


EREDMÉNYEK ÉS FELADATOK A FAIPARI KUTATÁSOK TERÜLETÉN

Dr. Dalocsa Gábor 
a műszaki tudományok kandidátusa 

igazgatóhelyettes

BEVEZETÉS

A faipari tudományos és alkalmazott kutatás területén az 
elmúlt években jelentős fejlődés tapasztalható, mint az elért 
eredmények számszerüsége és hatékonysága, mint a kutatás szerve
zése területén, A kutatási színvonal fejlesztésének szükségessé
ge a kutatási módszerek további tökéletesítésének, valamint az 
elért eredmények elterjesztésének kérdése, napjainkban igen fon
tos feladattá lépett elő, mivel csak a kutatási módszerek és me
todikák állandóan növekedő követelményei és gondosabb megalapo
zottsága a biztosíték arra, hogy a tervezett munka a jövőben is 
olyan minőségben kerüljön kidolgozásra, amelyet az egyik oldalon 
a nemzetközi szinten levő faipari kutatás színvonala,a másik ol
dalon az üzemeink termelésnövelésének, valamint a termelés mű
szaki kultúrájának az előirt növekedése megkövetel.

A kutatások ilyen minőségét azonban csak akkor tudjuk biz
tosítani, ha a kitűzött feladatok megoldásának eddigi gyakorla
tát - az egyéni kutatást - felváltja a kollektiv kutatás, melyet 
szervezés szempontjából az egyes témák kutató helyek közötti 
koncentrálása, illetve a kutató intézményen belül a különböző 
osztályok közötti differenciálása kell, hogy jellemezzen. Ez a 
tagozódás azonban gondosan összehangolt munkát kíván mind a té
mavezetőtől, mind a kutatótól, mely elsősorban a kutatás szerve
zésben és a metodikai tervekben kell, hogy kifejezést nyerjen. 
Olyan metodikai terveket kell tehát a célfeladatok megoldására 
készíteni,melyek világosan és egyértelműen meghatározzák a fela-
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dbtokát, azok kapcsolatát, s a cél elérésére végzendő munkák 
logikai láncolatát.

I. A KUTATÁSI TEVÉKENYSÉG JELLEMZŐI ÉS AZ ELÉRT 
EREDMÉNYEK

Az Intézet kutatási tevékenysége a Távlati Tudományos Ku
tatási Terv 33.sz. főfeladatának a végrehajtására van koncent
rálva, de ezenkívül foglalkozunk olyan kutatási tárnákkal is, 
melyeket a faipari vállalatok, vagy a különféle nem faipari in
tézmények és üzemek kérnek. Az ilyen irányú tevékenység eléri a 
kutatási kapacitás 15 ^-át, s újabban egyre növekvő tendenciát 
mutat, melyet annál is inkább örvendetesnek kell megítélnünk, 
mert ezen eredmények gyakorlati felhasználása a legtöbb esetben 
a kutatás befejezése után rövidesen megtörténik, mig a főfela
dat körében kidolgozott témák gyakran hosszabb ideig nem kerül
nek alkalmazásra. A főfeladat megoldása érdekében végzett mun
kánk során az utóbbi 2 év folyamán az alábbi számszerű és konk
rét eredményeket értük el az egyes feladatok végrehajtása terü
letén.

a/ Az egyes témafeladatok területén elért eredmények

Az 1961-62-es években a Faipari Kutató Intézet kutatásai
nak a legnagyobb részét már a Távlati Tudományos Kutatási Terv 
alapján végezte. A terv a faipari kutatások területén hét fela
datot tartalmaz, melyek összesen 15 témacsoportra oszlanak. 
A Faipari Kutató Intézet a témacsoportokon belül 1961. évben 16, 
és 1962. évben 14 témát oldott meg az alábbi részletezésben:

Sor
szám A feladat száma és megnevezése Kidolgozott témák száma

1961 1962

1. 55.О9. A faipari gazdaságtan fejlesztése 1 5
2. 55.10. A fűrészipar technológiájának fej

lesztése 1 2
5. 55.11. Az enyvezattlemez, bútorlap és fúr- 

nirgyártás fejlesztése 5 1
4. 55.12. A fagazdálkodás megjavítása - -
5. 55.I5. A faipari ragasztóanyagok és felh. 

fejlesztése 5 5
6. 55.14. A bútorgyártás műszaki színvonalá

nak emelése 1 1
7. 55.15. Farostlemez és forgácslap techn. 

korszerűsítése 7 4

I- összesen: 16 14



I
Ezenkívül foglalkozott a Kutató Intézet a cellulózgyártás 

korszerűsítés egyes kérdéseivel is. Az alábbiakban a kidolgozott 
témákról nyújtunk tájékoztatást.

1. A faipari gazdaságtan fejlesztése

E feladatkörben jelentős a fűrész-, lemez- és ládaiparban 
végzett kapacitásfelmérés,, az ipari termelési tartalékok feltá
rása, továbbá üzemszervezési, tervezési és beruházási vonatko
zásban.

A faiparban, de különösen a ládaiparban a pontos kapaci
tásfelmérést rendkívül megnehezíti az alapanyag és a termelt vá
lasztékok sokfélesége. A kutatások során sikerült az alapanyago
kat és késztermékeket úgy csoportosítani, továbbá olyan össze
függéseket találni, hogy a gépi kapacitás változó alapanyag- és 
termékösszetétel esetén is meghatározható volt.

A kutatás jelentősége, hogy adott időszakra megadta a fa
alapanyag- ipar gépi kapacitását, és módszert adott a kapacitás
nak változó körülmények között történő meghatározására. A terme
lőgépekre meghatározott teljesitményszámitási módszerek uj üze
mek (üzemrészek) tervezésekor is jól felhasználhatók. A termelé
si tervek kialakítása a gépi kapacitás ismeretében az egyes üze
mek egyenletesebb leterhelését teszi lehetővé. Fokozható a gépi 
beruházások hatékonysága is a szűk keresztmetszetet jelentő gépi 
műveleti helyek felderítése és a kapacitás szükséges növelése 
utján.

Foglalkozott a Kutató Intézet még a műszaki munkanormák el
vi és módszertani kidolgozásával is. A kutatás célja az volt, 
hogy a faalapanyag-ipar részére készítendő országos normaalapok 
kidolgozásához elvi és módszertani alapot adjon. A kutatás külö
nösen a gazdasági ösztönzők fontosságára mutat rá.

Említésre méltó a Kutató Intézetnek az a munkája is, melyet 
a kutatások hatékonyságának és gazdaságosságának meghatározása 
révén végzett.

Világszerte nő az érdeklődés a kutatások hatékonyságának 
vizsgálati módszerei iránt. Feltétlenül foglalkozni kell azzal a 
kérdéssel, hogy a rendelkezésre álló kutatási kapacitás hogyan 
használható a leggazdaságosabban.

A kutatás kapcsán szükségesnek látszott a gazdaságosság és 
a gazdasági hatékonyság fogalmának különválasztása. A gazdasá-
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gosság alatt azt értjük, hogy valamely termelő művelet jár-e 
gazdasági eredménnyel, a gazdasági hatékonyságszámitás viszont 
kizárólag a hatásfokszámítás módszerével dolgozik és eredmény
különbözeteket mutat ki. Az eredménykülönbözet és a különbözet 
érdekében lekötött hatóerők viszonya a kihasználási mutató,amely 
tájékoztat a kutatás hatékonyságáról. A viszonyszám kifejezését 
legjobban megnehezíti az eredmény változó jellege, jelentkezési 
formája és helye, ami nagymértékben akadályozza a kvantitatív 
módszerek alkalmazását. A kutatás ezen feltevésből kiindulva, a 
kutatások típusokba sorolásával ért el jelentős eredményt, mert 
ez adta meg a lehetőséget, hogy a gyakorlatban is alkalmazható 
formulákat alakíthattunk ki az egyes kutatások gazdasági haté
konysági mutatójának kiszámítására.

2. A fűrészipar technológiájának fejlesztése

Ennek a feladatkörnek a megoldása nálunt- Magyarországon 
különösen fontos, mert fűrésziparunk körülményei merőben eltérő
ek más államokétól. Az eltéréseket elsősorban erdőgazdaságunk 
fafaj-összetétele okozza, amely 90 %-on felüli mennyiségben lom
bos fafajokat termeszt. így a hazai fűrészipar feladata elsősor
ban lombos fafajok feldolgozásából áll. Ez természetszerűleg ma
ga után vonja a gyártmányok sokféleségét és lényegesen bonyolul
tabb technológiai feladatot jelent, mint a fenyőrönkök fűrész
ipar! feldolgozása.

E témakörrel a Kutató Intézet már az előző években is fog
lalkozott. A kutatás célja annak a megállapítása volt, hogy le- 
hetséges-e a lombfarönköket feldolgozó fűrészipar technológiai 
színvonalát a jelenlegi szakaszos, részben gépesített szintről 
(az átfutási idő lényeges csökkentésével egyidejűleg) a folya
matos, nagy részben gépesített szintre felemelni és ezzel az au
tomatizálás előfeltételeit is biztosítani. Megelőző kutatások az 
elvi alapokat tisztázták és arra a megállapításra vezettek, hogy 
a cél elérése négyszalagos termelési rendszerben megvalósítható. 
Ezek a kutatások azonban csak egy keretfürésszel és az ahhoz 
csatlakozó gépsorral folytak. Nyilvánvaló, hogy a végleges tech
nológia kialakításához több keretfürész és gépsor együttes vizs
gálata vált szükségessé, annál is inkább, mert a szinkronálla- 
pot feltételei a gépek számának növekedésével egyre inkább ja
vulnak.
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1961-62. évben, tehát a korábbi elvi jellegű kutatá
sokat szélesebb körben folytatva olyan megállapításokhoz ju
tottunk, melyek alkalmasak a kutatás célkitűzésének megvaló
sítására. A korábban javasolt I. (kész fűrészáru kiszállí
tása) és II. (javításra kerülő fűrészáru szállítása az ingához) 
szalagok változatlanul hagyása mellett lényegesen változott a 
III. és IV. szalagok (friz és donga) technológiai rendje. Arra 
tekintettel, ui., hogy a friz- és a fűrészáru-szelvényekből való 
dongagyártás műveletei között és műveleti sorrendiségében rend
kívül nagy az azonosság, lehetséges volt e két szalag egyesíté
se, megfelelő gépészeti megoldást feltételezve. így került sor 
egy kettős szalag megtervezésére, amely a III. és IV. szalagok 
funkcióit egyesítve végzi, azonkívül költségmentes közbenső 
tárolásra is alkalmas, a szinkronsávon belüli ingadozások kikü
szöbölése céljából. A frizt és dongát termelő körfűrészek a ket
tős szalag mellett összevontan helyezhetők el, ami lényeges 
technológiai és gazdasági előnyt jelent a termelésben.

Ezt a rendszert az Erdőgazdasági és Faipari Tervező Iroda 
mind a fűrészüzemek rekonstrukciójánál, mind uj üzemek tervezé
sénél már alkalmazza is. A kutatás igen nagy perspektívát nyújt 
a fűrészipar további fejlődése számára.

A fűrészesarnok technológiai problémái mellett foglalkoz
tunk a készárutér technológiája ésszerű kialakításának lehető
ségeivel is. Felmérve az összes műszaki megoldás (kézikocsik, 
máglyázó elevátorok homok- és oldalvillás targoncák, daruk) 
várható gazdaságosságát arra az eredményre jutottunk, hogy hazai 
viszonyaink között a készárutéri munkák gépesítésére a legal
kalmasabb anyagmozgató és emelő berendezés az oldalvillás emelő
targonca, kb. 4000 kg teherbírással és 4,3 m emelési magaság
gal. Az ilyen targoncával a szállítást egységrakományokban vég
zik, a megtakarítható idő pl. lombos fűrészáru esetén 61,8 

z perc/nr.
A komplex faanyagkihasználásra való törekvés mindinkább ar

ra késztet, hogy gondoskodás történjék a fűrészüzem! fahulladé
kok gazdaságos továbbfeldolgozásáról is. Erre a célra a forgács
lap-vertikumok látszanak alkalmasaknak. Ezért Intézetünk a Táv
lati Tudományos Kutatási Terv keretén belül ezzel a kérdéssel is 
foglalkozott.
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kz elvégzett kutatás eredményei igazolják azt a feltevést, 
hogy lehetséges kis kapacitású forgácslap-vertikumok gazdaságos 
üzemeltetése (JOCK) m2 évi termelésig) az adottságok célszerű ki
használásával. Az ilyen vertikumok 1'515-2275 Ft/m^ közötti ön~ 
költséggel, 12,7 m -enkénti munkaóra ráfordítással viszonylago
san jó minőségű forgácslap-termelésre alkalmasak. A kutatómunka 
választ ad mindarra a kérdésre, amely kiskapacitásu vertikális 
forgácslap-üzemek rervezésével kapcsolatban felmerülhet.

J. Az enyvezett lemez, bútorlap és furnérgyártás fejlesztése

Az e téren végzett kutatómunka az 1961-62. években egyrészt 
az anyagtakarékosság, másrészt a gyártástechnológia további ja
vítása érdekében folyt. *Az anyagtakarékossággal kapcsolatban a rönk nr-re vetített 
fumérkihozatal olyan technológiai adottság, melyet nagymérték
ben javítani, adott technológia mellett alig lehetséges. Maradt 
a másik lehetőség vizsgálata: hogyan lehetne a fajlagos furnér
felhasználást csökkenteni a vastagsági méretek csökkentésével,és 
ezen az utón lényeges anyagtakarékosságot elérni.

A kutatást tölgy,dió és mahagóni fafajokkal végeztük. A kí
sérletek azt eredményezték,hogy gondos kivitelezéssel, de egyéb
ként változatlan technológiával lehetséges a tölgy- és diófurné
rokat 0,4 mm, a mahagonifurnért 0,3 mm vastagságban előállíta
ni. A következő lépés annak a megállapítása volt, hogy lehetsé
ges-e a vékonyfurnérok átütésmentes ragasztása. Az e téren elért 
eredmények várakozáson felülieknek bizonyultak. A vékony szin- 
furnérok átütésmentes ragasztását ipari liszttel töltött habosí
tott műgyantával különösebb nehézség nélkül biztosítani lehe
tett. Megvizsgáltuk a vékonyfurnérokkal borított enyvezett le
mezek szilárdságát is, azonban szignifikáns eltérés nem volt ta
pasztalható a szabványos furnérral boritott lemezekkel szemben. 
Szilárdsági szempontból tehát a vékony furnérok alkalmazása nem 
jelent hátrányt.

Az elvégzett kutatás kétséget kizáróan igazolja, hogy a 
furnérvékonyitás anyagtakarékossági célzattal megvalósítható. 
A nehézséget nem a ragasztásnál feltételezett enyvátütés jelen
ti, hanem a ragasztás után végzett csiszolás művelete, miután a
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vékony furnérok egyenlőtlen alapfelület esetén esetleg átcsiszo
lódnak. Ezért a kutatást ebben az irányban még folytatni kell.

Gyártástechnológiai vonatkozásban a rönkelőkészités módjá
val foglalkoztunk, miután a furnér- és lemezgyártásnak ez az 
egyik legfontosabb, de egyben legelhanyagoltabb területe. A ku
tatás célja az volt, hogy tudományos alapon határozzuk meg a gő
zöléskor, ill. főzéskor alkalmazandó optimális hőmérsékleteket, 
valamint időtartamokat a fafaj és rönkátmérő függvényében, vala
mint a két eljárás tudományos analizise utján lehetővé tegyük a 
helyes eljárás kiválasztását. A kutatás olyan összetett nomogra- 
mot eredményezett, melynek segítségével kielégítő pontossággal 
meghatározhatók egy adott technológiai feladat megoldásához 
szükséges rönkelőkészités (gőzölés-főzés) paraméterei. Ezzel az 
üzemek részére rendkívül könnyen, számítások nélkül lehetséges a 
rönkanyag megkívánt képlékenységének és ezen keresztül a minősé
gi termelés egyik alapvető feltételének a biztosítása.

Gépészeti vonatkozásban fenti témát kiegészítette a hámo
zórönkök hossztolására, hőkezelésére és kérgelésére alkalmazott 
berendezések, valamint az egyes műveleti helyeket kiszolgáló 
transzportőrők optimális típusainak, illetve alapkonstrukcióinak 
meghatározása. E munkák közül figyelmet érdemel a hidraulikus 
kérgelés alapvető müszaki-gazdaságossági tényezői között fennál
ló viszony meghatározását, és ezzel a hidraulikus kérgelés terén 
fennálló elméleti és gyakorlati kérdések tisztázását szolgáló 
kutatás, amely megfelelő támpontot nyújt közepes, és kiskapaci- 
tásu üzemekben is, hidraulikus kérgelőberendezések kidolgozásá
hoz.

4. A fagazdálkodás megjavítása

Ezen feladaton belül kutatási téma a tervfeladatok hiányos
sága miatt nem került megoldásra, azonban a jövőben a fagazdál
kodással is intenziven kívánunk foglalkozni.

5. Faipari ragasztó anyagok és felhasználásuk fejlesztése

A Faipari Kutató Intézet a faipari ragasztó anyagok fej
lesztése területén már korábban jelentős eredményeket ért el. 
Az ez irányú kutatások egy korszerű karbamid-formaldehyd poli-
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kondenzációs műanyag faragasztót eredményeztek,melyet a műanyag
ipar Arbocoll F.K.C. néven hoz forgalomba. A felhasznált mennyi
ség ma már havonta több száz tonna.

Ez az uj müanyagragasztó aj technológiai feladatok megoldá
sát tette lehetővé. Ezek között a rádiókávagyártás korszerűsíté
sét és hulladékfurnérből készült rétegelt felépítésű hajlított 
bútoralkatelemek előállítását említjük meg. A ragasztás meggyor
sítása céljából, előtérbe kerül a nagyfrekvenciás melegítés al
kalmazása, amely azonban szükségessé tette a ragasztó anyag to
vábbfejlesztését is.

Nagyfrekvenciás ragasztás esetén ui. a ragasztó hőérzékeny
ségét növelni kell, anélkül azonban, hogy a fazékidő az üzemi 
termelésben minimálisan megkívánt 12 óra alá csökkenjék. A köté
si idő és a fazékidő hányadosa tehát minél kisebb kell legyen. 
A nagyfrekvenciás ragasztásnál ez a hányados egyben jellemzője 
a gyantának. Az eddig használt gyanták e téren nem elégítették 
ki a kívánalmakat, ezért szükségesnek mutatkozott a hőérzékeny
ség fokozása. Ezt egyrészt a gyanta készítési körülményeinek 
változtatásával, másrészt olyan anyagoknak a gyantához való ada
golásával kíséreltük meg, amelyek 100 0° körüli hőmérsékleten 
változást szenvednek.

A gyanta készítési körülményei között a pH-пак van jelentős 
szerepe, ezért vizsgálatainkat erre koncentráltuk. Megállapítot
tuk egyrészt hogy a 100 C°-on mért kötési idő alakulásában, a 
gyanta előállítása közben kialakított pH értékének gyakorlati
lag nincs jelentős szerepe. A 20 C°—on mért fazékidő alakulásá
ban azonban a pH érték már láthatóan szerepet játszik. Az elő
állítás közben ui. a pH érték csökkentése egyre inkább rövi
dülő fazékidőket eredményez.

Uj anyagoknak a gyantákba való adagolása terén elsősorban 
megkíséreltük a szokásos 0,5 % ammóniumklorid katalizátor mel
lett, lassító anyagok használatát, melyek növelik a f azákldőt:, 
de mivel hő hatására stabilizáló hatásuk megszűnik, nem hosszab
bítják meg a présidőt. Ilyen stabilizáló anyagként került sor az 
ammóniumhidroxid, hexametilentetramin és a karbamid kipróbálá
sára. A vizsgálati eredmények alapján az ammóniumhidroxid alkal
mazása javasolható, mert nagymértékben növeli a gyanta fazékide
jét, anélkül, hogy a minőséget lerontaná.
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Ezek a kutatási eredmények döntő módon hozzájárulnak az uj 
technológiai eljárások sikeres üzemi bevezetéséhez. A kutatások 
alatt azonban nagy nehézséget okozott a felhasznált műgyanták 
tulajdonságaiban tapasztalható inhomogenitás« Ennek leküzdésére 
a Kutató Intézet megállapította a karbamid-formaldehyd ragasztó
anyag minőségi követelményeit és vizsgálati módszereit. A kidol
gozott 10 vizsgálati módszer a vonatkozó szabványtervezet alap
jául szolgált.

6« A bútorgyártás műszaki színvonalának emelése

A bútorgyártással kapcsolatban elsősorban a minőségre igen 
nagy befolyást gyakorló mesterséges szárítás automatikus sza
bályozásának megvalósításával foglalkoztunk.

A célkitűzések megvalósítására az elektromos rendszerek mu
tatkoztak a legelőnyösebbeknek, így mind a méréstechnikai (re
gisztrálás) mind a szabályozástechnikai (programszabályozás} 
elvek kidolgozásánál ezeket a megoldásokat tartottuk elsősorban 
szem előtt. Komplett berendezést terveztünk, amely a mesterséges 
szárításnál domináló paraméterek (hőfok, rel.páratartalom, fa
nedvesség) folyamatos mérésére, automatikus szabályozására és 
pogramszabályozására alkalmas.

A gyakorlati alkalmazásbavétellel kapcsolatos tapasztalatok 
messzemenően igazolták az elméleti kutatások feltételezéseit* 
Azonkívül uí. hogy sem a hőfok-, sem a relatív légnedvesség-, 
sem a fanedvesség-regiszteren nem fordult elő jelentősebb üzem
zavar, a műszaki követelmények is kielégítőnek bizonyultak. 
A gyakorlatiassági szempontok is megfelelőek, miután az üzemel
tetés rendkívül egyszerű. Ugyancsak elkészítettük a mesterséges 
szárítás két paraméterének (száraz hőmérséklet és rel.páratar
talom) automatikus szabályozására szolgáló berendezéseket is.

A kutatás olyan termikus nedvességvezetési jelenségeket 
tárt fel, melyek további kutatások alapjául szolgálhatnak a mes
terséges szárítás idejének lerövidítésére is.

A Kutató Intézet ezzel a kutatással olyan eredményt ért el, 
amely joggal számíthat prioritásra.
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7» Farostlemez és forgácslap technológiájának korszerűsítése

Ebben a témakörben rendkívül szerteágazó kutatások folytak, 
melyek a technológiai problémákon túlmenően felölelték a farost
lemezek és forgácslapok egyes tulajdonságainak javítását, uj 
alapanyagok feltárását, valamint a felhasználási területek ki
szélesítésének lehetőségeit is.

A forgácslap-gyártás technológiájának tovább fejlesztése 
területén a forgácsalakiság hatását vizsgáltuk a kész lapok fi- 
ziko-mechanikai tulajdonságaira keménylombos fafajok felhaszná
lása esetén. A kutatás eredményei szerint az alakisági tényező 
hatása lombos fafajoknál is fennáll, hasonlóan a fenyőnél ta
pasztaltakhoz. A forgácshossz növelése azonban kisebb mértékben 
javítja a kés; .pok szilárdságát, mint fenyő esetében.

E kutatás lehetővé teszi a forgácegyártás technológiai fel
tételeinek pontosabb meghatározását, valamint lehetőséget nyújt 
a lombos fafajok szélesebbkörü felhasználására.

Foglalkozott a Kutató Intézet a különféle forgácslap terí
tési módszerek összehasonlító vizsgálatával is, miután a terítés 
művelete rendkívül nagymértékben befolyásolja a kész termékek 
homogenitását. Ez a kutatás meghatározta azokat a műszaki para
métereket, melyeket a téritőberendezések megválasztásánál és 
üzemeltetésénél be kell tartani a minőségi forgácslap-gyártás 
érdekében.

A kutatások kiterjedtek a gyártásközi minőségellenőrzésre 
is, éspedig a szárítógépből kilépő forgács nedvességtartalmának 
folyamatos mérésére, a keverőgépbe adagolt forgács súlyának mé
résére és a felhasznált kötőanyag mérésére, illetve szabályozá
sára. A komplex mérő és szabályozó berendezés azért jelentős, 
mert elméleti alapja teljesen újszerű. Sikerült ui. a faanyag
nak, mint heterogén dielektrikumnak nedvességtartalma, térfogat
súlya és dielektromos állandója között olyan kapcsolatot talál
ni, amely konkrét matematikai formulákban is kifejezhető, és ez 
faipari vonatkozásban jelentős uj eredménynek minősíthető.

A forgácslapok egyes tulajdonságainak javítása ezekben az 
években a víztaszító-képesség növelésére terjedt ki. Ezt három
féle emulzióval végeztük (parafin-rtearin, petrolátum-stearin és 
parafin-viasz). Az elért eredmények szerint a parafia-stearin 
alapú emulzióval kezelt forgácslapok dagadása páratelt légtérben
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20-50 %-al kisebb, mint a kezeletlen lapoké. Fontos szerepe van 
a hidrofób hatás tekintetében a tériogatsúlynak,miután 500 kg/m^ 
térfogatsúlyon felül a hidrofób hatás a térfogatsúllyal egyenes 
arányban javul.

Vizsgáltuk különféle gombaölőszerek hatását a forgácslapok 
tartósságára és a legmegfelelőbbnek a nátriumszilikofluoritot 
találtuk, melynek már 0,6 %-os töménysége is a természetes fa
anyag ellenállásának mintegy 5-6 szorosát biztosítja.

Uj alapanyagok felhasználásával kapcsolatban az eperfa, az 
éger, a platán és az akác szövetanalizisét és mikromorfológiai 
jellemzőinek meghatározását végeztük el. E vizsgálatok alapján 
az éger és platán farostlemezipari, továbbá valamennyi vizsgált 
fafaj forgácslapipari és lemezipari felhasználásra javasolható. 
Külön foglalkoztunk a pozdorja-alapanyag tájegységenkénti vizs
gálatával is. A mikroszkópikus vizsgálatok szerint a rosthosz- 
szuság és a készlapok szilárdsági tulajdonságai egyenes arányban 
állanak egymással, tehát törekedni kell minél hosszabb rostu nö
vényfajták termesztésére.

A farostlemez és forgácslap felhasználási területének ki
szélesítése terén végzett kutatások célja elsősorban az volt, 
hogy elősegítsük az építőipari felhasználás kibontakozását.Vizs
gálat tárgyát képezték: belső ajtók, padlóburkolatok, padlóaljza
tok, födémelemek és falburkolatok. Különböző szerkezeteket ala
kítottunk ki forgácslapok és farostlemezek minél nagyobb arány
ban való felhasználásával. A vizsgálatok összehasonlító jelle
gűek voltak műszaki és gazdaságossági szempontból. A kutatás le
hetővé tette konkrét megoldások javaslatbahozását az építőipar 
számára.

b/ A megbízásos munkák területén elért eredmények

A Távlati Tudományos Kutatási Terv végrehajtásával párhu
zamosan az Intézet különféle kutatási feladatokat is végez a 
fafeldolgozó vagy rokonkapcsolatban álló Intézmények és Vállala
tok részére. Ezek a kutatások bár rövid határidőre kell elké
szülniük, mégis gyakran igen magas tudományos színvonalon kerül
nek kidolgozásra.

Az eddigi tapasztalatok is azt mutatják, hogy az Intézet 
ilyen irányú munkája egyre növekvő tendenciát mutat, 1961-ben
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42 témával, 1962-ben 51 témával foglalkoztak a tudományos kuta
tók, s az elért eredmények legnagyobb részét ma már a gyakorlat
ban alkalmazzák.

Ezek közül a munkák közül említésre méltók a fűz és furnér- 
színezés technológiájának kidolgozása, melynek révén a hazai 
ipar jelentős exporthoz jutott, s ugyanakkor a hazai termékek 
minősége is javult. Ugyanígy a hurmetszetü dongákból készített 
hordók is minden igényt kielégítettek, s ezzel egy régen húzódó 
vita dőlt el a dongatermelés kérdésében, s ezen keresztül don
gatermelésünk növelésének lehetőségeire mutattunk irányt. De ha
sonló eredményekről számolhatunk be a tölgy parkettalécekben 
fellépő rovarfertőzöttség, a különböző import eredetű faanyagok 
anatómiai és fizikó-mechanikaitulajdonságainak vizsgálata, a kü
lönféle rostos anyagoknak bútorlapok gyártása céljaira történő 
feldolgozási technológiája, az ütőfa és tömörített fa minőségé
nek megjavítása terén végzett kutatásokkal kapcsolatban is. Kü
lön kell szólni a pozdorjalap-gyártás kutatási eredményeiről, 
mert ezzel lehetővé vált a pozdorjalap-gyártó üzemek termelésé
nek növelése, továbbá a gazdaságos gyártás szervezés lehetősé
geinek feltárása. Ezen felsorolás természetesen vázlatos s csak 
néhány kérdést érint, de az elismerő levelek melyeket a megren
delő vállalatok küldenek az Intézethez, a munka eredményességéről 
tanúskodnak. Azok a több millió forintos megtakarítások, melyek a 
megbízásos kutató munkák eredményeként jöttek létre, segítik a 
hazai termelés növelését, és faanyaggazdálkodásunk mérlegét ja
vítják.

с/ Az Intézet tevékenységének strukturális megoszlása

Az Intézet bár alapvetően az elsődleges fafeldolgozó ipar 
kutatási igényeit elégíti ki, igyekszik a fakutatás valamennyi 
hazai problémájával megismerkedni, s lépést tartani a külföldi 
eredményekkel. Az a törekvés, hogy az összes fa és fafeldolgozó 
ipar kutatási kérdései az Intézetnél legyenek koncentrálva, csak 
a közelmúltban nyert egyértelmű rendezést, igy ma szervezetileg 
a tudományos kutatás kérdése megoldottnak tekinthető. Természe
tesen az arányosság, amely Intézeten belül egyes kutatási terüle
teket, iparágakat érint,ma még sok kívánni valót hagy maga után, 
de meg kell jegyezni, hogy egyes t^tületek kutatási igényei éves
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témaköltség megbízásos munkák

termelési ráfordítások egyéb ráfordítások

főig, megbízások

1. ábra
A kutatási költségek %-os megoszlása felhasználási te

rületek alapján

viszonylatban hangsúlyozottabban jelentkeznek, mig mások kevés
bé. Ez természetesen a mindenkori igényektől függ, melyet első
sorban felettes hatóságunk határoz meg a népgazdasági feladatok 
alapján. Ha ilyen szemszögből nézzük az Intézet tevékenységének 
megoszlását a kutatási és egyéb költségek vonatkozásában, úgy az 
1. ábrából vonhatunk le következtetéseket, továbbá ott láthatók 
a számszerű adatok is.

A 2. ábra a kutatási költségek megoszlására ad felvilágo
sítást az egyes kutatási feladatok között. Az osztályonkénti te
vékenység a kutatásra fordított munkaidő alapján értékelhető el
sősorban s ezt a 3. ábrán mutatjuk be. Itt kitűnik, hogy a leg
nagyobb erőket a Müfa osztályra koncentráltuk, mivel az uj anya
gok kutatási kérdéseinek megoldása a legfontosabb feladatain]): 
közé tartozik«

Végül bemutatjuk a kutatási költségek megoszlását költség
nemenként, melyet a 4. ábrán láthatunk. Ebből gazdálkodási te
vékenységünkre vonhatók le következtetések.

A tevékenység strukturális megoszlása a népgazdasági cél
kitűzések változásának tükrözését mutatja, ezért messzemenő kö
vetkeztetések levonására nem ad lehetőséget, de mint jellemző 
munkánk megjavításához felhasználható.
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Egyéb feladatok
2 . ábra

A k u ta tá s i  k ö ltség ek  %-os m egoszlása a TTKT 33 fő 
fe la d a tá n a k  egyes i p a r i  vonatkozású f e l a d a ta i  k ö zö tt

3 . áb ra
A k u ta tá s ra  f o r d í t o t t  munkaidő %-os m egoszlása 

o sz tá ly o n k én t
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4. ábra
A kutatási költségek %-os megoeslása költségenként

II. A KUTATÓMUNKA SZERVEZÉSE ÉS A CÉLKITŰZÉSEK 
MEGVALÓSÍTÁSA METODIKÁJÁNAK KÉRDÉSEI

Az ipari termelés struktúrájának változását vizsgálva és 
elemezve megállapítható, hogy a termelés növekedésének egyre na
gyobb hányada a hazai vagy külföldi legújabb kutatási eredménye
ken alapul. Itt bár a hazai eredmények szerényebbek,,de ennek 
oka, hogy az iparágak gyors fejlődéséhez szükséges tudományos 
eredményeket kutatásunk nem tudja időben produkálni, míg a másik 
oldalon a kutatás által feltárt uj módszerek, berendezések, el
járások ipari bevezetése, a faipari gép- és szerszámgyártás 
elégtelensége miatt gyakran csak évek múlva kerülhet megvalósí
tásra. Vizsgálva a faipar termelésnövekedését megállapíthatjuk^ 
hogy 1949 óta a termelés csaknem valamennyi fafeldolgozó iparág
ban megnégyszereződött, tehát a fejlődés rendkívül gyors, s e 
gyors fejlődés igényelné éppen a legintenzivebb kutatást. Szük
séges ezért a kutatómunka szervezésének és végrehajtásának táv
lati kérdéseivel is foglalkozni»
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а/ A kutatómunka koncentrálása

A munka termelékenysége színvonalának további növelése a 
termelőerők jelenlegi fejlettségi fokán minden területen a tudo
mányos kutatás erőfeszítéseit követeli meg. Ez a "tudományos be
ruházás" még akkor is bekövetkezik, ha ezt nem közvetlenül vé
gezzük el, ha pl. külföldi gépek, ill. berendezések vagy techno
lógiák vásárlásával oldjuk meg feladatainkat, de itt felmerül a 
kérdés - vajon melyik eljárás a gazdaságosabb? Tekintettel arra, 
hogy a magyar fa- és fafeldolgozó ipar műszaki színvonala a leg
több esetben alatta van a világszínvonalnak, s a nemzetközi 
színvonalat is csak néhány területen értük el, nyilvánvaló, hogy 
a felzárkózás érdekében elsősorban a hazai adottságok elemzése, 
a külföldi eredmények adaptálása ad gyors eredményt, s ezt első
sorban a hazai kutatás és műszaki fejlesztés tudja elsődlegesen 
és nagyobb hatásfokkal megoldani. Természetesen a tudományos 
szervezet és az ipar szoros kapcsolatát feltételezve.

Ha ebből a szempontból vizsgáljuk a feladatokat, úgy a ku
tatás koncentrálását a fa- és faioldolgozó iparban is meg kell 
valósítani oly módon, hogy a kutatóhelyek közötti munkamegosz
tás koordinálását, az erők egy irányba történő felhasználását 
meg kell szervezni. Ezt a célt kívánja betölteni a tudományos 
kutatásokat koordináló bizottság, mely lehetőség szerint a pár
huzamos kutatásokat is kiküszöböli.

Hasonló célból történnek a nemzetközi kutatások koordinálá
sát biztositó egyezmények, melyek jelentősen segítik az ipari 
termelés és a kutatás színvonalának az emelését. A jövőben a Fa
ipari Kutató Intézetben is fokozottabban a kollektiv kutatást 
tekintjük célravezetőbb megoldásnak, mivel a feladatok is komp
lex jellegűek és az alaptudományokkal szoros kapcsolat szük
ségességét feltételezik. Elég talán hivatkozni a faipari kuta
tások és a matematika vagy az elektronika szorosabb kapcsolatá
nak szükségességére, hogy a kutatási feladatokat a jelenlegi 
nemzetközi színvonalon levő követelményeknek megfelelően tudjuk 
megoldani és abból következtetéseket levonni.
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Ъ/ A kutatási téma-feladatok megoldásának 
metodikája

Azok a szempontok, módszerek, amelyeket az elmúlt évek so
rán kidolgoztunk és alkalmaztunk a faipari tudományos kutatások 
területén, csak részben elégítették ki a tudományos és gyakorla
ti szükségleteket.

Ez pedig azzal a következménnyel járt, hogy ma a kutató 
munkánkban számos területen a kérdések vizsgálata, feldolgozása 
és értékelése nem komplex módon jelentkezik. Kutatóink sok eset
ben igyekeznek kitérni a tudományos meghatározás gyakorlati ve- 
tületének elemzése elől, e csak a formális logikára támaszkodva, 
a jelenségek felszínén mozogva, az ipari gyakorlat által nem 
igényelt vagy nem igazolt, vagy már túlhaladott álláspont vizs
gálatára szorítják le tevékenységüket, s ezzel mintegy elzárják 
fejlődésük útját. Mivel a felhalmozott ismeretek magasabb fokon 
történő szintézise előtt megtorpannak, ahelyett, hogy betörnének 
az uj, a jelenségek lényegének területére, nem tudják a tudomá
nyos kutatómunka jellegét uj vonásokkal gazdagítani. Az elmúlt 
évek gyakorlatában több esetben láttuk, hogy kutatóinknak nem 
csak a jelenségek lényegének megismerése okozott problémát, ha
nem már a jelenségek regisztrálása is hiányos alapokon állt. 
A műszaki tudományok vonatkozásában a jelenségek regisztrálása 
általában mérési módszerekkel folyik. A mérési módszerek számta
lan változata ismeretes a tudományos munka területén, de a leg
kedvezőbb, a legcélravezetőbb kiválasztása a kutató alkotó tevé
kenységei közé tartozik. A jelenségek helyes regisztrálása nél
kül tudományos kutató munkáról nem beszélhetünk. Ma már nem le
het egyetérteni azzal, hogy a jelenségek regisztrálása nélkül 
- legtöbb esetben irodalmi adatokra támaszkodva - végezzük a fa
ipari kutatásokat. Az ily módon kialakult ’’kutató munkát" a leg
határozottabban el kell vetni, mert ezzel nem lehet eljutni a 
jelenségek lényegének megismeréséhez, s ez azt eredményezi, hogy 
kutató munkánk nem tudja betölteni funkcióját. Ezt csak úgy le
het elérni, ha a kutatási tevékenységet is szerves egységként 
fejlődésében vizsgáljuk, hogy annak tárgya és tartalma valóban 
tükrözze az uj meghatározást, mely szerint "a tudomány - terme
lőerő”.
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Felmerül a kérdés, hogy vezethetjük le a kutatást eredmé- 
nyeseboens úgy ha a formai szempontok szerint egymás mellé ren
deljük az ismeretek halmazát, vagy ha tartalmi szempontok figye
lő ̂ bevételével egymás alá rendeljük azokat. Nyilvánvaló, hogy az 
összefüggés nélküli egymás mellé rendelés a következtetések nagy 
valószínűségi hibájához vezet, ugyanakkor ha az egymás alá ren
delésnél a kölcsönhatást az ok és okozati összefüggést a maga
sabb formákat az alacsonyabb formákból fejlesztjük ki, a végső 
eredmény tükrözni fogja a munkavégzés eredményét végső kifej- 
lesztésében.

A kérdések vizsgálatának dialektikus módszere is abban as 
irányban mutat, hogy a tanulmányozást a legegyszerűbbel, a leg
gyakrabban előfordulóval kell kezdeni, hogy eljussunk az általá
nos ismeretek olyan logikai láncolatához, mely visszatükrözi az 
objektiv valóságot, s lehetővé teszi a tapasztalatok során nyert 
ismeretek elmélyítését és kiterjesztését.

Az ilyen módszeres anyagfeldolgozásból már tudományos Íté
letek és következtetések vonhatók le, különösen akkor, ha azt 
nagyszámú kísérleti anyaggal is alátámasztottuk. A következteté
sek segítségével pedig a tárgyak és jelenségek olyan tulajdon
ságait és összefüggéseit ismerhetjük meg, amely a tapasztalat 
számára hozzáférhetetlen. Lényegében a következtetések nélkü
lözhet eclen eszközei a valóság mind mélyebb megismerésének és a 
leglényegesebb összefüggések feltárásának. Az ismeretek összes
ségét pedig mint folyamatos növefcvényt kell vizsgálni, mert a 
megismerés folyamata sohasem zárul le. Ma az alapvetően tudomá
nyos kutatásnak nevezett tevékenység ott kezdődik, ahol a vizs
gálatra kijelölt kérdés vagy kérdés-csoport nem válorzolható meg 
a birtokunkban levő ismeretek alapján, s ugyancsak nem tudunk 
feleletet adni az ismert eljárások rutinszerű alkalmazásával 
sem, tehát elmélyült, elemző munka, uj vizsgálati módszerek és 
előírások kidolgozása, uj technikai megoldások azok, amelyek 
felismerése a tudományos kutatás eredményét detereminálja. Ku
tatni tehát annyit jelent, hogy keressük azt az újat, mellyel 
a tárgyakról ée jelenségekről alkotott nézeteink elmélyülnek, 
kiszélesednek, s a fejlődési folyamat jelen szakaszában az el
mélyültebb megismerés irányában olyan felfedezéseket, megállapí
tásokat teszünk, melyek az anyagi javai: termelésének elősegíté
sét célozzák. Ezeknek pedig a metodikai tervekben kell tükröződ—
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ni, ezért a kutatás metodikai tervét a korábbi gyakorlathoz vi
szonyítva merőben uj formában és uj tartalommal kell elkészíte
ni. A forma és tartalom újszerűsége azonban nem öncél, hanem az 
egységes áttekintés a feladatok, pontos megfogalmazásának egyik 
eszköze, s az ellenőrzés hatékony segítője.

Valamely kutatási tervtanulmány lehet általános, vázlatos 
összeállitás, de a metodikai tervnek mindig konkrétnek kell len
ni. A konkrét természetesen nem jelenti azt, hogy az eredmény 
már biztosított, de a feladatok végrehajtását már nem szabad 
csak általánosságokban mozgó gondolati, vagy kifejezetten megha
tározatlan fizikai tevékenységre alapozni. Egy metodikai terv a 
feladatot úgy határozza meg, hogy abból az eredmény vélt eléré
se érdekében végzendő műveletek félreismerhetetlenül felismerhe
tők legyenek azok számára is, akik a témával közvetlenül nem 
foglalkoznak, vagy később kapcsolódnak be a megoldás munkájába T 
Ugyanakkor olyan logikai összefüggésre épül, mely az eredmények
nek a jelenlegi ismeretekhez viszonyított magasabb fokon létre
jövő szintézisére utal. Nem szabad tehát csak az általános kér
dések felsorolására szorítkozni.

A metodikai tervek kidolgozásánál fontos, hogy az ismeretek 
minél nagyobb tárházával rendelkezzünk, ezért a kérdésre utaló 
hazai vonatkozásban hozzáférhető irodalmi anyagot részleteiben 
és összefüggéseiben is fel kell dolgozni, hogy világosan állja
nak előttünk a feladat megoldására eddig végzett erőfeszítések 
eredményei, de ugyanakkor megtaláljuk azt a kiinduló alapot, 
amelyről az adott témát tovább kell fejleszteni; esetleg olyan 
végső értékelést tehetünk, hogy a feladat egyszerűbben, más 
módszerrel is megoldható, végrehajtható legyen. Az irodalom fel
dolgozása tehát a jó metodikai terv készítésének elengedhetetlen 
feltétele, s csak akkor beszélhetünk eredményes feladat kitűzé
séről, ha az eddigi ismeretek szervesen be vannak illesztve a 
kutatási cél végrehajtását meghatározó metodikába.

Az irodalmi ismeretek birtokában pedig meg lehet fogalmazni 
a tudományos kutatás konkrét célját, melynek világosnak, egyér
telműnek kell lennie, melyet elsősorban a gyakorlat oldaláról 
kell közelíteni, vagyis az eredménynek valamely ipari termelési 
probléma megoldására kell választ adnia, figyelembe véve a nép
gazdasági célkitűzések időrendi besoroltságát. Még az alapkuta
tásoknál sem szabad figyelmen kívül hagyni az esetleg pozitiv
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eredménnyel záruló kutatások ipari megvalósíthatóságának a vizs
gálatát, vagyis rá kell mutatni azokra a további feladatokra,me
lyek végrehajtása lehetővé teszi'az ipari bevezetést.

Az irodalom feldolgozásánál azt kell feltárni, osztályozni 
és értékelni, amit a különféle szakcikkek, könyvek és dokumentu
mok a vizsgálatunk tárgyáról eddig megírtak. Ennek a módszernek 
a célja, hogy nyilvánvalóvá váljanak az összefüggések az egyes 
jelenségek és folyamatok között. Ezzel mintegy megkönryitjük az 
ismeretlen hatás vagy tényező, esetleg összetevő felfedezését. 
Egy metodikai terv kidolgozásánál a legfontosabb az alapcél fel
ismerése és összetevőinek a meghatározása, vagyis azt látni vi
lágosan, hogy a megoldandó feladat hogyan fog kapcsolódni a nép
gazdasági célkitűzésekhez, vagy a további kutató munkához. Az 
alapcél felismerése és vázlata után a részfeladatok kitűzése az, 
melyet a legnagyobb gondossággal kell elvégezni, mivel a hely
telen irányban kitűzött cél esetleg olyan eredmények produkálá
sához vezet - amelyek néhány területen jók, de amelyek nem szol
gálják a kitűzött feladat megvalósítását.

Ilyen feladatokkal nálunk sajnos gyakran találkozunk és 
tudunk felmutatni metodikai terveket és zárójelentéseket ugyan
azon témákról, melyekből a fenti megállapítás igazolása egyér
telműen megállapítható.

Az a véleményünk, hogy nem szabad olyan metodikai terveket 
készíteni, illetve azokban a feladatokat úgy meghatározni, me
lyek nem felelnek meg a már elért tudományos színvonalnak, a má
sik oldalon pedig távol vannak a realitástól. A metodika a tu
dományos ismeretek alapján kidolgozott számokra és a korábbi 
eredményekre kell támaszkodjon, s ezekből kiindulva a kérdés ma
gasabb szinten történő megoldásának lehetőségét hordja magában, 
így az alapkutatásoknál az ismeretlen tényezők vizsgálatát a 
feltételezések, az alkalmazott és fejlesztési kutatásoknál pe
dig az alapkutatások és a konkrét üzemi viszonyok kell, hogy 
meghatározzák. Az utóbbi két kutatási fajtánál már a metodikai 
tervek készítésénél fel kell használni a gazdasági elemzés mate
matikai módszerét. A metodikai tervnek a kérdés megoldására irá
nyuló tevékenység valamennyi válfaját kell tartalmaznia. Ezen 
megfogalmazás alapján a metodikai tervnek komplex jelleggel kell 
bírnia, vagyis a metodikai tervnek horizontális és vertikális 
tagozódásban egységesnek kell lennie. Éppen ezért a témabontást
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úgy kell végigvinni, hogy biztosítsa a kérdés teljes keresztmet
szetének a bemutatását, a kutatni kivánt téma megoldása tekinte
tében végzendő kísérleti munkákat.

A kitűzött célt ezért néhány legfontosabb rész-célkitüzés- 
re kell bontani. A rész-célkitűzések további bontása mär a konk
rét kísérletek végzésére ad útmutatást. Itt azután már nem lehet 
választani a kísérleti munka végrehajtására szolgáló eszközök 
között, illetve hogy a kérdés megoldását nem alkalmasabb-e a már 
meglevő irodalomból átvenni. így olyan klasszifikációt kapunk a 
kitűzött témafeladatokról, mely alapot képez a kérdés áttekinté
sére és a végrehajtás megszervezésére. Ha a feladat megoldására 
irányuló célkitűzések és azok megoldási módjai a metodikában 
meghatározásra kerültek, és a munkák során olyan negativ jelen
ségek lépnek fel, melyek az alapcél megvalósítását nem segítik 
elő, úgy a módszeres elemzését annak, hogy melyek az eredményte
lenséget okozó befolyásoló tényezők, könnyen és gyorsan átlát
hatjuk, s az esetlegesen elkövetett hibát kiküszöbölhetjük, vagy 
más uj utat tűzhetünk ki.

Egy kutatási téma megvalósításánál mindig a célratörő te
vékenység az, amely biztos eredményre vezet. A megoldásra irá
nyuló munkák minden jelenségét és adatát a cél elérése érdekében 
kell vizsgálni, s éppen ezért a legtávolabbi fogalmak köréből 
is vagy azok vizsgálati módszereiből tudunk kiemelni olyan meg
állapítást, melyhez esetleg a vizsgált területen csak évek hosz- 
szu során tudnánk eljutni.

ÖSSZEFOGLALÁS

Ma az előttünk álló feladat, hogy szaki tani kell a régi 
megszokott kényelemmel, s az alkotni vágyás uj eszméit kell te
vékenységünk központjába állítani, s ez csak úgy lehetséges, ha 
a régi papirizü kutatás megcsontosodott módszerét elhagyjuk, s 
a kísérleti munka, a tudományos meghatározás területén merészen 
uj utakra térünk át. Az Intézet vezetőinek elsődleges köteles
ségük, hogy ennek a harenc elválaszthatatlan résztvevői legye
nek és gondosan mérlegelve az elvégzendő feladatokat, a várható 
nehézségeket, a ténylegesen meglevő akadályokat, úgy szervezzék 
meg munkájukat, hogy a népgazdasági feladatokból reánk eső részt
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maradéktalanul megvalósítsuk. A kitűzött munkánk végrehajtásánál 
nem szabad az egyéni ismereteknek a könnyebb útját választani, 
hanem olyan irányban kell vinni a tudományos kutatási módszere
ket és olyan megoldásokat kell keresni, amelyek konkréten a nem
zetközi színvonalból indulnak ki, s a tudomány és gyakorlat 
szintézisének következtében népgazdasági eredményük a közeljövő
ben jelentkezik.

A kutatási feladatokat, mivel azok igen költségesek nagyon 
gondosan kell elemezni, s mindenkinek, aki dolgozik rajtuk arra 
kell törekedni, hogy a saját munkája minél jobban járuljon hozzá 
a kutatás bikeréhez.
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k j^ B is z c s A L N O ia ^ ^ Y A M A T O S ^ ^
NÉHÁNY FET/TCTKT.E LOMBFA gOHÉSZAjtU TERMELÉS ESETÉN

Erdélyi György tudományos osztályvezető

Munkatársak:
Bobok László tudományos főmunkatárs, 
Mihályi Erika tudományos segédmunkatárs

Az Intézet 1957-ben közleményt adott ki a folyamatos ter
melés bevezetésével kapcsolatos feltételek tisztázására, a lom
bosfát feldolgozó fűrészüzemekben. E munka az iparág különböző 
fűrészüzemeiben történt mérések, illetve megfigyelések alapján 
elméleti számítások eredményeként állást foglalt a lombos fű
részüzemekben a négyszalagos termelési folyamat mellett. A témá
val kapcsolatos kutatások során a négyszalagos folyamatos fű
részüzem! termelési mód bevezetésének és megszervezésének le
hetőségeit és gyakorlati feltételeit kellett meghatározni a Sop
roni Kísérleti Fűrészüzemben nyert tapasztalatok alapján.

Az 1957« évi I.sz. közlemény legfontosabb megállapításai az 
alábbiak:

a/ A keretfürészből kikerülő, s további megmunkálást nem 
igénylő fűrészárut nem szabad a termelés folyamatába beengedni, 
mert növeli a beruházási költségeket és rontja a gépek kihasz
nálásának lehetőségét. Ezért az előrejzoló-asztalt elosztósza
lagnak kell értelmezni és innen kell indítani az I.sz. termelési 
szalagot, a már kész fűrészáru lecsapolására.

b/ Ugyancsak az előrajzoló asztalról indul a II.sz. sza
lag, amely az ingafürészt tartalmazza. Ezen a termelési szalagon 
történik a javításra szoruló fűrészáruk ingázása.

с/ Az ingafürésznél képződik a fríz és donga alapanyag, te
hát innen kell indítani a III., IV., sz. szalagokat, a friz- és 
a dongatermelée részére.
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к Soproni Kísérleti Fűrészüzemben a kísérletek előkészíté
se, és a műszaki, illetve technológiai rend lehetővé tette a fü- 
részcsarnok egyes műveleti helyein (keretfürész, előrajzolóhely, 
ingafürész, körfűrészek) leterheltség! vizsgálatok végzését. 
к vizsgálatok célja az egyes műveleti helyek időkihasználásának, 
teljesítményének, illetve kapacitásának munkaidőfelvételek és 
mérések utján történő megállapítása volt. Tisztázni kellett:

a/ Megvalósitható-e a fürészcsarnok műveleti helyei között 
a szinkronállapot.

b/ A fürészcsarnok gépeinek kapacitása milyen mértékben és 
milyen módiszerrel hozható összhangba.

с/ A folyamatos termelés bevezetése esetén szükséges-e vál
toztatni a fűrészüzemek jelenlegi gépelrendezésén.

d/ Az intézeti közleményben ismertetett, egy keretfürész- 
gép után kialakított, termelési szalag milyen mértékben való
sítható meg.

e/ A termelési folyamat esetleges megváltoztatása esetén 
milyen gépelrendezés hozható javaslatba, amely mellett mind a 
folyamatos termelés, mind a gépkihasználás a legelőnyösebben va
lósítható meg.

E kérdésekre a zárójelentés a következő csoportosítás sze
rint ad választ.

к/ Keménylombos faanyagokat feldolgozó üzemek fürészcsar- 
nokl műveleti helyeinél; leterheltség! és teljesítményvizsgála
tai:

keretfürész, 
előrajzolóhely, 
ingafürész, 
körfűrészek, illetve körfűrész-csoport.

Ъ/ kz egyes műveleti helyek egymással való kapcsolatai; az 
elérhető teljesítmények, illetve gépkapacitások figyelembevé
telével a műveleti helyek közötti szinkronállapot biztosítása.

С/ Fűrészesarnoki műveleti helyek elhelyezése, a négysza
lagos termelési rend kialakíthatósága.

D/ összefoglalás, következtetések.
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к/ KEMÉNYTnitfROS FAANYAGOKAT FELDOLGOZÓ ÜZEMEK 
FÜRÉSZCSARNOKI MŰVELETI HELYEINEK LETERHELTSÉGI 

ÉS TELJESÍTMÉNYVIZSGÁLATAI

A keretfürész

A műveleti helyen végzett kísérleteink és vizsgálataink a 
következő kérdésekre terjedtek ki:

1» a keretkiszolgáló dolgozók munkaidejének leterheltsége;
2. a keretteljesitmények növelésének munkaszervezési ki

hatásai;
3. A keretteljesitmények növelésének normakihatásai;
4. A keretkiszolgáló dolgozók munkaidejének leterheltsége.
A Soproni Kísérleti Fűrészüzemben különböző rönkátmérőknél 

az előtolás percenkénti értékének függvényében vizsgáltuk a dol
gozók munkaidejének leterheltségét. ír keretiűr s gép főbb müsza-
ki adatai az alábbiak:

típus ZVG 56 Herkules
keretszélesség „B" 560 mm
járathossz „H" 450 mm
vágásmagasság „A" 510 mm
fordulatszám 280 f/min
szerszámsebesség 4,1 m/sec.
A keretkiszolgálást végző három dolgozó, üzem közben az 

alábbi munkákat végzi (a pengeosztás készítése, illetve szétbon
tása, s a lapcserék a tényleges munkaidő alatt elérhető telje
sítményt nem befolyásolják s ezért erre nem térünk ki).

Rönkbefogó segédkeretes

A rönk kocsira görgetése, igazítása, befogása, a kocsi elő-p 
retolása, oldása és visszahúzása, a rönkfaragás (esetleges) 
utánigazitása, közreműködés a fűrészáru leterhelésénél a kész
árubefogó segédkeretes mellett.

Keretfürészes

Segít a rönkbefogó segédkeretesnek, a rönknek a rönkösko- 
csira történő görgetésénél, irányítja a rönkbefogást, kezeli a 
keretfürészt (indit, állít, előtolást szabályoz stb.)



Fürészárubefogó segédkeretes

A keretiűrész mellé szóródó fűrészport sepréssel eltávolít
ja, a rönkvastagodás következtében esetleg beszoruló kisebb 
szelvénydarabokat kiemeli, a keretfürészhez görgeti a készáru 
befogókocsit, befogja a készárut, kocsit előrehuz, old, a kész 
fűrészárut a rönkbefogó segédkeretessel pályakocsira, a tovább- 
feldolgozásra kerülő szelvényárut tárolóbakra helyezi.

Mivel a rönkbefogó segédkeretes két munkahelyen dolgozik, 
mindkét munkahelyen végzett munkájára elvégeztük a leterheltség! 
vizsgálatokat.A megfigyeléseinél rögzítettük a feldolgozott rönk 
mennyiségét, folyóméterét, átmérőjét, fafaját, a pengeosztást, a 
teljes gépidőt, a munkában eltöltött tényleges időt és a feldol
gozott rönkök darabszámát. Ezekből az értékekből számítottuk a 
percenkénti előtolást, valamint az időkihasználási százalékot, 
mely adatokból az 1. táblázat tartalmazza a rönkbefogó segédke
retes rönkbefogással kapcsolatos, a 2. táblázat á rönkbefogó se
gédkeretes készáruval kapcsolatos leterheltségét. A keretfüré- 
szes munkaidejének leterheltségét a J., a készárubefogó segédke
retes munkaidejének leterheltségét a 4. táblázat tünteti fel.

1. táblázat. Bönkbefogó segédkeretes munkaidejének leterheltsé
ge, a rönkbefogással kapcsolatos munkáknál

Bőnkéiőtolás 
értéke
m/p

Feldolgozott 
rönk 
fm

Ossz munkaidőki- 
használás

%

1.31 80,2 37,2
1,29 76,4 50,7
1,12 67,4 43,5
0.89 55,3 29,2
0,85 37,2 27,9
0,71 38,8 52,9

A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 1,09 m/p
A munkaidőkihasználás súlyozott átlagértéke 40,7 %
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2. tábládat. A rönkbefogó segédkeretes munkaidejének leterhelt
sége, a készáruval kapcsolatos munkájánál

В önkelőtolás 
értéke 
m/p

Feldolgozott 
rönk
fm

Ossz.munkaidőkihasz- 
nálás
%

1,31 80,2 38,9
1,29 76,4 40,0
1,12 67,4 38,3
0,89 53,3 33,0
0,85 37,2 31,8
0,71 38,8 39,6

A rönkbefogó segédkeretes munkaidejének teljes leterheltség! %— a 
az 1-2 sz. táblázat alapján 77,6 %

A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke
A munkaidőkihasználás súlyozott átlagértéke

1,09 m/p
37,5 %

3. táblázat« A keretfür^szes munkaidejének leterheltsége

Bönkelőtolás 
értéke
m/p

Feldolgozott 
rönk
fm

Ossz.munkaidőkihasz
nálás

%

1,21 54,6 *3,5
0,85 17,8 39,7
0,82 50,0 36,5
o,65 35,5 25,6
0,62 44,1 24,0

A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 0,85 m/p
A munkaidőkihasználás súlyozott átlagértéke 34,1 %
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4. táblázat. A készárubefogó segédkereteB munkáidéjének leter
heltsége

Bőnkélőtolás 
értéke
m/p

Feldolgozott 
rönk
fm

Ossz.munkaidőki- 
használás

%

1,21 54,6 47,4
0,85 37,2 55,3
0,82 50,0 55,9
0,65 35,5 36,5
0,62 44,1 45,4

A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 0,86 m/p
A munkaidőkihasználás súlyozott átlagértéke 48,5 %

A vizsgálat folyamán a percenkénti rönkelőtolás és a mun
kaidő kihasználás között nem tudtunk törvényszerűséget megálla
pítani. Magasabb előtolási értékek mellett nem változott minden 
esetben arányosan a keretfürész kiszolgálóinak munkaidő leter
heltsége. Ennek indokát az alábbiakban látjuk;

a/ A munkaidő leterheltség függ ugyan a percenkénti rönk- 
előtolás értékétől, de ezt oly sok egyéb tényező is befolyásol
ja, hogy törvényszerű összefüggés nem volt megállapítható.

b/ A keretfürészt kiszolgáló dolgozó átlagos leterheltsége 
az 50 %-ot sem érte el. Ily alacsony munkaidőkihasználás mellett 
a dolgozók munkaintenzitása is viszonylag alacsony kell legyen. 
Az időszakosan jelentkező munkaműveletek elvégzését a dolgozó 
mindig bizonyos pihenő idő után kezdi meg s így olyan, kisebb el
térések a munkaidő leterheltségére nézve, melyek a dolgozó fá
radságából adódnak, nem voltak megfigyelhetők.

с/ A megfigyelt esetekben nagyobb rönkelőtolási értékekhez 
általában vékonyabb rönkök tartoznak. A nagyobb átmérőjű rönkö
ket kisebb percenkénti előtolás mellett dolgozták fel. A keret
fürészt kiszolgáló dolgozó százalékos munkaidő leterheltsége 
azonban ilyen esetekben sem változott a rönkelőtolással arányo
san, mert sok esetben a nagyobb súlyú szelvények mozgatása vi
szonylag nagyobb munkaigénybevételt jelentett a dolgozó részére.

Mindezek azonban nem befolyásolják a táblázatokban rögzí
tett munkaidő-kihasználások értékét» Tényként fogadhatjuk el a
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keretfürész kiszolgáló dolgozók alacsony munkaidő-kihasználását. 
A megfigyelések körülményei, mennyisége lehetővé teszik, hogy 
azokból a keretfürészgéppel kapcsolatos munkaszervezési kihatá
sokat elemezzük*

A keretfürész teljesítmény-növelésének munkaszervezési kihatásai

A megfigyelt esetekben a kertfürészgépet három dolgozó 
szolgálta ki. Szükségesnek tartottuk tehát annak tisztázását, 
hogy milyen percenkénti rönkelőtolási értékig tudja három fő a 
keretfürész kiszolgálási munkáit elvégezni s a rönkelőtolás ezen 
határértékén felül milyen munkaszervezési megoldás vagy esetleg 
gépesítés hozható javaslatba.

Braunshim szerint fenyőrönkök feldolgozásánál 3 m/p-es 
rönkelőtolási értéken felül kézi kiszolgálással nem biztosítható 
a keretfürész teljesítményének kihasználása. Ha abból a felte
vésből indulunk ki, hogy a nyugat-európai országokban a fenyő
rönkök becsült átlaghossza 4,7 m, úgy 1 db rönk befogására és a 
fűrészáru eltávolítására 3 m/p-es rönkelőtolási érték mellett 
1,566 p munkaidő jut. Braunschim adataiból kiindulra, ha a 
rönkbefogásra és a fűrészáru eltávolítására 1,566 percnél keve
sebb idő marad, fenntartva a kézi kiszolgálást, a keretfürész 
teljesítménye nem használható ki. A mi esetünkben a három dolgo
zó közül a rönkbefogó segédkeretes munkai dő leterheltsége a leg
nagyobb. Ezért e dolgozóra vonatkozóan vizsgáltuk a feldolgozott 
rönkhosszak függvényében a munkaidőszükségletet (lásd 5» táblá
zat) .

