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f ,.mfbeerk Uberwachungssy
£ Maschmenl”étung und -zustand

Diese Kurzanleitung enthalt eine anschauliche
Ubersicht tiber die zahlreichen Funktionen und
Madglichkeiten von TimberLink.

Als Einstieg in die TimberLink-Software ist es
ratsam, sich zun&dchst mit der Grundanwen-
dung zur Leistungstberwachung vertraut zu
machen und sich anschlieBend mehr und mehr
mit der Zustandsiberwachung lhrer Maschine,
der Optimierung der Einstellungen und der
Verbesserung |hrer eigenen Fertigkeiten zu
befassen.
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Einfuhrung

TimberLink ist ein Software-Programm zur Leistungs- und
Zustandsiiberwachung von Forstmaschinen, mit dem Lohnunter-
nehmer, Maschinenfiihrer und Wartungspersonal die Produktivitat
und technische Verfiigbarkeit optimieren und den Kraftstoff-
verbrauch von Maschinen senken kénnen.

Wahrend der gesamten Lebensdauer der Maschine misst TimberLink
fiir jeden Bearbeitungsschritt die Leistung und den Kraftstoffverbrauch
der Maschine. Die Software bezieht die benétigten Daten tber eine
CAN-Bus-Verbindung vom Steuerungssystem. Durch die permanente
Betriebsiiberwachung der verschiedenen Komponenten kann der
Bediener umgehend auf Anderungen der Maschinenleistung reagieren
und so jederzeit eine hohe Produktivitat bei niedrigem Kraftstoff-
verbrauch erzielen.

Maschinenfiihrer von Forstmaschinen mussen heute sehr hohen An-
forderungen gentigen und Uber zahlreiche Fahigkeiten und solide

Erfahrungen verfiigen. Nur wenn den hohen Anforderungen Rechnung
getragen wird und die zahlreichen unterschiedlichen Faktoren Berlick-
sichtigung finden, lasst sich bei der Holzernte eine hohe Produktivitat
erzielen. Mit TimberLink werden die einzelnen Faktoren effizient tGiber-
wacht und dadurch die tagliche Produktivitat der Maschine gewahrleistet.

Bei der Holzernte werden die Qualitat, Produktivitat und der Kraftstoff-
verbrauch entscheidend durch die Fahigkeiten des Bedieners und
dessen Arbeitstechnik bestimmt. Die von TimberLink bereitgestellten
Messdaten kénnen ebenfalls fir Bedienerschulungen und das Training
der eigenen Fahrfertigkeiten genutzt werden. Denn eine einwandfrei
funktionierende Maschine und eine angemessene Arbeitstechnik sind
Grundvoraussetzungen fiir eine produktive Holzernte.

SEINEE

Durch die Wartung und Instand-
setzung des Harvesters 1270D
konnte dessen Produktivitat wéh-
rend des Verjingungshiebs um

2 m%/h gesteigert und der Kraftstoff-
verbrauch um 0,1 I/m?® gesenkt werden.
Auf diese Weise wurden eine Produk-
tionssteigerung von geschétzten
5.500 m® und Kraftstoffeinsparun-

gen von 4.600 | im Jahr erzielt.

Der Bediener eines Harvesters 1270D
nutzte TimberLink, um seine Bearbei-
tungszeiten und Arbeitstechnik zu opti-
mieren. Innerhalb von zwei Monaten
konnte er seine Stundenleistung bei
der Durchforstung um 2 m®/h und beim
Verjingungshieb um 4 m%/h verbes-
sern. Seine jahrliche Produktions-
steigerung belief sich somit auf ge-
schatzte 6.000 m8.

Py
‘Cl

TlmberLlnk



MG
\. 'l
TimberLink

Der Holzernte-
prozess

Die Holzernte umfasst
folgende zwei Phasen:
die Baumauslese und
die Stammbearbeitung.

Die Baumauslese betrifft alle
Arbeitsschritte vom Fahren der
Maschine zum Einsatzort,
Bedienen des Krans bis zum
Fallen des Stammes.

Die Stammbearbeitung um-
fasst das Féllen, Bewegen und
Bearbeiten des Stamms.

