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K O V Á C S R Ó B E R T : 

KORSZERŰ MÉRÉSI ELJÁRÁS CLARK-BOBCAT TELJESÍTMÉNY-
EGYENLETÉNEK SZERKESZTÉSÉHEZ 

A Kisalföldi Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság 1977 decemberében. két Clark 
—Bobcat 1075 típusú, döntő-rakásoló gépet vásárolt és azokat az észak-hansági, 
valamint a dél-hansági erdészeteknél állította munkába. A gazdasági szak­
emberek vizsgálati eredményeképpen tisztázódtak a Bobcat alkalmazási lehe­
tőségei és a korlátozó tényezők. Ezenkívül rendelkezésünkre állnak kellő pon­
tossággal azok a fahasználati tervszámok, melyek megmutatják a gépek ál­
tal kitermelhető fatömeget. 

így a továbbiakban a vizsgálatokat a kapacitások megismerése érdekében 
kellett folytatni, hogy a gépek munkaszervezési ós tervezési kérdései meg­
oldhatók legyenek. A hazai szakirodalomban ismertetésre került, Bobcatra 
vonatkozó teljesítményegyenletek több technológiához szolgáltatnak használ­
ható képleteket. Ezek között azonban nem találunk a hansági körülményekre, 
az ott kialakított sematikus gyérítési technológia geometriai rendszerével 
egyező munkarendre kialakított egyenletet. Célkitűzésem ezért az volt, hogy 
teljesítményegyenletet szerkesszek a Hanságban leggyakrabban használatos 
technológiára. 

Első lépésként az adatgyűjtő módszert kellett kidolgoznom figyelembe vé ­
ve lehetőségeimet. A döntő-rakásoló mozdulatainak elemzésénél felvetődik az 
egyidejű mozgások differenciált mérése, illetve rögzítése. Ilyen jellegű mérés 
kivitelezését több stopperóra vagy az NSZK-ban kifejlesztett STOPRECHNER 
alkalmazásával szokták végrehajtani. A módszerek hátránya a stopperóra 
alkalmazása esetén a viszonylag nagyszámú asszisztencia szükségessége, a 
STOPRECHNER esetében pedig az erősen korlátozott méréstechnikai lehető­
ségek. A leglényegesebb viszont mindkettő esetében, hogy a mérés előtt el kell 
döntenünk, melyek azok a mozdulatok, melyeket mérni kívánunk. Kényes 
feladat azonban a mérések megkezdése előtt eldönteni, hogy az általunk jel­
lemzőnek ítélt mozdulat valóban lényeges-e a munkafolyamat egészét tekint­
ve ; célszerű-e az a felbontás, amiben tanulmányozzuk az adott rendszer tör­
vényszerűségeit. • 

A z említett problémákat küszöböli ki a következőkben ismertetett módszer, 
mely megteremti a laboratóriumi körülmények közti elemzés és mérés lehető­
ségét. 

A vizsgálat elvégzéséhez a filmtechnikát hívtam segítségül. A döntő-rakásoló 
tevékenységéről Super 8-as keskenyfilmet készítettem úgy, hogy a gép folya­
matosan, a technológia által megszabott ritmusban dolgozott. A felvételeket 
egy speciális kamerával készítettem, 2 kép/s képfrekvenciával, ebből követ­
kezően 1 filmkazetta 30 perces, folyamatos munkavégzés megörökítésére volt 
elegendő. 

A felvevőgépben egy beépített időszerkezet vezérli az expozíciót, az éppen 
aktuális rekeszértéket pedig automatika állítja be. Így a felvevőgépet fel-
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tfi = d-művelet legkorábbi bekövetkezésének időpontja 
tjl = d-művelet legkésőbbi bekövetkezésének időpontja 
tjO = c-művelet legkorábbi bekövetkezésének időpontja 
tjl = c-művelet legkésőbbi bekövetkezésének időpontja 
tj = d-művelet valódi bekövetkezésének időpontja 
tj — c-művelet valódi bekövetkezésének időpontja 
t,i — tfi = t,i — tj" = 0,5 s 
í j — tj = d-művelet időtartama 
tj° — tfi = mért időtartam 
0 í£ tj — tj0 — tj — tj° < 0,5 s = a módszer hibája; középhiba 0,25 s 

vételi helyzetbe hozva, csupán a kamera irányban tartásáról kell gondoskodni, 
melyet széles látószögű optika alkalmazásával könnyen elvégezhettem. Ez­
után a géppel szomszédos sorközben haladva a döntő-rakásolóval párhuzamo­
san elkészítettem a felvételeket. A fllmfelvétellel egyidőben segítőtársaim 
acél mélrőszalaggal mérték az üresmeneti és tehermeneti távolságokat, a tő-
átmérőket sorrendhelyesen, ahogyan a Bobcat végezte munkáját. Így a film 
előhívása után a munkafolyamat minden V2 s-áról értékelhető információm 
volt, valamint a képi történésekhez hozzárendelhető távolság- és átmérőada­
tok is rendelkezésre álltak. 

