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Indledning:

- Tillykke med Deres nye Tech Measure 1000-malesystem !

Tech Measure 1000 er et meget preecist malesystem, konstrueret til at lette Deres daglige arbejde
med opskeering af tree.

Systemet har en robust opbygning, og har mulighed for at udskrive alle relevante data pa papir, via
printer.

Under udviklingen af Tech Measure 1000 malesystemet er der blevet lagt stor veegt pa, at veelge
en logisk opbygning, samt at brugeren sa vidt muligt kan betjene systemet, blot ved at falge
anvisningerne pa skaermen.

Men vigtigt er det at komme rigtigt i gang, sa vi anbefaler, at De som minimum leeser de fglgende 5
afsnit:

"Generelt om funktionstasterne"
"Hoved skeermbilledet"
"Redigering af forvalg"
"Diameterkalibrering” .
"Leengdekalibrering"” .
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Generelt om funktionstasterne:

FE5 til F9
aktiverer
1. til 5.
menu-
punkt.

(i stedet
kan PIL-
OP/NED
og ENT
benyttes)

F1 til F4 aktiverer den
underliggende rullemenu.

Med ENT accep-
teres en ny-indtastét

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

2) Nar et menupunkt med en
"B foran vises, s& vil under-
menupunkter blive synlige, ved
tryk pa PIL-TIL-H@JRE.

3) Nar et menupunkt med en
"W foran vises, s vil under-

menupunkter skjules, ved tryk
p& PIL-TIL-VENSTRE.

1) ES¥ forlader
menu/undermenu.

2) ESC forlader
boks for aendring
af et tal, uden at
a&ndre tallet.

DEL sletter et
indtastet tal
- et tryk pr. ciffer

- det sidst indtastede

farst.

otil9
bruges til at
indtaste tal.

SHE® bruges til eendring
af et
tal / en opseetning.

Hvis opseetningen f.eks.
kan vaere "JA” eller
"NEJ”, sa eendres den,
idet der trykkes pa SET.
Ellers kommer der et
"vindue” frem pa
skaermen, hvori tallet
indtastes, og
godkendes med ENT
eller fortrydes m.ESC.
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Hoved skaermbilledet:

Pa "hoved skaermbilledet” fremgar de vigtigste oplysninger, som brugeren har behov for under
karslen.
Funktionstasterne FE1 til F4’s funktioner.

Diameter.Se nedenfor. _FORV.TABEL| KALIBRE. |OPSATNING| INFO

Leengde. Se nedenfor . B Py
......................................... v L: D: 320
Aktivt forvalg. ... [T I 4
Timeglas, som viser, | ..
hvorndr der senest | e &L&~ndren
ch b hvene er
skal skoves et tree, - —
for at opteelle G15 tid. | 4:,,-2‘3'5? FORVALG 1-1
Ur, e
................ v
Stammeform. Frem- ,
kommer "lgbende”. A
TE% 44 2701 13t?53m
Totalt skovet rumfang (m°) Skovet rumfang (m°) i Optalt "G15” tid.
i de aktiverede forvalg. det aktive forvalg (her 1-1).

BEM/ERK VENLIGST:
De SMA tal (her D: 320) angiver leengde og diameter for topsaven. Disse er skgn, baseret pa de tidligere
feeldede treeer. Disse tal vil naturligvis kun vises pa skaermen, hvi s funktionen Topsav er aktiveret.

G15 tid:

Bemeerk , at hvis uret viser "00:00",sa fungerer G15-tiden ikke! Check derfor, at tid/dato indstillingen er OK.
Ved afsavning af et gyldigt stammestykke "vendes” timeglasset, sd alt "sandet” er foroven. Det "lgber”
dernaest ned i nederste del, i lgbet af 15 minutter, hvis der ikke arbejdes. Ved afsavning af et gyldigt
stamme-stykke, medens der stadig er sand i den gverste del af timeglasset, opteelles G15 tidsteelleren
(nederst til hgjre pa skaermen).

Diameter:

Det store tal viser diameteren, ved saven (som er blevet malt tidligere).

Vigtigt: Hvis der ikke vises "mm” (millimeter), s& kares 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), s& kares efter dette. Nar/hvis dette mal bliver opfyldt, sa vises tallet

"inverteret” (markeret), f.eks.: (i stedet for: D: 320).

Laengde:
Det store tal viser laengden, som saven er udfor lige nu (nulstilles hver gang der saves).

Hvis der vises et lille tal (f.eks. L: 400 cmi, sa kares efter dette. Nar/hvis dette mal bliver opfyldt, sa vises tallet
"inverteret” (markeret), f.eks.: (i stedet for: L: 400).

Det er gyldigt at save, nr mindst ét af tallene vises "inverteret” (markeret) !
Saven er "p& mélet”, n&r BADE Leengde og Diameter vises “inverteret” : IEE_ogEH‘H_
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Redigering af forvalq:

F1
Tryk F1 for "FORV. FOR.TABEL | KALIBRI. |OPSATHING| INFO
TABEL". F5 ali ~ .
TABE1 2 L[F6]|) D.
Tryk f.eks. F5 for TABEL 3 [F7?1
"TABEL 1". F6 ‘
= N 04 0
Antal m® tree, som er skovet i Kopier | | Flyt
FORVALGS TABEL 1
denne forvalgs- tabel. Runfang: 0. 00 Styk:0
Antal m? spildtrae i denne Spild:0.00 Antal Trzer:0
forvalgs-tabel.
Forval Lang. Dia. Rum. Antal
Aktive forvalg er markeret 1 430 0.0 0
med en stjerne "*” 2, 155 0.0 0
3 300 0.0 0
Et forvalg eendres mellem at 4 0.0 1]
veere aktivt / ikke aktivt, ved 5 0.0 0
tryk pa "SET”, nar det er b 0.0 0
markeret. 7 0.0 0
8 0.0 0
9 0.0 0

Piltaster op/ned fremhaever det enkelte forvalg. Tryk "ENT” for redigering af det
fremhaevede 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 "*” .
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Antal m® i dette forvalg.
Veelg type med "SET".

Andring af mal: Tryk "SET”
og indtast gnsket veerdi.
Godkend med "ENT” eller
"SET", eller fortryd med
"ESC”

Veelg farvekode med
"SET”

Nulstiller produktion i dette
forvalg.