Tényleges munkaidő 246,6 perc
Keretidő 345,0 "
Átlagos rönkhossz 2,78 "
Egy db rönkre jutó kiszolgálási _
időszükséglet 246,6/131 = 1,88 perc
A rönkelőtolás átlagértéke
346,5/345 = 1,05 fm/perc

A további számításoknál 2,8 m-es rönk átlaghosszat és 1 m/p 
rönkelőtolási értéken vettünk figyelembe.

A keretkiszolgáláshoz szükségen 1,88 p-es időérték (rönkön
ként) igen jól megközelíti az irodalmi adatokat. Ha az átlag
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5« táblázat. Rönkbefogó segédkeretes munkaidőszükséglete

Feldolgozott rönk 
db

Feldolgozott rönk 
fm

Tényleges munkaidő 
pero

52,0 80,2 46,6
28,0 67,4 49,1
25,0 76,4 53,5
19,0 53,3 37,3
17,0 50,0 34,1
10,0 37,2 26,2

131,0 364,5 246,6

rönkhossz és az egy rönkre eső kiszolgálási időszükséglet figye
lembevételével számítjuk a percenkénti rönkelőtolás értékét, 
1,49 = 1,5 m/p-et kapunk. Adataink szerint tehát 1,5 m/p-es rönk 
előtolásig a keretfürészt kiszolgáló dolgozóknak 1,88 p munkaidő 
áll rendelkezésre a rönkbefogással, valamint a készáru eltávo
lítással kapcsolatos munkák elvégzésére.

A rönkbefogó segédkeretes munkaidő kihasználtsága adataink 
szerint 77,6 %. Eszerint a munkaintenzitás fokozása nélkül 22,4 
^-kal lehetne a keretfürész teljesítményét emelni, mert ez eset
ben lenne a rönkbefogó segédkeretes munkaidő kihasználása 100 %— 
os. A vizsgált esetekben a rönkelőtolás értéke 1,0 m/p volt s 
igy kereken 1,25 m/p-es rönkelőtolás mellett kellene a fentiek
ben tárgyalt határértéket megállapítani 2,80 m hosszú rönkök 
feldolgozásánál. Az 1,5 m/perces rönkelőtolási érték eléréséhez 
az eddigieknél nagyobb munkaintenzitás volna szükséges. Mint em
lítettük a munkaintenzitás növelésének lehetséges mértékét el
bírálni igen nehéz, mivel a mérések alkalmával a megfigyelt dol
gozók munkaideje egy esetben sem volt teljesen kihasználva. Mun
kaidejük leterheltsége 54-78 % között változott. Megfigyeléseink 
szerint az 1,5 m/p-es rönkelőtolás eléréséhez szükséges munka
intenzitás növelés megközelítően elérhető. Annál inkább igy van 
ez, mivel a munkaintenzitás növelése csak egyetlen dolgozóra vo
natkozik s igy arra is mód nyílhat, hogy a rönkbefogó segédkere
tes, valamint a készáru segédkeretes időközönként cseréli egy
mást. Véleményünk szerint 5 főből álló munkacsoport esetén az 
1,5 m/p-es rönkelőtolási érték a jelenlegi műszaki helyzet mel
lett felső teljesítményhatárként elfogadható.
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A határértéken felül a keretteljesitmények növelése kétfé
leképpen képzelhető el:

a/ A fürészárubefogó segédkeretes negyedik dolgozó szemé
lyében külön segítséget kap. Ez esetben a rönkelőtolási értékek 
jelentősen megnövelhetők, s kb. 2 m/p-es rönkelőtolási érték ér
hető el anélkül, hogy a dolgozóknak jelenlegi munkaintenzitását 
valamivel is emelni kellene.

b/ A fűrészáru eltávolítását a keretfürész után gépi be
rendezés segítségével végezzük. Ez esetben a negyedik dolgozó 
beállítása feleslegessé válik, s a rönkelőtolási értékek három 
dolgozó esetén is 2 m/p fölé emelhetők. (E számításoknál nincs 
figyelembe véve a rönkbefogás, valamint a készárubefogás teljes 
automatizálása, mely esetben a keretkiszolgáló dolgozók száma 
egy, esetleg két fő.)

Az 1. ábrán feltüntettük azokat a rönkelőtolási értékeket, 
különböző rönkhosszak függvényében, amelyeken felül három fő nem 
elegendő a keretfürész kiszolgálásához s vagy újabb dolgozó be
állítása vagy gépi berendezés alkalmazása szükséges a keret tel
jesítményének kihasználása érdekében. A rönkelőtolási értékek 
megállapításánál figyelembe vettük, hogy a rönkbefogás, valamint 
a készáru eltávolítás munkaidőszükséglete rönkönként 1,88 perc.

1. ábra
Különböző rönkhosszakhoz tartozó maximális rönkelőtolási 

értékek 5 fővel történő keretkiszolgálás mellett



A keretteljesitmények növelésének normakihatásai

A normaidő-szükségletet keretfürésznél 20-30-40-50 cm 0-jü 
rönkök feldolgozásakor 1-1,5-2 m/p-es rönkelőtolások mellett a 
6. táblázat tünteti fel. (A normaidő-szükséglet adatait 1,5 és 
2,0 m/p előtolási értékekre két variánsban közöljük: 3 és 4 fős 
keretkiszolgálás figyelembevételével. Ilyen előtolási értékek 
mellett ni. az előzőek szerint 3 fővel a keret kiszolgálása már 
nem oldható meg.)

A hazai átlag rönkátmérő (30 cm), valamint percenkint 280 
fordulatszámú keretfürész figyelembevételénél az egy járatra eső 
előtolási értékek és az egy óra alatt feldolgozható rönk m^- 

mennyiségek a 7. táblázat szerint alakulnak.

6. táblázat. A normaidő ráfordítás alakulása különböző átmérőjű 
rönkök feldolgozásánál az előtolás függvényében

Rönk-
7

1 nr rönk
höz szük

séges

1 1,5 2,0 ' 1 1,5 2,0
а unit?“
rő m/p-es előtolás- m/p előtolásnál a normaidő

fm p/m5 3 fő '3 fő 4 fő 3 fő 4 fő

20 31,8 31,8 21,2 15,9 95,4 63,6 84,8 47,7 63,6
50 14,1 14,1 9,4 7,1 42,3 28,2 57,6 21,5 28,4
40 7,95 7,9 5,2 5,9 23,7 15,6 20,8 11,7 15,6
50 5,1 5,1 5,4 2,5 15,5 10,2 15,6 7,5 10,0

7• táblázat

Rönkelőtolás 
m/p

Egy járatra eső 
előtolás mm

Teljesítmény 
m^/ó

1,0 5,57 4,25
1,5 5,56 6,38
2,0 7,1 8,45

Figyelembe véve, hogy korszerű, gyorsjáratú keretfürészek 
órateljesítménye ebben a rönkvastagsági csoportban fenyőre vo
natkoztatva 15-20 m^ között változik, a számított értékeket
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lombosrönk feldolgozása esetén tartós teljesítményként elfogad
hatónak tartjuk. A teljesítmények figyelembevételével meghatá
rozható az 1 m^ rönk feldolgozására eső normaidő megtakarítás a 
szelvényáru leterhelésének gépesítése esetén.

Az iparágban alkalmazott keretfürészek átlag 1 m/p előto
lási értékek mellett dolgoznak. Viszonylag kevés az olyan keret- 
fürészek száma, melyeken lombosrönk feldolgozása esetén is el
érhető az 1,5 illetve 2 m/p nagyságú rönkéiőtolás. A magasabb 
teljesítmények elérése vagy negyedik dolgozó beállításával, vagy 
a fűrészáru átemelés gépesítésével érhető el, mert enélkül bizo
nyos határon túl a gép teljesítményének kihasználását a kiszol
gálási időszükséglet növekedése akadályozza. Mindkét módszer al- X kalmazásakor csökken az 1 m' rönk felvágására eső emberi munka
erő-szükséglet, tehát javul a termelés gazdaságossága. Az 1 m/p 
rönkelőtolás mellett szükséges normaidőhöz viszonyítva a 6. táb
lázat alapján számítottuk a normaidő megtakarítást és ennek fo
rint kihatását 30 cm-ев ^-jü rönkök feldolgozása esetén. A szá
mításokat két változatra készítettük el, egyik esetben feltéte
leztük a negyedik keretkiszolgáló beállítását, a másik esetben 
feltételeztük a készáru eltávolítás gépesítését és meghagytuk a 
5 keretkíszolgálót. Az eredményeket a 8. táblázat tünteti fel.

8. táblázat

Főnk 
előtolás

m/p

Megtakarítás
4 fő

Megtakarítás 
3 fő + gép

p/m5 Ft/m-̂ p/i^ Ft/m^

1,5 4,7 0,78 14,1 2,35
2,0 13,9 2,52 21,0 3,50

A forint megtakarítást 10,- Ft/órával számoltuk. (Közte
herrel növelt átlag-órabér.)

Az adatokból arra lehet következtetni, hogy a kerettelje- 
sitmények fokozása gazdaságosabban érhető el a keretkiszolgálás 
gépesítésével, mint létszámemeléssel. 50 000 m^ évi kapacitású 
fűrészüzemet figyelembe véve létszámemeléssel, illetve gépesí
téssel a 9. táblázat szerinti megtakarítás érhető el a rönkelő
tolás függvényében.

35



9. táblázat

Rönkelőtolás

m/p

Éves megtakarítás 
létszámemeléssel

Ft

Éves megtakarítás 
gépesítéssel

Ft

1,5 39 000 117 500
2,0 116 000 175 000

A tényleges évi megtakarítás kiszámításához az előbbieken 
kívül még számos tényezőt kellene figyelembe venni (keretfürész 
beszerzési költség, gépi berendezés költsége, értékcsökkenés 
stb.), amelyek nélkül tiszta képet nem nyerhetünk. A már közölt 
adatok célja csupán az volt, hogy rávilágítson arra, milyen mód
szereket célszerű alkalmazni a keretfürészek teljesítményének 
növelésekor, s e módszerek közül érdemes-e a továbbiakban a gé
pesítés kérdésével foglalkozni.

Előrajzolás

A keretfürészből kikerülő szelvényáruk szétosztályozása az 
előrajzoló műveleti helyen - a keret és az ingafürész között - 
történik. E műveleti helyen határozzák meg, hogy a továbbfeldol- 
gozás során mi készüljön az egyes szelvényekből s ennek megfe
lelően itt döntik el, hqgy melyik termelési szalagra kerül a to
vábbiakban az anyag.

Az előrajzolásnak munkánk során két módját különböztettük 
meg:

1. Részletes előrajzolás

Az előrajzoló elbírálja, hogy a deszkákból, illetve pal
lókból milyen választék készülhet (fűrészáru, friz, donga, ipa
ri donga, bányadeszka stb.), majd minden egyes tervezett ingavá
gás helyét az anyagon megjelölni.

2. Válásztékelbirálás

Az egyes szelvények rendeltetését ebben ez esetben is elbí
rálja az előrajzoló, azonban nem jelöli meg valamennyi szükséges
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ingavágás helyét, csupán a fűrészárun, tervezett javitóvágások 
helyét, valamint. az egyes választékok alapanyagainak határait, 
így pl. fürészárutermelés esetén a minőség fokozása érdekében 
bejelöl egy javitóvágást s a leeső részre ráirja a friz-alap- 
anyag jelét.Direkt fiz-, iparidonga-, bányadeszka-, stb. termelés 
esetén a választékhosszakat nem méri ki az alapanyagon, csupán 
megjelöli, hogy az egyes szelvényekből mi készüljön.

A termelés folyamatossá tétele érdekében az előrajzoló mun
kaidő-szükségletét is összhangba kell hozni a keretfürész-tel- 
jesitménnyel. Mivel azonban a keretfürészek egységnyi idő alatti 
teljesítménye rendkívül sok tényezőtől, (keretfürész-tipus, rönk
átmérő, fafaj, pengeosztás stb.) függ s igy igen változó, az 
elörajzolás teljesítménye úgyszólván sohasem hozható tökéletesen 
összhangba a keretfürész teljesítményével. Mint minden olyan 
esetben, amikor az egyes műveleti helyek leterheltsége a vá
lasztéktermelés, vagy fafaj függvényében erősen változó, célsze
rű a műveleti hely leterheltségét a műveleti helyet leginkább 
igénybevevő választék figyelembevételével megállapítani. Ennek 
megállapítása érdekében több megfigyelést is végeztünk. Az első 
megfigyeléssorozat adatait a 10. táblázat tünteti fel.

Mint látható a II. sz. kísérlet alkalmával, amikor az elő
rajzoló direkt fríz-termelésnél részletes előrajzolást végzett - 
vagyis minden egyes tervezett ingavágás helyét bejelölte - az 
elörajzolás időszükséglete mintegy 24 %-kal magasabb volt a ke
retidőnél. A közölt mérési eredmények és további megfigyeléseink 
azt mutatják, hogy részletes elörajzolás esetén, direkt fríz-ter
melésnél az elörajzolás idő meghaladhatja a keretidőt, s igy a 
műveleti helyen anyagtorlódás keletkezhet. Következésképpen meg
állapítható, hogy rövid választékok termelésénél a kerettelje- 
sitménytől függően a részletes elörajzolás nem minden esetben 
valósítható meg.

A további kísérletek során elsősorban az elörajzolás tel
jesítményének, a jelölések átlagos munkaidő-szükségletének rög
zítésére törekedtünk

Különböző fafajok, változó rönkátmérők és választékmegosz
lás mellett végzett méréseink eredménye az alábbiakban foglal
ható össze:

a/ Abban az esetben, ha az anyag minősége, illetve a ter
melendő választékok lehetővé teszik, hogy az előrajzoló többé-
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10. táblázat

Sor- 
sz.

Fafaj 
0 

penge
osztás

Felfü- 
részelt 
rönk 
m3

Keret- 
idő 
perc

Előraj- 
zolási 
idő 
perc

Eltérés 
a keret
időtől 
perc +

Megjegyzés

I. tölgy 
25-29 
tele 26

2,96 53,0 33,87 -19,13
Előrajzolás 
bányadeszka 
méretre, friz-
anyag jelölés 
hosszak kije
lölése nélkül 
fűrészáru je
lölése hossz
tolásra.

II. tölgy
20-24 1,17 20,0 28,30 + 8,30 Direkt friz- 

termelés a 
frizméretek 
bejelölésével.

III. cser
30-34

2/49 R26

4,11 60,0 12,14 -47,86 Választékel- 
birálás, bá
nyádé szka 
hossz kije
lölve .

kevésbé mechanikusan végezze munkáját - ilyen eset elsősorban a 
direkt friz- és a bányadeszka-termelés - egy jelölés időszükség
lete 2,7-3,5 m P között változik. Folyamatos munkát feltételezve 
tartós teljesítményként 900 jelölés/óra fogadható el, vagyis 
egy jelölés átlagos időszükséglete 4 mp.

Az előre.jzolás teljesítménye igen nagy mértékben függ a 
dolgozó gyakorlottságától is. Méréseink szakképzett, de gyakor
latlan dolgozóra vonatkoznak és feltehető, hogy megfelelő gya
korlat után az előrajzolás teljesítménye 20-40 %-kal fokozható. 
Különösen vonatkozik az a b/ pont alatt tárgyalt esetre - vagyis 
a nehezebben elbírálható anyagokra - ahol a gyakorlatnak igen 
nagy hatása van a teljesítményre. Mechanikus bemérés esetén az 
egy jelölésre jutó 4 mp-es átlagos munkaidő-szükségletet a dol
gozó nem tudja jelentősen csökkenteni, azonban a nehezebben el
bírálható anyagok jelölési időszükséglete a gyakorlat révén 6 
mp-ről 4 mp-re is lecsökkenthető.
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A 4 és 6 mp-es időszükségletet elfogadva megállapítható, 
hogy mekkora keretteljesitményekig végezhetők el a jelölések a 
keretfürész gépi idején belül. Első esetben a számításoknál fel
tételeztük, hogy egy rönkből 10 db szelvény kerül ki, majd szél
ső esetként (direkt friz-termelés) szelvényeként 6 db jelölést 
vettünk figyelembe. Rönkhossz 5 m, rönkátmérő JO cm, frizhossz 
40 cm. Ilyen körülmények mellett számítható a különböző rönkelő
tolási értékek függvényében a szükséges jelölések száma, s azt 
grafikusan ábrázolva a számított értékek lineárisán változnak. 
A grafikont elkészítve a vízszintes koordináta tengellyel párhu
zamosan berajzoltuk az óránként 900 jelölést (4 mp/jelölés) je
lentő teljesítmény határértéket ábrázoló egyenest is.A két egye
nes metszéspontjárnak (I) vízszintes koordinátája adja azt az 
előtolási értéket, ameddig a jelölés munkaidő-szükséglete nem 
haladja meg a keretfürész gépi idejét.

A második esetben a választék elbírálásnál az előrajzolás 
időszükségletének ábrázolására a számítást szelvényenként 2 db 
jelölés feltételezésével végeztük. (Vizsgálataink szerint ui. az 
átlagos leterheltségnek 2 db jelölés felel meg), s az ábrán fel
tüntettük a választék elbírálásnak megfelelő teljesítmény határ
érték egyenest is (600 jelölés óránként) (2. ábra).

óránként elvégzendő jelölések száma a keretfürész 
előtolásának függvényében
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Az elmondottakból az alábbi következtetések vonhatók les 
a/ Az időegység alatt szükségessé váló jelölések száma a 

rönkelőtolás értékének növekedésével emelkedik.
b/ Szelvényenként 6 jelölés mellett, 10 szelvény esetén 

(pl.direkt friz—termelésnél) csak mintegy 0,8 m/p rönkelőtolási 
értékig végezhetők el a jelölések a keretfürész gépi idején be
lül. (I. vízszintes koordinátája) 0,8 m/p rönkelőtolás fölött 
fenti esetben a részletes előrajzolás időszükséglete meghaladja 
a keretfürészelés gépidejét.

с/ Elfogadva azt a feltételezést, hogy választékelbirálás 
esetén szelvényenként átlag 2 db jelölés szükséges, látható, 
hogy az óránkénti jelölések számát ábrázoló egyenes és az órán
ként 600 jelölést jelentő teljesitményvonal metszéspontjának 
(II) vízszintes koordinátája 1,5 m/p-es rönkelőtolási értéknek 
felel meg. Ez azt jelenti, hogy ekkora teljesítményig az előraj
zolás időszükséglete még abban az esetben is alatta marad a 
keretfürész gépi időszükségletének,ha az előrajzoló 6 mp-et for
did egy jelölésre. Korábban közölt megállapításaink szerint gya
korlott előrajzoló még nehezebben elbírálható anyagok esetében 
is tudja csökkenteni az egy jelölésre eső időszükségletet, ezért 
felső határként megjelöltük az óránkénti jelölések számát ábrá
zoló egyenesnek az óránként 900 jelölésnek megfelelő teljesít— 
ményvonallal való metszéspontját is. (III) Ennek vízszintes ko
ordinátája 2,25-2,3 m/p rönkelőtolási értéket ad, mely alapján 
megállapítható, hogy az előrajzoló gyakorlottságától függően 
1,5-2,3 m/p rönkelőtolási értékig a választékelbirálásos elő- 
rajzolási módszer jelölési időszükséglete a keretfürész gépi 
időszükségleténél kisebb.

d/ A grafikonról különböző rönkelőtolási értékek mellett 
leolvasható az előrajzoló leterheltsége.

A műveleti helyen felmerülő teljes munkaidőszükséglet meg
határozása érdekében az előrajzolás teljesítményének tisztázása 
után vizsgáltuk a fűrészáru átterhelését, a keretfürész hátsó 
kocsijáról az előrajzolóasztalra, majd innen a továbbítás idő
szükségletét, beleértve az előrajzolást is. A mérési adatokat a 
11. táblázat tünteti fel. A táblázatból látható, hogy a keretfü
rész által feldolgozott anyagnak az előrajzolóasztalra történő 
kézi átterhelése - keretiürészkocsi oldásától az anyag lerakásá-
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ig mérve - csak 13,22 p-et igényelt. A műveletet a két segédke
retes végezte. A 13,22 p a keret gépi idejének (120 p) kereken 
11 %-a. Normaidőben kifejezve a keretiürésznél felmerült 360 
normapercből 26,44 normaperc (7,35 %) volt szükséges az anyagnak 
az előrajzoló asztalra helyezésére.

Az egyes részműveletek átlag időszükséglete a mért értékek 
szerint a következő:

Anyag átemelése a keretiűrészkocsiról az előrajzoló asztal
ra 2 fővel 739,2 mp/331 db = 2,4 mp/db.

Előrajzolt anyag átrakása az ingához menő hengersorra két 
fővel 728 mp/212 db = 3,4 mp/db.

Az összes anyag (331 db) átemelése előrajzoló asztalról az 
ingához menő hengersorra 212 db szelvényáru előrajzolásával 
együtt 1763,* mp/331 db = 5,3 mp/db.

Keretfűrész kocsitól az ingához menő hengersorig az anyag 
összesen 42,61 p alatt jutott el. Egy szelvény átlagos átfutási 
ideje az adott esetben 2560/331 = 8 mp volt.

Ha a áblázat adatait összevetjük a keretiürésznél nyert, 
s korábban ismertetett munkaidő-kihasználási mérésekkel, ezúton 
is meggyőződhetünk, hogy a jelenlegi keretteljesitmények mel
lett (1 m/p rönkelőtolás) a választékelbirálás nem akadályozza 
a keretfírész munkateljesítményét, még abban az esetben sem, ha 
gépesítés helyett a két segédkeretes végzi az anyag mozgatását.

Ingaiürész

A műveleti helyen végzett vizsgálataink az alábbi kérdések
re terjedtek kis

1. Az ingaiürész teljesítménye. percenként végezhető da
rabolások száma.

2. Az ingaiürész teljesítményének, illetve kapacitásának 
összeiüggései az előző műveleti helyekkel, az inga és az elöraj- 
zolóasztal közötti távolság.

1. Az ingaiürész teljesítménye

A jelenlegi termelési mód mellett az ingaiürészt kecelő 
dolgozónak az alábbi müvelatelemeket; kell elvégeznie:
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anyagot felvesz, ingafürész asztalra tesz; 
daraboláshoz igazit, kezd;
darabol;
anyagot áthúz;
anyagot vagy hulladékot lerak;
anyagot elvisz•
A műveleti helyen végzett vizsgálatok ideje alatt bizto

sítottuk a folyamatos anyagkiszolgálást; a szelvények hengerso
ron érkeztek az ingához. Azt az időt, amikor az ingaasztal sza
badon futó görgősorain nem volt anyag s az ingás ezért nem dol
gozott, állásidőnek minősitettük s a mérésekből kiejtettük.A kí
sérletek időtartamára biztosított munkakörülmények miatt az el
végzendő munkaműveletek száma kevesebb lett. Kiküszöböltük az 
anyagot felvesz, feltesz, lerak és elvisz műveleti elemeket, 
amelyek folyamatos termelés - hengersoron történő ingafürész ki
szolgálás - mellett nem tartoznak az ingafürészt kiszolgáló dol
gozó feladatai közé.

Az ingafürész jellemző műszaki adatai:
Tipus (NDK) "PSS"
Max. vágásmagasság 144 mm
Max. vágásszélesség 600 mm
Fűrészlap átmérő 500 mm
Motorteljesítmény 3,3 kW
A vizsgálatok során méréssorozatot végeztünk, melynek ered

ményei a következők (12. táblázat):
Az anyagvastagság függvényében a darabolások számára vo

natkozóan részletes vizsgálatot nem végeztünk. Szúrópróbaszerű 
megfigyelések 45 mm vastag anyag darabolásánál nem adtak gyakor
latilag érzékelhető eltérést a 26 mm vastag anyag feldolgozásá
hoz viszonyítva.

Az ingafürész teljesítményére az időegység alatt végezhető 
vágások száma a legjellemzőbb, a munkaidőre vonatkoztatott elő4 
tolási értékkel a továbbiakban nem foglal koztunk. Tartós telje
sítménynek percenként 7 db ingavágás fogadható el, ami, óránként 
420 db vágásnak felel meg. Egy vágás időszükséglete ez alapján 
8,5 mp.
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12. t á b lá z a t .  In g afü rész  te l je s í tm é n y e

I .  m érésso rozat

Vágások száma 119 db
Vágások o ssz , szé le sség e 16,98 m
Á tlag  s z é le s sé g 14,3 cm
Anyagvastagság 26 mm
ö ssze s  idő 30 perc
Ebből á l lá s id ő 7.15  perc
Munkaidő 22,85 perc
E lő to lá s  munkaidőre v o n a tk o z ta tv a 0,743 m/P
Á tlagos vágásszám 5 ,2  db/p

I I .  m éréssor o z a t

Vágások száma 265 db
Anyagvastagság 26 mm
Munkaidő 33,13 P
Á tlagos vágás szám 7 ,9  db/p

I I I .  m érésso rozat

Vágások Száma 119 db
A nyagvastagság 26 mm
Munkaidő 16,09 P
Á tlagos vágás szám 7 ,4  db/p

2 . Az in g a fü ré sz  te lje s ítm é n y é n e k , i l l e t v e  kap ac itá sán ak  ö sz - 
sz e fü g g ése i az előző  m űveleti h e ly ek k e l

Az in g a fü rész e n  végzendő vágások száma azonos alapanyag és 
vá lasz tékm egosz lás m e l le t t  egyenes arányban, nő a k e re tfü ré s z  
te lje s ítm é n y é n e k  em elkedésével. Az elvégzendő ingavágások szá
mát a k e re tfü ré s z  e lő to lá sá n a k  függvényében a j .  áb ra  t ü n t e t i  
f e l .

A g ra fik o n  ad a ta in ak  szám ítá sán á l az e lő ra jz o lá sh o z  hason
ló a n  3 m-es rönkhosszból és rönkönként 10 szelvényből in d u ltu n k  
k i .  S zé lső  e se tk é n t d i r e k t f r iz - te r m e lé s t  té te le z tü n k  f e l ,  40 cm-
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óránként végzendő-ingavágások száma a keretfürész 
előtolásának függvényében

es frizhosszakkal s így az egy szelvényen elvégzendő vágások 
száma 6, rönkönként 60 db. Ez az eset azonban nem teljesen Jel
lemző az átlagos termelési viszonyokra. Vizsgáltuk tehát, hogy 
milyen lehet az ingafürész átlag leterhelése. Az I960, évi terv
számok szerint a legfontosabb fafajoknál a rönkanyag 26,8 %—át 
kell frizzé feldolgozni, mely értéket rönkönként kb.J,5 db szel
vény elégit ki. (25 mm vastag) Ha többszörös frizhosszakra 
történik az ingázás, az ingázott darabok hossza 0,7-1,2 m között 
változik. Ennek figyelembevételével szelvényenként 3 vágással 
lehet számolni, vagyis rönkönként a friztermelésre kerülő szel
vényárunál 10,5 darabbal. A rönkből kikerülő fűrészáru-szelvé
nyek vastagsága igen különböző s ezért rönkönként átlagosan 4 db 
fűrészáruval számoltunk. A fűrészáru-szelvények 20 %-ánál minő
ségjavítási okokból egy ingavágás szükséges, ami rönkönként ösz- 
szesen 1 db vágást jelent, összegezve az előzőeket, megállapít
ható, hogy a rönkönként szükséges ingavágások száma 11,5, kere
ken 12 db.

A közölt grafikonról leolvasható, hogy
a/ a vizsgált ingafürészt méretrevágásra csak akkor lehet 

alkalmazni, ha a percenként szükséges vágások száma 7-nél nem 
több,
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Ъ/ átlagos termelési viszonyokat véve figyelembe kb. 1,75 
m/p keretelőtolás értékig 1 db ingafürész 1 keretfürész után 
elegendő.

с/ átlagos termelési viszonyok mellett 1 m/p keret-előto
lásnál az inga leterheltsége 57 %, tehát az iparban jelenleg al
kalmazott ingafürészeket nem célszerű két keretfürész kiszolgá
lására felhasználni, mert az 1 m/p-es keretteljésitmény csak al
sóhatárnak fogadható el s emellett a választékok mennyiségi meg
oszlása időszakosan az átlagos számított értéktől lényegesen el
térhet.

Az ingafürész és az előrajzolóhely közötti távolságot vizs
gálva megállapítható, hogy nem e két műveleti hely közötti tá
volság a döntő, hanem az az időszükséglet, amely az egyes szel
vények eldarabolásához kell. Ez azt jelenti, hogy elméletileg 
teljes szinkronállapotot feltételezve az ingafürész közvetlenül 
is csatlakozhatna az előrajzolóhelyhez, amennyiben a műveleti 
helyről az anyagtovábbitás ütemideje megegyezne az ingafürész 
szükséges munkaidejével.

Az előrajzolóhely termelékenysége és a jelenleg alkalmazott 
ingafürészek teljesitménye azonban igen különböző. Még jobban 
megnehezíti a szinkronállapot fenntartását, hogy a keretfürész 
után a szelvényeket rendeltetésük különbözősége miatt nem lehet 
egyenletes ütemben az ingafürészhez szállítani. Ezek miatt vagy 
az előrajzoló asztalon vagy az ingafürészhez szállító hengerso
ron, vagy az egyes műveleti helyek között tárolási lehetőséget 
kell biztosítani. A fűrészüzemek jelenlegi gépi berendezései 
mellett a kérdés nem vetődik fel élesen, mivel a keretfűrészgép 
nem terheli le munkával a műveleti helyek teljes kapacitását.

Ha az előbbiek szerint rönkönként 12 db ingavágásból indu
lunk ki, megállapítható, hogy 3 szelvény nem kerül az ingafü- 
részhez, de ugyanakkor előrajzolást (jelölést) igényel. A 3 
szelvény előrajzolási ideje 12 mp. Az összes ingavágások idő
szükséglete pedig 107 mp. Ez azt jelenti, hogy kereken 12 %-os 
munkaidő kiesése lesz az ingafürésznek. Ez a körülmény, valamint 
az átlagos szelvényszámtól való eltérés indokolttá teszi két 
szelvény tárolását az ingafürész és az előrajzolóhely között, az 
ingához vezető hengersoron. A szelvényeknek annyi idő alatt kell 
az ingafürészhez érkezni, amennyi idő megfelel az ingafürész 
feldolgozási időszükségletének. A tárgyalt esetben egy szelvé-
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nyen 3 ingavágással számolva, az ingafürész munkaidő-szükséglete 
25,5 mp szelvényenként. Ezalatt az idő alatt kell a szelvényáru
nak az ingához érni. Figyelemmel erre, valamint a kiszolgáló 
hengersor hosszára a szállítószalag sebessége meghatározható.

Megállapítható, hogy
a/ az ingafürész rönkre vonatkoztatott teljesítményének 

mindig nagyobbnak kell lenni a keretfürész teljesítményénél. En
nek mértéke a jelenlegi átlagos termelési viszonyok mellett kb. 
12-15 %.

b/ Az előrajzoló asztal és az ingafürész műveleti hely kö
zött célszerű 2 db. szelvényáru tárolását biztosítani, mely 
szelvényszám, figyelemmel az ingafürész szükséges idejére, meg
határozza a két műveleti hely egymás közötti távolságát.

A műveleti hely teljesítményiokozása nem ütközik nehézsé
gekbe. Azzal számolva, hogy az ingafürész teljesítményének ma
gasabbnak kell lenni a keretfürész teljesítményénél kb. 1,5-1,6 
m/p-es keretfürész előtolási értéken felül a jelenlegi ingafüré- 
szek teljesítménye nem kielégítő. Ilyen keretfürész teljesítmé
nyek fölött hidraulikus ingafürészek alkalmazása javasolható, 
melyek teljesitménye többszöröse a jelenlegi ingafürészeknek. 
Nagyteljesítményű ingafürészéknél azonban a gép mellett egy dol
gozó már nem elegendő, a kiszolgáláshoz két dolgozót kell beál
lítani.

Körfűrész műveleti hely

A körfűrészek műveleti hely vizsgálatánál abból az elgon
dolásból indultunk ki, hogy a műveleti helyen, függetlenül a 
termelendő választékok fajtájától csak két olyan müveletelem 
van, amely élesen elkülöníthető:

1. szélezővágás,
2. darabolóvágás.
E müveletelemeken kívül valamennyi müveletelem, amelyet a 

körfűrészeken minden választéktermelésnél el kell végezni, azo
nos. Bizonyltja ezt a 1?. táblázat, amely a bányadeszka, ipari
donga, friz- és lédongatermelés müvelatelemeit hasonlítja össze 
szélezővágás esetén.
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13. tá b lá z a t

V álasz- 
té k  meg
nevezése

M ü v e  l e t e l e m e k
anyagot 
f e l t e s z

ig a z i t  
kezd

sz é le z
( h a s i t )

h a s i t  
veze
tő lé c  
m e l le t t

v is s z a 
húz

v e z e tő t 
i g a z i t

Bányadeszka + + + — + —
Iparidonga + + + - + -
F r íz + + + + ♦ +
Lécdonga + ‘ + + - + -

A tá b lá z a tb a n  f e l t ü n t e t e t t  m üveletelem ek ö s sz e h a so n lítá sá 
b ó l v ilá g o sa n  lá th a tó ,  hogy az egyes v á la sz té k o k  te rm e lé sé n é l 
g y a k o r la t i la g  még a m üveletelem ek so rren d iség e  i s  azonosnak ve
h e tő . Egyedül a f r iz te rm e lé s n é l  van némi e l t é r é s ,  a v e ze tő léc  
ig a z í tá s a  m ia t t .  A m üveletelem ek gyakorisága  azonban csökkent
h e tő , ha a feldo lgozandó  sze lvényárubó l e lő sz ö r  az azonos szé
le ssé g ű  f r í z e k e t  h a s í t j á k  le  s  a f e nnmaradó a lap an y ag -ré szek e t 
f é l r e t é v e ,  csak  bizonyos mennyiség összegyűlése  u tán  ig a z ítu n k  
v e z e tő t .  Ha t e h á t  a d a rab o lás  m űvele té t külön m űvele ti he lyen  
(gépen) végezzük, a m űvele ti so rrend iségekben  nem le s z  különb
ség . Azonos eredményre ju tu n k , ha a d a rab o lás  e se té n  h a s o n l í t 
ju k  össze a m üveletelem eket.

Ha v isz o n t a k é t m üveletelem  k ü lö n v á la sz tá sa  u tán  a művele
t i  so rrend iségekben  különbség n in cs  és az egyes v á la sz ték o k n á l 
a term elékenység k é rd é sé t e lső d le g ese n  az anyag h ossza , v a s ta g 
sága és a  term elendő v á la s z té k  sz é le ssé g e  d ö n ti  e l  (azonos d o l
gozónál) a m űvele ti h e ly  le te rh e l ts é g é n e k  v iz s g á la t á t  e g y fa j-  
r a ,  a legnagyobb l e t e r h e l é s t  adó v á la s z té k  te rm e lé se  m e l le t t  
v ég ezhe tjük  e l .

A v iz s g á la t  c é l j á r a  legalkalm asabb v á la sz té k n a k  a f r í z t  
t a r t o t t u k ,  m ivel ennél a term éknél a leg k iseb b  az anyagszé lesség  
és az anyaghossz, s a leg több  a szé lező  és darabo lóvágás, te h á t  
a m űveleti h e ly  l e te rh e l ts é g e  e v á la sz té k  te rm elése  m e l le t t  a 
legnagyobb. (R é sz le te s  in d o k lá s t  lá s d  ’'F r iz te rm e lé s '’ c . f e j e z e t  
bevezető  ré sz é b e n .)

A m éréseket, i l l e t v e  a v iz s g á la to k  eredm ényeit az a lá b b i 
c so p o rto s ítá sb a n  tá rg y a lju k :
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1» Szélezővágás

a/ A kézi előtolás abszolút értéke.
b/ A kézi előtolás átlagértéke friztermelésnél folyamatos 

anyagkiszolgálás mellett. (Müveletelemek a 13. táblázat 
szerint.)

2. Parabolóvágás

A darabolóvágás teljesítménye db/percben és m/percben. (Mű
veletiéinek: anyagot feltesz, igazit, darabol, anyagot vizsgál, 
továbbdob.)

* 3« Fríztennelés

a/ A friztermelés teljesítménye és kihozatali számai, 
b/ A műveleti hely leterheltsége friztermelés esetén.

1. Szélezővágás

a/ A kézi előtolás abszolút értéke
Méréseket végeztünk a szélezés müveletelemre vonatkozóan, 

az elérhető percenkénti előtolás meghatározása érdekében, 25 és 
45 mm vastagságú szelvényáru szélezésénél. A mérések alkalmával 
rögzítettük a vágás kezdetének és végének időpontját, (az idő
tartamot) és a vágáshosszakat. Eredményként 23-26 m/p között 
változó előtolási értékeket kaptunk a tényleges vágásidőre vo
natkoztatva (abszolút érték).

Az előtolás nagysága a megfigyelt esetekben mérhetően nem 
az anyagvastagság függvényében, hanem dolgozónként változott. 
A mérések Időtartama a vizsgált esetekben 1-1,5 óra volt. Ezr- 
alatt az idő alatt a megfigyelt dolgozókon nem észleltünk olyan 
fáradási jelenségeket, amelyek alapján a munkaintanzités csök
kenése mérhető, illetve időben rögzíthető lett volna. Feltéte
lezhető azonban,hogy 8 órán keresztül ilyen előtolási érték mel
lett dolgozni nem lehet, ezért célszerűnek láttuk huzamos, il
letve tartós teljesítményként a 23 m/p előtolási értéket elfo
gadni.
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Ъ/ A műveleti helyre vonatkoztatott kézi előtolás Átlagér
téke frizléc-termelésnál, folyamatos anyagkiszolgálás mellett«

A további mérés-sorozatoknál a műveleti helyen biztosítot
tuk a folyamatos anyagkiszolgálást, feltételezve, hogy a gépet 
kiszolgáló dolgozó az anyagot szalagon, vagy más szállítóberen
dezésen folyamatosan kapja az előző műveleti helytől, az inga- 
fűrésztől. A szélezést megelőzően az ingán többszörös frizhosz- 
szakra - átlag 70,7 cm-re - darabolták a deszkákat. A mérései

14. táblázat.

I. méréssorozat

fafaj
Anyagvastagság 
A szélezés ossz 
hosszaCvágásh.) 
A műveleti hely

tölgy
25 mm

292,7 m

teljes időszükséglete 30 p 
Az előtolás átlag ér éke 9,75 m/p

II. méréssorozat

fafaj i
Anyagvastagság 1
A szélezés ossz 
hossza (vágáshossz) ;
A műveleti hely tel
jes időszükséglete 
Az előtolás átlag értéke

akác
25 mm

2765,05 m

297,99 »
9,24 m/p

III. méréssorozat

Fafaj
Anyagvast agság
A szélezés ossz 
hossza (vágáshossz) 
Időszükséglete

tölgy
25 ma

897,34 m
110 p

Az előtolás átlag értéke 8,15 m/p
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segítségével meghatározható volt a frizléc-termelésnél a művele
ti hely teljes időszükségletére vonatkoztatott előtolás átlag
értéke. Az eredményeket a 14. táblázat tartalmazza.

Méréseket végeztünk a 45 шж vastagságú anyag szélezésénél 
is az előtolás átlagértékének meghatározása érdekében, s meg
állapítottuk, hogy az 7-8 m/p között változott.

A szélezéanél tehát az átlagos előtolási érték adataink 
alapján 8 m/p-ben vehető fel, amely előtolási érték - amennyiben 
nem különleges minőségű választék termeléséről van szó - tartós 
teljesítménynek tekinthető.

Az átlaghosszak változása szintén befolyásolja az átlagos 
előtolási sebességet; a fűrészelendő darabok hosszának növelésé
vel a műveleti helyre vonatkoztatott percenkénti előtolás nő. 
A méréseink alkalmával kialakult 70,7 cm-es hosszérték azonban 
megfelelő átlagértéknek is tekinthető a fűrészüzemeinkben elő
forduló választékokra vonatkozóan, mivel a friz, donga és bánya
deszka hossza 0,20-1,20 m között változik.

2. Darabolóvágás

A darabolóvágás teljesítménye. A darabolásra vonatkozó 
teljesítmény-vizsgálataink során az előtolás abszolút értékét 
nem vizsgáltuk, mivel az a műveleti hely leterheltségére vonat
kozóan neu ad megfelelő tájékoztatást. Méréseink eredményei te
hát folyamatos anyagkiszolgálás mellett mutatják a frizléc dara
bolás során elérhető átlag-teljesítményeket (15. táblázat).

Az előtolás sebességének átlag értéke, mint látható kb. 
9/10 része a szélezésnél elérhető előtolási értéknek, a vágások 
darabszáma viszont természetszerűen lényegesen magasabb. A kis 
vágási hosszak miatt darabolásnál az elérhető teljesítmény jel
lemzőbben fejezhető ki a percenkénti darabolások számával, mint 
a percenkénti előtolással, mert feltételezhető, hogy az időegy
ség alatti darabolások száma, nagyobb szélességű anyag darabolá
sánál sem változik lényegesen a viszonylag kis többletmunka rá
fordítás miatt.

A mért adatok szerint frizdarabolásnál az átlag-teljesit- 
mény 16-17 vágás percenként, tartós teljesítményként a percen
ként 15 vágás elfogadását tartjuk célszerűnek.
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15» táblázat

I. méréssorozat

Fafaj akác
Anyagvastagság 25 mm
Átlag anyagszélesség
(darabolási szélesség) 6,42 cm
Darabolások száma 5469 db
A műveleti hely teljes
idő szükséglete 323,8 p
Átlag előtolási sebesség 1,085 m/p
Az időegység alatt végzett
darabolások száma 16,9 db vágás/p

II. méréssorozat

Fafaj tölgy
Anyagvastagság 25 mm
Átlag anyagszélesség
(darabolási szélesség) 6,32 cm
Darabolások száma 1896 db
A műveleti hely teljes idő
szükséglete 115,15 Р
Átlag előtolási sebesség 1,038 m/p
Az időegység alatt végzett
darabolások száma 16,5 db vágás/p

3» Friztermelés

A körfűrészek műveleti hely vizsgálatainál, - mint azt már 
említettük - elsősorban a frizléc termelését vettük alapul, az 
alábbi indokok miatt:

I. A nyers parkettaléc méretei kisebbek, mint a donga vagy 
bányadeszka méretei, ennek következtében 1 nr készterméken belül 
a darabszám rendkívül magas, s igy ez a termék a legmunkaigénye
sebb.

TI. áz 5 legfontosabb fafajra vonatkozóan az iparág I960, 
évi tervszámai szerint a termékek Összmennyiségét tekintve, az
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üzemek a fűrészáru után legnagyobb mennyiségben frizlécet ter
melnek. Az egyes termékek százalékos megoszlását a 16. táblázat 
tünteti fel.

16. táblázat. A fűrészipar! termékek megoszlása az ossz készter
mék %-ában

Választék Tölgy Bükk Akác Cser Gyertyán Ossz termék 
megoszlás

Fűrészáru 59,4 79,7 44,8 34,1 79,8 62,6
Friz 18,8 11,7 23,7 31,1 20,2 18,7
Donga 15,1 - - 2,6 — 6,2
Élelmiszer

donga — 6,0 17,1 — — 3,1
Normál 

talpfa 3,7 1,3 12,1 7,7 — , 3,8
Váltótalpfa 1,8 - - - * 0,7
Seprőléc - 1,0 - r - 0,4
Bányadeszka 1,2 o,3 2,3 24,5 - *.5

A táblázat adatai bizonyítják, hogy azoknál a fafajoknál, 
amelyekből jelentősebb mennyiségű "apróválaszték"-termelést vé
geznek, a késztermékek 18,7 %-a (25 883 т Ъ  frizléc. A mennyi
ségileg ezután következő donga csak a késztermékek 6,2 %-át kép
viseli.

Az élelmiszerdonga, normál talpfa, váltó talpfa, ssprőléc 
stb. az összes késztermékek 0,4—4,5 %-át teszik csak ki.

Az 5 legfontosabb fafaj össz rönkmennyiségének tehát terv 
szerint 26,8 %-át, 61 855 m^-t kell parkettléccé feldolgoznia 
A táblázatban a sörös-boros donga termeléshez szükséges rönköket 
nem tüntettük fel, mivel ezek nagyobb részét az un. direkt ter
melési módszerrel az egyéb választékoktól elkülönítve állitjátí 
elő.

ícindezek azt igazolják, hogy a körfűrészek műveleti hely 
leterheltségét döntően a friztermelés befolyásolja.

111. Az egyes termékek előállításához szükséges rönkmennyi
ségek %—os megoszlására a 17» táblázat ad felvilágosítást.
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17« tá b lá z a t

V á lasz ték

F e lh a s z n á lt  rönkmennyiség az o ssz .rö n k  %-ában 
borosdonga rönk n é lk ü l

Tölgy Bükk Cser Akác Gyertyán összesen

F r íz 52,1 16,9 51,7 50,5 27 ,1 26,8
É lelm iszerdonga - 7 ,2 - 19,5 — 5,6
S eprő léc - 1 ,5 — — — 0 ,4
Bányadeszka 2 ,6 0 ,6 42 ,8 5,2 1 ,9 11,1
Ö sszesen 54,7 26,2 74,5 55,0 28,8 41,9

a /  A f r iz te rm e lé s  te l je s í tm é n y e  és k ih o z a ta l i  számai
A f r i z lé c - te r m e lé s  gépidő szük ség le tén ek  (sz é le z é s , darabo

lóvágás) r ö g z í té s e ,  a m^-ben k i f e j e z e t t  te l je s í tm é n y  és az e l é r 
he tő  k ih o z a ta l  m e g á lla p ítá sa  érdekében több m érés-so ro za to t vé
geztünk .

A m érési módszer a következő v o l t :
T ölgy- és akácrönköket do lgoztak  f e l  k e re tfü ré s z e n  d i r e k t  

f r í z - t e r m e lé s  c é l j á r a .  R ö g z íte ttü k  a rönkök m -ben  k i f e j e z e t t  
m ennyiségét, m é re te i t ,  majd a k e re tfü ré s z  u tán  a te rm e lt  deszkák 
m ennyiségét.

A deszkákat az in g a fü ré sz e n  többszörös f r iz h o s s z ra  d arabo l
t á k .  (Á tlag h . 70 ,7  cm) Az e ld a ra b o l t  deszkákból k ö rfű ré szen  
f r i z lé c e k  k é s z ü lte k , amelyek m ennyiségét, valam in t a sz é le zé s  
id ő sz ü k s é g le té t  m értük. A f r i z l é c e k e t  ezu tán  daraboló  k ö rfű ré 
szek do lgozták  f e l  k é s z f r iz e k k é . Ennél a m űveleti h e ly n é l a da
ra b o lá s  id ő sz ü k s é g le té t , va lam in t a f r í z e k  m é re te i t  és mennyisé
g é t m értük. Mind a s z é le z é s n é l,  mind a d a ra b o lá sn á l e lő re  f e lk é 
s z í t e t t  anyagból, t e h á t  fo lyam atos an y ag k iszo lg á lás  m e l le t t  d o l
goztak  a gépmunkások.

A k í s é r le t e k  ö ssz e fo g la ló  eredm ényeit a 18-21. tá b lá z a to k  
ta r ta lm a z z á k .

A te l je s í tm é n y -a d a to k a t  10 % -kal c sö k k e n te ttü k t s az így  
n y e r t  é r té k e k e t  t e k in te t tü k  t a r t ó s  t e l  jesitm énynek . Ez a la p já n , 
figyelem m el a 18. tá b lá z a t  0 ,547  m V óra, a 19. tá b lá z a t  
0 ,575 m ^/óra és a 20. tá b lá z a t  0,1952 m ^/óra te l je s í tm é n y -a d a ta 
i r a

54



18 . t á b l á z a t .  F r iz l é c - t e r m e lé s  b e lje s itm é n y e

F a f a j  
0 -2 0 -2 4

Rönk 
m^

Deszka 
m?

S z é le z é s i  
id ő

p erc

S z é le z é s i  
idő  h o ssz  

fm

T e lje s í tm é n y  
fm /p

F r i z l é c  
m^

T e lje s ítm é n y
mVp m^/ó

Akác 0 ,6 9 6 0 ,407 55,2 194 ,8 — 0 ,5 0 6 - -
Akác 2 ,5 4 0 1 ,562 128,25 1086,0 - 1 ,152 - -
Akác 1 ,850 1,047 88 ,00 951,20 - 0 ,7 9 8 - -
Akác 1 ,140 0 ,7 2 7 4 8 ,5 4 544,05 - 0 ,5 0 7 - -

Akác o ssz 6 ,2 1 2 5,545 297,99 2756,05 9 ,2 4 2 ,765 0,009275 0 ,5 5 6
T ölgy 1 ,940 1,195 110,00 8 9 7 ,5 4 8 ,1 5 0 ,9 6 2 0,008750 0 ,5 4 7

1 9 . t á b l á z a t .  F r iz d a r a b o lá s  te l je s í tm é n y e

F a fa j Darab Darabo
lá s o k  
száma

T e l j e s í t - Darab 
ö s sz e 
sen  

m

T e l j e 
sítm ény

m/p

Á tla g  
s z é 
le s s é g  

cm

F r íz T e lje s í tm é n y

id ő /p d a r . s z /p m^ m V perc m ^/6ra

Akác 59 ,10 511 ,0 — 5 2 ,0 — - 0 ,2 2 5 - -
Akác 108,50 1851,0 116,18 — - 0 ,7 7 6 -
Akác ■ 111 ,60 1970,0 » 128 ,01 — - 0 ,6 4 1 - -
Akác 6 4 ,8 0 1157,0 - 75 ,01 - - 0 ,5 7 5 — —

Akác o ssz 525,80 5469,0 1 6 ,9 551,20 1 ,085 6 ,4 2 2 ,0 1 7 0,00626 0 ,5 7 4
T ölgy " 115 ,15 1896,0 1 6 ,5 119,56 1 ,058 6 ,5 2 0 ,7 1 2 0,00618 0 ,5 7 1

V
V I

Akác+
Tölgy 4 5 8 ,9 5 7565,0 16 ,8 4 7 0 ,7 6 1 ,072 6 ,5 8 2 ,729 0 ,00621 . 0 ,5 7 5



20. t á b lá z a t .  A f r i z t erm elés te l je s í tm é n y e  (т Ъ  k ö rfű ré sz  idő

F a fa j H a s í tá s i  
id ő ,p e rc

D arabo lási 
idő p e rc

D arabolás* 
H a s í tá s i  

idő  p

F r iz  
m^

Tel.ies:ítmény
m^/perc m ^/óra

Akác
Tölgy

297,99
110,00

523,80
115,15

621,79
225,15

2,017
0,712

0,0032*
0,00312

0,1942
0,1870

Akác*
Tölgy 407,99 *58,95 846,9* 2,729 0,00322 0,1932

21« t á b lá z a t  • A f r iz te rm e lé s  k ih o z a ta l i  számai

Fafaj Deszka 
k ihoza
t a l  
rönkből

F r iz lé c  
deszkára

F r iz lé c  
rönk re

K é sz fr íz  
f r i z l é c r e

K é sz fr íz  
deszkára

K é sz fr íz  
rönkre

% % % % % %

Akác
Tölgy

57,0
61 ,5

78,0
80 ,6

*3 ,*
*9 ,6

72,9
7*,0

56,8
59,6

52 ,4
56 ,7

Akác* 
Tölgy

a

a 
Es 
te

58 ,1

f r i z l é c

f r iz d a r a l
,ekből szí 
d je s i tm é i

78 ,7

szé lezés  t

>olás t a r t  
im itva a í  
jye

*5 ,7

a r tó s  t e

óa t e l j e  
r iz te rm e

75,2

ljesitm ény<

sitm énye 
l é s  t a r t ó s

57,7

í 0 ,*92 m5

0,356 m̂

0 ,17*  m3

55,*

f r i z l é c /  
óra
f r i z / ó r a

f r i z /ó ra
A k ih o z a ta l i  é r té k  f e n t i  m éréseknél je le n tő s e n  a l a t t a  ma

r a d t  a fűrészüzem ek r é s z é re  e l ő i r t  anyagnorm ativáknak, e z é r t  a 
k ih o z a ta l r a  u n a tk o z ó  m éréseket nagyobb mennyiségek fe ld o lg o z á sa  
m e l le t t  m egism ételtük  (22 . t á b l á z a t ) .

Mint az ada tokbó l lá th a tó ,  a m egism ételt m érések csupán né
hány t iz e d  % -kal v á l t o z ta t t á k  meg a ko rább i k í s é r l e t i  vágások 
eredm ényeként n y e r t  k ih o z a ta l i  é r t é k e t .  A mérések nagy száma 
a la p já n  a továbbiakban  tö lg y rö n k re  v o n a tk o z ta tv a  a 37 ,3  % he
l y e t t  38 %-os k ih o z a ta l i  é r t é k e t  fogadtunk e l .

Más üzemek -  e lső so rb a n  a H árosi Falemezmüvek -  k ih o z a ta l i  
m érése i s z in té n  köze l azonos é r té k e k e t  eredm ényeztek.
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22. táblázat, Friztermelés kihozatali számai

Fafaj 0 

cm

Bőnk

m 5

Bőnk 
minő
ség

Friz 
fel
dol
gozás 
sor
rend

Friz

m 5

Kihoza-

%

Megjegyzés

Tölgy 18-24 2,41 I I I x Sz-D 0,820 34,05 x Szélez- 
darabol

Tölgy 18-24 2,6? i n D-Sz 0,890 33,32
Tölgy 25-29 1,01 I I I D-Sz x 0,386 38,21 x Ebből

0,0666m5 
szabv. 
aluli

Tölgy 25-29 1,07 I I I Sz-D 1 0,369 34,49
Tölgy 25-29 1,27 I - I I D-Sz X O,518 40,79 ^Ebből - 

0.061 m 5 
szabv. 
aluli

Tölgy 50-54 2,97 I - I I Sz—D 1,325 37,90
Tölgy 35-59 0,75 I - I I D-Sz 0,548 47,67
Tölgy 35-39 0,81 I - I I Sz-D 0,586 46,50
Tölgy 50-54 0,59 I I - I I I Sz-D 0,144 36,92

Össze
sen 
^Tölgy

13,53
1,94

I - I I I
I - I I 7 Sz-D

4,984
0,712

37,42
36,7 korábbi 

kísér
letek

Együtt 15,27 I - I I I 5,696 37,3

A kísérleti vágások során a kész fríznek fűrészárura vonat
koztatott kihozatali értéke 52 % volta

b/ A műveleti hely leterheltsége friztermelés esetén
Az előző fejezet szerint tölgy friz termelésénél átlag 58 % 

3kihozatal érhető el, vagyis 1 m rönkből 0,58 m fríz termelhe
tő. Mivel a teljesítménymérések szerint - tartós teljesitmény- 
nyel számolva zavartalan anyagellátás mellett - 1 óra alatt 
(gépi órás szélezés+darabolás) 0,174 m5 friz termelhető, a 0,58 
m5  fríz előállításához 0,58/0,l?4 =2,18 gépi óra szükséges.
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F e l té te le z v e , hogy va lam ely ik  k e re tfü ré s z  ó ra te lje s ítm é n y e  1 m  ̂
és a t e l j e s  te rm e lé sé t  f r í z z é  dolgozza f e l ,e lm é le t i l e g  2 ,18 kör
fű ré sz  gépi te l je s í tm é n y e  lenne szinkronban a k e re tfü ré s z  term e
lé s é v e l .  Azonos e lv  a la p já n  különböző k e re t te l je s itm é n y e k  mel
l e t t  szám ítha tó  a szükséges k ö rfű ré szek  száma. A k e re tfü ré s z e k -  
b ő l k ik e rü lő  anyagot azonban nem mindig dolgozzák f e l  100 %-ban 
f r í z z é .  A rönkanyagnak e se te n k én t csak bizonyos száza lék a  (0-100 
^J-ig) képezi a f r iz te rm e lé s  a lap an y ag á t. E z é rt a k ö rfű ré sz e k  
szám át különböző rö nk -részarányok  f r í z z é  tö r té n ő  fe ld o lg o z á 
sa m e l le t t  h a tá ro z tu k  meg (23 . t á b l á z a t ) .

25. t á b lá z a t .  F riz te rm e lé sh ez  szükséges k ö rfű ré szek  száma külön
böző k e re t te l je s itm é n y e k  m e l le t t  a f r iz a la p a n y a g u l szo lg á ló  rcbk- 
r é s z -a rá n y tó l  függően

Rönk K e r e t t e l j e s i t m é n y m Vóra
f e l 
d o l
gozás

1 ,0 1 ,5 2 ,0 2 ,5 3 ,0 5,5 4 ,0 4 ,5 5,0 5,5 6 ,0

% Szükséges k ö rfű ré sz e k  száma db (szé lező+ darabo ló )

10 0,22 0,33 0,44 0,55 0,66 0,77 0,88 0,98 1 ,1 1,2 1 ,3
20 0,40 0 ,66 0,88 1,10 1,33 1,54 1,76 1,96 2 ,2 2 ,4 2 ,6
30 0,66 0,99 1,52 1,65 1,98 2,31 2,64 2,94 3,3 5,6 5 ,9
40 0,88 1,32 1,76 2,20 2,64 3,08 3,52 3,92 4 ,4 4 ,8 5 ,2
50 1,10 1,65 2,20 2,75 3,30 3,85 4 ,ДО .4,90 5,5 6 ,0 6 ,5
60 1,32 1,98 2,64 3,30 3,96 4,62 5,28 5,88 6 ,6 7,2 7 ,8
70 1,54 2,31 3,08 3,85 4,62 5,39 6,16 6,86 7 ,7 8 ,4 9 ,1
80 1,76 2,64 3,52 4 .40 5,28 6,16 7,04 7,84 8 ,8 9 ,6 10 ,4
90 1,98 2,97 3,96 4,95 5,94 6,93 7,92 8,82 9 ,9 10,8 11 ,7

100 2 ,2 5,3 4 ,4 5 ,5 6 ,6 7 ,7 8 ,8 9 ,8 10,9 12,0 15 ,1

Az ö t leg fon tosabb  f a f a j r a  vonatkozóan a 17« tá b lá z a t  tü n 
t e t i  f e l ,  hogy az ossz rönkmennyiség hány sz á z a lé k á t dolgozzák 
f e l  n y e rs -p a rk e t t lé c c é . Ennek m egfele lően  a k e re t te l je s itm é n y e k  
függvényében g ra fik u san  á b rá z o ltu k  az egyes fa fa jo k n á l  a f r í z -  
term eléshez  szükséges k ö rfű ré sz e k  á tla g o s  darabszám át. M ivel a 
te rm e lé s  so rán  e se ten k én t a tervekben  e l ő i r t  rö n k -ré sza rán y  még 
hozzáve tő legesen  sem t a r th a tó  b e , s z é lső  é rté k k én t b e ra jz o l tu k  
a 100 %—os rönk-részarányának  m egfeje lő  egyenest i s  (25 . t á b l á 
z a t ,  4 . á b ra ) . 
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4. ábra

A 4. ábra grafikonja fafajonként átlagos értékeket ad az 
iparági rönkrész-arány esetére, vagyis, ha a rönköknek a grafi
konon feltüntetett terv szerinti %-át dolgozzák fel frízzé.Szer
kesztésénél a frizkihozatalt valamennyi fafajra vonatkozóan egy
öntetűen 38 %-nak tételeztük fel. A grafikon segítségével az 
alábbi következtetések vonhatók le:

a/ A szélező és daraboló körfűrészek száma egyenes arány
ban nő a keretteljesitmény növekedésével.

b/ A frízzé feldolgozandó rönkrészarány növekedésével a 
körfűrészek száma szintén emelkedik.

с/ Egy fafajon belül a rönkrész-arány változásától függően 
széles határok között változhat a szükséges körfűrészek száma. 
(A max. körfűrész számot a 100 %-os röhkrészarányt feltüntető 
határoló egyenes adja.
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Különösen tölgyből gyakran előfordul a direkt friztermelés 
és ebben az esetben még viszonylag alacsony 3 m^/óra teljesítmé
nyű keretfürésznél is 6-7 db körfűrész szükséges a keretfürész- 
ből kikerülő alapanyag folyamatos feldolgozásához. Az iparági 
rönkrész-arány betartása mellett pl. tölgynél a rönköknek át
lagosan 32,1 %-ból készül frizléc, 3 m^/ó teljesítményű keret- 
fűrész után ez esetben csak két körfűrész szükséges az axapanyag 
folyamatos feldolgozásához.

d/ Végeredményben megállapítható, hogy friztermelés e s e t é n  

egy keretfürész után a szükséges körfűrészek száma függ a frízzé 
feldolgozandó rönkrész-aránytól, a keret-neljesitménytől, a fa
fajtól, s e tényezőktől függően, az iparág keretfürész gépeinek 
kapacitását figyelembe véve, 1-9 db között változhat. Ebből vi
szont levonható az a következtetés, hogy egy keretfürész s az 
utána elhelyezett körfűrészek között az1nkroná11 ярot л t fenntar
tani a jelenlegi termelési viszonyok mellett tartósan nem lehet.

Mivel az egy-egy keretfürész után elhelyezett körfűrész- 
csoportok leterheltsége erősen változik, igen nehéz e műveleti 
helyek tényleges gépkapacitásának állandó kihasználása.

Feltételezhető olyan tökéletes üzemszervezés, amely mellett 
a működő körfűrészek száma minden esetben a lehető legjobban 
Igazodik a frízzé feldolgozandó rönkrész-arányhoz, illetve a 
keretfürész teljesítményekhez. (Ennek megközelítését célozzák 
azok az intézkedések, amelyek értelmében egyes üzemek néhány 
körfűrészt, illetve körfűrész-csoportot csak egy műszakban üze
meltetnek,- míg valamennyi keretfürész két műszakban dolgozik.)

A körfűrész-csoport gépkapacitása azonban még ilyen magas- 
fokú munkaszervezés mellett sem használható ki m e g f e l e l ő e n .

Ennek igazolása érdekében vizsgáljuk meg a rönkrész—arány 
változást, illetve a friz alapanyag mennyiségi változásának ha
tását, a gépkapacitás kihasználásra, a felhasznált normaidő 
függvényében.

