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Anleitung zur Kontrollvermessung

Einfiihrung

Dieses Dokument soll bei der taglichen Arbeit helfen, die Kontrollmessungen so durchzufiihren, dass
alle Messvorgange unter gleichen Bedingungen durchgefiihrt werden und damit nachprifbar sind.
Dies bezieht sich vor allem die Durchmesser- und Langenmessung.

Uber die Qualititssicherung der Harvestervermessung

Qualtatssicherung ist eine Voraussetzung fiir eine erfolgreiche Gestaltung von Arbeitsprozessen. Das
System der zufalligen Kontrollstimme wurde daher entwickelt, die Kontrollmessungen und
gegebenenfalls erforderliche Kalibrierungen zu verstetigen und mit den Regeln der Statistik die
erforderliche Sicherheit zu gewahrleisten.

Die Funktion der zufalligen Kontrollstdmme ist auf den meisten modernen Harvestern bereits in den
Systemgrundeinstellungen implementiert. Die Haufigkeit wird vom Fahrer nach den Vorgaben dieses
Pflichtenheftes eingestellt. Die Daten der Kontrollmessung werden dann mit Hilfe der bereitgestellten
Software oder lber eine andere Losung auf die QS Harvesterplattform tGbertragen.

Bei der Kontrollmessung darf der Fahrer nicht tber die Werte, die zuvor auf dem Harvester gemessen
wurden, informiert werden. Die angezeigten Werte auf der Kluppe sind daher nur Ndherungswerte,

die die Zuordnung der Sortenstiicke erleichtern.
Sollte die Messung nach den Vorgaben erfolgen ist eine gesicherte Aussage liber die Vermessungs-

qualtat innerhalb der normalen Arbeit moglich.

Messungen fiir Kontrolle und Kalibrierung
Die Vermessung durch den Harvester verlangt nach standiger Kontrolle und je nach Bedarf der
Kalibrierung. Diesem Zwecken dienen die Kontrollmessungen.

Grinde fiir die Veranderung der Harvestervermessung kdnnen ganz unterschiedlicher Natur sein, so
verdndert sich der Baum im Laufe des Jahres oder es werden Einstellungen am Aggregat
vorgenommen.

Die Kontrollmessung wird mit Hilfe eines MaBbandes und einer elektronischen Kluppe durchgefiihrt.
Es muss hierzu eine geringe Anzahl vom Baumen taglich vermessen werden.

Die Anzahl ist so zu wahlen das pro Maschinenschicht ein bis zwei Bdume ausgewahlt werden.

(Siehe Anleitung System)
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Auswahl der Kontrollbaume
Die Auswahl der Baume kann auf zwei Weisen erfolgen. Nur die erste dient der Qualitatsicherung.

1.

Zufallig auswahlte Baume

Der Vermessungs- und Aufarbeitungscomputer wahlt zufdllig einen Stamm nach der
Vorgaben der Auswahlfrequenz aus. Beim Erscheinen seines Kontrollstammes kann der
Fahrer den Baum mit einer definierten Information ablehnen, der Vermessungscomputer
wird dann einen neuen Stamm vorschlagen.

Bei der anschlieBenden Kontrollmessung ist es dem Fahrer nicht moglich, die Werte der
Sortenstlicke auf der Kluppe abzulesen. Der Fahrer muss bei der Kontrollmessung
Durchmesser und Ldnge messen.

Zufdllig ausgewahlte Stamme dienen der Qualitatsicherung, kénnen aber auch bei
hinreichender Anzahl zur Kalibrierung verwendet werden.

Durch den Fahrer ausgewahlte Stamme

Hier sucht der Fahrer die Stdmme zur Kalibrierung aus, um zum Beispiel in einem neuen
Einsatzgebiet die Vermessung neu zu kalibrieren. Diese Stamme sollten den Bestand typisch
sein und frei von Fehler sein. Hierbei handelt es sich nicht um ein statistisch abgesichertes
Kontrollmal3. Diese Bdume kdnnen nicht zur Qualitdtssicherung der Vermessungsqualitat
dienen.

Vorbereitung fiir die Kontrollmessung
Zufdllig ausgewdhlte Stamme sollten bei der Aufarbeitung auf einen anderen Abschnitt abgelegt

werden. Dies erleichtert die Kontrollmessung.

Durch den Fahrer ausgewahlte Stdmme konnen in der gleichen Weise abgelegt werden.

Vorgehensweise:

Vor Beginn der Kontrollmessung werden die Daten des Kontrollstammes nach Vorgaben des Kluppen
und Harvesterherstellers auf die Kluppe tbertragen.
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Das Malband wird in dem vom des Vermessungssystem vorgeben Stamm eingehdngt. Es werden

dann die Messungen wie vom Kluppenmeni vorgeben, durchgefiihrt. Dies sind mehrere
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Durchmesser innerhalb des Abschnittes sowie der Zopfdurchmesser und die Lange. Diese Prozedur
wird fir jeden Abschnitt des Kontrollbaumes wiederholt.