FORVALG 1-1

Rumfang:0.00 atyk:0
*Tammertype: Af korte
+*Langde: 320 =m
*Af regning: F315cm
*Min. diameter: 240 mm
*Max. diameter: 0 rom
*Kontrolnalings- interval: 1]
*Farvekode: Ingen

| HNulstil rumfang og antal |

| Print forvalg |

1

Udprintning af indstillinger for forvalget:
Tryk pil op /ned for fremhaevning af
"print forvalg” Tryk "ENT” for udprintning
af indstillinger i det enkelte forvalg.

Udprintning af HELE forvalgstabeller:
Tryk pa "opsaetning” E3 (imens "hoveddisplay’et” vises),
dernaest "print” E8.
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Diameterkalibrering: F2

Tryk "F2" for "KALIBRERING”

KALIBRE.

[rell{):

Tryk "F5” for "DIAMETER” L ' ]I#EFD'%HBEL [F7] -
1 L

| KALIBRI. | |
Herefter fremkommer

fglgende boks, hvori den _L : 43(} D :
malte diameter indtastes

Indtast den malte diameter:
\ | 379 nm
15: 06 ]
Fremgangsmade ved kalibrering : 14.99 1.84 0.29

Farst feeldes et passende tree (uden for mange grene, og helst lige).

Derefter kares leengere frem, end afstanden mellem malepunkt (knive/ruller) og sav.

Nu males treeets diameter ved saven. Den malte diameter indtastes i boksen, og der afsluttes med
ENT.

Samme procedure ved de fglgende malepunkter

Der kares 2-3 meter frem, diameteren males ved saven. Tryk E2 for kalibrer, dernaest F5 for
diameter og indtast den malte diameter i boksen. Afslut med ENT.

Der kan indtastes 10 malepunkter inkl. diameter ved kniv/ruller lukket uden stamme i aggregatet.
Man kan senere indtaste supplerende malepunkter, hvis ikke alle 10 er brugt fra start.

VIGTIGT:
Hvis der ikke er valgt en diameter-tabel med kalibreringspunkter i, sa vises IKKE "mm” til hgjre for
det store diametertal (under "D:") ! - | sa fald viser tallet blot antal pulser fra diameter-

enkoderen, og der vises IKKE en stammeform nederst pa skeermen !!!

I P) PROCESS CONTROL IN MOTIONNM
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Redigering af kalibreringstabel: F2
Tryk F2 for kalibrer
y FOR.TABEL | KALIBRI. [OPSATNING| INFQ
Tryk F7 for dia. tabel I_ ' {]&ﬂgﬁéhﬂ Egg} D '
MlDIA. TABEL [F71jmdi
o | a3 B o
Tabel nr. Flyt Forige Nzste [Slet alle
- DIAMETER KALIBRERINGS TABEL 5
;
Valgt punkts koordinater aook 496 ;4230
(pulsantal; diameter i mm.). _—
SO0
Punkter i tabellen. =00l
400l
300+
Valgt punkt (firkanten er udfyldt). =00l
100 Pulzer
DU EIEIIII 4&":! EIEIIII SIEIIII 1000

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 E1 eller ENT for flyt, og det valgte punkt kan flyttes med piltasterne (hvis SET sam-tidig
holdes nedtrykket, sa flyttes punktet 10 gange sa hurtigt).

Samtidig sendres punktets koordinater.

E2 veelger forrige punkt (sterre diameter)
E3 veelger naeste punkt (mindre diameter)
F4 sletter alle punkter (start pa ny tabel)
DEL sletter det valgte punkt.
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Laenqgdekalibrering:

Tryk F2 for kalibrer. F2

Tryk F6 for leengde.

FORV.TABEL] KALIBRE. |OPSATHING

INFC
_DIAHETER [F5]
el I LENGDE . —

" “DIa. TABEL [F71]_~
F 1 ] B YA

[ KALIBRI. | I
L: D: 140~

Boks for indtastning af
den malte laengde (i cm.)

Indtast den malte langde:

| 155|j S

4 08:37

Fremgangsmade ved leengdekalibrering.

Der feeldes et passende stort trae. kgr 20-30 cm. frem og sav rodudlgb af , ker
derefter 3-5 meter. Frem, hvorefter den karte laengde opmales og indtastes

i boksen (i cm.)
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Generelle Parametre:

Tryk F3 for OPSATNING. F3

FORV. TABEL] KALIBRE. |OPSATNING INFO
Tryk F5 for GENEREL.

—| : 32 ()—NANOURER [F6]
HASKINE [F7]
PRINT __ [F@l
FEJL [F91]
SOG_CAN-NET
cm Yo mm

Nar bjeelken "STAMMEFORM” er fremhaevet,
vil underpunkter blive vist, ved tryk pa
PIL-TIL-H@JRE-tasten, og skjult igen

ved tryk p& PIL-TIL-VENSTRE.

GENERELLE PARAMETRE

Underpunkter til stammeform. F STANMMEFORM:

L . +Ualg af kalibreringstahel: 1
Kalibrerings-tabel, der opmales efter «Automatisk savning: Negj
(og som kan ses/rettes under "KALI- «Automatisk forvalg . Ja
BRE.” [F2], dernzest "DIA. TABEL" [F7].) +Ued savning, skift til forvalg 1: Ja
"Automatisk savning: JA” betyder, at +Farve markering: Nej
saven aktiveres, nar mélet er ndet. «Qpgave nr.: 1
Systemet kan automatisk skifte forvalg, :EESRIEE ne.: tol ) %
("nedad”) nér det aktuelle ikke opfyldes. -ﬁgggptgi i:g m;; : tgl§£::E§: 10 =m
Forvalgl kan "auto-veelges” efter savning. . L'I'D—PI MDST IgLLI HG; ' =m
Farvemarkering til- / fraveelges her. +Det aktuelle sprog er: Dansk

| Juster tid og dato |

1 1

Hvis en opsaetning @nskes aendret, trykkes pa PIL-NED, indtil den pageeldende linie er fremhaevet.
Dernaest trykkes pa SET, hvorefter den nye veerdi enten sendres direkte (hvis f.eks. JA/INEJ), eller der
kommer et vindue frem midt pa skeermen, hvori den nye veerdi indtastes.

