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HARVEMETER 4000 -MATUTRUSTNING OCH DESS MATNOGGRANNHET

Kaarlo Rieppo

HarveMeter 4000 4r en kuberande matutrustning
som 4r lamplig fér de vanligaste engrepps-
skérdarna. Med ancordningen styrs kvistning
och kapning av trddet och bestdms virkets
langd, diameter och volym. Volymen bestdms
bitvis.

I denna undersékning var den till Keto-uppar-
betningsanordningar installerade matutrust-
ningens noggrannheter fér bdde langdmdtning
och kapning goda; 87 % av timret uppvisade #3
cm:s och 97 £ #5 cm:s noggrannhet. 77 % av
timret blev kapat med #3 cm:s noggrannhet och
90 ¢ med =5 cm:s noggrannhet fréan modulldng-
derna.

Matnoggrannheten foér diameter klargjordes
genom mdtning av toppdiametern. Ungefdr hdlf-
ten av observationerna fér den bdsta maskinen
ldg inom #2 mm. Stora piggar pd matarbanden
férsdmrade de évriga maskinernas matnoggrann-
het for diameter och volym. Den maskin, vars
matarpiggar férminskades, uppnddde ett gott
resultat betrdffande mdtnoggrannheten fér
volymen; av enskilda bitar lag 69 % inom #4
2 och 93 % inom #10 8. Betrdffande hela mate-
rialet var de av denna maskin gjorda felen
vid mdtning av timmer -1.4 ® och vid matning
av massaved -0.2 §&.

MATUTRUSTNINGEN OCH DESS FUNKTION
Allmant

HarveMeter 4000 -matutrustning ar utvecklad
av och tillverkas och sdljs av E-P Elektro-
niikka Oy i Seindjoki. Féretaget koncentrerar
sig pd automationslésningar fér lant- och
skogsbruk. Foéretaget ar en del av EPEC-kon-

cernen och grundades &ar 1978. Féretaget har
tillverkat styr- och mitutrustning £ér en-
greppsskérdare sedan ar 1985.

Den férsta kuberande utrustningen HarveMeter
4000 monterades i juni 1990. I slutet av juni
1991 wvar 34 utrustningar i bruk. Matutrust-
nigens pris uppgick i juni 1991 till 39 600
FIM. Tillverkaren svarar foér service av
utrustningen och en garantitid pa ett &r ges.

Matutrustningen lampar sig fér engreppsskor-
dare. Den kan installas att midta diametern pa
basen av matarvalsarnas, -bandens eller
kvistningsknivarnas position. I denna under-

sékning grundades matningen av diametern pa
identifikation av bandens position pa Keto-
upparbetningsanordning (bild 1).

Bild 1. Keto 150 -upparbetningsanordning. Fotografi Metsiteho



Bild 2. HarveMeter 4000 -matutrustning, férvalstangenter,
maskinstyrenhet och skrivare. Fotografi E-P Elektroniikka Oy

Teknik

Utrustningen bestdr av HarveMeter-matutrust-
ning, férvalstangenter, maskinstyrenhet och
skrivare. HarveMeter har egna programmerings-
tangenter, pa& vars vanstra sida det finns
anvisningar fér de vanligaste kommandona och
tva LCD-skdrmar for installningar och uppfél-
jande av matningarna (bild 2). Férvalstangen-
terna ar placerade invid maskinstyrspaken och
med den vdljer man tradslag och énskat ldngd-
matt och samtidigt virkessortiment.

I grundposition visar matutrustningen diame-
tern i den wvanstra rutan och lidngdmattet i
den hégra. Langdmattet nollstalls vid sag-
ning. D& diametern ligger utanfér matningsom-
radet - upparbetningsanordningen &ar helt
dppen - visas foérval.

Langden mdts pA ovansidan av stammen med ett
mathjul, mot wilket stammen pressas under
matningen. Langdmdttgivaren indikerar 40
pulser fér varje mathjulsvarv. Keto-upparbet-
ningsanordningar har ett tandat och ungefdar
10 mm brett mathjul av stdl. Mathjulets om-
krets &r 400 mm, varvid langdmatningens ur-
skiljningsférmaga ar 10 mm.

Matutrustningen far den forsta diameterobser-

vationen av stammen vid den hoéjd som 4r av-
standet mellan sagen och diameterns matpunkt.