Uberblick ro—

Fahrzeit Sonstige Zeit

TimberLink misst fiir jeden Arbeitsschritt der Baumauslese die erforderliche Zeit und den Kraftstoffverbrauch.
Das o.a. Beispiel zeigt eine effizient arbeitende Maschine. Die fiir die Baumauslese und sonstige Schritte
benotigte Zeit macht weniger als 60 % der Maschinenzeit aus. So kdnnen liber 40 % der Zeit fiir die
Bearbeitung genutzt werden. Unter ,,Sonstige Zeit“ fallen Stillstand, Leerlauf- und Betriebsdrehzahl des
Motors, die i.d.R. 20 % bis 25 % der Maschinenzeit ausmachen.



Stamm Prozessierungszeit

19.1.06 0:00 - 31.1.06 0:00 4 b
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2. Stammbearbeitung

Bei der Bearbeitung unterschiedlich groBer Stimme iiberwacht TimberLink sowohl die Zeit,
die fiir die einzelnen Stammbearbeitungsschritte erforderlich ist als auch den Kraftstoffverbrauch
der Maschine. Das o.a. Beispiel zeigt eine effizient arbeitende Maschine. Die fiir die Bearbeitung
verschieden groBer Stamme benétigte Gesamtzeit liegt deutlich unter den Referenzwerten.
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Einfache
Inbetriebnahme

Standardgeman betrifft der Berichtszeit-
raum der Software die letzten 24 Stunden
vor dem Start von TimberLink.

Anhand des Kalenders kénnen Start- und
Endzeit des Berichtszeitraums gedndert
werden. In den meisten Féllen ist es sinn-
voll, die Zeitraume nach Einsatzort bzw.
Tag festzulegen.

JoHN DEERE

Rapportierungsperiode

Startzeit

Mo Di Mi Do Fr Sa So
% 27 28 29 30

2 34 58
s[1] 11 12013 14
6 17 1 18 20

23 2425 2% 2

W 1.2 314 5 8

0 =lh [0 = min

Endzeit

Mo Di Mi Do Fr Sa So
312 3 45 6
73 9 w[a] 213
1315 16 17 18 19 20
2222 2 2% 2% 7
B0 M 12 3

[o =l n [0 =] min
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Kurvendiagramme

Die Kurvendiagramme zeigen Anderungen der
Maschinenleistung an. Jeder Messpunkt in den
Diagrammen basiert auf Daten, die fir 300 bzw.
100 Stamme aufgezeichnet wurden. Bei der Be-
rechnung wird zudem die StammgréBe berlick-
sichtigt. Je weiter oben sich der Punkt im Diagramm
befindet, desto besser ist die Maschinenleistung.

Tipp
An jedem Bildschirm der Benutzer-
schnittstelle kann der Berichtszeit-
raum anhand der Pfeiltasten 24

Stunden vor- bzw. zurlickgeschoben
werden.

& Jormpezre Balkendiagramme

‘ﬁ
TimberLink

Krafstoffwirtschaftli rfiigbarkeitHarvesterko,
Stamm Pro. ferungszeit

19.1.06 0:00 - 31.1.06 0:00 4 b

Zur Darstellung der Messdaten nutzt TimberLink Uber-
wiegend nach StammgréBe erstellte Balkendiagramme
(siehe Beispiel links). In diesem Beispiel benétigte der
Harvester 32 Sekunden, um Fichtenstamme mit einem
Volumen zwischen 0,5 und 0,8 m? zu bearbeiten.

Schiiisselstatistik

WI11270D

stammvalumen [m®]
3.20-INF
2.70-3.20

58

0.60-1.20 T3, 5 305 Die Messdaten kénnen mit friiheren ReferenzgréBen

0.50-0.80 BT -, ¢ 810 g q . .

0.30-0.50 BTl 1032 verglichen werden, die als weiBe Balken hinter den

by —— 2 aktuellen Messdaten angezeigt werden. Dank dieses
w8 B Sy Datenvergleichs kann der Bediener Anderungen der
S —— Maschinenleistung umgehend erkennen. Die Referenz-
DFahuzet SSonstigezeit e Zeken zeitrdume werden wie die Berichtszeitrdume im Kalen-

St O S8 'St Al Boumarten der festgelegt.




@©§©@ Produktivitatsuberwachung und -steigerung

Eine hohe Produktivitat erfordert den Die Gesamtproduktivitat hangt jedoch auch von der Bearbeitungs-
effizienten Einsatz der Maschine sowohl  produktivitat der Maschine ab. Die hierzu erfassten Leistungsdaten
bei der Baumauslese als auch bei der umfassen alle Arbeitsschritte vom Fallen bis zum Entfernen des
Stammbearbeitung. Die Baumauslese- Baumwipfels. Die Bearbeitungsproduktivitat wird entweder in Zeit-
effizienz wird als Anteil der Bearbeitung-  rdumen oder in m®/h ausgedruickt.

szeit an der Maschinenzeit ausgedriickt.