Eksempel 1: Der "bladres” ned til: "Automatisk savning: Nej”. — Ved tryk pa SET aendres til "JA”.
Eksempel 2: Der "bladres” op til: "Rodudlgb, hgjde: 130 cm”. — Ved tryk pa SET vises et vindue midt pa
skaermen, hvori den nye veerdi (f.eks. 120) kan indtastes. Der afsluttes med ENT.

- Fortsaettes pa neeste side !

) PROCESS CONTROL IN MOTION ) III——
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Opgave nr. veelges her. Hvis De gnsker

at skifte til et andet opgave nr., tryk SET GENERELLE PARAMETRE

og der vil fremkomme en boks, hvor De T :

kan veelge, hvorvidt De gnsker at nul- *Farve ITIEI.I‘]{I.EI‘ 1ng: Ne j

stille alle forvalg og G15 tid. 'UPHH?E ne. 13
+Maskine nr.: 7

Maskine nr. vaelges her. *Accepter ing min. tolerance: Hem

— *Acceptering max. tolerance: 10 =
+ LYD-INDSTILLING

Acceptering min. tolerance og +Det aktuelle sprog er: Dansk

Acceptering max. tolerance: ;

Her kan De indtaste den gnskede min. og | Juster tid og dato

Max. tolerance. Bemeerk, at disse veer- -
dier IKKE har nogen indflydelse p& [Nulstil aktuel forvalgstabel|

systemets ngjagtighed, de bestemmer
blot det acceptable sav-omrade. I

Invertér displayettt? |

. o +Display kontrast: a0
BEEP: Der kan gives lyd-indikation af +51luk skzrmen efter: 10min
forskellig varighed, i de viste situationer. T 14

Sprog:
Afhaengig af versionen, vil der veere mulighed for at veelge imellem f.eks. dansk, engelsk, tysk og fransk.

Justering af tid og dato:
Ved tryk pa ENT, nar denne bjzelke er fremhaevet, vises et vindue, hvori datoen kan sendres, og uret kan
stilles.

Nulstilling af aktuel forvalgstabel:
Ved tryk pd ENT, nér denne bjaelke er fremhaevet, nulstilles den aktuelle forvalgstabel.

Invertér display’et:

Ved tryk pa ENT, nar denne bjzelke er fremhaevet, byttes der om pa farverne gul og sort i display’et (pa
skaermen).

Ved bestemte lysforhold kan dette eventuelt veere at foretraekke.

Valget har udelukkende betydning for, hvordan informationerne VISES pa skaermen.

- Eventuelt kan man anvende "inverteret” cirka halvdelen af karetiden, for at forlaenge display’ets levetid, da
alle punkter pa skeermen sa "slides” lige meget. Angaende levetid: Se ogsa nedenfor.

Display kontrast (ikke vist):
Kontrasten (lysstyrken) pa skaermen 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 bar undgds , medmindre det omgivende lys ngdvendigger det !!! — Se nedenfor!

Da det er et meget kraftigt lysende display, sa kan valget af en hgj lysstyrke resultere i, at punkter pa
skaermen, som er teendt hele tiden (eller naesten hele tiden) kan "braende fast”, dvs. at de herefter
vedvarende vises som en svag "skygge” pa skeermen.

— DERFOR TILRADES DET, AT VZAELGE SA SVAG EN LYSSTYRKE SOM MULIGT
(afheengigt af det omgivende lys), FOR AT FORLANGE DISPLAY’ETS LEVETID !!!

I P) PROCESS CONTROL IN MOTIONNM
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"Sluk skeermen efter” (ikke vist):

For at nedseette belastningen pa skaermen, og for at spare stram, slukkes skeaermen efter et indtastbart antal
minutter (fra 1 til 30) hvori systemet ikke er blevet betjent.

- Derefter vises en pause-skeerm: En lille gul streg (nederst pa skaermen), som langsomt beveeger sig fra
side til side. Ved betjening pa ny, vender display’et tilbage til normal visning.

) PROCESS CONTROL IN MOTION ) III——
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Mangvre Parametre:

Tryk F3 for OPSATNING. F3

FOR. TABEL | KALIBRI. |OPSATNING| INFO
GENEREL [FbHl

1200 EOm

MASKINE [F71
PRINT [F31
Tryk F6 for MANDVRER. FEIL [FO1
S0G CAM-NET
ch I U mm
A 09:53 FORUALG 1-1 [
Falgende billede fremkommer. MANGURE PARAMETRE
F Frem:
o : r Bak:
Frem-parametre (indstillinger) vises _
ved at trykke p& PIL-ned, indtil .Eu leiancgl?"gde : g =m
"Frem” er fremhaevet, og derneest . Bvﬁrlmngde "eft _— 0 =m
trykke pd ENT (se naeste side). ak _Engde erler savning: , =
+Toggle frem: Ne j

Tilsvarende med Bak-parametre
(se neeste side).

Toleranceleengde:

Stykket godkendes, hvis det er indenfor
denne tolerance.

Tolerancen laegges til det gnskede mal,
hvis der kgres efter la&engdemal, og
treekkes fra det gnskede mal, hvis der
kares efter diameter (som ved uafrundet &

fuldlaeengdetammer). Tryk SET , derneest en ny veerdi, til slut ENT for at sendre.

Overleengde:
Nar malet er naet (f.eks. et stykke pa 3,60 meter), kares lidt leengere frem, dernaest tilbage til samme sted,

hvorefter der saves. "Overleengde” angiver, hvor langt der gnskes kgart forbi malet.

Formal: At fierne grenene pa starten af naeste stykke, sa det er lettere at starte igen efter savning.
Indstillingerne under "Frem:” geelder for karsel fremad med feeldehovedets "made-ruller”, dvs. nar treeet
traekkes igennem fra rodudlgbet mod toppen.

I P) PROCESS CONTROL IN MOTIONNM

28-08-07 Tech M1000 brugermanual v4.10_.doc 15



techno-matic

Reaktions-laenqgde:

Minimal-hastighed: NANGURE PARANMETRE
Maksimal-hastighed: ¥ Frem:
*Reaktionslzngde: 30 =m
"Hastighed *Hinimalhastighed: 20 =
100% - Reakiors | Juster minimal hastighed |
Maximal oo *Maksimalhastighed: 100 -
hastighed
| Juster maksimal hastighed |
hastoned T +Langsom hastighed: 30 »
_ Mod ¥ Bak:
"Proportional” treeets *Reaktionslangde: 30 cm
0% |t +Mininalhastighed: 20
Ml | Juster minimal hastighed |
*Haksimalhastighed: 100
Justér minimal- / maximal- hastighed: 1 1

Ved tryk pd ENT, nér denne bjaelke er fremhaevet aktiveres rullerne , og den gnskede minimal- / maximal-
hastighed kan justeres. Afslut ved at trykke pa ENT.

