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W Facteurs affectant la précision du
' mesurage dans les tétes de faconnage
+ et guide de calibrage

Les erreurs dans la longueur des billes produites par les tétes de fagonnage causent
des pertes en volume de fibre et en valeur a I'usine. Le présent rapport examine les
diverses méthodes de mesurage actuellement utilisées, résume les facteurs responsables
des erreurs dans les mesures de longueur et donne des recommandations sur les
moyens d’améliorer la précision du mesurage. Le rapport fournit des outils pour aider
les opérateurs sur le terrain 2 effectuer de meilleurs calibrages plus facilement.

Mots clés :

Téte de fagonnage, Précision du mesurage, Dispositifs d’alimentation, Rouleaux
d’alimentation, Chenilles d’alimentation, Calibrage.

Introduction

Les erreurs de longueur dans les billes
produites par les abatteuses-fagonneuses et
les fagonneuses causent des pertes en volu-
me et en valeur de produit 2 la scierie. Une
étude antérieure de FERIC indiquait que
les mesures inexactes de longueurs pou-
vaient étre dues a un calibrage incorrect, a
un mauvais fonctionnement du dispositif
de mesurage et a la forme irréguliere de
certaines tiges (Andersson et Dyson, 2001;
Plamondon, 1999). Un mauvais calibrage
peut amener des déviations constantes en-
tre la longueur moyenne des billes et la
longueur visée, alors qu'un manque de pré-
cision donnera des variations de longueur
au hasard, qui résultent principalement de
la forme difficile de certaines tiges (par ex.
changements brusques de diametre ou chi-
cots de branches) et de variations des pro-
priétés de I'écorce. Létat mécanique des
composantes servant au fagonnage et au
mesurage, de méme que les habitudes de
travail de 'opérateur, affectent également
la précision du mesurage. Le présent rap-
port examine les divers syst¢tmes actuelle-
ment utilisés dans les machines de récolte

pour mesurer les billes, les raisons des
erreurs de mesurage et la procédure de cali-
brage elle-méme. Nous avons aussi préparé
un guide de calibrage (voir pages G-1 a
G-14 de ce rapport) spécialement congu 2
intention des propriétaires et des opéra-
teurs d’abatteuses a téte multifonctionnelle
et de faconneuses.

Méthodes de mesurage
des longueurs

Dispositifs d’alimentation a fleche

Les dispositifs d’alimentation a fleches
courtes, ayant une longueur de course de
0,8 2 2,5 m, comprennent divers systémes
pour mesurer les longueurs. Les plus sim-
ples se basent sur des multiples de la pleine
course pour en arriver aux longueurs de
billes désirées; dans cette approche, 'opé-
rateur doit déterminer et compter le nom-
bre de courses requises pour obtenir une
longueur donnée. Une version améliorée
de ce systeme se sert d’'un automate pro-
grammable pour commander et compter le
nombre de courses. Certaines de ces facon-
neuses a course limitée utilisent plut6t une
roulette de mesurage (figure 1).



Figure 1. Dispositif d’ali-
mentation a fléche
courte avec roulette de

mesurage.

Dans les fagonneuses a longue course,
telles que les ébrancheuses montées sur ex-
cavatrice, un encodeur est raccordé a 'arbre
du pignon d’entrainement du mit ou au
tambour du cable. Ce systtme mesure la dis-
tance entre la plaque de butée et la scie ou
couteau d’écimage. Cependant, 'ordinateur
doit faire un calcul de longueur différent
quand la tige dépasse la plaque de butée.
Dans ce cas, une cellule photoélectrique
derriere la plaque de butée signale a I'ordi-
nateur un nouveau point de référence. Les
fagonneuses qui combinent un mécanisme a
fleche avec des rouleaux d’alimentation me-
surent la longueur produite a la fois par le
déplacement du mat et des rouleaux d’ali-
mentation. Des cellules photoélectriques
fournissent les signaux et les points de réfé-
rence requis pour l'ordinateur.

Roulettes de mesurage

Le détecteur de longueur le plus courant
est la roulette de mesurage (figure 2) équipée
d’un encodeur et pressée contre la tige par un
ressort ou un vérin hydraulique. Lencodeur
génére un nombre fixe d’'impulsions par ré-
volution de la roulette et transmet ces impul-
sions A 'ordinateur. La résolution de la
roulette de mesurage est normalement d’en-
viron 0,5 cm/impulsion, ce qui donne une
précision maximale possible de 1 cm. Cepen-
dant, comme le dispositif d’alimentation (par
ex. les rouleaux) ne peut arréter aussi précisé-
ment le mouvement de la tige, les opérateurs
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établissent habituellement une fenétre de
tolérance de 2 2 7 cm en vue de réduire le
temps du positionnement de coupe; cette
fenétre permet a l'ordinateur d’accepter de
plus grandes variations de longueur. Dans
plusieurs billes, des erreurs additionnelles
proviennent d’un contact imparfait entre la
tige et la roulette de mesurage et du « jeu »
dans les composantes mécaniques. Par consé-
quent, la gamme réelle d’erreurs dépasse tou-
jours celle qui est prévue a partir des valeurs
de réglage du dispositif et de la résolution
électronique.

Pour obtenir des mesures de longueur
précises, il faut que la position du gros bout
de la tige soit connue avec exactitude. Quand
une téte multifonctionnelle abat un arbre, le
gros bout est dans une position déterminée a
laquelle commence le mesurage. Les abatteu-
ses-fagonneuses a deux prises et les fagonneu-
ses utilisent une cellule photoélectrique pres
de la scie de trongonnage pour amorcer le
mesurage de la longueur au moment ou le
gros bout passe vis-a-vis le détecteur. Certai-
nes tétes d’abattage multifonctionnelles de
grandes dimensions peuvent aussi étre équi-
pées d’une cellule photoélectrique pour les
aider 2 fagonner avec précision les arbres
abattus, mais les normes de qualité des billes
nécessitent souvent une autre coupe au gros
bout (par ex. quand la coupe initiale n'est pas
parfaitement droite ou quand le gros bout est
endommagé durant I'abattage), réduisant
ainsi le bénéfice que procure la cellule pho-
toélectrique.

Le fagonnage de bois extrait d’une pile par une téte
d’abattage multifonctionnelle qui n’a pas de cellule
photoélectrique entraine des pertes de bois et une
baisse de productivité.

Caractéristiques de fonctionnement
Les couteaux d’ébranchage (et souvent
les rouleaux d’alimentation) retiennent la
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tige contre le bati de la téte. Durant ali-
mentation, la tige tend a s'écarter de I'extré-
mité supérieure de la téte et A presser contre
Pextrémité inférieure; pour cette raison, le
fait de placer la roulette de mesurage pres de
la scie, vers le bas de la téte, augmente effec-
tivement le contact entre la tige et la roulette
de mesurage. Par contre, une roulette de
mesurage montée plus haut sur la téte
devrait avoir une course suffisante pour
permettre un contact continu avec la tige
quand celle-ci s'éloigne du bati de la téte.