In den nordischen Léndern liegt der Be- Weitere Faktoren, die auf die Bearbeitungsproduktivitét Einfluss nehmen,
arbeitungszeitanteil i.d.R. zwischen 35 %  sind die technische Maschinenverfligbarkeit sowie die Fahigkeiten und
und 50 % der Maschinenzeit. Die Produkti-  Arbeitstechnik des Bedieners. Mit TimberLink erzielen Sie eine konstant
vitat der Maschine pro Stunde kann ge- hohe technische Maschinenverfiigbarkeit und optimieren die Bedienung.
steigert werden, indem dieser Wert durch

eine bessere Zeitplanung und Arbeits- (WeaEms

technik optimiert wird. Nachweislich er- -

hdhte der Einsatz von TimberLink die Stammvolumen [m?]
Stundenproduktivitat in vielen Fallen um el

5 % bis 10 %. 2.202.70
1.70-2.20 [ —————— |
o = 1.20-1.70 | ———————— |
Uberblick ) 0.50-1.20 I — 1022
/= wi1z700 10.4.07 0:00 - 11.5.07 0:00 <4 b ] ; 7 2065
‘ P— — a212
Maschinenzeit: 167.0 h 100.0% | 4967
O Prozessierungszeit: 77.3 h 46.3 % i
B Boom Time: 41.5h 24.9 %
B Fahrzeit: 12.1 h 7.2 %
W Sonstige Zeit: 36.1h 21.6 %

g produkthi tat

Q0 120
Produktivicat [m /)

. i ; Alle Bauwmarten
Prozessierungsproduktivitat: 37.5 m3/h

Durchschn, Abschnittsgrésse: 0.44 m*@
Krafistoftverbrauch: 12.21lth  p.6 I/m®




TimberLink ermittelt fur jeden einzelnen Schritt der Stammbearbei- Beispie| (1070D): Durch eine Anderung
tung die genaue Zeit. Die fur den Vorschub und das Ségen benétigte der Einstellungen des Harvesteraggregats
Zeit hangt groBtenteils von dem technischen Zustand der Maschine konnte die Zeit fur den Vorschub und das
ab. Am meisten jedoch wird die Bearbeitung durch die Bedienung Sagen von 0,3 m3-Stammen um 0,9 Sekun-
des Krans bestimmt, welche wiederum von den Féhigkeiten des den pro Stamm verkirzt werden. Hierdurch

Bedieners und dessen Arbeitstechnik abhingt. wurde die Produktivitat beim Verjlingungs-
hieb um 1,0 m3h gesteigert und der Kraft-

Stamm Prozessierungszeit stoffverbrauch um 0,1 I/m? gesenkt, was

=70 A 00 - 311 oo A q 3 .
= = einer jahrlichen Kraftstoffeinsparung von
sramre e Leay =V 7.000 | entspricht.
3.20-1NF o
2.70-3.20 AsY
2.20-2.70 o
1.70-2.20 3 a . " . )
Lae e ——— < Beispiel pank einer Bedienerschulung
0.80-1.20 EEEE——————% ECT o I q q i
0.50-0.00 EEEEE———N __ a7 konnte die fir die Kranbedienung erforderliche
0.30-0.50 1SS 0 i 0,
s o o ——— o Zeit um durchschnittlich 12 A) gt_e_senl.d Werq?n.
0.00-0.145 W 14 o 2432 Hierdurch wurde die Produktivitat beim Verijtin-
o 20 40 S0 =20 ADT

PR gungshieb um 2,1 m3/h gesteigert.
\ |
WEVorschub + Sagen WMorschubn iKian Tita Wian

Eranrzel B Sonstine 7ew e Zeken TI

Halten Sie den Bearbeitungszeitanteil
SA s2  s3 0 Sa  pleSaumeren an der Maschinenzeit im Auge. Legen Sie
Richtwerte fest und vergleichen Sie die Er-
gebnisse mit vorherigen Messungen. Wenn
Sie ein technisches Problem vermuten, tUber-
prifen Sie im MenU ,,Harvesterkopf* den
Maschinenstatus.