Indstillingerne under "Bak:” geelder for karsel tilbage med feeldehovedets "made-ruller”, dvs. nar treeet
traekkes igennem fra toppen mod rodudigbet.

Reaktions-|&nqde; "nHﬂURE Pan"ETRE

Laengden mellem maksimal hastighed og *Langsom hastighed: 30

mnimal hastighed. Kan 0gsa kaldes vBak: o

"bremselaengde" . *Realktionslangde: 30 =
*Mininalhastighed: 20

Minimal-hastighed:
Den langsomste hastighed man gnsker

| Juster minimal hastighed |

rullerne skal kagre med, for at kunne ram- *Maksimalhastighed: 100 =
me malet. | Juster maksimal hastighed |
Maksimal-hastighed: *Langsom hastighed: 30 =
+*Tolerancelsngde: Scm
Den hurtigste hastighed man gnsker rullerne | +*0werlangde: 0cm
skal kgre med. +Bak lzngde efter savning: Oz
+*Toggle frem: He,j

Langsom hastighed
Rullernes hastighed, nar der trykkes pa T o

krybehastighed frem eller bak.

Det er endvidere denne hastighed, der
bruges, hvis funktionen

"langsom kgrsel v. tilt op" veelges. Se Maskinparametre, Tilt

Bak leengde efter savning
Ved oparbejdning af tungt tree pa stejle skraninger, kan det ved oparbejdning nedad, veere en hjeelp, at
rullerne bakker 1 eller 2cm, sa snart man slipper savknappen. Saven gar herved nemmere tilbage.

Toqggle frem
Med "Toggle frem" slaet til, trykkes der én gang pa fremknappen, og rullerne fortsaetter frem til mal. Ved

fornyet tryk pa frem eller tryk pa bak, hvis der ingen pulser kommer fra malehjul, eller knive/ruller er abne,
stopper rullerne.
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Maskin Parametre:

Tryk F3 for OPSZATNING.

Tryk F7 for MASKINE.

Foalgende billede fremkommer.

AGGREGAT- indstillinger,

* KNIV-STEP

KNIVE ABEN VED AKT. AF RULLER:
Indstillinger for ruller frem, henholdsvis
ruller bak,

RULLE TRYK

Her kan man indstille det gnskede rulletryk.

* PROP. TOP KNIV

* PROP. UNDER KNIV
FARVEKODE
AUTOMATISK SAVNING
*TILT

* SAV BEGRANSNING
AUT. BAK V. FASTKZRSEL

Stegdsmgring.
Slar automatisk st@dsmgring til / fra

Sav smgring

Tid for aktivering af keedesmgringsventil.

F3

FORV. TABEL] KALIBRE. |OPSATNING| INFO
GENEREL [F51]

— L : 32— (MANOURER [F6]——

MASKINE [F71

PRINT [F81
FEJL [F9]
S0iG CAN-NET
Ch Y mmn
80 494
2 02: 27 FORUALG 1-1 2

HASKIN PARAMETRE

F AGGREGAT
- KNIV-STEP

> KNIVE ABN VED AKT. AF RULLER

» RULLE TRYK

+ PROP. TOP KNIV

» PROF. UNDER KNIV

» FARVEKODE

+ AUTOHATISK SAUNING

*TILT

+ 3AV BEGRAENSNING

= AUT. BAK V. FASTHKORSEL

+Stedsmering: Me j
+«3av smering: 0 m=

*) De med * markerede punkter kan veere fravalgt af aggregat producent
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AGGREGAT:
Afstand sav-mélested:
Afstand fra saven til knivene, f.eks.60 cm.

Leengde faktor:
Laengde-kalibrering, f.eks. 5,70 pulser/

cm fra leengde-enkoderen.

Dia. Aben aggregat:
Diameter, nar aggregatet er helt abent.

NULSTILLING AF DIAMETER
ENKODERNE:

Nar deaktivering af mélehjulet finder

sted, efter at en bestemt diameter er over-
skredet, kan De nulstille diameter
enkoderne pa fglgende made:

Tryk "Ruller &ben” ned i mindst 1,5 sekunder,

MASKIN PARAMETRE
¥ AGGREGAT

60 cm
5. 7858
200 rirm
200 rim

+Afstand sav-malested:
*Langde faktor:
*Dia. abhen aggregat:
*Malehjuls deaktiverings dia.:
» KNIU-5TEP
» KNIVE ABN VED AKT. aF RULLER
» RULLE TRYK
» FARVEKODE
F AUTOMATISK SAUNING
» AUTO TILT
- SAY BEGRANSHING
+ TOP-3AY
+« 3todsmor ing: Ne,j
+3av smoring: 300 n=

(rullerne ma ikke beveege sig udad i dette tidsrum) og enkoderne vil vaere nulstillede.

Malehjulsforsinkelse:

Antal 1/10 sekunder fra der trykkes pa "Kniv og ruller luk”, indtil malehjul falder pa plads, klar til maling.

Stammeformsforsinkelse:

Antal 1/10 sekunder fra der trykkes pa ”Kniv og ruller luk”, indtil farste del af stammeformen vises pa

display’et.

Stammeforms reset delay:

Forsinkelse fra man abner knivene og indtil malesystemet registrerer, at man har smidt treeet. Muliggar, at
man lige kan lgsne treeet lidt, og straks derefter lukke sammen igen, for at fa bedre fat om traeet.

KNIV-STEP:
Knivene kan "holdes i gang”. Se figur.

Anvend ved ruller frem:

Anvend ved ruller tilbage:

Her bestemmes, hvornar kniv-step skal
anvendes.

Kniv step &ben tid:
Kniv step lukket tid:

Eks.:

30/100sek. 30/100sek.
+—>r +—>r

Luk Abn Luk Abn

70/100sek. 70/100sek.
+“— +—r

MASKIN PARANETRE

k AGGREGAT
sfnvend ved ruller frem: Ja
sfnvend ved ruller tilhage: Ja
sKniv step aben tid: 05 s
sKkniv step lukket tid: 290 m=

» KNIVE ABN VED AKT. aF RULLER

+ RULLE TRYK

* FARVEKODE

k AUTOHMATISK SAUNING

= AlUTO TILT

+ 3AV BEGRANSNING

+ TOP-3AV

+ Stedsmoring: Ne j

+Sav smoring: 300 m=

‘
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KNIVE ABEN VED AKT. AF RULLER:
Det er muligt at fa knivene til at dbne sig
kortvarigt, hver gang rullerne aktiveres
fremad og/eller bagleens.