Deux types de roulettes de mesurage
distinctes (étroites et larges) sont utilisées.
La version étroite présente deux configura-
tions : 'une avec des dents fines qui péne-
trent dans 'écorce et entrent en contact
avec le bois et une autre avec des dents con-
cues pour limiter la pénétration. La version
large utilise des dents larges congues essen-
tiellement pour un contact en surface de
I'écorce. Cependant, les roulettes plus
larges sont plus vulnérables aux erreurs
causées par 'accumulation d’écorce autour
de la roulette.

Comme les roulettes de mesurage larges
sont moins sensibles que les roulettes
étroites aux mouvements de coté de la tige
dans la téte, leurs bras de suspension sont
ordinairement i ressort. Par contre, la sus-
pension d’une roulette étroite est habituel-
lement hydraulique et est montée en
paralléle aux rouleaux d’alimentation.
Quand une téte d’abattage ou de fagon-
nage saisit un arbre, les bras de préhension
se ferment en premier et 'arbre se stabilise
dans la téte. Les rouleaux d’alimentation et
la roulette de mesurage entrent alors en
contact avec la tige, évitant ainsi la plus
grande partie des forces (« charges ») latéra-
les sur la roulette de mesurage qui se pro-
duiraient durant la stabilisation de I'arbre.
Les faconneuses a deux prises utilisent soit
une roulette de mesurage étroite au bas du
support de la bille (entre la scie et les rou-
leaux d’alimentation) ou une roulette large
pres des couteaux d’ébranchage sur un bras
qui abaisse la roulette sur la bille.

Le mesurage des longueurs a l'aide de
rouleaux d’alimentation équipé d’un
encodeur a eu peu de succes parce que les
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Figure 2. La roulette de mesurage de cette téte est montée au-dessus des bras

d’ébranchage inférieurs.

rouleaux glissent trop. Les rouleaux d’acier
avec des picots agressifs peuvent réduire
suffisamment ce glissement dans des con-
ditions favorables, mais ils risquent d’en-
dommager les tiges, alors que les rouleaux
en caoutchouc moins agressifs donnent des
mesures inexactes. Par contre, un dispositif
de mesure relié A deux chenilles d’alimen-
tation fonctionne assez bien pour étre de-
venu un systtme de mesure courant dans
les tétes d’abattage-fagonnage Keto.

Erreurs de mesurage
des longueurs

Dispositifs d’alimentation a
fleche

Les dispositifs d’alimentation a fleche
entrent en contact avec la tige via leurs bras
de préhension, et la forte résistance a
I'ébranchage par les grosses branches et les
courbures dans la tige peut amener un glis-
sement des bras, causant ainsi des erreurs de
longueur. Les erreurs de mesurage peuvent
aussi provenir du jeu dans les roulements du
mét, et d'un tensionnement insuffisant des
chaines ou des cibles d’entrainement, y
compris des cibles d’actionnement de la



Figure 3. Erreurs de lon-
gueur résultant de chan-
gements dans le rayon
effectif de la roulette de
mesurage.

fleche télescopique secondaire. La flexion
de la tige peut également générer de petites
erreurs dans le cas de tiges exception-
nellement longues et minces. Dans les fa-
gonneuses a course limitée, une mauvaise
synchronisation des fonctions du cycle peut
produire un glissement du bras de préhen-
sion ou une course incompléete. Avec les fa-
conneuses a longue course, ['utilisation
d’une fenétre de coupe (une « tolérance »)
est essentielle pour permettre un position-
nement précis de la fleche dans un temps
raisonnable.

Roulettes de mesurage

Erreurs systématiques

La nécessité d’'un contact continu entre
la roulette de mesurage et la tige occa-
sionne plusieurs erreurs possibles de mesu-
rage par suite du glissement de la roulette
ou de la couche d’écorce, ou de la perte
de contact de la roulette avec la tige. Les
erreurs systématiques sont plutdt constan-
tes et demeurent similaires aussi longtemps
que les conditions restent les mémes. Par
conséquent, le calibrage du dispositif de
mesurage peut en réduire I'importance.

Les roulettes de mesurage étroites
devraient pénétrer dans I'écorce, mais celle-
ci est souvent trop épaisse ou trop dure (par
ex. gelée) pour que cela se produise. Par
contre, méme les roulettes de mesurage

Changement dans le rayon effectif
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larges peuvent s'enfoncer quelque peu dans
une écorce molle, ce qui veut dire que la
profondeur de pénétration de chacune des
dents varie, changeant ainsi le diameétre
effectif de la roulette de mesurage. Quand
ce diametre diminue, la téte produit des
billes plus courtes. Berg (1992) fournit un
tableau dans lequel le Centre technique de
recherche de Finlande (VTT) a calculé
lerreur de longueur créée par un change-
ment de 0,05 cm dans le rayon effectif de la
roulette. A P'aide de la méme méthode
de calcul, la figure 3 montre 'erreur de
longueur causée par trois changements
différents dans le rayon effectif pour des
roulettes de mesurage de différents diame-
tres. Ainsi, un changement de 0,1 cm du
rayon pour une roulette de 19,1 cm de dia-
metre causerait une erreur de 5,2 cm sur une
bille de 4,9 m de longueur.

Quand une roulette de mesurage rencon-
tre un obstacle, elle doit parcourir une dis-
tance supérieure 2 la longueur en ligne droite
qui serait mesurée parallelement a la tige.
Ainsi, des obstacles tels qu'une écorce ru-
gueuse, des chicots de branches ou des renfle-
ments aux verticilles des branches ameénent la
roulette de mesurage a se déplacer sur une
plus longue distance, générant une estima-
tion de longueur qui est plus grande que la
valeur réelle, avec pour résultat la production
de billes trop courtes. Ces changements dans
la surface de la tige peuvent affecter considé-
rablement les mesures de longueur (figure 4).
Létat des couteaux d’ébranchage contribue
aux irrégularités de surface et a la résistance 2
I'ébranchage; des couteaux émoussés peuvent
donc augmenter la distance parcourue par la
roulette ainsi que le risque de glissement du
dispositif d’alimentation. Laiguisage appro-
prié de ces couteaux réduira grandement la gra-
vité de ce probleme.

Laiguisage approprié des couteaux d’'ébranchage
peut réduire les erreurs de mesurage des longueurs.

Quand une bille a une forme conique,
les roulettes de mesurage parcourent une
distance plus grande que la longueur de la
bille mesurée parallelement a son axe cen-
tral. Cette erreur est souvent plutot négli-
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geable; la méme erreur peut se produire
lors du mesurage des billes a l'aide d’un
galon & mesurer mais, quand de brusques
changements de diametre surviennent,
Ierreur peut devenir significative. La figure
5 montre 'erreur minimum due au défile-
ment de la tige et les erreurs théoriques
maximum provenant de changements
soudains de diametre, par exemple s'il se
trouve une fourche dans la tige. Lerreur
maximum diminue avec I'augmentation
du diametre de la roulette de mesurage.