Mit zunehmendem Stammvolumen Tl . L )

nimmt die Stundenproduktivitét zu. pp Uberwachgn S,'e die Bgarpeltungs—

(Metla 2006) leistung der Maschine, indem Sie die Stamm-

bearbeitungszeit und Bearbeitungsprodukti-
Stamm- vitat verfolgen. Legen Sie Richtwerte fest und

0,4 0,6 0,8 1,0 volumen m? verfolgen Sie die Entwicklung.

Produktivitat in mé/h



‘ Uberwachung und Senkung des Kraftstoffverbrauchs

Die Kraftstoffwirtschaftlichkeit steht in Abhangig- Der durchschnittliche Kraftstoffverbrauch
keit zur Produktivitat. Bei einem hohen Bearbeitungs- pro Stamm ist ein wirksamer Indikator fir die
zeitanteil an der Maschinenzeit und einer guten Uberwachung und Verbesserung der Kraft-
Bearbeitungsproduktivitét steigt zwar der Kraftstoff- stoffwirtschaftlichkeit.

verbrauch pro Stunde (I/h). Allerdings sinkt der
Kraftstoffverbrauch pro Kubikmeter (I/m?3). L A B e L T e TV S TR T R ORI

WI1lZ70oD 23.10.06 0:00 - 25.11.06 0:00 4 b

sStammvolumen [m*]
3.20-INF
| 2.70-3.20
= | 2.20-2.70
WI12700 12.1.06 0:00 - 31,1.06 0:00 <4 b
1.70-2 20 I ——— 1
: T m—— SAEEs . { 1.20-1.70 —— 1
B oo it 0.50-1.z0 EE— 1
= Boom Time: 29.5h : ; 0.50-0.20 EE—1

B Fahizeit: 7.4 h 0.30-0.50 Sl
= sonsiige Zeit 27.5h 0.15-0.30 ), oo
-15-0. == 0.0955
0.00-0.15 =] o o
roduktivitst: 41.7 m3/h t 0.0 0.1 2 o.4
e Yrjffch’f'f\.F-rbr ;\urh (8
Kraftstoffverbrauch: 10.9 I/h 0.5 I/m=

_Alle Baumarten
Technische Frodukitivitat Krafstoffwirtschattiichiei |

Tipp

Halten Sie die Kraftstoffwirtschaft-
lichkeitskurve im Auge. Die Mess-
daten geben den Kraftstoffverbrauch
nach Stamm an. Sinkende Messwerte
verweisen auf einen héheren Kraftstoff-
verbrauch pro Stamm.

@ = 300 stamme @ = 300 stamme

Sowohl der Kraftstoffverbrauch als auch das Stamm-
bearbeitungsvolumen sind bei der Berechnung der Kraft-
stoffwirtschaftlichkeit zu berticksichtigen. Als niitzlicher
Indikator erweist sich der Verbrauch pro Kubikmeter.

10




Beispiel
(1470D): Der Uberdurchschnittlich hohe Kraftstoff-
Mit zunehmendem Stammvolumen sinkt verbrauch pro Stunde konnte auf einen extrem

der Kraftstoffverbrauch pro Kubikmeter. hohen Bearbeitungszeitanteil an der Maschinenzeit
(Skogforsk 2006 ) und eine hohe Bearbeitungsproduktivitat zurtick-
gefuihrt werden. Der Verbrauch pro Kubikmeter

(I/mq) war auBergewohnlich niedrig.

Kraftstoffverbrauch I/m?

Stamm-
0,2 0,4 0,6 0,8 1,0  volumen m? BeiSpiel

(1270D): Durch eine unnétig hohe Motordrehzahl

Kraftstoffverbrauch stieg der Kraftstoffverbrauch um 0,1 I/m3. Die
- Behebung des Problems hatte eine Kraftstoff-

einsparung von 4.000 | im Jahr zur Folge.

Phase

S—
Tor
—12.0
sooe R ||
vorscnun . .
N
ronven R
_— T aAs

Beispiel

(1270D): Die Wartung des Harvesteraggregats fihrte
zu einem 15 %-igen Rickgang des Kraftstoffver-

nor weor (. brauchs pro Stamm, was einer jahrlichen Kraft-
o E A 22 28 35 . .
e ey o\ stoffeinsparung von 3.375 | entspricht.
|Information: Durdhschn. Kraftstoftyerbraudn 12 04\ A |

Beispiel
Die Schritt-fiir-Schritt-Uberwachung des Kraftstoff- (1270D): Durch Bedienerschulungen und Reparatu-
verbrauchs erleichtert die Storungssuche. Anhand des rarbeiten an den Vorschubwalzen konnte der Kraft-
Vergleichs mit ReferenzgréBen aus friiheren Messun- stoffverbrauch um 0,15 I/m® gesenkt werden, was
gen lassen sich Veranderungen umgehend feststellen. einer jahrlichen Kraftstoffeinsparung von 8.000 |

entspricht.




y & Uberwachung des Zustands des Harvesteraggregats

Der Zustand des Harvesteraggregats beeinflusst spuirbar die Produktivitat und den Kraftstoffverbrauch.
Mit TimberLink kdnnen Sie sicher sein, dass Ihr Harvesteraggregat konstante Bestleistung zeigt.