Ved ruller frem:

Her indtastes, hvor mange 1/10 sekunder
knivene skal dbne sig (og dernaest lukke
igen), hver gang rullerne starter med at
kare fremad.

Ved ruller tilbage:

Her indtastes, hvor mange 1/10 sekunder
knivene skal dbne sig (og dernaest lukke
igen), hver gang rullerne starter med at
kare bagleens.

MASKIN PARANETRE

* AGGREGAT
+ KNIV-STEFP
*Ued ruller fren: 0 m=
+Ued ruller tilbage: 0 s
* RULLE TRYK
+ FARVEKODE
F AUTOHATISK SAUNING
= AalUTd TILT
k 3AV BEGRANSNING
= TOP-5AV
+« 3todsmnor ing: Ne,j
*3av smoring: 300 m=

I P) PROCESS CONTROL IN MOTIONNM
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RULLE TRYK:

Aggregatproducenten har her valgt et af nedenstaende reguleringsprincipper.

Requleringsprincip 1:

Her styres rulletrykket med en proportionalt styret
trykreduktion. P& kurven er der 2 punkter, et for
mindste tryk, og et for maksimum tryk. Disse er
ogsa henholdsvis abne og lukke tryk. Nar rullerne
karer, styres trykket ud fra diameteren i henhold til
kurven.

Reguleringsprincip 2:

Her males det aktuelle rulletryk med en
tryktransducer. Trykket styres sa ved at lukke eller
abne selve rulleventilen. Denne er da speerret i
midterstilling. Der er til dette reguleringsprincip
foruden det gnskede tryk, et min. offset og et max.
offset. Nar trykket ligger indenfor disse, er ventilen
lukket. Kommer det udenfor, lukkes henholdsvis
abnes rulleventilen. Se nedenfor!

Flyt | Hzste | |
RULLE TRYHK
£121 ;54
100k
g0l
B0l
40
20l
5 o0 Fo0 300 400 500 Eo0
Flut | Hzste |
RULLE TRYHK
121 ;542

100

a0t
2o~
1 1 1 1 1 1
0 100 Z00 =00 400 =00 L= a]
BEMAERK:
Offset er indstillet af producenten!
Offset Min Offget bax
Regulering
CooTooTIIrTT +
oo TmTTmtmm T
__________________ )
[Bar]
Set point
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Proportionale overknive.

Abningstryk _: Det tryk, der skal bruges for at bne
overknivene.

Lukningstryk : Det tryk, der skal bruges for at
lukke overknivene.

Max. Afkvistningstryk:

Min. Afkvistningstryk:

Min. Diameter og Max. Diameter:

bliver brugt til at seette det rigtige tryk i forhold til
den aktuelle diameter.

Ekstra tryk ved sensor signal:  Hvis aggregatet
er forsynet med indbyggede sensorer for at kunne
age trykket, kan der tilfgjes en ekstra % til trykket,
nar sensoren giver signal.

Ekstra tryk ved bagleens drift:  Hvis aggregatet
kreever ekstra tryk ved bagleens drift, kan der
indtastes en % til ggning af trykket ved baglaens
drift.

Proportionale underknive

Abningstryk _: Det tryk, der skal bruges for at
abne underknivene.

Lukningstryk : Det tryk, der skal bruges for at
lukke underknivene.

Max. Afkvistningstryk:

Min. Afkvistningstryk:

Min. Diameter og Max. Diameter:

bliver brugt til at seette det rigtige tryk i forhold til
den aktuelle diameter.

Ekstra tryk ved sensor signal:  Hvis aggregatet
er forsynet med indbyggede sensorer for at kunne
age trykket, kan der tilfgjes en ekstra % til trykket,
nar sensoren giver signal.

Ekstra tryk ved bagleens drift:  Hvis aggregatet
kreever ekstra tryk ved bagleens drift, kan der
indtastes en % til ggning af trykket ved baglaens
drift.

Justerbare parametre for knive og ruller:

HASKIN PARAMETRE

- KNIU-STEP

» KNIUE fiBN UED AKT. AF RULLER

» RULLE TRYE
+Ahne tryk: 40.00
+*Lukke tryk: 70.00 =
+Max. kvistetryk: 60.00 3
*Min. kvistetryk: 45.00
*MHax. diameter: S00 mm
+Min. diameter: 150
+Tryk ved foler signal: 80.00 :
+*Ekstra tryk ved bak: 0.00 :

¥ PROP. UNDER KNIV
sfhne tryk: 40.00
+*Lukke tryk: 70.00 =

1t 5

HASKIN PARAMETRE
» KNIVE ABN VED AKT. AF RULLER
+ RULLE TRYK
+ PROP, TOP KHIU

¥ PROP. UHDER KHIU

+Abne tryk: 40.00 :
+*Lukke tryk: 70.00
*Max. kvistetryk: 05.00 =
+Min. kvistetryk: 45.00
*Max. diameter: 500 rmrm
*Min. diameter: 200 mm
+*Tryk ved foler signal: 80.00 =
+Ekstra tryk ved hak: 0.00
» FARVEKODE
F AUTOMATISKE SAVNING
»TILT
1t b
100 %
Max. diameter
P Max. pressure

-

[ I =R 1]

Min. diameter
Min. pressure
0 :

0 200 400 600 800 mm.
Diameter
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FARVEKODE:
Under savning kan der sprgjtes en farve-
kode péa det traestykke, som afsaves.

Forsinkelse:
Fra savning pabegyndes, og indtil
den begynder at pafare farve.

Farvningstid:
I hvor mange 1/10 sekunder, der skal

sprgjtes farve.

Bemeerk:
Under "Opseetning” [F3] — "Generel” [F5]
slas farve-markering til og fra.

AUTOMATISK SAVNING:

Forsinkelse:
Antal 1/10 sekunders pause fra malet
er naet, indtil der saves.

Tidsrum der saves i.

