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A legtöbb típuson első-hátsó

kerék hajtás van, a teheremelő
képesség kitámasztó lábakkal
növelhető.

Teleszkópos rakodógépek
Gémszerkezetének kialakítá-

sával – mivel a gépet terhelő bil-
lentő nyomaték karját korlátok
között lehet tartani – viszonylag
nagy emelőmagasság és emelő-
képesség érhető el. A teleszkó-
pos rakodógépeknél a terhelő
nyomatékról műszer tájékoztatja
a gépkezelőt, de a biztonsági
rendszer szükség esetén le is
tilthatja a működést. A CDC di-
namikus terhelésvezérlő rend-
szer felismeri az alapgéphez ki-
alakított gyári adaptereket, mun-
kaeszközöket automatikusan
összekapcsolja, a műszaki para-
métereket optimalizálja. A rend-
szer számítógépe méri a gém
emelési szögét, a gémkinyúlást
és gémterhelést. Ezen adatok
alapján elemzi a pillanatnyi bil-
lentő- és stabilizáló nyomatékot
és annak viszonyát.

Az ismertetett rakodógépek az
állattartó telepeken belül uni-
verzálisan használhatók, ezért
széles munkaeszköz-választék-
kal rendelkeznek. Egyes típusai
olyan kiegészítő berendezések-

kel szerelhetők fel, melyek alkal-
massá teszik őket telepen belüli,
vagy kisebb távolságokra történő

pótkocsis szállítási feladatok el-
látására, pl. az istállóból kiter-
melt trágya tárolótérre történő
szállítása. Kisebb volumenek, és
ehhez tartozóan alacsonyabb ál-
latlétszám mellett szükségsze-
rűen elvégezhető, költségkímélő
és gazdaságos megoldást bizto-
síthatnak ezek az univerzálisan
használható teleszkópos rakodó-
gépek.

A választék és az alkalmazási
kör bővítésére fejlesztették ki a
kis úgynevezett kompakt építé-
sű teleszkópos rakodógépeket.

Ezeknek a gépeknek az előnye a
kisebb méretekben (szélesség,
magasság, fordulás) mutatkozik.

A derékcsuklós, központi te-
leszkópos homlokrakodók 2-3 t
tömeget 4-5 m magasra képesek
emelni. Hidrosztatikus hajtású-
ak, egyesítik a derékcsuklós ra-
kodók kis helyszükségletét, jó
terepjáró képességét a teleszkó-
pos rakodók emelési magasságá-
val, így ezek a gépek kiválóan
használhatóak nehéz körülmé-
nyek közötti trágyakezeléskor.

A mezőgazdasági szállítási
feladatokat a traktoros szállítás
mellett Magyarországon zömé-
ben IFA tehergépkocsikkal bo-

nyolították le a nagyüzemek. A
mezőgazdasági birtokszerkezet
átalakulása óta túlsúlyba került a
traktoros szállítás, a tehergépko-
csis szállítások csökkentek. Még
a nagygazdaságok is a szállításaik
zömét a 40-50 km/h végsebes-
ségre képes traktorokkal és nagy
(12-28 t) teherbírású pótkocsik-
kal bonyolítják le, ha kell, akkor
csúcsidőszakban külső szolgálta-
tókat vesznek igénybe, mivel a
saját szállítások lebonyolításához
a tehergépkocsipark fenntartása
gazdaságtalanná vált.

Az új fejlesztésű mezőgazda-
sági tehergépkocsik jellemzője,
hogy kéttengelyes, összkerékhaj-
tású kivitelben, nyerges kialakí-
tásban készülnek, azonban a ko-
rábbi vonónyereg helyett gömb-
fejes pótkocsi vonószerkezettel
rendelkeznek. A mezőgazdasági
tehergépkocsik túlnyomó rész-
ben nyerges kialakítású félpót-
kocsikkal végzik a szállítási fela-
dataikat.

Ezek között a legelterjedteb-
bek a hátra billenthető kocsi-
szekrénnyel, letolószerkezetes
vagy lehordószerkezetes ürítőbe-
rendezésekkel, illetve trágya és
folyadék szállítására alkalmas
tartályos felépítményű változa-
tok.

