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Indledning:  
 
 - Tillykke med Deres nye Tech Measure 1000-målesystem ! 
 
Tech Measure 1000 er et meget præcist målesystem, konstrueret til at lette Deres daglige arbejde 
med opskæring af træ. 
Systemet har en robust opbygning, og har mulighed for at udskrive alle relevante data på papir, via 
printer. 
 
Under udviklingen af Tech Measure 1000 målesystemet er der blevet lagt stor vægt på, at vælge 
en logisk opbygning, samt at brugeren så vidt muligt kan betjene systemet, blot ved at følge 
anvisningerne på skærmen. 
 
Men vigtigt er det at komme rigtigt i gang, så vi anbefaler, at De som minimum læser de følgende 5 
afsnit: 
 
   "Generelt om funktionstasterne" 
   "Hoved skærmbilledet" 
   "Redigering af forvalg" 
   "Diameterkalibrering" . 
   "Længdekalibrering" . 
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Generelt om funktionstasterne:  
 
  
 

  
 

                           

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

Med ENT accep- 
teres en ny-indtastet 

1)  PILE-tasterne bruges til at 
bladre rundt i menuerne med. 
 

2)  Når et menupunkt med en 
” ” foran vises, så vil under-
menupunkter blive synlige, ved 
tryk på PIL-TIL-HØJRE. 
 

3)  Når et menupunkt med en 
” ” foran vises, så vil under-
menupunkter skjules, ved tryk 
på PIL-TIL-VENSTRE. 

1)  ESC forlader 
menu/undermenu. 
 

2)  ESC forlader 
boks for ændring 
af et tal, uden at 
ændre tallet. 

DEL sletter et 
indtastet tal 
- et tryk pr. ciffer 
- det sidst indtastede 
først. 

SET bruges til ændring 
af et 
tal / en opsætning. 
 

Hvis opsætningen f.eks. 
kan være ”JA” eller 
”NEJ”, så ændres den, 
idet der trykkes på SET. 
Ellers kommer der et 
”vindue” frem på 
skærmen, hvori tallet 
indtastes, og 
godkendes med ENT 
eller fortrydes m.ESC. 

F1  til  F4  aktiverer den 
underliggende rullemenu. 

0 til 9 
bruges til at 
indtaste tal. 

F5 til F9 
aktiverer 
1. til 5. 
menu-
punkt. 
(i stedet 
kan PIL-
OP/NED 
og ENT 
benyttes) 
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Hoved skærmbilledet:  
 
På ”hoved skærmbilledet” fremgår de vigtigste oplysninger, som brugeren har behov for under 
kørslen. 
                                    Funktionstasterne  F1  til  F4’s  funktioner. 
 
 
 
Diameter.Se nedenfor. 
 
Længde. Se nedenfor.                                                                                               
                                                                                                                                
Aktivt forvalg. 
 
Timeglas, som viser, 
hvornår der senest                                                                                                        Blinker, når en 
                                                                                                                                      af savene er 
skal skoves et træ,                                                                                                        ude. 
for at optælle G15 tid. 
 
Ur. 
 
Stammeform. Frem- 
kommer ”løbende”. 
 
Totalt skovet rumfang (m3)              Skovet rumfang (m3) i           Optalt ”G15” tid. 
 i de aktiverede forvalg.              det aktive forvalg (her 1-1). 
 
BEMÆRK VENLIGST: 
De SMÅ tal (her D: 320) angiver længde og diameter for topsaven. Disse er skøn, baseret på de tidligere 
fældede træer. Disse tal vil naturligvis kun vises på skærmen, hvi s funktionen Topsav er aktiveret. 
 
G15 tid:  
Bemærk , at hvis uret viser ”00:00”,så fungerer G15-tiden ikke! Check derfor, at tid/dato indstillingen er OK. 
Ved afsavning af et gyldigt stammestykke  ”vendes”  timeglasset, så alt  ”sandet”  er foroven. Det ”løber” 
dernæst ned i nederste del, i løbet af 15 minutter, hvis der ikke arbejdes. Ved afsavning af et gyldigt 
stamme-stykke, medens der stadig er sand i den øverste del af timeglasset, optælles G15 tidstælleren 
(nederst til højre på skærmen). 
 
Diameter:  
Det store tal viser diameteren, ved saven (som er blevet målt tidligere). 
Vigtigt: Hvis der ikke vises ”mm” (millimeter), så køres der ikke efter en gyldig diameter-kalibreringstabel !  - Derfor vises 
ikke millimeter, men blot antal pulser fra enkoderen !!! 
Hvis der vises et lille tal (som ovenfor 320 mm), så køres efter dette. Når/hvis dette mål bliver opfyldt, så vises tallet  
”inverteret”  (markeret),  f.eks.:    (i stedet for:  D: 320). 
 
Længde:  
Det store tal viser længden, som saven er udfor lige nu (nulstilles hver gang der saves). 
Hvis der vises et lille tal (f.eks. L: 400 cm), så køres efter dette. Når/hvis dette mål bliver opfyldt, så vises tallet 
”inverteret”  (markeret),  f.eks.:    (i stedet for:  L: 400 ). 
 
Det er gyldigt at save, når mindst ét af tallene vises ”inverteret”  (markeret) ! 
Saven  er  ”på  målet”,  når  BÅDE  Længde og Diameter  vises  ”inverteret” :    og  
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Redigering af forvalg:  

Tryk F1 for  ”FORV. 
TABEL”. 
 