- Hvis man gnsker at benytte sav-
begraensning (se neeste side), skal der
indtastes en "Tid”, som er stor nok til, at
den aldrig overskrides, selv ikke med de
traeer, som det varer laengst tid at save
over.

MASKIN PARAMETRE

+ AGGREGAT

+ KNIV-STEFP

» KNIVE ABN VED AKT. AF RULLER

= RULLE TRYK

= PROP. TOF EWIV

= PROF. UNDER KNIV
*Forsinkelse: 10
*Farvningstid: 10 55

¥ AUTOHATISK SAUNING
*Forsinkelse: &
+Tid: 10

= TILT

+ SAY BEGRAHMSHING

= AalUT. BAaK V. FASTEGRSEL

1 Fi

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

Tel: +45 96987711
Fax: +45 98661822

tm@techno-matic.dk
www.techno-matic.dk
Brugervejl. rev.: 4.00
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AUTOTILT:

Der er adskillige muligheder med funktionen "tilt".
F. eks. veelges "Nej" til bade Aut. tilt op og tilt ned,
fungerer tiltfunktionen helt manuelt. Veelges "Ja"
til begge, fungerer alt automatisk. Der kan ogsa
veelges en kombination, (halvauto.) Desuden kan
der veelges forsinkelser. Nar knive/ruller &bnes,
tiltes der op, efter udlgb af forsinkelse. (Tilt op
forsinkelse). Nar der er lukket om et tree, og der
saves, tiltes der ned efter udlgb af forsinkelsen.
(Tilt ned forsinkelse). Der kan, i stedet for en
forsinkelse, veelges, at der tiltes ned, nar
savknappen slippes. (Tilt ned v. deaktiver. af sav)
S|4 tilt-toggle fra:

Ved at veelge "Ja" her, bliver tilt ventilen kun
aktiveret, sa laenge der trykkes pa knappen ved
manuelt tilt op.

Langsom kgrsel v. tilt op:

Nar der er tiltet op, kan man her veelge om der
ved tryk pa ruller frem/bak, kun ma keres
langsomt med rullerne.

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

SAV BEGRANSNING:

For at spare tid, kan det veelges at kgre med sav
begraensning. Herved saves der ikke leengere
igennem, end det er ngdvendigt for den givne trae
tykkelse.

Ved manuel savning:

Sav-begraensning kan til-/fravaelges her.

Ved automatisk savning:

Sav-begreensning kan til-/fraveelges her. Nar treeet
feeldes ved roden, kan her indtastes et antal
EKSTRA savpulser, som saven skal kgre, efter at
den egentlig burde veere naet igennem (dette for
at save helt igennem rodudlgbet)

Ekstra pulser ved tree:

For at veere sikker p&, at saven nér helt igennem

Ekstra pulser ved stykke:

MASKIN PARAMETRE

techno-matic

+ PROP. UNDER KNIV
> FARVEKODE
- AUTONMATISK SAUNING

¥ TILT
sfut. tilt op: Ja
+Tilt-op forsinkelse: 2000 =
+Aut. tilt ned: Nej
+*Tilt-ned forsinkelse: 50 m=

+Tilt ned ved deaktiver. af sav Nej

+51a tilt-toggle fra Hej
+Langsom kersel ved tilt op Nej
+ 3AY BEGRANSHING
= AUT. BAK V. FASTKORSEL
+Stodsmering: MNe.j
+3av smoring: 0 ms=
1 9

MASKIN PARAMETRE

> PROP. UNDER KNIV

» FARVEKODE

F AUTOMATISKE SAUNING
+TILT

¥ SAY BEGRANSHING

+Ued manuel savning: Nej
+Ued antomatisk savning: Ja
+Ekstra pulser ved trz: 5
+Ekstra pulser ved stykke: 3
+MHin. sav-pulser: 5
+Max. sav-pulser: 2b
+Hin. diameter-pulser: 750
+Max. diameter-pulser: 50

F AUT. BAK V. FASTEORSEL

+ Stodsmnoring : Ne.j

it

For at veere sikker pd, at saven nér helt igennem de enkelte stykker, nar de saves af, kan her indtastes et

antal EKSTRA savpulser, som saven skal kgre.

Ved farste savning (nar traeet feeldes) benyttes "Ekstra pulser ved tree” (se ovenfor).

Min. sav-pulser:

Antal sav-pulser ved minimum diameter, dvs. ved det tyndeste trae, som man gnsker at kunne feelde.
Ga ind under "OPSATNING” [F3] — "FEJL" [F9] - "Se enkoder-detaljer”.
Her kan antal sav-pulser afleeses, nar saven stér i forskellige stillinger.

Min. diameter pulser:

Antal diameter-pulser ved minimum diameter, dvs. ved det tyndeste trae, som man gnsker at kunne feelde.
G4 ind under "OPSZATNING” [F3] — "FEJL” [F9] - "Se enkoder-detaljer”.
Her kan antal diameter-pulser aflaeses, nar knivene star i forskellige stillinger.

Max. sav-pulser:

Antal sav-pulser ved maksimum diameter, dvs. ved det tykkeste trae, som man gnsker at kunne feelde.
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Ga ind under "OPSATNING” [F3] — "FEJL" [F9] - "Se enkoder-detaljer”.
Her kan antal sav-pulser afleeses, nar saven stér i forskellige stillinger.

Max. diameter-pulser:

Antal diameter-pulser ved maksimum diameter, dvs. ved det tykkeste tree, som man gnsker at kunne faelde.
G4 ind under "OPSZATNING” [F3] — "FEJL” [F9] - "Se enkoder-detaljer”.

Her kan antal diameter-pulser aflaeses, nar knivene star i forskellige stillinger.

AUT. BAK V. FASTK@RSEL: MASKIN PARAMETRE

Max antal gentagelser. Her veelges det antal = TILT

gange, der skal bakkes automatisk, hvis F SAU _BEGRANSNING

aggregatet er kgrt fast, (mens der trykkes frem,
+*Max antal gentagelser 0

uden at der kommer pulser fra malehjulet)

Bak leengde: leengde, der @nsket bakket, nér -S;,ggg;éﬂﬁg? Heg =
aggregatet er kart fast. +Say smﬁiring; 0 s

TOP-SAV: (Ikke vist.)
Her kan De indstille smgringen af top-saven samt afstanden mellem top- og "normal"-sav.