Erreurs occasionnelles (non systématiques)

Les erreurs non systématiques résultent
de perturbations qui surviennent de facon
non prévisible ou irréguliere. Par exemple,
quand une abatteuse a téte multifonction-
nelle souléve de la souche une tige coupée,
cette derni¢re peut changer de position
dans la téte, et la téte recoit un choc addi-
tionnel quand l'arbre heurte le sol; les deux
mouvements peuvent introduire une erreur
initiale dans la position du gros bout.
Comme résultat, la précision de la longueur
tend a étre plus irréguliere pour les billes
de pied que pour les billes provenant du
milieu de la tige. Une écorce rugueuse peut
également contribuer a ces erreurs.

Les erreurs de longueur dans des billes
de pied de grande valeur sont coliteuses et
les opérateurs devraient reprendre la mesure
chaque fois qu’ils soupgonnent que la tige
sest déplacée dans la téte durant I'abattage.

__ 104 Diamétre de la roulette
S, 1 de mesurage (cm) 6.4
5
Q
=
5
o 51 12,7
g 19,1
5] 31,8
‘q-) 4
0 i

O T T T T T 1

0 1 2 3 4 5 6
Hauteur de l'obstacle (cm)
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La rotation occasionnelle des tiges
courbes pendant l'alimentation augmente
la distance parcourue par la roulette durant
le mesurage; cependant, erreur qui en ré-
sulte est généralement négligeable. Par
contre, un changement brusque de dia-
metre cause une erreur de longueur percep-
tible. La roulette de mesurage peut aussi
perdre contact avec la tige quand le houp-
pier de l'arbre casse ou qu’'une branche
passe entre la bille et la suspension de la
roulette. Quand cela se produit, la roulette
de mesurage peut continuer a tourner
méme si elle n’est plus entrainée par la
bille; la longueur mesurée est alors plus
grande que la longueur réelle de la bille et
la téte produira une bille trop courte. Par
contre, si la roulette de mesurage perd con-
tact et s'arréte, mais que 'alimentation
continue, la bille sera trop longue. Certains
nouveaux systémes informatiques arrétent
le systtme d’alimentation si aucun signal
de I'encodeur n'est regu apres un intervalle
de temps prédéterminé, et indiquent a
Popérateur de recommencer 2 mesurer la
longueur. Des morceaux libres d’écorce ou
de branches peuvent aussi glisser entre la
roulette de mesurage et la tige, ou s'enrou-
ler autour de la roulette, particulierement
au printemps. Lécorce est souvent déta-
chée par suite de la compression par les
couteaux d’ébranchage ou les rouleaux
d’alimentation. Par conséquent, dans les
tétes ou la roulette de mesurage se déplace

10 - Diamétre de la roulette
de mesurage (cm)
6,4

12,7
1 19,1

] 31,8

. Erreur
minimum
0 10 20

Erreur maximum de longueur (cm)
6]
1

Changement de diamétre entre les
deux extrémités de la bille (cm)

Figure 4. (a gauche)
Erreurs de longueur dues
aun seul obstacle surla
longueur mesurée.

Figure 5. (& droite) Des
erreurs de longueur sont
dues au défilement ainsi
qu’aux brusques chan-
gements de diameétre.
Lerreur minimum égale
I'erreur produite par une
bille au défilement par-
fait.

]



Si vous rencontrez un
probleme  sérieux
d’ébranchage, retour-
nez a la position zéro
et réglez a nouveau le
mesurage de la lon-
gueur, méme si cela
vous demande d’enle-
ver un mince disque
de bois; la perte de
bois peut étre moins
grande que celle qui se
produirait a l'usine
quand une bille mesu-
rée incorrectement
doit étre éboutée a la
bonne longueur.

dans le méme axe que celui d’un rouleau
d’alimentation (par ex. dans les tétes a trois
rouleaux), la roulette devrait étre située
au-dessus (et non au-dessous) du rouleau.
Des difficultés d’ébranchage et d’ali-
mentation influencent souvent les mesures
de longueur : 'écorce se détache, les bran-
ches évitent les couteaux d’ébranchage, des
morceaux libres passent entre la tige et la
roulette de mesurage, et une alternance
d’alimentation avant-recul augmente la dis-
tance parcourue. Ces facteurs entrainent
souvent une erreur cumulative de longueur.
Pendant un ébranchage difficile, il est
fréquent que les opérateurs ouvrent légere-
ment les bras d’ébranchage pour faciliter
'alimentation. Si la tige se repositionne
dans la téte, la pression de contact entre la
roulette de mesurage et la tige diminue, et la
roulette peut perdre le contact avec la tige.
De plus, il est nécessaire que les couteaux
d’ébranchage soient completement refermés
quand la tige approche la fenétre de coupe.

Erreurs dues a I'état mécanique de la
roulette de mesurage

Une friction excessive dans les roule-
ments, une pression insuffisante contre la
tige, ou l'utilisation d’une graisse inappro-
priée dans les roulements en hiver peuvent
amener les roulettes de mesurage 2 glisser
durant l'accélération et la décélération de la
tige. Au printemps, la séve peut contaminer
les roulements et méme faire adhérer la rou-
lette & son axe ou a son support. La seve est
plus susceptible de saccumuler sur le méca-
nisme de la roulette de mesurage quand ce
mécanisme se trouve sous la bille (comme
dans certaines faconneuses a deux prises);
ceci empéchera la rotation de la roulette et
augmentera les erreurs de mesurage. Une
suspension de roulette trop lache, une fuite
dans le vérin de suspension, ou un ressort
fatigué peuvent réduire la force exercée par
la roulette de mesurage contre la tige.

Laccumulation de seve sur les roulettes de mesurage
au printemps peut causer une augmentation de leur
diamétre, particulierement sur les roulettes larges, ce
qui diminuera la précision du mesurage. La séve peut

aussi empécher les roulettes de tourner librement.

Propriétés techniques
qui influencent la pré-
cision du mesurage
des longueurs

Berg (1992) a conclu que les abatteuses-
faconneuses a deux prises mesuraient la
longueur de facon plus précise que les abat-
teuses a téte multifonctionnelle. Dans les
abatteuses a4 deux prises, de plus gros rou-
leaux d’alimentation et un meilleur contact
entre la roulette de mesurage et la tige amé-
lioraient la précision du mesurage. De plus,
Peffort de traction élevé du dispositif d’ali-
mentation permettait un bon ébranchage,
et il érait moins nécessaire d’ouvrir les cou-
teaux d’ébranchage ou d’avancer et reculer
alternativement les tiges lors de I'alimenta-
tion. Létude a également montré que le me-
surage des longueurs était plus précis pour
toutes les abatteuses-fagonneuses avec I'épi-
nette de Norvege quavec le pin sylvestre.
Lépinette de Norvege a des branches plus
petites, une tige plus lisse et une écorce
d’épaisseur plus réguliere que le pin sylves-
tre. Au Canada, nous pourrions nous atten-
dre 4 une variation similaire parmi nos
propres essences. La nouvelle génération
d’ordinateurs sur les abatteuses-fagonneuses
permet le calibrage de longueur pour difté-
rentes essences et la reproduction des don-
nées de calibrage depuis le registre d’une
essence au registre d’une autre essence.

Comme I'essence ligneuse récoltée influence la pré-
cision du mesurage, les opérateurs devraient
recalibrer le systéme de mesurage pour chaque es-
sence ou groupe d’essences qu’ils doivent récolter.