Tryk f.eks. F5 for 
”TABEL 1”. 
 

 

F1 

Antal m3 træ, som er skovet i 
denne forvalgs- tabel. 

Antal m3 spildtræ i denne 
forvalgs-tabel. 

Aktive forvalg er markeret 
med  en stjerne  ”*” 

Et forvalg ændres mellem at 
være aktivt / ikke aktivt, ved 
tryk på  ”SET”, når det er 
markeret. 

 
Piltaster op/ned fremhæver det enkelte forvalg. Tryk  ”ENT”  for redigering af det 

fremhævede forvalg.  
 
 - Kun aktive forvalg kan redigeres. Endvidere  bliver kun aktive forvalg brugt under 

skovning. 
Dvs. man kan have parametre udfyldt i alle 9 forvalg , men kun bruge de aktive 

markeret med  ”*” . 

 

F5 

F6 

F7 
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Antal m3 i dette forvalg. 

Vælg type med ”SET”. 

Ændring af mål: Tryk ”SET” 
og indtast ønsket værdi. 
Godkend med ”ENT” eller 
”SET”, eller fortryd med 
”ESC” 

Vælg farvekode med 
”SET” 

 
Udprintning af indstillinger for forvalget: 
Tryk pil op /ned for fremhævning af  
”print forvalg”  Tryk ”ENT” for udprintning  
af indstillinger i det enkelte forvalg. 
 
Udprintning af HELE forvalgstabeller: 
Tryk på ”opsætning” F3  (imens ”hoveddisplay’et” vises), 
dernæst ”print” F8. 
 

 
Nulstiller produktion i dette  
forvalg.  
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Diameterkalibrering:  

 
Tryk  ”F2”  for  ”KALIBRERING” 
 
 
Tryk  ”F5”  for  ”DIAMETER” 

 
 
Herefter  fremkommer 
følgende boks, hvori den  
målte diameter indtastes 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fremgangsmåde ved kalibrering : 
 
Først fældes et passende træ  (uden for mange grene, og helst lige). 
Derefter køres længere frem, end afstanden mellem målepunkt (knive/ruller) og sav.  
Nu måles træets diameter ved saven. Den målte diameter indtastes i boksen, og der afsluttes med 
ENT. 
 
Samme procedure ved de følgende målepunkter : 
 
Der køres 2-3 meter frem, diameteren måles ved saven. Tryk F2 for kalibrer, dernæst F5 for 
diameter og indtast den målte diameter i boksen. Afslut med ENT. 
 
Der kan indtastes 10 målepunkter inkl. diameter ved kniv/ruller lukket uden stamme i aggregatet. 
Man kan senere indtaste supplerende målepunkter, hvis ikke alle 10 er brugt fra start. 
 
VIGTIGT: 
Hvis der ikke er valgt en diameter-tabel med kalibreringspunkter i, så vises IKKE ”mm” til højre for 
det store diametertal (under ”D:”) !!!      - I så fald viser tallet blot antal pulser fra diameter-
enkoderen, og der vises IKKE en stammeform nederst på skærmen !!!

F2 
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Redigering af kalibreringstabel:  
 
Tryk F2 for kalibrer 
 
Tryk F7 for dia. tabel 
 
 
 
 
 
Tabel nr. 
 
Valgt punkts koordinater 
(pulsantal; diameter i mm.). 
 
 
Punkter i tabellen. 
 
 
 
Valgt punkt (firkanten er udfyldt). 
 
 
 
 
 
I eksemplet, vist ovenfor, er der lagt tre punkter ind i diameter-kalibrerings-tabellen, hvoraf det 
midterste punkt er valgt (firkanten er udfyldt). 
 
Det er muligt at flytte de indtastede punkter: 
Tryk F1 eller ENT for flyt, og det valgte punkt kan flyttes med piltasterne (hvis SET sam-tidig 
holdes nedtrykket, så flyttes punktet 10 gange så hurtigt). 
Samtidig ændres punktets koordinater. 
 
F2 vælger forrige punkt  (større diameter) 
F3 vælger næste punkt (mindre diameter) 
F4 sletter alle punkter (start på ny tabel) 
DEL sletter det valgte punkt.

F2 
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Længdekalibrering:  
 
 
Tryk  F2 for kalibrer. 
 
Tryk F6 for længde. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Boks for indtastning af  
den målte længde (i cm.) 
 
 
 
 
 
 
Fremgangsmåde ved længdekalibrering. 
Der fældes et passende stort træ. kør 20-30 cm. frem og sav rodudløb af , kør  
derefter 3-5 meter. Frem, hvorefter den kørte længde opmåles og indtastes  
i boksen (i cm.) 
 
 
 

 

F2 
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Generelle Parametre:  
 
 
Tryk F3 for OPSÆTNING. 
 
 
Tryk F5 for GENEREL. 
 
 
 
 
 
 
 
Når bjælken ”STAMMEFORM” er fremhævet, 
vil underpunkter blive vist, ved tryk på 
PIL-TIL-HØJRE-tasten, og skjult igen 
ved tryk på PIL-TIL-VENSTRE. 
 
 
Underpunkter til stammeform. 
 