Kiindulási aü-ÍMoki
Keretteljesitmény 3 m^/óra
Egy friztermelő munkacsapat 4 fő
Ebből:
Szélező 1 fő
Lehúzó 1 fő
Daraboló 1 fő
Válogató, összerakó 1 fő60



A különböző rönk-rés z-arányok frízzé történő feldolgozást 
esetén a normaidő-szükséglet alakulását, illetve az elméleti és 
a ténylegesen szükséges normaidők közötti különbséget a 24. táb
lázat tartalmazza.

24. tá b lá z a t .  A noraalclő—azükaéglet a lakn láaa  különböző rönkrészarányok 
a e l l e t t _______ ________ ________ ______________
Rönk- 
ré sz

F r íz  
alap
anyag 
rönk 
n ^ /k e - 
re tó ra

K e re t-  
órán
ként 
készü
lő  
f r í z

Szüksé
ges 
k ö rfű 
ré sz  
száma

Egy ke
r e tó r á 
ra  es$ 
elm éle
t i  kör
fű ré sz  
norma/ 
ó ra 
szük
sé g le t

Egy ke
r e t  ó rá
r a  eső 
té n y le 
ges 
k ö rfű 
ré sz  
normaóra 
szűk - 
s é g le t

Egy ke
r e tó r á 
ra  eső 
elm éle
t i  kör
fű ré sz

Egy ke
r e t  órá
r a  eső 
norma
óra kü
lönbség

Egy m̂  
kész 
f r i z r e  
eső 
norma— 
óra kü
lönb
ség

% .5 db óra óra óra F t1 F t

10 ° .? 0,114 0,66 1,32 3,0 1,68 6,80 59,70
20 0 ,6 0,228 1,32 2,64 4 ,0 1,36 13,60 59,70
50 0 ,9 0,342 1,98 3,96 4 ,0 0,04 0,40 1,17
40 1 ,2 0,456 2,64 5,28 6 ,0 0,72 7,20 15,78
50 1,5 0,608 3,30 6,60’ 8 ,0 1,40 14,00 23,00
60 1 ,8 0,683 3,96 7,92 8,0 0,08 0,80 1,17
70 2 ,1 0,797 4,62 9,24 10,0 0,76 7,60 9,52
80 2,4- 0,912 5,28 10,56 12,0 1,44 14,40 15,78
90 2 ,7 1,026 5,94 11,88 12,0 0 ,12 1,20 1,17

100 3,0 1,140 6,60 13,20 14,0 0,80 8,0 7,02

Az elméleti és a tényleges normaidő-szükséglet alakulását 
2-3-4 m^/óra keretfürész-teljesitményeknél a rönkrész-arány 
függvényében tüntetik fel (5», 6. és 7. ábra).

A táblázat s a grafikonok igazolják, hogy egy keretfürész 
után nem képzelhető el az alkalmazott körfűrész-csoportok gépka
pacitásának kihasználása, még abban az esetben sem, ha a körfű
részek a 0,174 m^/ó teljesítményt elérnék. Az üzemekben megfi
gyeléseink szerint a körfűrészek műveleti hely gépkapacitását 
azonban csak ritkán használják ki 60-70 %-nál nagyobb mértékben, 
annak ellenére, hogy időszakos túlterhelések fennállnak. Emiatt 
a normaidőkiesés, illetve többletbér kifizetés a valóságban lé
nyegesen nagyobb, mint amire a táblázatok, illetve grafikonok 
alapján következtetni lehet.
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Az üzemek ismerik e műveleti helynél fennálló nehézségeket 
és különböző gyakorlati intézkedésekkel igyekeznek a termelés 
viszonylagos egyenletességét biztosítani. Ilyenek pl.i

a/ A körfűrészgépek váltakozó műszakban való üzemeltetése.
b/ Több-kevesebb számi: körfűrész csoportosítása, függetle

nül a keretfürésztől, a füiészcsamokon belül, vagy kívül.
с/ A körfűrészek mellett dolgozók más munkakörben való idő

szakos foglalkoztatása.
d/ Munka átcsoportosítás egyes körfűrészek, illetve kör

fűrész-csoportok között.
e/ Több keretfürésszel rendelkező üzemekben a keretfűrészek 

pengeosztásának variálása stb.
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7 . áb ra
Az e lm é le t i  és té n y le g e s  normaidő sz ü k sé g le t  a la k u lá sa  

4 m>/6ra k e re tfü ré s z te l je s i tm é n y n é l  k ö rfű ré sz re

Mindezek azonban csak  ré s z le g e s  m egoldásra v eze th e tn ek , 
e z é r t  a k ö rfű ré sz  m űvele ti he lyek  sz in k ro n á llap o tá n a k  b i z t o s í t á 
sa  a gép k ap ac itá s  jobb k ih a sz n á lá sa  és az önkö ltségcsökken tés 
érdekében más u ta t  c é ls z e rű  keresnünk. E rre  vonatkozó ja v a s la 
ta in k a t  a következő fe je z e te k b e n  tá rg y a l ju k .

B/ AZ EGYES MŰVELETI HELYEK EGYMÁSSAL VALÓ KAPCSOLATAI» 
AZ ELÉRHETŐ TELJESITMÉHYEK, ILLETVE Е Р Ш ь  OLTÁSOK FIGYE
LEMBEVÉTELÉVEL A MŰVELETI HELYEK KÖZÖTTI SZINKRONÁLLAPOT 

BIZTOSÍTÁSA

A fo lyam atos te rm e lé s re  vonatkozó 1956« é v i z á ró je le n té s  
c é lk itű z é s e  lombos faanyagok te rm e lé sé n é l 1-1 k e re tfü ré s z  u tán  
o lyan  te rm e lé s i  szalagok  k ia l a k í t á s a  v o l t ,  amelyeken b e lü l  ä 
s z in k ro n á lla p o t  b iz to s í th a tó  s e z z e l a g é p e s í té s  e lő f e l t é t e l e  
m egterem thető .

Az e lőző  fe je z e te k b e n  f o g la l t a k  s z e r in t  lombos faanyagok 
fe ld o lg o z á sá n á l egy k e re t  u tán  a v á la sz té k o k  nagy száma a sz in k 
ro n á l la p o t  e lé r é s é t  ig en  m eg n eh ez íti, s ő t  az e se te k  túlnyomó r é 
szében nem i s  t e s z i  le h e tő v é . H iv a tk o z o tt z á ró je le n té s  ezeke t
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szintén megállapítja, amikor a folyamatos termelés egyik előfel
tételeként a választékok számának csökkentését javasolja, de 
feltételezi, hogy lesznek olyan változatok, amelyeknél a nagy
számú választéktermelés ellenére a szinkronállapot mégis elér
hető.

A zárójelentés kitér a négyszalagos termelési folyamat gé
peinek csarnokon belüli elhelyezésére is; egy keretfürész után 
egy előrajzolóhely, egy ingafürész és négy körfürészgép beállí
tását javasolja. A gépek elrendezését és a termelési folyamatot 
a 8. ábra mutatja.

A javasolt termelési módszer elveiben megfelelt a fűrész
üzemekben kialakult gyakorlatnak olyannyira, hogy az 1961-ben 
kivitelezésre került Barcsi Fűrészüzemben szintén ennek az elv
nek megfelelően tervezték a gépelrendezést, sőt a termékek moz
gatását is azzal a különbséggel, hogy az ingázást nem igénylő 
fűrészárut nem a 8. ábra szerint, hanem keresztirányban, a csar
nok padlószintje alatt összevontan távolitják el a fűrészcsarnok
ból.

A termelési möd értékelése céljából megvizsgáltuk, hogy a 
zárójelentés szerinti gépelrendezés esetén,és az átlagrönkhossz, 
átlagátmérő, átlagos pengeosztás figyelembevételével az egyes 
műveleti helyek leterheltsége milyen lesz, pl. tölgyrönk feldol
gozása esetén.

J E L  M A  G Y A R A Z A  Г

1 K eretfürész
2 Előrajzoló
3. Ingafürész

8.

^Daraboló
5.Szélezó /H asító / 

III. IU. IV Szalagok
ábra
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Az agye£ műveleti helyek:
1 db keretfűrész,
1 db előrajzolóhely,
1 db ingafürésü, 
1 db körfűrész.
A kiinduló termelési adatok:
Átlag rönkátmérő
Átlag rönkhoSBz 
1 rönk köbtartalma
PengeosztAs
Résbőség

29 am
3 в 
0,198 m?

R/26 2/49,5 R/26
3,5 mm

Feltételezve, hogy a két db pallóból, valamint egy db 26 
mm vtg. szelvényáruból fűrészáru lesz, 3 db 26 m-es szelvény
árut dolgosnak fel frízzé. A szelvényáru-kihozatal keretfűrész 
után - nem számolva a szélanyaggal - 74,2 %. A rönkrész-arány, 
amelyből a parkettlécet termelik 33 %• Bz a 33 %-os rönkrész
arány az átlagos iparági gyakorlatnak megfelel és elfogadható, 
annak ellenére, hogy az I960, évi tervszánok alapján számított 
átlagos rmkrész-aránynál magasabb.

Az egyes műveleti helyek leterhelése az alábbiak szerint 
alakul:

Keretfűrész

A gép óránkénti teljesítményét 4 m^-ben állapítottuk meg, 
ami kereken 20 db rönk óránkénti feldolgozásának felel meg. 
A keretfűrész leterhelését 100 Jt-osnak tekintjük.

Előrajzolóhely

A keretfűrész által termelt 6 db szelvényből 3 db a fűrész
áru s ezek közül 1 szorul javitóvágásra. Fűrészárunál tehát 
rönkönként 1 db jelölés «szükséges, feltételezzük azonban, hogy 
az előrajzoló mindhárom szelvényt részletesen megvizsgálja s 
ezért háromszoros jelölési időszükséglettel számoltunk.

A friztermeléshez felhasználandó 3 db szelvény, figyelemmel 
a többszörös frizhosszakra és az esetleges hibakiejtésekre, 3-3 
jelölést igényel. E szerint rönkönként 9+3 = 12, óránként 20x12- 
* 240 db jelölés időszükségletével számolunk. Nehezen eléirálha-
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tó anyagok esetén egy .jelölés 6 mp-et igényel, vagyis a műveleti 
hely kapacitása 600 jelölés óránként. A leterhelés ez alapján

. 100 = 40 % 
600

Ingafürész műveleti hely

Az ingafürészen elvégzendő vágások száma
fűrészárunál 1 db
frizanyágnál 9 db
szélanyagnál 2 db

összesen 12 db

Az óránként elvégzendő vágások száma 20x12 = 240 db. A mű
veleti hely kapacitása az előzőek szerint 420 db vágás óránként. 
A műveleti hely leterhelése

. 100 = 57,2 %
420

Ezek a számítások a jelenlegi fűrészipari gyakorlatot tük
rözik. Teljesen korszerű fűrészüzem! technológia esetén azonban 
növekszik az előrajzoló jelöléseinek, következésképpen az inga- 
fürészvágásoknák a száma is, mert a fürészáruszelvények bütüit 
minden esetben (a szabvány előírásoknak megfelelően is) merőlege
sen le kell fűrészelni. Ez a követelmény 6 db jelöléssel és bü- 
tüvágással többet jelent és az előrajzolóhely leterhelését 60 %- 
ra, az ingafürészét 95.2 %-ra növeli.

Körfűrészek műveleti hely

A kiinduló adatok szerint a rendelkezésre álló alapanyag
ból 38 %-os frizkihozatal mellett az óránként termelhető fríz 
mennyisége 4x0,33x0,38 = 0,502 m^.

Egy körfűrész teljesítménye (szélezés, darabolás) 0,174 m^ 
Négy körfűrész teljesítménye 0,696 
A műveleti hely leterheltsége
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°-*?0 ,?-.. . 100 = 72 ,1  % 
0,696

A fü ré sz csa rn o k  m űvele ti h e ly e in ek  k ih a s z n á la t la n  idő 
egyenértéke

I v abe = (60 -a ) + (60-b) + (60-c) + . . .  + (60-a)

ah o l a , b , c . . . z  az egyes m űvele ti helyek  tén y le g es  m űveleti 
id ő ta r ta m a .

I^ a b s  = (60-60) + (60-24 ,0 ) + (60 -34 ,3 ) + 4 (60 -43 ,2 ) = 128,9

Ugyanez az ossz m űvele ti idő száza lékában  k ife je z v e

66 . n

a h o l a = a m űvele ti helyek  száma (m űvele ti h e ly en  b e lü l  a dolgo
zó gépek száma i s )

128.9
60 .7

+ 100 = 30,7 %
100

műveleti hely 
leterhelése

Ч.

A 9» ábrán  az egyes műve
l e t i  helyek  l e t e r h e l é s é t  g ra 
f ik u sa n  tü n te t tü k  fe l?

A számok, i l l e t v e  a g ra 
f ik o n  s z e r in t  különösen a la 
csony az e lő ra jz o ló h e ly  é s  az 
in g a fü ré sz  l e t e r h e l é s e . M ivel 
ez a  k é t m űvele ti h e ly  a t e r 
m elési fo lyam atbó l egyenlőre 
nem küszöbölhető  k i ,  korábbi 
m eg á lla p ítá sa in k  s z e r in t  szá
m olni k e l l  a z z a l ,  hogy b izo 
nyos k e re t te l je s itm é n y e k ig  (1 . 
az előzőekben) e m űvele ti he
lyek  á tla g o s  id ő k ih aszn á lá sa  
a lacsony marad.

Más a h e ly z e t a k ö rfű ré 
szek m űveleti h e ly n é l, aho l a
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termelés mennyiségi ingadezása szükségszerűen több gép beállítá
sát követeli meg az üzemek részéről, függetlenül attól, hogy 
egy-egy gépcsoport kihasználása gondos munkaszervezés mellett 13 
csak részben biztosítható.

Vizsgálatainknál abból indultunk ki, hogy általánosan elfo
gadott az üzemekben a jelenlegi keretteljesitmények mellett a 
műveleti hely gépcsoportját 4 gépegységből összeállítani. Ha 
megvizsgáljuk, hogy különböző keretteljesitmények mellett milyen 
rönkrész-arányok továbbfeldolgozásával lehet a körfüréazgépek 
100 %—os kihasználását biztosítani, kitűnik, hogy olycn változó 
értékeket kapunk (1. 10. ábra), amelyek az előzőekben már fel

lő. ábra
Négy körfűrész 100 %-os leterheltsége friztspaelésiiél 

a keretfürész-teljesitnény függvényében
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hozottak figyelembevételével indokolják azt a törekvést, hogy a 
körfűrészeket több keretfürész esetén vonjuk össze s valemexavi 
keretfürész után összevontan egy Bűveléti helyként állítsuk be 
termelési folyamatba (10« ábra).

Az egy keret után elhelyezett 4 db körfűrész 100 %-os le
terhelése friztermelés esetén akkor lenne lehetséges, ha a kü
lönböző keretteljesitmények mellett a grafikon szerinti rönk- 
rész-arányokat be lehetne tartani. Ez azonban a termelés nagyfo
kú mennviségi ingadozása miatt úgyszólván lehetetlen.

Friztermelésnél a felhasznált rönkök keretfürészen történő 
feldolgozásánál a keretteljesitmények 60-70 %-os ingadozást mu
tatnak, figyelembe véve még, hogy a fríz-alapanyagul szolgáló 
rörkrész-arány a gyakorlatban 10-100 %  között változik, nem két
séges, hogy egy keretfürész után elhelyezett bármilyen számú 
körfűrészesöpörtot csak a legritkább esetben lehet megfelelő 
mértékben kihasználni.

Fenti következtetéseket elfogadva, megvizsgáltuk, hogy a 
különálló körfűrész-csoportokhoz viszonyítva milyen előnyökkel 
járhat a körfűrészeknek több keretfürész után egy csoportba tör
ténő összevonása.

Kiindulásként 4 m^/óra teljesítményű keretfürészt válasz
tottunk s különböző fríz-alapanyagul szolgáló rönkrész-arányok 
mellett számítottuk a körfűrészeknél felmerülő elméleti és tény
leges munkaóra szükségleteket, majd 10,- ?t-os órabér alapján 
képeztük az egy keretórára és az 1 m" kész frízre eső forintban 
kifejezett normaóra különbségeket (25< táblázat).

A számítást megismételtük 4 db egyenként 4 m^/óra telje
sítményű keretfürész után egy csoportban összevontan dolgozó 
körfűrészekre vonatkozóan, majd az 1 kész frízre ?sőf forint
ban kifejezett normaóra különbBégeket levontuk az előző táblázat 
azonos rovatából, mert az mutatja a két termelési módszer közöt-f 
ti eredmény-különbséget.

Mint & táblázatokból látható csupán a különálló gépcsopor
tok összevonásával, gépesítés nélkül, a jobb munkaszervezés mi
att friz E^-ként 30 %-os rönkrész-arány mellett Mintegy 11,- Ft 
bogtakmritás érhető el. A két táblázat adatai alapján grafikusan 
ábrázoltuk a 4 keretfürész által termelt fríz-alapanyag feldol
gozásához szükséges elméleti normaórákat, feltüntetve a tényle-
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25» táblázat. Elméleti és tényleges normaóra-szükséglet alakulása egy keret- 
fürész utáp elhelyezett körfűrészesöpört esetén

Rönk- 
rész
arány

Friz 
alap
anyag 
rönk

Keret 
órán
ként 
fríz

Körfűrész 
száma el
méleti

Elméle
ti nor
maóra

Tény
leges 
nor
maóra

Keret
órára 
esó 
norma
óra 
kü
lönb
ség

Keret- 
órára 
esó 
norma 
óra 
kü
lönb
ség

1 m^ fríz
re esó 
normaóra 
különb
ség

% m^ m^ db óra óra Ft Ft

10 .0,4 0,152 0,88 1,76 2,0 0,24 2,40 15,80
20 0,8 0,304 1,76 3,52 4,0 0,48 4,80 15,80
30 1,2 0,456 2,64 5,28 6,0 0,72 7,20 15,80
40 1.6 0,608 3,52 7,04 8,0 0,96 9,60 15,80
50 2.0 0,760 4,40 8,80 10,0 1,20 12,00 15,80
60 2,4 0,912 5,28 10,56 12,0 1,44 14,40 15,80
70 2.8 1,064 6,16 12,32 14,0 1,68 16,80 15,80
80 3.2 1,216 7,04 14,08 16,0 1,92 19,20 15,80
90 3,6 1,368 7,92 15,84 16,0 0,16 1,60 1,17
100 4,0 1,520 8,80 17,60 18,0 0,40 4,00 2,63

26. táblázat. Elméleti és tényleges normaóra-szükséglet alakulása négy ke- 
retfiirész összevont körfürészcsoport esetén

Rönk- Friz Üzem Keret- Elméié- Tény- Üzem- Üzem- 1 ,5 Ered-rész- alap- órán- fűrész ti nor- leges órára órára frizre ményarány anyag 
rönk

ként 
friz

szám 
elmé
leti

maóra norma
óra

esó
norma— 
óra
kü
lönb
ség

esó
norma
óra
kü
lönb
ség

esó
norma
óra
különb
ség

kü
lönb
ség

% B 3 m^ db óra óra Ft Ft Ft Ft

ia 1,6 0,608 3,52 7,04 8,0 0,96 9,60 15,80 -
20 3,2 1,216 7,04 14,08 16,0 1,92 19,20 15,80 -
30 4,8 1,824 10,56 21,12 22,0 0,88 8,80 4,82 10,98
40 6,4 2,432 14,68 28,16 30,0 '1,84 18,40 7,57 8,23
50 8,0 3,040 17,60 35,20 36,0 0,80 8,00 2,63 13,17
60 9,6 3,648 21,12 42,24 44,0 1,76 17,60 4,82 10,98
70 11,2 4,260 24,64 49,28 50,0 0,72 7,20 1,69 14,11
80 12,8 4,860 28,16 56,32 58,0 1,68 16,80 3,45 12,35
90 14,4 5,470 31,68 63,36 64,0 0,64 6,40 1,17 -
100 16,0 6,080 35,20 70,40 72,0 1,60 16,00 2,63 —
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11. ábra

ges körfűrész normaóra-szükségleteket is összevontan dolgozó és 
keretenként elhelyezett körfűrész-csoportok esetén (11. ábra).

Ä grafikon világosan mutatja, hogy összevontan dolgozó kör
fűrészekkel a tényleges normaóra-szükségletet ábrázoló vonal lé
nyegesen jobban követi az elméleti egyenest.

Fentieken túlmenően a körfűrészek összevonása lehetőséget 
ad a körfűrészek közötti anyagmozgatás gépesítésére is. Számolva 
azzal, hogy anyagszállitó-szalag mellett elhelyezett körfűrészek 
esetén a daraboló körfűrészekhez segítő nem szükséges (a gépmun
kás minden anyagot a szalagra továbbit), létszámban s igy norma 
órában minimálisan 20 % megtakarítás érhető el. Ez forintban 
kifejezve friz m -énként az alapanyagul szolgáló rönkrész-arány- 
tól függően az alábbi összegek megtakarítását teszi lehető
vé (27. táblázat).
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27 . táb láza t

Bönkrész Tényleges norma
óra g é p es íté s  

nélkü l

Üzemóránként! 
f r i z  n$

P riz m^-kénti 
?t-m egtakari-  

tá s  géppel

10 8 ,0 1 ,6 10,00
20 16,0 3 ,2 70,0U
30 22,0 4 ,8 9 ,17
40 30,0 6 ,4 9,38
50 36,0 8 ,0 9 ,00
60 44,0 9 ,6 9 ,17
70 50,0 11,2 8,93
80 58,0 12,8 9 ,07
90 6 4 s0 14 ,4 8 ,8 9

100 72,0 16,0 9 ,00

Mint as adatokból lá th a tó  as anyagmozgatás g ép es itéa év e l 
1 m̂  f r í z  e l ő á l l í t á s i  k ö ltség e  óvatos szám ítások sz e r in t  mintegy 

9 -1 0 ,-  T t - ta l  csökkenthető, ö sszevetve  e z t  az eredményt a gép
csoportok összevonásából származó m egtakarítássa l, m egállapítha
t ó ,  hogy az összevonás é s  a körfűrészek k ö z ö tti anyagmozgatás 
g é p e s íté se  révén fr iz term eléan é l m^-ként m inim álisan 2 0 ,-  S t ta 
k aríth ató  meg,

0 /  kOHfeSZCSk̂ XOKI KÜfELTOI HELTBK КШ2>ЫЕ££0Л 
A NÉGIEZALAGOS T№J£$GÉSI ЙЯТО KIALAKÍTHATÓSÁGA

Az eddigiekben ism e r te te tt  k ís é r le te k , i l l e t v e  szám ítások 
eredményei, g y a k o r la tila g  i s  b e fo ly á so ljá k  az egyes fü részcsa r - 
aoki m űveleti helyek e lh e ly e z é s é t .

Az I - e s  é s  U - e s  term e lé s i szalagokra vonatkozóan az In té 
ze t 1956. é v i záróje len téséb en , i l l e t v e  1957« é v i közleményében 
k ö zö lt  m egállapításokat elfogadva r ö g z íth e tő , hogy csarnokon be
l ü l  minden k eretfü rész  után egy-egy e lő r a jzc ló h e ly  és egy-egy 
ingafürész m űveleti h e ly  k ia la k ítá sa  szükséges. Az in gázást nem 
igén y lő  fű részáru t a k eretiü részek  után e l  k e l l  tá v o lí ta n i  a to 
vábbi term e lé s i fo lyam atból, hegy ne akadályozza a sz in k ro n á lla - 
pot fen n tarth a tóságá t. ( I .  e z . term elési s z a la g .)  A I l - e s  a s .
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termeléei szalag utolsó műveleti helye az ingafürész: a kész fű
részárut innen ugyancsak közvetlenül el kell távolítani a fű
része sarnokbóle

A2. Intézetnek az I-II-es sz. termelési szalagra vonatkozó 
technológiai megállapításait figyelembe veve, az Erdőgazdasági 
Tervező Iroda a Barcsi fűrészüzemben végrehajtott rekorstrukció 
során újszerű gépészeti megoldással valósította meg a két terme
lési szalagot* Az alkalmazott berendezés a következők szerint 
működik:

A kere'bfürészből kikerülő szelvényeket a keretfürész hátsó 
kocsijáról a segédkereteвек egy kis keresztszállító láncra ter
helik, ami az előrajzоló-asztalra juttatja azokat. Az előrajzo- 
ló-asztal egy hengersor, melynek szerkezeti megoldása lehetővé 
teszi az ingázandó és ingázást nem igénylő fűrészáru szétválási-* 
tását. A további nagmunkálóst nem igénylő fűrészáruk elbírálás, 
illetve a méretre és aminőségre vonatkozó felvétel elvégzése után 
a hengersor előrajzoló szakaszának lebillentése révén a gravitá
ciós erő felhasználásával - csúszdán - egy, a csarnok-épület 
pincéjében elhelyezett - & csarnok hossztengelyére merőlegesen 
mozgó- keresztszállító láncra jutnak. Az előrajzoló-asztal bil- 
lentése pneumatikus utón történik) a pneumatika bekapcsolását az 
előrajzoló lábbal végzi. Az ingázandó anyagok az előrajzoló ál
tal vezérelt hengersoron, az ingához kerülnek, ahonnan a beje
lölt vágások elvégzése után a kész fűrészáruk a kétszintes hen
gersor alsó, el3№irányu szakaszán a csúszdához jutnak s ezen 
keresztül ugyancsak a pincében elhelyezett kvresztszállitó lánc
ra kerülnek. A keresztszállttó láncon ily módon az üzen négy 
keretfüréezéről lekerülő fűrészáruk összegyűlnek.

Ez a lánc a pincéből kijutva egy osztályozó szakaszban vég
ződik, melyen öt db lehuzóhely van kiképezve. Szak segítségével 
történik a fürészcsarnok által termelt fűrészáruk fafaj és vas
tagság szerinti osztályozása, s inneis. az osztályozott készárut 
pály&kscaikon juttatják az árut All's.

A berendezést részletesebben nem ismertetjük, az eddigi rö
vid üzemeltetés során végzett megfigyelések alapján azonban ki- 
cérüni: egy-két kisebb hiányosságra, amelyeket a berendezésen a 
jövőben ki kell javítani.
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1. A padlószint alatt levő keresztszállitó láncra túl nagy- 
erővel esnek a deszkák, s Így elsősorban a 25 mm vastagságuaknál 
az iitödés következtében repedések keletkeznek. Az esés, illetve 
ütödések csillapítására véleményünk szerint minden lehetőség 
megvan és ez nem jelenthet nagyobb nehézséget a tervezők, illet
ve az üzem számára.

2, A négy keretfürésztől szabálytalan ütemben érkező desz
kák esetenként megtorlódhatnak a keresztszállitó láncon,s ilyen
kor kézi erővel kell azokat helyréi gazi tan-i .

3. A jelenleginél nagyobb teljesítményű keretfürészek ese
tén továbbra is megoldandó kérdésként jelentkezik a keretfürész- 
ből kikerülő szelvényeknek a keret vonalából történő eltávolí
tása.

Már rámutattunk arra, hogy három fővel történő keretkiszol
gálás esetén 1,5 m/p átlagos rönkelőtolási értékig a keretfüré
szek kiszolgálása gépesítés nélkül is megoldható. A jelenlegi 
keretteljesitmények mellett tehát nem szükséges a felfürészelt 
szelvények eltávolítását mechanizálni; 1,5 m/p előtolási érték 
felett azonban ezt a feladatot is meg kell oldani.

Végeredményben az eddigi tapasztalatok alapján megállapít
ható, hogy uj üzemek tervezésénél, illetve rekonstrukcióknál, az 
Erdőgazdasági Tervező Iroda által tervezett berendezés alkalma
zása lényegileg megoldja az I-II. sz. termelési szalag gépesíté
sét. Természetszerűen egyes meglevő fűrészüzemek korszerűsítése 
során a helyi adottságok miatt a berendezést nem lehet, illetve 
nem célszerű változtatás nélkül adaptálni; ilyen esetekben az 
Intézet I-II.-es sz. szalagra vonatkozó megállapításainak szem 
előtt tartásával kell a leggazdaságosabb megoldást keresni.

A III. és IV. sz. szalagok az elvégzett kutatások alapján 
az eddigi fűrészüzem! gyakorlattól eltérő módon látszanak megva- 
lósithatóknák. A fríz-, iparidonga- és bányadeszka-termelésre 
szolgáló körfűrészeket több keretfürész esetén valamennyi keret- 
fűrész után összevontan egy műveleti helyként célszerű elhelyez
ni. Ez természetesen nagymértékben befolyásolja a termelőgépek 
helyét és a termelés módszerét is.

Az összevontan dolgozó körfűrészek elhelyezhetők a csarno
kon belül, vagy - amonnyiben ezt építészeti vagy más okok alátá
masztják - a csarnokon kívül önálló üzemrészben is a szinkronál
lapot mindenkori fenntartása mellett. Uj fürészcsarnokok létesi-
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tése vagy rekonstrukciók esetén előtérbe kerülnek a kétszínű 
épületek; a felső szinten a keretiűrészék, előrajzolóhelyek és 
ingafürészek, az alsó szinten az összevontan dolgozó körfűrészek 
helyezhetők el.

A különálló gépcsoportok összevonása által a jelenlegi 
technológiai elrendezéshez képest nagymértékű munkahely megta
karítás válik lehetővé s ez a fürészcsarnokok építészeti költsé
geinek csökkenését okozza.

A meglévő fűrészüzemekben minden esetben a helyi adottságok 
döntik el, hogy a körfűrészek az üzemben hol helyezhetők el. 
A körfűrészek összevonásával mérsékelni lehet fűrészesarnokaink 
túlzsúfoltságát.

A körfűrészek egy műveleti helyként történő beállítása ki
hat az alkalmazott technológiára is és lehetőséget ad a fríz-, 
iparidonga- és bányádészka-termelés során felmerülő anyagmozga
tás részleges vagy teljes gépesítésére. (A lédonga-termelést nem 
soroljuk ide, mivel ez "direkt" termelési módszerrel külön gép
csoporton történhet. A gépesítésre vonatkozóan két alapvető mód- 
fzert i smartatiink»

1. Részleges gépesítés

A körfűrészek egyetlen szállítószalag két oldalán sorban 
helyezkednek el. Az alapanyagot az ingafürészektől kézi kocsikon 
kapják. A körfűrészeken keletkező kész anyagot és a hulladékot a 
gépmunkások a szalagra terhelik. A szalag haladási irány szerin
ti utolsó szakasza az osztályzórész, ahol a termelés mennyiségé
től függően egy- vagy több osztályozó dolgozó a késztermékeket 
leszedi és az előre kialakított készárutároló rekeszekbe helye
zi. A hulladék a szalag végéről keresztirányú szállítószalagra 
hull, ami a kijelölt tárolóhelyre továbbítja.

2. Teljes gépesítés

Az un. "apróválasztékok” termelése sorén szükségessé váló 
anyagmozgatás gépesítése, illetve az összevontan dolgozó körfű
részek technológiájának kialakítása érdekében 1959-ben az Inté
zet igazgatóhelyettese, Barlai Ervin "universal-szalag" beveze
tését javasolta. Ez az anyagszállitó eszköz a javaslat szerint
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négyszög alakban elhelyezett db agymáxradolgozó szállítósza
lagból vagy kör alakú szállítópályából állna. Az universal-sza- 
lagra terhelt anyagok a körpályán vagy a négyszög oldalait alko
tó szállítószalagokon mozognak. A körfűrészek a pálya mentén - 
körön, illetve négyszögön kívül és belül - helyezkednek el. 
A pályán kiképzendő egy felterhelő szakasz, ahol az ingafürészek 
által termelt alapanyagot kézzel vagy szállítószalaggal az uni
versal szalagra terhelik. A készáru leszedése és osztályozása, 
valamint a hulladékok eltávolítása, a felterhelést menetirány 
szerint megelőző szakaszon történik;egy- vagy több fő osztályoz
za és a kialakított készárutároló rekeszekbe rakja a késztermé
keket, míg a hulladékokat külön szállítószalagra dobja. A gép- 
munkások az univerEal-szalagról veszik le a megmunkálandó dara
bokat, majd a szükséges vágás vagy vágások elvégzése után hulla
dékkal együtt oda teszik vissza. Azok az anyagok, amelyek az 
osztályozóhelyig jutva nem kerültek feldolgozásra, újra vissza
jutnak a termelési folyamatba, mert az osztályozóhelyen nem sze
dik le azokat az universal-szalagról. Ez a körülmény a termelés 
kisebb mértékű mennyiségi Ingadozásai ellen kiegyenlítő képessé
get biztosít a szalagnak.

Elfogadva az universal-szalhg technológiai alapelvét,gépé
szeti megoldás szempontjából továbbfejlesztettük s kialakítot
tuk a kettős-szalagot, melynek kiviteli terveit Intézetünk Gépé
szeti Osztálya elkészítette«

Ez lényegileg két közvetlenül egymás mellett, párhuz>\aosan 
elhelyezett, ellentétes mozgásiránya szállítószalagból áll. Az 
ingafürészek által termelt anyag bármelyik szalag tetszőlegesen 
kijelölt részén feltarhelhető. Az anyagot a szalag végére érve 
egy elhelyezett ferde terelőléc a párhuzamos, ellentétes irányú 
szalagra juttatja. Mivel terelőléc a szállitápálya mindkét végén 
van, külső beavatkozás nélkül az anyag a két párhuzamos pályán 
oda-vissza jár. Az osztályozás és a hulladék eltávolítás azonos 
módon történik, mint az universal-szalagnál. A körfűrészek a 
kettős szalag két oldalán helyezendők elí az emberi munkaerő-rá
fordítás további csökkentése érdekében javasolható, hogy a szé- 
lezővágást végző (^hasító") körfűrészeiket előtolómüvel és visz- 
szaterhelő szalaggal lássák el az üzemek. Ebben az esetben ui. 
szélezővágás esetén sem szükséges a gépmunkás mellé lehozó dol
gozó. Egy ilyen körfűrészt mutat be a 12. ábránké 
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12. ábra 
Visszaterheiő szalaggal és előtolómüvel ellátott 

körfűrész

A gép működése az ábrából világosan kivehető; a lehúzó ol
dalon levő ék alakú terelőlemez a további szélezővé.gást igénylő 
anyagot a körfűrész oldalán elhelyezett visszaterhelő szalagra 
csúsztatja, ami a gépmunkás kezeügyében elhelyezhető kisméretű 
asztallapra dobja azt. A szélezővágást már nem igénylő anyag és 
a szélezési hulladék a terelőlemez másik oldalán szabadon le
csúszik; elgondolásunk szerint a kettős-szalagra.

A kettős szalag mellett elhelyezett körfűrészek az univer- 
sal-szalaggal foglalkozó részben ismertetett technológia alap
ján dolgoznak. A berendezés gyakorlati alkalmazása véleményünk 
szerint a következő főbb előnyökkel jár;

a/ A körfűrészek közötti anyagmozgatást gépesíti.
b/ A szalagon tárolható anyagmennyiséggel bizonyos mértékig 

kiegyenlíthető az alapanyagtermelés nannyi ség4 ingadozása s így 
a körfűrészek egyenletes leterhelése jobban biztosítható.

с/ lehetővé teszi a hulladékok eltávolításának gépesítését.
d/ Egyszerűségéül! fogva a berendezés előállítási költsége 

viszonylag alacsony.
e/ Helyigénye minimális, ami egyrészt a tervezett beruhá

zások építészeti költségeinek nagymérvű csökkenését eredményezi,
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másrészt lehetővé teszi, hogy úgyszólván bármely meglevő üzemben 
épületátalakitás nélkül megvalósítsák.

f/ Használata által jelentős munkaidő-megtakarítás érhető 
el, ennek pontos mértéke azonban csak á gyakorlati megvalósítás 
után lesz számítható.

D/ ÖSSZEFOGLALÁS, KÖVETKEZTETÉSEK

A jelentés A-C. pontjaiban foglaltak röviden az alábbiakban 
összegezhetők:

1. Általános technológiai megállapítások

a/ A folyamatos termeléssel kapcsolatos 1956» évi záróje
lentés, illetve az 1957« évi közlemény elvi megállapításai az 
eddigi tapasztalatok szerint gyakorlati szempontból helyesek.

b/ Az I-H-es sz. termelési szalag nem igényel technológiai 
változtatást. Alkalmazásával uj üzemek tervezésénél, illetve 
rekonstrukcióknál megvalósítható az I-Il-es sz. termelési sza
lag. Meglevő üzemek korszerűsítése során az intézeti megállapí
tások és a barcsi tapasztalatok alapján lehet a leggazdaságosabb 
megoldást megtalálni:.

с/ Célszerű és szükséges a III-IV~es sz. termelési szalag 
összevonása. Több keret után egyetlen, összevont műveleti helyet 
kell valamennyi körfűrészből kialakítani.

2. A keretfürészre vonatkozó megállapítások

a/ A fűrésziparban jelenleg használatban levő, átlag 1 m/p 
rönkelőtolási értékkel dolgozó keretfürészeknél a keretfürészt 
kiszolgáló 3 dolgozó átlagos leterheltsége az 50 %-ot sem éri 
el.

b/ A 3 főből álló munkacsoporttal kb. 1,5 m/p-es rönkelő
tolási értékig, azon felül egy negyedik dolgozó beállításával, 
vagy a kiszolgálás gépesítésével biztosítható a keretfürész ka
pacitásának kihasználása.

с/ 2 m/p-nél nagyobb rönkelőtolással dolgozó keretfürészek
nél a kiszolgálást mindenképpen gépesíteni kell, mert ez lét
számnöveléssel már nem oldható meg.
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d/ Ismerve a fűrészipar jelenlegi keretfürészeit, a keret
kiszolgálás egyidejű gépesítése mellett nagyobb teljesítményű 
keretfűrészek beszerzése látszik a legcélszerűbbnek.

3» Az előrajzolóhelyre vonatkozó megállapítások

a/ Abban az esetben, ha az anyag minősége, illetve a terme
lendő választékon lehetővé teszik, hogy az előrajzoló többé-ke- 
vésbé mechanikusan végezze munkáját, az előrajzolás tartós tel
jesítménye 900 jelölés/óra.

b/ Ha a szelvények minősége erősen változó, továbbá egy 
szelvényből többféle választékot kell termelni, s így az alap
anyag elbírálása nehezebb, az előrajsolás tartós teljesítménye 
600 jelölés/óra»

с/ A választék hossza, illetve az alapanyagon történő rész
letes bejelölés időszükséglete nem mindig teszi lehetővé a ke- 
retfürész kapacitásának kihasználását, mert pl. 10 szelvénnyel 
és 6 jelöléssel számolva (direktfriz-termelésnél) a jelölések 
csak mintegy 0,8 m/p rönkelőtolási értékig végezhetők el.

d/ Mivel a választékok részletes méretrejelölése gyakran 
akadályozza a keretkapacitás kihasználását, az előrajzclást a 
jelentésben közölt választékelbirálás szerint célszerű végrehaj
tani, vagyis a fűrészárun csupán a tervezett javítás, vagy ja
vítások helyét, az egyéb alapanyagon pedig csak az egyes válasz
tékok határait kell megjelölni. Ebben az esetben az előrajzolás 
kb. 2,3 m/p-es rönkelőtolási értékig nem akadályozza a keretka
pacitás kihasználását.

4, Az ingafürészre vonatkozó megállapítások

a/ A hazai fűrészüzemekben alkalmazott "PSS" (NDK) tipusq. 
ingafűréezeknél tartós teljesítménynek percenként 7 db ingavágás 
fogadható el, ami óránként 420 db vágásnak felel meg.

b/ Az óránkénti 420 db ingavágás - feltételezve, hogy a 
gépkezelő egyszerre csak egy db. szelvényt vág - nem teszi lehe
tővé, hogy céltermelés esetén (direkt friz) az ingaf ürészen vé
gezzék el a választékok méretre szabását. Ilyenkor az ingákon a 
szükséges méretrevágást csak többszörös választékhosszra lehet 
elvégezni.
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a/ Átlagos termelési viszonyokat feltételezve (12 db. inga
vágás rönkönként) egy keretfürész után - ha »n-nak előtolása * 
kb. 1,75 m/p értéket nem haladja meg - egy darab ingafürész ele» 
gendő.

d/ Átlagos termelési viszonyok mellett 1 m/p keretelőtoláa— 
nál az inga leterheltsége 57 %, tehát - figyelembe véve az egyes 
választékok időszakos mennyiségi ingadozását is - az iparban je
lenleg alkalmazott ingafürészek nem képesek két keretfürészt 
tartósan kiszolgálni.

e/ Az ingafürészek teljesítménynövelése nehézség nélkül 
megoldható hidraulikus ingafürészek beállításával, mivel ezek 
teljesítménye a jelenlegieknek többszöröse.

f/ Az ingafürész és az előrajzolóhely közötti távolságot 
döntően az egyes szelvények ingafürészen történő eldarabolásához 
szükséges idő határozza meg. Elméletileg, teljes szinkronállapo- 
tot feltételezve, az ingKfürész közvetlenül is csatlakozhatna az 
előrajzolóhelyhez.

g/ Az ingafürész rönkrevonatkoztatobt teljesítményét cél
szerű a húzóhatás miatt nagyobbnak venni a keretfürész teljesít
ményénél. Ennek mértéke a jelenlegi átlagos termelési viszonyok 
mellett kb. 12-15 %.

h/ Az előrajzolóhely és az ingafürész műveleti hely között, 
tekintettel az ingavágások időszükségletére, oélszerü 2 db. 
maximális hosszúságú szelvényáru tárolási lehetőségét biztosíta
ni. Ez a körülmény meghatározza az előrajzolóhely és az ingafü
rész műveleti hely közötti távolságot.

5« A körfűrészekre vonatkozó megállapítások; összevonásuk módja 
és eredménye

a/ A fűrésziparban, a körfűrészek műveleti helyen termelt 
választékoknál, a szélező és darabolóvágást kivéve, az összes 
műveleti elemek megegyeznek.

Ъ/ A müveletelemek egyöntetűsége lehetővé teszi a különböző 
választékok azonos termelési szalagon történő feldolgozását.

с/ A körfűrészeken előtolóberendezések nélkül a szélező vá
gásnál az előtolás abszolút értéke 25-28 m/p között változik.

80



d/ Szélezővágás esetén a körfűrész műveleti helyre vonat
koztatott tartós üzemi előtolási érték előtolóberendezés nélkül 
8 m/p-nek vehető.

e/ Darabolásnál az előtolás sebességének átlagértéke kb. 
9/10-ed része a szélezésnél elérhető előtolás értékének.

f/ Frizdarabolásnál tartós teljesítményként 15 vágás fogad
ható el percenként. Friztermelésnél (szélezés + darabolás) tar
tós teljesítménynek 0,174- m^ készfriz/óra értéket lehet tekinte
ni.

g/ Az egy keretfürész után szükséges körfűrészek száma függ 
a frízzé feldolgozandó rönkök részarányától, a keretteljesit- 
ménytől és a fafajtól s ezek függvényében (az iparági keretfüré- 
szek kapacitását véve alapul) 1-9 között változhat. -

h/ Mivel az egy-egy keretfürész után elhelyezett körfűrész- 
csoportok leterheltsége erősen változik, a jelenlegi technológia 
mellett igen nehéz a műveleti helyek tényleges gépkapacitásának 
állandó kihasználása.

i/ A jelentés adatai arra engednek következtetni, hogy egy 
keretfürész után csak kivételes esetben lehetséges a gépkiszol
gálást végző dolgozók munkaidejét 100 %-osan kihasználni (24. 
táblázat).

j/ A friztermeléshez szükséges körfűrészek számát különböző 
keretteljesitmények mellett a friz alapanyagul szolgáló rönk- 
rész-aránytól függően a 23. táblázat adatai szerint lehet megha
tározni.

к/ Megvizsgálva, hogy különböző keretteljesitmények mellett 
milyen rönkrész-arányok továbbieldolgozásával lehet a körfűrész- 
gépek 100 %—os kihasználását biztosítani, kitűnik, hogy olyan 
változó értékeket kapunk (1. 10. ábra), amelyek indokolttá te
szik azt a javaslatot, hogy több keretfürész esetén a körfűré
szeket vonjuk össze s e gépeket valamennyi keretfürész után 
összevontan, egy műveleti helyként állítsuk be a termelési fo
lyamatba.

1. Az elméleti és tényleges normaóra-szükséglet alakulását 
tekintve megállapítható (26. táblázat), hogy ha a körfűrészeket 
pl. 4 keretfürész után egy műveleti helyen vonjuk össze, akkor 
1 nr friz termelésénél az összevonás nélküli termelési módszer
rel szemben mintegy 11,- Ft takarítható meg.
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к körfűrészek összevonása lehetővé teszi a körfűrészek 
közötti anyagmozgatás gépesítését s ily módon pl. friztermelés- 
nél, az előző pontban közölt 1 ( 1 Ft-tal együtt m^-enként mini
málisan 20,- Ft takarítható meg. (Ebben az értékben nem szerepel 
a visszaterhelő körfűrész alkalmazása révén elérhető megtakarí
tás.)

п/ к körfűrészek egy műveleti helyre történő összevonásával 
a III-IV. szalag az eddigi fűrészüzem! gyakorlattól eltérően a 
következők szerint látszik megvalósíthatónak:

Az összevontan dolgozó körfűrészek elhelyezhetők a csarno
kon belül, vagy amennyiben ezt építészeti vagy más okok alátá
masztják, a csarnokon kivül önálló üzemrészben is. A csoportosí
tást az anyagmozgatás gépesítése érdekében legcélszerűbben az 
Intézet által javasolt kettős szalag felhasználásával, illetve 
alkalmazásával lehet megoldani. Ebben az esetben a szélezővágást 
végző ("hasitó") szalagfűrészeket visszaterhelő szalaggal lehet 
ellátni.

Ezek a körfűrészek egyébként meglevő üzemekben önállóan, is 
gazdaságosan használhatók.

Uj fűrészesarnckok létesítése vagy rekonstrukciók esetén 
előtérbe kerülnek a kétszintű épületek. A felsőszinten a keret- 
fűrészek, előrajzolóhelyek és ingafürészek, az alsószinten az 
összevontan dolgozó körfűrészek helyezhetők el.

о/ A körfűrészek összevonása által az alábbi főbb eredmé
nyek érhetők el:

Változó mennyiségű és választék-összetételű termelés mel
lett is biztosítható a szinkronállapot:

a termelékenység fokozódik;
az önköltség csökken;
a jelenlegi technológiai elrendezéshez képest nagymérvű 

munkahely megtakarítás érhető el s ez a fürészcsarnok építési 
költségeinek csökkenését okozza;

a műveleti helyen az anyagmozgatás gépesíthető,
a teljes gépesítés a jelentés C fejezete szerint oldható 

meg.
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FÜRÉSZÜZEMI TERMÉSZETES ÉS MESTERSÉGES PAANYAGSZÁRITÁg 
GAZDASÁGOSSÁGÁNAK VIZSGÁLATA

Gippert László tudományos főmunkatárs

Munkatársak:
Molnár Tiborné tud.munkatárs
Petkosz Joannisz tud.munkatárs
Farkas Károly technikus

Mint ismeretes a különböző iparágak különböző nedvességtar
talommal dolgozzák fel a fűrészárukat. A faanyagok jelentős ré
szét továbbfeldolgozás előtt mesterséges utón kell szárítani. 
Világviszonylatban is vitatott kérdés, hogy a mesterséges szárí
tás - részben vagy teljesen - a továbbfeldolgozó iparágaknál 
vagy a fűrészüzemekben történjék, illetve a fűrészüzem! mester
séges szárítás bevezetése esetén a termelés hány százalékot 
szükséges szárítani.

A külföldi faiparban egyre inkább tért hódit az az állás
pont, hogy a szárítást a fűrészüzemekben kell végezni,lehetőleg 
úgy, hogy teljes hosszúságú fűrészáruk helyett a továbbfeldolgo
zó üzemek méretreszabott anyagot kapjanak, mert ez nagymértékben 
elősegíti az anyagkihozatal növelését s a keletkező hulladékok 
koncentrálásával lehetővé teszi a fokozottabb hulladékfelhaszná
lást.

A fűrészáruk szárításával kapcsolatban felmerülő kérdésekre 
csak úgy lehetséges egyértelműen válaszolni, ha egyszerre vizs
gáljuk az egész kérdéskomplexumot, rögzitve az egyes megoldások 
gazdasági, üzemszervezési, illetve egyéb kihatásait.
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к /  ÁLTALÁNOS KÉRDÉSEK

1. Az egyes fafeldolgozó iparágakban felhasználásra kerülő fa
anyagok megkívánt szárazság! foka

A faanyagok megkívánt végnedvességére, illetve szárazsági 
fokára vonatkozóan a Magyar Szabványok megfelelő fejezetei tar
talmaznák adatokat. Ezeket az 1. táblázat tartalmazza.

1. táblázat. A feldolgozásra kerülő faanyagok nedvességtartalma
a különböző iparágaknál

Sor
szám Iparág Nedvesség

tart. nettó 
%-ban

Szabvány 
száma Megjegyz.

1. Bútoripar 10 + 2 Szokvány
2. Épületipar 15- 18 MSZ 2548
3. Épületasz

talosipar 12 Szokvány
4. Parkettagy. 12 MSZ ^6-55
5. Hordógyárt. 15 -18 MSZ 540-52
6. Sportszer 9-11
7. Egyéb 15-18 MSZ 20319-58

15582-53
13302-56

A táblázatban felsorolt iparágak főleg fűrészipar! termé
keket dolgoznak fel. Egyéb faanyagokat feldolgozó iparágakat nem 
vettünk figyelembe.

2. A hazai fűrészüzemekből elszállításra kerülő fűrészáruk ned
vességtartalma

A továbbfeldolgozó iparágakban felhasználásra kerülő fű
részáruk megkívánt szárazsági fokának rögzítése mellett szüksé
ges volt megállapítani a fűrészüzemeinkből elszállításra kerülő 
fűrészáruk nedvességtartalmát is, mert ez egyik feltétele a szá
rítási feladat egyértelmű meghatározásának.
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Intézetünk korábban - más témák kidolgozása során - számos 
mérést végzett, melyek alapján megállapítható volt, hogy a fű
részüzemeinkből elszállításra kerülő deszkák és pallók nedves
ségtartalma átlagosan 45-60 nettó százalék között változik. 
A rendelkezésre álló adatok ellenőrzésére, illetve kiegészíté
sére 1961-ben újabb méréssorozatokat kezdtünk. A méréseket tava
szi, nyári és őszi időszakban végeztük; fenyő, bükk, tölgy, 
cser, éger, nyár, és dió fafajokból termelt deszkákra, illetve 
pallókra vonatkozóan.

A mérési adatok kiértékelése során megállapítható volt, 
hogy az elszállításra kerülő fűrészáruk nedvességtartalma megle
hetősen tág határok között ingadozik, ami elsősorban a rendelés
re történő termeléssel, illetve az üzemek tárolási nehézségeivel 
magyarázható. Az egyes fafajokra vonatkozó átlagos nedvesség
százalékokat a 2. táblázatban rögzitettük.

2. táblázat. Fűrészüzemekből elszállításra kerülő fűrészáruk 
(deszkák és pallók) átlagos nedvességtartalma

Fenyő 
%

Bükk 
%

Tölgy 
%

Cser 
%

Éger 
%

Dió 
%

Nyár 
%

56,5 48,2 46,4 52,1 41,4 72,8 52

Az összehasonlíthatóság érdekében közöljük a román Faipari 
Kutató Intézet négy éves adatgyűjtésének eredményét, mely sze
rint a romániai fűrészüzemekben az elszállításra kerülő fűrész
áruk átlagos nedvességtartalma a 5. táblázat szerint alakul.

3. táblázat

Fenyő fűrészáru Lombos fűrészáru
export 

%
belföldi 

%
export 
%

belföldi i 
%

29 43 38 50

Külön méréseket végeztünk a fűrészüzemekből elszállításra 
kerülő nyers parkettlécek nedvességtartalmának meghatározására. 
A legújabb szabványéiőirásoknak megfelelően a parkettléceket 
max. 21 %-os nedvességtartalommal kell a fűrészüzemekből elszál
lítani.
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A végzett méréseink igazolták, hogy az elszállításra kerülő 
frízek nedvességtartalma átlagosan valóban 20 % körül van (4. 
táblázat).

4. táblázat. Fűrészüzemekből elszállításra kerülő nyers parkett
lécek átlagos nedvességtartalma

Tölgy 
%

Cser 
%

Bükk 
%

Akác
%

Éger 
%

Fenyő 
%

18,1 27,3 22,7 13,9 16,9 14,2

Vizsgálatokat végeztünk a fűrészüzemekben termelt lédongák 
nedvességtartalmának megállapítása céljából is. Az üzemek a don
gákat minden esetben szabályosan máglyázzák, az elszállítás 
azonban nem mindig a dongák megfelelő száradása után történik. 
Méréseink tanúsága szerint a boros-sörös dongák átlagos nedves
ségtartalma elszállítás előtt 40-45 %.

A fentiekben ismertetett mérési eredmények, valamint a ko
rábban felvett adatok alapján valamennyi jelentősebb mennyiséget 
képviselő fűrészipar! termékre vonatkozóan kielégítő pontosságú 
határértékek között rögzítettük a faanyagok évi átlagos nedves
ségtartalmát (5* táblázat).

5. táblázat. Fűrészipar! termékek nedvességtartalmi százaléka 
éves átlagban

Fenyőfürész- 
áru

Lombosfürész
áru

Fríz Lédonga

35-40 45-55 18-20 40-45

3. A különböző iparágakban feldolgozásra kerülő fűrészáruk kez
deti és végnedvessége közötti különbségek meghatározása, a 
szárítás utján elvonandó vízmennyiség megállapítása céljából

Az egyes továbbfeldolgozó iparágak különböző fafaj- és ter- 
mékösszetételü alapanyagokat dolgoznak fel. Az előző pontban is
mertetett fűrészipar! vizsgálat, valamint a továbbfeldolgozó 
iparágaktól beszerzett adatok alapján a feldolgozásra kerülő 
faanyagok átlagos kezdeti nedvességtartalmát (П^) iparáganként 
rögzítettük, majd összehasonlítottuk a megkívánt végnedvesség- 
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tartalmakkal (Uv ). Az iparáganként netto százalékban kifejezett 
kezdeti- és végnedvességeket, valamint a kezdeti- és végnedves
ségek különbségeit a 6. táblázatban tüntetjük fel.

6. táblázat. Továbbfeldolgozásra kerülő faanyagok kezdeti és 
végnedvessége

Sor
szám Iparág Nettó nedvesség 

1
U k’Uv = U o

uk  % Uv % (átl.)

1. Bútoripar 40—48 12 32,-
2. Építőipar 35-40 18 19,5
3. Épületaszta-

losipar 36-40 12 25,5
4. Parkettgyárt. 18-20 12 7,-
5. Kádáripar

(lédongafeld.) 40-45 15 27,5
6. Sportszer 30-35 11 21,5
7. Egyéb 42-56 15 34,0

4« A mesterséges szárításra kerülő faanyagok mennyisége és a 
fafeldolgozóipar jelenlegi száritókapacitása

a/ A rendelkezésünkre álló adatok szerint 1961. évben a to
vábbfeldolgozó iparágaknál felhasználásra kerülő fenyőfürészáru 
mennyiségének mintegy 28 %-át, (2JO ООО m^) a lombos fűrészáru
nak pedig mintegy 92 /5-át (223 800 m^) fedezi a fűrészüzemek 
termelése, illetve a rendelkezésre álló készlet.

A különböző iparágak által feldolgozásra kerülő fűrészáruk 
összesített mennyiségi megoszlását grafikonon ábrázoltuk (1. áb
ra) .

b/ A rendelkezésre álló száritókapacitás nagyságának meg
állapítására vonatkozóan elfogadtuk a Faipari Tudományos Egye
sület "Az országos faipari szárítókról I960, dec. 50." c. je- 
lentését.A jelentést összeállító munkabizottság felméréseket vég
zett a hazai fafeldolgozó üzemekben,s a felmérések alapján meg
állapította, hogy az ország egész területén 68 faipari üzem ren
delkezik száritókamrával.A 68 faipari üzemben összesen 164 db 
azáritókamra van,melyek közül 1J1 db üzemképes.Az üzemekben levő
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Az elosztás összesített adatai nak grafikus ábrázolása 
száritókamrák évente összesen 21? 240 m^ anyagot szárítanak. Bz 

X a 213 000 m -es mennyiség a szárítók jelenlegi műszaki adottsá
gai és az alkalmazott szárítási technológiák mellett (a szárítá
si technológiák megváltoztatása nélkül) egyben az ország faipari 
üzemeinek szárítási kapacitását jelenti.

A száritókapacitást összevetve az 1961. évi terv szerint 
feldolgozandó 1 068 300 m^ fűrészáru mennyiséggel megállapítha
tó, hogy a száritókapacitáS a feldolgozandó famennyiségnek csak 
mintegy 20 %-át teszi ki, tehát a teljes faanyagmennyiség 20 
%-ának mesterséges szárítását teszi csupán lehetővé.

Megállapítható továbbá, hogy a rendelkezésre álló szárító- 
kapacitás a fűrészüzemek által szolgáltatott 453 800 m^ fűrész
áru mennyiségnek is csupán 47 %-át teszi ki, tehát a hazai ere
detű fűrészáruk mesterséges szárítása sincs kielégítő mértékben 
biztosítva. Ez a tény indokolttá teszi, hogy részletesebben 
vizsgáljuk mind a természetes, mind a mesterséges faanyagszári- 
tás körülményeit, jelenlegi műszaki színvonalát es gazdasági ki
hatásait.
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Ъ/ A. FAANYAGSZÁRITÁS KÖRÜLMÉNYÉI; KIHATÁSAI 
A FŰRÉSZÜZEMEK TERMELÉSÉRE

1» A fa természetes szárítása;
a/ A természetes szárítás gyakorlati időtartamának meghatározása 

fürészárnima vonatkozóan

Mint ismeretes, a szabad levegőn máglyákban tárolt deszkák 
és pallók szárítási időtartamát rendkívül sok tényező (a faanyag 
kezdeti nedvességtartalma, az elérendő végnedvesség, a levegő 
hőmérséklete, a levegő relativ páratartalma, a légmozgás iránya 
és sebessége,a faanyag fafaja, méretei és rakásolási módja stb.) 
befolyásolja. A faanyag nedvességtartalma hosszabb-rövidebb idő 
alatt, a környező levegő hőmérséklete és páratartalma által meg
határozott nedvességtartalomra áll be. A fűrészáru természetes 
szárítása ezen a törvényszerűségen alapul. A máglyákban elhe
lyezett azonos fafaju és méretű, azonos módon rakásolt fűrész
áruk szárítási időtartama gyakorlatilag a kezdeti nedvességtar
talomtól, az elérendő végnedvesség-tartalomtól, a külső levegő 
hőmérséketétől és relativ páratartalmától, ill. a szélsebesség
től függ. Hazai körülményeink között - szabványaink szerint - a 
faanyagok légszárazsági foka 15-18 % között van. A szabad leve
gőn tárolt faanyagok megfelelő idő után azonban 15-15 % nedves
ségtartalomra is leszáradnak.

A nem légszáraz fűrészáruból készített máglyán belül a le
vegő hőmérséklete nem azonos a környező levegő hőfokával. Az 
eltérés nem állandó értékű, hanem állandóan változó. Havi átlag
ban a máglyán belüli átlaghőmérséklet néhány C°-kal meghaladhat
ja a szabad levegő átlaghőmérsékletét. A máglyán belüli levegő 
relativ páratartalma sem egyezik meg a külső levegő relativ pá
ratartalmával, rendszerint jelentékeny mértékben magasabb a 
máglyát körülvevő levegő páratartalmánál. A fűrészáru vízvesz
tése ui. meglehetősen párateltté teszi a környező, azaz máglyán 
belüli levegőt. A száradás előrehaladtával - a faanyag nedves
ségtartalmának csökkenésével - a fűrészáru оgyre kisebb mérték
ben párolog. A máglyán belüli levegő relativ páratartalma végül 
is lecsökken a külső levegő relativ páratartalmára.

A szabad levegő hőmérséklete és relativ páratartalma ál
landóan változik. A 7. táblázatban öt évre visszamenően közöl- 
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7 .  tá b lá z a t .  O rszágos k ö zép h ő m érsék le t C °-ban , lev eg ő  n e d v e s sé g ta r ta lo m  Za
b án .

Hónap ÉV
1956. 1957. 1958. 1959. I9 6 0 .

J a n u á r + 0 ,9 5 8 1 ,0 -  2 ,6 8 1 ,6 -  1 ,8 8 6 ,1 -  0 ,2 2 8 1 ,7 -  2 ,0 82 ,5
F e b ru á r -  8 ,8 77 ,2 + 5 ,7 8 2 ,1 + 5 ,2 7 9 ,1 -  0 ,7 8 9 0 ,5 -  0 ,1 7 9 ,4
M árcius + 1 ,75 75 ,0 + 6 ,1 6 6 ,8 + 1 ,1 75 ,9 + 7 ,55 6 9 ,0 + 5 ,9 7 4 ,5
Á p r i l i s + 10 ,5 6 5 ,2 + 11 ,1 7 4 ,4 + 7 ,8 7 1 ,4 +11,0 6 5 ,4 +10,4 7 0 ,4
M ájus + 16 ,8 6 5 ,1 +12,6 7 2 ,8 + 1 9 ,5 5 8 ,8 +15,5 6 8 ,9 + 14 ,2 7O,o
J u n iu s + 19 ,6 72 ,5 +21,0 6 0 ,0 + 18 ,3 6 8 ,7 +17,9 6 8 ,9 +19,5 6 7 ,4
J u l i u s +21,0 6 6 ,0 + 21 ,1 6 7 ,8 +21,6 6 5 ,1 +21,5 6 9 ,9 +19,5 6 8 ,0
A ugusztus +19,5 6 5 ,0 + 19 ,2 6 8 ,8 +20,8 6 4 ,0 +20,2 7 0 ,8 + 20 ,1 69,2.
Szeptem ber + 16 ,7 60 ,3 + 15 ,5 7 4 ,4 +16,2 71 ,1 +14,5 6 1 ,8 +15,0 7 5 ,5
O któber +10,0 7 4 ,1 + 9 ,7 7 5 ,0 +10,8 7 7 ,4 + 9 ,4 6 4 ,7 + 11 ,7 7 8 ,5
November + 1 .5 7 8 ,8 + 5 ,8 8 2 ,7 + 5 ,7 8 9 ,6 + 5 ,0 8 5 ,4 + 7 ,2 8 8 ,9
December + 0 .2 8 5 ,5 + 0 ,3 8 1 ,7 + 3 ,0 8 5 ,1 + 5 ,8 8 5 ,2 4 «2 8 0 ,5
K özéphőm érsék le t C °-ban és lég n e d v essé g  %—b an .

jük a hazai hőmérséklet, illetve levegő nedvességtartalmi adato
kat.