Dans I'étude de Berg (1992), les abat-
teuses-faconneuses a deux prises utilisaient
une roulette de mesurage d’'un diametre de
32 cm, contre des diametres de 16 2 21 cm
pour les abatteuses a téte multifonction-
nelle. La précision augmentait en méme
temps que le diametre de la roulette de me-
surage, bien que I'étude n'ait pas établi de
corrélation spécifique entre ce diametre et la
précision du mesurage. Toutes les unités a
deux prises avaient une précision compara-
ble. Pour les tétes d’abattage-faconnage dont
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les roulettes de mesurage avaient un dia-
metre similaire, les tétes plus grosses étaient
en général plus précises. Tel quillustré aux
figures 3 et 4, une grande roulette de mesu-
rage génere des erreurs de longueur plus fai-
bles qu'une petite roulette, en réponse aux
changements dans le diametre effectif de la
roulette et quand elle franchit des obstacles.

Une grande roulette de mesurage génere des erreurs
de longueur plus faibles qu’une petite roulette, en
réponse aux changements dans le diamétre effectif
de la roulette et quand elle franchit des obstacles.

Mesurage du diametre

Le systeme de mesurage utilise la position
(degré d’ouverture) des bras des couteaux
d’ébranchage ou des rouleaux d’alimentation
pour détecter le diamétre de la tige. A Pori-
gine, un seul bras d’ébranchage était utilisé
pour détecter les diametres mais, pour les
tiges dont la section transversale n’était pas
parfaitement circulaire, la précision du me-
surage diminuait. Dans un syst¢eme utilisant
la position de deux bras d’ébranchage pour
mesurer le diametre de la tige, la moyenne
des deux mesures fournit de meilleurs résul-
tats. Les couteaux d’ébranchage supérieurs
aussi bien qu'inférieurs peuvent mesurer les
diametres, mais les bras d’ébranchage supé-
rieurs transmettent les données a I'ordina-
teur avant les bras inférieurs. Cependant,
'ébranchage a tendance a faire ouvrir les
bras supérieurs, ce qui peut influencer les
mesures du diametre. Quand I'ouverture des
rouleaux d’alimentation mesure les diame-
tres, les rouleaux d’acier assurent une plus
grande précision parce qu’ils ne se compri-
ment pas; par contre, les rouleaux de caout-
chouc se compriment et s'usent, et exigent
donc un calibrage plus fréquent. La variabi-
lité dans la force de compression appliquée
par les rouleaux d’alimentation en caout-
chouc peut aussi causer des erreurs.

Le mesurage exact des diametres est cru-
cial pour assurer la précision des calculs de
volume, et doit habituellement étre non
biaisé et correct en-deca de 2 2 4 mm.
Quand la mesure est prise seulement pour

Vol. 2/N°24

AYiniegz Mai 2001

déterminer le diametre minimum, une
moins grande précision peut étre suffisante.
Pour mesurer avec précision le diameétre mi-
nimum des billes, I'aire de contact du dispo-
sitif de mesurage avec la tige devrait étre
minime en tous points. Si les couteaux
d’ébranchage sont utilisés pour mesurer les
diametres, ils doivent étre gardés bien aigui-
sés et leur pression doit étre assez élevée
pour prévenir la perte de contact de la tige
avec le couteau d’ébranchage fixe ou les rou-
leaux 2 rotation libre dans le bt de la téte.
Si le couteau fixe contribue au mesurage du
diametre, il devrait étre positionné en saillie.
D’autres tétes utilisent un rouleau fixe dans
le bati et deux couteaux d’ébranchage pour
mesurer le diametre. Puisque ces trois points
de mesurage se trouvent dans des plans dif-
férents, le diamétre minimum ne peut étre
mesuré avec précision sur des billes irrégu-
lieres. De grandes erreurs de diametre peu-
vent se produire quand la tige perd contact
avec le rouleau de support ou le couteau
d’ébranchage fixe. Par exemple, le passage
d’arbres fourchus ou de tiges multiples dans
la téte peut causer des erreurs de diametre en
forgant une tige hors de la téte. Une écorce
en lanitres et un mauvais ébranchage peu-
vent aussi causer des erreurs de diametre,
mais plus faibles. Les programmes informa-
tisés eux-mémes sont souvent congus pour
éliminer de grandes erreurs intermittentes
dans les mesures de diametre (par ex. pour
permettre 'ouverture momentanée des cou-
teaux afin de faciliter 'alimentation) ou
pour juger du diametre minimum 2 utiliser
dans les calculs de volume. Ces fonctions ré-
duisent I'influence des erreurs de mesurage.

Des encodeurs ainsi que des potentio-
metres peuvent étre utilisés pour mesurer la
position des éléments qui détectent le dia-
metre. Théoriquement, I'encodeur est plus
précis, parce que la résistance électrique
mesurée par le circuit du potentiometre
varie avec la température et 'état des fils.
Les lectures de tension du potentiometre
sont habituellement transformées en si-
gnaux numériques pour transmission a
lordinateur, afin de réduire au minimum
la longueur du filage et ainsi de diminuer
les pertes de tension dans le circuit.



Comme les erreurs
systématiques dans le
mesurage des lon-
gueurs sont propor-
tionnelles a la longueur
de la tige ou bille
mesurée, |'utilisation
de plus grandes lon-
gueurs pour le cali-
brage améliorera la
précision.

En scierie, on mesure le diamétre des
billes apres I'écorgage. Par conséquent, le
diametre minimum visé dans les abatteuses-
fagonneuses devrait dépasser de 2 2 5 mm le
diametre minimum acceptable a la scierie.

Calibrage

Vous ne pouvez obtenir des longueurs
constamment précises qu'en vérifiant régulie-
rement la longueur des billes et en recalibrant
le systtme de mesurage lorsque nécessaire.
Les employeurs, les entrepreneurs et les opé-
rateurs de machines devraient travailler de
concert pour mettre au point une procédure
qui assurera la meilleure précision possible.
Cependant, le calibrage ne réduit que les
erreurs systématiques de mesurage des lon-
gueurs. Comme ces erreurs sont proportion-
nelles a la longueur de la tige ou bille
mesurée, le mesurage de plus grandes lon-
gueurs pour le calibrage améliorera la préci-
sion. Vérifiez chaque jour la précision des
longueurs sur deux a quatre arbres, et conser-
vez les données pour usage lors du calibrage
futur. Les dispositifs de mesurage pourvus de
détecteurs plutot que de roulettes devraient
également étre vérifiés tous les jours bien que,
avec ces détecteurs, il puisse étre inutile de
recueillir des données pour le calibrage parce
que la qualité des tiges a moins d’influence
sur leur mesurage des longueurs de billes.