Kalibrerings-tabel, der opmåles efter 
(og som kan ses/rettes under ”KALI- 
BRE.” [F2], dernæst ”DIA. TABEL” [F7].) 
 

”Automatisk savning: JA” betyder, at 
saven aktiveres, når målet er nået. 
 

Systemet kan automatisk skifte forvalg, 
(”nedad”) når det aktuelle ikke opfyldes. 
Forvalg1 kan ”auto-vælges” efter savning. 
 

Farvemarkering  til- / fravælges  her. 
 

 
 
  
 
 
Hvis en opsætning ønskes ændret, trykkes på PIL-NED, indtil den pågældende linie er fremhævet. 
Dernæst trykkes på SET, hvorefter den nye værdi enten ændres direkte (hvis f.eks. JA/NEJ), eller der 
kommer et vindue frem midt på skærmen, hvori den nye værdi indtastes. 
 
Eksempel 1:  Der ”bladres” ned til: ”Automatisk savning: Nej”.  – Ved tryk på SET ændres til ”JA”. 
Eksempel 2:  Der ”bladres” op til:  ”Rodudløb, højde: 130 cm”. – Ved tryk på SET vises et vindue midt på 
skærmen, hvori den nye værdi (f.eks. 120) kan indtastes.  Der afsluttes med ENT. 
 
- Fortsættes på næste side !

 F3 
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Opgave nr. vælges her. Hvis De ønsker 
at skifte til et andet opgave nr., tryk SET 
og der vil fremkomme en boks, hvor De 
kan vælge, hvorvidt De ønsker at nul- 
stille alle forvalg og G15 tid. 
 
Maskine nr. vælges her. 
 

 
Acceptering min. tolerance og 
Acceptering max. tolerance: 
Her kan De indtaste den ønskede min. og 
Max. tolerance. Bemærk, at disse vær- 
dier  IKKE har nogen indflydelse på  
systemets nøjagtighed, de bestemmer 
blot det acceptable sav-område. 
 
BEEP: Der kan gives lyd-indikation af 
forskellig varighed, i de viste situationer. 
 
 
Sprog:  
Afhængig af versionen, vil der være mulighed for at vælge imellem f.eks. dansk, engelsk, tysk og fransk. 
 
 
Justering af tid og dato: 
Ved tryk på ENT, når denne bjælke er fremhævet, vises et vindue, hvori datoen kan ændres, og uret kan 
stilles. 
 
 
Nulstilling af aktuel forvalgstabel: 
Ved tryk på ENT, når denne bjælke er fremhævet, nulstilles den aktuelle forvalgstabel. 
 
 
Invertér display’et: 
Ved tryk på ENT, når denne bjælke er fremhævet, byttes der om på farverne gul og sort i display’et (på 
skærmen). 
Ved bestemte lysforhold kan dette eventuelt være at foretrække. 
Valget har udelukkende betydning for, hvordan informationerne VISES på skærmen. 
- Eventuelt kan man anvende ”inverteret” cirka halvdelen af køretiden, for at forlænge display’ets levetid, da 
alle punkter på skærmen så ”slides” lige meget.  Angående levetid: Se også nedenfor. 
 
Display kontrast (ikke vist): 
Kontrasten (lysstyrken) på skærmen kan indtastes som et tal fra 1 til 100. 
100 svarer til, at den gule farve lyser kraftigt. 
1 svarer til, at den gule farve lyser svagt. 
Stor lysstyrke bør undgås , medmindre det omgivende lys nødvendiggør det !!!  – Se nedenfor! 
 

Da det er et meget kraftigt lysende display, så kan valget af en høj lysstyrke resultere i, at punkter på 
skærmen, som er tændt hele tiden (eller næsten hele tiden) kan ”brænde fast”, dvs. at de herefter 
vedvarende vises som en svag ”skygge” på skærmen. 
 

→→→→ DERFOR TILRÅDES DET, AT VÆLGE SÅ SVAG  EN LYSSTYRKE SOM MULIGT 
     (afhængigt af det omgivende lys), FOR AT FORLÆNGE DISPLAY’ETS LEVETID !!!  
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”Sluk skærmen efter” (ikke vist): 
For at nedsætte belastningen på skærmen, og for at spare strøm, slukkes skærmen efter et indtastbart antal 
minutter (fra 1 til 30) hvori systemet ikke er blevet betjent. 
- Derefter vises en pause-skærm:  En lille gul streg (nederst på skærmen), som langsomt bevæger sig fra 
side til side.  Ved betjening på ny, vender display’et tilbage til normal visning. 
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Manøvre Parametre:  
 
 
Tryk F3 for OPSÆTNING. 
 

 
 
 
 
 
Tryk F6 for MANØVRER. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Følgende billede fremkommer. 
 
 
Frem-parametre (indstillinger) vises 
ved at trykke på PIL-ned, indtil 
”Frem” er fremhævet, og dernæst 
trykke på ENT (se næste side). 
 
Tilsvarende med Bak-parametre 
(se næste side). 
 
Tolerancelængde: 
Stykket godkendes, hvis det er indenfor 
denne tolerance. 
Tolerancen lægges til  det ønskede mål, 
hvis der køres efter længdemål, og  
trækkes fra  det ønskede mål, hvis der  
køres efter diameter (som ved uafrundet  
fuldlængdetømmer). Tryk SET , dernæst en ny værdi, til slut ENT for at ændre. 
 