Mint a táblázatból látható,a hőmérséklet, és a páratartalom 
átlagos értékei hónapról hónapra változnak. Különbségek találha
tók az egyes évek megegyező havi adatai között is.

A természetes faszáritás elméleti kérdéseit ebben a záró
jelentésben nem feladatunk részletesen tárgyalni, az eddig el
mondottakból azonban mégállapitható, hogy a rendkívül sok és 
nagymértékben változó,befolyásoló tényező miatt a természetes 
száritás várható időtartamát nagyon nehéz előre pontosan megál
lapítani. Az irodalmi adatok számos Számítási eljárást, illetve 
módszert közölnek a szárítási időtartam, ill. a szárítási sebes
ség meghatározására, ezek azonban még adott helyi körülmények 
között is csak nagy szórással alkalmasak a feladatok megoldásá
ra.

A fűrészáruk szárítási időtartamának meghatározására szol
gál B. Kässner egyszerű gyakorlati képlete, mely szerint a szá
rítási időtartam (M) 40-50 %-ról a légszárazság felső határáig 
(18-20 %) történő száritás esetén M=k.d hónap 

hol d - a fűrészáru vastagsága cm-ben
к - a fafajtól függő légszáritási tényező, amely megkö- 

0 3zelitően lineárisan függ az r /gr/cnr/ absz. száraz 
súlytól:
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к = 0,85.r0

A napokban kifejezett szárítási időtartam (Z), ennek alapján:

Z = 5O.O,85.ro .d = 25.r0 .d (nap)

Ez az empirikus képlet nincs tekintettel az évszakra,amely
ben a szárítás kezdődik, ezért segítségével csak átlagos értéke
ket nyerhetünk.

Néhány gyakoribb fafajra, illetve fűrészáru méretre vonat
kozóan a képlet segítségével az alábbi értékeket nyerjük:
Tölgy 25 mm vastag fűrészáru

Z = 25.0,65.2,5 = 4-1 nap
Tölgy 48 mm vastag fűrészáru

Z = 25.0,65.4,8 = 78 nap

24 mm vtg. eredeifenyő fűrészáru esetén az átlagos szárítási 
időtartam:

Z = ’5.0,49.2,4 = 29 nap

Lucfenyő fűrészáru (d = 2,4 cm) esetén
Z = 25.0,45.2,4 = 26 nap
L. Vorrelter szerint - mivel a száradás! sebesség fordítot

tan arányos a fűrészáru vastagsággal - a természetes szárítás 
időtartama helyesebben levezethető a következő képlet segítségé
vel

= n . és c. = ha d, <  dgdg сх г Z 1  г

a képletben 
û . = kezdeti lanedvesség 
uk i e  = a kiegyenlítő fanedvesség 
°1’ c 2 8 2^ а(^81 sebességek (%/nap)
d^ méterben kifejezett fűrészáru vástagság, melyre a szára
dás! sebesség vonatkozik, d-̂  viszonyítási alapot képez különböző 
vastagságú fűrészáru száradási időtartamának meghatározásához.

n = szárítási daktor, mely szeptemberben kezdődő száritás 
esetén 0,64.Amennyiben a száritás megkezdése fokozatosan augusz-
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tus 1-re tolódik el, az n értéke llnárlsan 0,75-re emelkedik. 
(Így Pl. áprilisban kezdődő száritás esetén, mivel szeptember és 
április között 7 hónap van, n = 0,64 + . 7 = 0,70)

A képlet alkalmazásának módját a következő példával szem
léltetjük:

A 48 mm vtg fűrészárut, melynek kezdeti nedvességtartalma 
uk  = 54 % és a helyi kiimának megfelelő egyensúlyi fanedvesség 
uk Í Q  = 15 %, száritás céljából junius elején bemáglyázzák. Mi
lyen szárítási időtartam várható, ha azonos viszonyok mellett, 
azonos fafaju,25 mm vastag fűrészáru c-̂  = 0,98 %/nap száradás! 
sebességgel rendelkezik?
A képletből a szárítási Időtartam

n.dp
Z = ( uk " “kié5

uk  = 54 %
ukie = 15 %
d- = 25 mm
d2 = 48 mm
Cj =0,98 %/nap
Az n szárítási faktor értéke

n = 0,64 + . 9 = 0,73

Az értékeket behelyettesítve a képletbe:

Z = (0,54 - 0,15) 0,73.0,048 
0,0098.0,025

= 56,0 nap

Mint az eddigiekből látható, a képletnek elsősorban üzemi 
viszonylatban van jelentősége; adott máglyatéren a helyi kiimá
nak megfelelően változik a szárítás-sebessége, s minden fafajból 
megfelelő ellenőrzőmáglyákat építve,a számítási eljárás segítsé
gével, különböző vastagságú, különböző időpontokban bemáglyázott 
anyagokra meghatározható a száritás szükséges időtartama. Termé
szetesen az eljárás pontossága korlátozott,a használhatóságnak 
mértéke csak hosszabb ideig tartó üzemi kísérletek alapján álla
pítható meg.
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Végeredményben rögzíthető, hogy természetes szárítás esetén 
a száradási sebesség, illetve a szárítási időtartam a rendkívül 
sok befolyásoló tényező miatt csak közelítő pontossággal hatá
rozható meg. A gyakorlati szárítási időtartam meghatározására 
számos mérést, illetve megfigyelést végeztünk, melyek azt iga
zolták, hogy elsősorban a fűrészáru vastagságától, fafajától és 
a máglyázás megkezdésének időpontjától függően a fűrészáruk 
35-100 nap közötti időtartam alatt érik el a légszárazság felső 
határát. Az elvégzett mérések, valamint a rendelkezésre álló 
egyéb adatok alapján azonban rögzíthető, hogy hazai viszonylat
ban - figyelembe véve a különböző vastagságú fűrészáruk előfor
dulási gyakoriságát - a lombos fűrészáruk éves átlagban 80-90 
nap, a fenyő fűrészáruk 60-75 nap alatt szárithatók le kb. 18-20 
%-ra.

b/ A természetes szárítás gazdasági kihatásai

A Magyar Szabvány előírásai szerint "A fűrészüzemekben ter
melt fűrészárut a termeléstől számított két napon belül máglyába 
kell rakni, kivéve a bükk fűrészárut, melyet a fürészelés, il
letve a gőzöléstől számított 24 órán belül kell bemáglyázni." 
Jelenleg fűrészüzemeink termelésünknek csak kisebb részét mág- 
lyázzák, nagyobb részét elszállítás előtt csak az un. ideigle
nes máglyákban rakásolják.

A fűrészüzemekben máglyázás utján természetes szárításra 
kerülő fűrészáruk mennyi Ságét, üzemi viszonylatban két tényező 
befolyásolja kedvezőtlenül?

1. Fűrészüzemeink anyagterei területileg nem elegendők a 
teljes fűrészüzem! termelés bemáglyázására.

2. Rendelésre történő fürészárutermelés, illetve ideigle
nes máglyákból történő elszállítás esetén az üzemek megtakarít
ják a szabványos máglyák építési költségeit.

A fűrészáruk máglyázása, illetve természetes szárítása 
nincs kihatással az üzemek termelési tervére s az. üzemek számára 
forgóalap lekötést nem jelent a faanyagok tárolása. Az érvényben 
levő rendeletek értelmében ui. a forgóalap lekötés az ÉRDÉRT 
Vállalatnál, illetve népgazdasági szinten jelentkezik, mivel a 
Vállalat a forgóalap lekötés fedezéséhez hitelt vesz fel. Ezért 
a máglyázássál történő természetes szárítás kihatásai nem csak 
üzemi szinten jelentkeznek. 93



Számottevő megtakarítást eredményez azonban üzemi viszony
latban is a természetes szárítás vasúti szállítási költségekben. 
Mint ismeretes,a MÁV vasúti kocsik bizonyos súlyhatárig terhel
hetők. Nyilvánvaló, hogy szárazabb, tehát könnyebb térfogatsúlya 
faanyag szállítása esetén a vasúti kocsik jobban kihasználhatók; 
azonos raksulyu vasúti kocsiba m^-ben kifejezve több fűrészáru 
rakható be. Ha pl. a lombos fűrészáruk 50 %-os nedvességtarta
lommal kerülnek leszállításra a vagonok kihasználása az alábbiak 
szerint számítható:

Ge '  °0 (IÍÖ * 11

ahol GQ a nedves anyag térfogatsúlya
GQ az abszolút száraz anyag térfogatsúlya 
u a netto nedvességtartalmi százalék.
Ĝ Q = 0,67(0,5+1) = 1,005 to/m^ vagyis

50 % netto nedvességtartalom esetén a keménylombos faanyagok át
lagos térfogatsúlya 1,005 to/m".

Légszáraz, tehát 18 % nedvességtartalmu faanyag térfogatsú
lya pedig

G1 8 = 0,67 (0,18 +1) = 0,791 to/m5 .

A raksúly kihasználása esetén, 15 tonnás vagonokkal számol
va egy vagonba 50 % nedvességtartalmu anyagból 1.005

14,92 m3

fűrészáru rakható.Ezzel szemben légszáraz anyagból — — = 18,96 
0,791

nr az egy vagonba terhelhető fűrészáru mennyisége.
Az 1961~es évben az OEF felügyelete alá tartozó fűrészüze

mek 185 407 m^ lombos fűrészárut termelnek. Ehhez 50 % nedves

ségtartalma anyag esetén = 12 500 vagon, mig légszáraz 

anyag esetén = 9 670 vagon szükséges.

A megtakarítás 12 500 - 9670 = 2650 vagon. Forintban kife
jezve 1880,- Ft-os vagononkénti szállítási költséggel számolva 
ez 4 944 400,- Ft-ot jelent. (A keménylombos fűrészáruk átlagos 
szállítási távolsága 184 km. A fuvardíj mázsánként 12,55 Ft egy 
vagon szállítási költsége tehát 12,$5 • 150 = 1880,- Ft).
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A hazai üzemekben termelésre kerülő 145 419 и fenyő fű
részárura vonatkozóan az elérhető szállítási megtakarítás a kö
vetkező:

37»5 %—os átlagos nedvességtartalom esetén a fenyőfürész- 
áruk térfogatsúlya

G 37,5 = °’4 7  ( O »5 7 5  + = 0,646 W m 5

A légszáraz anyag térfogatsúlya:
G1 8  = 0,4? (0,18 + 1) = 0,555 to/m5

Egy 15 tonnás vagonban u = 40 % nedvességtartalmu fenyőfü- 
= 23,2 m5részáruból 0,646 

nyő fűrészáruból 
rülő 145 419 m^

mig u = x8 % nedvességtartalmu fe-
— --- = 27,0 m^ rakható be. A termelésre ke-
0,555

fűrészáruhoz nedves anyag esetén — =

= 6268 vagon, mig légszáraz anyag esetén — = 5586 vagon 
27,0

szükséges
A megtakarítás 6268 - 5386 = 882 db vagon.
Forintban kifejezve 1390,- Ft-os vagonként! szállítási 

költséggel számolva ez 1 225 980 Ft-ot jelent. ^A fenyő fűrész
áruk átlagos szállítási távolsága 138 km. A fuvardíj 9,27 Ft/Q, 
egy vagon szállítási költsége 9»27 • 150 = 1390,- Ft.)

Mint a fenti számításokból látható, lombos fűrészáruk ese
tén a faanyag légszáraz állapotra történő szárítása m^-ként 
mintegy 26,30 Ft, fenyőfürészáruk esetén m^-ként mintegy 9»6O 
Ft szállítási költségmegtakarítást jelent, ha a vagonok raksú
lyát teljes mértékben kihasználják az üzemek.

с/ Mennyi a természetes szárítással elérhető végnedvességtarta- 
lom s ez milyen mértékben elégíti ki a felhasználókat?

A természetes szárítással elérhető végnedvességtartalomra 
vonatkozóan közöljük a 8-as sz. ÉRDÉRT telep kísérleti mág
lyáinak mérési eredményeit. Nevezett Vállalat a szárítási folya
mat ellenőrzése céljából I960. III. hó 28-án és 29-én kísérleti 
máglyákat épített az alábbi szélezetlen fűrészárukból:
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25 nun 48 nun 78 шт
7,924 m3 hárs 10,350 m 3 hárs 12,141 m3 hárs
8,658 m3 éger 13,802 m3  éger 13,544 m 3 éger

A máglyákat több mint egy évi mozdulatlan tárolás után 
1961. április 20-25-e között bontották le. A Vállalatnál készí
tett jegyzőkönyv tanúsága szerint a fűrészáru kezdeti nedvessége 
40-42 % volt. A máglyák lebontásának idejére a nedvességtartalom 
13-15 %-ra csökkent. Ez a kísérlet is igazolta azt a tényt, hogy 
természetes szárítás utján a fűrészáruk nem szárithatók 13-15 
netto nedvességtartalmi százalék alá. A 13-15 %-os nedvességtar
talom a légszárazság alsó határát jelenti,s eléréséhez arányta
lanul hosszú idő szükséges.

Mint azt már korábban rögzítettük, a lombos fűrészáruk éves 
átlagban hazai viszonylatban 80-90 nap alatt száradnak le 18-20 
%-os nedvességtartalomra. A további szárítás hatásossága nem áll 
arányban az erősen növekvő szárítási időtartrmmal. Egybehangzó 
külföldi irodalmi adatok szerint is a természetes szárítást csak 
a légszárazsági fok felső határáig, 18 % -lg célszerű folytatni. 
A román kutató intézet pl. megállapítja, hogy 18-22 % alatt már 
nem gazdaságos a természetes szárítás.

Az egyes fafeldolgozó iparágakban felhasználásra kerülő fa
anyagok megkívánt szárazság! fokának vizsgálata során rögzítet
tük, hogy 15-18 % nedvességtartalmu anyagokat szabvány szerint 
az épületipar, a hordógyártás és az un. ’’egyéb” iparágak hasz
nálhatnak fel. Ebből következik, hogy a természetes utón szárított 
faanyagokból csak ezeknek az iparágaknak a felhasználási mennyi
sége elégíthető ki. A bútoripar, épületasztalosipar, parkett- 
gyártás és sportszerárugyártás igényei csak mesterséges szárítás 
utján elégíthetők ki.

d/ Az átrakodás! és máglyázási költségek alakulása m -re vetít
ve, természetes szárítás esetén

A máglyázás során felmerült költségeket három vállalatnál 
vizsgáltuk. Az adatok alapján megállapítható volt, hogy termé
szetes szárítás esetén a máglyázás, máglyabetakarás, máglyakita
karás és máglyabontás munkabér költségei jelentkeznek többlet-
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ráfordításként. A normaidő-adatok szerint ezek a műveletek or
szágos átlagban 120-140 perc/m^-t tesznek ki fűrészárura vonat
kozóan.

2. Mesterséges szárítás;
a/ A .jelenleg mesterséges szárításra kerülő anyag mennyisége 

mennyiben felel meg az elméletileg szükséges száritókapaci- 
tásnak

Mint azt már az előzőekben rögzítettük, a faipar jelenleg 
meglevő mesterséges száritói a felhasználásra kerülő fűrészáruk 
mennyiségének csak mintegy 20 %-át, s a hazai füréezárutermelés- 
nek is csak mintegy 50 %-át képesek leszáritani.

Egybehangzó irodalmi adatok szerint - elsősorban szovjet és 
román kutatók munkái alapján - megállapítható, hogy a fűrészüze
mek által termelt fűrészáruk mennyiségének mintegy 70-75 %-át 
kellene mesterséges utón szárítani továbbieldolgozás előtt. Ezt 
a 70-75 %—os értéket hazai vizsgálataink alátámasztották; ha a 
továbbfeldolgozó iparágak által felhasználásra kerülő fűrészáruk 
megkívánt nedvesség! százalékait figyelembe véve vizsgáljuk a 
feldolgozásra kerülő fűrészáruk mennyiségét, erre az eredményre 
jutunk. Ennek segítségével a továbbfeldolgozó iparágakra vonat
kozóan is meghatározható az optimális száritókapacitások mér
téke.

A téma célkitűzésének megfelelően azonban elsősorban a ha
zai fűrészüzemek által termelt fűrészáruk szárítási kérdéseit 
vizsgáljuk. Kiindulva abból, hogy fűrészüzemeink 1961. évben 
összesen 14-5 419 fenyőfürészárut és 183 407 m^ lombos fű
részárut termelnek, megállapíthatjuk, hogy elfogadva a 75 %-oe 
szárítási szükségletet, a hazai fűrészüzemek által termelt fű
részárukból 110 000 m^ fenyőfürészárut és 140 000 m$ lombos 
fűrészárut lenne szükséges továbbiéIdolgozás előtt mesterséges 
utón szárítani ahhoz, hogy a továbbieldolgozó iparágak megfele
lő nedveseégtartalmu anyagot használjanak fel.

b/ A mesterséges szárítás jelenlegi általános technológiája

Az eddigiek alapján rögzíthető, hogy a rendelkezésre álló 
szárítási kapacitás nagysága nem kielégítő, ezen túlmenően azon-
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ban a vizsgálatokat kiterjesztettük a szárítási tacbnni6glАкгя 
is.

A továbbfeldolgozó iparágak több száritókamráját megvizs
gálva azt találtuk, hogy különösen műszerezettség tekintetében a 
rendelkezésre álló száritókamrák műszaki állapota nem kielégítő. 
Mivel a szárítási program helyes levezetésében döntő szerepe van 
a kamrák műszerezettségének, az észlelt hiányosság közvetve, a 
szárítás minőségén túlmenően, a száritókamrák kapacitásának ki
használását is jelentős mértékben befolyásolja. Műszerezettség 
nélkül ui. a rendelkezésre álló szárítási programot nem lehet 
pontosan kjövetni, s igy a szükséges szárazsági fok elérése je
lentősen nagyobb szárítási időt követelhet meg, mint ami a szá
rítási programban szerepel.

A műszerezettség területén fennálló helyzet érzékeltetésére 
példaként közöljük egyik felmért száritókamra hiányosságait:

1. A kamra belső hőfoka nem tartható állandó szinten, 10-15 
C°-os hőingadozás tapasztalható.

2. A légsebesség 2,3-7,3 m/sec. között változik.
3. A relativ légnedvesség nem mérhető kielégítő pontosság

gal, részben mert a nedves hőmérő csak mintegy 1-1,5 cm-re nyú
lik be a kamra légterébe, részben mert a nedvesítésre használt 
vatta minősége nem megfelelő, amellett desztillált viz helyett 
nedvesítésre vízvezetéki vizet használnak.

4. A könyökhőmérő nem megfelelő elhelyezése miatt a muta
tott értékek nem jellemzőek a kamra belső terének hőmérsékleté
re.

5. A kamrák szigetelése, illetve a külső levegőtől történő 
elzárása nem kielégítő, ami elsősorban energiagazdálkodási szem
pontból káros, de kedvezőtlenül befolyásolja a szárítás menetét, 
illetve a szárítási program betarthatóságát is.

A Faipari Tudományos Egyesület a már említett szárítókkal 
foglalkozó munkabizottsága jelentésében rögzíti, hogy a tovább
feldolgozó faiparban csak 27 üzemben dolgoznak előre teirvezett 
szárítási program alapján. Az alkalmazott szárítási eljárások a 
következők: Schilde, Eisemann, Janik-Eisemann, Janik-Rosner, 
Radnai stb. A jelentésből kitűnik azonban, hogy a szárítási 
programmal rendelkező üzemek kamráinak sem kielégítő a műsze
rezettsége.

A megfelelő szárítási technológiák alkalmazását,a műszere
zettség hiányán túlmenően megnehezíti az a körülmény is, hogy a 
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száritókamrák miiszaki szempontból általában elavultak, a legkü
lönbözőbb típusok vannak használatban, hőszigetelésük és a ven- 
tilláció nem kielégítő.

с/ A fűrészüzemekben történő mesterséges szárítás hatása az üze
mek árutereire és a készárutéri átfutási időkre

Közismert tény, hogy a faanyagok természetes szárításának 
fűrészüzemeinkben egyik jelentős akadálya a rendelkezésre álló 
árutéri területek nagyságának elégtelensége. A természetes szá
rítás az éves átlagban lombos fűrészárura megkívánt 80-90 napos, 
a fenyőfürészárura megkívánt 60-75 napos tárolási idő miatt 
igen nagy területeket igényel. Mesterséges szárítás esetén az 
anyagok a száritókamrában 1-15 nap közötti ideig tárolódnak s 
ezután közvetlenül elszállításra,illetve feldolgozásra kerülhet
nek. E helyen a fürészüzemi áruterek területkihasználási kérdé
seivel nem foglalírny.nnk részletesen, mivel ezt a témát az Inté
zet korábbi jelentése tárgyalta.

A jelenlegi készárutéri munkaidő-ráfordításokra vonatkozóan 
megállapítható, hogy üzemeinkben a fűrészáruk (deszkák és pal- 
lók)anyagtéri átfutási ideje - munkaidő-ráfordításban kifejezve - 
210-220 perc/m^ között van. Ebben az értékben valamennyi árutéri 
munkaművelet normaidő értéke benne van s a jelenlegi helyzetnek 
megfelelően tükrözi azt a tényt is, hogy fűrészüzemeink az anyag 
nagyobb részét csak un. ideiglenes máglyákban, hézaglécek nélkül 
rakásolják. (A szabványos máglyázás, illetve máglyabontás együtt 
m^-ként átlagosan 120-140 másodpercet igényel.)

A mesterséges szárítás várható fürészüzemi kihatásainak 
tisztázására elméleti számításokat végeztünk, melyek során rög
zítettük a mesterséges szárítás várható időtartamát a munkaerő- 
ráfordítást és a szárítási költségeket:

Kiinduló adatok:
Uj kivitelezésű, falazott, hőszigetelt szárítókamra. Befo

gadóképesség kb. 10 m$ fűrészáru. Szárítási hőfok 70-80 0°.
A berendezés nagyobb faipari üzemben működik; a kazánház 

egyéb üzemrészeket is ellát hőenergiával.
A ráfordításokat közvetlenül a szárítás előtt, alatt és 

után felmerülő költségek alapján határozzuk meg. Nem vagyunk te
kintettel a beszállításra, anyagtéri tárolásra stb.
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1. Szárítandó anyag válogatása és szakszerű felmáglyázása 
hézaglécezéssel a száritókocsira. Az anyagtéri órabér 8,- Ft + 
+ 25 % vállalati általános költséggel -10,- Ft (8. táblázat).

8, táblázat

Fafaj Fenyő Bükk Tölgy

vtg. mm 24 48 24 48 24 48
n.óra/m^ 2,00 1,50 2,00 1,50 2,00 1,50
Ft/10 m 5 200,0 150,00 200,00 150,00 200,00 150,00

2. Lerakás szállítókocsiról 5 m-en belül. Egységcsomag ki
alakítás. Időszükséglet a felmáglyázási idő 50 %-a, az órabér 
ugyanaz (9. táblázat).

9. táblázat

Fafaj Fenyő Bükk Tölgy

vtg.mm 24 48 24 48 24 48
Ft/10m5 100 75 100 75 100 75

З. A szárítási idő 50% nedvességtartalomról 12 %-ra,Eisemann 
szerint (10. táblázat).

10. táblázat

Fafaj Fenyő Bükk Tölgy

vtg.mm. 24 48 25 48 38 48
óra 14 52 40 113 120 340

4. Száritókezelő bére (1 száritókezelő 6 db kamrát szolgál 
ki) (11. táblázat).

11. táblázat

Fafaj Fenyő Bükk Tölgy

vtg.m. 24 48 25 48 25 48
Ft/10 m 5 23 87 67 188 200 567
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5 . V ízelvonás f a fa jo n k é n t, ha a fen y ő fü ré sz á ru  á t la g  t /  
fo g a ts u ly á t  4-70, a bükkét 690 és a tö lg y é t  6,50 kg/m^-nek vet.-.- 
Bzük f e l  (1 2 . t á b l á z a t ) .

12. tá b lá z a t

F a fa j Fenyő Bükk Tölgy

v tg .  mm.
kg viz/10m^

24 48
1790 1790

25 48
2620 2620

25 48
2470 2470

Egy kg v iz  elvonásához szükséges hőmennyiség k ca l-b an

1500 1500 1650 1650 1625 1625

Az összes szükséges hőmennyi ség

k c a l 2,69.10® 2,69.10® 4,32.10® 4,32.10® 4.01.10® 4,01.10®

Egy kb szénből képződik 5 kg gőz (5 a t t )  1 kg gőzből nyer
he tő  4-75 k c a l, azaz 1 kg szénből 1425 k c a l .  Egy tonna szénből 
te h á t  1425.10®kcal. Egy tonna szén á ra  3 4 0 ,-  F t .  S z á l l í t á s i ,  fű 
t é s i  s tb .  k ö ltsé g e k re  100 %-ot számolva 6 8 0 ,-  F t .  Egy tonna gőz 
á ra  igy 680/3 = 2 2 6 ,-  F t .  A s z á r í tá s h o z  szükséges szénmennyiség 
= az ö s sz k a ló ria -sz ü k sé g le t  o sz tv a  1425.10® k c a l-v a l  (1 3 .tá b 
lá z a t )  .

13. tá b lá z a t

F a fa j Fenyő Bükk Tölgy

tonna szén 1,89 1 ,89 3,03 3,03 2,81  2 ,81

A fe lh a s z n á l t  gőz, i l l .  szén é rté k e  ( 1 tonna szén =
= 6 8 0 ,-  F t  é

F t

s í t  gőz = 226,

1825 1825

-  F t

2060 2060 1910 19Ю

6 . Elektrom os e n e rg ia sz ü k sé g le t (1 db e lek trom o to r a so ro - 
zatfuvó  m eghajtásához, va lam in t a h e ly i  v i l á g í t á s  (4  kW/ó. 1 
kW/ó, á ra  1 , -  F t (14 . t á b l á z a t ) .

7 . Az üzem v iszo n y a i s z e r in t  a segédanyag és f e n n ta r tá s  
s tb .  k ö l ts é g e i  5 %.
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14. táblázat

Fafaj Fenyő Bükk Tölgy

V t  Q  • ПШ1 • 24 48 25 48 25 48
Ft 56 208 160 452 480 1560

8. A vállalat értékcsökkenés, adó, járulékos költségekért 
stb. átlag 12 %-ot könyvel. Az összesített költségeket a 15»táb
lázat tartalmazza.

Z Z
15. táblázat. Költségösszesitő Ю  m , illetve 1 m szárított 
anyagra Ft-ban (Azzal a feltételezéssel, hogy egy szárltókezelő 
5 db száritókamrát szolgál ki!)

Fafaj Fenyő Bükk Tölgy

Vtg. mm. 24 48 24 48 24 48
Máglyázás 
kocsira 200 150 200 150 200 15C
Lerakás 
egységcso
magba 100 75 100 75 100 75
Száritóke- 
zelő bére 25 87 67 188 20C 567 •
Gőzellá
tás 1285 1285 2060 2060 19IO 19IO
Elektr. 
energia 56 208 160 - 452 480 1560

összesen: 1664 1805 2587 2925 2890 4062
5 % 85 90 129 146 144 205

1747 1895 2716 5071 5054 4265
12 % 210 227 526 369 364 512
z1 m fűrész

áru szárí
tási költ
sége 196 212 504 544 540 478

2
Mint a közölt adatokból látható 1 и fűrészáru mesterséges 

szárítása a fafajtól és az áru vastagságából függően 200-480 Ft- 
ba kerül. Természetesen a fenti számítások csak közelítő Jel
legűek.A mesterséges szárítás munkaidő és költségtényezőit befo
lyásoló rendkívüli nagyszámú tényező miatt azonban nem célszerű 
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a számításokat tovább finomítani, mivel kétséges, hogy ezen az 
utón pontosabb eredményhez jutunk»

A nyert eredmények kielégitöek,a gyakorlati következtetések 
levonására tapasztalataink szerint alkalmasak. A felvett fafa
jok, illetve vastagsági méretek egyben jellemzők a fűrészipar 
termelésére különösen, ha figyelembe vesszük, hogy a cser, szá
rítás tekintetében, gyakorlatilag azonosnak vehető a tölgyfával.

Tekintettel erre a körülményre, valamint arra, hogy a többi 
fafajok szárítási idő és költségráfordítás szempontjából általá
ban közbenső értékeket képviselnek, a 2-2 vastagsági méret és a 
3 fafaj reális képet ad a fűrészáruk mesterséges szárításának 
körülményeiről.

A mesterséges szárítás normaidőben kifejezett várható átfu
tási időértékeiről - vagyis a munkaerő-ráfordításokról - az 
alábbi táblázatos kimutatás ad tájékoztatást (16. táblázat).

16. táblázat. Normaidő-ráfordítás mesterséges szárítás esetén 
perc/m^-ben. (Ha a száritókezelő 6 db kamrát szolgál ki)

Fafaj
vtg.mm

Fenyő Bükk Tölgy
24 48 25 48 25 48

válogatás 
máglyázás 
kocsira 120 90 120 90 120 90
lerakás egy
ségcsomagba 60 45 60 45 60 45
száritókezelő 14 52 40 113 150 363
összesen 194 187 220 248 330 498

A fizikai munkaerő-ráfordítás (száritókezelő nélkül) a táb
lázat szerint 135-180 perc/m^ fűrészáru között változik, míg a 
száritókezelő technikus munkaerő-ráfordítását is figyelembe véve 
az összmunkaerő-ráforditás, fafajtól és vastagságtól függően, 
200-500 perc/m^ között van. A száritókezelő munkaideje tehát 
erős mértékben növeli a munkaiordítást.

A fűrészüzemben végzett mesterséges szárítás árutéri kiha
tásaival kapcsolatban összefoglalóan az alábbiak állapíthatók 
meg:
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1. A szárítási időtartam 1-15 nap« szemben a természetes 
szárítás ^v-90 napos időtartamával, s amellett az elérhető vég
nedve sség-t art alom mesterséges szárítás esetén lényegesen ala
csonyabb értékre állítható be.

2. A munkaerő-ráfordítás mesterséges szárítás esetén 200-3500 normaperc/m között változik, ami kétségtelen többletmunkát 
jelent a természetes szárítás munkaidő-szükségletével szemben a 
fűrészüzemek részére. Népgazdasági szinten azonban - mivel to- 
vábbfeldolgozás előtt a fűrészáruk nagyobb részét mindenképpen 
mesterséges utón kell szárítani - ez nem jelent többlet teher
tételt.

5. A mesterséges szárítás költségei a fafajtól és a vastag
ságtól függően átlagosan 200-4Ő0 Ft-/m$ nagyságrendűek.

d/ Hány darab és milyen típusa száritókamrát lenne szükséges 
építeni a fűrészüzemekben történő mesterséges fűrészáru szá
rítás bevezetése esetén

Az évente adott mennyiségű fűrészáru szárításához szüksé
ges kamrák számát a következő képlet szerint határozhatjuk megs

X = Q • t 
q . T

hol X = az éves szárítási program teljesítéséhez szükséges kam
rák száma darabban,

Q = az évente szárításra kerülő faanyag mennyisége m -ben, 
t - szárítási idő (kamraforduló) órában, 3 q - az egy kamrába berakható fűrészáru mennyisége иг-ben, 
T = az egy évben rendelkezésre álló üzemórák száma.

Az egy kamrába berakható fűrészáruk mennyiségét az előző 
fejezetben kidolgozott példában 10 m -nek vettük fel. Mint is- 
menetes fűrészüzemekben a 10-20 m -be fogadóképességü kamrák jö
hetnek számításba. A továbbiakban azonban a 10 m^-es kamrákkal 
számolunk, mert nagyobb befogadóképességű kamrák esetén a kamra- 
szám gyakorlatilag arányosan változik a befogadóképességgel s 
igy az értékek szükség esetén könnyen átszámíthatók.
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3. Fenyőfürészáru 
тSzárítandó az évi termelés 75 %-a,ami kb. 110 000 m^ anyag

nak felel meg. A teljes fürészárutermelésnek mintegy 33 %-a 24 
mm-es, 35 %-a 48 mm-es és 34 %-a egyéb vastagságú. A számítások 
egyszerűsítése végett feltételezzük, hogy a szárításra kerülő 
anyag 50 %-ban 24 mm-es, 50 %-ban 48 mm-es fűrészáruból áll.

A 24 mm-es fenyőfürészáru esetén:
Q = 55 000 m5

t = 14 óra
q = 10 m^
T = 7200 óra

X _ 55 000 . 14X = ------------- - 11 db kamra
10 . 7200

A 48 mm-es fenyőfürészáru esetén:
Q = 55 000 m5

t = 52 óra
q = 10 m^
T = 7200 óra

X _ 000 ..,,5,2 _ 40 db kamra
10 . 7200

4. Lombos fűrészáru

Az évi termelés 75 %-a kb. 140 000 fűrészárunak felel 
meg. Ebből 70 000 m^ anyag szárítása gyakorlatilag a tölgyfával 
azonos körülmények mellett, 70 000 m^-é a bükkfával azonos kö
rülmények mellett történhet.

A kamrák számára vonatkozóan jó közelitő értéket kapunk, ha 
a szárításra kerülő 25 és 48 mm-es anyag arányát 50-50 %-nak té
telezzük fel.

A 25 mm-es tölgy és más hasonló szerkezetű fafajok esetén
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Q = 35 000 m 3

t = 120 óra
q = 10
T = 7200 óra

X = 15 000 • 120 = 58 db kamra
10 . 7200

A 48 mm-ев tölgy és más hasonló szerkezetű fafajok «setén
Q = 35 000 m^
t = 340 óra
q = 10 m 3

T = 7200 óra

X = 35 000 1 » 3-4-0-  = 1тс6с5  dяbк  kvoa—mra»
10 . 7200

A 25 mm-es bükk és más hasonló szerkezetű fafajok esetén
Q = 35 000 m 5

t = 40 óra
q = 10 m^
T = 7200 óra

X = 35 * — - = 19 db kamra
10 . 7200

A 48 mm-es bükk és más hasonló szerkezetű fafajok esetén
Q = 35 000 m 3

t = 113 óra
q = 10 m^
T = 72ОО óra

X =  ^ . °9° ♦ = 55 db kamra
10 . 7200

A számítások eredményeit összegezve megállapítható, hogy 10 
m 3 befogadóképességű száritókamrák esetén a fűrészipar jelenlegi 

termelésének 75 %-át szárítva, összesen 348 db kamra építése 
lenne szükséges. Természetesen nagyobb befogadóképességű kamrák 
esetén ez a szám arányosan csökken,s Így pl. 20 m3 -es kamrákból 
csak 174 db-ot kellene építeni.
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Annak a kérdésnek az eldöntése, hogy milyen típusa kamrák 
beépítése javasolható a fűrészüzemekbe,igen nehéz feladat. A ki
sebb faipari üzemekben a sokféle fafaj és a különböző vastagsá
gi, illetve hosszúsági méretek miatt általában a kisebb befoga
dóképességű 5-10 m^-es berendezéseket részesítik előnyben. Fű
részüzemekben azonban - leszámítva az egészen kis kapacitású 
üzemeket - nagyobb mennyiségű, azonos fafaja, méretű, illetve 
nedvességtartalma anyag szárításával lehet számolni s így ezek
nek az üzemeknek a számára előnyösebbek, jobban kihasználhatób
bak a 10-20 m^ befogadóképességű kamrák, illetve szárítóberende
zések.

Az alkalmazott szárítóberendezés megválasztását hazai vi
szonylatban pillanatnyilag nem annyira az üzemek körülményei,il
letve igényei szabják meg, mint inkább az a tény, hogy adott 
esetben milyen tipusu szárítóberendezéseket lehet kapni. A be
rendezés kiválasztásánál alapvetően 5 fő típus jöhet számításba.

1. Falazott kamrás száritó.
2. Fémépitésü kamra.
5. Alagut-rendszerü szárítóberendezés. Faipari üzemeinkben 

alig található, bár ellenáramú szárítás esetén kétségtelenül ez 
a rendszer biztosítja a legkíméletesebb szárítást. Hasznos be
fogadóképességük az alagút hosszának függvénye. Falazott kivi
telben természetesen csak 80 C°-ig használható s így szárítási 
kapacitása nem nagyobb, mint a kamrás rendszerű szárítóké.

Ventilláció és fűtés szempontjából a hazánkban működő vagy 
készen kapható csaknem valamennyi szárítóberendezés axiál-ven- 
tillátorral, illetve gőzfűtéssel üzemel.

összefoglalóan megállapítható, hogy fűrészüzem! vonatkozás
ban mesterséges szárításra a kamrás szárítók közül a falazott, 
gőzfütéses, hossztengelyes, un. sorfuvós száritókamrák javasol
hatók. A hossztengelyes megoldásnak ti. kétségtelen előnye, hogy 
az egyes kamrák közvetlenül egymás mellé építhetők. A vasvázas 
száritókamrák is alkalmazhatók, különösen, ha az üzem magas hő
fokú szárítással is kíván foglalkozni. Bzeket a vasszerkezetű 
kamrákat azonban célszerű 10-15 m^-es egységekké összeépíteni, 
mert ebben az esetben jobban kihasználhatók. A kétféle javasol
ható kamratipus közül az üzemi adottságok alapján kell eldönte
ni, hogy melyiket építsék be.
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e/ A várható beruházási költségek alakulása a fűrészüzem! mes
terséges szárítás bevezetése esetén

A várható beruházási költségek megállapításánál nem vettük 
figyelembe a szárítóberendezések importálásának lehetőségét, mi
vel devizális okokból célszerűbbnek tartjuk a szárítók hazai 
építését, illetve beszerzését. A költségkalkulációknak két adat
ból indultunk ki: az Iparterv által tervezett falazott szárító- 
kamrák beruházási költségeiből és az Egri Lakatosárugyár 5 m ^- 

es szár i tókamm típusának beszerzési árából. Az adatok szerint 
2 db 10 m^-es falazott száritókamra 
építési költsége 810 000,- Ft
4 db 17 m^-es falazott száritókamra 
építési költsége 2 500 000,- Ft
1 db 5 m^-es fémvázas száritókamra 
beszerzési költsége 25О 000,- Ft

A fenti számokból átlagot képezve megállapítható, hogy 10 
m^-es egységre vetítve a száritókamrák várható beruházási költ
sége mintegy 400 000,- Ft.

Mint az előző fejezetben megállapítottuk, ha a fűrészüzemek 
fürészárutermelésének 75 %-át kívánjuk mesterséges utón szárí
tani, ehhez 548 db 10 m^-es száritókamra szükséges. Az összbe- 
ruházási költség tehát mintegy 140 millió Ft-ot tenne ki.

0/ A DARABOS HULLADÉK ÉS A FÜRÉSZPOR MENNYISÉGE A 
FtmÉS7.tl7.EMEKREN ÉS A TOVÁBBFELDOLGOZÓ IPARÁGAKNÁL.

A HULLADÉKOK HASZNOSÍTÁSA

1. Fűrészipar

A fűrészüzem! termelés során keletkező hulladékok mennyi
ségét egységesen számítottuk. A vonatkozó irodalmi adatok és a 
gyakorlat szerint a rönkök fűrészipar! feldolgozása során kelet
kező hulladék mennyiséget 65 % darabos hulladékra és 55 % fü- 
részporra oszthatjuk.

Az 1961. évben fűrészipar! feldolgozásra kerülő fenyőrön
kökből 65 % kihozatal mellett 75 000 m^ hulladék keletkezik. Eb
ből 
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a darabos hulladék 49 000 m^
a fürészpor 26 000 m^

A lombos rönkökből 66 % kihozatal mellett összesen mint
egy 112 000 m^ hulladék keletkezik, melyből

a darabos hulladék 75 000 m^
a fürészpor 39 000 m^

2. Továbbfeldolgozó iparágak

A továbbfeldolgozó iparágakban a fűrészáru kihasználás ala
csony értéke következtében a keletkező hulladékok mennyisége 
igen nagy.

A "Faipar" c. szaklap XI. évf. 10.sz.-ban Barlai E.- Bobok 
L.-Lázár L.-Varga K. A komplex faanyagkihasználással foglalko
zó cikkükben szászerüen rögzítették a továbbfeldolgozó iparágak
ban keletkező hulladékok mennyiségét.

összeállításuk 1958-as számadatokon alapszik, a közölt szá
zalékban kifejezett értékek azonban változatlanul felhasználha
tók. Vizsgálataik eredményeit a 17« táblázat tartalmazza.

A táblázat adatai alapján megállapítható, hogy a továbbfel
dolgozó iparágakban keletkező hulladékok mennyisége átlagban a 
teljes fűrészáru felhasználás 35,1 9&-a.

A továbbfeldolgozó iparban keletkező hulladékok számottevő 
része (több mint 100 000 т Ъ  kis üzemekben szétszórtan keletke
zik s így az összegyűjtésük, illetve hasznosításuk gazdaságosan 
ez idő szerint nem lehetséges.

A téma célkitűzésének megfelelően a hulladékhasznosítás 
kérdéseit fürészipari vonatkozásban tárgyaljuk. Jelenleg az 
üzemek a fürészport és a darabos hulladékot tüzelési célok
ra eladják, illetve egy részét az üzemekben energiatermelésre 
fordítják. A fürészpor fokozottabb hasznosítására brikettező be
rendezések beállítását tervezik. A darabos hulladékok közül pe
dig elsősorban a fenyőhulladékot fokozottabban kívánják a müfa- 
gyártásban hasznosítani. Ezek a tervbe vett intézkedések kétség
telenül javítani fogják a faanyagkihasználást.

A faanyagkihasználás javítása, illetve a hulladékfelhasz
nálás fokozása területén számottevő eredményt hozna a fűrész
üzem! mesterséges szárítás bevezetése. 109



17. táb láza t. A másodlagos feldolgozóiparban keletkező hulladék 
össze téte le

Felhasználó 
iparág meg
nevezése

Felhasznált 
fűrészáru 

m?

Kihozatal 
%

Hulladék anyag m3

1. Bánya- és
Energiaipar 
Fenyő 13 200 __
Lombos 70 —

2. Kohó- és
Gépipar
Fenyő 49 000 60,0 19 600
Lombos 16 500 45,0 9 080

3. Kip.Min.
Fenyő 29 000 50,0 14 500
Lombos 31 000 45,0 17 000

4 . OKISZ
Fenyő 35 000 50,0 17 500
Lombos 20 000 45,0 11 000

5. Építésügyi 
Minisztérium
Fenyő 108 000 90,0 10 800
Lombos 5 300 -

6. Vasúti közi.
Fenyő 26 000 60,0 10 400
Lombos 4 500 - -

7. Földművelés
Fenyő 11 400 70,0 5 700
Lombos 1 400 — -

8. Ládaipar
Fenyő 91 000 90,0 9 100
Lombos 2 300 — —

9. Igyéb
Iparágak
Lombos 51 930 45,0 38 561
Fenyő 219 800 60,0 8? 920

összesen 715 400 251 161
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Ebben az esetben ni. lehetségessé válna a fűrészáruknak fű
részüzemekben történő méretreszabása, ami a következő előnyök
kel járna.

1. Országos viszonylatban javulna a kihozatal, mivel a mé- 
retreszabás során keletkező hulladékok egy részéből az üzemek 
kisebb-méretű választékokat (rövidáru, friz, ládaelem stb.) ter
melhetnének.

2. Csökkenne a fűrészáruk szállítási költsége, mert egy
részt szárazabb anyagok kerülnének szállításra, másrészt a mé- 
retreszabás során keletkező hulladékok a fűrészüzemekben marad
nának.

3. A fűrészüzemekben keletkező hulladékok összegyűjtése 
biztosítható lenne.

4. Egyes - nagyobb kapacitású fűrészüzemekben - v e r t i  k uniké n t  

forgácslapüzemet lehetne létrehozni.
5. A fürészpor-brikett gyártás megvalósításának költsége

it jelentősen csökkenteni lehetne. Ismeretes ugyanis, hogy fü
részpor-brikett gyártáshoz 10-12 % nedvességtartalmu fürészpor 
szükséges s igy a nedves fürészport előzetesen szárítani kell. 
A leszabóüzem által feldolgozott leszáritott fűrészáruk fűrész- 
pora azonban szárítás nélkül préselhető lenne.

Ha a leszabás hulladékát 20 %-ban, a leszabásra kerülő fű
részáru-mennyiséget 75 %-ban tételezzük fel, akkor a fűrészipar
ban a leszabás következtében 22 000 m^ fenyő (0,2x110,000) és 
28,000 m^ lombos hulladék(0,2x140 OOO)képződésével lehet számol
ni.

D/ A MESTERSÉGES SZÁRÍTÁS FÜRÉSZÜZEMI BEVEZETÉSÉNEK 
VÁRHATÓ BERUHÁZÁSI KÖLTSÉGEI ÉS GAZDASÁGI KIHATÁSAI

zKorábban rögzítettük, hogy 10 m -es egységre vetítve a szá- 
ritókamrák várható beruházási költsége 400 000,- Ft-ra tehető.XA fűrészipar évi termelésének 75 %-a 250 000 nr fűrészáru, mely-X nek szárításához szükséges kamrák befogadóképessége 34-80 m .  
A fűrészáruk jelenlegi fafaj és méretmegoszlása mellett 10 000 X Xnr fűrészáru szárításához 140 nr befogadóképességű kamracsoport 
szükséges. (Ezt a viszonylag magas számot elsősorban a tölgy és 
a hasonló szerkezetű fafajok hosszú szárítási ideje okozza.)
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A 140 m^ befogadóképességű kamracsoport várható beruházási költ
sége 5,6 millió Ft.; évente 10 000 nr fűrészáru szárításához 
szükséges szárítóberendezés beruházási költsége tehát mintegy 
5,6 millió Ft. A teljes beruházási összeg 140 millió Ft.

1. Gazdasági kihatások?
a/ Szállítási költségmegtakarítás az éves fürészárutermelés 75%— 

nak szárítása esetén

Térfogatsúly-különbség a 40 és 12 %-os fenyőfa anyag kö
zött.

G 40"^12 = °»4 7  (°»4 *1 ) - 0,47 (0,12+1) = 0,152 tonna/m3 

110 000 m^ fenyő fűrészárunál ez 110 000 . 0,152 = 14 520 to 
súlyt jelent.
A vagonmegtakaritás —1Ä-222- - 968 ^b, ami 1590,- Ft-os vagonon

ként! szállítási költség mellett 968 . 1590 = 1 545 500,- Ft 
szállítási költségmegtakarítást jelent.

Térfogatsúly-különbség az 50 és 12 %-os keménylombos faa
nyag között.

G 50-Gi2 = °»6 7  (0,5+D . 0,6? (0,12+1) = 0,255 tonna/m5 

140 000 m^ keménylcmbos fűrészárunál ez 140 000 . 0,255 = 55 ТОО 
tonna súlyt jelent.
A megtakarítható vagonok száma -22-722 = 2580 db, ami 2580.1880= 

15
= 4 498 200,- Ft. szállítási költség megtakarítását teszi lehe
tővé.
összesen tehát a térfogatsúly-különbség miatt az évente elérhető 
szállítási költségmegtakarítás

1 3*5 500 + 4 498 200 = 5 845 700,- Ft.

Az előző fejezet szerint, amennyiben a szárításra terve
zett fűrészárukat a fűrészüzemek méretre szabnák, mintegy 22 000 
m^ fenyő és 28 000 m^ lombos hulladék keletkezne a fűrészüzemek
ben. Ennek a hulladékmennyiségnek a nedves súlya 0,658 . 22 000= 
= 14 500 to és 1,005 • 28 000 = 28 100 tonna. A fűrésziparban 
történő hasznosítás esetén ezt nem lenne szükséges elszállítani, 
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a szállítási költségmegtakarítás tehát a fenyő-és lombos fűrész
áruk átlag szállítási távolságát, ill. fuvardíját figyelembe vé- 

T e 14 500 - 1390. + 28 100^1880„ =  4  8 6 6  Qoo Ft.
15 15

Végeredményben a fürészárutermelés 75 %-nak fürészüzeml 
szárítása és méretreszabása évente mintegy 11-12 millió Ft szál
lítási költségmegtakarítást jelentene s Így a szükséges 140 mil
lió Ft-os beruházási összeg kb.12-13 év alatt térülne meg. A ki
mutatott megtakarításokkal kapcsolatban megjegyzendő, hogy a 
szállító-vagonok 100 %-os raksulykihasználásával számoltunk. 
Amennyiben a raksulykihasználás nem teljes, a megtakarítások is 
csökkennek.

b/ A szárítás, illetve méretreszabás révén elérhető kihozatalnö- 
velés gazdasági kihatásai

A méretreszabás során a fűrészüzemek több fűrészárut, frízt 
és egyéb apróválasztékot állíthatnának elő abból az anyagból, 
ami jelenleg a továbbfeldolgozó iparágaknál hulladékként jelent
kezik. Számításaink szerint az 50 000 m^ hulladékból mintegy 
6 000 m^ különféle kisebbméretü választék lenne előállítható, 
ami 6-8 millió Ft termelési értéknövekedést jelentene.

A hulladékoknak a müfagyártásban, illetve fürészpor-brikett 
előállítása utján történő hasznosítása természetesen újabb, je
lentősebb megtakarításokat eredményezne; tekintettel azonban ar
ra, hogy a hulladékok hasznosítását először a jelenlegi termelés 
mellett keletkező hulladékokra vonatkozóan kellene megoldani, 
ezt a lehetőséget, ebben a jelentésben nem vizsgáltuk.

Megjegyezzük azonban, hogy a szárítás és méretreszabás ré
vén lényegesen könnyebbé válna a fürészüzeml hulladékok össze
gyűjtése, illetve hasznosítása.

Е/ ÖSSZEFOGLALÁS, JAVASLATOK

Az elvégzett felmérések, illetve elemzések alapján össze
foglalóan a következő megállapítások tehetők;

A hazai faipar száritókapacitásának mértéke nem kielégítő; 
a továbbfeldolgozásra kerülő faanyagok 20 %-nak szárítására al-
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kalmas. A faanyaggal való takarékoskodás, illetve a minőségmeg
óvás érdekében a száritókapacitást országos viszonylatban növel
ni kell.

A száritókapacitás szükségszerű növelése felveti a kérdést, 
hogy nem lenne-e célszerű a fűrészáruk egy részét a fűrészüzemek
ben száritani.A fűrészüzemek jelenleg я fűrészárukat magas - át
lagosan 35-55 nettó % - nedvességtartalom mellett szállítják a 
t ovábbf eIdo1go zóknak.

A fűrészüzemekben a szárítás máglyákban szabad levegőn vagy 
mesterséges utón, szárítóberendezések segítségével történhet.

A természetes szárítás segítségével 18-20 % nedvességtarta
lomig ésszerű lemenni, ez azonban átlagban 60-90 napos tárolá
si időt követel meg, sőt vastagabb anyagoknál lényegesen többet. 
Amennyiben az 1961. évben termelt fűrészárukat, valamint a ren
delkezésre álló hazai készleteket természetes utón 18-20 %-ra 
szárítanánk, vasúti szállítási költségekben mintegy 6-6,5 millió 
Ft lenne megtakarítható. A fűrészüzemekben jelenleg rendelkezés
re álló anyagtéri területek azonban nem elegendőek a termelt fű
részáruk máglyázásához.

A továbbfeldolgozásra kerülő faanyagok megkívánt nedvesség
tartalma miatt - mivel a legtöbb iparágban 8-18 % nedvességtar- 
talmu anyagokat használnak fel - a természetes szárítás után a 
fűrészárukat mesterséges utón tovább keli szárítani« Amennyiben 
a fűrészüzemek teljes fűrészáru termelésüknek mintegy 70-75 %-át 
szárítóberendezések segítségével 12 %-ra szárítanák, úgy ezt a 
mennyiséget a továbbfeldolgozó iparágak újabb száritáa nélkül 
közvetlenül feldolgozhatnák.

A jelenlegi fafaj és vastagsági megoszlás mellett a fűrész
áruk mesterséges szárításának időtartama 1-15 nap között válto
zik. A fűrészüzemek által termelt fűrészáruk 75 %-ának szárítá
sához szükséges kamrák befogadóképessége 3 480 m \  Ez beruházási 
költségekben mintegy 140 millió Ft,-ot jelentene. (10 000 m^ fű
részáru szárításához 140 m^ befogadóképességű kamracsoport szük
séges, melynek az építési költsége 5,6 millió Ft.)

Ki kell azonban emelni, hogy népgazdasági szinten a szári
tókapacitást szükségszerűen növelni kell,s Így a kalkulált beru
házási költségek nem Írhatók kizárólag a fürészüzemi mesterséges 
szárítás terhére. Amennyiben viszont a száritókapacitás-növelést 
a fűrészüzemekben hajtjuk végre, ez jelentős többletmegtakaritá—114



Bokát eredményez: a vasúti szállítási költségek csökkentése és 
a mesterséges szárítás révén lehetővé váló méretreszabás követ
keztében! kihozatalnövekedés miatt éves viszonylatban összesen 
mintegy 17-20 millió Ft takarítható meg.

Kétségtelen továbbá, hogy jelentős megtakarításokat ered
ményezne a méretreszabás során keletkező hulladékok összegyűjté
se és hasznosítása. Az elérhető gazdasági eredmények indokolttá 
teszik a fűrészüzem! mesterséges szárítás bevezetését.

IRODALOM

1. M.N. Petrovszkája: Fűrész és faipar távlati fejlesztése.I960.
2. Eisenmann: Kleiner Holztrocknungskurs.
3. Kollmann: Technologie des Holzes.
4. Vorreiter: Holztechnologisches Handbuch.
5« P.A. Villier: A légállapot és a fafaj befolyása a fa szárítá

si időtartamára.
6. A.V. Likov; Szárítás elmélete.
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TERITŐBERENDEZÉSEK VIZSGÁLATA FORGÁCSLAP-GYÁRTÁSNÁL

Lázár László tud.osztályvezető és 
Gulyás Kiss Ernő tud.munkatárs

Munkatársak:
Fábián Tibor tud.munkatárs
Arató István gépésztechnikus

BEVEZETÉS

A forgácslap tulajdonságai nem azonosak a természetes fáké
val, érmék megfelelően felhasználási területük sem azonos teljes 
mértékben. A felhasználási területtől függően - a természetes 
fék-hó?, viszonyítva - hol előnyös, hol hátrányos tulajdonságai 
döntik el az alkalmazhatóságot, azonban a felhasználás szempont
jából mind két anyag közös hátrányos tulajdonsága az inhomogeni
tás, mely hátrányos mind a feldolgozás, mind a használat szem
pontjából.

A forgácslapok inhomogenitásának a következményei (mérete
zési nehézségek, deformációk stb.) szükségessé teszik, hogy az 
inhomogenitást a lehetőségekhez mérten csökkentsük. A forgács
lapok gyártási folyamatában a préselés, forgácsképzés és kötő
anyag felhordás mellett az inhomogenitás mértékét legjobban a 
lapképzés, vagyis a terités befolyásolja.

A terités egyenletessége befolyást gyakorol a késztermék 
fizikai és mechanikai tulajdonságaira. Determináló szerepe a 
térfogatsúlyban és ezen keresztül a szilárdsági jellemzőkben jut 
kifejezésre.

Ma, amikor a forgácslapüzemek egyre növekvő kapacitása a 
mechanikus gépi terités bevezetését teszi szükségessé, tekintet
tel a berendezések sulyszerint?. adagolásának egyenletességére, 
időszerűvé vált a legjobb jellemzőkkel rendelkező, ez idő sze- 
rinti gépi teritőrendszerek vizsgálata.
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A fenti célnak megfelelően a Faipari Kutató Intézet Kísér
leti Üzemében az 1960-61-es esztendőben elkészültek a gépi be
rendezések. A tervezők a korszerű forgácslapüzemekben használt, 
legjobban bevált adagoló- teritőrendszereket valósították meg 
laboratóriumi bemérési céllal. A kutatás eredményeként várható, 
hogy egy, a követelményeknek legjobban megfelelő teritőrendszer 
kerül kidolgozásra, ami a gyártott forgácslapokban az eddigiek
nél homogénebb tulajdonságokat biztosit lapok között és lapokon 
belül is.

F. Fahrni már enciklopédikusán feldolgozta és ismertette az 
összes alkalmazott teritőrendszert. Munkája áttekintést nyújt a 
teritőgépek fejlődésének állomásairól és az alkalmazott megoldá
sokról. Az 6, valamint más kutatók tanulmányai azonban e rend
szerek által elérhető terítési egyenletességre nem közölnek 
számszerű adatot, sőt egyéb vonatkozású összehasonlítást sem 
tesznek az ismertetett téritőberendezések között.

A KÍSÉRLETEKHEZ HASZNÁLT BERENDEZÉSEK ÉS ANYAGOK

1. Schenk-rendszerü teritőberendezés (1. ábra).

A Schenk rendszerű teritőgép vázlata

2. Siempelkamp-rendszerü teritőberendezés (2. ábra).
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Rétegvastagsá^állltó szalag

2. ábra
Siempelkamp-rendszerü teritő-berendezés vázlata

3. Würtex-rendszerü teritőberendezés (3. ábra).

3. ábra
Würtex-rendszerü teritő-berendezés

4. Teritőasztal (4. ábra).

4. ábra
A teritőasztal vázlata
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5 . T e r i tő k e re t  (seg éd b eren d ezés).
A k ís é r le te k h e z  külön  e c é l r a  s z e r k e s z te t t  rek eszes  beosz

t á s a  fémlemez t e r i t ő k e r e t e t  k é s z í t te tü n k  (5 . á b ra ) .

5 . ábra
A t e r i t ő k e r e t  v á z la ta

6 . A k ís é r le te k h e z  h a s z n á l t  fo rg á c s tip u s o k .
A k í s é r le t e k  folyam án f e lh a s z n á l t  ö sszes fo rg á c s tip u s  s ta 

t i s z t i k a i  je l le m z ő it  az 1 . tá b lá z a tb a n  adjuk meg.

1'. t á b lá z a t .  A k í s é r l e t ekhez h a s z n á l t  fo rg á c s tip u so k  s t a t .  j e l 
lem zői

Forgács 
t íp u s F a fa j Névleges 

m éret 
h x v mm

S t a t i s z t i k a i j e l l e m z ő k
Hosszúság mm V astagság mm

X  j v% ?  % X V % P%
lap k ás e r d . f . 10x0,35 9,91 16,60 8 ,45 0,278 33,80 17,20
lapkás e r d . f . 20x0,35 18,42 12,32 6 ,27 0,341 29,12 14,75
lapkás e r d . f . 30x0,35 31,59 9,53 4 ,85 0,333 26,82 13,64
lapkás e r d . f . 40x0,35 39,30 3,74 1,90 0,311 18,34 9,49
lapkás e r d . f . 50x0,35 51,43 2,28 1,16 0,322 14,12 7,18
sz á lk á s e r d . f . 10x5x0,35 9 ,37 25,85 13,17 0,254 24,92 12,64
sz á lk ás e r d . f . 40x5,0 ,35 38,61 21,65 11,00 0,284 29,64 15,02
sz á lk á s akác 30x8x0,35 21,51 24,70 12,26 0,291 40,01 20,03
fü ré s z p . e r d . f . s z i t a  

5x5 és
2x2 3,17 49,95 25,35 0,134 63,45 32,20

M egjegyzés: 1 . A lap k ás  fo rgácsok  sz é le sség e  közel egyező a 
h o s s z a l .

2 . Mérések száma: 27.
120



A KÍSÉRLET® METODIKÁJA

1. Befolyásoló tényezők

A terítés sulyszerinti egyenletességének vizsgálatánál arra 
kell törekedni, hogy a befolyásoló tényezőket feltárjuk, a hiba
lehetőségeket kiküszöböljük, ill. a befolyásoló tényezők hatását 
a minimumra csökkentsük. A terítés egyenletességét a következő 
tényezők befolyásolják:

1. Teritőberendezéstől függően

a/ a teritőberendezés típusa (konstrukció);
b/ a sebesség és annak egyenlőtlenségei;
с/ a töltési fok.

Alapanyagtól és lapszerkezettől függően:
a/ fafaj és annak térfogatsulyingadozása;
b/ forgácsméretek;
с/ nedvességtartalom;
d/ kötőanyag;
e/ lapképzés módja (egy- többrétegű terítés).

2. A befolyásoló tényezők szétválasztása és hatásuk kiküszöbö
lésének módja

Mivel kísérleteink célja a különböző teritőberendezés típu
sok összehasonlítása, tehát éppen a konstrukció különböző hatá
sának érvényesülését úgy érhetjük el, ha a többi tényezőt a le
hetőségekhez mérten állandó értékre állítjuk be.

E feltételnek megfelelően a befolyásoló tényezők hatásának 
kiküszöbölése érdekében a következők szerint jártunk el.

2/A. Teritőberendezéstől függően

a/ A teritőberendezés típusa
A kísérletek folyamán a gépek konstrukciós elemeit nem vál

toztattuk, egyedül a kívánt mennyiség kiadagolása érdekében a 
meghajtás áttételét módosítottuk.
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b/ A sebesség és annak egyenlőtlenségei
A teritőberendezések meghajtómotorjainak sebességingadozá

sait, ill. a konstrukciós megcsúszásokat nem küszöböltük ki, ti. 
ezek befolyása a konstrukcióhoz tartozik és e mellett hatásuk a 
terítés egyenletességére elenyésző.

A teritőkeret sebességegyenlőtlenségét, azaz az indulási és 
megállási hibát úgy küszöböltük ki, hogy a teritőgépet minden 
esetben a teritőkocsi végállásból történő indulása előtt kb.8-10 
mp-el állítottuk üzembe és a teritőkeretnek a forgácsfelhőt - 
szintén kb. 8-10 mp-cel történő - elhagyása után állítottuk le.

с/ A töltési fok
A forgácstároló-térben a forgácsréteg vastagság - azon ke

resztül, hogy a kiadagolt réteg tömörsége a felette elhelyezkedő 
forgácsmennyiségtől függ - befolyást gyakorol a kiadagolt meny- 
nyiségre.

A töltési fok azonos értéken tartását úgy biztosítottuk, 
hogy minden méréssorozatnál azonos forgácsmennyiséget helyeztünk 
a tárolótérbe és minden mérés, után a kiadagolt mennyiséget visz- 
szatöltöttük.

2/B. Alapanyagtól és lapszerkezettől függően

a/ Fafaj és annak térfogatsulyingadozása
A fafaj befolyásának kiküszöbölésére a fő kísérletekben min

den mértsorozatnál azonos fafajt (erdeifenyő) alkalmaztunk, a 
fafajokat nem kevertük.