Plusieurs manuels de 'opérateur recom-
mandent un calibrage avec une ou quelques
tiges (« calibrage de base ») chaque fois que
le dispositif de mesurage subit des répara-
tions majeures, telles que le changement de
I'encodeur ou de l'ordinateur. Laccéléra-
tion, le freinage et la basse vitesse sous
charge de la téte doivent habituellement étre
réglés avant que ce calibrage de base puisse
avoir lieu. Les opérateurs devraient appren-
dre la procédure a suivre. Cependant, la plu-
part des manuels de 'opérateur fournissent
uniquement une bréve description de la sur-
veillance de la précision du mesurage, de la
méthode de collecte des données pour un
calibrage « fin », et de la fagon d’évaluer les
résultats; plusieurs des opérateurs ne sont
donc pas familiers avec cette procédure
(Plamondon, 1999). Pour vous aider 2 com-
prendre la procédure de calibrage, nous vous

présentons un guide de calibrage aux pages
G-1 a G-14. Adaptez ce guide a vos propres
besoins, et omettez les étapes qui ne sappli-
quent pas a votre opération particuliere.
FERIC a également développé une feuille
de calcul électronique (disponible pour les
membres de FERIC et leurs entrepreneurs
sur demande) qui facilite la procédure de ca-
librage en effectuant tous les calculs néces-
saires et en dessinant les graphiques requis.
Lutilisation de ce programme pourrait ré-
duire le risque d’erreurs dans les calculs ré-
pétitifs et épargner du temps a 'opérateur
sur le terrain, puisqu’'un autre travailleur
peut entrer les données dans 'ordinateur du
bureau.

Les ordinateurs des machines plus
récentes acceptent des corrections de lon-
gueur et de diametre pour plusieurs essen-
ces. Si ordinateur de votre machine ne
peut accepter des corrections de longueur
que pour une seule essence, recueillez des
données pour toutes les essences avec lesquel-
les vous travaillez, mais n’utilisez que les
données provenant d’une seule des essen-
ces principales récoltées pour effectuer le
calibrage. Vous pouvez encore étre capable
d’effectuer des corrections pour d’autres
essences via les réglages de 'ordinateur
pour la longueur des billes ou la fenétre de
coupe. Cependant, cela rend les correc-
tions du calibrage plus complexes a réaliser.
Enregistrez les données pour chaque es-
sence ou groupe d’essences sur des feuilles
séparées; avec certaines tétes d’abattage-
fagonnage ou de fagonnage (équipées de
cellules photoélectriques ou d’une scie
d’écimage), vous devriez aussi entrer les
données pour les billes de pied et les billes
de téte sur des feuilles différentes.

Mise en application

* Pour produire des billes de longueur
exacte, gardez les couteaux d’ébran-
chage et le(s) dispositif(s) de mesurage
en bon état. Les couteaux en particulier
doivent étre bien aiguisés.

* Vous devez calibrer régulierement cha-
que dispositif de mesurage pour obtenir
une bonne précision. Les opérateurs de
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machines devraient maitriser la procé-
dure du calibrage de base, et devraient
comprendre quelles sont les données
additionnelles nécessaires pour la procé-
dure de calibrage « fin » et le traitement
qu’elles requierent, mais plusieurs opé-
rateurs ont besoin de formation pour
atteindre ce degré d’expertise.

Les opérateurs devraient garder dans la
cabine de la machine une copie du
guide de calibrage présenté aux pages
G-1 a G-14 ainsi que des feuilles de
données qui 'accompagnent. Les ordi-
nateurs des abatteuses-faconneuses plus
récentes requitrent que les opérateurs
vérifient la précision du mesurage, et
peuvent emmagasiner dans leur mé-
moire les données recueillies a I'aide
d’un pied a coulisse informatisé et d'un
galon A mesurer. Quand un nombre suf-
fisant de données a été recueilli, Pordi-
nateur peut se calibrer lui-méme sous
surveillance de 'opérateur.

I est inutile d’imposer des exigences
qu'une machine est incapable de rencon-
trer, de sorte que toutes les personnes im-
pliquées dans 'opération d’abattage et de
faconnage doivent s'entendre sur la procé-
dure de calibrage et la précision requise.
Dans les tétes de fagonnage alimentées
par rouleaux, on obtient de meilleurs ré-
sultats avec des roulettes de mesurage de
plus grand diametre et des rouleaux
d’alimentation qui assurent une force
d’ébranchage plus élevée.
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Guide de calibrage de FERIC

Comme chaque machine a des caractéristiques qui lui sont propres, consultez le ma-
nuel d’instructions pour vérifiez si la séquence d’étapes présentée dans ce guide est la
bonne pour votre machine. La plupart des machines demandent une procédure a peu pres
similaire a la suivante pour le calibrage de longueur et de diametre :

- _E;j 1. Déterminez une fréquence de calibrage et une taille d’échandillon. .. G-1

‘3 ““ 2. Tenez compte des caractéristiques de la téte d’abattage-faconnage. .. G-3

—
3. Tenez compte des caractéristiques du peuplement. .................. G-4
) P ques du peup
!
k 4. Recueillez les données et vérifiez la précision des mesures. ....... G-5
ﬂ 5. Analysez les données. ......c.coevveruerieinenenininineeenceee G-7
ﬁ . .
m‘i 6. Entrez les corrections dans 'ordinateur. ........cccovevveeveneeennenne. G-10
——
1. Déterminez une fréquence de calibrage et une taille d’échantillon
.:; ,;%’ Un calibrage est nécessaire quand :
—_—

* la précision du mesurage diminue 4 un niveau inacceptable (c.-a-d. hors des normes
établies par 'usine),

* les conditions du peuplement changent,
* vous commencez 2 travailler dans un peuplement différent,

* les conditions atmosphériques changent de facon radicale (par ex. les arbres gelent
ou dégelent),

* vous réparez le dispositif de mesurage (par ex. vous réparez ou remplacez 'encodeur
ou l'ordinateur), ou

* lerreur de diametre dépasse 2 2 4 mm (si vous utilisez les calculs de volume effectués
par votre ordinateur).
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Note : N’employez que
des galons de mesu-
rage en acier pour me-
surer la longueur des
billes, et assurez-vous
que le galon et les pieds
a coulisse (compas)
sont suffisamment
exacts. Choisissez un
galon et des compas
qui utilisent les mémes
unités de mesure que
I'ordinateur de la ma-
chine.

G-1



Calibrage de base
versus calibrage fin

Dans le présent guide,
nous définissons
« calibrage de base »
comme un calibrage
utilisant des données
qui proviennent de
quelques arbres seule-
ment. Il est effectué
quand le dispositif de
mesurage a été réparé
ou quand des change-
ments dans les condi-
tions du peuplement
entrainent une erreur
inacceptable (par ex.
quand I'écorce géle).
Par contre, le « cali-
brage fin » est basé
surun plus grand nom-
bre d’arbres et est
congu pour maximiser
la précision du mesu-
rage sur une plus lon-
gue période de temps
quand les caractéristi-
ques des arbres sont
relativement stables.

Veuillez noter que nos
définitions peuvent ne
pas correspondre exac-
tement aux définitions
contenues dans le ma-
nuel d'instructions pour
votre machine.

Quand vous rencontrez I'une ou l'autre de ces conditions :

1. Vérifiez la précision du dispositif de mesurage et calculez les valeurs des erreurs en com-
parant les longueurs et les diametres mesurés pour quelques billes avec les valeurs affi-
chées par 'ordinateur. Nous recommandons une vérification quotidienne.