Overlængde: 
Når målet er nået (f.eks. et stykke på 3,60 meter), køres lidt længere frem, dernæst tilbage til samme sted, 
hvorefter der saves.  ”Overlængde” angiver, hvor langt der ønskes kørt forbi målet. 
Formål: At fjerne grenene på starten af næste stykke, så det er lettere at starte igen efter savning. 
Indstillingerne under ”Frem:” gælder for kørsel fremad med fældehovedets ”made-ruller”, dvs. når træet 
trækkes igennem fra rodudløbet mod toppen. 
 
 
 
 
 
 

 F3 
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Reaktions-længde: 
Minimal-hastighed: 
Maksimal-hastighed: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Justér minimal- / maximal- hastighed: 
 
Ved tryk på ENT, når denne bjælke er fremhævet aktiveres rullerne , og den ønskede minimal- / maximal-
hastighed kan justeres.  Afslut ved at trykke på ENT. 
 
Indstillingerne under ”Bak:” gælder for kørsel tilbage med fældehovedets ”made-ruller”, dvs. når træet 
trækkes igennem fra toppen mod rodudløbet. 
 
Reaktions-længde: 
Længden mellem maksimal hastighed og  
minimal hastighed. Kan også kaldes 
"bremselængde" . 
 
Minimal-hastighed: 
Den langsomste hastighed man ønsker  
rullerne skal køre med, for at kunne ram- 
me målet. 
 
Maksimal-hastighed: 
 
Den hurtigste hastighed man ønsker rullerne 
skal køre med. 
 
Langsom hastighed 
Rullernes hastighed, når der trykkes på 
krybehastighed frem eller bak.  
Det er endvidere denne hastighed, der 
bruges, hvis funktionen 
"langsom kørsel v. tilt op" vælges. Se Maskinparametre, Tilt 
 
Bak længde efter savning 
Ved oparbejdning af tungt træ på stejle skråninger, kan det ved oparbejdning nedad, være en hjælp, at 
rullerne bakker 1 eller 2cm, så snart man slipper savknappen. Saven går herved nemmere tilbage. 
 
Toggle frem 
Med "Toggle frem" slået til, trykkes der én gang på fremknappen, og rullerne fortsætter frem til mål. Ved 
fornyet tryk på frem eller tryk på bak, hvis der ingen pulser kommer fra målehjul, eller knive/ruller er åbne, 
stopper rullerne. 

Mod 
træets 
top 

”Hastighed” 

Minimal 
hastighed 

Maximal 
hastighed 

100 % 

Mål 

Reaktions 
længde 

0 % 

”Proportional” 



 

 

 
28-08-07 Tech M1000 brugermanual v4.10_.doc 17 
 

Maskin Parametre:  
 
Tryk F3 for OPSÆTNING. 
 
 
 
 
 
Tryk F7 for MASKINE. 
 
 
 
 
 
Følgende billede fremkommer. 
 
AGGREGAT- indstillinger, 
* KNIV-STEP  
KNIVE ÅBEN VED AKT. AF RULLER: 
Indstillinger for ruller frem, henholdsvis 
ruller bak, 
RULLE TRYK 
Her kan man indstille det ønskede rulletryk. 
* PROP. TOP KNIV 
* PROP. UNDER KNIV 
FARVEKODE 
AUTOMATISK SAVNING 
* TILT 
* SAV BEGRÆNSNING 
AUT. BAK V. FASTKØRSEL 
 
 
Stødsmøring. 
Slår automatisk stødsmøring til / fra 
 
Sav smøring 
Tid for aktivering af kædesmøringsventil.  
 
*) De med * markerede punkter kan være fravalgt af aggregat producent 
 
 

 F3 



 

 

 

 
18 Tech M1000 brugermanual v4.10_.doc 28-08-07 

 

AGGREGAT:  
Afstand sav-målested: 
Afstand fra saven til knivene, f.eks.60 cm. 
 
Længde faktor: 
Længde-kalibrering, f.eks. 5,70 pulser/ 
cm fra længde-enkoderen. 
 
Dia. Åben aggregat: 
Diameter, når aggregatet er helt åbent. 
 
NULSTILLING AF DIAMETER  
ENKODERNE: 
Når deaktivering af målehjulet finder  
sted, efter at en bestemt diameter er over- 
skredet, kan De nulstille diameter  
enkoderne på følgende måde: 
Tryk ”Ruller åben” ned i mindst 1,5 sekunder,  
(rullerne må ikke bevæge sig udad i dette tidsrum) og enkoderne vil være nulstillede. 
  
Målehjulsforsinkelse: 
Antal 1/10 sekunder fra der trykkes på ”Kniv og ruller luk”, indtil målehjul falder på plads, klar til måling.  
 
Stammeformsforsinkelse: 
Antal 1/10 sekunder fra der trykkes på ”Kniv og ruller luk”, indtil første del af stammeformen vises på 
display’et. 
 
Stammeforms reset delay: 
Forsinkelse fra man åbner knivene og indtil målesystemet registrerer, at man har smidt træet. Muliggør, at 
man lige kan løsne træet lidt, og straks derefter lukke sammen igen, for at få bedre fat om træet. 
 
KNIV-STEP:  
Knivene kan ”holdes i gang”. Se figur. 
 