A fafajon belüli térfogatsúly-ingadozást már a forgács elő
állítása folyamán kiküszöböltük ti. forgácsoláskor, osztályozás
kor és szárításkor a forgács homogenizáló keveréken ment ke
resztül, de ezen túlmenően a teritőgépbe történő betöltéskor is 
kevertük az anyagot.

b/ Forgácsméretek
A forgácsméreteket korongbaltán történő célfoi'gács előállí

tással, majd az ezt követő osztályozással igyekeztünk állandó 
értéken tartani. Fürészpornál osztályozással választottuk ki a 
megfelelő méretet (1. táblázat). A szálkás forgácsot kalapácsos 
darálón lapkás forgácsból alakítottuk ki.
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z/ Nedvességtartalom
A nedvességtartalom állandó értéken tartása érdekében min

den forgácstipust szárítógépen 12-15 % nettó nedvességtartalomra 
szárítottunk le.

d/ Kötőanyag
A forgácsot minden esetben kötőanyag nélkül alkalmaztuk, 

kivéve egy előkisérleti mérést, ahol éppen a kötőanyag befolyá
sát vizsgáltuk.

e/ Lapképzés módja
A kísérleti sorozatokban a terítést minden esetben egy ré

tegben végeztük, kivéve a teritésszám befolyásának vizsgálatát.

A TERITŐGÉPEK BEMÉRÉSE, ILL. A VIZSGÁLT JELLEMZŐK

1. Előkisérletek

a/ A teritőberendezések összehasonlító vizsgálata.
Az előkisérletek folyamán azt kívántuk eldönteni, hogy te— 

ritőgépböl időegység alatt kiadagolt forgácsmennyiségnek, vala
mint a forgácsméretnek van-e befolyása a teríték egyenletességé
re, ezen túlmenően a gépeket a terítés egyenletessége szempont
jából kívántuk összehasonlítani. Ennek megfelelően terítési so
rozatokat végeztünk a gépek szabályozhatósága által megszabott 
minimális és maximális kiadagolt mennyiség mellett, ugyanakkor 
mindkét határértéken a forgácsméret befolyását is vizsgáltuk,az
az eredeifenyő keretfürészpor frakciójával, ill. 40 mrn-es erdei- 
fenyő lapkás forgáccsal végeztük el a méréseket.

b/ A kötőanyag alkalmazásának hatása a terités egyenletes
ségére.

A főkisérletek elvégzése előtt felmerült a kérdés, hogy al
kalmazható-e kötőanyagnélküli forgács, ill. a kötőanyag elhagyás 
sa befolyásolja-e a terités egyenletességét. A kérdés eldöntése 
főként az üzemi eredményekkel történő összehasonlítás érdekében 
fontos.

Az összehasonlító vizsgálatot az előző kisérletsorozatnál 
legjobb teritékegyenletességet biztosító Siempelkamp-teritőgépen 
végeztük el.

Az összehasonlító méréseket 20 шт-es lapkás erdeifenyő 
forgáccsal végeztük el. A kötőanyaggal kevert forgácsra, az atró 
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forgácssulyra számított 10 % atró gyantát adagoltunk. A kötő
anyag 50 % szárazanyagtartalmu karbamid-formaldehid gyanta volt.

2. Főkisérletek

a/ A teritőkeret sebességének befolyása a terítés egyen
letességére

A teritőkeret sebességének növelése a teritőgép által idő
egység alatt kiadagolt forgácamennyiség növelésével egyidőben, a 
terítés kapacitásának növekedéséhez vezet, csökkenti az átfutási 
időt.

Felmerül a kérdés, hogy a teritőkeret sebessége befolyásol
ja-e a terítés egyenletességét és ha igen, milyen mértékben.Mint 
szélső értéket megvizsgáltuk a 6 m/p sebesség befolyását és ösz- 
szehasonlitottuk a 2 m/p sebességnél kapott értékekkel.

b/ Forgácshossz befolyása a terítés egyenletességére
A továbbiakban a forgácsméret sulyeloszlásra gyakorolt ha

tását vizsgáltuk. Miután az előkisérletekből kiderült, hogy a 
teritőgép által kiadagolt mennyiségtől függ a sulyeloszlás 
egyenletessége, azonos kiadagolt mennyiség mellett végeztük a 
vizsgálatokat. A kiadagolt mennyiség megállapításánál gyakorlati 
értékre törekedtünk, ennek megfelelően a 19 mm-ев = 700 kg/m^ 
térf.súlyú forgácslap boritórétegéhez szükséges mennyiséget vet
tük alapul, ami az 500 x 400 mm-es keretre vonatkoztatva 350 g— onak, azaz 1750 g/m -nek felel meg 2 m/p keretsebesség esetén.

Forgácsméreteknek a következő értékeket vettük fel;

a/ Erdeifenyő keretfürészpor 5*5 mm-es belméretü szitán 
áteső, 2x2 mm belméretü szitán fennmaradó frakciója (1. 
táblázat).

b/ Erdeifenyő lapkás forgács, 10, 30 és 50 mm hosszú. (1. 
táblázat)•

с/ A forgácsszélesség befolyása a terítés egyenletességére, 
(összehasonlító mérések szálkás forgácsra.)

Mivel a gyakorlatban forgácslapképzésre nagy mennyiségben 
alkalmaznak szálkás forgácsot is, megvizsgáltuk a forgácsszéles
ség befolyását is a terítés egyenletességére. Teritőgépenként
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vizsgáltuk a 10 és 40 шт hossza szálkás erdeifenyő forgácsot 2350 g/keret/1750 g/m / teritékmennyiség és 2 m/p teritőkeret se
besség mellett.

d/ A fafaj befolyása a terités egyenletességére
Annak eldöntésére, hogy a forgács alapanyagának térfogatsú

lya milyen hatást gyakorol a terités egyenletességére, beazono
sító mérést végeztünk akác szálkás forgácsra. Azért esett a vá
lasztás az akácforgácsra, mert hazai fafajaink közül a legna
gyobb térfogatsúlyt képviseli.

Vizsgáltuk a 30 mm-hosszu szálkás akácforgácsot 350 g/ke- o ret/1750 g/m / teritékmennyiség és 2 m/p teritőkeretsebesség 
mellett.

e/ A terítési rétegszám befolyása a terités egyenletességé
re

A forgácslapok terítésével kapcsolatban elterjedt az a vé
lemény, hogy a forgácspaplan minél több rétegben való terítése 
előnyös. A több rétegben való terités előnyét abban látják, hogy 
a terités egyenletessége javul. Ennek ellenőrzésére méréseket 
végeztünk erdeifenyő fürészporral és 50 шт-es lapkáé forgács
csal.

Fürészporból 7 = 700 kg/m^, 19 mm vastag homogénlaphoz 
szükséges mennyiséget terítettünk 1; 2 és 3 rétegben, ami megfe- p lel 2660 g/keret/ 13,300 g /m/ fürészpornak.

A 30 шт-es lapkás forgácsból a maximálisan kiadagolható 
600 g/keret/JOOO g/m ) mennyiséget terítettük 1, 2 és 3 réteg
ben.

3« Vizsgálati módszer

Kísérleteink során vizsgálni kívántuk az egyes befolyásoló 
tényezők hatását a súlyéloszlásra terítékek között, terítéken 
belül és terítési helyre.

Terítékek közötti sulyeloszlás alatt értjük - változatlan 
gépbeállitás mellett - többszöri terítésnél a teritőkeretbe hul
ló forgács súlyának egymásközti összehasonlítását. Terítéken 
belüli sulyeloszlás tlatt értjük - változatlan gépbeállitás mel
lett - a teritőkeret területegységéibe hulló forgácsok súlyának 
egymásközti összehasonlítását. Többszöri terítésnél az Így ka-
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pott jellemzők maximális, ill. minimális értékét vizsgáltuk. 
Terítési helyre vonatkozó sulyeloszlás alatt értjük - változat
lan gépbeállitás mellett - a teritőkeret meghatározott helyű te
rületegységére, a többszöri terítésnél hulló forgácsok súlyának 
egymásközti összehasonlítását. A területegységenként Így kapott 
jellemzők maximális, ill. minimális értékét vizsgáltuk.

Előkisérletekben a teritőberendezések összehasonlító vizs
gálatánál, valamint a kötőanyag alkalmazásának hatás vizsgálatá
nál csak a terítékek közötti sulyeloszlást mértük, a többi ki
sér le tsorozatnál mindhárom helyre mértük a sulyeloszlást.

a/ A 'négyzethálós, ill. dobozos vizsgálati módszer
A terítéken belüli, ill. terítési helyre vonatkozó vizsgá

latok elvégezhetősége érdekében egy négyzethálós vizsgálati mód
szert alakítottunk ki.

A teritőkeret területegységeinek elhatárolhatósága végett a 
teritőkeretbe fémlemezből készített dobozokat helyeztünk (5. áb— 

2 ra). Egységnyi területnek egy dm -t választottunk, igy a dobozok 
feneke 100 x 100 mm méretű volt. Terítésenként a dobozokba hulló 
forgácsot külön-külön mértük 0,2 g pontossággal. A teríték sú
lyát a dobozokba hullott forgács összsúlya adta. A dobozok az 5» 
ábra szerinti számozással voltak ellátva és ezért minden esetben 
a teritőkeret azonos helyére kerültek, tehát a terítési helyre 
vonatkozó sulyeloszlás mérhető volt.

b/ A választott vizsgálati értékek gyakorlati jelentősége
A terítékek közötti sulyeloszlás az egyes forgácslapok kö

zötti sulyeloszlással egyenértékű. A terítéken belüli sulyelosz
lás a forgácslapon belüli térfogatsúly-eloszlással analog. A te
rítéken belüli sulyeloszlás maximális értéke a forgácslapon be
lül előforduló maximális térfogatsúly-különbségnek felel meg. 
A terítéken belüli minimális súlyélöszlásnak nincs gyakorlati 
értéke, erre a kutatás szempontjából a törvényszerűségek feltá
rása érdekében van szükség.

A terítési helyre vonatkozó sulyeloszlásnak a gyakorlatban 
megfelel a forgácslapok meghatározott azonos helyei között fenn
álló térfogatsuly-eltérés. A gyakorlatban itt ugyancsak a maxi
mális értéknek van jelentősége.

с/ A mérések számának meghatározása
A befolyásoló tényezők vizsgálatánál a véletlen hibák kikü

szöbölése érdekében nem elég egy mérést végezni. A relativ szó- 
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rás és a pontossági mutató gyakorlatból ismert vagy megkívánt 
értékei alapján, az előkisérleteknél, azaz a teritőgépek össze
hasonlító vizsgálatánál a 12-es mérésszámot használtuk, majd a 
mérési eredmények alapján, mivel a pontossági mutató 3 %-on be
lül volt, felülvizsgáltuk a mérési számot, ami akkor 27-re adó
dott.

A további vizsgálatoknál 27 mérést végeztünk.
d/ A mérési eredmények értékelésének módja.
Miután a forgácsteriték sulyelcszlása - a korábbi kutatási 

adatok szerint - normál eloszlást követ, a mérési eredményeket 
Student módszerével elemeztük. Az értékelést 99»73 %-os való
színűségi szinten végeztük el.

Minden méréssorozatra az alábbi jellemzőket vizsgáltuk:
a/ A mérések átlaga: x

n

ahol: x^ az egyes mérési értékek, 
n a mérések száma,
b/ A mérések szórása:

n
H  S

s = A ^  . Ni § = i = ---i—  
к

ahol = xm a 2  - x m in  (csoportonkénti eltérés) 
к = a csoportok száma

A^^ = a csoport tagjainak számától függő állandó (táblázat
ból)

с/ Az átlag szórása vagy megbízhatósági határa: + m

+ m = -—  . S

ahol: — -—  a valószínűségi szinttől és mérésszámtól függő ál- 
landó (táblázatból)



Л/ Relativ vagy százalékos szórás: v %

v = . 100 %
X

e/ Pontossági mutató: p %

p = -S- . 100 %
X

A mérési sorozatok összehasonlítására szignifikancia vizs
gálatot végeztünk.A kísérleti eredmények ismertetésénél az egyes 
mérési adatokat mellőzzük, csak a statisztikai jellemzőket adjuk 
meg.

A KÍSÉRLETI EREDMÉNYEK ISMERTETÉSE

1. Előkisérletek

a/ A teritőberendezések összehasonlító vizsgálata.
A mérési adatok statisztikai jellemzőit a 2. táblázat tar

talmazza.
A táblázat adataiból levonható következtetések.
1, A Shenk- és Siempelkamp-rendszerü teritőgépeknél a terí

tett mennyiség növekedésével a megbízhatóság és a pontosság ja
vul, különösen szembetűnő ez a Shenk-rendszerü teritőgépnél.

A Würtex-rendszerü teritőgépre csak a minimálisan kiadagolt 
forgácsmennyiség statisztikai jellemzőit adjuk meg, miután a ki
adagolt mennyiség növelésekor a 4O°-os kihordozószalagon megcsú
szott a forgács és ezért a mérési adatok a kutatás szempontjából 
nem használhatók fel.

A Würtex-rendszerü teritőgép megbízhatósági és pontossági 
mutatója a minimális, tehát a biztonságosan teríthető mennyiség
nél megfelelő értékű, és nem különbözik a másik két gép átlagos 
jellemzőitől.

A továbbiakban, hogy a Würtex-rendszerü gép, a másik két 
géppel, a kísérletek során összehasonlítható legyen, a szabá- 
lyozhatóságot a következő kísérletekkel kívántuk elősegíteni.

a/ Kötőanyaggal kevert forgáccsal végeztünk mérést, azonban 
a megcsúszás változatlanul fennállott.
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2. táblázat

Teritőgép 
tipus

Forgács 
tipus

Kiada
golha

tó 
menny. L + s 

dg«
+m
dg«

v% p %

Shenk
Lapkás 
40 mm

min. 
max.

27,9
149,5

1,47
5,92

1,25
5,52

5,25
2,62

4,47
2,22

Für.por. min. 
max«

152,0, 
591,5

2,61
4,75

2,21
4,02

1,72
0,80

1,45
0,68

Siempel- 
kamp

Lapkás 
40 mm

min. 
max.

18,1
27,7

0,57
0,82

0,48
0,69

5,15
2,95

2,64
2,51

Für.por. min« 
max.

68,7 
118,0

0,90
1,47

0,76
1,25

1,51
1,24

1,11
1,06

Würtex
Lapkás 
40 mm.

min. 
max.

55,9 1,05 0,87 5,05 2,57

Für.por. min. 
max.

- - - -

b/ A teritőgépet döntöttük agy, hogy a kihordó-szalag haj
lásszöge csökkenjen. 5O°-os hajlásszögnél a megcsúszás ugyan 
megszűnt, azonban a tárolótérben elhelyezkedő forgács egyszerre 
indult meg úgy, hogy a rétegszabályozó henger nem tudta a pap- 
lanvastagságot beállítani, a forgács a hengeren keresztülbukott. 
Határszög beállítására nem volt mód, mert a határszög a forgács- 
méret függvényében változik.

с/ A kihordószalag léceibe 10 mm magas acéltüskéket helyez
tünk el. Ilyen módon a kis mennyiségeknél a megcsúszás kiküszö
bölhető volt, azonban a mennyiség növelésekor a megcsúszás újra 
jelentkezett.

A fenti kísérletekből megállapítható, hogy a Würtex-rend- 
szerü teritőgép csak egy adott - a kiviteltől függő - forgács- 
mennyiséggel üzemeltethető biztonságosan, a szabályozhatóság mi-* 
nimális.

Mivel a másik két géppel történő további összehasonlítása 
éppen a szabályozhatóság hiánya miatt nem eszközölbető,a Würtex- 
rendszerü teritőgépet a későbbi vizsgálatokból kihagytuk.

2. A minimális (fürészpor) és maximális (40 mm-es lapkás 
forgács) forgácsméret befolyása a terítés egyenlőtlenségére 
mindkét gépnél jelentős és azonos jellegű. A minimális forgács-
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méret megbízhatósági ás pontossági mutatója mindkét gépnél több
szörösen jobb, mint a maximális forgácsméreté.

E mérési adatokból azonban nem lehet következtetni a köz
benső forgácsméretek hatására.

3. Mérési eredményeinket a szombathelyi Forgácslapüzem 
gyártmányának vizsgálati adataival Összehasonlítva a következő
ket kapjuk.

A Szombathelyen gyártott forgácslapok térf. súlyának sta
tisztikai jellemzői 15 forgácslap mérése alapján a következők:

x = 653,6 kg/m^; + s = 55,41 kg/m^; + m = 42,61 kg/m^

V = 8,47 %; P = 6,51 %

Ha saját mérési eredményeinket aránypárral a = 653,6 a
kg/nr térfogatsúlyra átszámítjuk, a 3. táblázatban foglalt érté
keket kapjuk, ahol csak az átszámított szórásokat és megbízható
ságot tüntetjük fel.

3. táblázat. A kísérleteknél nyert szórásértékek К  =653,6 kg/m^ 
térfogatsúlyra számított értékei

Teritőgép 
típus

Fci'gács 
típus

Kiadagolt 
mennyiség

+ a
kg/m5

V %

Lapkáé minimnél 34,40 5,26

Shenk
40 mm maximum 17,15 2,62
Fűrész- m in imum 11,22 1,72
por maximum 5,23 0,80

Siempel- Lapkáé minimum 20,60 5,15
kamp 40 mm maximum 19,30 2,95

fűrész- minimum 8,56 1,31
por maximum 8,12 1,24

A mérési adatok közvetlenül nem hasonlíthatók össze, mivel 
egyrészt a szombathelyi adatok háromrétegű forgácslapra vonat
koznak, másrészt a vastagság különbségéből adódó térfogatsúly- 
szórást is tartalmazzák

A térfogatsúly meghatározása csiszolás után történik, így 
a csiszolás! vastagságkülönbségből (19 + 0,6 mm) adódó térfogat- 
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súly- eltérés maximam + 3,2 %. Ha ezt az értéket levonjuk a 8,47 
%-ból, csak a terítésből adódó relativ szórás 5,27 %-ra adódik.

Szombathelyen a Shenk-rendszerü teritőgépet alkalmazzák, 
ennek megfelelően az erre a gépre kapott mérési adatokat három
rétegű forgácslapra számítottuk át. A számítást mellőzve csak az 
eredményt közöljük, mely szerint a háromrétegű forgácslapok la
pok közötti maximális relativ szórása 3,5 %•

így már a mérési adatok összehasonlíthatók, ezignifikancia 
vizsgálattal kapjuk, hogy

с 27е
* = — -- —  = 2,26 <  8,12

3,52

az eltérés jelentős.
b/ A kötőanyag alkalmazásának hatása a terítés egyenletes

ségére
A mérési eredmények statisztikai jellemzőit a 4. táblázat 

tartalmazza.

4. táblázat. A kötőanyag hatása a terítés egyenletességére 
Siempelkamp-rendszerü teritőgépnél

St at. 
jell.

Dimen
zió

Forgács tipus 20 X 0,5 mm-es 
lapkás erdeifenyő

kötőanyag nélkül 10 % karbamid-formal- 
dehid kötőanyaggal ke

verve

X dg. 29,08 25,85
+ s dg 1,26 1.32
+m dg 0,64 0,67
V % 4,33 5,10
P % 2,21 2,58

A 4. táblázat adataiból levonható következtetés:
A két mérés szórásának összehasonlításából kapjuk:

f = = 1 t7? =  1 > n  < 2,39
1,262 1,59
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hogy az eltérés nem szignifikáns, tehát a kötőanyaggal kevert 
forgács helyett a méréseknél alkalmazható a kötőanyag nélküli 
forgács.

2, Főkisérletek

a/ A teritőkeret sebességének befolyása a terítés egyenle
tességére

A 2, ill. 6 m/p. sebességeknél kapott statisztikai jellem
zőket az 5« táblázatban adjuk meg.

5. táblázat. A teritőkeret sebességének befolyása a szórásra, 
Siempelkamp-rendszerü teritőgépnél
Forgács: 20 x 0,5 mm-es lapkás, erdeifenyő

St at. 
jell. Dimenzió Teritőkeret sebessége

2 m/p 6 m/p

X dg. 29,08 29,40
+ 8 dg* 1,26 1,95
+ m dg. 0,64 0,99
V % 4,53 6,62
p % 2,21 3,37

Az 5. táblázat adataiból levonható következtetések: A két 
mérés szórásának összehasonlításából kapjuk.

F = X » ^ 2 = 2,59 = 2,59
1,262̂

hogy az eltérés a szignifikancia határára esik, tehát nem állít
hatjuk, hogy a teritőkeret sebességének nincs befolyása a szó
rásra.

A 6 m/p-es teritőkeret sebességhez a gép által időegység 
alatt kiadagolt mennyiséget háromszorosára kellett növelni, hogy 
a keretbe azonos mennyiség hulljon.

Az előkisérletekből viszont látható (2. táblázat), hogy a 
kiadagolt mennyiség növelésével a relativ szórás csökken. E meg
fontolást figyelembe véve megállapítható, hogy a 2 és 6 m/p te- 
ritőkeret-sebesség mellett végzett mérések eltérése szignlfi-
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kán я, azaz a szórások eltérése jelentős. Ebből következik továb
bá, hogy a termelékenység növelése csak szűk határok között biz
tosítható a teritőkeret sebességének növelésével, mivel ez a 
térfogatsúly és egyben a szilárdsági jellemzők szórásának növe
kedésén keresztül a selejt növekedéshez vezet.

b/ A forgácshossz befolyása a terítés egyenletességére
A vizsgálatoknál a sulyeloszlást terítési helyre, terítéken 

belül és terítékek között kívántuk vizsgálni. Miután a három 
vizsgálat egymástól nem választható el, a vizsgálati eredménye
ket együtt közöljük és az értékelést is együtt adjuk meg.

Ter-itőgéptipusonként a terítési helyre vonatkozó mérések 
közül itt csak a 30 mm-es forgácshosszra kapott statisztikai 
jellemzőket adjuk meg, a 6. és 7. táblázatban. A táblázatokban 

6. táblázat. A forgácaméret befolyása a sulyeloszlásra a terí
tési hely függvényében

Géptípus: Shenk. Anyag: erdeifenyő 30x0,35 mm-es
Rétegszám: 1. lapkás. 2
Mérték egység: gramm. Mennyiség:~1750 g/m

Mérések száma: 27.

Sor átlaga 1 2 3 4

18,70 I.
16,84
12,10
6,17

19,87
15,85
8,07

20,08
13,52
6,91

18,26
11,72
5,95

18,62 II.
17,74
9,63
4,88

18,75
13,14
6,65

19,46
7,51
3,83

18,62
9,15
4,65

18,25 III.
16,34
12,40
6,31

18,27
16,18
8,25

19,56
11,63
5,92

18,81
9,59
4,86

19,12 IV.
15,67
15,18
7,71

19,96
6,81
3,46

21,69
11,02
5,58

19,12
10,18
5,17

,17,82 V.
15,08
18,04
9,16

19,21
9,43
4,77

19,09
16,03
8,16

17,92
6,25
3,18

Oszlop átlag: 16,32. 19,22 20,02 18,54
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7. táblázat. A forgáosmérat befolyása a sulyeloszlásra a teríté
si hely függvényében
Géptípus: Siempelkamp.
Rétegszám: 1.
Mérték egys.: gramm.

Anyag: erdeifenyő 30x0,35 ши» lapkám
Mennyiség: 175Ö g/m2
Mérések száma: 27.

Sor átlaga 1 2 3 4

17,81 I. 16,74 18,14 18,59 17,77
10,81 6,22 8,49 9,56
5,48 3,72 4,31 4,85

17,86 II. 18,02 17,88 17,70 17,88
7,55 7,60 9,60 11,40
3,83 3,85 4,87 5,79

18,03 III. 16,85 18,96 18,74 17,59
9,37 7,17 7,84 10,91
4,75 3,63 3,98 5,54

17,91 IV. 17,14 17,55 19,00 17,96
10,56 10,94 8,94 7,90
5,36 5,55 4,54 4,15

17,09 V. 16,51 17,70 17,40 16,77
8,60 9,60 10,40 11,44
4,51 4,87 5,28 5,81

Oszlop átlag: 17,04 18,04 18,28 17,59

rekeszenként felülről lefelé a 27 mérés átlaga, megbízhatósága 
és pontossága van felhordva. A táblázatok baloldalán és alján a 
sor, ill. oszlopátlag van eltüntetve. A kazetták számozása és a 
terítési irány az 5» ábrával analóg.

A terítékeken belüli statisztikai jellemzőket 27 mérésre a 
8. és 9« táblázatban tüntettük fel.

A terítékek közötti statisztikai jellemzőket pedig géptípu
sonként a 10. és 11. táblázat tartalmazza, a megbízhatóságot a 
forgácshossz függvényében a 6. és 7. ábrában adjuk meg.

с/ A táblázatok adataiból levonható következtetések 
Sulyeloszlás a terítési hely függvényében
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8 . t á b l á z a t .  A fo rgácsm ére t b e fo ly ása  a s ú ly e lo s z lá s ra  t e r í té k e n  
b--e--l-ü--l- 2 
G éptípus: Shenk. Mennyiség: 1750 g/m
Rétegszám: 1 . Mérések száma: 27.

S t a t -  
j e U .

A 27. 
mérés 
sz é lső  
é rté k e

Dimen
zió

F o r g á c s t i p u s  
e rd e ifen y ő

f ü r .
p o r .

10x0,35 
mm lap k .

30x0,35 
mm lap k .

50x0,35 ши 
lapkás

_ minim# g . 9 ,6 16,2 16,8 13,6
X max# 8» 23,6 19,6 20,00 18,4

minim. g . 1 ,28 0,80 1,60 1,76+ в max. 8» 6,88 1,76 3,52 3,68

+ m minim. g . 0 ,84 0,53 1,06 1,16
max# 8- 4 ,54 1,27 2,32 2,43

minim. % 11,12 4,12 3,07 9,60
V max# % 29,07 10,78 18,71 24,7

minim. % 7,34 2,72 5,93 6 ,3p max. % 19,16 7,13 12,36 16,3

9 . t á b l á z a t .  A fo rgácsm éret b e fo ly ása  a s u ly e lo s z lá s ra  t e r í té k e n
b e lü l

G éptípus: Siempelkamp. Mennyiség: ~175O g/m
Rétegszám: 1 . Mérések száma: 27«

2

S t a t -  
j e l l .

A 2 7 .mé
r é s  s z é l
ső é r t é 

k e i

Dimen
z ió

F o r g á c s t i p u s  
e rd e ifen y ő

f ü r .
p o r .

10x0,35 
mm lap k .

30x0,35 
mm lap k .

50x0,35 
mm lap k .

X
— minimum 8» 14,5 15,7 16,1 13,0

maximum 8« 16,8 18,4 19,1 20,2

+s minimum 8« 1,02 0,80 1,12 1,44
maximum g . 1,95 1,92 2 ,24 3,52

+ и minimum 8» 0 ,68 0,53 0 ,74 0,95
maximum 8« 1,29 1,27 1,48 2,32

V minimum % 7 ,00 4,73 5,86 7,70
maxim nm % 12,20 11,16 12,87 20,58
mi nimim % 4,60 3,12 3,87 5,08

p maximum % 8,00 7,36 8..49 13,58
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10. tá b lá z a t . A forgácsméret befolyása a su lye lo sz lásra t e r í t é 
kek között
Gép: Schenk. Mennyiség: 1750 g/m2

Bétegszám: 1. Mérések száma: 27.

S ta t .  
j e l i .

Dimen
zió

F o r g á c s t i p u s  
erdeifenyő

fü r .p . 10x0,35 
mm lapk.

30x0,36 
mm lapk.

50x0,35 mm 
lapkáé

X g- 321,83 360,84 371,80 318,36
+  8 g. 64,62 15,72 16,21 21,12
± a g. 32,81 7,98 8,23 10,70
V % 20,01 *,37 4,37 6,65
p % 10,19 2,22 2,26 3,38

11. tá b lá z a t . A forgácsméret befolyása su lyeloszlásra  a t e r í t é 
kek között

2Gép: Siempelkamp. Mennyiség: 1750 g/m
Rétegszám: 1. Mérések száma: 27.

S ta t .  
j e l i .

Dimen
zió

F o r g á c s t i p u  
erdeifenyő

8

fü r .p . 10x0,35 
mm lapk.

30x0,35 
mm lapk.

50x0,35 
mr lapk.

X g< 311,01 3*4,00 353,90 322,70
+  8 8* 14,14 12,35 15,19 26,95
+ и g. 7,18 6,27 7,71 17,13
V % 4,5* 3,59 4,28 8,26
P % 2,30 1,82 2,17 5,44

Géptípustól és forgácsm érettől függetlenül a szélső sarok
ban és oszlopokban elhelyezkedő dobozokba átlagosan kb. 3-6 %-al 
kevesebb forgács h u ll , mint a többi dobozba. A szélső sorok és 
oszlopok ta lá lkozásánál, azaz a sarkokban e lhelyezett dobozokban 
a többi dobozhoz viszonyítva ez a különbség átlagosan 6-12 %.

E jelenség két okra vezethető v issza:
1. A teritőgépből k ihulló  fopgács mozgásba hozza az útjába 

k e rü lt levegőt és a dobozokba nyomja, ez a nyomásemelkedés, va- 
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6. ábra

7. ábra
A forgácsméret befolyása a terítékek közötti 

relativ szórásra

1 amint a dobozból kiszoruló levegőmennyiség a doboz oldallapjain 
fölfelé áramlik és az útjába kerülő forgácsot a dobozból kidob
ja és általában a mellette fekvő dobozba ejti. A szélső dobozok
ból a forgács egy része igy a teritőkeret mellé hull, ami súly- 
veszteséget jelent.
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2. A szélső dobozok keret melletti oldalán nincs kiegyenlí
tő légáramlás,úgy, hogy az erre a dobosélre hulló forgács egyol
dali nyomatéket kap, igy a forgácsok zöme a doboz mellé hull.

A fenti okokra vezethető vissza, hogy a szélső oszlopokban, 
ill. sorokban 3-6 %-al, a sarokdobozokba pedig 6-12 %-al keve
sebb forgács jut, mint a többi dobozba. A sulyeloszlás terítési 
hely szerinti vizsgálatából kitűnik, hogy mindkét típusnál a 
forgácsméret növekedésével a relativ szórás csökken, majd kb. 
20-30 mm-nél nagyobb hossz esetén újból növekszik. A forgácsmé
ret befolyása a terítési egyenlőtlenségre főként gépkonstrukciós 
okokra vezethető vissza, azonban bizonyos forgácsméreten túl a 
méret is befolyásoló szerephez jut.

Ez a hatás attól függ, hogy hogyan aránylik a mért terület 
(dobozfenék) a forgács felületéhez. A mérési terület növekedé
sével a forgácsméret befolyása mindinkább csökken.

Esetünkben, amiken a mért terület oldalhossza 100 mm volt 
és a maximál1 я forgácsméret pedig 50 mm, azaz a terület és felü
let arány — , a forgáccméret befolyása már erősen érvényesült.

A Shenk-yendszerü terltőgépnél a beállított mennyiség mel
lett (1750 g/m^) a kiadagolt rétegvastagság igen kicsi, fűrész- 
por esetén kb. 10 mm, forgács esetén 20-35 mm. A kiadagolás 
egyenletességét két teritőelem befolyásolja, az egyik a léces 
kiadagolószalag, a másik a léces visszakaparó szalag. A kiadago
lószalagon a lécek között kb. 15x30 mm keresztmetszetű hézagok 
vannak, melyek a fürészporral és a kisebb méretű forgácsokkal 
feltöltődnek. Ezekből az üregekből a lekaparó henger (1. ábra) 
nem tudja az anyagot kisodorni, igy ez a forgácstömeg szakaszo
san ömlik a teritőkeretbe. Különösen jelentős ez a fürészpor te
rítésnél, ti. az üregekben elhelyezkedő fürészpor mennyisége a 
jelen vizsgálatnál kiadagolt mennyiségnek mintegy 30-50 %-át te
szi ki. A forgácsméret növekedésével az üregek százalékos aránya 
az ossz kiadagolt mennyiséghez viszonyítva állandóan csökken, 
(ti. a hosszabb forgácsnak kisebb s laza térfogatsúlya, tehát 
azonos mennyiség kiadagolásához növelni kell a kiadagoló nyí
lást) , ennek következtében csökken a sulyadagolás relativ szórá
sa is.

A léces visszakaparószalag befolyása a sulyeloszlás egyen
letességére a forgácsméret növekedésénél jut szerephez. Mig a 
fürészpornál és a kis forgácsméretéknél a kiadagolásra kerülő 
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rétegen belül a filcelődés minimális, addig a forgácsméret növe
kedésével, - főként kis rétegvastagságnál - az egész rétegre is 
kiterjedhet. A réteg beállításakor a lécek a forgácsba akadva - 
annak a vízszinteshez viszonyított elhelyezkedésétől függően - 
azt vagy kiemelni, vagy a rétegbe belenyomni igyekeznek. A fil- 
celődés következtében igy a kiadagolt réteg egyrészt különböző 
tömörségű, másrészt egyenlőtlen felületű lesz, ami a terített 
réteg sulyeloszlásának egyenlőtlenségéhez vezet.

A leirt hatásokat összevetve igazolva látszik a forgácsmé
ret befolyására kapott jelleg.

A Siempelkamp-rendszerü teritőgépnél a kiadagolt forgácsré
teg mindig azonos magasságú, csak a kiadagoló szalag sebessége 
változik.

A kiadagolás egyenletességét itt is két teritőelem befolyá
solja, A rétegvastagság-állitó szalag szerepe itt is azonos a 
Sherik-rendszerü teritőgépnél elmondottakkal, azonban a magas 
rétegvastagság <415 ™ )  mellett hatása jelentéktelen.

Jelentős hatást gyakorol a sulyegyenletességre a három 
lekaparó henger. A lekaparó hengerek acéltüskékkel vannak kiké
pezve, a tüskék távolsága 20 mm.

A hengerek által lekapart felület oldalnézete a 2. ábrán 
látható. Itt megfigyelhető, hogy minden henger mögött függőleges 
forgácsfal alakul ki. Fürészpor terítése esetén, mivel a fil- 
celődés minimális, ez a függőleges fal időnként leomlik, ami az 
adagolás egyenletességét rontja. Ezen kivül a tüskék a fűrész- 
porba be tudnak hatolni, ami a felület barázdáltságához és időn
kénti leomlásához vezet. A forgácsméret növekedésével a filcelő- 
dés javul, úgy hogy 10 mm hosszú forgács terítése esetén már 
ritkán, vagy egyáltalában nem következik be a leomlás, tehát ja
vul az adagolás egyenletessége. A forgácsméret további növelésé
nél előtérbe lép a lekaparó hengerek tüsketávolságának befolyása 
az adagolás egyenletességére. A 20 mm-es forgácshossz még át tu* 
esni a tüskék között. Az 50 mm-es forgács, ha a forgács lapja 
párhuzamos a lekaparóhenger tengelyével, már nem tud átesni a 
tüskék között. így a forgácsméret növekedésével együttjáró nö
vekvő filcelődést figyelembe véve belátható, hogy a nagy for- 
gácsméretek (40-50 mm) mellett a henger- a kiadagolásra kerülő 
rétegből - nem forgácsokat, hanem forgács-csomókat szaggat le, 
ami az adagolás egyenletességét rontja.
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A forgácsméret növekedésével egy másik egyenletességet ron
tó jelenség is közbejátszik, éspedig a már előzőleg leirt réteg 
lazítás, ill. tömörítés. Hogy a lekaparó henger a forgácsréteget 
helyileg tömöriti-e, ill. lazitja-e, az a tüskék és forgácsok 
lapjának találkozási szögétől függ -

A találkozási szögtől függően a forgácsra vagy huzó-, vagy 
nyomóerő hat. A leirt hatásokat összegezve igazolható a Siempel- 
kamp-rendszerü teritőgépnél a forgácsméret befolyása az adagolás 
egyenletességére.

Sulyeloszlás a terítéken belül
A 8. és 9. táblázatból látható, hogy mindkét teritőgépnél 

azonos forgácsméret mellett a relativ szórás maximális, ill. mi
nimális értékei a terítési helyre kapott értékekhez viszonyítva 
nem változnak jelentősen.

Sulyeloszlás terítékek között
A 10. táblázat a Shenk-rendszerü teritőgépen a forgácsméret 

függvényében mutatja a statisztikai jellemzőket. A. 6. ábi=án a 
forgácsméret függvényében a relativ szórás változását ábrázol
tuk. Mint az ábrából látható, a jelleg nem tér el a terítési 
helyre és a terítési helyen belül kapott jellegtől.

A Shenk-rendszerü teritőgépnél a már említett okok miatt a 
füréSzpor-adagolás relativ szórása igen magas, kiesik a forgács
ra kapott szórásmezőből. Mivel a fürészpor terítése a Shenk- 
rendszerü teritögéppel nem ajánlható, csak a forgács terítésnél 
kapott mérési pontokra irtuk fel az összefüggést.

V = 2,85 • 10“5 . h2 -0,114.h + 5,225

ahol:
V = a relativ szórás %
h = forgácshossz mm-ben.
A fenti összefüggés a gyakorlatban alkalmazott forgácsmé- 

retekre érvényes.
A mérési eredmények előkisérletekkel történő összehasonlí

tása érdekében kiszámítottuk az összefüggésből a 40 mm-es hossz
hoz tartozó relativ szórást, ami 5,225 %-ra adódott; az előki- 
sérletekben a 279 g kiadagolt mennyiséghez tartozó szórás 5,26 % 
volt.
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о350 g/1750 g/m / értékre interpolálva a szórás 5,081 %-га 
adódik. Mivel azonos kiadagolt mennyiségről van szó, minden 
esetben, a továbbiakban nem a szórást, hanem a relativ szórást 
hasonlítjuk össze.

Szignifikancia vizsgálattal

q 2 ?
F * — = ^«2 2 ^ = = 1,065 <2,39

S2 5,081 2 5 , 9

az eltérés nem jelentős. Ez egyben azt is bizonyltja, hogy a mé
rési módszerrel (dobozos vizsgálat) bevitt hiba nem ad eltérést, 
minimális értékkel növeli a relativ szórás értékét.

Annak eldöntésére, hogy a Shenk-rendszerü teritőgép milyen 
forgácsméret mellett ad minimális relativ szórást, a függvényt 
differenciáltuk.

V’ = 5,70 . 10-5 . h  _ 0 j l l 4

v ’ = 0 h - = 20 mm 
0,0057

A differenciálfüggvény null értéke a 20 mm-es forgácshossz
ra adódik, ahol a relativ szórás értéke 4,045 %. Mint látható, 
a Shenk-rendszerü teritőgép előnyösen alkalmazható forgácslapok 
terítésére, mivel a gyakorlatban alkalmazott forgácshossz 15-30 
mm-es határok közé esik.

A továbbiakban, mivel a gyakorlatban alkalmazott forgács
hossz 15-30 mm, a méréseknek csak ezt az intervallumát vizsgál
juk. A 8. ábrán a forgácsméret relativ szórásra gyakorolt hatá
sát terítési helyre, terítéken belül és terítékek között tün
tetjük fel. Terítési helyre és terítékek között a minimális és 
maximális szélső értéket adjuk meg.

A diagramból kitűnik, hogy a terítési helyre és a terítéken 
belül kapott minimális, ill. maximális relativ szórás értékek 
között nincs szignifikáns eltérés, gyakorlatilag azonos érték
nek vehetők.

A terítékek között kapctt relativ szórás értékeket a terí
téken belül kapott minimális ill. maximális értékekkel összeha
sonlítva kapjuk a következő összefüggéseket.
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8. ábra
A forgácsméret befolyása terítési helyre, terítésen 

belül és a terítések között a relatív szórásra

a/ A terítéken belüli minimális relativ szórás átlagos el
térése 1,5-szöröse, a legnagyobb eltérés 1,6-szorosa a terítékek 
közötti relativ szórás értékének, (forgácshossz 15,111. 30 mm.)

b/ A terítéken belüli maximális relativ szórás átlagos el
térése 3,75-szöröse, a legnagyobb eltérés 4,3 szorosa a teríté
kek közötti relativ szórás értékének. (Forgácshossz 15, ill. 
30 mm.)

Természetesen minden forgáeshosszhoz meghatározható a szor
zófaktor. Mivel a terítékek közötti relativ szórás a gyakorlat
ban megfelel a kész forgácslapok súlya közötti relativ szórásnak 
- a forgácslapok vastagsági méretszórását figyelembevéve - az 
igy kapott relatív szórásból következtetni lehet a forgácslapo
kon belüli térfogatsúly minimális, 111. maximális relativ ízó
rására.

Továbbmenve, amennyiben az üzemi teritőgépekre elvégezzük 
az ismertetett terítési vizsgálatokat és meghatározzuk a szorzó
faktorokat, úgy nincs szükség a minőségi vizsgálatoknál a for
gácslapok feldarabolására, hanem - közel azonos nedvességtarta
lom mellett - elég a présből kikerült forgácslapok súlyát mérni 
és a relativ szórást számítani, amiből pontos következtetéseket 
lehet levonni közvetlenül a lapon belül tértоgatsúlyszórására 
is.
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+ s = v^ • kg/m5 

v? = V8 . к %

ahol:
8̂ - a térfogatsúly szórása kg/m^-ben 

a térfogatsúly relativ szórása %
vs a forgácslapok súlyának relativ szórása %
к a terítési vizsgálatoknál kapott maximális szorzó

faktor.
Miután azonos technológiai jellemzők mellett a térfogat

súly és a szilárdsági jellemzők között meghatározott összefüggés 
áll fent, tehát 6  = f(У ), igy felírható

+ 8^ = vg » 6  kg/cm^

о ahol: в 5 a szilárdság (pl. hajlító) szórása kg/cm
6 = f(^ ); a szilárdság átlagértéke kg/cm^

’ a ül* térfogatsúly relativ szó
rása %.

Az itt lefektetett összefüggéseket még ipari szinten elle
nőrizni kell a minőségellenőrzésbe történő bevezetés előtt.

A 11. táblázat a Siempelkamp-rendszerü teritőgépen kapott 
statisztikai jellemzőket tartalmazza, a 7. ábrán pedig a relativ 
szórás változását ábrázoljuk a forgácsméret függvényében. A jel
leg itt sem tér el a terítési helyre és terítéken belül kapott 
jellegtől. A vizsgálatok azonosíthatósága érdekében az összefüg
gés felírásánál itt is figyelmen kívül hagytuk a fürészporra 
kapott mérési pontot.

V = 4,1125.10”  ̂h^-0,13 h + 4,47875

Az előkisérletekkel, valamint az előző mérésekkel történő 
összehasonlítás érdekében a fenti összefüggésből kiszámítottuk 
a 20 és 40 шт-es hosszhoz tartozó relatív szórást, ami 3,524, 
111. 5,86 %-ra adótott. A 20 mm-es forgácshosszra kapott relativ 
szórás (4. táblázat) 4,33 %, a 40 mm-es forgácshosszra pedig 
(2. táblázat) 2,95 %»
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A 20 mm-es forgácshosszra kapott relativ szórások összeha
sonlításából

F = = 1,53 <  1  эд
3.5242

látható, hogy az eltérés sem jelentős.
A 40 mm-es forgácshosszhoz tartozó relatív szórások össze

hasonlítása

F = -Sí8 & 2  ■ = 3,83 >2,39 
2,952

szignifikáns eltérést ad. Interpolálva azonos súlyra az eltérés 
még nagyobbra adódna. Ez az eltérés az előkisérleti méréssel el
lentétes, ami bizonyltja, hogy szükséges volt megnövelni a mé
résszámot.

A minimális relativ szórást adó forgácshossz meghatározásá
ra a függvényt differenciáltak.

v ’ = 8,225 • 10“5 . h - 0,13

V’ = 0 h =— -0*12----- = lg 8 mm. 
0,008225-------- -----

A differenciálfüggvény null értéke a 15,8 mm-es forgács
hosszra adódik, ahol a relativ szórás értéke 3,4-5 %. Mint lát
ható, a Siempelkamp-rendszerü teritőgépnél is a gyakorlatban al
kalmazott forgácsméretek (15-30 mm) között a relativ szórás ér
téke alig változik, tehát alkalmas üzemi használatra.

A 9. ábrán a forgácsméret (15-30 mm) relativ szórásra gya
korolt hatását terítési helyre, terítéken belül és terítékek kö
zött tüntetjük fel.

Itt is a terítési helyre és terítékek között a minimális és 
maximális értéket adjuk meg.

A Siempelkamp-rendszerü teritőgépre is megállapítható, hogy 
a terítési helyre és terítéken belül kapott minimális és maxi
mális értéket adjuk meg.

A Siempelkamp-rendszerü teritőgépre is megállapítható, hogy 
a terítési helyre és terítéken belül kapott minimális és maximá-
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A forgácsméret a terítési helyre, a terítésen belül 
és a terítések között a relatív szórásra

lis relatív szórás értékek között nincs jelentős eltérés, úgy 
hogy itt is a középértéket vesszük figyelembe.

A terítések között kapott relatív szórás értékeket a terí
téken belül kapott minimális ill. maximális értékekkel összeha
sonlítva kapjuk, hogy:

a/ a terítéken belüli minimális relativ szórás átlagos el
térése 1,45-szöröse, a legnagyobb eltérés 1,5-szöröse a teríté
kek közötti relatív szórás értékének. (Forgácshossz 15-30 mm)

b/ A terítéken belüli maximális relativ szórás átlagos el
térése 2,9-szerese, a legnagyobb eltérés 3-szorosa a terítékek 
közötti relatív szórás értékének. (Forgácshossz 15—30 mm.)

Mint látható, a Siempelkamp-rendszerü teritőgépnél a for
gácshossztól függetlenül állandó szorzófaktor vehető figyelembe. 
A Bhenk-rendszerü teritőgépnél a minőségellenőrzéssel kapcsolat
ban elmondottak itt is érvényesek.

d/ A forgácsszélesség befolyása a terítés egyenletességére, 
(összehasonlító mérések szálkás forgácsra.)

A mérési eredményeket csak a terítékek közötti vizsgálatra 
adjuk meg, statisztikai jellemzőket a 12. táblázat tartalmaz.

A relativ szórás értékeket a 6. és 7« ábra megfelelő érté
keivel összehasonlítva kapjuk.

Shenk-rendszerü teritőgép
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12. tá b lá s a t ;  Bzálká- fo rg ác s  b e fo ly á sa  a  t e r í t é s  egyen le tessé 
gére

S t a t -  
j e l i .

Dinien- 
z ió  ~

T e r i t ó g é p  t í p u s
Shenk Siempelkamp

forgácsm éna t am
10x3x0,35 40x>x0,35 10x3x0,35 40x5x0,35

X g» 349,34 373,30 357,55 354,88
+  s £> 15,30 22,78 13,6 25 ,2
+  a g* 7 ,77 11,57 6 ,90 12,8
V % 4,38 6,10 3,81 7,06
P % 2,22 3,09 1,94 3,58

10 mm-e s  fo rg á c s

F = - b S í L .  =  l f 05 <  2 ,39

40 am-ea fo rg á c s
F = — 6 J ? —  =  l j 5 6  <  2 ,39

5 ,225 2

SiempeL^amp-rendszerü. t e r i tö g é p

10 ш - е е  fo rg á c s

F = — ?A§1.L  = 1 ,1 3  <  2 ,39

3 ,59 2

40 пж-ее fo rg á c s
F = 7 № Z  =  1 ,45  <  2 ,39

5 ,8 6 2

L á th a tó , hogy a lapkás é s  a s z á lk á s  fo rg á c s  r e l a t í v  szó rá 
sa k ö z ö tt n in c s  s z ig n if ik á n s  e l t é r é s ,  azonban annyi m e g á lla p it— 
h a tó , hogy a sz á lk á s  fo rg á c s  r e l a t i v  sz ó rá sa  tendenciózusan  va
lam iv e l nagyobb és az e l t é r é s  a fo rg ácsm ére t növekedésével fo 
kozód ik .
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A f e n t i  ö ssz e h a so n lító  v iz s g á la t  a la p já n  kim ondható, hogy a 
lap k ás  fo rg á c s ra  k ap o tt m érési eredmények és  k ö v e tk ez te té sek  
minden to v áb b i n é lk ü l a sz á lk á s  fo rg á c s ra  i s  é rvényesek .

e /  A f a f a j  b e fo ly á sa  a t e r í t é s  eg y e n le te ssé g é re
A t e r í t é s i  h e ly re  é s  t e r í té k e n  b e lü l  v é g z e tt  v iz s g á la t  az 

e rd e ifen y ő  fo rg á c s ra  k a p o tt  je llem ző k k e l azonos eredményt 
a d o t t ,  ig y  i t t  i s  csak a t e r í té k e k  k ö z ö t t i  s t a t i s z t i k a i  je lle m 
zőket adjuk meg a 13. tá b lá z a tb a n . A 13. t á b lá z a t  r e l a t i v  szó rá 
sa  é r t é k e i t  ö ssze h a so n lítv a  a 6 . és 7 . áb ra  m egfe le lő  é r té k e i 
v e l kap juk .

Í J .  t á b lá z a t .  Akác sz á lk á s  fo rg á c s  b e fo ly á sa  a t e r í t é s  egyenle
te s s é g é re .

S henk-rendszerü  te r i tő g é p

S ta t -  
j e l l .

Dirnen- 
z ió

Forgácsm éret: ЗО x 8 x 0 ,35
te r i tő g é p t ip u s

Shenk Siempelkamp

X 8 . 362,77 340,03
+ s g . 16,09 13,94
+ m 8» 8 ,17 7,08
V % 4,43 4,10
P % 2,25 2,08

F -  —^J 2—  = i f 03 <  2 ,39 
4 ,3 7 2

Siem pelkam p-rendszerü te r i tő g é p

F =  = 1 ,15  <  2 ,39
4 ,1 0 2

hogy az azonos fo rgácshosszhoz  ta r to z ó  r e l a t í v  s z ó rá sé rté k e k  az 
e rd e ifen y ő  és akác e se téb en  nem adnak s z ig n if ik á n s  e l t é r é s t .

A r e l a t i v  szórások  ig e n  pon tos egyezése abból adódik , hogy 
az a lk a lm azo tt ak ácfo rgács  átm enet a sz á lk á s  és lapkás fo rg ács  
k ö z ö tt .
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A beazonosító vizsgálatból levonható következtetések:
a/ A forgács alapanyagának térfogatsúlya nem befolyásolja a 

teríték egyenletességét.
b/ Mivel a két, tulajdonságaiban erősen különböző fafaj, az 

erdeifenyő és az akác, a terítés egyenletességében nem 
ad különbséget, feltételezhető, hogy a fafaj nem befo
lyásolja a terítés egyenletességét.

с/ A terítési rétegszám befolyása a terítés egyenletességé
re

A terítékek közötti relatív szórást, valamint a terítéken 
belüli relativ szórás maximálisan mért értékét - mint már emlí
tettük, a minimális relativ szórásnak nincs gyakorlati jelentő
sége - a terítési rétegszám függvényében fürészporra a 10. és 
11.; 30 mm-es lapkán forgácsra a 12. és ÍJ. ábrákban adjuk meg.

Mint a diagramokból látható, géptípustól és forgácsmérettől 
függetlenül a terítési rétegszám befolyása kétirányú. Mig a te
rítési rétegszám növekedésével a terítések közötti relativ szó
rás kismértékben emelkedik, addig a terítéken belüli szórás kis
mértékben csökken.

Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy a terítési rétegszám nö
vekedésével a forgácslapok közötti térfogatsúly-különbség növek
szik, ugyanakkor a lapokon belüli térfogatsúly-különbség csök
ken.

A terítések közötti relativ szórás emelkedése a terítési 
rétegszám növekedésével csak a fürészpor terítésénél jelentős,

Géptípus: Shenk Mennyiség: 13300 g/m
Mérések száma: 27

5 —  terítések  közötti rét. szórás о 
—  terítésen belüli rel. szó ró s ■

10. ábra
A terítési rétegszám befolyása a terítések közötti 

relativ szórásra fürészpor esetén
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11. ábra
A terítési rétegszám befolyása a terítések közötti 

relativ szórásra fürészpor esetén

16

4

Géptípus Shenk Mennyiség: 3000 g /d

Mérések száma: 27

3 Rétegszám

12. ábra

12
—  terítések közötti rel. szórás 

g . _  terítésen belüli rel. szórás

A terítési rétegszám befolyása a terítések közötti 
relativ szórásra 50 шт-es lapkás forgács esetén

a lapkás forgács terítésénél a szignifikancia vizsgálat nem ad 
jelentős eltérést. A terítésen belül relativ szórás csökkené-f 
se a rétegszám növekedésével sem a fürészpornál,sem a forgácsnál 
nem ad jelentős eltérést.

A terítések közötti mérések nem azt bizonyítják, hogy a ré
tegszám növelésével a terítési egyenlőtlenségek összeadódnak, 
hanem azt, amit már az előklsérletek is igazoltak, hogy a kiada
golt mennyiség csökkenésével nő a relativ szórás. Mindkét teri- 
tőgép szabályozhatósági tartománya nagyon szűk, igy a terített
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A terítési rétegszám befolyása a terítések közötti 
relatív szórásra JO mm-es lapkás forgács esetén

A terített mennyiség befolyása a relatív szórásra 
30 mm-es lapkás forgács esetén

mennyiség pontos befolyását a relatív szórásra nem állt módunk
ban felmérni, azonban a rendelkezésünkre álló mérési adatokból 
is lehet következtetést levonni. A terített mennyiség befolyását 
is relatív szórásra a 14. és 15« ábrában adjuk meg.

A 14. és 15. ábrából látható, hogy többrétegű terítésnél 
ugyan az egyes réteghez tartozó- terítékek közötti - relatív 
szórás értéke csökken, azonban mindig fölötte van az egy réteg-
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15« ábra
A terített mennyiség befolyása a relativ szórásra 

30 mm-es lapkás forgács esetén
ben való terítés relativ szórásának. (A diagramokban az egyes 
rétegekhez tartozó mennyiségeknél tüntetjük fel a relativ szó
rást, tehát a 1000 g mennyiség a háromrétegű terítés egy réte
gét, az I5OO g a kétrétegű terítés egy rétegét jelenti.)

Ebből arra lehet következtetni, hogy a kiadagolt mennyiség 
befolyása a relativ szórásra nagyobb, mint a rétegszámé. Vég
következtetésként megállapítható, hogy nem érdemes egy adott 
mennyiséget több rétegben teríteni, mert a terítéken belüli re
lativ szórás ugyan kismértékben csökken, azonban a terítékek 
közötti relativ szórás emelkedik.

Minden esetre azt is meg kell állapítani, hogy ez a követ
keztetés csak a kísérleteknél alkalmazott teritőgépekre igaz, 
mert abban az esetben, ha a relativ szórás nem nő a kiadagolt 
mennyiség csökkentésével, vagy ha a növekedés minimális, úgy a 
több-rétegben való terítés a terítékek közötti relativ szórás 
csökkenése következtében előnyös lehet.

ÖSSZEFOGLALÁS

A kísérleti eredményeket összefoglalva az alábbiak állapít
hatók meg:
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1. Teritőgépek sulyadagolás egyenletességére történő beké
résekor a kötőanyaggal kevert forgács helyett egyenértékűen al
kalmazható kötőanyag nélküli forgács,anélkül hogy a mérési ered
mények megváltoznának.

2. A teritőkeret sebességének növelése rontja a terítés 
egyenletességét, ennek megfelelően a keretsebességet nem ajánl
juk 3-3,5 m/p fölé emelni.

3. A forgácsméret befolyása a terités egyenletességére a 
gyakorlatban alkalmazott méretek mellett (15-30 mm) nem jelen
tős.

4. A lapkás forgácsra levont következtetések minden továb
bi nélkül alkalmazhatók a hosszban azonos szálkás forgácsra is.

5. A forgács alapanyaga (fafaj) és az alapanyag térfogat
súlya nem befolyásolja jelentősen a terités súlyeloszlását.

6. Amennyiben a terités sulyeloszlása a teritett mennyiség 
csökkenésével romlik, azonos mennyiség több rétegben való terí
tése nem csökkenti a terítések közötti szórást,a terítésen belü
li szóráscsökkenés pedig nem jelentős.

?. A főkisérletek mérési adatait a szombathelyi üzemi ered
ményekkel összehasonlítva a következőket kapjuk:

A Shenk-rendszerü teritőgépen 30 mm-es lapkás forgácsra 
kapott mérési eredményekből (10. táblázat és 14. ábra) háromré
tegű lapra kapjuk, hogy a lapok közötti relativ szórás 3,62 %.

A szombathelyi üzemi adatokkal összehasonlítva (előkisér- 
leteknél leirt adatok) kapjuk, hogy 

F
^ 2 2 ^  
3,622

= 2,12 = 2,12

az eltérés a szignifikancia határára esik. A Siempelkamp-teri- 
tőgépen 30 mm-es lapkás forgácsra kapott mérési eredményekből 
(11. táblázat és 15« ábra) háromrétegű forgácslapra a lapok kö
zötti relativ szórás 3,36 í&-ra adódik.

A szombathelyi üzemi adatokkal összehasonlítva kapjuk, hogy

F = — ... = 2,49 >  2,12
5,362

az eltérés szignifikáns.
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Az összehasonlításokból megállapítható, hogy az üzemi és 
kísérleti Shenk-teritőgépek között valószínűleg nincs jelentős 
eltérés a relativ szórásban, a Siempelkamp-teritŐberendezés az 
üzemi eredményeknél jobb relativ szórásértéket ad.

8. A terítési kísérletekből megállapítható, hogy a két kö
zel azonos rendszerű teritőgép közül a Siemeplkamp-rendszerü na
gyobb terítési egyenlőséget biztosit azonos teritékmennyiség 
mellett. Ennek okait a következőkben látjuk:

a/ A sima gumiheveder-kihordószalag egyenletesebb kiadago
lást biztosit, mint a léces szalag.

b/ A vastag kiadagolt rétegben kevésbé érvényesülnek a 
visszakaparó és lekaparó elemek hibái, mint a vékony rétegben.

с/ A mennyiség szabályozására jcbb megoldás a kihordószalag 
sebességének változatatása, mint a rétegmagasság szabályozása. 
Bár a kihordószalag sebességének csökkentése is rontja a terítés 
egyenletességét, azonban befolyása a terítés egyenletességére 
nem olyan, mint a rétegcsökkentésnek.

d/ A visszakaparó szalagok közül a léces visszakaparó ke
vésbé befolyásolja a terítés egyenletességet, mint a tüskés 
visszakaparó szalag.

e/ A lekaparó hengerek tüskés kiképzése megfelelő, azonban 
a tüskék távolságát a kiadagolt forgács méretéhez kell szabni, 
a távolság mindig nagyobb legyen, mint a kiadagolt forgács hosz- 
sza.

IRODALOM

1. Schelbert Werner: Spanplatten.
g, Cizek: A technológia befolyása a munka termelékenységének nö

vekedésére forgácslemezek gyártásánál. (Drevo. 1961.IX. 
Praga)

5« Dr.Edwin ErlJnger; (Szab.sz.1.065.164) Forgácsteritő beren
dezés.
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PRÉSELT IDOMOK MŰSZAKI ÉS GAZDASÁGOSSÁGI PROBLÉMÁINAK 
VIZSGÁLATA

L ázár L ász ló  tu d .o sz tá ly v e z e tő  
Gulyás K iss Ernő tud .m unkatárs

Munkatársak?

M ihályi E rik a  tu d .s .m u n k a tá rs
A rató I s tv á n  gépésztechn ikus
Vargyai K orné lia  vegyész techn . 
Fábián  O ttó  f a i p a r i  te c h n ik u s .

BEVEZETÉS

A f a i p a r i  term ékek nagy ré sz e  igen  b o n y o lu lt a la k ú , hagyo
mányos e lő á l l í t á s u k  magas anyag- és munkaigényii f e l a d a t .

A k u ta tó k a t már régen  f o g la lk o z ta t j a  az a g o n d o la t, hogy e 
gyártmányok e l ő á l l í t á s á t  p r é s e lé s s e l ,  le h e tő le g  k is  anyag- és 
munkaigény m e l le t t  gazdaságosan o ld já k  meg, fő k én t a faanyag 
komplex fe lh a szn á lá sá n a k  j a v í tá s a  érdekében .

A f a i p a r i  term ékek p r é s e lé s s e l  tö r té n ő  e lő á l l í tá s á n a k  gaz
daságossága abban m uta tkozik , hogy eg y ré sz t elm aradnak a megmun
k á lá s i  k ö ltsé g e k , csökken az anyagigény, m ásrész t o lyan  a la p 
anyagok i s  fe lh a s z n á lh a tó k , melyek ip a r i la g  é r té k te le n e k  vagy 
k is  é r té k ű ek .

Hogy e tém akörre l h a z a lla g  i s  id ő sz e rű  fo g la lk o z n i , a z t  mi 
sem b iz o n y l t ja ,  m int hogy fában  nálunk gazdagabb országok már 
előbb megkezdték a tém ával k ap c so la to s  k u ta tá s o k a t .  A f a ip a r i  
gyártmányok p ré s e lé s s e l  tö r té n ő  e lő á l l í tá s á n a k  műszaki és gaz
daságosság i p rob lém áit f e l t á r n i  azonban nem rö v id  h a tá r id e jű  
f e l a d a t ,  hosszú kutatóm unkát és nagy anyagi b e fe k te té s t  ig é n y e l. 
Mind e h á t r á l t a tó  tényezők e l le n é re  az e lé rh e tő  gazdaság i e red 
ményt a v á rh a tó  an y ag m eg tak a ritás t, v a lam in t a már k ü lfö ldön  
e l é r t  b iz ta tó  eredményeket figyelem be véve in d o k o lt , a p r é s e l t  
idomok e lő á l l í tá s á v a l  fo g la lk o z n i .

A téma egészének megoldása a fa fe ld o lg o z ó  ip a r  számára u j -  
t ip u s u  g y á r tá s te c h n o ló g iá t  ad, mely a hagyományos gyá rtá s techno 
ló g iá k  m e l le t t  a nagyüzemi g y á r t á s ie j l e s z t é s t  s e g í t i  e lő ,  e m el- 
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lett csökkent anyag-, munkaigényt és átfutási időt, valamint 
automatizáltságot biztosit.

IRODALMI ÁTTEKINTÉS

A témakörrel kapcsolatos irodalom zömmel kereskedelmi meg
fontolásokat követve csak általánosságban foglalkozik az idom- 
préseléssel, felhasználható adatot kevés leirás tartalmaz. Elő
ször a gyártmánytól független általános adatokat és következte
téseket foglaljuk össze, majd a kutatási munka szempontjából is 
felhasználható konkrét irodalmi adatokat ismertetjük.