2. Si le niveau d’erreur est acceptable, commencez 2 recueillir de nouvelles données de
fagon A pouvoir effectuer un calibrage « fin » apres avoir produit 500 2 1500 m? de bois
et obtenu des données de mesurage pour 50 a 150 billes.

3. Silerreur est inacceptable, effectuez un calibrage « de base » de la téte en utilisant quel-
ques billes, et commencez a recueillir des données plus souvent que d’habitude afin de
pouvoir effectuer un calibrage « fin » aussitoét que possible.

Certains manuels d’instructions recommandent de mesurer un nombre spécifique de
billes (par ex. 120 a4 160) pour un calibrage fin. Sinon, le tableau A-1 peut vous aider a
déterminer un nombre approprié de billes a utiliser pour le calibrage en fonction de la
gamme d’erreurs que vous observez. Nous vous suggérons de photocopier ce tableau et de
le garder sous la main pour le consulter au besoin. Pour les diamétres, vous devriez re-
cueillir au moins 25 mesures dans une classe donnée de diametre couvrant 100 mm avant
d’effectuer un calibrage pour cette classe.

Tableau A-1. Taille d’échantillon requise pour un calibrage fin

Plus grande erreur de mesurage (en mm
pour le diametre, en cm pour la longueur)?

Nombre de billes requises
Calibrage de diametre * Calibrage de longueur

G-2

+5 12 15

+7 15 19

+9 24 30

+11 35 43

+12 47 59

+14 61 77
+16 78 97

+17 ou plus 96 120

@ | a gamme d’erreurs égale la grandeur de I’erreur la plus négative ou la plus positive enregistrée pour une bille type,
a I'exclusion des valeurs pour les billes qui de toute évidence différaient significativement de la normale.

b | e nombre de billes dans cette colonne est basé sur le mesurage des diamétres a intervalles de 1 m. Si la méthode
de collecte de données de votre ordinateur ne demande qu’un seul diamétre par bille, doublez le nombre requis de
billes dans votre échantillon.
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2. Tenez compte des caractéristiques de la téte d’abattage-faconnage
Suivant la nature de la téte d’abattage-fagonnage que vous utilisez, vous

\% ‘*“l pouvez avoir besoin de modifier légerement votre approche. Servez-
) vous de I'information donnée au tableau A-2 afin de vous guider quand

vous remplissez une copie du tableau A-3 pour planifier la procédure de

calibrage.

Tableau A-2. Modifications de la méthode d’échantillonnage

selon les caractéristiques de la téte

Modifications

Abatteuses-fagonneuses » Utilisez n'importe quelle bille pour le calibrage de longueur.
e (alibrez séparément pour les billes de pied et les autres billes si I'ordi-
nateur a un registre pour la correction en longueur des billes de pied.
» Utilisez les données de calibrage pour les billes de pied seulement une
fois que les longueurs des autres billes sont exactes.

Tétes utilisant des  (Calibrez initialement les mesures de longueur en excluant les billes de
cellules photoélectriques pied.
e Par la suite, utilisez les données de longueur pour les billes de pied
seulement une fois que les longueurs des autres billes sont exactes.
* Le calibrage pour la longueur des billes de pied est effectué en modifiant
le réglage de I'ordinateur pour la distance entre la cellule photoélectrique
et la scie; de telles corrections sont rarement nécessaires.

Tétes comprenant e Les billes de téte peuvent avoir une surface beaucoup plus rugueuse
une scie d’écimage que les autres billes, ce qui produit souvent des billes de longueur
inexacte.

* Enregistrez les données séparément pour les billes coupées avec la
scie d’écimage, et utilisez ces données seulement une fois que les
longueurs des autres billes sont exactes.

¢ Modifiez le registre de I’ordinateur qui spécifie la distance entre les
scies de trongonnage et d’écimage, pour le calibrage de longueur des
billes coupées avec la scie d’écimage.

Tétes utilisées pour * Des tétes ou des méthodes de mesurage différentes demandent des
mesurer les diametres mesures différentes (par ex. seulement le diamétre minimum de
chaque bille; plusieurs diamétres a intervalles constants). Le manuel
d’instructions définit la méthode a utiliser.
e Le diamétre est habituellement calibré a plusieurs points entre les
diamétres maximum et minimum des billes (a intervalles fixes ou
choisis par 'usager).
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3. Tenez compte des caractéristiques du peuplement

La branchéité et la qualité de I'écorce varient d’'une essence a l'autre, et

tM\ ces variations influencent la précision du mesurage. Par conséquent,

: vous devriez regrouper les essences qui ont des caractéristiques similaires

et effectuer un calibrage séparé pour chaque groupe. Utilisez une copie du tableau A-3
pour préparer votre plan de calibrage. Sélectionnez les groupes d’essences et les types de
billes pour lesquels vous voulez effectuer un calibrage de longueur apres avoir pris en con-

sidération les caractéristiques de la téte d’abattage-fagonnage. Si vous prévoyez effectuer un
calibrage de diametre pour différents groupes, indiquez-le également au tableau A-3.

Tableau A-3. Feuille de planification du calibrage.

Définissez (v') toutes les catégories qui requiérent des données de calibrage séparées

Date : Peuplement :
Numéro de machine :
Opérateur:
Effectuez un calibrage séparé pour
Groupe d’essences Billes Billes Billes Toutes Toutes les Diamétre Nombre
de de de les bhilles sauf de hilles
pied centre téte billes les hilles a verifier
combinées de pied Longueur Diameétre
I e e e A
I e e e A
I e e e A
I e e e A
I e e e A
I e e e A
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Convertissez le plan de calibrage défini au tableau A-3 en instructions destinées a
Iopérateur, en remplissant une copie du tableau A-4 :

1.

2.

3.
4.

Convertissez le nombre requis de billes 2 échantillonner en un nombre d’arbres qui doi-
vent étre vérifiés par I'opérateur a chaque quart de travail. Puisque le nombre requis pour
la longueur et le diametre peuvent étre différents, utilisez le plus grand des deux nombres.
(Normalement, demandez a 'opérateur de vérifier deux a quatre arbres 4 chaque quart.)
Divisez ce nombre entre les groupes d’essences de fagon a échantillonner le plus
grand nombre de tiges pour I'essence dominante.

Déterminez a quelle fréquence (aprés combien de jours de travail) opérateur de-
vrait retourner les données de calibrage au bureau.

Remettez a 'opérateur une copie complétée du tableau A-4 chaque fois que les
caractéristiques de calibrage changent.

4. Recueillez les données et vérifiez la précision des mesures

N ! Pour recueillir des données précises sur le terrain :

Choisissez des arbres types que la machine peut fagonner sans difficulté pour tou-
tes les classes de dimensions dans le peuplement. Nutilisez pas d’arbres présentant
de grosses branches, des courbes ou des fourches, ni d’arbres de diameétre tres irré-
gulier, parce que ces facteurs amenent des erreurs occasionnelles, non systémati-
ques, qui ne peuvent pas étre corrigées par le calibrage.

