglio AUTOMATICO
RITORNO AUTOMATICO disabilitato

Modo lavoro RAMAGLIA Modo lavoro NESSUNO
Misura del tronco da tagliare ALLARME presente
Lol ! ! Lol
o L T4 ) A ik B
~ ol e . 1 H
|y
1 T

TEMPO ATTESA SPACCO disabilitato
ACCUMULO abilitato 2 pezzi massimo
Modo di taglio OTTIMIZZATO

TASTI DIRETTI PER LE FUNZIONI

Premendo il tasto T(3) quando siamo in questa pagina e siamo in manuale si cambia il modo di taglio
OTTIMIZZATO — COSTANTE - DIVISIONI.

Premendo il tasto P(2) quando siamo in questa pagina e siamo in manuale si accede alle pagine di
PROGRAMMAZIONE LUNGHEZZA PEZZO E ABILITAZIONE DELLE FUNZIONI (sottomenu della pagina
SEGATRICE).

Premendo il tasto ACCUMULO(4) (piu pezzi) quando siamo in questa pagina abilitiamo o disabilitiamo direttamente
questa funzione.

Premendo il tasto OROLOGIO(5) (tempo attesa spacco) quando siamo in questa pagina abilitiamo o disabilitiamo
direttamente questa funzione.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo

ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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05) PROGRAMMAZIONE LUNGHEZZA PEZZO E ABILITAZIONE FUNZIONI

Premendo il tasto P(2) quando siamo nella pagina SEGATRICE e siamo in manuale si accede alle pagine di
PROGRAMMAZIONE LUNGHEZZA PEZZO E ABILITAZIONE DELLE FUNZIONI (sottomenu della pagina
SEGATRICE).

A seconda del tipo di taglio selezionato OTTIMIZZATO — COSTANTE - DIVISIONI le pagine che appaiono sono
solo quelle usate per quel tipo di taglio.

05.1) PROGRAMMAZIONE PER TAGLIO OTTIMIZZATO

Impostazione LUNGHEZZA PEZZO.

25H

Permette di impostare la lunghezza del pezzo che vogliamo ottenere.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Impostazione del MASSIMO INCREMENTO PEZZO.
Permette di impostare quanto piu lungo della lunghezza pezzo impostata, risultera al massimo il pezzo calcolato

dalla macchina che vogliamo ottenere. Se il pezzo calcolato risulta superiore al massimo incremento pezzo, la
macchina ricalcola ed esegue un taglio in piu, ottenendo pezzi piu corti.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Impostazione del NUMERO MASSIMO DI PEZZI IN ACCUMULDO su trasferitore.

- "~y o
ol - A
B 20202002 N "l

Permette di impostare da 2 a 3 pezzi il massimo numero pezzi accumulabili sul trasferitore.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 2-3 si imposta il valore desiderato e si conferma con il tasto
ENTER.

Abilitazione del RITORNO AUTOMATICO dello spintore alimentatore.

Permette di abilitare o disabilitare questa funzione.

Con il tasto MOD lampeggia il campo ON oppure OFF, e con i tasti FRECCIA SU o FRECCIA GIU si imposta se
abilitare (ON) o disabilitare (OFF) questa funzione . Si conferma con il tasto ENTER.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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05.2) PROGRAMMAZIONE PER TAGLIO COSTANTE

Usare tasti FRECCIA A DESTRA o FRECCIA A SINISTRA per spostarsi nelle varie pagine della programmazione.
Premendo il tasto CASETTA(1) si torna sempre alla pagina SEGATRICE.

Impostazione LUNGHEZZA PEZZO.

besedod nﬂgﬁ};;z

- g 5y |
| S | o 2t

-

o

Permette di impostare la lunghezza del pezzo che vogliamo ottenere.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Abilitazione dello SCARTO DEL PEZZO (solo in modo TRONCHI e COSTANTE).

== LFF

Permette di abilitare o disabilitare questa funzione.

Con il tasto MOD lampeggia il campo ON oppure OFF, e con i tasti FRECCIA SU o FRECCIA GIU si imposta se
abilitare (ON) o disabilitare (OFF) questa funzione . Si conferma con il tasto ENTER.