Dr. Pályi Béla

A szárítóból kiürített termény
nedvességtartalma egyes esetek-
ben nagy szórást mutat, 5-6%
vagy akár több is lehet az eltérés
egy ürítésen belül. Emiatt a fo-
lyamat irányításához nélkülözhe-
tetlen bázis nedvességtartalom
meghatározása gyakran megold-
hatatlan feladatot jelent a keze-
lők számára. A célunk, hogy
ajánljunk egy használható és do-
kumentálható módszert a vízel-
vonási folyamat kézbentartására,
mellyel egymást követő üríté-
sekből is ugyanazt az átlagos
nedvességtartalom értéket lehet
mérni. Áttekintést adunk továb-
bá a beruházás buktatóiról.

Ha a szárítóból nagy nedves-
ségtartalom eltéréssel kerül ki a
termény, akkor a kezelő számára
gyakran megoldhatatlan felada-
tot jelent a folyamat irányításá-
hoz nélkülözhetetlen bázis ned-
vességtartalom meghatározása. A
precíziós szárítás bevezetésével,
minden ismert nehézségen úrrá
lehet a személyzet.

Az optimálistól eltérő helyze-
teket azok felismerésével, az ok-

okozati összefüggés felderítését
követően bizonyosan lehet korri-
gálni is. Nem kell mindenhez
drága eszköz, sok mindent felde-
ríthetünk magunk is. Ha látunk

jelentős eltéréseket, akkor is rá-
érünk szakszerű támogatást kér-

ni. A folyamat optimalizálására
fordított kiadás ugyanis nagyon
gyorsan megtérül. Most egy egy-
szerű eljárást mutatok be, amely-
lyel kezelhetjük a szárítási folya-

mat egyik leggyakrabban előfor-
duló eltérését, a kiadagolt ter-
mény nagy nedvességtartalom
különbségét. Ez okozza a szárító
kezelője számára a legnagyobb
problémát, ugyanis akárhányszor
vesz mintát, mindig más értéket
mér, ráadásul jelentős eltérés is
mutatkozhat két mérés között.
Nincs egy stabil bázis, amelyre
alapozni lehet a vízelvonási fo-
lyamat irányítását. A probléma
megoldását gyakran úgy kerülik
meg, hogy túlszárítják a ter-
ményt.

A célunk, hogy legyen a keze-
lők számára használható és doku-
mentálható módszer a vízelvoná-
si folyamat kézbentartására.

Ha jobban szemügyre vesszük
az első ábrán szereplő diagramot,
azt látjuk, hogy a kazánoldal felől
– diagram függőleges síkja – va-
gyis a belépő oldalon a termény
nedvesebb, mint a középvonal-
ban, de nedvesebb az ezzel
szemközti kilépő oldalon is. Ha

1. ábra: A szárítózónából kilépő egyszerre kiadagolt termény nedvesség-
tartalom eltérése. A kék túlságosan nedves, a piros túl száraz tömeget

jelent. (Forrás: www.termenyszaritas.hu)

A precíziós szárítás, a mintavétel praktikus módja és nedvességmérés

Derékcsuklós, központi teleszkópos homlokrakodók.
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időnként véletlenszerűen mintát
veszünk, egyik minta nedvesebb
lesz, a másik szárazabb, lehet
akár 2-5% eltérés is (az 1. ábra
alapján) két mérés között attól
függően, hogy az ürítő kúpba zú-
duló terménynek éppen melyik
része jutott az ürítő csőbe, ahon-
nan a mintát vesszük.

Ez az ábra jellemző az adott
toronyra, a terményáramot érő fi-
zikai hatások összességét ábrá-
zolja. A fizikai hatások minden
pillanatban azonos módon lép-
nek fel, így a bemutatott ábra
ennek a toronynak az „ujjlenyo-
mata”.