Si le dispositif d’alimentation tourne a vide (perd sa traction) ou que la téte doit
reculer et se reprendre encore durant I'ébranchage, excluez les données pour cette
bille des données de calibrage.

Si vous avez une imprimante :

a. Faconnez l'arbre, puis imprimez les données affichées par I'ordinateur pour cet arbre.
b. Mesurez les longueurs et les diametres réels des billes produites a partir de cet arbre.
c. Ecrivez ces données 2 c6té des valeurs affichées par l'ordinateur.

Si vous n'avez pas d’imprimante :

a. Inscrivez les longueurs et les diametres affichés par I'ordinateur sur un bloc-
notes avant de trongonner chacune des billes. Inscrivez aussi 'essence et le type
de bille (par ex. bille de pied).

b. Mesurez les longueurs et les diametres des billes que vous produisez.

c. Inscrivez ces données sur le bloc-notes a coté des valeurs affichées par l'ordinateur.

Calculez les erreurs (erreur = valeur mesurée — valeur affichée) pour la longueur et
le diametre.

Si une erreur est plus grande que I'erreur maximum apparaissant sous le tableau
A-4, essayez de déterminer la cause du probleme :

a. Siles erreurs semblent fréquentes ou importantes, vérifiez le systeme de mesurage pour
voir sil est nécessaire d’effectuer une réparation (par ex. remplacement d’'un détecteur
défectueux) ou un entretien (enlévement d’écorce coincée ou de seve accumulée).

b. Sila forme inhabituelle d’un arbre (par ex. une tige cassée, de tres grosses bran-
ches) peut avoir causé l'erreur, mesurez un autre arbre, plus représentatif. Si
erreur disparait, un calibrage peut ne pas étre nécessaire.

c. Si plusieurs billes normales montrent des erreurs plus grandes que le maximum
apparaissant au tableau A-4, vérifiez si le dispositif de mesurage présente un
probleme, et effectuez un calibrage de base.
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Nous vous suggérons
de photocopier recto-
verso les pages G-5 et
G-6 pour guider votre
propre planification et
faire connaitre a I'opé-
rateur de la machine
les données dont vous
avez besoin.
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Tableau A-4. Instructions a I'opérateur

Date : Peuplement :

Numéro de la machine :

Opérateur:

Groupe d’essences Nombre d’arbres a mesurer

* Mesurez toutes les billes de chaque arbre échantillonné.

* Indiquez sur 'imprimé d’ordinateur ou sur votre bloc-notes quelles ont été les billes
produites a I'aide de la scie d’écimage.

¢ Retournez vos feuilles de données au bureau 4 tous les jours de travail.

e Effectuez un calibrage de base pour la longueur quand les billes sont constamment trop
courtes ou quand l'erreur moyenne dépasse :

cm pour des billes de sciage de cm de longueur
cm pour des bois a pate de cm de longueur

 Effectuez un calibrage de base pour le diameétre quand Ierreur moyenne dépasse

mm.
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5. Analysez les données

De retour au bureau, analysez les données en utilisant des copies des
graphiques de longueur et de diameétre fournis plus loin dans ce guide,
ou en entrant les données dans la feuille de calcul électronique produite

par FERIC.

Calculez les erreurs de longueur

1. Calculez les erreurs pour chaque catégorie de calibrage que vous effectuez (par ex.
billes de pied seulement, toutes billes combinées) :
erreur = valeur mesurée — valeur affichée.

Note : « Valeur mesurée » réfere 4 ce que vous avez mesuré a 'aide d’'un galon ou
d’un compas de mesurage. « Valeur affichée » réfere a ce qui était affiché sur
I'écran d’ordinateur de la machine.

Vous pouvez estimer la correction de 'erreur de longueur de deux fagons : en utili-
sant les erreurs individuelles ou la moyenne de ces erreurs. Lerreur moyenne égale
le total des erreurs individuelles divisé par le nombre de mesures. Par exemple :

Exemples de calcul des erreurs de longueur

Longueur Longueur Longueur Erreur individuelle =
cible mesurée affichée longueur mesurée —
(cm) (cm) (cm) longueur affichée (cm)
300 302 305 -3
315 300 +15?
298 295 -3
Erreur moyenne pour des billes de 300 cm +32
500 514 505 +9
509 503 +6
503 509 —6
Erreur moyenne pour des billes de 500 cm +3
2 Si un examen attentif de la bille révélait que I'erreur de 15 cm est due & un probléme relié a Ia bille (par ex. un gros
chicot de branche) plut6t qu’a un probléme réel de calibrage, il serait raisonnable d’exclure cette valeur des calculs;
I'erreur moyenne deviendrait alors de —3 cm.

2. Rejetez toutes les erreurs qui sont beaucoup plus grandes que les autres valeurs.

3. Transférez les erreurs individuelles qui restent ou les erreurs moyennes de longueur
sur une copie de la figure A-1. Utilisez un graphique séparé pour chaque groupe
d’essences ou type de billes (par ex. billes de pied) pour lequel vous effectuez un
calibrage. Identifiez le groupe d’essences et le type de billes sur chaque graphique
afin d’éviter toute confusion.
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Classez les graphiques
et les imprimés d’ordi-
nateur créés dans cette
section pour référence
future. Commencez a
enregistrer des don-
nées en vue du pro-
chain calibrage fin sur
de nouvelles feuilles de
données photocopiées.

Assurez-vous de faire la
correction du calibrage
dans le « sens » re-
quis (c.-a-d. positif ou
négatif) et non pas dans
la mauvaise direction.

Pour plus de commo-
dité, nous avons inclus
a la page G-13 une
copie a détacher de la
figure A-1, que vous
pouvez utiliser pour
faire des photocopies.
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Date de début :

Numéro de machine

Longueur
mesurée plus
grande que la
longueur
affichée

Erreur (cm)

Longueur
mesurée plus
courte que la
longueur
affichée

length-cal2.ai
Tracez une ligne droite en commengant a zéro de fagon que la ligne traverse vos points de données,
avec un nombre a peu pres égal de points des deux cotés de la ligne.
Calibrage de longueur
Date de fin : Peuplement :
Type de bille : O gros bout O milieu O cime Essence :
15
10 -
5 4
0
-5
-10 -
-15 T T T T T
0 100 200 300 400 500 600

Longueur de bille affichée (cm)




Interprétez le graphique

Utilisez le graphique des erreurs de longueur (une copie de la figure A-1) pour estimer
Ierreur moyenne pour chaque type de billes dans les groupes d’essences pour lesquels vous
faites le calibrage (voir encadré). Si ces erreurs dépassent 2 cm, vous devriez recalibrer le
dispositif de mesurage. Pour interpréter le graphique :

1. A partir du point zéro sur le graphique, tracez une ligne droite qui traverse les points
de données de facon qu'un nombre a peu pres égal de points se trouve de chaque
coté de la ligne (figure A-2).

2. Lisez l'erreur de longueur a partir de cette ligne pour la longueur de bille la plus
grande que vous produisez.

Tracez une ligne droite en commengant & zéro de fagon que la ligne traverse vos points de données,
avec un nombre & peu prées égal de points des deux cotés de la ligne.