Anvend ved ruller frem: 
Anvend ved ruller tilbage: 
Her bestemmes, hvornår kniv-step skal 
anvendes. 
 
Kniv step åben tid: 
Kniv step lukket tid: 
 
 
 
 
 
 
 
 

Luk Luk Åbn  Åbn  

Eks.:  
30/100sek. 30/100sek. 

70/100sek. 70/100sek. 



 

 

 
28-08-07 Tech M1000 brugermanual v4.10_.doc 19 
 

 
KNIVE ÅBEN VED AKT. AF RULLER:  
Det er muligt at få knivene til at åbne sig 
kortvarigt, hver gang rullerne aktiveres 
fremad og/eller baglæns. 
 
Ved ruller frem: 
Her indtastes, hvor mange 1/10 sekunder 
knivene skal åbne sig (og dernæst lukke 
igen), hver gang rullerne starter med at 
køre fremad. 
 
Ved ruller tilbage: 
Her indtastes, hvor mange 1/10 sekunder 
knivene skal åbne sig (og dernæst lukke 
igen), hver gang rullerne starter med at 
køre baglæns. 
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RULLE TRYK:  
Aggregatproducenten har her valgt et af nedenstående reguleringsprincipper. 
 
Reguleringsprincip 1: 
Her styres rulletrykket med en proportionalt styret 
trykreduktion. På kurven er der 2 punkter, et for 
mindste tryk, og et for maksimum tryk. Disse er 
også henholdsvis åbne og lukke tryk. Når rullerne 
kører, styres trykket ud fra diameteren i henhold til 
kurven. 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
Reguleringsprincip 2: 
Her måles det aktuelle rulletryk med en 
tryktransducer. Trykket styres så ved at lukke eller 
åbne selve rulleventilen. Denne er da spærret i 
midterstilling. Der er til dette reguleringsprincip 
foruden det ønskede tryk, et min. offset og et max. 
offset. Når trykket ligger indenfor disse, er ventilen 
lukket. Kommer det udenfor, lukkes henholdsvis 
åbnes rulleventilen. Se nedenfor! 
 
 

 
 
 
BEMÆRK: 
Offset er indstillet af producenten! 
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Proportionale overknive. 
Åbningstryk : Det tryk, der skal bruges for at åbne 
overknivene.  
Lukningstryk : Det tryk, der skal bruges for at 
lukke overknivene.  
Max. Afkvistningstryk:  
Min. Afkvistningstryk:  
Min. Diameter og Max. Diameter:  
bliver brugt til at sætte det rigtige tryk i forhold til 
den aktuelle diameter. 
Ekstra tryk ved sensor signal: Hvis aggregatet 
er forsynet med indbyggede sensorer for at kunne 
øge trykket, kan der tilføjes en ekstra % til trykket, 
når sensoren giver signal. 
Ekstra tryk ved baglæns drift: Hvis aggregatet 
kræver ekstra tryk ved baglæns drift, kan der 
indtastes en % til øgning af trykket ved baglæns 
drift.  

 
 

Proportionale underknive 
Åbningstryk : Det tryk, der skal bruges for at 
åbne underknivene.  

 
 

Lukningstryk : Det tryk, der skal bruges for at 
lukke underknivene.  
Max. Afkvistningstryk:  
Min. Afkvistningstryk:  
Min. Diameter og Max. Diameter:  
bliver brugt til at sætte det rigtige tryk i forhold til 
den aktuelle diameter. 
Ekstra tryk ved sensor signal: Hvis aggregatet 
er forsynet med indbyggede sensorer for at kunne 
øge trykket, kan der tilføjes en ekstra % til trykket, 
når sensoren giver signal. 
Ekstra tryk ved baglæns drift: Hvis aggregatet 
kræver ekstra tryk ved baglæns drift, kan der 
indtastes en % til øgning af trykket ved baglæns 
drift. 
 
 
 
Justerbare parametre for knive og ruller: 
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FARVEKODE:  
Under savning kan der sprøjtes en farve- 
kode på det træstykke, som afsaves. 
 
Forsinkelse: 
Fra savning påbegyndes, og indtil 
den begynder at påføre farve. 
 
Farvningstid: 
I hvor mange 1/10 sekunder, der skal 
sprøjtes farve. 
 
 
Bemærk: 
Under ”Opsætning” [F3] – ”Generel” [F5] 
slås farve-markering til og fra. 
 
 
 
AUTOMATISK SAVNING:  
 
Forsinkelse: 
Antal 1/10 sekunders pause fra målet 
er nået, indtil der saves. 
 
Tid: 
Tidsrum der saves i. 
- Hvis man ønsker at benytte sav- 
begrænsning (se næste side), skal der 
indtastes en ”Tid”, som er stor nok til, at 
den aldrig overskrides, selv ikke med de 
træer, som det varer længst tid at save 
over. 
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AUTOTILT:  
Der er adskillige muligheder med funktionen "tilt". 
F. eks. vælges "Nej" til både Aut. tilt op og tilt ned, 
fungerer tiltfunktionen helt manuelt. Vælges "Ja" 
til begge, fungerer alt automatisk. Der kan også 
vælges en kombination, (halvauto.) Desuden kan 
der vælges forsinkelser. Når knive/ruller åbnes, 
tiltes der op, efter udløb af forsinkelse. (Tilt op 
forsinkelse). Når der er lukket om et træ, og der 
saves, tiltes der ned efter udløb af forsinkelsen. 
(Tilt ned forsinkelse). Der kan, i stedet for en 
forsinkelse, vælges, at der tiltes ned, når 
savknappen slippes. (Tilt ned v. deaktiver. af sav)  
Slå tilt-toggle fra: 
Ved at vælge "Ja" her, bliver tilt ventilen kun 
aktiveret, så længe der trykkes på knappen ved 
manuelt tilt op. 
Langsom kørsel v. tilt op: 
Når der er tiltet op, kan man her vælge om der 
ved tryk på ruller frem/bak, kun må køres 
langsomt med rullerne.  