A préselt idomok gyártásával kapcsolatban elsősorban a 
Szovjetunió, Német Szövetségi Köztársaság, valamint Anglia fa
iparának vannak biztató eredményei. A fenti országokban a leg
különfélébb gyártmányok előállításával foglalkoztak és nem egyet 
ipari sorozatgyártásra is bevezettek. Ezeket az eredményeket fi
gyelembe véve megállapítható, hogy a préselt idomok előállítása 
elvileg lehetséges, azonban a gazdaságos eljárás kifejlesztése 
nagy beruházást és nagy mérnöki felkészültséget igényel.

1. Gyártástechnológiai problémák

A préselt idomok gyártása két szakaszra osztható:
a/ a présmassza előkészítésére és
b/ a préselés lebonyolítására.
A gyártás első szakasza hasonló és sok szempontból azonos 

a forgácslap-gyártásban kialakult technológiai és technikai meg
oldásokkal.

Az alapanyag általában tűzifa minőségű faanyagból készített 
célforgács, az utóbbi időben faipari hulladékanyagokat is fel
használnak. A faipari hulladékok közül elsősorban a fenyő szél
léc, gyaluforgács és a fürészpor felhasználása nyert szélesebb 
körű alkalmazást.

A lágy fák forgácsai általában jobb szilárdságú gyártmányt 
adnak - azonos térfogatsúly mellett - mint a keményfák forgá
csai, vízzel szembeni ellenállóképességük azonban kisebb az 
utóbbinál. A forgácsméretek a forgácslap-iparban kialakulttól

156



csak annyiban térnek el, amennyiben аз idomok formája, mérete, 
felületi simasága ezt megköveteli.

A forgácsméret általában 40-80 szitalyukszámnak megfelelő 
(angol colira vonatkoztatva). Ahol a felületi simaság nem döntő 
8-40,kemény,sima felületek esetén 40-100 sz.1 tanyámnak megfelelő 
méret alkalmazható. A szárítás a forgácslap-iparban alkalmazott 
megoldások szerint történik. A beállított nedvességtartalomban 
van némi eltérés, nedves gyanták alkalmazása esetén 3-5 %-ra, 
porgyanták alkalmazása esetén max. 8 %-ra állítják be a forgács 
nedvességtartalmát.

A préselt idomok kötőanyagául sok esetben a forgácslap-ipar
ban bevált fenol és aminoplaszt alapú műgyantákat használják, 
azzal a különbséggel, hogy a kötőanyaghányad és a megoszlás az 
idomokkal szemben támasztott követelményeknek megfelelően vál
tozik. Angol szerzők szerint a műgyantákat főleg porított alak
ban alkalmazzák. A karbamid alapú gyanták olcsók, alacsony hő
fokon kündenzálódnak, általában akkor alkalmazzák, ha a termék 
tulajdonságaival szemben (különösen a vízzel szembeni ellerál- 
lóképesség szempontjából) a követelmények nem tol nagyok. A fe
nol-formaldehid jól folyósodik, gyorsan köt, kiváló szilárdsági 
tulajdonságok mellett nagy a vízzel szembeni ellenállóképessége. 
Idővel megsötétedik, nem célszerű festékanyaggal együtt alkal- 
Ш&21И о

A melamin-formaldehid gyanták világos szint, a fenol gyan
tákkal azonos szilárdsági értékeket és uv.sugarakkal szembeni 
ellenállóképességet biztosítanak. A fenol- és karbamid gyanták
ból általában 10-15 sulyszázalékot alkalmaznak. A melamin gyan
tákat specialis termékekhez használják a felületi rétegben 25-50 
%-ban. A présmassza előkészítése tehát a forgácslap gyártásában 
kialakultakhoz viszonyítva lényeges eltérést nem mutat, a kü
lönbség elsősorban a forgácsméretekben és a nedvességtartalomban 
jelentkezik.

2. Préstechnológia

A préselés technológiája igen bonyolult műszaki feladatot 
jelent. A nehezen megoldható feladat elsősorban a felszabaduló 
gőz és gáz elvezetése. A nagy fajlagos nyomás, ami általában о p25-60 kg/cm - egyes esetekben többszáz kg/cm - megnehezíti a
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gőz és gáz elvezetését. A préselt idomokban maradó gőz szétfe
szíti az idomot és robbanást okoz.

Igen nagyok a követelmények a szerszámmal szemben is, fi
gyelembe kell venni a nagy nyomást és hőmérsékletet. Általában 
krómozott acélprésformákat használnak gőz vagy elektromos, eset
leg nagyfrekvenciás fűtéssel. Nehézséget okoz az idomnak a prés
szerszámtól való elválasztása is.A tapadás csökkentésére a prés
masszába 1 % cink - vagy kalciumtearátot - szokás adagolni.

Nehéz biztosítani a megfelelő felületi simaságot és a kor
szerű műanyagokkal való egy lépéses felület kezelést is.

A préselt idomok gyártásának elterjedését a technikai és 
technológiai problémák mellett a gyártmány alak-stabilitásának 
biztosítása is nehezíti. A préselés folyamán keletkező feszült
ségek kiegyenlítése ugyanis sok nehézséget okoz, ezek a feszült
ségek a préseit idomban maradva deformálódáához vezethetnek.

E jelenség okainak kutatása nem szerepel az irodalmi ada
tokban, így ez okok feltárása jelentős feladat. A problémákat 
egybevetve azt kell megállapítani, hogy a préselt idomtestek 
gyártásának általános megvalósítása még világviszonylatban is 
csak kezdeti stádiumban van. A gyártás kiszélesítése elsősorban 
széles körű kutatómunkát igényel, melynek a technikai és techno
lógiai kérdések megoldása mellett az idomok alak-stabilizálásának 
biztosítására kell törekednie.

5* A préselt idomtestek gyártásának gazdaságossága

A préselt idomtestek gyártásárak gazdaságosságára is ér
vényesek azok az elvek, amelyek más gyártmányok esetében fenn
állnak, így elsősorban a szérianagyság igen jelentős. Az iro
dalmi adatok - bár elég szűkszavúak. - azt mutatják, hogy a le
gyártott mennyiség alapvetően befolyásolja a préselt idomtestek 
gazdaságosságát. Nehezen lehet előre meghatározni a gazdaságos 
szérianagyságot, miután az elsősorban a gyártott termék formá
jától és méretétől függ. Az eddigi gyakorlat alapján az idom bo
nyolultságától függően 5000-50 000 db-ig változhat az a mennyi
ség. ami mellett a gyártás gazdaságos, esetenként azonban az 
1 000 000 darabot is elérheti.

A préselt idomok gyártásának gazdaságosságát jelentősen be-' 
folyásolja a legyártott termék korábbi anyagigényessége. A pré-
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seit idomok gyártása ugyanis a komplex faanyagkihasználás növe
lése mellett főleg anyagtakarékosságra irányul. Elsősorban olyan 
idomokat gazdaságos préseléssel előállítani, melyek előállítása 
a hagyományos módszerekkel nagy anyag- és munkaigényli. Az iro
dalmi adatok alapján jelenleg a következő termékek gyártása van 
folyamatban vagy előkészület alatt:

1. rádió és televízió dobozok,
2. szállító és tároló konténerek,
3. tokok és dobozok (magnetofon, lemezjátszók részére)
4. asztallapok,
5. ajtók (rádió-, és tv. szekrényajtók)
6. díszítő szegélylécek (különösen tv. dobozokhoz alkalmas) 
?• műanyaggal borított préselt tárgyak,
8. hűtőszekrények,
9» székek és zsámolyok,
10. tálcák.

A KUTATÁSI FELADAT KÖRÜLHATÁROLÁSA ÉS AZ
ÉRTÉLLTOÉS MÓDJA

A kutatómunka folyamán számba vettük azokat a gyártmányokat, 
amelyek sorozatnagyságuknál fogva valószínűleg gazdaságosan 
gyárthatók préseléssel és adottságainkat figyelembe véve kísér
leti gyártásukra is sor kerülhet.

A gyártmányokat alakjellegük szerint csoportosítottuk.Alak
jelleg szerint a következő fő csoportokat állítottuk fel:

a/ - laptipusu gyártmányok,
b/ - palást jellegű gyártmányok,
с/ - szabályos v. szabálytalan alakú tömör gyártmányok,
d/ - profiles vagy szabályos keresztmetszetű léc alakú 

gyártmányok,
e/ - egy oldalt nyitott, üreges, hasáb alakú gyártmányok.
Bár az egy csoportba sorolt gyártmányok közel azonos pré

selési technológiát igényelnek, mégis a csoportok között nem le
het éles határvonalat huzni.

A felsorolási sorrend egyben a növekvő gyártástechnológiai 
követelményeknek is megfelel, tehát a legegyszerűbb technológiát 
a laptipusu gyártmányok igénylik.
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Az alábbiakban csoportonként megnevezzünk egy-két jellegze
tes gyártmányt:

a/ - ajtólapok, asztallapok, padlóburkoló lemez, TV. fe
néklemez, varrógéplap stb.

b/ - székháttámla, székülőke, iveit ajtók, hajlított elemek 
stb.

с/ - cipősarok, szerszámnyél, müszerdobozok, sámfa, vállfa, 
székkáva stb.

d/ - ablakkeretek, képkeretek, szegőlécek, zártakaróléc, 
függönykarnis, fiókvezetőkeret stb.

e/ - butorkorpuszok, fiókok, szállító konténerek, tálcák, 
magnetofondoboz stb.

Adottságainkat figyelembe véve az e/ csoport kivételével 
minden csoportból választottunk egy, esetleg két gyártmányt és 
ezek préseléssel történő előállítására előkisérleteket végez
tünk.

A kiválasztott gyártmányok csoportonként a következők:
a/ - padlóburkoló lemez,
b/ - székháttámla,
с/ - cipősarok és szerszámnyél, 
d/ - vagon ablakkeret és takaróléc.
Minden vizsgálatnál a mechanikai és fizikai, valamint egyéb 

jellemzőkre kapott értékeket statisztikai módszerrel vizsgáltuk 
és Student-módszerével értékeltük. Az értékelést 99,73 %-os va
lószínűségi szinten végeztük el. Minden méréssorozatra az alábbi 
statisztikai jellemzőket vizsgáltuk:

a/ A mérések átlaga x
n

ahol:
= az egyes mérési értékek

n = a mérések száma
b/ A mérések szórása + s“ к

К  R±

s = A ^  . R = — — ----nm k
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ah o l:
R^ = ХП1ЯТ -  xm^n  (c so p o rto n k é n ti e l t é r é s )  
к = a c soportok  száma

= a c so p o rt ta g ja in a k  szám ától függő á lla n d ó , ( t á l á z a t -  
b ó l ) .

с /  Az á t l a g  sz ó rá s , vagy b iz h a tó sá g i h a tá r  + m 4

ah o l:

V7
a v a ló sz in ü sé g i s z in t t ő l  és a m érések szám ától füg
gő á llan d ó  ( tá b lá z a tb ó l ) .

d /  R e la tiv  sz ó rá s  vagy száza lék o s  sz ó rá s  v %

V = —  . 100 %
X

e /  P o n to sság i mutató p %

p = - S -  . 100 %

A táb lá za to k b an  x ; v % és p % é r té k e t  adtuk meg. A külön
böző m érési so ro za to k a t s z ig n lf ik a n c ia  v i z s g á l a t t a l  h a s o n l í to t 
tu k  ö ssze .

A KÍSÉRLETI EREDMÉNYEK ISMERTETÉSE
A/ Padlóburkoló  lemez

A v iz s g á la ta in k n á l  k i in d u lá s i  a la p k é n t s z o lg á l t  az i ro d a i  
lom jegyzékben sz e re p lő  1-303,2  számú j e l e n té s .

E je le n té s b e n  f o g l a l t  o p tim á lis  ada tok  a következők:
a /  fo rgácsm ére t 1-2 mm
b /  fo rg á c s  ned v esség ta rta lm a  4—5 % n e tto
с /  kötőanyag-m ennyiség 15 %
&/ té r fo g a ts ú ly  950-1000 kg/m^

K ís é r le te in k n é l  á tv e t tü k  a té rfo g a tsú ly ra ,k ö tő an y ag -m en n y i
ség re  és fo rg á c s -n e d v e ssé g ta rta lo m ra  vonatkozó a d a to k a t, azon- 
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ban az egyrétegű lapról háromrétegűre tértünk át, ennek megfe
lelően tervbe vettük a forgácsméret variálását.

A háromrétegű lapok gyártását indokolja, hogy:
a/ elégséges, ha a padlóburkolónak csak a járófelületét ké

szítjük kopásállóra,
b/ A tapasztalatok alapján háromrétegű alapoknál a közép

rész kötőanyagtartalma csökkenthető a boritórészhez viszonyítva, 
anélkül, hogy a szilárdság jelentékenyen csökkenne,

с/ ha a rendelkezésre álló fürészpornak csak az apró f i k 
cióit alkalmaznánk, igen nagyok volnának a veszteségek,

d/ középrészként a fürészpcron kívül más hulladékanyag is 
felhasználható.

А/l. Méretek mégha'ározása

Közismert, nogy nedvességváltozásra a forgácslapok könnyen 
vetemednek, valamint, hogy a térfogatsúly növekedésével a robba- 
násmenteser, biztonságosan préselhető lapméret csökken. E ténye
zők figyelembevételével az előkisérletekben 250 mm oldalhosszú
ságú négyzetlapokat készítettünk. Ugyancsak lényeges szerepe an 
a lapvastagságnak is, ami egyrészt a hőszigetelési tulajdonsá
gukban, másrészt szintén a vetemedés! hajlamban jut kifejezésre.

A hőszigetelés és a vetemedessel szembeni ellenállás szem
pontjából minél nagyobb vastagság volna előnyös, azonban gazda
ságossági szempontokat is figyelembe véve kb. 20 mm fogadható el 
optimumként.

A/2. Felhasznált alapanyagok

a/ bükk szalag illetve körfűrészkor,
b/ erdeifenyő keretfürészpcr,
с/ épületasztalos-ipari fenyő hulladékforgács.
A felsorolt faalapanyagokból a következő f. akciókat alkal

maztuk:
a/ 0,4 - 0,7 mm
b/ 0,4 - 0,7 ши

0,7 - 2,0 mm
2,0 - 5,0 mm

с/ 4,0 -15,0 mm
(Az alsó és felső mérethatár a sziták lyukméretének felel meg.) 
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Arbocoll-FK (Kőbányai Műanyaggyár) karbamid-formaldehid 
műgyanta. Fajsolys 1,194- g/cm^. Viszkozitás (20 C°-on): 35 c? 
pH (tárolt állapotban)! 7,5 
szárazanyagtartalom! 4-9,5 %

Melocol porgyanta (külföldi gyártmány).
Az Arbocoll-FK gyantát mind középréteghez, mind boritóré- 

teghez, a Melocol gyantát csak boritóréteghez használtuk.

A/3. Az előkisérletekben vizsgált tényezők

a/ A szemcseméret befolyása a mechanikai és fizikai tulaj
donságokra .

b/ A boritórétegben alkalmazott kötőanyagtipus hatása a 
mechanikai és fizikai tulajdonságokra.

с/ A felületi réteg festhetősége.
ad a/ A szemcseméret befolyását a következő variációkban 

végeztük el (1. táblázat).

1. táblázat. A szemcseméret befolyására vizsgált sorozatok

Sorozat 
jele

Közénréteg Kötőanyag Boritóréteg Kötőanyagforgácsméret forgácsméret

I/a' asztalosüzemi 
hulladékforgács
4— 15 mm

Arbocoll 
FK

erdeifenyő 
fürészpor 
0,4-0,7 mm

Melocol

I/b t i t i erdeifenyő 
fürészpor 
0,7-2 mm.

ti

Il/a erdeifenyő 
fürészpor
2-5 mm

t i erdeifenyő 
fürészpor 0,4—0,7 mm

t i

II/b t i f f erdeifenyő 
fürészpor
0,7-2 mm

t i

A vizsgált mechanikai és fizikai tulajdonságok a követke
zők voltak:
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H a jtó s z ilá rd s á g
Á z ta tá s :

a /  v i z f e lv é t e l  2 ó ra  u tán ,
b /  v i z f e lv é t e l  24- ó ra  u tán ,
с /  v a s ta g sá g i  dagadás 2 ó ra  u tán , 
d /  v a s ta g sá g i dagadás 24 ó ra  u tá n .

Klim a tiz á lá s ;  (20 C°-on 85 % r e l a t i v  nedvesség té rb en )
a /  v i z f e lv é t e l  10 nap u tá n ,
b /  v a s ta g sá g i dagadás 10 nap u tá n .
Ezen fé ré s e k n é l  csak  az á t la g o k a t  v iz s g á l tu k .
ad b /  A b o r itó ré te g b e n  a lk a lm a z o tt kö tőanyag tipus h a tá s á t  

k é t  so roza ton  v iz s g á l tu k  (2 . t á b l á z a t ) .

2 . t á b lá z a t

Sorozat 
j e l e

K özépréteg Boritóré-ceg
fo rgácsm ére t kötőanyag fo rg ácsm ére t kötőanyag

I l l / a a sz ta lo sü zem i 
h u lla d é k fo r
gács 4-15 m®

Á rb o c o ll-  
FK

erd e ifen y ő  
fü ré sz p o r  
0 ,4 -0 ,7  mm

M elocol

т Д /ь W n •« Arbocoll-FK

A v i z s g á l t  m echanikai és f i z i k a i  tu la jd o n ság o k  a kővetkezők 
v o lta k :

H a j l i tó s z i lá r d s á g
Á z ta tá s :

a /  v i z f e lv é t e l  2 ó ra  u tán ,
b /  v i z f e lv é t e l  24 ó ra  u tán ,
с /  v a s ta g sá g i dagadás 2 ó ra  u tán ,
d /  v a s ta g sá g i dagadás 24 ó ra  u tá n .
K opásá lló ság .
ad с /  A f e l ü l e t i  r é te g  fe s th e tó s é g é t  csak  szem revé te lezés

s e l  v iz s g á l tu k .

A /4. V iz s g á la t i  módszerek

A k o p á sá lló sá g i v iz s g á la to n  k iv ü l  minden v iz s g á la to t  a f o r 
gácslapok  v iz s g á la tá r a  vonatkozó MSz 13556 szabvány e lő írá s a in a k  
m egfe le lően  végeztük  e l .
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A k o p ásá lló ság  v iz s g á la tá r a  egy c s is z o lá s o s  m ódszert d o l
goztunk k i .  A m érési eredmények a tö lg y  kopásálló sághoz  vannak 
v isz o n y ítv a , am it 100 %-nak v e ttü n k .

A /J . A m érési eredmények ism e rte té se

3 1 ő ljá ró b an  a 3» tá b lá z a tb a n  megadjuk a te rm észe te s  fá k  re 
l a t i v  k o p á sá lló sá g á ra  k a p o tt á t la g é r té k e k e t .

a /  A szemcseméret b e fo ly á sá ra  k a p o tt eredm ényeket a 4 . tá b 
lá z a t  ta r ta lm a z z a . (Szemcseméretek 1 . tá b lá z a tb a n )

3 . t á b l á z a t .  A te rm észe te s  Ják l e l a t i v  ko p ásá lló ság a
Mérések száma: 9«
Nedv, ta r ta lo m : 12 % n e t tó .

Á t l . r e l a t í v ,  
kopás á lló s á g a  %

F afa j Á t l . t é r f . ,  
sú ly  kg/nr

Tölgy 781,0
Bükk 681,0
érd .fenyő 455,0

100,0
83,5
17,8

4 . t á b lá z a t .  A szemcseméret h a tá sa  a m echanikai és f í ~ ik a i tu 
la jdonságok ra  ( У = 1000 kg/m^)

Mérések száma: 3»

V iz s g á la t i  je llem zők : L a p  t í p u s
I / a I /b I l / a I l / b

□H a j i . s z i l ,  kg/cm 553,0 505,0 314,0 307,7
V iz fe lv .2  ó .u t.% 10,6 14,0 14,0 12,9
V iz fe lv .2 4  ó .u t.% 17,9 52,3 32,6 29,1
V ast.dag .2 .u .% 4,05 8 ,8 8 ,0 8,06
V ast.d ag .2 4 .ó .u .% 8 ,9 20,1 13,5 19,9
V iz fe lv . 10 nap ut.% 6,5 7 ,2 6 ,6 6 ,8
V ast.dag .10  nap u.% 5 ,5 8 ,2 7 ,2 6 ,8

A k i s  sorozatszám  nem ad m egbízható összeh s o n l i t á s i  a la 
p o t , azonban az I / a  és I l / a  so roza tok  te ts z e tő s e b b  és zá rtabb  
f e lü l e t é r e  va ló  t e k i n t e t t e l  ezekei a la p t ip u s o k a t  t-lkalm aztuk 
a továbbiakban .
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5« tá b lá z a t .  Kötőanyag h a tá s a  a m echanikai éa f i z i k a i  jellem zők
re^ Mérések száma: 9 (ÍT = 1000 kg/m^

V iz sg á lt  je llem zők L a p t i p u s o k
I l l / a I I I / b

X 330,0 2952 H a ji .s z i l ,k g /c m V 7 ,6 3 ,5
p 8 ,3 3,9

X 13,8 11,5
V iz fe lv .2  ó.utr% ▼ 14,7 6 ,1

p 20,8 8 ,6

X 33,6 26,2
V iz fe lv .2 4 .ó .u t.% V 6 ,8 9 ,2

p 9 ,6 13,0

X 8 ,7 5 ,9
V a s t.d a g .2 .ó .u t.% V 23,5 28,1

p 36,0 39,7

X 21,2 17,9
7 a s t.d a g .2 4 .ó .u t .% V 15,* 14,2

p 21 ,7 20,1

'l o p á s e l le n á l lá s  % X 99,0 48,5

b /  A b o r itó ré te g b e n  a lk a lm azo tt kö tőanyag tipus h a tá s á t  a 
m echanikai és f i z i k a i  tu la jd o n sá g o k ra  az 5« tá b lá z a t  ta r ta lm a z 
z a . A tá b lá z a tb a n  a s t a t i s z t i k a i  je llem ző k e t ad juk  meg, 99 %-oe 
v a ló sz ín ű sé g i s z in te n .

Az 5 . t á b lá z a t  a d a ta ib ó l  levonható  k ö v e tk e z te té se k .
A I IT /a  és I I I / b  so ro z a to k a t ö ssz e h a so n lítv a  m eg á llap íth a 

tó ,  hogy b á r a karbam id-form aldehid  ( I I I / b )  к ' 'öanyaggal k ev e rt 
b o r i tó ré te g  k ism értékben  csö k k en ti a v i z f e lv é t e l i  és dagadási 
é r té k e k e t ,  azonban e z z e l  e g y ü tt k ism értékben csökken a h a j l i t ó -  
s z i lá rd s á g  és nagymértékben a k o p á sá lló sá g . A I I I / b  so ro za t ko
p á sá lló sá g a  a fenyő és a bükk k o p ásá lló ság a  közé e s ik , a I l l / a  
so ro z a t k o p ásá lló ság a  ped ig  jó  k ö z e l í té s s e l  megegyezik a tö lg y  
k o p á sá lló sá g á v a l. (3 . tá b lá z a t )
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Megvizsgáltuk a próbatestek felületét áztatás után. Megál
lapítottuk, hogy már 2 órai áztatás után a karbamld-formaldehid 
kötőanyagot tartalmazó boritóréteg (Ill/b) morzsolódik, a fü- 
részporszemcsék elválnak egymástól. A "Melocol” gyantát tártál- 
mazó boritóréteg (III/A) 24 órás áztatás után is eléggé zárt fe
lületet ad, a felület nem morzsolható le.

összefoglalva, az előkisérletekből megállapítható, hogy az 
1000 kg/m^ térfogatsulyu, háromrétegű padlóburkoló elem előállí
tása megoldható, a boritórétegben "Melocol" gyanta alkalmazásá
val a tölgyfáéhoz hasonló kopásállóságot lehet elérni.

с/ A felületi réteg festhetősége:
Az erdeifenyő fürészporból készült lapok felülete apró fe

kete pontokat tartalmaz, ami a fürészporban található kéreg mi
att van. Ez az un. "fröcskölt" felület kellemes hatású, azonban 
festésre nem alkalmas, mert a fürészpor és a kéreg különbözőkép
pen festhető, így foltos felületet ad. A festési kísérletekhez 
bükk fürészport alkalmaztunk 0,4-0,7 mm-es szemcsemérettel.

A festékanyagnak (anilin-szinezékek) a boritórétegbe, il
letve a boritóréteg kötőanyagába történő bekeverése nem adott 
használható eredményt, a felület foltos lett és a végigsimitott 
felület festette a kezet.

A továbbiakban anilinfesték vizes oldatában csáváztuk a bo- 
ritórétegként alkalmazott fürészport. Szárítás és lapképzés után 
a felület egyenletes színezetű volt és kézzel dörzsölve nem ha
gyott nyomot. A felület a legkülönbözőbb tetszetős színekre ál
lítható be (1. ábra, 1. melléklet) Az eljárás hátránya, hogy a 
csávázás után történő szárítás energiaigényes.

В/ Székháttámla

Vizsgálatainknál kiindulási alapként szolgált W. Klauditz 
és W. Kratz, irodalomjegyzékben szereplő munkája.

A szerzők által megállapított optimális adatok a követke
zők:

a/ forgácsméret L/D 80-100
b/ fafaj: nyár
с/ forgács nedvességtartalma 5 %
&/ kötőanyagmennyiség 10 g.atró gyanta/atró forg.
e/ hőre lágyuló anyag mennyisége 1 % atró
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í/ előpréselt lap térfogatsúlya 450 kg/m^
g/ előpréselés hőfoka 45 + 5 0°
h/ székháttámla vastagsága 7 - Ю  шт
i/ székháttámla térfogatsúly 600-800 kg/m^.
Kísérleteinknél az adottságokat figyelembe véve igyekeztünk 

betartani az előirt optimális adatokat.

B/í. Méretek meghatározása, présszerszám

Az 'lökiBérletek elvégzéséhez nem gyártottunk le kontakt- 
fűtésre alkalmas fémszerszámot, hanem Intézetünkben - a réte- 
geltlemez székháttámlák ragasztásához használt - rendelkezésünk
re álló préssz- rszámot használtunk fel.

A présszerszám méretei 140 mm széles, 460 mm ivhosszuságu, 
valamint R = 310 mm sugara székháttámla előállítását tették le
hetővé. Az átalakított és présbe szerelt szerszám a 2. ábrán 
látható, a mellékleten.

A 2. ábrán látható a két szerszámfél préslapokra történő 
felerősítése és a távtartó acélcsövek.

Az előpréseléshez használt szerszám és elrendezés a 5. áb- 
rsn látható, a mellékleten»

Az elöpréselt paplan méreteit úgy állítottuk be, hogy egy 
előpréselt lapból 2 db székháttámla legyen kialakítható.

B/2. Felhasznált alapanyagok

Forgács;
a/ Nyár szálkás forgács, hossz 18-20 mm, vastagság 0,3 mm, 

szélesség 3-5 mm.
b/ Nyár szálkás forgács, hossz 28-30 mm, vastagság 0,3 

szélesség 3-5 mm.
Átlagos nedvességtartalom: 8-11 %.

Hőre keményedő gyanta: azonos a padlóburkoló-lemeznél al
kalmazottal.

Katalizátor (ammoniumklorid) 0,3 g/100, illetve 0,6 g/100 g 
gyantaoldat. Hidegkésleltető ammoniumhidroxid 2 ml. (26 %-os) 
100 g gyantához (fazékidő meghosszabitására).
Hőre lágyuló műanyag:

a/ polivinilacetát (Mowillit -20) - a továbbiakban PVA
168



1. ábra

2. ábra. A présbe szerelt szerszám

I



II

3. ábra. Az előpréseléskor használt berendezés

5. ábra



6. ábra

9, ábra. A  cipősarok présszerszám, látszati képe

Ш



12. ábra
A préselt és természetes fából készült szerszámnyél

IV



Oldószer; 1. triklóretilén jel: FVA-1.
2. butilacetát jel: FVA-2.

Az oldat 30 % szárazanyagtartalmu.
b/ polistirol - a továbbiakban PS

Oldószer: benzol.
Az oldat 30 % szárazanyagtartalmu.

B/3. Előkészítés és préselés

A hőre lágyuló műanyagokat a kötőanyagba kevertük be, majd 
keverőgépben porlasztással juttattuk a kötőanyagot a forgácsra. 
A kötőanyag felhordása után a forgács átlagos nedvességtartalma: 
14-16 %.

к terítéket védőlapok között <3 mm vastag Al.Mg.Si lemez) 
előpréseltük.

Az előpréselt lapra sablon segítségével felrajzoltuk a 2 db 
székháttámlát, majd szalagfűrészgépen 11 x 0,8 mm-es szalngfü- 
részlappal kivágtuk a megfelelő formát.

A kivágott lapokat előformáltuk, majd nagyi’rekvenci ás mele
gítéssel méretre préseltük.

Az alkalmazott nagyfrekvenciás berendezés Intézetünk Tesla 
GU-5 tipusu generátora volt. A berendezés műszaki adatai a kö
vetkezők:

üzemi frekvencia 18 MHz
hálózatból felvett teljesítmény (teljes terhelés) 8 kW
nagyfrekvenciás kimenő teljesítmény 3,5 kW
dielektromos fütőteljesítmény maximális 50 Kkal/perc nagy
frekvenciás feszültség 3000-7000 V

Elektródának 0,5 mm vastag Al-lemszt használtunk.

B/4. Vizsgálati módszerék

A kész idomok, illetve az előpréselt paplan jellemzői kö
zül a következőket vizsgáltuk:

a/ térfogatsúly,
b/ hajlitószilárdság,
с/ vizfelvétel 2, illetve 24 órás áztatás után,
d/ vastagsági dagadás 2, illetve 24 órás áztatás után,
e/ az előpréselt paplan relaxációs vastagsága.
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A vizsgálatokat a szükségszerű eltérésektől eltekintve az 
MSz 13336 számú vizsgálati szabvány szerint végeztük.

Az eltérések a következők:
1. Az áztatási próbatest mérete 120 x 120 mm volt.
2. A hajlitószilárdsági vizsgálatra kialakított próbatestek 

mérete 60 x 300 mm, az alátámasztási köz pedig 240 mm volt. 
A szilárdsági vizsgálat az irodalomban javasolt módon történt.

B/5. A feladatok meghatározása

A siékháttámlák préseléssel történő előállítását a követ
kező műveletek szerint végeztük:

a/ a forgácspaplan előpréselése nagyfrekvenciás melegítés 
alkalmazásával,

b/ az előpréselt paplan méretrevágása,
с/ formapréselés nagyfrekvenciás melegítéssel.
A fenti műveleteknek megfelelően,valamint a kész lap mecha

nikai és fizikai jellemzőire való tekintettel a következő ténye
zőket vizsgáltuk:

1. Az előpréselési idő meghatározása nagyfrekvenciás mele
gítés esetén.

2. A szükséges előpréselési vastagság meghatározása.
3. A minimális formapréselési idő megállapítása nagyfrek

venciás melegítés esetén.
4. Az alkalmazott hőre lágyuló műanyagok befolyása a körül- 

vághatóságra és a termék jellemzőire.
5. Az előformázás szükségessége és a módszerek befolyása a 

termék jellemzőire.
6. A forgácsalakiság (forgácshossz) befolyása a termék jel

lemzőire.
7. Az alkalmazott edzőmennyiség befolyása a présidőre
8. Az egy, illetve többlépéses felületkezelés lehető
9. Alaktartósság vizsgálata.
Az előkisérletek során készített sorozatok jelét és a jel

lemzőket a 6. táblázatban adjuk meg.
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6« tábláiét, á  m é ré sso ro z a to k  j e l e  é s  a  s o ro z a to n  b e l ü l i  á l la n d ó  tén y ező k

Sorozat 
jele

J e l l e m z ő k

Hőre 
lá g y , 
müa. 
j e l i .

Edző 
menny. 
g /100  
gyan
t a

Mé
ré s e k  
szá 
ma

f o r g á c s kötőanyag
h o ssz , 

asm
V&flt.

mm
s z é l ,  

mm
nedv . 

%
k a ro s .  

4/D
T í
pus

menny.
%

A 18-20 0 ,5 5-5 8 ,0 60-65 Árbo
c o n

10 m / i o ,5 18

В tt tt n 7 ,0 11 ti ff PB 0 ,5 18

C tt w ft 8 ,0 ti 11 tt m / 2 0 ,5 16

D w n 9 ,0 и ti n ti 0 ,5 12

E w M tt 8 ,5 tt r tt 11 0 ,5 24

F 28-30 TI tt 9 ,0 9 0 -9 5 ti ft fi 0 ,6 24

G 18-20 ti tt 8 ,0 6 0 -6 5 tt rt n 0 ,5 20

B/6. A kísérleti eredmények ismertetése

1. Az irodalmi adatoknak megfeleiden a hőre lágyuló műanya
got tartalmazó forgácsot 4 5 + 5  C°-on elöpréseltük, mégpedig 
olyan vastagságra, hogy a paplan a présből való kivétel és 
visszarúgás után kb. 400-450 kg/m^ térfogatsulyu legyen.

Erre a térfogatsúlyra azért van szükség, mert e mellett 
olyan szilárdsági tulajdonságokkal rendelkező paplant kapunk, 
mely a szükséges formának megfelelően körülvágható és formapré
selés után csak az élek csiszolása válik szükségessé. Az irodal
mi adatok szerint a forgácspaplan felmelegítésére azért van 
szükség, mert ezen a hőmérsékleten (45 C°) a hőre lágyuló mű
anyag már képlékennyé válik és ragasztást hoz létre a forgács* 
szemcsék között, ugyanakkor a hőre keményedő gyantában még nem 
indul meg a kondenzálódás.

Az előpréselési kísérleteinket nagyfrekvenciás melegítés
sel végeztük, azonban a présből kivett paplan minden esetben 
oly nagymértékben visszarugott, hogy körülvágáskor nem kaptunk 
megfelelő vágási felületet. Abban az esetben, ha az előpréscIt 
és felmelegitett paplant a présben kívántuk visszahüteni, ugyan 
megfelelő szilárdságú és térfogatsulyu paplant nyertünk, azon-



ban a lehűlés igen lassú volt. Ez egyrészt ipari szinten gazda
ságtalan, másrészt a hosszú hőhatás következtében a hőre kemé- 
nyedő gyanta kondenzálódására lehet számítani.

Elvégeztük az előpréselést hő alkalmazása nélkül is.
Az első tájékoztató jellegű kísérletekből megállapítottuk, 

hogy az irodalomban elmondottakkal ellentétben előpréseléskor 
nincs szükség hő alkalmazására.

A hőre lágyuló műanyag hidegen történő ragasztásának okát 
abban látjuk, hogy egyrészt a kötőanyag forgácsba való bekeveré
se és az előpréselés között eltelt idő alatt (maximum 50 perc) 
az oldószer még nem párolgott el, tehát a hőre lágyuló műanyag 
hidegen is képlékeny, másrészt az előpréseléskor fellépő nagy 
fajlagos nyomás következtében (20-50 kg/cm ) a műanyag meglágyul 
és a forgács pórusai közé préselődik.

2. A továbbiakban az előpréselést hidegen végeztük. 27,8 2kg/cm fajlagos nyomás esetén, 6 perces nyomásontartás után (la
boratóriumi hőmérséklet: 2 0 + 2  0°), a hőre lágyuló műanyag ha
tására az előpréselt paplanban olyan kapcsolat keletkezett a 
forgácsrészecskék között, hogy az előpréselt paplan keskenypen- 
géjü szalagfűrészlappal (11x0,8 mm) a megfelelő formára körül- 
/ágható volt.

A hidegprésből történő kivételtől a körülvágásig az esetek 
többségében 10-16 perc telt el, tapasztalataink szerint ezalatt 
a 7,5 mm vastagságra előpréselt lap relaxációs méret változása 
nem volt olyan mértékű, hogy a fellazult szövetszerkezet követ
keztében az élek körülvágáskor letöredeztek vagy berepedtek vol
na.

Mértük az előpréselt paplan térfogatsúlyát 20 perccel a 
présből való kivétel után; a mérés eredménye 0,420 g/cm^, vagyis 
az irodalomban megadottal egyező érték. Ugyancsak megállapítot
tuk, hogy a relaxáció 20-50 perccel a présből való kivétel után 
gyakorlatilag megszűnik, így 20 C°-on a körülvágott paplan 24 
óráig is tárolható (feltétel, hogy a hőre keményedő műgyanta ne 
kondenzálodjón).

A körülvágott idom éleinek felülete a kivánalmaknak megfe
lelően zárt és sima, függetlenül attól, hogy a vágásirány állan
dó vagy változó egyenes (illetve lekerekített).

Az előpréselési vastagság értéke kísérleteinkben mindvégig 
7,5 mm maradt. Az elmondottak alapján ugyanis azt a következte-172



tést vonhattuk le, hegy a késztermék névleges térfogatsúlyának 
megfelelő vastagságot (esetünkben 700 kg/m^,illetve 10 mm) 15-35 
%-kal csökkentve, az előpréselt lap tömörítése méretrevágásra 
alkalmas szerkezetet biztosit» A hőhatás kiiktatása az előprése- 
lés folyamatából gazdasági szempontokból jelentős energiamegta- 
karitást eradményez; előnyös azonban még abból a szempontból is, 
hogy a hidegen előpréselt lap szélezési hulladékának utánapritá- 
sa és felhasználása sokkal egyszerűbb, mint az 50 C°-on előpré
selt lap esetében. A kondenzációs folyamatot tudniillik - külö
nösen rövid fazékidejü műgyanták esetében - elősegíti az 50 C°- 
ra történő felmelegítés, így ha az utánapritott hulladékot 
- technikai akadályok miatt - késve keverik a friss gyantás for
gácshoz, a már megszilárdult gyantaszemcsék csökkentik a ragasz
tás szempontjából hasznos forgácsfelületet s ezzel együtt a 
présidom szilárdságát is.

A fenti módon hidegen előpréselt, körülvágott, majd forma
préselt székháttámlák éleit csiszolási kísérletnek vetettük alá. 
Az éllel párhuzamosan 2 mm távolságban berajzoltuk a támla kon
túrját, majd 60-as szemeseiinomságu csiszolópapirral addig vé
geztük a csiszolást, amíg egyenletesen zart felületet nem kap
tunk. A kísérletek zömében a lecsiszolt réteg nem érte el a két 
mm-t, maximálisan pedig a három mm értéket. A fentiek szerint az 
előpréselt lap tömörsége és körülvághatósága megfelelt.

3. A kísérleteknél alkalmazott nagyfrekvenciás generátor 
maximális teljesítményét nem tudtuk kihasználni, így a présidő 
meghatározását csak az adott viszonyokra végeztük el.

Az első kísérletek tapasztalatai szerint az átlagos présidő 
8-9 perc, azonban induláskor az első idom présideje a berendezés 
felmelegedéséhez szükséges hőveszteségek miatt általában 50 %- 
kai nagyobb, de ez a különbség esetenként a 145 %-ot is elérte. 
A présidőtöbblet a soron következő préseléskor fokozatosan csök
ken és kb. az 5-6 idomtól kezdve állandó értékre áll be, akkorra 
a présszerszám és környezetének hőleadása és hőfelvétele egyen
súlyba kerül. Az említett jelenséget minden egyes sorozatnál ta
pasztaltuk, ha az indulás hideg szerszámmal történt.

Nagyfrekvenciás melegítésnél az idő függvényében történő 
hőmérsékletemelkedésben 100 C°-on törés áll bec a lap belsejében 
addig nem emelkedik tovább a hőmérséklet, mig a lapban levő viz 
teljes egészében gőzzé nem válik. (Gyakorlatilag 3-4%-ig.) Ez a
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határpont a nagyfrekvenciás generátoron érzékelhető, mert 100 0° 
környékén a szükséges utánhangolás sebessége csökken,majd, ellen
kező irányra vált.A fenti változás oka a préselt idom dielektro- 
mosságának változásában, illetve csökkenésének 100 0° felett nö
vekedésbe történő átváltozásában keresendő. A hőmérséklet továb
bi emelkedésének sebessége lelassul. A préselt idom 100 C°-ra 
történő felmelegítéséhez - az adott körülmények között - 1,5-3,5 
percre volt szükség.

A fentiek alapján belátható, hogy amennyiben a kötőanyag 
kikeményedéséhez szükséges hőmérséklet 100 0° alá állítható be, 
úgy nagyfrekvenciás melegítéssel igen rövid présidő érhető el.

4. Az irodalomban ajánlott hőre lágyuló műanyag polivinil- 
acetát 30 %-os trikloretilénes oldata. Főként a triklóretilén 
magas költsége miatt felmerült a kérdés, hogy nem helyettesít
hető e a PVA/1 más hőre lágyuló műanyaggal.Megfelelőnek találtuk 
e célra a polistirolt, melyet benzolban oldottunk fel. így a hő
re lágyuló anyag költségében kb. kétharmad költségmegtakarítás 
érhető el.

Időközben vegyészeink megállapították, hogy a benzol, mint 
oldószer üzemi szinten nem alkalmazható, mivel gőzei az egész
ségre igen károsak.

A fenti meggondolás alapján olyan oldószert kerestek, mely 
egyrészt a trikloretilénnél olcsóbb, másrészt az egészségre ke
vésbé káros.

A polivinilacetáthoz találtak ilyen oldószert, éspedig bu- 
tilacetátot, melyben a polivlnilacetát megfelelően oldódik, az 
oldat a kötőanyagba bekeverhető és gőzei sokkal kevésbé károsak 
az egészségre, mint a benzolgőzök.

Irodalmi adatok szerint (3) a benzol már O,2_O,3 mg/1 tö
ménységben mérgező, mig a butilacetát 1 mg/1 töménységben - 5 
perces belélegzés! idő után - csak igen enyhe panaszokat okoz. 
A butilacetát megengedhető maximális töménysége az NSzP 101-51 
értelmében (szovjet vegyi üzemek tervezésének 1951. évi egész
ségügyi normái (0,2 mg/1, ami kétszerese a benzolra megengedett 
töménységnek.

A butilacetátot alkalmazva oldószernek, kb. egyharmad költ
ségmegtakarítás érhető el a triklóretilénnel szemben. E megálla
pításokat figyelembe véve, a további sorozatoknál butilacetátban 
oldott polivinilacetátot alkalmaztunk hőre lágyuló műanyagként.
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Annak eldöntésére, hogy a hőre lágyuló anyag okoz-e különb
ségeket a kész idom jellemzőiben, illetve az előpréselés utáni 
relaxációs vastagságban, két méréssorozatot végeztünk.

A méréssorozatok jellemzőit a 6. és 7» táblázat tartalmaz
za.

7. táblázat.A hőre lágyuló műanyag típusának hatása az idom jel
lemzőire

Vizsgált jellemző L a p t i p u s
A в

X V p X V P
Térf.suly kg/m^ 690,0 2,8 0,9 755,0 5,5 1,1
Haji.szil.kg/cm2 198,0 16,2 5,8 194,0 12,8 5,0
Vizfelv.2.ó.ázt.ut.%. 47,0 16,0 5,5 39,4 15,2 4,8
Vast.dag.2.ó.ázt.ut.%. 72,3 5,1 1,7 64,8 6,9 2,2
Vast.dag.2.ó.ázt.ut.%. 17,9 16,5 5,6 16,5 24,2 7,9
Vast.dag.24.ó.ázt.ut.%. 26,1 5,7 1,9 25,1 15,9 5,2
Előpréselt paplan 
relaxációs vast.mm. 17,6 5,1 1,7 18,2 5,0 1,1

A 7« táblázat adataiból levonható következtetések:
a/ A hőre lágyuló műanyag típusa (közel azonos lágyulás- 

pontnak) nem befolyásolja az előpréselt paplan relaxációs vas
tagságát, nincs szignifikáns eltérés, tehát a körülvághatóság 
mindkettőnél azonos, amit a csiszolás! kísérletek is igazoltak.

b/ Ugyancsak nincs befolyásoló hatása - a hőre lágyuló mű
anyagnak - a kész idom jellemzőire sem, az azonos jellemzők kö
zött nem találtunk szignifikáns eltérést.

Az "A" és "B" sorozatok formábapréselésénél azt tapasztal
tuk, hogy formábahajlitáskor a paplan húzott oldalán repedések 
és rétegelválások keletkeztek. Az egymás felett elhelyezkedő 
forgácsrétegek elcsúszása helyett tehát azok szétválása követ
kezett be, ami legtöbbször formapréselés után szabad szemmel is 
észrevehető nyomot hagyott a présidom felületén. A hajlitószi- 
lárdsági vizsgálatok alkalmával is megfigyelhető volt, hogy a 
törés legtöbbször az elcsúszások helyén következett be, ennek 
megfelelően a hajlitószilárdsági értékek csak a hőre lágyuló 
anyag befolyásának vizsgálatára felelnek meg.
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5. Az elmondottak alapján szükségessé vált annak vizsgála
ta, hogy az előformázás módja hogyan befolyásolja az idom jel
lemzőit .

Az irodalmi adatoknak megfelelően a hidegen előpréselt és 
méretre vágott paplant 10 percig 5 0 + 1  C°-ra beállított szárí
tószekrényben tároltuk, majd ezt követően az érésszerszámba he
lyezve előformáztuk. Előformázáskor a paplan alatt 20 mm vastag 
laticel- (gumi) szalagot feszitettünk ki, megakadályozva ezzel a 
keresztmetszet húzott rétegének szakadását ("C" sorozat). A "D" 
sorozatban ugyancsak a fent elmondottak szerint jártunk el,azon
ban nem alkalmaztunk az előformázás előtt melegítést. A "0" so
rozatnál azt tapasztaltuk ugyanis, hogy az előmelegítés folyamán 
az előpréselt paplan fellazul és szárad, igy előformázáskor nem 
feküdt le tökéletesen a laticel-alátéten, ami néha kisméretű 
elcsúszáshoz vezetett.

A laticel-alátétre fektetett előpréselt paplan előformázá- 
sát a 4. ábra mutatja.

A "C" és "D" sorozatban kapott jellemzőket összehasonlítva 
a "B" sorozat jellemzőivel, az adatokat a 6. és 8. táblázat tar
talmazza.

A 8. táblázat adataiból levonható következtetések:
a/ A "B" és "C" sorozat egyik lapjellemzője között sincs 

szignifikáns eltérés, tehát a kísérletek adataiból az követke
zik, hogy előformázáskor az előmelegítés a gumialátéttel együtt 
sem akadályozza meg teljesen az elcsúszást, a szilárdsági érté
kek nem javulnak jelentékenyen.

b/ A "D" sorozat szilárdsági értéke szignifikánsan eltér a 
”B" és "C" sorozat szilárdsági értékeitől, tehát a gumialátét- 

Székháttámla elöformázásu

4. ábra
Székháttámla előformázása
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8 . t á b l á z a t .  Az előform ázás módjának h a tá s a  az idom je lle m z ő ire

V iz s g á lt  j e l 
lemző

L p p t i p u s
В C D

X V P X V P X V P
T é r f .s ú ly .  
kg/m3 733,0 5 ,3 1 ,1 722,0 5 ,4 1 ,7 676,0 5,9 1 ,6
H a j i . s z i l ,  
k g /cm2 194,0 12,8 5,0 211,0 17,5 4 ,4 240,0 17,1 4 ,9
V iz fe lv .2 .ó .  
á z t .u tá n  % 39,4 15,2 4 ,8 41,1 35,3 11,2 64,2 8 ,7 5,6
V iz fe lv .2 4 .ó . 
á z t . u t .% 64,8 6 ,9 2 ,2 69 ,6 16 ,4 5 ,2 80 ,2 5 ,5 2 ,2
V a s t .d a g .2 .ó . 
á z t .u t á n  % 16,5 24,2 7 ,9 14,9 24,8 8 ,1 23,1 8 ,2 5 ,5
V a s t.d a g .2 4 .ó . 
á z t.u t .% 25,1 15,9 5 ,2 24,6 12,2 5 ,7 28,6 5 ,9 2 ,4

t e l  tö r té n ő  h id eg  e lőform ázás m egakadályozza, i l l e t v e  je le n té k e 
nyen csö k k en ti az e lc sú sz á so k a t.

c /  A "D" so ro z a tn á l m utatkozó v i z f e lv é t e l i  é s  v a s ta g sá g i 
dagadás növekedés a csökkent té r f o g a ts ú ly r a  v e z e th e tő  v is s z a .  
"D" so ro z a t té r fo g a ts ú ly  é rté k e  s z ig n if ik á n s a n  e l t é r  a "B" és 
"0" so ro z a t té r f o g a ts ú ly  é r t é k e i t ő l .

A to v áb b i so roza toknál az e lfo rm á z ás t h ideg  paplanon vé
geztük  e l .

6 . Annak e ld ö n té s é re , hogy a fo rg á c s a la k is á g  -  esetünkben 
fo rg ácsh o ssz  -  m iután 0 ,3  mm-nél vékonyabb fo rg á c s o t  nem tud tunk  
e l ő á l l í t a n i ,  hogy b e fo ly á s o lja  az idom m echanikai é s  f i z i k a i  tu 
la jd o n s á g a i t ,  azonos je llem zőkkel rende lkező  k é t  s o ro z a to t ké
s z í t e t tü n k ,  aho l csak a fo rg á c s  h o ssz á t v á l to z ta t tu k .

A k é t s o ro z a tn á l ("E" és "F") a fo rg ácsh o ssz  18-20, i l l e t v e  
2 8 -JO mm-re l e t t  b e á l l í t v a ,  Így a k a rc sú ság ! szám 60-65, i l l e t v e  
90 -95-re  adódo tt (6 . t á b l á z a t ) .  A v i z s g á l a t i  eredményeket a 9» 
tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

A 9 . t á b lá z a t  a d a ta ib ó l  levonható  k ö v e tk e z te té se k :
a /  A k é t so ro z a t té r fo g a ts ú ly a  k ö z ö tt  n in c s  s z ig n if ik á n s  

e l t é r é s .
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9» táblázat. A .crgácsméret befolyása az idom jellemzőire

Vizsgált L| a p t i ’Э u s
jellemző к

X V P X v P
T érf.súly kg/m^ 688,0 5,2 1,5 724,0 3,3 1,0
Haji.szil.kg/cm2 218,0 16,0 3,3 285,0 12,2 2,5
Vizfelv.2.ó.ázt. 
után % 62,8 11,8 3,3 25,9 15,1 4,2
Vizfelv.24.ó.ázt. 
után % 79,1 7,3 2,1 61,0 8,4 2,5
Vast.dag.2.ó.ázt. 
után % 22,7 9,3 2,7 12,5 - 13,6 4,0
Vast.öag.24»ó. 
ázt. után % 27,9 7,5 2,2 25,7 4,7 1,2

s 2,86 <  3, azonban a hajlitószi-

lérdsági értékekben mutatkozó eltérés szignifikáns

x ?  -  X .
—  -- 6,68 > 3 ,  ami azt bizonyitja,hogy

\ l z  -11 Mg +

a karcsúság! szám (jelen esetben forgácshossz) növekedésével 
emelkedik a hajlitószilárdság. Ez a megállapítás egyezik az iro
dalmi adatokkal, azonban az "E", illetve ”F" sorozatokban kapott 
értékek alatta vannak az irodalom azonos karcsúság! számhoz tar
tozó értékeinek.

b/ A vizfelvételi és vastagsági dagadás értékeiben mutatko
zó szignifikáns eltérések a szignifikánsan nagyobb térfogatsúly
ra vezethetők vissza.

7. Mint már erre előbb is kitértünk, előnyös volna, ha a 
kötőanyag kikeményedéséhez szükséges hőmérsékletet 100 C°-ra, 
vagy az alá tudnánk beállítani. Ez egyrészt a présidőt csökken
tené az irodalomban megadott értékre, másrészt a préselt idom 
nedvességtartalmának kedvező értékéhez vezetne ti. a nagyfrek
venciás melegítéssel készített idomok préselés utáni nedvesség-
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tartalma átlagosan 1-3 % körül mozgott, ami azt jelentette,hogy 
az idomok nedvességtartalma csak kb. egy-két hét után állt be az 
egyensúlyi 8-12 9&-os értékre.

A fentieknek megfelelően ugyancsak az "E" és "F” sorozatban 
(9. táblázat) végeztünk kisérJetet arra vonatkozólag, hogy az 
adagolt edzőmennyiség hogyan befolyásolja a présidőt. "F" soro
zatban az eddig alkalmazott edzőmennyiséget kétszeresére emeltük 
(6. táblázat), a" -ammoniumhidroxid mennyiségének változatlanul 
hagyása mellett. A kétszeres edzőmennyiség adagolásával elértük, 
hogy az "E" sorozathoz képest ahol a minimális préselési idő 
6,5 perc volt, az "F” sorozatnál ez a ’ érték 5,5 percre csök
kent. Az Így elért présidő csökkenés nem elégséges, a kötőanyag 
kikondenzálásához szükséges hőmérséklet még jóval 100 C° fölött 
van. Az edzőmennyiséget tovább már nem növeltük, mert az edzőnek 
a kötőanyagba történt keverésétől a préselésig eltelt szükséges 
technológiai idő alatt a kötőanyag esetleg részben vagy egészben 
kondenzálódott volna.

8. A préseléssel történő idomgyártás egyik igen fontos kér
dése az idomok felületkezelése, ti. a gyártmányok forgácsfelüle
te az esetek többségében esztétikai szempontból sem megfelelő. 
Gazdaságossági szempontból főleg a formapréseléssel egyidőben 
történő felületkezelés előnyös. A lehetőségeket figyelembe véve, 
a következő felületkezelő anyagokkal végeztünk kísérleteket:

a/ furnérozás,
b/ müanyagfóliás felületkezelés, 
с/ felületkezelés dekorpapirokkal. 
a/ Felületkezelésre szinfurnért alkalmaztunk, a következő 

fafajokból és vastagsági méretek mellett: tölgy 1,0 mm~es; ma
hagóni 0,8 mm-es; bükk 1,0 mm-es és dió 0,7 mm-es.

Az előpréselt és méretre vágott paplan befoglaló méreténél 
körben kb. 5-10 mm-el nagyobb furnérlemez egyik oldalára ra- 
gasztóanyagként vékony (75 g/m ) rétegben 50 %-os Arbocoll-FK 
műgyantát hordtunk fel (edző, ammoniumklorid 0,3 g/100 gyanta
oldat) , és az igy előkészített furnérlemezeket az előformázott 
paplan két oldalára simítva helyeztük a présszerszámba. A prése
lést a már elmondottak szerint végeztük, azzal a különbséggel, 
hogy a présidő kb. 40 %-kal meghosszabbodott.

Az eredmény igen jónak bizonyult, minőségileg kifogástalan 
furnérozott székháttámlákat sikerült előállítani, elválást vagy
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f o l t o s  f e l ü l e t e t  egy alkalommal sem ta p a s z ta l tu n k . Egyedül az 
é leken  tú lé r ő  fu rn é r ré s z e k  e l t á v o l í t á s a  o k o zo tt nehézsége t, több 
ese tb en  e lő f o r d u l t ,  hogy a f u r n i r  sz á lirá n y b a n  b ereped t vagy a 
szé lek en  k i tö r e d e z e t t .  Ennek okát fő k én t abban l á t tu k ,  hogy a 
fu rn é r  p ré s e lé s k o r  t e l j e s e n  k i s z á r a d t .  I p a r i  s z in te n  m egfelelő  
szerszám ozássa l e nehézségek k iküszöbö lhe tők . A már k ö r ü l t i s z -  
t i t o t t  é le k  l e c s is z o lá s a  nem o k o zo tt neh ézség e t.

M egvizsgáltuk a tö lg y - fu r n é r r a l  f e lü l e tk e z e l t  székháttám lák  
h a j l i t ó s z i l á r d s á g á t  és ö s s z e h a s o n lí to ttu k  a k e z e le t le n  so ro sa 
to k k a l .  C a sz e a a s o n li tá s ra  az "E" so ro z a t m eg fe le lő , m ivel a f u r 
n é ro z á s !  k í s é r le te k n é l  ("G" so ro z a t)  60-65 karcsuságu  fo rg á c so t 
a lkalm aztunk (6 . t á b lá z a t ) .  Az ö s sz e h a s o n lí tá s  a 10. tá b lá z a tb a n  
t a l á lh a tó .

10. t á b l á z a t .  A fu rn é ro z a t la n  é s  f u r n i r o z o t t  idomok h a j l i t ó s z i -  
lá rd sá g a in a k  ö s s z e h a s o n lí tá s a  ( 7= 700 kg/т Ъ

V iz sg á lt  
je llem ző

S orozat j e l e
E G

H a j l í tó X 218,0 351,0
s z ilá rd s á g  
kg/cm^ ▼ 16,0 14,9

p 5 ,5 5 ,3

A 10« t á b lá z a t  a d a ta i t  Ö sszehason lítva  m e g á lla p íth a tó , hogy 
a fu rn é ro z a t la n  és f u rn é ro z o t t  so ro z a t s z i lá rd s á g i  é rté k e  kö
z ö t t  s z ig n if ik á n s  e l t é r é s  van , fu rn i ro z á s s a l  a h a j l i t ó s z i l á r d s á g  
kb. 35 %-kal em elkedik .

Az 5 . áb rán  (1 . m e llé k le t)  néhány különböző f u r n i r r a l  f e lü 
l e tk e z e l t  székháttám lc  l á th a tó .

b /  T á jék o z ta tó  j e l l e g g e l  v iz s g á l tu k  a székháttám lák  müa- 
n y a g fó liá v a l tö r té n ő  fe lü le tk e z e lé s é n e k  le h e tő sé g é t i s .  A f e lü 
le tk e z e lé s t  a már formába p r é s e l t  idomon végeztük e l .  Az e l j á 
r á s  a következő v o lts

Mindkét ö s s z e ra g a s z tá s ra  k e rü lő  f e l ü l e t r e  -  t e h á t  eg y ré sz t 
a 0 ,3  mm v a s ta g  m üanyagfó liá ra  ("D ruv ill* ' kemény PVC b u to r f ó l ia ,  
V u lcan ig ra-M ilano ), m ásrész t a kb. egy ó r á t  p ih e n te te t t  székhá t
tám lá ra  fe lh o rd tu k  a rag a sz tó a n y a g o t. ("T iv o c o ll"  h id eg ra g asz tó , 
T ivoliw erk-H am burg.)

180



A szükséges várakozási idő után (8-10 perc) a fóliát fel
húztok a székháttámla felületeire, majd 2,5 óra hosszat alacsony o nyomáson (6 kg/cm ) a présszerszámban tartottuk. Ezt követően 
48 órás pihentetés után az idomon túlérő fóliarészeket eltávo- 
litottuk és az éleket a szokásos módon lecsiszoltuk. A kísérleti 
felületkezelés ebben az esetben is eredményes volt, a különböző 
pasztellszínű fóliával borított székháttámlák tetszetősök, meg
munkálásuk egyszerű, könnyen tisztithatók. A müanyagfólíával bo
rított székháttámla közül néhány a 6. ábrán látható. (1. mellék
let)

с/ A felületkezelő gyantás papíroka« is egylépéses felület
kezelés formájában kívántuk alkalmazni. A méretreszabott és elő
formázott paplan felületeire, felhelyeztük a felületkezelő pa
pírokat, majd krómozott és polírozott rézlapok között behelyez
tük a szerszámba. A préselés menete az előzőekkel egyezett.

A szokásos présidő alatt a kötőanyag kikonlenzálódott,azon
ban a felületkezelő anyagban a kondenzálódás nem fejeződött be, 
A présidő meghosszabbításával ugyan a felületkezelő anyag kon- 
denzálódási foka növekedett, azonban az idom átégett,az elektró
dák között kisüléseket észleltünk. A préselési tényezők variá
lása sem hozott kedvező eredményt.

Kontakt melegitésü sikprésben is végeztünk ellenőrző kísér
letet, itt annak ellenére, hogy nem alkalmaztunk visszahatást, 
hibátlan felületkezelést értünk el. A nagyfrekvenciás melegitésü 
felületkezelésnek eredménytelenségét véleményünk szerint az 
okozta, hogy itt a préselt lap teljes keresztmetszetében egyen
letesen melegszik, sőt a felületi rétegből a krómozott lapok 
elvezetik a hőt, minek következtében a lapban a kikondenzálódás 
végbemegy és a lap tulmelegszik, mielőtt a felületkezelő anyag 
kondenzálódás befejeződne. Kontakt melegítésnél fordított eset 
áll fent, így a felületkezelő anyag kikeményedhet.

A kísérletből arra lehet következtetni, hogy nagyfrekven
ciás melegítésnél csak igen alacsony hőfokon kondenzálódó felü
letkezelő anyag használható eredményesen.

с/ Annak eldöntésére, hogy az idomok a formapréseléskor 
felvett méreteket mennyire tartják, alaktartóssági vizsgálatot 
végeztünk.

Miután a székháttámlákat 4-5 hétig szobahőmérsékleten tá
roltuk, visszahelyeztük azokat a présszerszámba, és mértük a 
hurmagasságban, illetve a görbületen bekövetkezett változásokat.
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Mind a felületkezelt, mind pedig a kezeletlen székháttámlá
kon nem tapasztaltunk méret, illetve görbületváltozást, csavaro
dás sem volt észlelhető..

A fenti vizsgálat alapján tehát megállapítható, hogy a pré
selt idomok mérettartása megfelelő.

C/ Cipősarok

A "Szabályos vagy szabálytalan alakú tömör gyártmányok" kö
zül azért esett választásunk a cipősarokra,mert ezek évenként 
gyártott darabszáma igen nagy, hagyományos gyártással nagy a 
munka- és energiaigényük, e mellett igen kis százaléka anyagki
hozatallal gyárthatók.

A gyártott típusok közül két típust választottunk ki:
a/ müanyagsarok fabetét,
b/ lapos női cipősarok.
A kiválasztott típusok axonometrikus képe a 7« ábrán látha

tó.

női topos cipősarok
múooyogsvok 

h i n k

Kiválasztott sarokformák
7* ábra

8. ábra
Cipősarok présSzerszám zárt állapotban
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C/1. Présszerszám

Mivel a müanyagsarok fabetétjének préseléssel történő elő
állítása nem okoz nehézséget és a lapos sarokra végzett vizsgá
latok eredményei erre is alkalmazhatók, nem készítettünk külön 
szerszámot. A tájékoztató méréseknél 40 mm átmérőjű és 50 mm ma-, 
gas pogácsákat préseltünk és ebből alakítottuk ki forgácsolással 
a szükséges formát. A lapos cipősarokra kialakított szerszám 
metszeti képét a 8«, látszat! képét a 9« ábra mutatja. (9. ábrát 
2. mellékleten)

Mint az a 8. ábrából látható, a préselt sarok csak egy ol
dalon érintkezik fütőlappal, így a  kísérleteknél kapott présidő 
hosszabb, mint amit két oldalról fütött szerszámnál el lehet ér
ni, a különbség kb. 50-40 %.