-
N2 I
L=l LI

-
g

sl

Impostazione della TOLLERANZA SCARTO PER RECUPERO PEZZO in spacco.

beigts T
CZ13 1%
I

Permette di impostare quanto piu corto della lunghezza pezzo impostata, risultera il pezzo calcolato dalla macchina
come pezzo da scartare.

Se il pezzo calcolato risulta inferiore a questa tolleranza, la macchina esegue lo scarto.
Se il pezzo calcolato risulta superiore a questa tolleranza, la macchina lo passa allo spacco.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Impostazione del NUMERO MASSIMO DI PEZZI IN ACCUMULDO su trasferitore.

Permette di impostare da 2 a 3 pezzi il massimo numero pezzi accumulabili sul trasferitore.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 2-3 si imposta il valore desiderato e si conferma con il tasto
ENTER.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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Abilitazione del RITORNO AUTOMATICO dello spintore alimentatore.

Con il tasto MOD lampeggia il campo ON oppure OFF, e con i tasti FRECCIA SU o FRECCIA GIU si imposta se
abilitare (ON) o disabilitare (OFF) questa funzione . Si conferma con il tasto ENTER.

P "

| |
saazee

05.3) PROGRAMMAZIONE PER TAGLIO DIVISIONI
Impostazione del NUMERO DI PEZZI da eseguire.

Permette di impostare da 2, 3 o 4 pezzi come numero pezzi da eseguire indipendentemente dalla lunghezza pezzo
impostata.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 2-3-4 si imposta il valore desiderato e si conferma con il tasto
ENTER.

Impostazione del NUMERO MASSIMO DI PEZZI IN ACCUMULDO su trasferitore.

Permette di impostare da 2 a 3 pezzi il massimo numero pezzi accumulabili sul trasferitore.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 2-3 si imposta il valore desiderato e si conferma con il tasto
ENTER.

Abilitazione del RITORNO AUTOMATICO dello spintore alimentatore.

Permette di abilitare o disabilitare questa funzione.

Con il tasto MOD lampeggia il campo ON oppure OFF, e con i tasti FRECCIA SU o FRECCIA GIU si imposta se
abilitare (ON) o disabilitare (OFF) questa funzione . Si conferma con il tasto ENTER.

P "

| |
saazee

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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06) Pagina SPACCATRICE

In questa pagina appare in quale modo lavora griglia di spaccatura e visualizza il diametro del pezzo da spaccare.

Modo spacco Misura del diametro del pezzo da spaccare
! !

AUTOMATICO
= & LK

Premendo il tasto A(+/-) si cambia il modo di lavoro della griglia di spaccatura in AUTOMATICO.

Il pezzo viene spaccato secondo il programma impostato (vedi programmazione spaccatrice) per la griglia di
spaccatura che si sposta autonomamente centrando il pezzo misurato ad ogni start dato dall’'operatore.

MANUALE

Premendo il tasto M( . ) si cambia il modo di lavoro della griglia di spaccatura in MANUALE.

Il pezzo viene spaccato secondo come viene posizionata la griglia di spaccatura dall’operatore con i comandi
manuali, e non si spostera autonomamente.

FORZATURA A2

k-
=
cezznadinn
n
-,

Premendo il tasto I(7) si cambia il modo di lavoro della griglia di spaccatura in FORZATURA A 2.

Il pezzo viene spaccato con griglia a 2 che si sposta autonomamente centrando il pezzo misurato ad ogni start dato
dall’'operatore.

Anche se impostato a 2 la griglia si potrebbe spostare in 4 se il pezzo e maggiore dello spazio fisico della griglia di
spaccatura dedicato allo spacco a 2.

FORZATURA A4

k-
=
.

g
i

=
e

Premendo il tasto +(8) si cambia il modo di lavoro della griglia di spaccatura in FORZATURA A 4.

Il pezzo viene spaccato con griglia a 4 che si sposta autonomamente centrando il pezzo misurato ad ogni start dato
dall’'operatore.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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FORZATURA GRIGLIA BASSA

Premendo il tasto U(9) si cambia il modo di lavoro della griglia di spaccatura in FORZATURA GRIGLIA BASSA.

Il pezzo viene spaccato con la griglia bassa che si sposta autonomamente centrando il pezzo misurato ad ogni start
dato dall’'operatore.