Harvesterikopf

Wi1270D A.6.06 0:00 - 23.6.06 0:00 <4 B

Tipp

- ; Halten Sie die Leistungskurven

s des Harvesteraggregats im Auge.
Ein Leistungsabfall ist in den meisten
Féllen ein Hinweis auf ein technisches
Problem

Sageleistung

6.6.

Vorschubbeschleunigung

| = wi1270D 23.10.06 0:00 - 25.11.06 0:00 4 b

Vorschubgeschwindigkeit

SRR S 0T 000 e iine AP 4‘," Verbleibendes Stammvolumen [m>] "
= 3.20-INF o
f 2.70-3.20 o \
b des St n (3] stk [l 2.20-2.70 o \
3.20-INF o il 1.70-2.20 E 1z |
2.70-3.20 o 1.20-1.70 B 150 176 |
J 2.20-2.70 o i 0.80-1.20 == 5 1119 |
1.70-2.20 SN 12 ( 0.50-0.50 ==l oo 3874 |
1.20-1.70 2.52 176 | 0.30-0.50 i 0.295 7290 |
0.80-1.20 I —] 1126 | 0.15-0.50 By ses i, |
0.50-0.80 Es.zo 4026 i 0.00-0.15 s 42055
0.30-0.50 Iy so1s R
0.15-0.30 | 0 13256 Zeit [s/1m]
0.00-0.15 | S e 43921
0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 60 | s1 s2 s3 sa Alle Baumarten
Vorschubgeschwindigkeit [m/s] |

51 52 53 54 Alle Baumarten




Tipp
Das Men( ,Harvesterkopf” eignet sich bestens
zum Uberprifen der Abschnittprozessierung,
Vorschubbeschleunigung und -geschwindig-
keit sowie der Sageleistung bei unterschied-
licher StammgréBe. Wenn Sie ein technisches
Problem vermuten, Uberprifen Sie im MenU
»Harvesterkopf“ den Maschinenstatus.

Abschnittsprozessierung R

23.10.06 (00 - 25.11.06 0:00 4

12700

A Aosdnnitssdurchmesser (o) ok,
A SS-INF o
Abschnittsvolumen [m? s | SRR &
B i s | A
0.35-0.40 g 540 A ey ¢ 3
0.30-0.35 I TR, o) 1032 \ 35-A0 T —— a2
0.25-0.30 T ) 1854 A e ——
e —— — " s | . —————— o
0.15-0.20 A5 S337 \ —
0.10-0.15 ST W o 8567 i 20-25 —— 2903
0.05-0.10 6:01 15975 \ 1520 — asa3
0.00-0.05 W, 30503 ! 0-15 12781
<] s 10 1s 20 25 A

Zeit sl

EVvorschub Morschub fKran Thur Kran
B Sanen EEahrzeit

T suchen \
DiSonstie Zet  Alle Zeten 1

sa Alle Baumarten

Sagegeschwindigkeit

25.1.06 D00 - 4.2.0% 0:00 4%

Beispiel
(1070D): Die Sagefenster-Suchzeit des Harvester-
aggregats lag deutlich Uber den Richtwerten.
Durch eine Korrektur der Einstellungen konnte
der Fehler behoben und die jahrliche Produktivitét
um 600 m? gesteigert werden.

Beispiel

(1270D): Aufgrund unzureichender Druckwerte
fiel die Vorschubgeschwindigkeit des Harvester-
aggregats erheblich niedriger aus als die Richt-
werte. Das Problem konnte auf ein defektes Ventil
zuriickgefiihrt und behoben werden, wodurch die
jéhrliche Produktivitat um 2000 m?3 stieg.