Stgdsmgring:
Nar denne linie er fremheevet, kan der vaelges imellem "Ja” og "Nej", ved tryk pa SET.

Hvis der veelges ”Ja”, s smares stadet (stubben) fgrste gang der saves, efter tilt op.

Sav smgring:
Ved tryk pd ENT, nér denne bjaelke er fremhaevet, vises et vindue, hvori der kan indtastes en ny vaerdi.

Godkend den nye veerdi ved tryk pa ENT.

Hver gang der saves, lukkes der op for olie til saven, i dette tidsrum.

) PROCESS CONTROL IN MOTION ) III——
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Udskrifts typer:

Nar denne linie er fremhaevet, kan det, ved tryk pa
SET, til-/ fraveelges at | ket stykke straks

skal udskrives pjwapir F3

Tryk F3 for OPSATNING.

FORU. TABEL] KALIBRE. |OPSATNING| INFO

GENEREL [F51]

E— : —MANOUYRER [F6l|——
Tryk F8 for PRINT. ~—uw = | L 320 RASEINE  LF71
PRINT [F8]
FEJL [F9]
S0G CAN-NET
cCm T’ mm
80 494
f 03:00 FORVALG 1-1 2
539.00 0.00 52t 53n

Falgende billede fremkommer.

UDSKRIFTS TYPER:

UDSKRIFTS TYTER

Forvalgs tabeller:

Nar denne tekst er markeret, og der
trykkes pa ENT, sa udskrives
Opseetningerne for alle aktive forvalgs-
tabeller pa papir (se bilag).

Maskinopseetning:

Nar denne tekst er markeret, og der
trykkes pa ENT, sa udskrives
Opseetningerne for hele maskinen / male-
systemet (se bilag).

Akt. Kalibrerings tabel:

Nar denne tekst er markeret, og der
trykkes pa ENT, sa udskrives punkterne i
den aktuelle diameter-kalibrerings-tabel.

| Forvalgs taheller

Maskinopsztning |

Akt. kalibrerings tahel |

Total styktal og rumfang |

Summér Forvalgstabel. . |

+Udzskriv de nzrkede stykker: Nej

Total styktal og rumfang:
Nar denne tekst er markeret,og der trykkes pa
ENT, udskrives total styktal & rumfang (se bilag).

Summér Forvalgstabel: Ved tryk pd ENT nar
denne tekst er markeret, kan indtastes et forvalgs-
tabelnummer. Ved endnu et tryk p& ENT
udskrives styktal & rumfang for aktive forvalg heri

(bilag).

Udskriv de maerkede stykker:
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FEJL:

F3

Tryk F3 for OPSZATNING. —»>

Tryk F9 for FEJL. FORY.TABEL] KALIBRE. |OPSETNING| INFO
\ GENEREL [F5]
| : 32 ()— MANOURER [F6l—

MASKINE [F71

PRINT [F8]
30G_CAN-NET
cCh Yo ¥ mmn
80 494
%4 03: 06 FORVALG 1-1 =)
Foalgende billede fremkommer. ©39.00 0.00 oZt 53m
FEJL OPS/ATNING: ________FEJL OPGHTHING
r UDGANGSFEJL:
UDGANGSFEJL- indstillinger, » FUNKTI ONSFE.JL
FUNKTIONSFEJL.: + LANGDE ENKODER
Her kan De angive, hvorvidt De gnsker » HOJRE DIA. ENKODER
meddelelse om falgende fejl: » UENSTRE DIA. ENKODER

Ruller — leengde pulser + 5AY ENKODER
Aben/Luk venstre diameter pulser |

Aben/Luk hgjre diameter pulser

Sav ud

Top-sav ud

Rulle tryk

LANGDE ENKODER- indstillinger,
HPJIRE DIA. ENKODER- indstillinger,
VENSTRE DIA. ENKODER- indstillinger,
SAV ENKODER- indstillinger, eller

Se enkoder-detaljer 1

Se enkoder-detal jer

vises ved at trykke pa PIL-ned, indtil den
pageeldende tekst er fremhaevet, hvorefter der
trykkes pa ENT (se dernaest de falgende sider).
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UDGANGSFEJL- indstillinger: FEJL OPSIETNING
Her kan angives, hvilke fejl man gnsker
vist p& display’et, hvis de opdages. cKniv 5]:-&1.1: Nej
JA betyder: Vis fejl. hutle luk: Nej
NEJ betyder: Vis ikke fejl. Tilt ngél' Nej
Hvis prikken til venstre for linien blinker, :ﬁiul”H s :e,]_
sé angiver det, at den pageeldende fejl alerijul: el
er til stede i gjeblikket. :Hﬂﬁguhem_ uij
*Rulle hak: Ne,j
slivre kniv-tryk: He.j
*Tryk under-kniv: Hej
*Farve 1 Hej
*Farve 2 Nej
+ 1
FEJL OPSATHING
*Rulle luk: Ne.j
+Tilt op: Hej
+Tilt ned: Nej
«3av: Ne,j
+MaleHjul: Nej
Fejl Opseetning fortsat — bemaerk venligst, *Ho jtryk: HE.]_
at pilene forneden i skeermbilledet angiver, *Rulle fren: Ne.j
at der er flere menu-punkterne (De kan *Rulle hE_lk: HE,].
blade ned med pilene). :'%;;E E:&;;tﬂg]:v :gj
+Farve 1 Hej
*Farve 2 Nej
*Farve 3 Ne,j
+Top-sav: Me,j
 FUNKT I ONSFEJL
1t 1-
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LANGDE ENKODER-indstillinger:

Sekvens fejl:
Til-ffravalg af om en sekvensfejl skal give

en advarsels-indikation pa skaermen.

Sekvens diff.:
Antal sekvensfejl der tillades, far der evt.
gives advarsels-indikation pa skeermen.

Puls fejl:
Til-/ffravalg af om en pulsfejl skal give

en advarsels-indikation pa skaermen.

Puls diff.:

Forskel i antal pulser fra enkoderens
udgang A og B der tillades, far der evt.
gives advarsels-indikation pa skeermen.

HJJIRE DIA. ENKODER-indstillinger:

- Se venligst beskrivelser ovenfor, til
"LAENGDE ENKODER?".