Üzem közben úgy viselkedik a
diagram, hogy ha lassul a kitáro-
lás üteme, akkor minden pontja
magasabb hőmérsékletű lesz,
feljebb kerül, mint korábban, en-
nek megfelelően szárazabb is
lesz, ha az ürítés üteme gyorsul,
akkor pedig lefelé mozdul el és
nedvesedik a termény. Az egy
ürítésen belüli nedvességtarta-
lom különbség azonban mindig
megmarad.

A szárítási folyamatot ez a ve-
gyes nedvességtartalom jellemzi
minden pillanatban, annak elle-
nére, hogy az átlagos nedvesség-

tartalom nagyjából rendben van.
Mégis ennek tudatában prakti-
kus a folyamat irányítását meg-
tervezni, mert a kezelőknek jól
használható mintavételi, mérési
metódus és szabályozási lehető-
ség kell ahhoz, hogy felelősség-
teljes munkát végezhessenek.

A terménymozgást egymással
párhuzamosan, különböző sebes-
séggel lefelé haladó terményosz-
lopokkal lehet jellemezni. A ren-
delkezésükre álló adatok alapján,
a kezelők akár 1%-on belül is
tarthatnák a nedvességtartalom
eltérését, de ez sajnos az átlagra
vonatkozik. Ezen belül 13,2%-os
átlag esetében az elmúlt évben
11,4-15,8%-os értékeket mér-
tünk horizontálisan, 16%-os be-
jövő nedvességtartalom mellett
(1. ábra). Felmerülhet a kérdés,
hogy miként tudná bárki is 1%-
on belül tartani az eltérést, ha az
egyes mérések között ilyen nagy
szórás is lehetséges?

A véletlenszerűen vett minta
– attól függően, hogy a torony
mely pontjáról érkező termény
van éppen az ürítő csőben – nagy
eltérést is mutathat még akkor
is, ha semmi változás nem tör-

tént a folyamatban (1. ábra). Ha
erre alapozom a folyamat irányí-
tását, azonnali intézkedéseket
válthat ki, meglepetések érhet-
nek, ennélfogva túlszárításra ösz-
tönöz. Kapkodó, véletlenszerű
túlszárító „üzemmódból” át kell
kapcsolnunk a gondolatainkat
egy megfontolt, tudatos, irányító
üzemmódba.

Szükség van egy mintavételi
módszerre, amivel több, egymást
követő ürítésből is ugyanazt, a
mért értéket lehet produkálni.
Fontos, hogy bármikor pontosan
meghatározható legyen a kiürí-
tett termény átlagos nedvesség-
tartalma. Ez lényeges, mert csak
így lehet kimutatni, hogy tör-
tént-e változás a szárítás hosz-
szabb folyamatában, vagy stabi-
lan állandósult-e a folyamat.
Amit az 1. ábrán láthatunk, az az
adott torony legfőbb jellemzője.

Mintavételi eljárás, azaz a
mintavétel praktikus módja
Ha úgy állítjuk be az elszállítás

sebességét, hogy egy pillanatra
üres lesz az ürítő kúp a torony
alatt a következő ürítésig, akkor
megállapítható, hogy hol kezdő-
dik, és hol végződik egy ürítés.

Az ürítő kúp kiürülése után a kö-
vetkező teljes ürítésből az elejé-
től a végéig, közel azonos időkö-
zönként legalább 15-20 db ki-
sebb mennyiségű mintát ve-
szünk egy nagyobb edénybe. A
folyamatosan ürítő gyártmányok-
nál az segíthet, ha kiválasztunk a
mintavételre egy kétperces idő-
intervallumot és ugyancsak 15-
20 db kisebb mennyiségű mintát
véve, összekeverjük és megmér-
jük, ha lehetséges, akkor nagyon
pontosan, így a mérési hiba leg-
alább kizárható. Ha egymást kö-
vető több ürítés során ilyen mó-
don vett minták szórása meg-
nyugtatóan kicsi, akkor megtalál-
tam az átlagos nedvességtarta-
lom meghatározására alkalmas,
adott toronyhoz illesztett mód-
szert. Ez a módszer fontos tám-
pontot ad, így a mintavételi eljá-
rás hosszabb távon is használható
a szárítási folyamat ellenőrzésé-
re.