 
 
 
 
 

 
(Hastigheds indstilling: Se manøvremønster, 
"Langsom hastighed") 
 

 

SAV BEGRÆNSNING:  
For at spare tid, kan det vælges at køre med sav 
begrænsning. Herved saves der ikke længere  
igennem, end det er nødvendigt for den givne træ 
tykkelse. 
Ved manuel savning: 
Sav-begrænsning kan til-/fravælges her. 
Ved automatisk savning: 
Sav-begrænsning kan til-/fravælges her. Når træet 
fældes ved roden, kan her indtastes et antal 
EKSTRA savpulser, som saven skal køre, efter at 
den egentlig burde være nået igennem (dette for 
at save helt igennem rodudløbet) 
Ekstra pulser ved træ: 
For at være sikker på, at saven når helt igennem 

                                                                                               

 
Ekstra pulser ved stykke: 
For at være sikker på, at saven når helt igennem de enkelte stykker, når de saves af, kan her indtastes et 
antal EKSTRA savpulser, som saven skal køre. 
Ved første savning (når træet fældes) benyttes ”Ekstra pulser ved træ” (se ovenfor). 
Min. sav-pulser: 
Antal sav-pulser ved minimum diameter, dvs. ved det tyndeste træ, som man ønsker at kunne fælde. 
Gå ind under ”OPSÆTNING” [F3]  –  ”FEJL” [F9]  -  ”Se enkoder-detaljer”. 
Her kan antal sav-pulser aflæses, når saven står i forskellige stillinger. 
Min. diameter pulser: 
Antal diameter-pulser ved minimum diameter, dvs. ved det tyndeste træ, som man ønsker at kunne fælde. 
Gå ind under ”OPSÆTNING” [F3]  –  ”FEJL” [F9]  -  ”Se enkoder-detaljer”. 
Her kan antal diameter-pulser aflæses, når knivene står i forskellige stillinger. 
 
Max. sav-pulser: 
Antal sav-pulser ved maksimum diameter, dvs. ved det tykkeste træ, som man ønsker at kunne fælde. 
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Gå ind under ”OPSÆTNING” [F3]  –  ”FEJL” [F9]  -  ”Se enkoder-detaljer”. 
Her kan antal sav-pulser aflæses, når saven står i forskellige stillinger. 
 
Max. diameter-pulser: 
Antal diameter-pulser ved maksimum diameter, dvs. ved det tykkeste træ, som man ønsker at kunne fælde. 
Gå ind under ”OPSÆTNING” [F3]  –  ”FEJL” [F9]  -  ”Se enkoder-detaljer”. 
Her kan antal diameter-pulser aflæses, når knivene står i forskellige stillinger. 
 
 
 
 
 
AUT. BAK V. FASTKØRSEL:  
Max antal gentagelser.  Her vælges det antal 
gange, der skal bakkes automatisk, hvis 
aggregatet er kørt fast, (mens der trykkes frem, 
uden at der kommer pulser fra målehjulet) 
Bak længde: længde, der ønsket bakket, når 
aggregatet er kørt fast. 
  

 

 
TOP-SAV: (Ikke vist.)  
Her kan De indstille smøringen af top-saven samt afstanden mellem top- og "normal"-sav. 
Stødsmøring: 
Når denne linie er fremhævet, kan der vælges imellem ”Ja” og ”Nej”, ved tryk på SET. 
 
Hvis der vælges ”Ja”, så smøres stødet (stubben) første gang der saves, efter tilt op. 
 
Sav smøring: 
Ved tryk på ENT, når denne bjælke er fremhævet, vises et vindue, hvori der kan indtastes en ny værdi. 
Godkend den nye værdi ved tryk på ENT. 
 
Hver gang der saves, lukkes der op for olie til saven, i dette tidsrum.
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Udskrifts typer:  
Tryk F3 for OPSÆTNING. 
 
 
 
Tryk F8 for PRINT. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Følgende billede fremkommer. 
 
UDSKRIFTS TYPER:  
Forvalgs tabeller: 
Når denne tekst er markeret, og der  
trykkes på ENT, så udskrives 
Opsætningerne for alle aktive forvalgs- 
tabeller på papir (se bilag). 
 
Maskinopsætning: 
Når denne tekst er markeret, og der  
trykkes på ENT, så udskrives 
Opsætningerne for hele maskinen / måle- 
systemet (se bilag). 
 
Akt. Kalibrerings tabel: 
Når denne tekst er markeret, og der  
trykkes på ENT, så udskrives punkterne i 
den aktuelle diameter-kalibrerings-tabel. 
 
Total styktal og rumfang: 
Når denne tekst er markeret,og der trykkes på 
ENT, udskrives total styktal & rumfang (se bilag). 
 