FEJL OPSHTNING
* UDGANGSFEJL:
» FUNKTIONSFEJL

¥ IANGDE ENKODER

*Sekvens fejl: Nej
*3ekvens diff.: 1
*Puls fejl: Nej
+Pul=s diff.: 50

> HOJRE DIA. ENKODER
+ VENSTRE DIn. ENKODER
» 3AU ENKODER

| Se enkoder-detal jer

FEJL OPSATNING
» UDGANGSFEJL:

> FUNKTIONSFEJL
» LANGDE ENKODER

*3ekvens fejl: Ne,j
«Sekvens diff.: 1
*Puls fejl: Nej
*Pul=s diff.: 50

» UENSTRE DIA. ENKODER
k- 3AY ENKODER

| Se enkoder-detal jer |
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VENSTRE DIA. ENKODER-indstillinger:

- Se venligst beskrivelser pa foregaende
side, til "LAENGDE ENKODER”.

SAV ENKODER-indstillinger:

- Se venligst beskrivelser pa foregaende
side, til "LAENGDE ENKODER”.

FEJL OPSATHNING
M UDGANGSFEJL:

» FUNKTIONSFEJL

> LANGDE ENKODER

» HOJRE DIA. ENKODER

*3ekvens fejl: He,j
*3ekvens diff.: 1
*Puls fejl: Nej
*Puls diff.: 50

+ 35AU ENKODER
| Se enkoder-detal jer |

FEJL OPSHTNING

* UDGANGSFEJL:

F FUNKTIONSFEJL

+ LANGDE ENKODER

+ HOJRE DIA. ENKODER

» UENSTRE DIA. ENKODER

¥ 5AY ENKODER

*3ekvens fejl: He,j
*3ekvens diff.: 1
*Puls fejl: Ne j
*Puls diff.: o

| Se enkoder-detal jer |
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Se enkoder-detaljer:

For hver af de 4 enkodere ("puls-givere”)
vises detaljer angaende puls-teellingen:

Hver enkoder har 2 udgange (A og B),
som sender pulser (i et forskudt mgnster)
til modulet/styreboksen pa faeldehovedet.

P: Positionen for den pageeldende ENKODER DETALJER
beveaegelse (bestemmes udfra A og B).

LAENGDE: SAV:
E: Fejl (Error), dvs. forskellen imellem P: O E: O P. O E: O
A og B for den pagaeldende enkoder.

A: O B: O A: O B: O
A: Antal pulser som er blevet registreret
pa enkoderens udgang A. VENSTRE: HBIRE
B: Antal pulser som er blevet registreret P: 0 E: 0O P: 0 E: 0
pa enkoderens udgang B.

A O B: O A O B: O
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Sggning pa CAN-nettet:

Til udveksling af data imellem de 3 moduler:

1) “TMHH 2081” (TechMeasure HarvestingHead.
Foler-indgange,og udgange t. hydraulik ventiler)
2) “TMUI 2081” (TechMeasure User Interface.
Hertil er kontrolknapperne pa 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-trads forbindelse, som er i
stand til at overfgre oplysninger med
stor hastighed.

CAN er et meget palideligt 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 hjeelp af denne er det let at afgare,
om modulerne er | stand til at
kommunikere, eller gj.

> | F3

Tryk F3 for OPS/ZAETNING.

Bladr ned til “S@G CAN-NET”. FORU. TABEL] KALIBRE. |OPSETNING | INFO
T~ . GENEREL [F51
Tryk p& “ENT” for at starte L : 320 NANOURER [F61——
gennemsggningen af CAN-nettet. FRINT [F61
FEJL [F9]
S0G CAN-NET
CH Yl mnm
on AnA
Normalt, skal resultatet veere som
\IiiSt (fSW og HW versions-numre D DS HHUELLHEnUCHnH_UPEH HEI'SI":;[RH Fiid
an afvige): 1, 301, THHHZ081, 4.0.0, REUD1
. . 4, 301, THUIZ081, 4.0.0, REUVO1
For at vende tilbage til normal 20, 301, TMHS1000, 4.0.0, REVOZ
funktion, tryk pa ESC.
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VARD 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 "seette sig fast” —
hovedsksermen kommer ikke frem, nér
systemet teendes — kan De genfinde Deres
data pa falgende made:

Sluk for systemet, tilslut printeren, hold O-
tasten trykket nede, medens De teender for
systemet igen. Hold O-tasten trykket nede,
indtil udskriften er pabegyndt. Nu vil systemet
udskrive opseaetning og Deres
produktionsdata.

Derefter skal De slukke og teende 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 opsaetningerne

ind igen, De kan dog ikke indtaste Deres
produktionsdata.

Tekniske specifikationer:

Angaende tekniske specifikationer henvises
til saerskilt “Teknisk manual”.
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Eksempler pa printer-udskrifter:

FORVALGS TABELLER OPSATNING

Dato: 16/02/01 Tid: 13:53:25 Nr: 7

Forvalg 1-1

T@mmertype: Afkortet
Leengde: 415 cm
Forvalg 1-3

Temmertype: Afkortet
Laengde: 248 cm
Afregning: 240 cm
Min. laengde: 245 cm
Max. leengde: 255 cm
Min. diameter: 140 mm
Max. diameter: 0 mm
Prave interval: 0
Farvekode: Ingen
Forvalg 2-1

Temmertype: Uafrundet fuldleengde
Top diameter: 230 mm
Min. laengde: 1000 cm
Max. laengde: 1050 cm
Min. diameter: 230 mm
Max. diameter: 0 mm
Prave interval: 0
Farvekode: Ingen
Forvalg 3-3

T@mmertype: Afrundet fuldleengde
Top diameter: 250 mm
Afrunding: 0cm
Min. laengde: 1000 cm
Max. leengde: 0Ocm
Min. diameter: 250 mm
Max. diameter: 0 mm
Prave interval: 0
Farvekode: Ingen
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Udprintning af "Akt. Kalibrerings-tabel”,

eksempel:

Laengde faktor:

5.70 pulser/cm

Pulser
0 >

206
236
285
351
378
416
458
491

->
->
->
->

Diameter
500 mm

336 mm
314 mm
282 mm
230 mm
207 mm
174 mm
131 mm
102 mm

DIAMETER KALIBRERINGS TABEL 2

Dato: 16/02/01 Tid: 14:39:42 Nr: 7
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Udprintning af "Total styktal og rumfang”,

eksempel:

TOTAL STYKTAL 06 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 Treeer: 189

G15 tid: 4t 42m
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4

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 Treeer: 180

G15 tid: 4t 42m
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