FORZATURA GRIGLIA ALTA
Ay wlrle
g a L 1 i= 1

Premendo il tasto N (0) si cambia il modo di lavoro della griglia di spaccatura in FORZATURA GRIGLIA ALTA.

Il pezzo viene spaccato con la griglia alta che si sposta autonomamente centrando il pezzo misurato ad ogni start
dato dall’'operatore.

TASTI DIRETTI PER LE FUNZIONI

Premendo il tasto P(2) quando siamo in questa pagina e siamo in manuale si accede alle pagine di
PROGRAMMAZIONE DIAMETRI PER SCELTA GRIGLIA DI SPACCATURA E FUNZIONI (sottomenu della
pagina SPACCATRICE).

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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07) PROGRAMMAZIONE DIAMETRI PER SCELTA GRIGLIA DI SPACCATURA
E FUNZIONI

Premendo il tasto P(2) quando siamo nella pagina SPACCATRICE si accede alle pagine di PROGRAMMAZIONE
DIAMETRI PER SCELTA GRIGLIA DI SPACCATURA E FUNZIONI (sottomenu della pagina SPACCATRICE).

Usare tasti FRECCIA A DESTRA o FRECCIA A SINISTRA per spostarsi nelle varie pagine della programmazione.
Premendo il tasto CASETTA(1) si torna sempre alla pagina SEGATRICE.

Impostazione della GRIGLIA INSTALLATA

17
e 1
Lol alin

Permette di impostare il tipo di griglia che correda la macchina . Normalmente la griglia € la 1 e non deve essere
modificato. Ma se la macchina e dotata di una griglia di ricambio diversa dalla 1 € necessario modificare questo
numero con la supervisione e l'autorizzazione del personale PINOSA SRL che comunichera al cliente il numero
della nuova griglia. Ogni volta che il cliente sostituisce la griglia deve impostare il numero relativo alla griglia
installata.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Impostazione del DIAMETRO PEZZO PER SPACCO A 2

| pezzi con diametri fino a XXXmm vengono spaccati in 2

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Impostazione del DIAMETRO PEZZO PER SPACCO A 4

| pezzi con diametri fino a XXXmm vengono spaccati in 4

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Impostazione del DIAMETRO PEZZO PER SPACCO FORZATO GRIGLIA BASSA

@ <240

| pezzi con diametri fino a XXXmm vengono spaccati con griglia bassa.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.
Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o

completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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Impostazione del DIAMETRO PEZZO PER SPACCO FORZATO GRIGLIA ALTA

Q) = 246

| pezzi con diametri superiori a XXXmm vengono spaccati con griglia alta.

Solo visualizzazione, non modificabile in quanto il terminale operatore scrive il diametro fino a XXXmm impostato
per griglia bassa.

Impostazione del TEMPO DI ATTESA SPACCO

L
=l

]

Il cilindro di spaccatura attende questo tempo impostabile per partire, da utilizzare se i pezzi tagliati presentano
situazioni di forma o problemi a stabilizzarsi correttamente nella culla di spacco, per cui dare tempo all’operatore di
controllare e consigliato.

Con il tasto MOD lampeggia il numero, e con i tasti 1-2-3-4-5-6-7-8-9-0 si imposta il valore desiderato e si conferma
con il tasto ENTER.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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08) Pagina ELENCO ALLARMI

Pagina ELENCO ALLARMI.

|
j

Permette di entrare nei messaggi di allarme.

Con il tasto MOD lampeggia il simbolo FOGLIO, e conferma con il tasto ENTER per accedere alla visualizzazione
degli allarmi.

Pagina ALLARMI.

Letto ed acquisito dall’operatore di che allarme si tratta basta premere il tasto ENTER per resettare I'allarme.
Se l'allarme persiste verificare cid che indica il terminale operatore.
RESET ALLARMI con tasto ENTER.

Secondo la legge, PINOSA SRL considera questo documento come segreto aziendale e proibisce pertanto a chiunque di riprodurlo e/o renderlo noto in parte o
completamente a terzi, in qualunque forma, senza specifica autorizzazione scritta della direzione della PINOSA SRL. Il presente disegno dovra essere restituito dopo
ogni uso. Tutti gli abusi saranno perseguiti a termine di legge.
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