Summér Forvalgstabel:    Ved tryk på ENT når 
denne tekst er markeret, kan indtastes et forvalgs-
tabelnummer. Ved endnu et tryk på ENT 
udskrives styktal & rumfang for aktive forvalg heri  
(bilag). 
 
Udskriv de mærkede stykker: 

Når denne linie er fremhævet, kan det, ved tryk på 
SET, til-/ fravælges at hvert mærket stykke straks 
skal udskrives på papir.  F3 
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FEJL:  
 
Tryk F3 for OPSÆTNING. 
 
Tryk F9 for FEJL. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Følgende billede fremkommer. 
 
FEJL OPSÆTNING:  
 
UDGANGSFEJL- indstillinger, 
FUNKTIONSFEJL: 
Her kan De angive, hvorvidt De ønsker 
meddelelse om følgende fejl: 
Ruller – længde pulser 
Åben/Luk venstre diameter pulser 
Åben/Luk højre diameter pulser 
Sav ud 
Top-sav ud 
Rulle tryk 
LÆNGDE ENKODER- indstillinger, 
HØJRE DIA. ENKODER- indstillinger, 
VENSTRE DIA. ENKODER- indstillinger, 
SAV ENKODER- indstillinger,  eller 
Se enkoder-detaljer 
vises ved at trykke på PIL-ned, indtil den  
pågældende tekst er fremhævet, hvorefter der 
trykkes på ENT (se dernæst de følgende sider). 
 
 
 
 
 
 
 
 

 F3 
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UDGANGSFEJL- indstillinger: 
 
Her kan angives, hvilke fejl man ønsker 
vist på display’et, hvis de opdages. 
 
JA betyder:   Vis fejl. 
NEJ betyder:  Vis ikke fejl. 
 
Hvis prikken til venstre for linien blinker, 
så angiver det, at den pågældende fejl 
er til stede i øjeblikket. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fejl Opsætning fortsat – bemærk venligst,  
at pilene forneden i skærmbilledet angiver,  
at der er flere menu-punkterne (De kan  
blade ned med pilene). 
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LÆNGDE ENKODER-indstillinger: 
 
Sekvens fejl: 
Til-/fravalg af om en sekvensfejl skal give 
en advarsels-indikation på skærmen. 
 
Sekvens diff.: 
Antal sekvensfejl der tillades, før der evt. 
gives advarsels-indikation på skærmen. 
 
Puls fejl: 
Til-/fravalg af om en pulsfejl skal give 
en advarsels-indikation på skærmen. 
 
Puls diff.: 
Forskel i antal pulser fra enkoderens 
udgang A og B der tillades, før der evt. 
gives advarsels-indikation på skærmen. 
 
 
 
 
 
 
 
HØJRE DIA. ENKODER-indstillinger: 
 
- Se venligst beskrivelser ovenfor, til  
”LÆNGDE ENKODER”. 
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VENSTRE DIA. ENKODER-indstillinger: 
 
- Se venligst beskrivelser på foregående  
side, til ”LÆNGDE ENKODER”. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SAV ENKODER-indstillinger: 
 
- Se venligst beskrivelser på foregående  
side, til ”LÆNGDE ENKODER”. 
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Se enkoder-detaljer: 
 
For hver af de 4 enkodere (”puls-givere”) 
vises detaljer angående puls-tællingen: 
 
Hver enkoder har 2 udgange (A og B), 
som sender pulser (i et forskudt mønster) 
til modulet/styreboksen på fældehovedet. 
 
 
P: Positionen for den pågældende 
bevægelse (bestemmes udfra A og B). 
 
 
E: Fejl (Error), dvs. forskellen imellem 
A og B for den pågældende enkoder. 
 
 
A: Antal pulser som er blevet registreret 
på enkoderens udgang A. 
 
 
B: Antal pulser som er blevet registreret 
på enkoderens udgang B. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ENKODER DETALJER 
----------------------------------------------------------------- 
LÆNGDE: SAV: 
----------------------------------------------------------------- 
P:    0         E:    0 P:    0            E:    0 
 
A:    0         B:    0 A:    0            B:    0 
 
----------------------------------------------------------------- 
VENSTRE: HØJRE: 
----------------------------------------------------------------- 
P:    0         E:    0 P:    0            E:    0 
 
A:    0         B:    0 A:    0            B:    0 
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Søgning på CAN-nettet:  
 

Til udveksling af data imellem de 3 moduler: 
 

1) “TMHH 2081” (TechMeasure HarvestingHead.  
Føler-indgange,og udgange t. hydraulik ventiler) 
2) “TMUI  2081” (TechMeasure User Interface.      
Hertil er kontrolknapperne på stolen koblet) 
3) “TMHS 1000” (TechMeasure 
HarvestingSystem. Display-boksen.  Type: 
TMC2400 ) 
 

benyttes det internationalt 
standardiserede kommunikations-
system: 
CAN  (”Controller Area Network”), der 
bruger en to-tråds forbindelse, som er i 
stand til at overføre oplysninger med 
stor hastighed. 
 
 
CAN er et meget pålideligt system. 
Imidlertid kan et hvilket som helst 
kommunikationssystem ”falde ud” (f.eks. 
hvis ledningerne klippes over), og til at 
lette en eventuel fejlfinding har vi 
indbygget en  
CAN-net-skanner. 
Ved hjælp af denne er det let at afgøre, 
om modulerne er I stand til at 
kommunikere, eller ej. 
 