A vízelvonási folyamat ellenőr-
zésére és a szárítók diagnosztizá-
lására is alkalmas VIDEOKONT-
ROLL által mutatott átlaghő-
mérséklet adat is akkor használ-
ható legjobban, ha folyamatosan
megbízhatóan mérhető az egyes



37
ürítések átlagos nedvességtartal-
ma. Ennek az átlagos nedvesség-
tartalomnak az 1%-on belül tar-
tása lehetséges a kijelzett átlag-
hőmérséklet segítségével.

Ha mindezt sikerül a minden-
napok gyakorlatává tenni, akkor
nincs visszaborogatás a betároló-
hoz, mert az átlaghőmérséklet
változása alapján be lehet állítani
egy folyamatos üzemmenetet.
Az átlagos nedvességtartalom
mérési metódusával kapott érték
pedig az átlaghőmérséklet kont-
rolljaként funkcionálhat.

A mintavételi módszert arra az
esetre ajánlottuk, amikor folya-
matosan szárítani kell a ter-
ményt, azaz a szárítási folyamat
kontrolljaként kell nagy pontos-
sággal meghatározni a kiadagolt
száraz termény átlagos nedves-
ségtartalmát. Ezt fontos hangsú-
lyozni. Akkor fog működni a
mintavételi módszer, ha akkor al-
kalmazzák, amikor folyamatosan
szárítani kell a napraforgót, vagy
a kukoricát.

Nedvességtartalom mérés
A nagy pontosságú nedvesség-

tartalom mérés igényként merül
fel, ha a szárítás menetéről folya-
matosan precíz információkat
kap a kezelő. Nagyon széles a
termény nedvességtartalom mé-
rők választéka. Nagyon-nagyon
fontos kihangsúlyozni, hogy a
szárítási folyamat kontrolljára
csak század pontosságú mérésre
képes eszközöket válasszon,
mert a hibahatárokat figyelembe
véve, még mindig 1-2 tized %
lesz az eltérés, ami elfogadható.
Ilyen például a laboratóriumi
szárítószekrény, vagy a súlyvesz-
tés elvén működő nedvességmé-
rők. Ezeknek a gyorsmérőknek a
fűtése leggyakrabban infrasuga-
rakkal, vagy halogén izzókkal tör-
ténik, 10-15 perc alatt megfelelő
pontosságú eredményt adnak. A
mezőgazdaságban számos feladat
van, amikor nem kell tized pon-
tosságú eredmény, ilyen esetek-
ben a hordozható, kevésbé pon-
tos eszközök is megfelelnek, pl.
a kombájnok irányítására egyik
táblából a másikba.

Miért érdemes a precíziós
szárítás megvalósításának

irányába elindulni?
A precíziós szárítás a korosabb

szárítókkal és a legújabb techno-

lógiákkal is megvalósítható. Je-
lentős megtakarítási lehetősége-
ket szabadít fel az energiafel-
használás tekintetében. Az első
adatok a torony diagnosztikája
során általában ugyanazokat a je-
lentős eltéréseket hozzák fel-
színre. A leggyakrabban előfor-
duló eset, hogy a szárítón belüli
hőmérséklet nem egyenletes, ta-
pasztalataink szerint akár 50-
60(!) százalékos eltérés is lehet-
séges a jobb és bal oldal között.

Így a kezelő lényegében vélet-
lenszerűen szárít, sokszor nem a
valós hőmérsékletet látja maga
előtt a vezérlőpulton. Mindez
azt eredményezi, hogy a szárító-
ból kiürített termény nedvesség-
tartalma nagy szórást mutat, rá-
adásul ilyen esetben fokozódik a
tűzveszély is.

A precíziós szárítási eljárás be-
vezetése során első lépésként az
ideális szárítási folyamattól való
eltéréseket térképezzük fel,
majd a további lépésekben
igyekszünk az eltérések műsza-
kilag lehetséges legnagyobb
mértékű korrekcióját elérni.

Speiser Ferenc

speiser.ferenc@termenyszaritas.hu