10 cm V=Vl+V2+V3+ V44 VUs+ Vb
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Bild 3. Principen med HarveMeter 4000 -matutrustningens
volymberakning

Det beror pa& upparbetningsanordningen och pa
om man midter diametern i kvistningsknivarna
eller mataranordningen. Volymen av denna bit
berdknas som kapad kon varvid rotens konici-
tet per meter ar 1.2 x fdorsta diameterobser-
vationen. Efter detta mats bitens diameter
med 10 cm:s mellanrum vid matning framat och
endast ett mindre varde &n foéregdende diame-
ter registreras fér volymberdkningen. Diame-
tergivarens urskiljningsférmaga &r 1 mm. I
samband med kapningen beraknas bitens veolym
utgaende fran registrerade langd- och diame-
terdata enligt formeln f&r kapad kon (bild
3). Tradet skall hanteras fran roten mot
toppen.

Fér berakning och registrering av matdata har
midtutrustningen ett minne 32 kB - 1 kB enligt
matningsbehov.

Funktion

Till matningssatt kan wvaljas handmatning,
automatisk eller fortgdende matning. Vid
handmatning kan tradet endast matas fran
maskinstyrningens matarknappar och matningen
stannar vid det férvalda mattet. Vid automa-
tisk matning pabérjas matningen automatiskt
dd man trycker pa nagon langdvalknapp pa
férvalstangentbordet. Vid fortgdende matning
pabérjas matningen automatiskt &ven efter
kapningssagning (ej fallningsséagning) och
stammen matas till samma foérvalda matt som
den féregdende biten. Férvalet kan goéras
fritt pd nytt; mitutrustningen matar alltid
till det nya mattet. Efter fallningssagning
skall tradslag och matt valjas pa nytt. Detta
férsdkrar att traddslaget har blivit ratt
valt.

10 tréddslag kan valjas med matutrustningen.
Pa férhand kan fyra olika tradslag védljas pa
en gang, vilka alla har 12 férvalbara langd-
matt. Matten instdlls med 1 cm:s noggrannhet.
Diametergranserna £6r timmer och massaved
inst&alls fér varje tradslag med 1 mm:s nog-
grannhet.

Pa matutrustningens skarm kan man kontrollera
alla tradslags volym sortimentssvis och deras
sammanlagda mangd. Matdata skrivs ut pa pap-
persremsa i maskinen. Av mdtutrustningen fas
8 olika slag av utskrift pa pappersremsor.
Med hjalp av kontorsdator fas ytterligare
matintyg. Pappersremsutskrifterna bestar av
féljande:

- Total utskrift; till arbetsnummer ansamlade
virkesmadngder o.d. data skrivs ut.

- Kombinationsutskrift; wvirkessortimentens
sammanlagda mangd skrivs ut.

- Utskrift f£é6r wvarje tradslag; en specifika-
tion pa ett urvalt traddslag skrivs ut.

- Sammanfattad utskrift av kontrollparti;
kontrollpartiets sortimentsvisa volymer och
midngder skrivs ut.



- Utskrift av de sista bitarna; data om de 40
sista bitarna skrivs ut.

- Kontrollpartiets bitvisa utskrift; varje
bit i kontrollpartiet skrivs ut genast
efter sagning.

- Utskrift av stammens profil (millimeteruts-
krifeE) .

- Utskrift av kalibreringsdata.

Data kan &verféras fran matutrustningen till
andra datasystem med en dataéverféringsmodul,
som ar ungefar lika stor som ett kreditkort,
eller via en mobiltelefon direkt fréan avverk-
ningsmaskinen.

HarveMeter 4000 -utrustningarna kan utvidgas
till att samla data fr&n hela avverkningspro-
cessen. Information om maskinens funktion och
avverkade trdd med noggranna tidsuppgifter
registreras 1 datadéverféringsmodulen. Fran
modulen kan informationen avlédsas pad kontors-
datorn fér klassificering och utskrift av
informationen.

Kalibrering

Vid kalibrering av langden matas tradet fram
en lamplig stracka (t.ex. 5 m), strdckan upp-
midts noggrannt med mattband och meddelas till
matutrustningen, varvid matutrustningen sjalv
berdknar pulsmdngdens och langdens motsvarig-
het .