 
Tryk F3 for OPSÆTNING. 
 
Bladr ned til  “SØG CAN-NET”. 
 
Tryk på   “ENT”  for at starte 
gennemsøgningen af CAN-nettet. 
 
 
 
 
Normalt, skal resultatet være som 
vist  (SW og HW  versions-numre 
kan afvige): 
 
For at vende tilbage til normal  
funktion, tryk på ESC. 

 F3 
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VÆRD AT VIDE!!!  
 
Det er en god ide, at tage back-up og en 
udskrift af Deres produktion og Deres data 
hver dag. 
 
Hvis systemet skulle ”sætte sig fast” – 
hovedskærmen kommer ikke frem, når 
systemet tændes – kan De genfinde Deres 
data på følgende måde: 
 
Sluk for systemet, tilslut printeren, hold 0-
tasten trykket nede, medens De tænder for 
systemet igen. Hold 0-tasten trykket nede, 
indtil udskriften er påbegyndt. Nu vil systemet 
udskrive opsætning og Deres 
produktionsdata. 
 
Derefter skal De slukke og tænde for 
systemet igen, medens De holder Set og F5 
tasterne trykket nede. Dette vil nulstille 
computeren, hvilket betyder, at alle data er 
tabt. 
 
Nu kan De taste de forskellige opsætningerne 
ind igen, De kan dog ikke indtaste Deres 
produktionsdata. 
 

Tekniske specifikationer:  
 
 
 
Angående tekniske specifikationer henvises 
til særskilt “Teknisk manual”. 
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Eksempler på printer-udskrifter: 

 

     FORVALGS TABELLER OPSÆTNING 
---------------------------------------- 
Dato: 16/02/01  Tid: 13:53:25  Nr: 7 
---------------------------------------- 
 
Forvalg  1-1 
---------------------------------------- 
Tømmertype:                     Afkortet 
Længde:                           415 cm 
 
Forvalg  1-3 
---------------------------------------- 
Tømmertype:                     Afkortet 
Længde:                           248 cm 
Afregning:                        240 cm 
Min. længde:                      245 cm 
Max. længde:                      255 cm 
Min. diameter:                    140 mm 
Max. diameter:                      0 mm 
Prøve interval:                     0 
Farvekode:                         Ingen 
---------------------------------------- 
 
Forvalg  2-1 
---------------------------------------- 
Tømmertype:         Uafrundet fuldlængde 
Top diameter:                     230 mm 
Min. længde:                     1000 cm 
Max. længde:                     1050 cm 
Min. diameter:                    230 mm 
Max. diameter:                      0 mm 
Prøve interval:                     0 
Farvekode:                         Ingen 
---------------------------------------- 
 
Forvalg  3-3 
---------------------------------------- 
Tømmertype:          Afrundet fuldlængde 
Top diameter:                     250 mm 
Afrunding:                          0 cm 
Min. længde:                     1000 cm 
Max. længde:                        0 cm 
Min. diameter:                    250 mm 
Max. diameter:                      0 mm 
Prøve interval:                     0 
Farvekode:                         Ingen 
---------------------------------------- 
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Udprintning af  ”Akt. Kalibrerings-tabel”, 
eksempel:  

 

 

    DIAMETER KALIBRERINGS TABEL 2 
----------------------------------------  
Dato: 16/02/01  Tid: 14:39:42  Nr: 7 
---------------------------------------- 
Længde faktor:       5.70 pulser/cm 
---------------------------------------- 
Pulser      Diameter 
   0  ->     500 mm 
 206  ->     336 mm 
 236  ->     314 mm 
 285  ->     282 mm 
 351  ->     230 mm 
 378  ->     207 mm 
 416  ->     174 mm 
 458  ->     131 mm 
 491  ->     102 mm 
---------------------------------------- 
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Udprintning af  ”Total styktal og rumfang”, 
eksempel:  

 

 

      TOTAL STYKTAL OG RUMFANG 
             Opgave nr.: 11 
---------------------------------------- 
Dato: 16/02/01  Tid: 14:40:43  Nr: 7 
---------------------------------------- 
Forvalg       Styk:         Rumfang: 
 1-1                  94         17.74 
 1-2                 514         20.88 
 1-3                 189         16.21 
 2-1                   9          5.68 
 3-1                   0          0.00 
 3-2                   0          0.00 
 3-3                   0          0.00 
---------------------------------------- 
Total:               806         60.51 
Spild:                           12.36 
Antal Træer:                       189 
G15 tid:                        4t 42m 
----------------------------------------  
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Udprintning af  ”Summér forvalgs-tabel…”, 
eksempel:  

 

 

            FORVALGS TABEL 1 
             Opgave nr.: 11 
---------------------------------------- 
Dato: 16/02/01  Tid: 14:41:52  Nr: 7 
---------------------------------------- 
Forvalg       Styk:         Rumfang: 
 1-1                  94         17.74 
 1-2                 514         20.88 
 1-3                 189         16.21 
---------------------------------------- 
Total:               797         54.83 
Spild:                           12.15 
Antal Træer:                       180 
G15 tid:                        4t 42m 
---------------------------------------- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 