A préselt sarok méreteit a szortiment szerinti középméret
nek megfelelően alakítottuk ki.

A tájékoztató jellegű kísérletek, valamint egyéb idomgyár
tás során nyert tapasztalatok szerint megfelelő szilárdság és 
tömörség érhető el = 750 kg/m^ térfogatsúly mellett.

C/2. Felhasznált alapanyagok

A tájékoztató kísérleteknél, valamint a mérési sorozatoknál 
a következő alapanyagokat alkalmaztak:

a/ bükk szalag illetve körfürészpor,
b/ erdeifenyő keretfürészpor

A felhasznált frakciók: 0,4 - 0,7 ma
0,4 - 0,7 mm 
0,7 — 2,0 mm 
2,0 - 5,0 mm

(Az alsó, illetve felső mérethatár a sziták lyukméretének felel 
meg.)

с/ Arbocoll-Pk (Kőbányai Műanyaggyár) karbamid-formaldehid 
műgyanta, azonos a padlóburkoló lemeznél ismertetettel.

d/ "Melocoll" porgyanta. (Külföldi gyártmány)
Az Arbocoll-FK gyantához felhordás előtt edzőt adagoltunk, 

(ammoniumkloríd) 0,5 g/100 g gyantaoldat mennyiségben, a Melocol 
gyantát edző nélkül alkalmaztuk. Az alkalmazott kötőanyag-meny- 
nyiség 15 % atro volt.



C/З» V iz s g á la ti  módszerek

A l e p r é s e l t  c ipősarkon  a következő tu la jd o n sá g o k a t v iz s g á l
tuk!

a /  v i z f e lv é t e l  2 , i l l e t v e  24 ó rás  á z ta tá s  u tán ,
b /  v a s ta g sá g i dsgadás 2 , i l l e t v e  24 ó rá s  á z ta tá s  u tán ,
с / k o p á sá lló sá g ,
d /  c sa v a rá lló sá g , 
e /  s z e g á lló sá g .
A szabványos v i z s g á la t i  m ódszerektő l csak o t t  té r tü n k  e l ,  

aho l ez szükségszerű  v o l t .
Az e l té r é s e k  a következők:
a /  Az á z t a t n i  p ró b a te s t  maga a c ipősa rok  v o l t  ( f e lü l e t e  

36 cm^)•
b /  A k o p á sá lló sá g i v iz s g á la to t  a már előzőekben i s m e r te te t t  

módon végeztük«
A k o p á sá lló sá g i v iz sg á la th o z  szükséges ö ssze h a so n lító  ada

to k a t  a a szeg - é s  c s a v a rá l ló s á g i  v izsg á la to k h o z  szükséges 
ö ssz e h a so n lító  ad a to k a t a 11. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

11« táblázat. A természetes faanyagok csavar- és szegállósági ér
té k e i
Mérések száma: 9 . N edvesség tarta lom : 12 % n e tto

F a fa j Á tlag o s u é rf . 
sú ly  kg/m5

C sav a rá lló ság  
k g /car

S zegá lló ság  
kg / cm

X V P X V P

Tölgy 781,0 158,0 14 ,1 15,8 69 ,4 15,2 17,0
Bükk 681,0 242,0 17,5 19,4 76,7 12,5 15,8
E rd e i-  
fenyő

*55,0 71,5 9 ,2 10,2 17 ,7 16,2 18,1

M egjegyzés: A tö lg y  és  bükknél 
fá b a .

a c sav a r töb b szö r b e le sz ak a d t a

C /4 . F e lad a to k  m eghatározása

Figyelembe véve az idom préselés so rán  eddig n y e r t  ta p a sz 
t a l a to k a t ,  a következő fe la d a to k a t  fű z tü k  k i :
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a /  T á jék o z ta tó  je l le g ű  v iz s g á la to k  az alkalm azható  a lap 
anyagra .

b /  Az adottságoknak m egfele lő  o p tim á lis  p ré s id ő  m eghatáro
zása«

с /  A szemcseméret v iz f e lv é te l r e  és v a s ta g sá g i dagadásra 
g y ak o ro lt ha tásának  v iz s g á la ta .

d /  A kötőanyag típ u sá n a k  h a tá sa  a v i z f e lv é te l r e .
e /  A szemcseméret h a tá sa  a kop ás-, c sa v a r-  és sz e g á lló sá ^ -  

r a .
f /  A té r fo g a ts ú ly  h a tá sa  a kop ás-, c sa v a r-  és sz eg á lló sá g 

ra«
A fe lad atpon toknak  m egfele lően  k é s z í t e t t  so ro za to k a t és a 

fon tosabb  je llem ző k e t а 12ь tá b lá z a tb a n  adjuk meg.

12. t á b lá z a t .  A so roza tok  je le  és a so ro za to n  b e lü l i  á llan d ó  t é 
nyezők

A k í s é r l e t i  eredmények ism e rte té se

So- 
r o -  
z a t 
j e 
le

J e l l e m z ő k
T é r i . 
sú ly  
kg/m^

Méré
sek 
száma

fü ré sz p o r kötőanyag
f a f a j m éret 

mm
nedv.%. 

%
t íp u s  mennyi

ség %

I . E rd e i-  
fenyő 0 ,4 -0 ,7 5-6 M elocol 15 750 2

T I. t t 0 ,7 -2 ,0 t t 91 t i 1» *»

I I I . и 2 ,0 -5 ,0 91 И  t i f i tt

IV., t i 0 ,4 —0 ,7 t t A rbocoll
EK t t

t t

t f

V. tt 0 ,7 -2 ,0 tt t t  t t t t t t

VI. t t 2 ,0 -5 ,0 tt t t  t i t t t i

V II. t t 0 ,7 -2 ,0 •• 11 91 t t 9
V II I . n 2 ,0 -5 ,0 91 t t  t i и 9
IX. t i 2 ,0 -5 ,0 t i 11 11 850 9

1 . A. tá jé k o z ta tó  je l le g ű  v iz s g á la to k a t  a müanyagsarok f a 
b e té t j é r e  végeztük . I t t  e lső so rb an  a z t  k íván tuk  e ld ö n te n i, hogy 
a p r é s e l t  b e té t  azonos eredménnyel k ö rü l f rö c c se n th e tő -e  mü-
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anyaggal, mint a természetes fából készült betét és beépithetS-e 
cipőbe.

Mivel a hagyományos gyártás szerint a betétek alapanyaga 
bükk, a tájékoztató kísérleteknél bükk fürészport alkalmaztunk 
0,4-0,7 mm-es méretben. Mint már említettük, pogácsákat présel
tünk és ezekből alakítottuk ki forgácsolással a betétet.A fröcs- 
csentési kísérletek teljes sikerrel jártak, a préselt betétek 
megfelelő szilárdsággal illeszkedtek a műanyag sarókra (tüearok) 
sőt, a fából készült betéteken kiképzett kicsuszást gátló horony 
elhagyása sem okozott problémát.

Az igy elkészített sarkok cipőre történő felerősitésénél 
azonban kiderült, hogy a famenetü csavar - amit gép hajt be - 
elgörbült, nem tudott behatolni a préselt betétbe. A továbbiak 
során a betétbe csavarvezető nyílást képeztünk ki, illetve egy, 
1 cm élhosszuságu természetes fakockát préseltünk a betétbe. 
A próbadarabok kísérleti felhasználásánál a csavarvezető-nyiláe 
alkalmazása nem volt biztonságos, a természetes fabetét(erdei
fenyő) ugyan megfelelt a várakozásnak, azonban a betétek üzemi 
szinten történő gyártása bonyolulttá teszi a gyártási folyama
tot.

A további kísérleteknél a bükk fűrészporról erdeifenyő fü- 
részporra tértünk át és a kísérleteket a lapos női cipősarok 
préselésével folytattuk ti. ennek a típusnak a felerősítése is 
hasonló módon történik, mint a műanyagsaroké, igy a kapott ered
mények egyértelműen értelmezhetők a préselt betétekre is.

2. A lapos cipősarok présszerszámának megfelelően (7* áb
ra), - ahol csak az egyoldalú fűtést tudtuk megoldani. Szüksé
gessé vált az optimális présidő meghatározása. A korábbi tapasz
talataink és mérések szerint a forgácslap, illetve présidom tel
jes keresztmetszetében akkor éri el a műgyanta kötéséhez szüksé
ges hőmérséklet, ha a lap nedvességtartalma 10 % nettó értékre 
csökken. Ennek megfelelően a megadott receptura szerint Ó,7-2,0 
mm-es erdeifenyő fürészporból sarkokat préseltünk és növekvő 
présidők mellett megszakítva a préselést, mértük a sarok nedves
ségtartalmát.

Minden présidő mellett három mérést végeztünk, a mérési 
pontokat a 10. ábra adja meg.

Mint az a 10. ábrából látható, a préselt idom a 10 %-os 
nedvességtartalmat kb. 8 perces présidőnél éri el. Ennek megfe
lelően a további kísérleteknél 8 perces présidőt alkalmaztunk. 
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p r i t ia i  рек
10. ábra

A cipősarok nedvességtartalmának változása a préselési 
idő függvényében

Bz a prés idő üzemi szinten hossr.u, azonban kétoldali fűtés 
esetén mintegy 40 %-kal csökkenthető. Brre vonatkozólag 160 C°- 
ra előm elegített szerszámmal és bélyeggel végeztünk k ísér le te t, 
ahol a 10 %-cs nedvességtartalmat 5 perc a la tt sikerült e lérn i.

3. Tájékoztató méréseket végeztünk arra vonatkozólag, hogy 
a v iz fe lv é te l és vastagsági dagadás hogyan változik a forgácsmé
ret növekedésével.

A v izsgá lt sorozatok jellem zőit a 13 ., a mérési eredménye
ket a 14. táblázat tartalmazza.

13. táblázat. A forgácsméret befolyása a v íz k iv é te lé r e  és vas
tagsági dagadására ( ? ж 750 kg/ur)

A 13. táblázat

Sorozat 
je le J e l l e n z ő k

T izf.
2 .ó . 
ut.%

v iz fe lv .
24.Ó.U.

%

vast.dag.
2 .ó.után 

%

vast.dag. 
24.d. ut.

% 1

I . 37,2 56,2 5,1 12,0
I I . 30,5 53,0 3,7 9,0
I II . 18,5 37,0 3,3 5,5

adataiból levonható következtetések: Bár a
mérés sorozatok rövidsége miatt a mérési adatok számszerűleg nem
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é r té k e lh e tő k , azonban annyi m e g á lla p íth a tó , hogy a fo rgácsm éret 
növekedésével csökken a v i z f e lv é t e l  é s  a v a s ta g sá g i dagadás é r
té k e .

4 . A folyékony kötőanyagnak (Arbocoll-FK) az apró fo rg á c s ra  
tö r té n ő  bekeverése nehézkes és hosszadalm as, e z é r t  k í s é r l e t e t  
végeztünk po rgyan tával (M elocol) i s ,  ami gyorsan és egyen le te sen  
bekeverhető  a fo rg ácsb a . F e lm erü lt a kérdés,hogy  m ivel a M elocol 
gyanta v íz á l ló  tu la jd o n sá g a , m ilyen b e fo ly á s t  gyakorol a v i z f e l -  
v é te l r e  és v a s ta g sá g i dag ad ásra . A tá jé k o z ta tó  je l le g ű  m érési 
eredményeket a 14. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a , a so roza tok  je lle m z ő i a 
12. tá b lá z a tb a n  ta lá lh a tó k .

A 14. tá b lá z a t  a d a ta ib ó l levonható  k ö v e tk ez te té sek : 

14. t á b lá z a t .  M elocol gyanta h a tá s a  a v i z f e lv é te l r e ,  a fo rg á c s -  
m éret f ü g g v é n y é b e n ( V = 750 kg/nP)

S orozat 
j e l e

J  e l l ^ m z ő k
v i z f e l .
2 .ó .u t.%

v iz f e lv .
24 .ó .u t.%

v a s t .d a g .
2 .ó .u t.%

v a s t .d a g .
2 4 .ó .u t.%

IV. 56,8 73,6 11,0 18,5
V. 49,6 72,5 10,2 11,7
V I. 42 ,6 67,8 6 ,3 10,8

a /  A Melocol gyan tá ra  k a p o tt j e l l e g  megegyezik az A rb o co ll- 
FK gy an tá ra  k a p o tt j e l l e g g e l ,  t e h á t  a fo rgácsm éret növekedésével 
csökken a v i z f e lv é te l  és a v a s ta g sá g i dagadás.

b /  Annak e l le n é r e ,  hogy a M elocol gyanta v íz á l ló  tu la jd o n 
sága, magasabb v i z f e lv é t e l i  és v a s ta g sá g i dagadás é r té k e k e t  ad 
azonos fo rg ácsm ére t m e l le t t ,  m int az Arbocoll-FK gyanta (13 . 
t á b l á z a t ) .

A f e n t i  m érési eredményeknek m egfele lően  -  bár a M elocol 
gyanta a lkalm azása a könnyű k eze lh e tő ség  következtében  előnyös 
vo lna  -  a tovább i k ís é r le te k n é l  Arbocoll-FK m űgyantát alkalm az
tu n k .

5 . A v iz f e lv é te l  és v a s ta g sá g i dagadás számszerű v iz s g á la 
t á r a ,  va lam in t a szemcseméret kopás, c sa v a r-  és sz eg á lló sá g ra  
g y ak o ro lt h a tá s á ra  hosszabb (n  =9) so ro z a to t k é s z í te t tü n k , aho l 
a m érési adatok s t a t i s z t i k a i l a g  i s  é r té k e lh e tő k . A 0 ,4 -0 ,7  ™  
szemcseméretü fü ré s z p o r t  a v iz sg á la to k b ó l k ihagy tuk , m ivel egy- 
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részt már az 1. pontban megállapítottuk alkalmatlanságát, rás- 
részt ez adta a legmagasabb vizfelvételi és vastagsági dagt’ás 
értékeket.

A mé 'ések során kapott eredményeket a 15., a sorozatok jel
lemzőit a 12. táblázat tartalmazza.

A 15. táblázat adataiból levonható következtetések:

1 5 .  táblázat. A szemcseméret hatása a kopás-, csavar-é s  s z e g á l l ó 
ságra ( ^  = 750 kg/m^)

Vizsgált 
jellemző

Sorozat j e L в
VII VIII

X V P X V p

Vizfelv.
2.ó.u.% 44,3 4,55 5,18 23,6 15,5 15,1
Vizfelv.
24.Ó.U.Í 56,3 2,71 5,03 44,4 7,05 7,9
Vast.dag.
2.ó.után 9,2 14,1 15,7 4,4 29,5 32,9
Vast.dag.
24.ó.után 12,3 6,71 7,46 11,0 9,64 10,7
Kopásáll. 
% 61,7 — — 73,6 — —
Csavaráll. 
kg/cm 74,4 5,7 6,2 78,2 13,1 14,6
Szegállós. 
kg/cm 51,8 9,0 10,1 31,6 6,6 7,4

a/ A vizfelvételi és vastagsági dagadás értékeket összeha
sonlítva a tájékoztató jellegű mérésekkel (13. táblázat) látha
tó, hogy bár a forgácsméret növekedésével itt is csökkenés mu
tatkozik, azonban a számszerű értékek valamivel magasabbak.

b/ A kopásállóságot vizsgálva megállapítható, h o g y  a  s z e tn -  

cseméret növekedésével a kopásállóság is emelkedik, a természe
tes fák kopásállóságát figyelembe véve ( 3 .  táblázat) látható, 
hogy а VIII. sorozat kopásállósága megközelíti a  b ú k k  ? p á s é ]  ló
ságát, ami igen jelentős eredmény, tekintettel arra, ho-jy a sa
rok alapanyaga erdeifenyő fürészpor.

с/ A csavarállóság tekintetében a mérési eredmények kismér
tékben meghaladják az erdeifenyő csavarállóságát, azonban a  
bükkének csak mintegy a felét érik el (11. táblázat).
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д./ A s z e g á lló sá g o t v iz s g á lv a  az e rd e i  fenyőének m integy 
k é ts z e re s é t ,  a bükkének ped ig  m integy a f e l é t  kap juk .

е /  А Ш . ,  i l l e t v e  V I I I .  so ro z a to t  egymásközt v iz sg á lv a  
m e g á lla p íto t tu k , hogy a v iz f e lv é te lb e n  és v a s ta g sá g i dagadásban 
s z ig n if ik á n s  e l t é r é s  van, k ivéve a 24 ó rá s  v a s ta g sá g i d agadást, 
de i t t  i s  az e l t é r é s  köze l e s ik  a s z ig n if ik a n c ia  h a tá rh o z .

A c s a v a r - ,  i l l e t v e  szegá lló ságban  a k é t so ro za t nem külön
bözik  egym ástól s z ig n if ik á n s a n .

6 . V izsg á ltu k  a té r fo g a ts ú ly  növekedésének h a tá s á t  a ko
p á s - ,  c sa v a r-  és s z e g á lló s á g ra . A v iz s g á l t  so ro z a tn á l az a lk a l 
m azott fo rgácsm ére t 2 ,0  -  5 ,0  mm és a m egnövelt t é r fo g a ts ú ly  
850 kg/m^ (12 . tá b lá z a t  IX. s o ro z a t ) ,  igy  a v i z s g á la t i  eredmé
nyek а V II I .  s o ro z a t ta l  h a s o n lí th a tó k  ö ssze .

А IX. s o ro z a tra  k a p o tt v i z s g á l a t i  eredm ényeket, v a lam in t a 
V i l i ,  so ro z a t ö ssze h a so n lító  a d a ta i t  a 16. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

16. t á b lá z a t .  A té r fo g a ts ú ly  h a tá s a  a k o p á s - ,c sa v a r- , és s z e g á l
ló sá g ra

V iz s g á lt  je llem ző S orozat j e l e
V III IX

X V p X V p

K opásállóság  % 73,6 — — 94,5 — —
C s a v a rá l ló s . kg/cm 78,2 1 1 3 ,1 / 14,6 114,8 7 ,1 7 ,9
S zegállóság .kg /cm 31,6 6 ,6 7 ,4 53,7 10,9 12,2
T é rfo g a t s ú ly . kg/m^ 750 — — 850 — —

A 16. tá b lá z a t  a d a ta ib ó l  levonható  k ö v e tk ez te té sek :
а /  А V I I I . ,  i l l e t v e  IX. so ro z a t c s a v a rá lló s á g i  és s z e g á lló -  

ság i é r t é k e i  s z ig n if ik á n sa n  e l té rn e k  egym ástól, t e h á t  a t é r f o 
g a tsú ly  je le n tő s e n  n ö v e li  a k o p ás-, c sa v a r-  és s z e g á lló s á g o t.

b /  А IX. so ro za t v iz s g á l t  je l le m z ő it  ö ssz e h a so n lítv a  a t e r 
m észetes fák  azonos je lle m z ő iv e l (3 . és 11. tá b lá z a t )  a követ
kezők á l la p í th a tó k  meg. A k o p ásá lló ság  jobb , m int a bükké és  kö
z e l  á l l  a tö lg y  kopásálló ságához . A c sa v a r-  és szeg á lló sá g  a 
bükk és e rde ifenyő  é r té k e i  közé e s ik .
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V/ Szerszámnyél

A fából készült ezerszámnyelek közül kiválasztottuk a va
kolókanál nyelét, melyhez alakra és préselési követelményekben 
igen sok szerszámnyél közel áll« A préseléshez tervezett szer
szám a 11. ábrán látható.

A préselt idomban egylépésben az átmenő furatot is kiképez
tük, a préselés, a hossztengely irányában történt.

A tájékoztató jellegű kísérleteknél a kötőanyagot (Arbo- 
coll-FK) 20 % értéken tartva a térfogatsúlyt variáltuk 700-1200 
kg/m^ határok között. Az alapanyag erdeifenyő keretfürészpor 
volt, mérete 0,4 - 0,7 mm (nedvességtartalom 6-8 %).

Megállapítottuk, hogy az alkalmazott hossz, átmérő és ku- 
posság mellett a 900-1100 kg/m^ térfogatsúlyhoz hemért mennyiség 
töltötte ki a szerszámürt teljesen, azonban a térfogatsúly a 
hossz mentén nagyon változó, a bélyeg alatt közvetlen igen magas aés lefelé csökkenve a nyél nyak! részénél kb. 6-700 kg/m^ térfo
gatsúly alakul ki.

A továbbiakban
anyag (erdeifenyó

azonos térfogatsúly (1000 kg/тЪ és alap
fürészpor 0,4-0,7 mm) mellett a kötőanyag

mennyiségét 10 és 20 % között variáltuk 
nyél nyaki részében porlást 
tapasztaltunk, azonban a 15 
%—os érték már elfogadható 
felületet és szilárdságot 
adott.

A présmassza előmelegí
tésénél azt tapasztaltuk, 
hogy az igy készített szer
számnyelek két vége között a 
térfogatsúly-különbség csök
kent.

A préselt szerszámnyél 
szerszámmal történő össze
építésénél kiderült, hogy a 
természetes fából (bükk) ké
szült szerszámnyél furatának 
mérete nem megfelelő, mert a

10 % kötőanyag esetén a

11. ábra
Szerszámnyél présszerszám
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préselt nyél deformálódásra nem képes, így a préselt nyél elre
pedt.

A ly. ábrán fürészporból préselt és természetes fából ké
szített szerszámnyél látható. Az ábrán .jól megfigyelhető a tér
fogatsúly egyenlőtlen eloszlása, a szerszámnyél nyak! részében a 
forgács egész lazán helyezkedik el (12. ábra). (1. mellékleten)

Az igényeknek megfelelően uj présszerszámot készítettünk, 
ahol megfelelő méretűre növeltük az átmenő furatot. Az uj szer
számmal - a már előzőleg megállapított jellemzők mellett - labo
ratóriumi hidraulikus présen végeztünk kísérleteket, azonban nem 
kaptunk jó eredményt, a szerszám alsó végébe nem tudtuk a prés- 
masszát besajtolni. Az újabb térfogatsúly és nedvességtartalom 
variálás nem hozott eredményt.

Megállapítottuk, hogy az átmenő nyílás megnövelése annyira 
lecsökkentette a forgács áramlási keresztmetszetét, hogy a miatt 
nem jut el a forgács a nyél nyaki részébe.

A kísérletek továbbvitele érdekében tengelyirányban osztott 
szerszámot kell készíteni.

E/ Vagon ablakkeret és takaróléc

Ezeknek az alkatrészeknek préseléssel történő előállításá
val a Győri Vagon- és Gépgyár megkeresésére foglalkoztunk.Miután 
ezeknél az exportra menő gyártmányoknál lényeges a felület sima
sága, színe és homogenitása, előkisérletként különböző fafaju 
fürészporból és különböző szemcseméret mellett felületmintákat 
készítettünk, melyeket átadtunk a megrendelőnek.

A felületmintákkal kapcsolatban kapott pozitív válasz után 
a takaróléc gyártásához szükséges présszerszámot megterveztük és 
a terveke- átadtuk kivitelezésre.

A szerszám elkészülte után kívánunk előkisérleteket foly
tatni.

ÖNKÖI/F8ÉG ELŐKALKULÁCIÓ

A továbbiakban azokra a gyártmányokra, melyeknek préselés
sel történő előállítása - az előkisérletek alapján - megoldható
nak látszik, gazdaságossági előkalkulációt végeztünk.
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к részletes gyártástechnológiád és számításokat mellőzve, 
csak a végeredményeket adjuk meg.

1« Padlóburkoló elem

Tervezett térfogatsúly 1000 kg/m .
A lapok mérete 200 x 200 x 20 mm.
Az egy év alatt gyártott mennyiség 151,200 nr. 
A padlóburkoló háromrétegű.

Termelési mutatók: (összehasonlítási alap: 694-71-13 ter- 
méks^ámu II. osztály. Tölgy, 19 mm—es parketta, 166,0 Ft/m). 
1 padlóburkoló önköltsége 85,32 Ft/m^ 
1000 Ft termelési értékre jutó beruházás 533,61 Ft
Egy munkásra jutó termék érték 522 900 Ft
Megtérülési idő az üzemi eredményből 1,10 év
100 m padlóburkoló gyártásához szük
séges munkaórák száma 20,0 ó.

2. Székháttámla

A székháttámla tervezett térfogatsúlya 700 kg/m\ A terve
zett évi mennyiség 360 000 db furnérboritásu.

Termelési mutatók: (összehasonlítási alap, a hagyományos 
gyártás önköltsége 13,15 Ft/db)0 
Egy db furnérozott székháttámla önköltsége 7,94 Ft
1000 Ft term, értékre jutó beruházás 571,- Ft
Egy munkásra jutó termelési érték 225 429,- Ft
Megtérülési idő az üzem eredmény alapján 1,7 év
100 db furnirozott székháttámlák gyártásához 
szükséges munkaórák száma 12,25 óra.

5» Cipősarok

Müanyagsarok betét. Térfogatsúly 700 kg/m , kötőanyagtárta
lom 20 %.

Termelési mutatók: (összehasonlítási alap, a hagyományos 
gyártás önköltsége 1,2 Ft/pár)• 
Egy pár betét önköltsége 0,220 Ft
1000 Ft termelési értékre jutó beruházás 631,90 Ft
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III/A és 21410 tipasu sarok

1 munkásra jutó termelési érték 958 333,- Ft
Megtérülési idő az üzemi eredményből 0,77 év
1000 pár betét gyártásához szükséges
munkaórák száma 5,24 óra

Térfogatsúly 700 kg/m\ kötőaryagtartalom
Termelési mutatók« (összehasonlítási alap, 

gyártás önköltsége 3,00 Ft/pár) 
Egy pár betét önköltsége 
1000 Ft. termelési értékre jutó beruházás 
Egy munkásra jutó termelési érték 
Megtérülési idő az üzemi eredményből 
1000 pár betét gyártásához szükséges 
m u n k aórák száma

20 % atró- 
a hagyományos

1,22 Ft
1490 Ft
45O 000 Ft
2,3 év

28,2 óra.

ÖSSZEFOGLALÁS

A technlka fejlődése mindinkább lehetővé teszi faipari ter
mékeknek préseléssel való előállítását, különféle fahulladékok 
felhasználásával. Ezzel az eljárással igen nagymértékű faanyag
takarékosságot lehet elérni és ezért bevezetése nálunk különös
képpen indokolt.

Az előállított termékek az un. préselt őrleményidomok. Az 
eljárás lényegében hasonló a forgácslapok előállításáhozs mű
gyantával kevert forgács-, esetleg füréezporelegjret formaprésben 
alakítanak ki végleges termékké. Mégis * változó követelmények
nek megfelelően a prés technológia termékenként változik és az 
eredményes gyártás érdekében kellő tudományos alapossággal, az 
összes hatótényező gondos vizsgálata utján téri ókanként állapí
tandó meg.

A kutatás a technológiák végleges kidolgozásáho* szükséges 
alapvető összefüggések feltárásával foglalkozott. A termékek 
sokféleségére tekintettel szükséges volt azok csoportosítása. 
A csoportosítás alakjelleg szerint történt, tekintettel arra, 
hogy az alkalmazandó technológiákat leginkább az alaki jelleg 
alapján lehet egységes termelési folyamatokká kialakítani. Ennek
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érdekében alakjelleg szerint az alábbi fő csoportokat képez
tük:

1. Laptipusu gyártmányok (ajtólapok, asztallapok, padlóbur
koló lemez, TV fenéklemez, varrógépalap stb.).

2. Palást jellegű gyártmányok (székháttámla, székülőke, 
iveit ajtók, hajlított elemek stb.).

3. Szabályos vagy szabálytalan alakú tömör-gyártmányok (ci
pősarok, szerszámnyél, müszerdobozok, sámfa, vállfa, székkáva 
stb.).

4. Profilos vagy szabályos keresztmetszetű léc alakú gyárt
mányok (ablakkeretek, képkeretek, sz^gőlécek, függőnykarnis, 
fiókvezetőkeret stb.).

5. Egy oldalt nyitott, üreges hasáb alakú gyártmányok, (bu- 
torkorpuszok, fiókok, szállító-konténerek, tálcák, magnetofon- 
dobozok stb.).

Ezek közül a folyó évi kutatások néhány jellegzetes termék
re terjedtek ki és az alábbi eredményekhez vezettek.

Padlóburkoló eleip

a/ A padlóburkoló elemek préseléssel történő előállítása jó 
eredménnyel megoldható.

b/ Alapanyagként hulladékanyagok, Így fürészpor, illetve 
asztalosüzemi hulladékforgács alkalmazható.

с/ Mind szilárdsági és kopásállósági, mind alaktartóssági 
szempontból előnyös a háromrétegű felépítés, középrétegben asz- 
talosüzemi fenyő hulladékforgács, boritórétegben erdeifenyő 
fürészpor, 0,4-0,7 mm-es méretben.

d/ A középrétegben karbamid-formaldehid (50 % szárazanyag- 
tartalmú) , boritórétegben melamin-formaldehid (Melocol) porgyan
ta alkalmazása előnyös. A szükséges kötőanyag-mennyiség boritó
rétegben 15 %, középrétegben 10 % atrógyanta/atró forgács, z

e/ A térfogatsúlyt 1000 kg/nr értékre beállítva a következő 
fizikai és mechanikai jellemzők érhetők el:

2Hajlító szilárdság 330 + 73 kg/cm .
Vizfelvétel 24 óra áztatás után 33t6 + 6,8 %.
Vastagsági dagadás 24 óra áztatás után 21,2 + 9»8 %• 
Kopásállóság 99 % (azonos a tölgyével).
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t/ A felületi réteg, az alkalmazott fürészpor anilin-fes— 
tékben történő csávázásával tetszetős színekre festhető.

gzékháttámla

a/ Előpréseléssel képzett és méretre vágott forgácspaplan
ból a hajlított alkatrészek hőpréseléssel történő előállítása 
megváló s átható.

b/ Alapanyagnak legmegfelelőbb a nyár-szálkás célforgacs 
80-100-as karcsúság! fokkal.

с/ Kötőanyagnak karbamid-formaldehid (50 % szárazanyagtar- 
balmu) gyanta alkalmazható 10 % atrógyanta/atró forgács menyi- 
ségben.

Az előpr-éseJ.t paplan alaktartóssága és körülvághatósága ér
dekében hőre lágyuló műanyagként polivinilacetát (50 %-os butil- 
acetát oldatban., alkslmazható 1 % atró müanyag/atró forgács 
mennyiségben.

d/ Az előpréselési vastagságot az idom névleges vastagsá
gának 75-35 %-ára kell beállítani.

e/ Hőpréselés előtt - az előpréselt és méretre vágott for- 
gácspaplan - hidegen történő előformázása szükséges.

f/ A térfogatsúlyt 700 kg/m^ értékre beállítva homogén lap- 
felépitésü hajlított idomok esetén a következő műszaki jellemzők 
biztosithatóks p

Hajlitószilárdság 285 + 104 kg/cm .
Vizfelvétel 24 óra áztatás után 61 + 15.4 %,
Vastagsági dagadás 24 órai áztatás után 25,7 + 5»6 %.
g/ A hőpréseléssel egyidőben történő furnérozást megoldot

tuk. Az előpréselt és méretre vágott lap mindkét oldalára kötő
anyaggal bekent furnérlemezt helyeztünk, majd a lapot formába 
hajlítva elvégeztük a hőpréselést. A megadott térfogatsúly és 
lapfelépités mellett két oldalon 1,0 mm-es tölgy furnérral bo- 

2ritott idom esetén, a hajlitószilárdság 551 + 156 kg/cm -re adó
dott.
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Cipősarok

a/ A müanyagsarok fabetétjei és lapos sarkok préseléssel 
szintén előállithatók.

Ъ/ Alapanyagként erdeifenyő fürészpor (-2-5 mm-es frakció) 
alkalmazható.

с/ Kötőanyagnak karbamid-formaldehid (50 % szárazanyagtar- 
talmu) gyanta alkalmazható 15 % atrógyanta/atró forgács mennyi
ségben.

d/ A térfogatsúlyt 850 kg/m^ értékre beállítva a következő 
fizikai jellemzők érhetők el:

kopásállóság 94,5 % (közel azonos a tölgyével), 
csavarállóság 114,8 + 23,7 kg/cm, 
szegállóság 53»7 + 17»5 kg/cm.
A részletes gazdaságossági számítások szerint valamennyi 

gyártmányféleség termelése rendkívül gazdaságos. A témában vizs
gált gyártmányokra a gazdaságossági számításokban megadott 
gyártmánymennyiség mellett a termelői ár a 17« táblázat szerint 
alakulna.

17» táblázat

Gyártmánytípus Termelői ár
régi módszerrel préseléssel

Palóburk.elem 166,00 Ft/m2 85,32 Ft/m2

Székháttámla 13,15 Ft/db 7,94 Ft/db
III/A és 21410 tip. 
cipősarok 3,00 Ft/pár 1,22 Ft/pár
Müanyagsarok fabe
tétje 1,20 Ft/pár 0,20 Ft/pár

A gyártás bevezetése előtt a részletes technológiai folya
matot még nem kell tervezni.
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TÖLGY PARKETTALÉCEKBEN FELLÉPŐ ROVARFERTŐZÉSEK 
ELTERJEDÉSÉNEK MEGSZÜNTETÉSE

Bálint Gyula tudományos munkatárs

BEVEZETÉS

Az utóbbi években Magyarországon a tölgy parkettalécekben 
fellépő rovarfertőzések előfordulása akkora méreteket öltött, 
hogy a rovarfertőzések elterjedését szinte járványszerűnek lehet 
minősíteni. Az összes előforduló káresetek: a farontógombák és 
rovarok károsításai közül, mintegy 50% esik a rovarfertőzésekre, 
amelyek a beépített parkettapadozatoknak évről évre kb. 6,4 %- 
át teszik tönkre. Ez a magas arányszám nemcsak az építkezések 
önköltségére hat kedvezőtlenül, hanem faanyag-importunkat is 
szükségtelenül fokozza. Ezért fontos népgazdasági érdek a rovar
fertőzések elleni védekezés fokozottabb megvalósítása.

A rovarfertőzések ilyen nagyarányú elterjedése nem elszige
telt jelenség. Irodalmi adatok tanúskodnak arról, hogy hasonló 
mérvű károsodások külföldön, sőt más kontinenseken (Afrikában, 
Ausztráliában stb.) is előfordulnak. Pl. a mérsékelt égöv orszá
gaiban és a trópusi vidékeken a tölgy azijácsát támadó rova
roknak mintegy 20 faját azonosították. Ennek ellenére azonban a 
tölgy szijácskárosodására, a károsítás fiziológiai ismertetésére 
és táplálkozásélettani vonatkozására alig találunk olyan adato
kat, melyek alkalmasak lennének a rovarfertőzések gyakorlati le
küzdésének megvalósításához.

Felvázolt körülmények indították az érdekelt hatóságokat 
- így elsősorban az Építészeti Minisztériumot - és szerveket ar
ra, hogy hathatós lépéseket tegyenek e rovarfertözések leküzdé
sére. E hatóságok és szervek célszerűnek látták a kérdés kutatás
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utján való tisztázását és felkérték közreműködésre a Faipari Ku
tató Intézetet. A Faipari Kutató Intézet a kiránt kutatást le
folytatta és erről a munkáról szól jelentésünk.

VIZSGÁLATOK

A/ A károsodás tünetei

A tölgy parkettaburkolatok vizsgálata során kitűnt, hogy az 
egyes léoek kisebb-nagyobb mértékben károsodtak.. A károsodások 
uj parke*taxécek esetében főleg a szijácsrészben mutatkoztak^ 
A kárt - általában - az uj épületek bérlői a beköltözés után 2-5 
hónapra észlelték. Leggyakrabban a melegebi idő beköszöntésével 
figyeltek fel a parketta meghibásodására.

Károsodás tünetei a szijács meghibásodása esetén a követke
zők voltak:
1. a/ Az egyes lécek szinlapján, a világosabb (szijács) részen 

apró, sörétnagyságu lyukak képződtek,
b/ a parketták felületén, a kirepülési nyílások mentén kis, 

kúp alakú furatliszt-csomók megjelenése volt megfigyelhe
tő (1. ábra 1. melléklet)

с/ a parketták felületén vékony, zsinórszerü kimaródások ke
letkeztek, melyek később szélesedtek, mélyültek és gya
rapodtak,

d/ az eleinte keskeny furatok szélesedése, mélyülése és 
szaporodása a szijácsrészt szöveti fellazulásában, majd 
teljes szétesésében jelentkezett (2.ábra, 1. melléklet) 
A roncsolódás a gesztig hatol és a parketta tönkremene
telét okozza,

*:e/ a fertőzött részen - nagyobb károsodás esetén - a lakott 
rész rendeltetésszerű használata balesetveszéllyel járt, 

f/ a károsodásnak a tölgy, kőris, szil, dió stb. bútorokba 
való átterjedése is megállapítható volt egyes helyeken, 
ahol enyvezett lemezt alkalmaztak, illetve a furnirbori- 
tás enyvezéséhez un. hidegenyvet (kazein bázisú enyvet) 
használtak,

g/ a tölgy-geszt és a fenyőfélékből készült padlózat! anya
gok épek voltak.
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2. Az uj parketták károsodásának vizsgálata során a lécek hossz
irányban haladó, hullámos, furatliszttel lazán tömött álca
járatokat, nagyobb átmérőjű és elszórtabban található kirepü
lési lyukakat találtunk, mint egy másféle bogárfaj fertőzési 
tüneteit (3. ábra, 1. melléklet). Egyes esetekben a rajzás! 
idő alatt teljesen kifejlett,ivarérett nemzőket is találtunk. 
Vakpadló, párnafa faanyaga - ugyanezen helyeken - fertőzés
mentes volt.

3. A régebbi épületek parkettáit vizsgálva,az előzőkben ismer- 
tettektől jellegzetesen eltérő károsodásokat is megállapít
hattunk. Igen gyakoriak voltak a hosszirányban futó,alagut- 
szerü álcajáratokkal roncsolt parkettalécek, amelyekben a fu
ratliszt vörhenyesbarna szinü, lazán tömött volt (4. ábra, 1 
melléklet). A parkettalécek alatt a vakpadló faanyaga ugyan
csak fertőzött volt minden esetben. A rágások szabálytalan 
ivelésüek, különböző keresztmetszetüek voltak. A furatliszt 
aránylag kis mechanikai hatásra is szóródott. A kirepülési 
lyukak a fa felületén kevésbé láthatók.

4. Ugyancsak a régi épületek egyes - nagyobb nedvességhatásnak 
kitett - palóburkolati faanyagában, a parkettalécek hátlapjá
ban ismét más károsodás! képet mutató rovarfertőzésekre fi
gyeltünk fel. Az álcajáratok apró megszakított vonalakból 
állottak és közöttük a kirepülési nyílások számtalan apró 
lyukként jelentkeztek (5. ábra, 1. melléklet.) A furatliszt 
laza tömegként volt felismerhető. Sok parkettából a rovartest 
is kinevelhető volt.

5. Az un. "szukárositások" tüneteit aránylag ritkán észleltük, 
s ha ilyenekkel vizsgálataink során találkoztunk is, akkor a 
károsodás szempontjából jelentéktelenek., inkább esztétikailag 
voltak kifogásolhatók (6. ábra, 1. melléklet).

6. Vizsgálataink során többször előfordult az un. kettős fertő
zés esete, ilyen esetben a fapusztitó rovarok károsítása mel
lett a fa anyagából táplálkozó gombák jelenlétét és korrózió
ját is konstatáltuk (?• ábra, 1. melléklet). A károsodás nem 
korlátozódott a parkettalécekre, hanem átterjedt a vakpadló, 
párnafa s nem ritkán a födémek fagerendáira is. A parkettalé
cek károsodását - kettős fertőzés esetén - nemcsak az apró 
lyukak, továbbá az álcajáratok roncsolódása, hanem a bekövet
kezett korhadás, a fa prizmás szétesése is mutatták.
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A parkettalécek hátlapján a különböző habitusa gombaképletek 
a károsodás aktivitását jelezték.

B/ A károsodást okozó rovarok azonosítása
(Identifikációs vizsgálatok)

Mind az uj, mind pedig a régi épületekben a károsító orga
nizmus azonosítását mesterséges kinevelés, illetve a megtámadott 
fán és fában mutatkozó diagnosztikai bélyegek alapján elvégez
tük.

A mesterséges kinevelés termosztátban a feltételezett opti
mális, illetve közeloptimális hőmérséklet és légnedvesség bizto
sításával történt.

A diagnosztikai bélyegek vizsgálata keretében megvizsgáltuk 
az

a/ álcajáratok szélességét,
b/ " mélységét,
с/ " rajzolatát, a fa szövetében való előfordulá

sát,
d/ kirepülési nyílások alakját,
e/ ' " méreteit,
f/ tavaszi- és őszipászta roncsoltHágának fokát,
g/ furatliszt színét és tömöttségét,
h/ forgácsdarabkák alakját,
i/ ’’ nagyságát,
j/ ürülékesomócskák alakját,
к/ " " méreteit.
Az épületekbe lerakott parkettalécek károsodása főként a 

lécek szijácsrészében következett be. Az álcamenetek a gesztet 
élesen elhatárolták, ami a rovarfaj fajlagos károsítását mutat
ta (8. ábra, 1. melléklet).

A behozott parkettalécekből a károsító rovarfajt mestersé
gesen kineveltük. Az ivarérett nemző (9. ábra, 1. melléklet) a 
szijácsbogár (Lyctus linearis/Goeze) jelenlétét mutatta.

A diagnosztikai eljárást lefolytatva a következőket állapí
tottuk meg:

Az álcajáratok szélességet 1,2 - 1,3 mm
" " mélységet 1,1 - 2,8 mm
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Az álcajáratok rajzolata:

Kirepülési 
w

Tavaszi és
Furatliszt tömöttsége: 

színe:
Forgácsdarabkák alakja:

Forgácsdarabkál" mérete:
Ürülékcsomók alakja:

nyílások alakja: 
" méreté:

őszipászta roncsoltsági foka:

enyhén hullámos, rostirányban 
a bélsugársejtek között haladó 
kerek
0,8 - 2,5 mm 

közel azonos
szilárdan összetapadó 
világos elefántcsontszinü 
négyzet és téglalap alakú la
pocskák.
0,1 - 0,3 mm
alaktalan, tüskés, ágas-bogas 
(10. ábra, 1. melléklet)

Az uj parkettaburkolatok leggyakoribb és legveszedelmesebb 
kárositójaként az előzőkben azonosított rovarfajt állapítottuk 
meg. Károsításukat az 1., 2, ábrával szemléltettük.

A 3. ábrán bemutatott, hullámos álcajáratokkal és nagyobb 
átmérőjű kirepülési lyukakkal roncsolt rovarfertőzés okozóját 
ugyancsak sikerült mesterségesen kinevelni. A károsító a ritkáb
ban előforduló, de igen súlyos károkat okozó piroscsuklyás bogár 
Bostrychus capucinus L. (11. ábra, 1. melléklet) lárvái.

Mint a bogár lárváinak károsítására jellemző diagnosztikai 
bélyegeket, a következő fajlagos tüneteket jegyeztük fel: 

Álcajáratok szélessége: 5 - 5»2 mm
mélysége:
rajzolata:

őszipászta roncsoltsági

Kirepülési nyílások alakja:
" " mérete:

Tavaszi és 
Furatliszt tömöttsége:

" színes:
Forgácsadarabkák alakja:

" mérete:
Ürülékcsomók alakja:

" mérete: 
Uj épületekben e két 

Utóbbi a gesztben károsít.

10 - 11 mni 
hullámos, olykor egymást át
szelő, főleg rostirányban ha
ladó, durván szemcsés felületű 
kerek és ovális
4,2 X 8 mm 

foka: közel azonos
keményen összetapadó 
csontszinü 
egyenetlen
0,2 - 0,6 mm között 
teljesen szabálytalan alakú 
(12. ábra, 1. melléklet)
0,6 - 1,5 mm 

rovar károsítását állapítottuk meg.
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Régi épületek padlóburkolati faanyagéra is kiterjesztve a 
vizsgálatot, a 4. ábrán dokumentált, rendkívül gyakran előfordu
ló károsodásra figyeltünk fel. A rovarrágások mind a tölgypar
kettában, mind pedig a vakpadló és párnafa fájában igen nagymér
tékben jelentkeztek. Megvizsgálva a következőket állapítottuk 
meg:

Álcajáratok szélessége: 2 - 5,5 mm
" mélysége: 4 - 6 mm
" rajzolata: bélsugarakkal párhuzamos, vál

tozóan egyenes és hullámos, 
majd lépcsőzetes, egymást ke
resztező járatok

Kirepülési nyilások alakja: kerek
" ’’ mérete: 1,5 x 2,2 mm

Tavaszi és őszipászta roncsoltságának aránya: azonos 
Furatliszt tömöttsége: lazán szóródó

" szine: vörösesbarna
Ürülékcsomók alakja: apró, kihegyesedő végű (13.áb

ra, 1. melléklet) 
" méretei: 0,2 - 0,4 mm

A 4. ábrával dokumentált, a régi épületek padlóburkolatában 
leggyakrabban károsít és a gesztben is igen nagy károkat okoz az 
előzőkben közölt vizsgálatok alapján meghatározott közönséges 
furóbogár Anobium punctatum De Geer nevű bogárfaj (14. ábra, 1. 
melléklet) álcája.

A régi épületek padlóburkolati faanyagának időelőtti el
pusztulását vizsgálva a nedvességnek kitett területeken a koráb
ban csak a bányákban észlelt károsító elszaporodását figyeltük 
meg. Az 5. ábrán bemutatott károsodás a tölgy, bükk, gyertyán 
stb. parkettaléceket és a fenyő vakpadlót egyaránt veszélyezte
ti.

A fertőzött faanyagból mesterségesen kinevelve a bányabo
gár Rhyncolus culinaris GRM nevű bogárfajt (15.ábra, 1. mellék
let) ismertük fel. E bogárfaj károsítására jellemző vizsgála
ti adataink:

Álcajáratok szélessége: 0,5 - 1,1 mm
" mélysége: 1 - 1,2 mm
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Álcajáratok rajzolata: A bélsugársejteken is áthala
dó, egymás útját keresztező, 
szltaszerü hossz- és haránt
irányban megszakításokkal raj
zolódó álcamenetek

Kirepülési nyílások alakja: kerek 
" " nagysága: 1,1 - 1,2 mm

Tavaszi és őszipász*a roncsoltságának aránya: azonos
Furatliszt tömőt.sége: laza

" szine• barnás
Forgácsdarabkák a akja: szabálytalan

mérete: 0,1 - 0,3 mm host zu 0,01-0,02
mm széles

Urülékcsomók alakja: 2-3 összetapadó korong alakú és
összetapadva némelykor henge. - 
szerű (16. ábra, 1« melléklet) 

" mérete: 0,1 - 0,3 mm
Az un. "szukárositást" vagy "szurágást" a 6. ábrán mutatjuk 

be. E tünetek ind az uj, mind pedig a régi tölgy árkettaléce- 
ken megtalálhatók. Az apró kis lyukakból és vonalakból álló ál- 
cámeneteket a hengeres tör^sszu Platypus cilindrus FABR. elne
vezésű bogárfaj okozza (17- ábra, 1. melléklet). A károsodás 
rendszerint még a rönkben bekövetkezik. A fa kiszáradásával a 
rovarfaj életképessége is megszűnik.

Ezt az inkább esztétikailag kifogásolható károsodást vizs
gálva forgácsdarabkákat, furatlisztet, ürülékesomócskákat nem 
találtunk. Az

Álcajáratok szélessége: 1,0 - 1,9 mm
" mélysége: 2 mm kb.

Kirepülési nyílások alakja: kerek 
" " mérete: 1-2 mm

Jellemző adat: Sötétszinü, szaggatott vona
lakból álló ragáskép, mely a 
gesztben is fellelhető

A fapusztitó rovarok és gombák együttes károsítása, az un. 
kettős fertőzés - 7« ábrán illusztrálva - előfordulását külön 
tanulmányoztuk. Leggyakrabban a vakpadló, másodsorban a nyílás
záró szerkezetek és harmadsorban a parkettalécek hátlapjain for
dul elő. Ez a fenyő és lombos fafajok szöveti ellenállásával, a
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különféle fafajok vegyi felépítésével magyarázható. Ilyen e s e 

tekben külön vizsgáltuk a gomba és rovarkárositók életképessé
gét, virulenciáját. Ez teljesen eltérő eredményt adott. Minthogy 
kutatási témák rovarfertőzésre vonatkozott, a fapusztitó gomba 
fertőzésének fellépését csak a teljesség érdekében vizsgáltuk.

Megállapítottuk, hogy a közönséges furóbogár Anobium punc
tatum De Geer támadása mellett az épületekben ismert fapusztitó 
gombák (pincegomba, házi kéreggomba, könnyező házi gomba)bárme
lyike, bármilyen fejlődési állapotban virulens és képes lehet 
arra, hogy a fában élő álcák fúrásával egyidőben a megtámadott 
fát korrodeálja.

A kettős fertőzési esetben nem beszélhetünk szimbiózisról, 
hanem két különféle; az állat- (rovar) és növényvilághoz (gomba) 
tartozó szervezet együttes hatásának megnyilatkozását regiszt
rálhatjuk.

C/ A károsító szervezetek fiziológiája

Az uj épületek parkettáit súlyosan támadó és nagy károkat 
okozó bogárfaj: szijácsbogár Lyctus linearis (2. ábra) évente 
rendszerint egy nemzedékkel szaporodik. Erősen fütött helyisé
gekben a peték kikelési, az álca kifejlődési ideje lerövidül, a 
rovar már februárban is elhagyhatja a megtámadott faanyagot. Az 
á lc á k  fejlődési idejét, tehát a fa fúrásának, roncsolásának idő
tartamát a környezet hőmérsékletén kívül nagymértékben befolyá
solja a faanyag keményitőtartalma. Kevés keményítőt tartalmazó 
faanyagban az álcák kifejlődési ideje megkettőződhet. Kedvező 
fanedvességi állapot netto 7-23 %. A megjelölt nedvességtartalom 
alsó értékhatára (netto 7%) huzamosabb idő után sem gátolja a 
Lyctus sp. fejlődését. Az un. "szobaszáraz" parkettalécekben az 
álcák fejlődése tovább tart. A legkevesebb nedvességet igényli 
az összes fapusztitó rovarok közt.

A faanyagok felületén mutatko.zó és a nősténybogár által pe- 
tézésre kiválasztott bemélyedések; valamint repedések biztonsá
gos helyet kell, hogy nyújtsanak a lerakott petéknek. A tavaszi 
pászták lazább szöveteit a bogár előnyben részesíti. Egy nőstény 
átlagosan 60-70 petét rak le.

A petékből az elsődleges álcák 2-3 hét alatt fejlődnek ki. 
Télen az álcák nem rágnak, feltévé, ha nem fütött helyiségben 
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elhelyezett faanyagban élnek. Magasabb hőmérséklet mellett a bá- 
bozódás is előbb következik be. A bábállapot megszűnésével a 
kifejlődött nemző átfúrja a faanyag felszíne alatti bábbölcső 
vékony falát, amely a szabadba vezet. A fúrás ez esetben is fu- 
ratliszt-képződéssel és kiszóródással jár. A bogarak a megtáma
dott fából kibújva, keresztülrágják magukat a festék és enyv 
anyagán is.

Ugyancsak az uj épületek parkettkárositója a pix о se suklyás 
bogár Bostrychus capucinus. A csuklyás szűk (Bostrychidae) nem
zetségébe tartozó mintegy 350 bogárfaj közűi hazailag egy faj 
előfordulását észleltük. A megtámadott fát erősen roncsolja (J. 
ábra).

Évenként átlagosan egy nemzedékkel szaporodik. Kifejlődési 
ideje 11 hónap. A bogarak rajzás! ideje május-junius hónapokra 
esik. A nőstény megtermékenyítése vagy a bábüregben, vagy a meg
támadott faanyagon kívül megy végbe.

Régi épületek esetében a legelterjedtebben a közönséges fu- 
róbogár (Anobium punctatum) károsít. Rajzása április - augusz
tus hónapokban van. Megtermékenyítés (kopuláció) után a nőstény- 
bogár a petéket kis csomókban a fa repedéseibe, védettséget je
lentő kis részekbe rakja le. Egy-egy bogár 2O'-4O petét képes le
rakni. Minden petéből egy-egy álca kel ki. Az álcák fejlődési 
ideje 8-9 hónap, ami azt jelenti, hogy a faanyagok fúrása egy- 
egy nemzedéken belül 8-9 hónapig tart. Ezt az időtartamot a kör
nyezet hőmérséklete, a faanyagok nedvességtartalma, a fa cellu
lóz-, keményítő- és fehérjetartalma jelentősen befolyásolja. 
Padlóburkolatok, nyílászáró szerkezetek, fafödémek rendkívül el
terjedt kárositója.

A parkettalécek fertőzöttségét vizsgálva a bányafabogár 
Rhyncolus culinarie újabban mind gyakrabban előforduló károsí
tását észleltük. A régi épületek padlózatát a nagyobb mértékben 
átnedvesedett helyeken a bányafabogár pusztítja (5.ábra).De ész
leltük a bányafabogár fertőzését a közönséges furóbogár Anobium 
punctatum által megtámadott parkettalécekben és egyéb faválasz
tékokban.

A régebben bányafaácsolati faanyagokban pusztító, magas 
nedvességigényü bogár álcái - a szijácsbogárhoz hasonlóan - a fa 
szijácsában fúrják alagutszerü járataikat. A fa külső rétegét 
épségben hagyják, Így a károsításukat leginkább akkor veszik
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észre, amikor az ép fafelület kisebb mechanikai behatásra besza
kad. Főleg alagsori vagy földszinti lakások parkettáit támadják. 
A rajzási idő alatt a nősténybogár megtermékenyítése az álcame
netekben történik. Ez azt jelenti, hogy a bogarak esetleg több 
generáción keresztül nem hagyják el a megtámadott faanyagot. Ez
zel a károsítás mértéke természetesen fokozódik.

Az uj és régi parkettalécekben észlelhető un. "szurágások" 
már régen lezjalott és kisebb, inkább esztétikailag kifogásolha
tó fertőzésnek tünetei. Kisebb pontokból és vonásokból kialakí
tott álcamenetek a gesztben is felismerhetők. Többnyire a henge
res törzsszu Platypus cilindruB károsításainak nyomait ismertük 
fel (6. ábra). Az álcák fúrásaikkal az évgyűrűk irányát követik, 
így a fő és oldalirányú furatok, valamint az ezekből kiinduló, 
radiálisán húzódó álcamenetek hágcsószerüek. E rovarfaj az erdő 
életközösségéhez tartozik. Rajzásuk júliusban van. A nőstény a 
megtermékenyítés után pár óra alatt a kiválasztott, kéregben le
vő rönk szijácsába fúrja magát. Peterakás után az álcák az apa- 
és anyaállattal egy ideig együtt élnek a fában.

Kettős fertőzés előfordulása (18. ábra) a károsodást fokoz
za, a megszüntető eljárást pedig megnehezíti. Kettős fertőzés 
esetén főleg a pincegomba Coniophora cerebella és a könnyező há
zi ganba Merulius lacrimans nevű gombafajok, az Anobium punctatum 
nevű bogár álcáival együtt károsítanak.

D/ A károsítás bekövetkezését befolyásoló egyes tényezők vizs
gálata

1. Az épületek korának szerepe, régi és uj épületekben fel
lépett rovarfertőzések megoszlásának vizsgálata

Feltehető volt, hogy a fertőzés egyik befolyásoló tényezője 
az épületek kora, Így nem volt érdektelen a károsításokat ebből 
a szempontból is vizsgálni.

Régi épületekben vizsgálataink alapján statisztikai elem
zéssel megállapítható volt, hogy a fapusztitó rovarok károsítá
sa már évtizedek óta tart és megfelelő intézkedések hiányában 
fokozódó tendenciát mutat.

A padlóburkolatok parkettlécei, vakpadlózata, párnafái, to
vábbá a nyílászáró szerkezetek tokszárai, bélések és borítások, 
a csapos, illetve borított gerendafödémek gerendái és zsaluzá- 
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1. ábra. A parketták felületén furatlisztcsomók 
megjelenését figyeltük meg

2. ábra. A parketta szijácsának szöveti fellazulása, 
majd teljes fizikai szétesése volt megfigyelhető
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3. ábra. Hosszirányban haladó, hullámos álcajáratok nagyobb 
átmérőjű és elszórtan található kirepülési nyílással

4. ábra. Alagútszerű, szabálytalan ívelésű, különböző 
keresztmetszetű álcajáratokkal roncsolt parketta
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5. ábra. Apró, megszakított vonalú álcajáratokkal és számtalan 
kirepülési lyukkal szitaszerűvé korródeálódott parketta

6. ábra. A z ún. „szurágás” tünetei egy parkettalécen
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IV

7. ábra. Fapusztitó rovar és gomba által megtámadott 
parkettaléc

8. ábra. Üj parketta rovarfertőzöttségi tünete, 
Keresztmetszeti felvétel



9. ábra. Szijácsbogár, 
Lyctus linearis Goeze, 

fertőzött parkettából 
mesterségesen kinevelve

10. ábra. Szijácsbogár álcáinak ürülékcsomói. Mikrpfelvétel



11. ábra. Piroscsuklyás bogár. 
Bostrychus Capucinus L.

nemzője, a fertőzött parketta
lécekből mesterségesen kinevelve

12. ábra. Piroscsuklyás bogár álcáinak ürülékcsomói. 
Mikrofelvétel
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13. Közönséges fúróbogár, Anobium punctatum De Geer, 
álcáinak ürülékcsomói

14. ábra. Közönséges fúróbogár, 
Anobium punctatum De Geer 

nemzője mesterségesen kinevelve
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15. ábra. Bányafabogár, 
Rhyncolus culinaris GRM. 
nemzője mesterségesen ki

nevelve igen nedves 
■parkettalécekből

17. ábra. Hengeres törzsszu 
Platypus cilindrus FABR. 

nemzője

16. ábra. Bányajabogár, Rhyncolus culinaris GRM. álcáinak 
ürülékcsomói, mint diagnosztikai bélyegek. Mikrofelvétel
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sai, a fedélszék kötőgerendái, gerincoszlopok, fiók- és fiókki
váltó gerendák, szarufák, szelemenek stb. a legkülönbözőbb rova
rok többé-kevésbé súlyos károsodását mutatták.

Uj épületekben a kevesebb fa felhasználása érvényesül. 
A födémek szervetlen anyagból készülnek, fatakarékosság és az 
újnak keresése alapján. A tetőszékek elhagyása is gyakori. Az uj 
épületekben a parketta károsodása volt tehát csak megfigyelhető. 
Ez az 1954-ben vizsgált eset óta terjed, I960, évben a tölgypar
ketta károsodása már rendkívül nagy arányokat öltött.

A megvizsgált uj és régi épületekben a fertőző ágenseket 
meghatározva a fellépett rovarfertőzései megoszlását a következő 
kimutatással szemléltetjük:

Rovarfertőzések megoszlása károsító rovarfajok szerint

Rovarkárositó neve Eset összes rovarfertőzés । 
%—a

Uj épületekben: !

Lyctus linearis = 
szíjácsbogár 53 6,4
Bostrychus capucinus = 
piroscsuklyás bogár 1 0,2

Platypus cílindrus = 
hengeres törzsszu 29 3,4

Régi épületekben:
Anobium punctatum = 
közönséges fúróbogár 409 49,0
Rhyncolus culínaris = 
bányaiabogár 74 8,9
Kettős fertőzés 42 5,0
Egyéb rovarfertőzés 226 27,1
Vizsgált esetek száma 834 100,0 %

2. A vizsgált fafaj rovarfertőzéssel szembeni természetes 
ellenálló képességének tekintetbe vétele

A tölgy (kocsános és kocsántalan), v«lAmint csertölgy fel
használása esetében számolni kell a Lyctus fertőzéssel. A töl
gyön kívül a kőris, szil, dió, sőt a hikori és mahagóni is haj- 
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a = Anobium punctatum 
b®= Egyéb rovarfertőzés
c = Rhyncolus culinaria 
d = Lyctus linearis 
e = Kettős fertőzés 
f = Platypus cilindrus 
g = Bostrychus capucinus 

Közönséges furóbogár

Bányai abogár 
Szijácsbogár

Hengeres törzsszu 
Piroscsuklyás bogár

lamos a szijácsbogár fertőzésére, utóbbiaknál a kismennyiségü 
előfordulások alapján a károsodás kisebb mértékű. Parkettlécek 
gyártása és felhasználása tömegében tölgybő], történik, igy a ká
rosodás aránya e fafajnál jut kifejezésre.

A természetes ellenálló képességet illetően megfigyeléseink 
azt mutatják, hogy a thyllises fát (akácot, bükköt) e rovarfaj 
nem támadja. A szijácsbogár fertőzésére leginkább a tölgy hajla
mos. Ez a lumenek nagyságával és a szijácsrész keményítő, illet
ve fehérjetartalmával magyarázható. Feltételezhető, :i'gy a na-

® pl. Dendrobium p., Ptylinue pectinicornis stb.
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gyobb csersavtartalom is hozzájárul ahhoz, hogy a szijácsbogár 
fokozott mértékben károsítja,

A fertőzésre való hajlam a védekezés szempontjából külön 
megítélés alá tartozik. A hajlam okát, anatómiai, kémiai és bio
kémiai összefüggéseit külön, elméleti kutatás keretében kellett 
volna vizsgálni. E kutatásunk nem elméleti, hanem kimondottan 
ipari jellegű volt, Így a tölgy fertőzésére való hajlamosságának 
konkretizálásával csak gyakorlati megfigyelések alapján foglal
kozhattunk.

3» A szijács hajlama a fertőzésre

A lazább szövetű, több keményítőt és fehérjevegyületeket 
tartalmazó szijács fertőződés! hajlama mind a fapusztitó gombák, 
mind a rovarok esetében a fa gesztjénél nagyobb. Az elgesztese- 
dett, tömöttebb, lignint, gyantákat nagyobb mennyiségben tartal
mazó geszt természetes ellenálló képessége a farontó organizmu
sokkal szemben jelentősebb. A szijács szerepe és a szijács fer
tőződés! hajlama azért különösen érdekes, mert egyes rovarfajok 
csak a szijácsban találják meg életlehetőségüket. Különösen nagy 
jelentősége van táplálkozásélettani szempontból a szijácsnak az 
un. szijácsbogár Lyctus linearis Goeze fertőzése esetén. Megfi
gyelhető volt vizsgálataink során is, hogy e rovarfaj erősen el
határolva, csak és kizárólag a szijácsban fúr és a geszt határ
vonalán át nem terjed. A szijács fertőződés! hajlama természete
sen megvan más rovarfajok támadása esetén is - de ez, megítélé
sünk szerint, az épületekben pusztító farontórovarok károsítása 
esetén, egyik rovarfaj támadása során sem olyan feltűnően nagy, 
mint a szijácsbogár, Lyctus linearis támadása alkalmával.