375 750 1125 1S00
Sagegeschwindigkeit Lom 2 |y

sS4 S22 S3 sS4 MieBaumarten



Leistungsoptimierung
durch Messdaten

RegelméBige Verfolgung von Messdaten

Durch die regelméBige Kontrolle der am Bildschirm
,Ubersicht“ angezeigten Messdaten werden Anderungen
des Maschinenzustands und Kraftstoffverbrauchs um-
gehend erkannt. Schwankungen in den Kurvendiagram-
men ,, Technische Produktivitat“ und ,Kraftstoffwirtschaft-
lichkeit” sind oftmals ein erster Hinweis auf technische
Probleme der Maschine.

Festlegung von Richtwerten )
Anhand der am TimberLink-Bildschirm ,,Ubersicht“ ange-
zeigten Messdaten lassen sich die Produktivitat und

Kraftstoffwirtschaftlichkeit der Maschine verfolgen und
optimieren. Die wichtigsten Faktoren, die zur Produktivitat
des Harvesters beitragen, sind die Bearbeitungs-

produktivitdt und der Bearbeitungszeitanteil an der
Maschinenzeit. Diese beiden Werte sollten daher
regelmaBig Uberwacht werden. Die ungeféhre Stunden-
produktion lasst sich durch Multiplizieren der Bearbei-
tungsproduktivitat (m3/h) mit dem Bearbeitungszeit-
anteil (%) berechnen. Auch der Kraftstoffverbrauch
(I/m?3) sollte regelmaBig kontrolliert werden. Ein nied-
riger Verbrauch setzt eine hohe Produktivitat und
einen guten technischen Zustand der Maschine voraus.
Daher sollten Richtwerte festgelegt und angemessene
Verfahren entwickelt werden.

Ferner wirken sich verschiedene natirliche Faktoren
auf die Ergebnisse aus, wie z.B. die Dichte des Baum-
bestands, der Anteil verschiedener Baumarten und

Hartegrade, die durchschnittliche StammgréBe und

die Gelandebeschaffenheit. Die von TimberLink bereit-
gestellten Messdaten ermdglichen zum einen die Be-
wertung dieser Faktoren und zum anderen die Entwick-
lung angemessener bewahrter Verfahren.
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Entwicklung von Verfahren

Bei der Holzernte beeinflussen die Fertigkeiten und
Arbeitstechnik des Bedieners in hohem MaBe die Produk-
tivitét und Kraftstoffwirtschaftlichkeit. Anhand der Mess-
daten von TimberLink kann der Bediener seine Fertigkeiten
weiter ausbauen und sich bewahrte Arbeitsverfahren
aneignen.

Leistungsoptimierung setzt eine optimale Anpassung der
Maschinenparameter an die jeweiligen Einsatzbedingun-
gen voraus. Zu den wichtigsten Maschinenparametern
zdhlen der Druck der Entastungsmesser und Vorschub-
walzen, die Vorschubgeschwindigkeit, die Kraneinstel-
lungen und Betriebsdrehzahlen. Mit TimberLink erkennen
Sie, wann und wie die Parameter zu dndern und welche
Werte der jeweiligen Gegebenheit angemessen sind.

Uberpriifen Sie den aktuellen Maschinenzustand, legen
Sie Richtwerte fest und verfolgen Sie die Leistungsent-
wicklung. Spitzenergebnisse beim Einsatz von Forst-

maschinen sind kein Zufall. Ohne Messwerte ist keine

Leistungsliberwachung und -optimierung moglich. Selbst
kleine Verbesserungen bringen Tausende von Euros ein,
die sich vorteilhaft auf Ihr Jahreseinkommen auswirken.

- Messen Sie regelmaBig das Druckniveau von
Arbeitspumpe, Kran und Harvesteraggregat und
nehmen Sie entsprechende Einstellungen vor.

- Stellen Sie die Maximalstrome fur die Kranbewe-
gungen so ein, dass der gesamte Bewegungs-

bereich der Joysticks genutzt werden kann




John Deere ist auf dem Forstmaschinenmarkt weltweit fiihrend.
Ob Kurz- oder Langholzernte: Wir halten fir Einsatze jeder Art
optimale Losungen in aller Welt bereit. Dariiber hinaus steht
Ihnen unser dichtes Vertriebspartner- und Kundendienstnetz
weltweit mit Rat und Tat zur Seite — jederzeit.

JOHN DEERE

Nothing Runs Like A Deere

John Deere Forestry

PO Box 472, FI-33101 Tampere
Tel. +358 (0)20 584 166

Fax +358 (0)20 584 167
www.deere.fi