Det exaktaste resultatet fas emellertid genom
att man miter en stédrre midngd timmer och
berdknar den gencmsnittliga mattavvikelsen.
Efter detta matas tradet sa& att rutan fér
langden wvisar t.ex. 460 och HarveMeter matas
med den med midttavvikelsen andrade langden i
millimeter - t.ex. 4 580 - ifall timret i
genomsnitt har varit 2 cm foér kort.

Grundkalibreringen av diametern gérs i all-
mé&nhet 1 samband med installationen genom
anvidndande av fdrdiga metallrér (5 - 20 st).
Grundkalibreringen behdver inte utféras pa
nytt ifall inte upparbetningsanordningen
féorandras avsevart eller skadas.

Snabbkalibrering av diametern gérs i allman-
het pad basen av volymens kontrollmitning.
Diametern kan &ndras i évre eller nedre andan
av diameteromradet separat hdégst 2 mm per
gang.

UNDERSOKNINGSMETOD OCH -MATERIAL

Noggrannheten fér HarveMeter 4000 -mdtutrust-
ning underséktes pad fyra Yhtyneet Paperiteh-
taat Oy:s och pad tva Visuvesi Oy:s arbets-
trakter i mellersta Finland. Det férsta mate-
rialet insamlades i november och december
1990 da foérhadllandena varierade fran nagra

minusgrader till ndgra plusgrader. Matutrust-
ningen hade monterats pd Keto 150 -upparbet-
ningsanordning (maskin 1). Det andra mate-
rialet insamlades i december 1990 da férhal-
landena var liknande som vid insamlandet av
det fdrsta materialet. Nu var matutrustningen
monterad pa Keto 500 -upparbetningsanordning
(maskin 2). Det tredje materialet insamlades
i januari 1991 fran samma maskin som det
forsta materialet. Det var minusgrader under
insamlingen. Det tredje materialet behandlas
som eget maskinnummer (maskin 3), eftersom
det skiljer sig avsevart fran det €férsta
materialet pd grund av férandringen i bandens
pigglangd i Keto 150 -upparbetningsancordning.
Till en b&rjan var matarbanden férsedda med
rektangelformade, 13:mm:s matningspiggar fér
att fa battre faste. Matningspiggarna pressa-
des alltid in i barken, vilket férorsakade
problem med matnoggrannheten. Da trad med
tjock bark hanterades gick de egentliga ma-
tarbanden lédngs med tréddbarkens yta. D& trad
med tunn bark hanterades gick matningspiggar-
na langs tréddets yta varvid det lamnade tom-
rum mellan banden och barken. En sdadan egen-
skap kan diametergivaren inte ta i beaktande
och kalibreringen avlagsnar inte problemet
heller.

Férarna 1 vardera maskinen var wvana att an-
vanda avverkningsmaskinen och matutrust-
ningen. P4 grund av de vdxlande férhallandena
i samband med insamlandet av material fér
maskinerna 1 och 2 kalibrerades matutrust-
ningarna ett flertal ganger. Utrustningarna
kalibrerades antingen av representanten foér
matutrustningen eller féraren eller av bada
tillsammans.

I undersékningen klargjordes HarveMeter 4000
-matutrustningens matnoggrannhet foér langd,
diameter och volym. Av maskin 1 insamlades 12
sampel, av maskin 2 9 och maskin 3 5 sam-
pel. Samplens storlekar wvarierade fran 16
till 128 bitar och deras genomsnittliga stor-
lek war 44 bitar. Ur matutrustningens ut-
skrift framgick ldngden och toppdiametern fér
varje bit i millimeter samt wvolymen med en
deciliters (0.1 dm’:s) noggrannhet. Darutéver
utskrevs antalet bitar/sortiment fér wvarje
sampel och volymerna med 1 dm’:s noggrannhet.

Vid kontrollmétningen av bitarna uppmittes
rotens och toppens diameter med millimeterin-
delad matklave samt diameter wvid 0.5 m och
efter detta med en meters mellanrum. Av rot-
bitarna uppmattes utéver féregdende ytterli-
gare diametrarna vid 0.2 och 0.7 m. Dessutom
uppmdttes bitens langd med stdlmattband med
en centimeters differens. Materialet insamla-
des enligt féljande:

m bitar
Maskin 1 42 479
Maskin 2 56 486
Maskin 3 22 176



Matnoggrannheten £&r langden utreddes gencm
att jamféra langden uppmatt av mdtutrust-
ningen med 1langden uppmdtt med mattband.
Timrets kapningsnoggrannhet underséktes genom
att jamféra den verkliga ldngden med modul-
langderna som hade wvarit i bruk pd stamp-
lingen.