Voraussetzungen fiir eine gute Kontrollmessung

Das Werkzeug
Das MaRband sollte eine exakte Skalierung besitzen. Um dies zu kontrollieren besteht die Moéglichkeit
das MalRband auf 3 Meter auszurollen, in der Mitte um den Daumen wenden und mit der zweiten
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Hand das MaRband an der anderen Seite zusammenhalten. Die Markierungen fiir 1 und 2 Meter
missen jetzt genau Ubereinander liegen.

Die Kluppe sollte kein Spiel aufweisen, ist dies der Fall muss die Kluppe repariert werden.
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DurchmessermaBband und Einhandkluppe dirfen nicht benutzt werden.

Langenmessung

Der Wert der Langenmessung ist der Wert der kiirzesten Ldnge zwischen den Mittelpunkten des
Abschnittes.

Durchmessermessung

Die Durchmesser werden an den durch die Kluppe vorgegeben Stellen gemessen. Sollte ein kleiner
Durchmesser in Richtung des starken Ende vorhanden sein, so ist dort der Durchmesser an der
kleineren Stelle zu messen. An Stellen mit schwerwiegenden Fehlern darf nicht gemessen werden.

Der Durchmesser wird immer auf Rinde gemessen. Sollte das Messen auf Rinde erschwert sein, so ist
hierauf Riicksicht zunehmen. Es sollte vermieden werden an Stellen zu messen, an denen die
Stammoberflache gestort ist.

© QS Harvester 2008



4 Anleitung zur Kontrollvermessung

Die Kluppe muss rechtwinklig zur Stammachse gehalten werden, eine Kreuzmessung ist immer
durchzufiihren. Dies bedeutet zwei Messungen je Messpunkt mit einer Abweichung von 90° zwischen
den Messungen.

Bei der Messung muss die Kluppe soweit wie moglich Gber dem Stamm gefahren werden, dies
verhindert das die Messung nur mit den Kluppenspitzen durchgefiihrt wird. Der Anpressdruck der
Kluppenschenkel sollte moglichst bei allen Messungen gleich sein.

Durchmessermessung bei verletzter Rinde
Es ist schwierig den korrekten Durchmesser bei verletzter Rinde zu messen. Bei verletzter Rinde ist
einer der drei Vorschlage einzuhalten:

1. Position finden, bei der eine Kontrollmessung ohne Rindenverletzungen durchgefihrt werden
kann.

2. Ein Stick Rinde aus der gleichen Hohe des Stammes bei der Messung unterlegen.

3. Den Winkel, bei nicht ovalen Stammen, der Messung verschieben. Hier bei ist ein mindestens
ein Winkel von 60° einzuhalten.

Baumarten
Da sich Unterschiede bei der Vermessung unterschiedlicher Baumarten ergeben kdénnen, sind diese
getrennt zu betrachten.

Wenn eine Kalibrierung notwendig wird

Harvester schlagen im Normalfall, eine Kalibrierung vor wenn geniigend Daten vorliegen. Die
endgiltige Entscheidung Uber eine Kalibrierung féllt der Fahrer. Die technische Durchflihrung ist
systemabhangig.

Bei der Nutzung einer Regessionsgerade zur Kalibrierung ist darauf zu achten, dass fir alle Klassen
eine gesicherte Datengrundlage vorhanden ist.

Alte Werte die fir die Kalibrierung genutzt worden sind, miissen aus dem System entfernt werden.
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Die Kalibrierungseinstellungen sollte stindig beobachtet werden. Vor allem bei grundlegenden
Anderungen der Witterungsbedingungen ist eine Kalibrierung notwendig. So gefriert die Rinde eines
Baumes zum Beispiel bei — 7 bis -9°Celsius.

Haufige Ursachen fiir eine inkorrekte Kontrollmessung
° Nicht Beachtung des Entrindungszustandes.

Messen mit den Kluppenspitzen

. Unvollstandige Uberkreuz-Messung

. Falsche Position der Durchmessermessung

. Kluppe nicht rechtwinkelig zur Stammachse

. Verunreinigungen und Dreck zwischen Stamm und Kluppe
. MaBband mit falscher Skalierung

Zielwerte der Kontrollmessung

Um die Qualitat der Vermessung in Klassen darzustellen ist die Vermessung in drei Bereiche
eingeteilt. Diese richten sich nach den Vorgaben der Werkseingangsvermessung sowie nach den
technischen Gegebenheiten der Harvestervermessung.

Die Vermessung ist in die Bereiche: Zielbereich, Optimierungsbereich und Ausschlussbereich
eingeteilt. Eine Nutzung der Harvesterdaten ist im Zielbereich und Optimierungsbereich moglich, im
Ausschlussbereich ist eine gesicherte Aussage tiber Qualitdt der Vermessung nicht moglich.

Messbereich Maschine - Kontrolle Qualitatsbereich
Durchmesser Zielbereich Optimierungs-
(mm) bereich

Arith. Mittelwert (+/-) <1,5 1,51-2,49 >2,5
Standartabweichung (+/-) | <6 6,1-7,9 >8
Mittelwertdifferenz (%) <1%
Extremwerte (> 20 mm) < 3% 3,1%-4,9% >5%

Lange (cm)
Arith. Mittelwert (+/-) <2 >5
Standartabweichung (+/-) | <3 >5
Mittelwertdifferenz (%) <1%
Extremwerte (> 10 cm) <2% >5%
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