A z értékelést vágóasztalon végeztem úgy, hogy a vetítőernyőn képenként 
figyeltem meg az egyes mozdulatokat. A felvételeket így vizsgáltam át több­
ször, majd elvégeztem a munkafolyamat részekre bontását (az időmérés elvét 
az ábrán ismertetem). Üresmenet, tehermenet, vágás, rakásra dönt és manő­
verezés munkarészeket különítettem el. A manőverezés művelet bevezetésére 
azért volt szükség, hogy az üresmenet, tehermenet műveleteknél elemzett 
időtartamok a tisztán egyenes vonalú mozgást jellemezzék, mivel a távolság­
adatok is egyenes vonalra vonatkoznak. Így a fordulásokat, a gép pozíciójá­
nak pontosításához szükséges mozdulatokat, akadályok megkerülését, mind 
a manőverezés művelet időadataiba számítottam be. 

A z 1 fa kitermeléséhez szükséges időtartam, azaz a ciklusidő a műveletek 
időtartamainak összegeként jön létre. 

A z adatgyűjtés befejezése után a rakásra dönt és manőverezési műveletek 
időtartamainak számtani átlagát képeztem mint olyan adatokat, melyek 
megfigyeléseim alapján nem hozhatók összefüggésbe ismert vagy megfigyel­
hető paraméterekkel. 



A vágás időtartamadataihoz tartozó átmérőadatokkal végzett korrelációs 
vizsgálataim eredménytelenek maradtak, így ezeket is számtani átlagukkal 
vettem számításba a teljesítményegyenlet szerkesztésénél. A rakásra dönt, 
manőverezés és vágás műveletek időtartamainak átlagát összegezve konstanst 
képeztem, így az említett műveletek hatása jelenik meg az egyenletben. 

A z üresmeneti és tehermeneti adatpárókat, azaz a távolságokat és a hozzá­
juk tartozó időtartamokat hatványkitevős regresszióanalízissel dolgoztam fel 
egy H E W L E T — P A C K A R D asztali kisszámítógép segítségével. A számított 
konstansok és mozgásfüggvények a következők: 

vágás tv = 6,25 s 
rakásra dönt tp = 3,81 s 
manőverezés tm = 11,55 s 

tk = t v + tr + tm = 21,61 S 
Üresmeneti függvény: 

t ü = l , 5 8 • s ü

0 ' 7 2 r = 0,88 korrelációs együttható 
Hr = 6% relatív hiba 

Tehermeneti függvény: 

tt = 1 , 7 4 • st°>82 r = 0,84 
Hr = 12% 

Sq — átlagos üresmeneti távolság 
Sa —• átlagos tehermeneti távolság 

Sa és st a gyérítés geometriai rendjétől, a munkarendszerben használatos 
közelítőgépre jellemző rakománynagyságtól, valamint a hálózattól függ. 

A z előbbiekből következően, a teljesítményegyenlet: 

3600-V-P 
Q (m 3 /h) = 

21,61 +1,58 • su°>72-r-l ,74 • st°>82 

V — étlagos darabnagyság (m 3 ) 
P — gépkihasználási tényező 

Összegezésképpen szeretném felsorolni az ismertetett mérési módszer elő­
nyeit és hátrányait. 

Előny 

— Jó felbontóképesség az időtartam vonatkozásában (1/120 min). 
—• Rugalmas a vizsgálati szempontok változásaira (többféle mérés végez­

hető egy felvétel alapján). 
— Elősegíti a gép és a technológia megismerését, azoknak rejtett hiányos­

ságait feltárja. 
— A gépet vagy technológiát természetes körülmények között vizsgálja; a 

megfigyelés tárgyára nincs hatással. 
— Lerövidíti a terepi munkálatok idejét. 

Hátrány 

— Nem költséges, de speciális eszközöket kell használni. 
—• Filmtechnikai gyakorlatot igényel az alkalmazótól. 
— Időjárásra, fényviszonyokra mérsékelten érzékeny. 