For att klargdédra matnoggrannheten fér diame-
tern jamférdes toppdiametern som matutrust-
ningen skrivit ut fé6r varje bit med topp-
diametern uppmidtt med mdtklave. Detta jamfo-
relsesatt torde ge en sa&mre bild av matut-
rustningens mdtnoggrannhet fér diametern é&n
i wverkligheten, eftersom matutrustningen
skriver ut den minsta av de dittills uppmidtta
diametrarna. Det beror pd att mdtutrustningen
inte *"godké&nner" att stammen blir grévre mot
toppen.

Miatnoggrannheten f&r velymen underséktes bade
bitvis och som total volym. Bitens jamfoérel-
sevolym beraknades som summan av volymen fér
de kapade konerna (max 1 m langa).

RESULTAT
Matnoggrannhet for langd

I undersdkningen jamférdes de av matutrust-
ningen fér varje maskin uppmatta langderna
fér timmer och massavedsbitar med deras verk-
liga langder (tabell 1). Av timret hade i
medeltal 87 % uppmdtts med *3 cm:s och 97 %
med +5 cm:s noggrannhet. Grantimmer hade 1
genomsnitt blivit noggrannare uppmatt an
talltimmer. Av massavedsbitarna (3 m) blev i
genomsnitt 86 % uppmdtta med #1 procents och
97 % med +3 procents noggrannhet. Ocksa gran-
massaveden hade blivit noggrannare uppmatt an
tallmassaveden. Det foérekom inga avsevdrda
skillnader i matnoggrannheten f£ér timrets
langd foér varje maskin. Maskin 2 uppmétte
inte tallmassavedens langder riktigt 1lika
exakt som de andra maskinerna.

TABELL 1 Miatnoggrannhet f&r langd; timmer och massaved
Maskin Samman-—

Virkes- Diffe- 1 |2 | 3 lagt

sortiment rens |
%

Grant immer 3 em 95 90 84 91

+5 em 100 96 97 98

Talltimmer +3 cm B6 82 91 84

5 cm 96 95 97 96

Grantimmer & *3 cm 91 86 88 87

talltimmer +5 em 98 96 97 97

Granmassaved +] & 95 82 100 90

+3 % 99 97 100 98

Tallmassaved a2 4K 86 64 90 81

3 % 97 93 94 95

Granmassaved & | *1 % 91 77 93 I 86

tallmassaved | 1 % 98 96 96 97

| ! i

D4 observaticoner med langdmattdifferenser
Sdver 10 cm (2.2 % av materialet) avlagsnades
fran hela materialet wvar langdmattdifferen-
sens medelviarde fér midtning av bade gran- och
talltimmer 0 cm. L&ngdens mattdifferens fér
granmassaved var +1 cm och fér tallmassaved
0 cm. I genomsnitt uppmattes alltsa 1 cm for
ladng granmassaved.

Kapningsnoggrannhet

I medeltal 77 % av timret kapades med 3 cm:s
och 90 % med +5 cm:s noggrannhet jamfért med
modullangderna. Kapningsnoggrannheten fér
maskinerna 1 och 3 var battre an f£ér maskin
2 (bild 4). Kapningsnoggrannheten f&r massa-
ved bestamdes inte.
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Bild 4. Kapningsnoggrannheten fér HarveMeter 4000
-matutrustning vid matning av timmer

Méatnoggrannhet fér diameter

Totalt erhdils 1 062 observationer om miatnog-
grannheten fér toppdiametern. I hela mate-
rialet hade matutrustningen uppmdtt en i
medeltal 1 mm fér liten toppdiameter. Sprid-
ningen av matnoggrannheten fér toppdiametern
var 5 mm. Det férekom skillnader mellan trad-
slagen: granarnas toppdiameterskillnad var i
medeltal -3 mm och tallarnas 0 mm. Motsvaran-
de spridning var 4 och 6 mm.