Calibrage de longueur

Date de début : Date de fin : Peuplement :

Numéro de machine Type de bille : O gros bout 0 milieu O cime Essence :

Longueur 15
mesurée plus
grande que la
longueur

affichée

Erreur (cm) 0

Erreur de longueur ;
-10 4 I
i

Longueur
mesurée plus
courte que la ¥
longueur Longueur de bille ¥

affichée

T T T
0 100 200 300 400 500 600
Longueur de bille affichée (cm)

Figure A-2. Exemple d’une ligne tracée de fagon qu’un nombre a peu prés égal de points
se trouve de chaque c6té de la ligne.
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Sivos données parais-
sent trés dispersées
(irréguliéres) plutét que
groupées étroitement
autour de Ia ligne, le
calibrage ne sera pas
efficace. Examinez les
données et le systeme
de mesurage de la ma-
chine pour voir si vous
pouvez expliquer la
source de ce probleme.
Vérifiez la section de
dépannage dans le
manuel d’utilisation du
systeme de mesurage
afin de diagnostiquer le
probléme et de le régler.
Une fois le probléme
corrigé, commencez a
recueillir de nouvelles
données pour le cali-
brage.




Pour plus de commo-
dité, nous avons inclus
a la page G-14 une
copie a détacher de la
figure A-3, que vous
pouvez utiliser pour
faire des photocopies.

Calculez les erreurs de diametre
Si votre ordinateur ne demande qu'une seule valeur pour la correction en diamétre :

1.
2.

Calculez I'erreur moyenne.

Selon lordinateur, vous pouvez étre capable de calculer des moyennes séparées
pour différents groupes d’essences.

Vous n’avez pas besoin de mettre vos données en graphique.

Avec les ordinateurs qui demandent plusieurs points de calibrage pour le diametre :

1.

Calculez les erreurs individuelles de diametre.

Note: Chaque ordinateur demande un nombre différent de points de données
pour effectuer le calibrage. Consultez votre manuel d’utilisation pour déterminer
combien il vous faut de valeurs de diametre pour effectuer le calibrage.

2. Inscrivez les erreurs sur une copie de la figure A-3. Utilisez un graphique séparé

pour chaque groupe d’essences pour lequel vous effectuez un calibrage, et identi-
fiez le groupe d’essences sur chaque graphique afin d’éviter toute confusion.

3. Tracez une ligne qui traverse les points de données sur le graphique de fagon qu'un

nombre & peu pres égal de points se trouve de chaque c6té de la ligne; contraire-
ment au graphique des erreurs de longueur, cette ligne devrait dévier lorsque né-
cessaire pour assurer qu’elle passe par tous les groupes de points sur le graphique,
tel qu'illustré a la figure A-4.

4. Lisez I'erreur moyenne de diamétre sur le graphique pour chacune des classes de

diametre que l'ordinateur de votre machine utilise pour le calibrage. Vous ne
devriez pas lire de valeurs d’erreur pour les valeurs de diametre ol vous avez moins
de 25 points de données.

6. Entrez les corrections dans Pordinateur

- Corrections de longueur
Le manuel d’instructions de la machine fournit des directives détaillées

/sur la facon d’entrer les corrections de longueur. Ces directives suivent

habituellement 'une de trois approches principales, selon le modele de
lordinateur :

Lapproche des « longueurs mesurées et affichées ». Dans cette méthode, 'opérateur
entre simplement les longueurs mesurées et affichées enregistrées par I'opérateur ou
notées dans la feuille de calcul de FERIC. Dans une variante de la méthode, certai-
nes abatteuses-fagonneuses vous demandent d’introduire un arbre dans la téte de
fagon que sa longueur affichée apparaisse sur I'écran.

Lapproche du « facteur de correction » : Dans cette méthode, vous calculez un fac-
teur de correction unique et 'opérateur I'entre dans 'ordinateur.

Lapproche des « impulsions » : Dans cette méthode, vous calculez une correction
pour les impulsions générées par I'encodeur de la roulette de mesurage, et 'opéra-
teur entre cette valeur dans I'ordinateur. Une augmentation du nombre d’'impul-
sions/m produit des billes plus longues ou réduit les longueurs affichées; une
diminution de ce nombre produit des billes plus courtes ou augmente les longueurs

affichées.
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Tracez une ligne qui dévie chaque fois que nécessaire pour qu'elle traverse tous les groupes importants de points de données.

Calibrage de diametre

Date de début : Date de fin : Peuplement :
Numéro de machine : Essence :
0 100 200 300 400 500 600
Diameétre 20 4 4 4 4 4
mesuré plus
grand que le
diametre affiché 15 4
10 S
5 -
Erreur (mm) 0
-5 4
-10 -
Diameétre
mesuré plus
petit que le -15 1
diametre
affiché
'20 ] ] 1 1 1
0 100 200 300 400 500 600

Diameétre de bille affiché (mm)




Tracez une ligne qui dévie chaque fois que nécessaire pour qu'elle traverse tous les groupes importants de points de données.

Calibrage de diameétre

Date de début : Date de fin : Peuplement :
Numéro de machine : Essence :
0 100 200 300 400 500 600

Diamétre 20
mesuré plus
grand que le
diamétre affiché 15 o

10 4

Erreur (mm)

-10 4
Diamétre
mesuré plus
petit que le -154
diametre
affiché

-20 T T T T T

0 100 200 300 400 500 600

Diametre de bille affiché (mm)

Figure A-4. Exemple de la mise en graphique des erreurs de diamétre
et du tracé d’une ligne qui les traverse.

Corrections du diametre
La procédure pour entrer les corrections du diametre differe également selon I'ordina-
teur, mais elle suit généralement une de deux approches principales :

* Une correction : Certaines tétes ne requierent qu'un seul facteur de correction.

* Corrections multiples : D’autres requierent un facteur de correction a intervalles choisis
par l'usager ou prédéterminés.
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Tracez une ligne droite en commengant a zéro de fagon que la ligne traverse vos points de données,
avec un nombre a peu pres égal de points des deux cotés de la ligne.

Calibrage de longueur

Datededebut:_ Datedefin:___ Peuplement :
Numeéro de machine Type de bille : O gros bout O milieu O cime Essence :
Longueur 15
mesurée plus
grande que la
longueur
affichée 10 4

5
Erreur (cm) 0

5 J

-10 -
Longueur
mesurée plus
courte que la
longueur 15
affichée ) T T T T T
0 100 200 300 400 500 600

Longueur de bille affichée (cm)
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Tracez une ligne qui dévie chaque fois que nécessaire pour qu'elle traverse tous les groupes importants de points de données.

Calibrage de diametre

Date de début : Date de fin : Peuplement :
Numéro de machine : Essence :
0 100 200 300 400 500 600
Diametre 20 L L L L L
mesuré plus
grand que le
diametre affiché 15 4
10 +
5 -
Erreur (mm) 0
-5 4
-10 A
Diameétre
mesuré plus
petit que le -15 4
diametre
affiché
'20 ] 1 1 1 1
0 100 200 300 400 500 600

Diameétre de bille affiché (mm)