Det férekom ocksé& skillnader mellan maskiner-
na. Fér maskinerna 1 och 3 var det naturligt,
eftersom det handlade om samma maskin, i
vilken man andrat matarbandens piggar i upp-
arbetningsancrdningen under undersdkningens
gédng. Maskin 1 uppmidtte en 4 mm mindre topp-
diameter &n maskin 3. Spridningarna var lika
stora, 4 mm. Maskin 2 4 sin sida uppmdtte en
1 mm mindre toppdiameter &n maskin 3. Sprid-
ningen (6 mm) av denna maskins matningsfel
var storre a4n f£6r maskinerna 1 och 3.
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Bild 5. Matnoggrannheten fér toppdiametern, maskin 3

Toppdiameterdifferensen, som berdknades av
madtutrustningen £6r maskin 32 - som alltsa
hade foérdndrade matarpiggar -, jamfort med
kontrollmdtningen lag vid matning av gran i
53 % av fallen inom *2 mm, i 95 % inom *5 mm
och i 100 % inom +*10 mm. Motsvarande varden
f6r mitning av tall var 46, 72 och 93 % (bild
5) .

Métnoggrannhet for volym

Volymen fér 45 % av alla bitarna hade upp-
midtts med *4 procents och fér 86 % med +10
procents noggrannhet. Enskilda granbitar hade
i genomsnitt uppmdtts exaktare an tallbitar.
Timret hade 1 genomsnitt blivit exaktare
uppmdtt &n massaveden (tabell 2).

TABELL 2 Matnoggrannhet fér volym, bitvis

Maskin
Samman-

Tradslag och Diffe- 1 2 3 lagt
virkessortiment rens

Gran <N | 34 50 88 47

+10 % B3 91 100 89

Tall *i o 36 43 56 43

+10 = 83 Bl 88 B4

Gran & tall o 35 47 69 45

+10 % B3 87 93 86

Timmer *how Gt 45 79 3l

+10 & 90 92 99 92

Massaved 4 8 32 48 63 42

+10 = Bl 83 B9 B3

Maskin 3 uppnddde den bdsta matnoggrannheten
féor volymen; 69 % av de enskilda bitarna
uppmdttes inom *4 % och 93 % inom #10 % (bild
6) . Denna maskins stérsta differenser betraf-
fande volymmdtningen av enskilda bitar upp-
mattes vid matning av tall 15 % och vid mat-
ning av gran 7 %. Maskinerna 1 och 2 gjorde
storre fel.
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Bild 6. Matdifferenser for volym fér enskilt uppmaétta virkesbitar,
maskin 3

Matnoggrannheten fér volymen £ér maskin 3
granskades ocksa kumulativt f&r varje sampel
{bild 7). Detta granskningssatt ger en bild
av hur mycket timmer samplet bér bestid av sa
att kontrollmatningen skall ge ett tillrack-
ligt tillfoerlitligt resultat. Misstag 1 vo-
lymmatningen tycks stabilisera sig pa& en viss
niva fér varje sampel efter matning av litet
mera an 20 bitar. Bild 7 visar att matutrust-
ningen har uppmitt samma tradslag mycket lika
i olika sampel. Mellan tradslagen har skill-
nader foérekommit; de sammanlagda felen 1
samplen vid matning av gran uppgick till ca
0 % och tall ca -2 %.
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Bild 7. Kumulativt volymmatfel, maskin 3. De tv4 éversta kurvorna
berdr gran och de andra kurvorna tall
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Bild 8. HarveMeter 4000 -matutrustningens matnoggrannheter for
volym

Alla maskiner uppmitte en for liten volym fér
timmer och massaved (bild 8).

I de av maskin 1 uppmdtta virkessortimenten
forekom mest inre variation mellan samplen
(tabell 3); i dess material férekom totalt 26
sadana sortimentsvisa sampel, i vilka det
hade varit minst 5 bitar. I fem av dessa
sampel var avvikelsen fran medelvardet per
virkessortiment stérre an *4 %. Motsvarande
sampel fér maskin 2 var sammanlagt 21 och i
tva av dem var avvikelse fran medelvardet per
virkessortiment stérre an +4 %. Bada avvikel-
serna galler sampel fér granmassaved. Maskin
3 gav 10 sadana sampel och i inget av dem
férekom avvikelser fran medelvardet per vir-
kessortiment som 4&r stoérre &an x4 %. De
stérsta avvikelserna, -3.0 % och +4.0 %,
férekom vid matning av tallmassaved.

GRANSKNING AV RESULTATEN

HarveMeter 4000 -matutrustningens mitnog-
grannhet fér langd var god; vid matning av
timmer uppfylldes noggrannhetskraven klart
och vid mdtning av massaveden uppnaddes kra-
ven i 70 ¥ av miatningarna inom *1 % av alla
maskiner utom en betrédffande tallmaterialet.
Tillférlitligheten fo6r langdmatningen var god
eftersom stérre differenser an *10 cm endast
férekom vid tva matningar av hundra.

Forkeortning av piggarna férbattrade matnog-
grannheten foér diameter och wvolym. D& man
skall bedéma métnoggrannheten fér diametern
maste man ocksd ta 1 beaktande, att detta
undersékningssatt ger en samre bild av nog-
grannheten dn i wverkligheten.

Vid métning av tallarnas toppdiameter var
spridningen stérre &n vid motsvarande matning
av granarna. Matningen av granarnas diameter
var pa basen av detta tillférlitligare é&n
tallarnas. Detta torde férorsakas av att tal-
larna har tjockare genar i toppen samt av det
att tallarnas barktjocklek wvarierar mera &n
granarnas. I genomsnitt var spridningarna av
toppdiameterns matdifferenser relativt sma i
materialet f6r denna undersékning. Den lilla
spridningen aterspeglar matningens tillfér-
litlighet.

Undersékningen visade att det ar méjligt att
med utrustningen na en god matnoggrannhet for
volymen, da ocksd upparbetningsanordningens
egenskaper har blivit beaktade vid konstruk-
tion av miatsystemet.

Da foérutsattningar fanns fér en exakt matning
av diametern, tycktes volymens matdifferens
stabilisera sig efter mdtning av litet mera
an 20 bitar. Pa basen av detta torde en till-
racklig sampelstorlek fér kontrollmétning

TABELL 23 Samplens avvikelser per virkessortiment frdn virkessortimentets medelfel; sidana sampel
har medtagits, i vilka ifrAgavarande virkessortiment har haft minst 5 bitar i samplet
Seiipal Samman-|
Maskin Virkessortiment 1 | 2 | 3 I 4 J 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 lagt
Volymdifferens, %

1 Grantimmer 1.6 5.2 0.7 -0.4 2.0 -2.0 -2.9 0.1 0.0

* massaved 0.5 3.1 0.8 1.6 5.3 -3.7 -2.1 -3.1 4.6 -2.3 0.0
Talltimmer 2.3 -1.1 -1.0 0.0

* massaved 4.3 -1.6 -1.6 -5.7 1.8 0.0

2 Grant immer 1.8 -0.7 -2.7 -1.8 0.5 -0.3 -0.2 0.0
* massaved 0.5 0.5 -4 4 0.4 1.2 2.7 4.4 0.8 0.0
Talltimmer 0.9 -0,2 -2.6 [ 0.0
* massaved 0.7 3.9 -3.8 | 0.0
3 Grantimmer -0.3 0.1 ! 0.0
* massaved 0.2 -0.2 [ 0.0
Talltimmer -1.2 1.8 0.1 ? 0.0
* massaved -1.6 -3.0 4.0 [ 0.0

||




vara ungefar 25, did virkesmdngdens sammanlag-
da fel bestams. I praktiken torde ovanndmnda
mangd behdévas for varje virkessortiment da
midtnoggrannheten klargérs per virkessorti-
ment. Med andra ord borde kontrollmitnings-
midngdens storlek fér fyra wvirkessortiment
vara cirka 100 bitar. Den nédvandiga sampel-
storleken beror framst pa tillférlitligheten
(spridningen) hos den matutrustning som finns
i maskinenheten. Sampelstorleken beror ocksa
pa kontrollmidtningens noggrannhet. De ovan-
namnda talen stammer salunda endast om mat-
ningarna gors med en meters intervaller med
en millimeters noggrannhet cch bitarnas volym
berdknas i kapade koner.

I denna undersékning hade HarveMeter 4000
-mdtutrustningen monterats pa Keto 150- och
Keto 500 -upparbetningsanordningar. Alla
Keto-upparbetningsanordningar ar konstruerade
pa samma satt. Resultaten fran denna under-
sékning torde gdlla fér alla matutrustningar
som monterats pa Keto-upparbetningsanord-
ningar. Resultaten behéver inte nédvédndigtvis
kunna tillampas fér matutrustningar som mon-
terats pd andra typer av upparbetningsanord-
ningar.

Sakord: Avverkningsmaskiner
Matutrustningar

Matning, noggrannhet
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