E/ A fertőzés keletkezésének időpontja, helye és körülményei

1, A rovarfertőzésok bekövetkezésének időpontjára vonatkozó 
vizsgálatok

A károsodások bekövetkezése idejének vizsgálatára külön te
kintettel voltunk, mert a káresetek felelősségének és a kártérí
tés megállapításának kérdésében döntő jelentőségű volt a megál
lapításunk.
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A fapusztitó rovarok fertőzésének idejére vonatkozó vizsgá
latokat két külön csoportba osztottuk:

a/ uj épületek parkettázatának és
b/ régi épületek parkettázatának 

vizsgálatára.
Uj épületekben lerakott parketták helyszíni vizsgálata so

rán a közületi tulajdonban levő épületekben a bérlők, továbbá az 
OTP öröklakás tulajdonosai, valamint a generál kivitelezők, az 
alvállalkozók, a parkettagyártó vállalatok, káresetenként a be
ruházó képviselőinek meghallgatása egybehangzóan azt igazolta, 
hogy a roVarfertőzések jeleit a tavaszi hónapokban vették észre.

A fapnsztitó rovarok biológiájára és ökológiájára vonatkozó 
ismeretein-: szerint március közepétől, kb. május végéig észlelt 
rovarfertőzési tünetek a fertőzésnek 10-12 hónappal korábban 
történt bekövetkezését támasztják alá. Eszerint az uj épületek 
tölgyparkettáinak károsodása a lerakás előtt március közepétől - 
mtjus végéig következik be ott, ahol a frizek, illetve a kigyár- 
tott lécek tárolnak.

A károsodás észlelésének időpontjától ugyanis vissza kell 
számítani azt az időtartamot, ami a bogár kifejlődéséhez szüksé
ges. Az ivarérett állapottól, tehát a kirepülés bekövetkezésétől 
számítva a báb és álcaállapotok fejlődési szakaszát, időtartamo
kat kell figyelembe venni.

E fejlődési folyamatra külön tekintettel voltunk annak be
tudásával, hogy a fa fertőzésének bekövetkezése, tehát a nős
ténybogár peterakása egy nemzedék életének lezárását és a fa 
anyagából táplálkozó uj rovarnemzedék kezdetét jelenti. Az élet
ciklusok, tehát a generációs körforgás időtartamának különböző
ségét tekintetbe vettük.

Régi épületekben a fertőzés időpontja konkréten már nem 
volt megállapítható, miután rendszerint 2-5 éves károsítások 
esete áll fenn,és Így egy rovarnemzedék generációs körforgásának 
ismerete nem nyújtott alapot a fertőzés időpontjának meghatáro
zására.

2. A rovarfertőzések bekövetkezésének helyére vonatkozó 
vizsgálatok

Bár a fertőzések időrendben való bekövetkezésének vizsgála
tai már következtetéseket tesznek lehetővé a fertőzés bekövet- 
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kezténeк helyére vonatkozólag, mégis szükségesnek mutatkozott 
annak részletesebb vizsgálata különös tekintettel az egyes he
lyeken Tennél16 körülményekre is.

a/ Fertőzések lehetőségei a frízt termelő üzemekben.Alábbi- 
akban ismertetjük a fűrésztelepeken bekövetkezhető fertőzéseket 
és pedig eredet szerint:

а/l. Az erdőből rönkalakban bekerült fertőzött anyag. Magas 
nedvességigényü rovarok jelenléte, elsősorban szuboga- 
rak jelenléte.

a/2. A fűrésztelepek fakészleteiben élő és onnan a frízeket 
is fertőző rovarok jelenléte.

Ezek ellen a fűrészüzemekben alkalmazott technológia védel
met nem nyújt.

b/ Fertőzések lehetőségei a parkettagyártó üzemekben. El
lentétben a frízeket termelő vállalatokkal, a készparkettát 
gyártó rállal?tok technológiájában a szárítás művelete alkalmas 
arra, hogy a kész parkettát fertőzésmentessé tegye, ami rendkí
vül fontos, mert két megállapítást tesz lehetővé, és pedig:

b/1. A parkettagyártáskor helyes szárítási technológiát 
feltételezve a parkettában az előző esetleges rovarfertőzének 
megszüntethetők, és

b/2. következésképpen a lerakott parketta fertőzésének be
következése a parkettagyártás technológiai folyamatának befeje
zése után következik be.

Miután tehát a lerakott parketták rovsrfertőzésoinek szem
pontjából a parkettagyártáskor alkalmazott szárítás döntő jelen
tőségű, ezzel kapcsolatban részletes vizsgálatot kellett foly
tatnunk különösképpen az alkalmazott szárítási hőmérséklet vo
natkozásában.

A méréseket január hónapban, tehát a szárítás szempontjából 
a kamrák felfütési nehézségei miatt a legkedvezőtlenebb évszak-? 
ban az É.M. Parkett agyártó Vállalat hét száritókamrájában végez
tük. Ebben az időszakban egy-egy szárítási ciklus 6-7 napon át, 
vagyis 150-160 órán keresztül tartott. A kutatás során méréseket 
végeztünk a

1. a száritókamra légtere hőmérsékletének
2. szárítás alatt levő parkettalécek hőmérsékletének
3. a kiszedett lécek nedvességtartalmának 

megállapítására.
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A lécek hőmérsékletének mérését platina érzékelőjü,elektro
mos készülékkel, lécek nedvességtartalmának mérését Siemens-féle 
elektromos hygrométerrel, a szárító légterének hőmérsékletét pe
dig pszychroraetrikuean; száraz-nedves hőmérőkkel mérve végeztük 
e l .

A szárítás alatti parkettlécek hőmérsékletének mérésére a 
vizsgálandó lécekbe kb. 6 mm átmérőjű, hosszúságban 10-12 cm 
hosszú furatokat alakítottunk ki. Egy hőfokfüggő-ellenállás pla
tinaérzékelőjét a furatba helyeztük, majd az érzékelő másik vé
gét zsinórral meghosszabbítva kivezettük a száritókamra elé ée 
bekötöttük egy kereszttekercses Deprez-féle műszerbe, amelyről 
közvetlenül le lehet olvasni a szúrópróbaszerűen vizsgált par
ketta fájának belső hőmérsékletét.

Az É.M. Pas^ettagyártó Vállalat telepén működő és a gyári 
technológia szerinti hőfokot elért kamrákban szárított parketta
lécek hőmérsékleté» és nedvességtartalmát illetően a következő 
eredményeket kaptuk:

l.sz. száritókamra
A xamra légterének hőmérséklete 4,5 napi szárítás után: 87 0°

Parkettalécek hőmérséklete:
maximum 77,5 0°
átlagos 75,8 C°
minimum 71,0 0°

A lécek nedvességtartalma kamranyitáskor: 2,5s 2,5, 5,0 5,5 net
tód

" " a z  ajtó közelében: 8 - 8,2 %

2.sz. száritókamra
A kamra légterének hőmérséklete 4 napi szárítás után: 72 C°
A kamra légterének hőmérséklete:5 " " " 74 C°

Parkettlécek hőmérséklete:
maximum 71 0°
átlagos 66 0°
minimum 61 C°
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J.sz. száritókamra
A száritókamra légterének hőmérséklete 4 napi szárítás után 75

Parkettlécek hőmérséklete:
maximum 68 C°
átlagos 67 C°
minimum 65 C°

4.sz. száritókamra

A száritókamra légterének hőmérséklete - napi szárítás után 70 c°

Parkettalécek hőmérséklete:
maximum 67 0°
átlagos 64 C°
minimum 61 C°

5.sz. száritókamra
A száritókamra légterének hőmérséklete 3,5 napi szárítás után 
68 0°

Parkettalécek hőmérséklete:
maximum 64 C°
átlagos 62 C°
minim nin 61 C®

6.8Z. száritókamra

A száritókamra légterének hőmérséklete 7 napi szárítás után 56 
C°. (Az alacsony hőmérséklet a többi száritókamra hőmérsékleté
hez viszonyítva feltűnő, de nem áll ellentétben a vállalat "Szá
ri tékámnéк technológiája" című utasításában foglaltakkal.)

Parkettalécek hőmérséklete:
maximum 56 C°
átlagos 53 C°
minimum 49 0°
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Ellenőrző mérést végeztünk egy másik rakomány szárítása során, 
'sz esetben a lécek hőmérsékleti értékei:

maximum 
átlagosan 
minimum

67,5 0°
63,2 C°
60,5 0°

voltak’

7.sz. szárítókéiba

A syárltóksmi'a légterének hőmérsékletét kétizban szúrópróbasze
rűen ellenőriztük.
Az első mérés 20 órai felfutás után 50 C°-ot mutatott

3 napi " " 62 C®-ot •

Parkettalécek hőmérséklete;
maximum 64 0® 
átlagosan 62 0° 
minimum 59 0°

A második rakomány mérésekor a száritókamra légterének bőmérsék- 
' ?te 62 C° volt.

Parkettalécek hőmérséklete:
Maximum 85 C° 
átlagosan 31 0° 
minimum 77 0°

A mérések alapján megállapítható, hogy a kamrák alkalmasak 
a parkettalécek szárítására. Áz értékek változóak, mint ahogy 
változó egy-egy rákomé, j nedvességtartalma, a szárítás Időtarta
ma alatt a környezet hőmérséklete és a levegő relatív nedvesség
tartalma .

Megvizsgáltok a Bács-Klskun Megyei Faipari V.,(Kiskunhalas) 
gyártási eljárását. Észleléseink azonosak voltak az előbbiekben 
foglaltakkal. Á szárítás során alkalmazott hőmérséklet 70 0° kö
rüli volt.

A parkettagyártó vállalatok - gyártási technológiájuk so
rán - alkalmazott szárítási eljárásának alkalmasnak kell lenni

216



arra, bogy a park-ttalécek elődertőzöttsége esetén az azokban 
élő boGártesteket alpusztitsa.

Az É.M.Parkettagyártó Vállalatnál végzett ellenőrző vizsgá
lataink e megállapítást igazolták. A raktáron levő parkettaköte- 
gek szúrópróbaszerű megbontása után a szijácsrészeket feltártuk. 
Azonban élő bogártestet nem, csak elpusztult lárvádat találtunk. 
Az első-, és másodlagos álcáknak, továbbá bábállapotban levő bo
garaknak a fatestben való elpusztulását a szárítási hő hatásának 
kellett betudni, mert más fizikai, fizikokémiai és biokémiai ha
tás a bogártestet a fában - éppen a minden oldalról körülvevő 
fatest védelme folytán - nem érhette.

A magunk megállapítását alátámasztják a külföldi szakiroda
lomban publikált vizsgálati eredmények. E vizsgálatok a parket
talécek szárításának faanyagvédelmi vonatkozású szerepét telje
sen tisztázzák, amikor megállapítják, hegy a "Lyctus-féle bogár
fajik valamennyi fejlődési állapotban elpusztithatók a fában, ha 
1 coll vastagságú fertőzött fát 130°F (kb. 55 0°) hőmérsékletnek 
teszik ki 100% légnedvesség mellett 2,5 órán át. Nagyobb favas- 
tagság esetén arányosan hosszabb idd szükséges".

A Forest Products Research Laboratory-ban (Princes Risbo- 
rough) végzett kísérletek azonban azt mutatták, hogy már 115°F 
(kb. 45 C°) hőmérséklet és 60% relatív légnedvesség! állapot is 
megfelelő,ha a szárítás időtartamát növelik. Ez utóbbi - gyakor
lati vonatkozásban - fokozottan lényeges megállapítás, mert ha
zai viszonyok között - eddig legalább is - a levegő nedvesség
tartalmának a gyártó vállalatok részéről történő folyamatos el
lenőrzése és a kívánt légnedvesség! állapot biztosítása hiányos.

A szárítási eljárás során alkalmazott hő biológiai hatását 
illetően külön mérlegeltük, hogy tölgy és csertölgy esetében a 
fában élő szervezetek elpusztítására a szárítás alkalmas lehet-e 
a fa sterilizáláséra. A külföldön lefolytatott kísérletek más 
termőhelyről származó, egyébként azonos fafajok anatómiai és ké
miai felépítésében ugyanis eltérés lehet és az eltérés a hőkeze
lés eredményességét a hazai tölgy és csertölgy stb. esetében ta
lán csökkentheti.

E kérdést külön vizsgálva az ismertetett szúrópróba vizsgá
lataink során - azt tapasztaltuk, hogy a gyártás után mind a 
tölgy (Quercus pedunculata (robur) EERB.S Quercus sessiliflora 
(petraea) HILL.), mind pedig a csertölgy (Quercus cerris L.) fá-
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jóban csak élettelen álcák voltak. H.Schmidt vonatkozó tanulmá
nya (Splintholzkäfer) Lyctidal (Holz als Roh- und Werkstoff 
I952. 7. sz.) az Institut für Holzbiologie, Holzpathologie und 
Hclzschutz keretében végzett megállapításai ugyancsak alátá
masztják észleléseinket.

Külön megemlítjük a Forest Products Research Laboratory 
1957« januári "The Kiln Sterilisation of Lyctus-infacted Timber" 
cimü közleményét, mely részletesen ismerteti az angol kísérlete
ket, de a fafajok tekintetében megkülönböztetést nem tesz. így 
megállapítható, hogy a rendelkezésre álló külföldi publikációk 
szerinti vizsgálatok során sem észlelhető, hogy a különböző fa
fajok olyan strukturális különbséget mutatnának, melyeket ne el
lensúlyozna a parkettagyártásnál alkalmazott magas hőfok és a 
hőkezelés nagyobb időtartama.

Áz említett üzemekben végzett vizsgálataink és a külföldi 
kutatóintézetek vizsgálati eredményei alapján megállapítható, 
hogy az alkalmazott szárítási eljárás gyakorlatilag is alkalmas 
arra, hogy a hőkezelés után a parkettanyagban élő károsító ne 
maradjon.

с/ Fertőzések lehetőségei a kivitelező (burkoló) vállalatok 
telepein

Az É.M. Épületburkoló, továbbá az É.M.Szolnok-megyei Állami 
Építőipari Vállalat, valamint a Csongrád megyei Állami Építő
ipari Vállalat, illetve az É.M.-Épületanyagellátó Vállalat rak
tárában a rovarfertőzések bekövetkezése idejének megállapítására 
folytattunk vizsgálatokat.

Minthogy az egyes kötegekből kiemelt és feltárt parkettalé
ceket illetően kifogás nem merült fel, a vizsgált vállalatok 
raktározásának módját továbbmenően nem vizsgáltuk.

Az a körülmény azonban, hogy a kivitelező vállalatok raktá
raiban aktiv fertőzések nem voltak észlelhetők, még nem jelent
heti azt,hogy a kivitelező vállalatok kezelésében a parketta nem 
fertőződhet. Amidőn ugyanis a raktárakból a kész parkettakötege- 
ket az építkezések helyére kiszállítják, azok ott többnyire 
mostoha körülmények között tárolnak tovább. Ez a tárolás rövi- 
debb-hosszabb ideig tart sok esetben fertőzött faanyagokkal ve
gyesen, nedves helyeken. Ha a tárolás egybeesik a rajzás idősza
kával, a fertőzés könnyen bekövetkezhet. Azonban arra tekintet- 
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tel, hogy az építkezés helyén való tárolás körülményei eseten
ként változnak, továbbá az esetleges fertőzés megállapítása 
(petealakban) rendkívül hosszadalmas, ennek a fertőzési lehető
ségnek a kivizsgálása nem volt lehetséges és nem vezetett volna 
általános érvényű megállapításokhoz. Ezért ettől el kellett te
kintenünk. Ebből is azt a következtetést vontuk le, hogy az uj 
épületekben észlelt rovarfertőzések bekövetkezésének idejére 
leginkább a meghatározott rovarfajok biológiája alapján lehet 
követke ztetni.

d/ Fertőzések lehetőségei a lerakott parkettában

A lerakott parketta fertőződése többféleképpen következhet 
be. A fertőzés előidézésének legfőbb okozói:

d/1. Előfertőzött faanyag beépítésével.
<1/2. Fertőzött bútorokból való átterjedéssel.
d/J. Tűzifával való behurcolás utján.
A lerakott parkettában előforduló fertőzések mérve, morfo

lógiája, identifikálása stb.-vel foglalkozó vizsgálatokat koráb
ban már részletesen ismertettük. A károsodás bekövetkeztének 
időpontjára biológiai alapon lehet következtetni.

VÉDEKEZÉS

A tölgy parkettalécekben fellépő rovarfertőzések elleni vé
dekezést két fő csoportba célszerű sorolni, és pedig:

A/ Intézkedések a rovarfertőzések megelőzésére.
B/ Intézkedések már meglevő rovarfertőzések megszüntetésé

re.
A két fő csoport közül a preventív védekezés jelentősége na

gyobb, részben azért, mert a károk megelőzése egyúttal a károk 
elhárítását is jelenti, részben pedig, mert a rovarfertőzések 
megelőzése rendszerint könnyebb, mint a már fellépett rovarkárok 
megszüntetése.
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A./ Intézkedések a rovarfertózések megelőzésére

1. A tárolással kapcsolatos intézkedések

A helytelen tárolás mindig alkalmas arra, hogy rovarfértő- 
zések okozója legyen, ezért a tárolás szakszerű kivitelezésére 
igen nagy gondot kell fordítani.

A tárolással kapcsolatos intézkedések aszerint módosulnak, 
hogy a parkettaléceket szabadban vagy zárt helyiségben tárolják- 
в. Szabadban általában csak a parkettafrizeket tárolják a frízt 
termelő üzemek (fűrészüzemek) készáru terein. Ezzel szemben a 
parkettagyártó és kivitelező vállalatoknál a tárolás rendszerint 
raktárhelyiségekben történik. Kivételt képez az épitkezés helyén 
való átmeneti tárolás, amely a legkülönfélébb körülmények között 
megy végbe és igen gyakran szolgáltat okot a fertőzésre.

Szabadban való tároláskor a frízeket csak fahulladéktól 
mentes területen, esővédő borítással ellátva szabad tárolni. - A 
gyomnövényeket ki kell irtani, a talajvizeket el kell vezetni, 
és a telepet célszerű salakkal feltölteni. Fontos, hogy az alj
zatgerendák, hézagolólécek, boritóanyagok rovarfertőzés-mentesek 
legyenek. A tárolásnál a száradás meggyorsítása érdekében az 
uralkodó szélirányt is tekintetbe kell venni, és a máglyákat, a 
máglyák közötti légjáratokat ennek megfelelően kell kialakítani. 
Preventív védekezés szempontjából tároláskor a legnagyobb jelen
tőségű a tisztaság. Különösen fontos a szíjácshulladékok, régi 
minták (sablonok), korhadt faanyagok eltávolítása és elégetéssel 
való megsemmisítése.

Zárt raktárhelyiségekben való kész parketta tárolásakor hi
deg padlóburkolatot kell alkalmazni. A tisztaságra éppen olyan 
gondot kell fordítani, mint a szabadban való tárolásnál. Március 
- szeptember hónapok között a takarítási munkák után célszerű a 
Hungária Vegyiművek gyártmányaként beszerezhető diklórdifenil- 
triklóretánt tartalmazó MATADOR elnevezésű rovarölőszert szét
hinteni. Ez a poralakban kiszerelt anyag a rajzás! idő alatt a 
nemzők ellen, mint kontakt méreg hatásosan használható.

Igen lényeges, hogy zárt raktárhelyiségekben felszedett ré
gi és uj parkettaanyag együtt ne tároljon. A szijácsparkettákat 
pedig fokozottabb ellenőrzés céljából célszerű külön kötegelve 
és elkülönítve tárolni.
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Az építkezés helyén való átmeneti tároláskor ugyanőlyan 
körülményeket kell biztosítani, mint zárt tároláskor. Különösen 
arra kell súlyt helyezni, hogy a kész parkettakötegeket nedves
ség ne érhesse, továbbá,hogy régi, fertőzött faanyagokkal érint
kezésbe ne kerülhessenek.

2. A mesterséges szárítás hatásosabbá tétele

A parkettagyártásnál alkalmazott hőmérsékletellenőrzés so
rán megállapítható volt, hogy a száritókamrák hőfoka és a gyár
tás időtartama gyakorlatilag alkalmas arra, hogy a fában esetleg 
élő álcákat, bábokat, nemzőket, tehát bármely fejlettségi álla
potban a fapusztitó bogarakat elpusztítsa. A szárítási technoló
gia és ezzel a fa sterilizálásának biztonsága érdekében szüksé
gesnek tartjuk azonban a szárítás folyamatának rendszeres műsze
res ellenőrzését és szárítási napló vezetését.

3» Szijácsos tölgy felhasználásának korlátozása

Tekintettel arra, hogy a fertőzések túlnyomó részben a szi- 
jácsban lépnek fel, szükségesnek tartjuk a tölgy szijácsának 
felhasználását korlátozni. A magasépitészetben a károk megelőzé
sét szolgálná, ha a szijácsos tölgyparkettát a különleges (K) és 
az I. osztályú minőségű léceknél nem használnák. Az egyéb minő
sítésű parketta lenne szijácsos és ezért azt vegyi kezeléssel 
hoznák forgalomba, illetve raknák le.

4. Vegyi kezelés bevezetése

A Forest Products Research Laboratory 3. az. publikációja 
közli, hogy Ausztráliában törvényhozás előírta, hogy a Lyctus 
támadásra hajlamos számos kemény fafaj tartós immunizálása érde
kében már a fürészpengéről lehulló nyers faanyagot diffúziós el
járással fertőtlenítsék.

Ezt az eljárást a magunk részéről túlzottnak tartjuk, mert 
a rönkök felfürészelése után a fűrészáru- a frízek és a parket- 
talécek kialakításáig - további megmunkálást igényel. E megmun
kálás a faanyag-védőszerrel védett felületi réteget részben vagy 
egészben megszünteti.

A megvizsgált lehetőségek és eljárások alapján a károsodá
sok erélyes és biztonságos megszüntetése érdekében - a már emli- 
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tett rendszabályok betartása mellett - a vegyi fertőtlenítést a 
magunk részéről is szükségesnek tartjuk.

A vegyi kezelést a gyártás során alkalmazott szárítás, majd 
a felgyalulás után közvetlenül kell elvégezni. A kezelés szijács 
nélküli parkettaléceknél nem szükséges. Ezzel elérhető, hogy a 
szárítás által sterilizált parkettalécek károsodását a burkoló
munka utáni felgyalulásig - a felületi védett réteg eltávolítá
sáig - megakadályozzuk, majd a burkolómunkával felgyalulás utáni 
fertőtlenítés, majd beeresztés további védettséget jelent. A vé
dettség fennél 1 mindaddig, mig a beeresztés előtti védő— és a 
viaszrétegi le nem kopik, vagy mechanikus utón el nem távolitják.

A szijácsbogár Lyctus linearis életmódjának ismeretében 
ugyanis megállapítható, hogy ez a bogárfaj csak a még kezelet
len, viasszal még be nem eresztett parkettát támadja meg. Tehát 
a parketta beeresztése után a szijácsbogár fertőzése gyakorla
tilag már nem következik be, mert a peterakásra alkalmas póruso
kat a beeresztőanyag eltörni. Abban az esetben azonban, ha a par
kettalécekben a bogár bármilyen fejlődési állapotban (pete,álca, 
báb, nemző) benne van, úgy a felületi beeresztő rétegnek a káro
sodás szempontjából szerepe, védőhatása nincs és további károso
dással kell számolni. Előfertőzött parkettában kifejlődött bogár 
a rajzás! idő előtt elhagyja a fát, a felületi réteg átrágása 
után az egyes lécekből kibújik és párosodás (kopuláció) után a 
nőstény bogarak petéiket (60-70 db) lerakva uj,megsokszorozódott 
életciklust, a fa szempontjából fertőzési folyamatot indítanak 
el.

Vegyi kezelés céljára a következő recept szerinti anyagokat 
javasoljuk:

mint vizes szuszpenzió további higitás nélkül alkalmazandó.

I. recept II. recept

5 sulyrész DDT 1,5 sulyrész bórax (NagB^O?)
1 11 HCH 1,5 " bórsav (HJBO J)
5 t i bentonit 97,0 " viz

ÜO V Í Z

9 1» szulfit- 100,0 sulyrész 5%-os vizes ol-
___ .szennylugkivonat data
100
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Ill, recept 

73>- kg cinkklorid (ZnClg)
20,- " nátriumbikromát (NsujCrgO?)
7,- " rézklorid (CuClgJ 

100,- 5%-os vizes oldata.

A DDT önmaga hatóanyag. E három betű tulajdonképpen rövidí
tése a p,p,-diklórdifeniltriklóretán (ClCgH^^CH.CClj) megneve
zésnek. A kereskedelmi forgalomban PERNIT elnevezéssel ismert. 
A VETŐMAG boltokban beszerezhető anyag 30-33% DDT-t, továbbá le
begtető (szuszpendáló) és kötőanyagot tartalmaz.

A HCH, azaz hexaklórciklohexán gamma izomérja vízben nem 
oldódik. A DDT mellett kiváló szinergetikus hatású az Ízeltlábú 
kárositók elleni védekezésben. Illékony tulajdonságú. A VETŐMAG 
boltokban "HCH" 20 %-os permetezőszer néven szerezhető be.Ugyan
csak lebegtető és kötőanyaggal együtt hozzák forgalomba. Kissé 
átható szaga van.

A DDT + HCH 5sl arányú keverékéből készült anyaggal 250
3 2cmvm -t célszerű felhasználni.

A bórvegyületek alkalmazása külföldön igen elterjedt. Külö
nösen Lyctus támadás ellen ismerik el hatásosnak. A megadott 
anyagok technikai minőségben felelnek meg és nem is drágák. 
E recept szerinti anyagnak tulajdonsága, hogy jobban beszivódik 
a fába, mint az előbbiek, de hatása kevésbé olyan intenzív.

A cinkklorid egyik legrégibb és leghatásosabb faanyagvédő
szer. A hozzáadagolt többi vegyületek részben additativ, részben 
stabilizáló hatást biztosítanak. A III. sz. recept szerinti 
anyag felhasználása esetén ügyelni kell az oldattöménységre. Ma
gasabb koncentrációban a cinkklorid a cellulózt hidrolizálja,így 
káros mellékhatása lehet. Ezért kell ügyelni az előirt sulyré- 
szek pontos betartására.

A faanyag-védőszereket normál hőmérsékletű vízben oldva, 
Illetve elkeverve kell felhasználni. A viz magasabb hőmérséklete 
elősegíti természetesen a védőszerek nagyobb behatolását.

Egyes hatóanyagok nem oldódnak, hanem csak elkeverednek. 
Ezért kell használat előtt a védőszert egy erre megfelelő nagy
ságú léccel jól felkeverni. Munka közben a felkeverést meg kell 
ismételni.
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A felsorolt anyagok mérgek. Ezek beszerzése, tárolása,szál
lítása, előkészítése és felhasználása tekintetében a mindenkor 
érvényben levő méregrendelet és az egészségvédő óvórendszabály 
általános érvényű utasításait be kell tartani és be kell tartat
n i .  E z e n  anyagokat étel és italnemüvel együtt tartani nem sza
bad. Munka közben védőszemüveg és védőkesztyű viselendő.

DDT + HCH alkalmazása esetén gondoskodni kell a gyakori 
szellőztetésről is mindaddig, mig a HCH jellegzetes szaga érez
hető.

B/ Intézkedések mát meglevő rovarfertőzések megszüntetésére

A megszüntetés hatásosságához feltétlenül szükséges a káro
sodás elterjedésének meghatározása. A padlóburkolati faanyagok 
esetén, különösen a parkettlécek fertőzésekor az egyes lécek fe
l ü l e t é n  a p r ó ,  kerek kirepülési nyílások (lyukak) keletkeznek. 
Gyakran ezt eleinte nem is veszik észre. Másodlagos tünetként a 
kirepülési nyílásokból furatliszt kerül a parkettalécek felüle
tére, amely furatliszt-csomók: apró kupszerü kialakulásban je
lentkeznek a fertőzött területen, eleinte elszórtan, majd mind
i n k á b b  nagyobb elterjedésben. Ezek a tünetek már mutatják a par
kettalécek rovartertőzöttségét és annak arányát, de nem teljes 
m é r t é k b e n .  Előfordul ugyanis, hogy a fa anyagából táplálkozó ro
varok álcái nem a parketta szinlapján, hanem a hátlapján levő 
szíjácsrétegben találják meg életfolyamatuk biztosításához szük
s é g e s  tápanyagokat és a lazább szövetű szíjácsban furva roncsol
ják a megtámadott padlózat! faanyagot.

Legcélszerűbb tehát a parkettalécek gondos felszedése alap
j a i  a z  egyes léceket felülvizsgálni és a fertőzötteket szelek- 
táln:. Amennyiben a fertőzött parkettalécek roncsoltsága nem 
túlságosan nagy és azok rendeltetésszerű használatra alkalmasak, 
úgy megfelelő hő, vagy kémiai kezelés után visszahelyezhetők. 
(Hőkezelés alatt a parkettagyártás során alkalmazott, a szárí
táshoz szükséges hőmérsékletet és időtartamot értjük. Kémiai ke
zelés ez esetben valamelyik megadott receptura szerinti védő- 
szerrel való fertőtlenítés.) Azokat a parkettaléceket, ahol a 
csapok, illetve hornyok már annyiгя roncsoltak, hogy a lerakásuk 
akadályokba ütközik, vagy a vastagságuk olyan mértékben csökken, 
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hogy lefektetésük az egyes lécek süppedését eredményezné, úgy 
ezeket legcélszerűbb eltávolítani és elégetéssel megsemmisíteni.

Kutatásunk során különös tekintettel voltunk a kutatási 
eredmény gyakorlati hasznosítására és ezért javasoltuk, bogy a 
parkettagyártó vállalatok megelőző (profilaktikus) védekezés 
céljából a szárítási eljárás után az egyes léceket inszekticid 
hatású védőoldatba merítve, majd utánszáritva (infravörös besu
gárzás) fertőtlenítsék, amely eljárással igen jelentős eredményt 
lehet elérni.

A kémiai kezelést illetően a bórax és bórsav, továbbá a 
DDT + HCH vegyületek felhasználását láttuk legelőnyösebbnek. 
Számolni kell azonban a DDT + HCH vegyületek alkalmazása esetén 
azzal, hogy a rovarölőszerek szaga eléggé kellemetlen és egyesek 
nehezen viselik, el, különösen a HCH párolgása folytán átmeneti
leg érezhető szagot. Igen jó eredményt biztosíthat természetesen 
a pentaklórfenolnátrium vizes oldata is, amelyet a szijácsos léc 
fertőtlenítésére sikerrel alkalmazhatunk.

A szanálási művelet megkezdése előtt célszerű a rovarfajt, 
a rovarfertőzés virulenciáját megállapítani, hogy annak megfele
lően lehessen a védekezés módját, a károsító esetleges rezisz
tenciáját feltételezve kialakítani.

ÖSSZEFOGLALÁS

Az utóbbi években Magyarországon (és más országokban is) a 
tölgy parkettalécekben fellépő rovarfertőzések előfordulása 
szinte járványszerű méreteket öltött. Rovarfertőzések következ
tében a lerakott parkettáknak évről évre mintegy 6,4 %-a megy 
tönkre.Az ebből adódó tetemes népgazdasági kár felismerése után, 
annak megszüntetésére való törekvés arra késztette az érdekelt, 
hatóságokat, igy elsősorban az Építésügyi Minisztériumot, hogy a 
kérdést kutatás utján tisztázzák. A Faipari Kutató Intézet a 
kívánt kutatást lefolytatta és erről szól a közzétett jelentés,

A lefolytatott vizsgálatok a károsítások tüneteire, a kárc- 
sitást okozó rovarok identifikálására, fiziológiájának tanul
mányozására, a károsítás bekövetkezését befolyásoló egyes jelen
tősebb tényezőkre, továbbá a fertőzések keletkezésének időpont
ja, helye és körülményeinek tisztázására terjedtek ki. Ezek
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alapján lehetett útmutatást adni a hathatós védekezésre, részben 
a rovarfertőzések megelőzésének utján, részben a már bekövetke
zett rovarfertőzések megszüntetésével.

A károsítások tüneteinek dokumentációs vizsgálata előfelté
tele volt e károsító rovarok identifikálásának. A feltárt rágás
képekből már sok esetben következtetni lehetett a kárositókra. 
Mégis a károsító organizmusok végső identifikálására, a mester
séges kinevelés módszerét választottuk, mint a legbiztosabb mód
szert. A mesterséges kinevelés termosztátokban megfelelő fizio
lógiai feltételek biztosításával legtöbbször sikerrel is járt.

Az identifikálás után megállapítottuk a rovarfaj károsítá
sára jellemző diagnosztikai bélyegeket és pedig: az álcajáratok 
szélességét, mélységét, rajzolatát, a kirepülési nyílások alak
ját, méreteit, a tavaszi- és őszipászta, továbbá a szijács és 
geszt roncséItságában mutatkozó különbségeket, a furatliszt szí
nét és tömöttségét, valamint a forgácsdarabkák és ürülékesomócs
kák alakját és méreteit.

A lefolytatott vizsgálatok arra az eredményre vezettek,hogy 
a parkettalécekben fellépő hazai rovarfertőzéseket túlnyomó 
részben öt rovarfaj okozza. Ezek az alábbiak:

Szijácsbogár Lyctus linearis (Goeze)
piroscsuklyás bogár Bostrychus capucinus (L„)
hengeres törzsszu Platypus cilindrus (Pabr.)
közönséges furóbogár Anobium punctatum (De Geer)
bányaiabogár Ehyncolus culinarie (G.R.M.)
Ezenkívül (főleg régi épületekben) egyenkint egyéb rovar- 

fertőzések is előfordultak, valamint kettős fertőzések (rovar és 
gomba) is. Különösen az Anobium punctatum, Coniophora cerebella 
és a Merulius lacrimans együttes előfordulása volt megfigyelhe
tő, az együttes előfordulás azonban nem jelentett szimbiózist.

A védekezés biológiai lehetőségeinek tisztázása céljából 
foglalkozni kellett az identifikált rovarfajok fiziológiájával 
is. Különösen az egyes rovarfajok hőmérséklet és nedvességigé
nye, a peterakás ideje, helye, a generációs körforgás és az azt 
befolyásoló tényezők érdemeltek e téx’en figyelmet.

A károsítások keletkezését illetően lényeges eltéréseket 
tapasztaltunk az épületek korától függően. Régi épületekben 
többnyire már több éves, esetleg évtizedes károsításókat álla
píthattunk meg, uj épületekben viszont legnagyobb mértékben a
226



parkettapadozatok újkeletű fertőzését tapasztaltuk. A károsító 
rovarfajok és a fertőzések megoszlását az alábbi összeállítással 
szemléltetjük.

I. Régi épületekben;

Anobium punctatum fertőzés 49,- %
Rhyncolus culinaris " 8,9% 
Kettős (rovar és gomba) " 5,0 %
Egyéb rovarfertőzés 27,1% 

összesen 90,0 %

II. Uj épületekben;

Lyctus linearis 6,4% 
Bostrychus capucinus 0,2 %
Platypus cilindrus 5,4 %

összesen 10,0 %

Mindössze 100,0 %

Ezek a számok meggyőzően tanúskodnak a rovarfertőzések el
leni védekezés fonta-ságáról, mert ennek elhanyagolása okozza a 
régi épületek igen nagyfokú fertőzöttségét (90 %). Az uj épüle
tek ezidőszerinti alacsonyabb fertőzöttsége (10 %) a szükséges 
védelmi eljárások elmaradása esetén néhány év alatt szintén el 
fogja érni a régi épületek fertőzöttségének mértékét.

A károsításokat illetően az épületok kora mellett más té
nyezők is szerepet játszanak. Ezek közül vizsgáltuk az egyes fa
fajok természetes ellenálló képességét és arra a megállapításra 
jutottunk, hogy a thyllises fafajok (pl. akác, bükk) lényegesen 
nagyobb ellenálló képességet mutatnak, mint pl. a tölgy. A tölgy 
fáján belül pedig különösen a szíjácsnak rendkívül csekély a 
természetes ellenálló képessége. Néhány rovarfaj, így pl. a 
Lyctus linearis kizárólag a tölgy szijácsában pusztít és azt rö
vid időn belül képes teljesen tönkretenni. Ez a jelenség táplál
kozásélettani okokra vezethető vissza és a szijács magasabb ke
ményítő és fehérje tartalmával magyarázható.

A rovarkárosltások elleni védekezés hathatós megszervezésé
nek biztosítása feltétlenül szükségessé tette a fertőzések ke-
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letkezésének időpontjával és helyével összefüggő vizsgálatok le
folytatását is. Ezt természetesen 1-2 életciklus meghatározható
ságára értjük.

A fertőzések időpontjára legbiztosabban a rovar kifejlődé
sének időtartamából lehet következtetni. A generációs körforgás 
időtartamából a fertőzés idejét kellő biztonsággal ki lehet szá
mítani.

Ami a fertőzések bekövetkezésének a helyét illeti, az úgy
szólván a parkettaanyag valamennyi tárolóhelyén előfordulhat. 
A frízt termelő üzemekben, az erdőből rönkök utján való behurco- 
lás és a fűrésztelepeken tároló fertőzött fakészletek okozhatnak 
fertőzést. A parkettagyártó üzemekbe fertőzött frizanyag kerül
het be és ott további fertőzést okozhat. A parkettagyártás 
technológiája azonban - gondos és szakszerű kivitelezés esetén - 
alkalmas arra, hogy a parkettaanyagot sterillé, vagyis fertő
zésmentessé tegye.A parkettafrizek mesterséges szárítása ugyanis 
olyan hőeffektussal jár, amely megöli a fában levő káros orga
nizmusokat. Több száritókamra részletes vizsgálata azzal az ered
ménnyel járt, hogy az alkalmazott szárítási hőmérséklet (60-80 
0°) és időtartam (150-160h) alkalmas a fertőzött frizanyag tel
jes starilizálására. Ennek a körülménynek a preventív védekezés 
szempontjából rendkívüli fontosságot kell tulajdonítani. Szárí
tás után azonban a parkettaanyag ismét fertőződhet. Erre külö
nösképpen az építkezése^ helyén való átmeneti tárolás nyújt le
hetőséget, miután az sok esetben mostoha körülmények között tör
ténik. A már lerakott parketta fertőzése pedig fertőzött bútorok 
és beépített faanyagok (pl. vakpadlók, párnafák) és tűzifával 
való behurcoläs utján lehetséges.

A leirt részletes vizsgálatok lehetővé tették a szükséges 
rendelkezés meghatározását. E téren igen nagy jelentőséget tu
lajdonítunk a megelőző védekezésnek, melyet a védekezés alapjá
nak kell tekinteni.

A megelőző védekezés megvalósításához szorosan csatlakozik 
a szakszerű tárolás.Ennek védelmi hatását a legnagyobb fokú tisz
taság biztosítja. Zárt raktárhelyiségekben a tavaszi és nyári 
hónapokban DDT hatóanyagú rovarölőszer használata kívánatos. Kü
lön gondot kell fordítani az építkezések helyén való átmene
ti tárolásra.
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A parkettagyártó vállalatoknál rendkívül fontos a mestersé
ges szárítás szakszerű kivitelezése és állandó ellenőrzése, 
miután ez a művelet e vonatkozásban steril állapotot eredményez.

Szükségesnek mutatkozik a ázijácsos parkettaanyag elkülöní
tett raktározása és vegyi előkezelése a tölgyszijács csekély 
természetes ellenálló képességére tekintettel. A vegyi előkeze
lésre három receptura ajánlható, DDT + HCH, bórvegyületek és 
cinkkinrid hatóanyagokkal, melyeket szárítás utáni merítési,majd 
felgyalulás után is egyszerű mázolási eljárással a szijácsos 
tölgyparketták felületére célszerű felvenni. Az ilyen vegyi elő
kezelés igen jó megelőző védelmet biztosit a rovarkárusitókkal 
szemben.

A már folyamatban levő rovarfertőzések megszüntetése sokkal 
bonyolultabb feladat. Ilyen esetekben - ha a fertőzés nemcsak 
1-1 lécre terjed - elkerülhetetlen a lerakott parketta felszedé
se és a még felhasználható parkettalécek hő- illetve vegyi ste
rilizálása.

A lefolytatott kutatás megállapításai alapján lehetséges a 
rovarfertőzések járványszerű elterjedésének mérséklése és néhány 
éven belül a teljes megszüntetése is.
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A MŰGYANTA RAGASZTÓK GYÁRTÁSÁVAL ÉS FELHASZNÁLÁSÁVAL 
KAPCSOLATOS ÜZMEGÉSZSÉGÜGYI KÉRDÉSEK VIZSGÁLATA

Deák Mária -tudományos munkatárs

Munkatárs:
Buday Mária vegyésztechnikus

I. A MŰGYANTA RAGASZTÓANYAGOK ELŐÁLLÍTÁSÁRA HASZNÁLT 
VEGYI ANYAGOK MÉRGEZŐ TULAJDONSÁGAI

Formalin

A gáz halmazállapotú formaldehid HCOH vizes oldata« A Ma
gyarországon előállított formalin formaldehid tartalma 4 0 + 0 , 5  
gramm, 100 ml. formaiinban. Fajsúlya: 1,1200-1,1124 g/cm^. Me
ti lalkohol tartalma: 6-12 sulytérfogat százalék. Külsőleg: szú
rós szagu, színtelen, szobahőmérsékleten átlátszó, üledékmentes 
folyadék. Üzemeink a formaiint vashordókban, üvegballonokban 
vagy vasúti tartályokban kapják.

A formaldehidnek a szervezetre gyakorolt általános hatása: 
ingerlő gáz, amely egyúttal általános plazmaméreg is. A tiszta 
formalin, amely védtelen bőrre, nyálkahártyára kerül és nem mos
ták le idejében, a fehérjéket kicserzi és dehidratálja. A forma
lin a test különböző nyitott részeire kerülve előidézhet köröm
fájást, fájdalmat az ujjhegyekben, és a végtagok jelentős meg- 
dagadását vonhatja maga után. A különböző érzékenyebb, finomabb 
bőrrészeken a formalin hatására kiütések, csalánkiütés és erős 
bőrgyulladás (dermatitis) jelentkezik. A bőrgyulladást előidé
zik gyenge formalin oldatok is, amelyeknek koncentrációja pl. 
0,015%. Megbetegedést okozhat nagykoncentrációju formaldehid gá
zok hosszabb ideig tartó hatása is, amely az üzem helyiségeiben 
érheti az embert. Pl. formalin forralása vagy gyantafőzés nyi
tott reaktorokban, nagy mennyiségű formalin véletlen kiömlése az 
üzemi helyiség padló jára vagy a munkás öltözetére. Ha a munkád 
véletlenül formaiint iszik, vagy állandóan nagykoncentrációju
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formalingőzöket lélegez be, heveny, vagy krónikus mérgezés lép
het fel.

Heveny mérgezés: Bekerülve a szervezetbe a vérrendszeren 
vagy a légzőutakon keresztül, a formaldehid megmérgezi az egész 
szervezetet, amely együtt jár a nyálkahártyák izgatásával,könny
folyással, köhögéssel, náthával, nyomással a halántékban, néha 
hörgő- és tüdőgyulladás, valamint vesekárosodási tünetek jelent
keznek. Nagykoncentrációju formaldehid gőzök hosszú ideig tartó 
hatására a nyálkahártyák el is halhatnak.

Krónikus mérgezés: Azokban az üzemekben, ahol a formaldehid 
töménysége 20-70 mg/m^-t ért el, idült mérgezés tüneteit észlel
ték. Ez étvágytalanságban és testsúlycsökkenésben, általános 
tewti gyengeségben, makacs fejfájásban és ezivdobogásban, álmat
lanságban mutatkozott. Néha előfordul idegbetegség is. A test 
egyes részein a fájdalom és hőérzékelés nem vált ki semmi reak
ciót sem. Technikai formaldehiddel dolgozókon, amely 14—16% me- 
tilalkoholt is tartalmazott,olyan idült mérgezést figyeltek meg, 
amely látás-zavarokban nyilvánult meg.

A formaldehid megengedhető maximális töménysége levegőben 
az Országos Munkaegészségügyi Intézet előírása szerint: 5 mg/m^. 
;yéni védőeszközök "A" jelű szürőbetétes ipari gázálarc, ÍVC 

köpeny, gumi+cérnakesztyü.
A mérgezés megelőzése: a formaldehid képződésével kapcso

latos folyamatok légmentes elzárása.
Azokon a helyeken, ahol formaldehid szabadulhat fel, megfe

lelő ventillációt kell alkalmazni olyan mértékű levegőcseré
re számolva, hogy a levegő formaldehid tartalma a lehető legki- z sebb legyen, vagyis alatta legyen az 5 mg/nr értéknek.

Elsősegély formaiinnal történt baleset esetén: Ha a forma
lin a test szabadon levő részeire, vagy az öltözékre ömlött, le 
kell vetni a ruhát és a formalinnal érintkezett testrészt le 
kell mosni. Erős behatásnál szükséges az azonnali orvosi segít
ség.

Ha a formalin a szembe jutott, azonnal ki kell mosni erős 
vizsugárral és orvoshoz kell fordulni.

Ha a dolgozó véletlenül formaiint ivott, ajánlatos azonnal 
nagy mennyiségű tejet inni vagy nyers tojásfehérjét enni és 
azonnal orvoshoz fordulni. Erős formaldehid gőzök belélegzése 
esetén öblítsük le a nyálkahártyát 2%-os nátriumkarbonát oldat
tal. 
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Karbamid CO/NHg/g

Fehér kristályos por, csaknem szagtalan, sós izü, vizes ol
data semleges kémhatása, papirzsákokban kerül forgalomba. A kar- 
bamiddal végzett munkáknál nem áll fenn a szervezet károsodásá
nak lehetősége.

Nátronlug NaOH

A nátronlugot különböző töménységű oldatok formájában a 
formalin savtártalmának közömbösítésére használják, karbamid- 
gyanták előállításánál. Az ipari nátronlug szilárd, fehér anyag 
(szabálytalan darabok vagy rudak alakjában). Olvadáspontja +328 
0°. Fajsúlya: 2.1J. Vashordókban kerül forgalomba.

A testszövetekre erősen maró hatású, amennyiben feloldja a 
fehérjéket, a nyálkahártyákon lágy pörköt idéz elő, mely nem 
akadályozza meg, hogy a lúg mélyebbre hatoljon. A nátronlug 
okozta marás gyógyulása után heg marad vissza. Az oldat hatása 
annál erősebb, minél töményebb és melegebb. Az állandóan lugol- 
dattal dolgozóknál megfigyelhető a bőé krónikus károsodása, fe
kélyek a kézujjakon, majd forradások. Az ilyen bőrön könnyen ke
letkeznek különféle ekcémák. Különösen veszélyes a nátronlugnak 
a szembe jutása. A hatás nemcsak a szem felületére korlátozódik, 
a lúg gyorsan tovább hatol a szem mélyebb részeibe és ott is 
roncsol, pl. a szivárványhártyát, melynek megvakulás is lehet a 
követke zménye .

Elsősegély: A bőrre jutó nátronlugot bő vizzel kell lemos
ni, majd leöblíteni gyenge ecetsav, borkősav vagy citromsav ol
dattal. A szembe jutott nátronlugot szintén bő vizes öblítéssel 
és ^-06 bórsavoldattal kell kimosni.

Nátronlug ivása esetén 1 %-os ecetsavoldatot kell itatni a 
mérgezettel és azonnal ki kell hivni a mentőszolgálatot.

Egyéni megelőzés: védőszemüveg, gumikesztyű, gumikötény, 
jól záródó munkaruha, gumicipö vagy csizma. Munka előtt és utána 
ecetsavas védőkenőccsel kell a kezet bekenni.
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Ammoniumklorid NH^Cl

Fehér, kristályos por, szagtalan, ize sós. Vízzel készült 
oldata savanyu kémhatása. A műgyanta főzésnél és felhasználásnál 
vizes oldatát katalizátorként használják. Az ammoniumklorid pa- 
pirzsákokban kerül forgalomba. Feldolgozása nem jár veszéllyel 
az egészségre.

Zsiralkohol szulfonát R-SO^Na (ahol R-cetil vagy oleil-gyök)

A műgyanták ragasztásra való felhasználásakor mint felület
aktív anyagot habositó szerként alkalmazzák. A zsiralkoholszul
fonát paszta fahordókban kerül forgalomba. Zsiralkohólból szul- 
fonálással állítják elő, majd nátronluggal semlegesítik. Innen 
származik viszonylag nagy glaubersó tartalma, mely hosszabb ál
lás után fehér kristályok alakjában válik ki.A frissen gyártott 
zsiralkoholszulfonát lúgos kémhatásu. (lg NaOH/kg) Később azon
ban veszíthet alkalitásából és savas kémhatásává válik. Azért, 
hogy ez a változó kémhatás ne zavarja a felhasználáskor a gyan
tába beadagolt katalizátor hatását, a vizben feloldott zsiralko
hol szulfonátot semlegesíteni szokták trisóval vagy koncentrált 
sósavval aszerint, hogy savas vagy lúgos kémhatásu volt-e a 
zsiralkohol szulfonát oldat. A zsiralkohol szulfonát egyébként 
keményviz-álló mosószerként is használatos, a vele végzett munka 
nem káros az egészségre.

Trisó Trinátriumfoszfát Na^PO^.12 HgO

Az ipari trinátriumfoszfát kristályos, fehér vagy sárgás
fehér árnyalatú, vizben jól oldódó vegyület. Papírcsomagolásban 
tárolják, mérgező hatása nincs.

Sósav HC1

A sósav a hidrogénklorid gázának a vizes oldata. Az ipari 
sósav színtelen vagy sárgás színű folyadék. Sósav tartalma 40%. 
ütemeink üvegballonokban kapják és ezekben is tárolják. Igen kis 
mennyiségben használjuk a habositó oldat közömbösítésére. A kon
centrált (40%-os) sósav levegőn állandóan párolog. Gőzei belé-
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legezve a felső légutakat erősen izgatják. A test felületére ju
tott sósav tartós hatás esetén kifekélyesiti az érintkezés he
lyét.

Elsősegély; belélegzett sósavgőzök esetén szódaoldat gőzé
nek belélegeztetése. Töménysav bőrre jutása esetén azonnali le
mosás vizáéi. Az égett felületre "szódabikarbóna pépet" kell 
rakni. Ha a sav a szembe kerül, azt nem semlegesítő oldatokkal, 
hanem tiszta vízzel kell kimosni!

II. BALESETVÉDELMI SZEMPONTOK

A karbamidgyanta alapanyagai, bár különböző tulajdonságnak, 
mégis raktározásuk, üzemen belüli szállításuk, mérésük és adago
lásuk hasonló műveletek elvégzésével jár, melyek kapcsán hasonló 
balesetvédelmi intézkedések megtétele válik szükségessé.

Az anyagoknak a raktárba és raktárból való szállításakor 
szigorúan betartandók a mérgező és maróhatásu anyagokkal végzett 
munkára vonatkozó óvórendazabályok, valamint a védőöltözékek, 
felszerelések szabályszerű használata is.

A formalinnal, nátronluggal, sósavval és a többi anyaggal 
végzendő munkákra csak olyan munkásokat lehet beállítani (bele
értve a raktári műnkégokat is, akik ezekkel az anyagokkal dol
goznak) akikkel előzőleg ismertették ezen anyagok tulajdonsága
it, valamint a balesetvédelmi szabályokat.

Minden mérgező anyaggal dolgozó munkásnak külön szekrénye 
kell hogy legyen a munkaruha számára,ahol nem szabad élelmet vagy 
egyéb személyi tárgyakat és utcai ruhát tartani.

A mérgező anyaggal dolgozók munkaruháját legalább havonta 
egyszer ki kell mosni. A gumi munkaruhát, kötényt, csizmát,kesz
tyűt a műszak befejezése után és minden esetben, ha vegyszer ke
rült a munkaruhára, a dolgozók maguk mossák le.

A vegyszer és gyantaszállitásra szolgáló hordókat, ballono
kat stb. el kell látni címkével, rajta a vegyszer megnevezésé
vel. A tárákat kiürítésük után vízzel tisztára kell mosni és az 
erre kijelölt helyen elszállításukig össze kell azokat rakni.

Az összes alapanyaggal kapcsolatosan a következőkre kell 
tekintettel 1ennünk;

^35



Raktározás, átvétel

Általános szempontok; A tára állapota feltétlenül ellenőri
zendő, mert a megrongálódott tára baleseti veszélyeket rejt ma
gában.

Az anyag mennyisége: a tényleges súly ellenőrzése alapján.
Az anyag szabványszerü minősége: az anyagra vonatkozó szab- 

ványszerü vizsgálatok alapján, amelyet az üzemi laboratórium kö
teles elvégezni.

A raktár beosztása olyan kell legyen, hogy az anyagok be
rakása és elszállítása a felhasználó üzemrészbe, a gyantafőző
helyre, a lehető legkényelmesebb gépesített módszerrel megvaló
sítható legyen.

A szállítást úgy kell megszervezni, hogy a tára rongálódást 
ne szenvedjen, az anyag mennyiségében veszteség ne álljon be.

A következőkben azzal foglalkozunk, hogy az egyes anyagok 
átvétele, raktározása és szállítása közben milyen balesetvédelmi 
szempontok figyelembevétele szükséges.

Karbamid

Mint az I. részben tárgyaltuk, a karbamid az egészségre nem 
veszélyes, nem mérgező, ezért speciális védőöltözetre nincs 
szükség a vele való munka folyamán.

Raktározásával kapcsolatban a következőkre kell tekintettel 
lennünk:

A karbamid tárolására szolgáló helyiség száraz, tiszta, 
csukható legyen. A helyiség hőmérsékletére vonatkozóan nem szük
séges követelményeket támasztani. A karbamidot azért nem szabad 
nedves, nyílt helyen vagy fészerben raktározni, mert a nagyobb 
nedvességtartalma levegőn a karbamid átnedvesedik, nehezen ap
rítható darabokba áll össze és ezáltal felhasználásakor őrlése 
felesleges munkát igényel. Ezen kívül a karbamid nyílt helyen 
eső esetén feloldódhat és ez komoly mennyiségi veszteséget okoz
hat .

Száraz levegőjű helyiségben a karbamid hosszú időn keresz
tül is eltartható. Tárolása abban a csomagolásban történik, 
amelyben a szállító szállította.
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A karbamidnak üzemen belüli szállítására az általános szem
pontban mondottak legyenek az irányadók.

Formalin

Tára ellenőrzése: a formaiint üvegballonokban, hodrókban vagy 
leplombált,belül saválló anyaggal bélelt vasúti tartályban szál
lítják. A lezárás minden esetben hermetikus kell, hogy legyen. 
Az üvegballonokat puha anyaggal kibélelt fémkosarakban szállít
ják. Átvételkor meg kell győződni a tára sértetlenségéről.

A gyantafőző üzemekben átvételre kerülő nagyobb mennyiségű 
formalin esetén meg kell vizsgálnunk annak minőségét a szabvány
ban előírtak alapján.

A mennyiségi ellenőrzés módja:
1. Üvegballonokban vagy hordókban érkezett formalin esetén 

ellenőrizendő a mennyiség,az egyes ballonokon vagy hordókon fel
tüntetett súly alapján, mérlegeléssel.

2. A vasúti tartályban érkezett formalin esetén cm-es be
osztású mérőrud b:leengedésével megmérendő a tartályban a folya
dékszint magassága, ugyanakkor mintát kell venni a folyadékok 
középső rétegéből annak hőmérséklete és fajsulyának megállapítá
sa céljából. Ezeknek az adatoknak, valamint a vasúti tartály
kocsi kalibrációs táblázatának segítségével kiszámítható a for
malin sulyszerinti mennyisége.

Hideg időben, ha a vasúti tartályban érkezett formalin be 
van fagyva, akkor csőkígyó segítségével (beleengedésével) fel 
kell olvasztani a formaiint. Mintát venni csak, a teljesen fel
engedett formalinból szabad. Nem szabad a fagyott formalin fel
engedésére éles gőzt beleengedni!

Formalin átöntése, leengedése: A formalinos hordó, tartály 
kinyitásakor a dolgozó használjon védőszemüveget, hogy a szemébe 
ne csapódjanak a formalincsöppek. A formai innak szivattyúval va
ló átszivásánál a tömlőt le kell engedni a kiürítendő hordó vagy 
tartály aljára.

Kézi fejtésnél a tartályba való átszivatás kézi pumpával 
történik, vagy pedig a formalinos hordót tartály fölé emelve, 
úgy kell nyílását a tartály nyílásához fordítani, hogy a forma
lin közvetlenül a tartályba folyhasson át.
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Különböző esetekben, amikor a formaiint üvegballonokból 
vagy hordókból vödrökbe öntik, a vödör alá széles tálcaszerü 
alátétet kell helyezni, amelyben össze lehet gyűjteni a kiömlött 
formaiint. Az alátétről tölcsér segítségével vissza lehet önteni 
a kiömlött formaiint az edénybe, az alátétet pedig vizzel le 
kell öblíteni.

Nem eléggé szellőztethető helyiségben formaiint átöntögetnl 
csak gázálarcban szabad.

A padlóra kiömlött formaiint azonnal fel kell mosni vizzel 
és azt a csatornába leengedni, vagy pedig a kiömlött formaiinra 
szalmiákszeszt kell fröcskölni, majd fürészporral felitatni, 
amelyet ezután el kell távolítani a helyiségből.

A_formalin raktározása: A formalin raktározása csakis her
metikusan zárt hordókban, ballonokban vagy tartályokban történ
het. Ügyelni kell arra, hogy a tartályok csak háromnegyed rész 
magasságig legyenek feltöltve.

A raktár hőmérsékletére nagy figyelmet kell fordítani. 
A formaldehid ugyanis alacsony hőfokon polimerizálódik. A ke
letkezett paraformaldehid fehér csapadék alakjában leülepszik a 
tára aljára. Az ideális raktározási hőmérséklet 5-ŐO C° között 
van.

A raktárhelyiség ventillációjárói gondoskodni kell olyan 
számítással, hogy a levegő formaldehid tartalma ne lehessen több 
a maximálisan megengedettnél (5 mg/m^).

A különböző szállítmányokból származó formaiint, ha az bal
lonokban vagy hordókban kerül raktározásra, úgy kell elrakni, 
hogy azok érkezési sorrendben legyenek szabályos sorokba rakva. 
A sorok között helyet kell hagyni az átjárásra ás az elszállí
tásra.

A raktáron levő formaiint i'endszeresen ellenőrizni kell a 
paraformaldehid kiválása miatt (zavarósodás).A zavarosodott for
malin soronkivül felhasználandó.

A beérkezett formalin leszivatása csakis tiszta edényekbe 
történhet, tisztán tartott szivattyúk és tömlők segítségével. 
Különös gonddal kezelendő a karbamidgyanta előállítására hasz
nálandó formalin. A vashordóknak táraként történő alkalmazása 
nem helyes, mert a vas oldódik a formaiinban és az Így keletke
zett vas-szennyeződés negatívan hat a gyanta kondenzálódási fo
lyamatára .
2JS



Formalin szállítása» Formaiirt szállítani a raktárhelyiség
ben vagy a felhasználó üzemrészbe csak hermetikusan zárt edé
nyekben szabad. Minden munkafolyamatot a mérlegelésnél, átöntés- 
nél, a formaiinnak a reaktorba való adagolásánál úgy kell végez
ni, hogy a dolgozó ne érintkezzen vele közvetlenül és a kipárol
gása lehetőleg meg legyen akadályozva. Ezért a legjobb a forma
iint zárt csőrendszeren - bemérőtartályon keresztül adagolni a 
reaktorba.

A formaiinnal végzett munkáknál, ha számításba jöhet a tö
mény formaiinnal való közvetlen érintkezés lehetősége, a dolgo
zót "A” betétes szűrővel ellátott gázálarccal kell felszerelni. 
Azonkívül védőruhát, PVC kötényt és gumikesztyűt kell adni neki. 
A gumikesztyű alatt cérnakesztyű viselendő.

Nátronlug

Raktározása: jól zárt vasdobozokban, száraz "helyiségben 
történik. A helyiség padlózata cement, vagy földes legyen. Kia
dása súly szerint történik.

A lúg kimérésénél a raktárban és a felhasználás céljára va
ló feldolgozáshoz szükséges a lúg felaprózáaa. A mérésnél, t öre
get ésnél, oldásnál szigorúan betartandók a balesetvédelmi rend
szabályok: ezek a műveletek csak védőruhában, gumicsizmában és 
gumikesztyűben végezhetők el. A szemre védőszemüveget kell ten
ni.

Laboratóriumban, ahol kioebb mennyiségű lúgok feloldására 
kerülhet sor, a védőruha és csizma természetesen nem szükséges, 
de a gumikesztyű viselése kívánatos, a szemüveg használata pedig 
ott is kötelezői

Általában a formalin lefejtésénél vagy a szilárd lúg fel- 
apritását végezve, ügyelni kell arra, hogy ezek az anyagok ne 
kerülhessenek olyan használati tárgyakra, amelyeket az ember ma
gával visz az üzemi vagy lakóhelyiségekbe. Ha mégis, az óvatos
ság ellenére formalin, vagy lúg került az öltözékre vagy hasz
nálati tárgyakra, vizzel óvatosan le kell róluk mosni, hogy ne 
kerülhessenek az ember bőrére.
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Sósav (Koncentrált, technikai)

Raktározásai .jól szellőző raktárban,hermetikusan zárt 50 1-es 
üvegballonokban tárolandó. A vaskosárban levő üvegballont cél
szerű ballondöntő állványra helyezni, hogy könnyen lehessen kie 
mennyiségeket kiönteni a ballonból. Faipari üzemeink a koncent
rált sósavat igen kis mennyiségben használják.

A sósavval végzett munkával kapcsolatos baleseteknél az I. 
részben a sósavról mondottak legyenek az irányadók.

Zsiralkohol szulfonát

A zsiralkohol szulfonát fahordókban érkezik a raktárba, 
ezekben tárolható száraz helyen.Kiadagolása az üzem részére súly 
szerint történik.

Bár a zsiralkoholszulfonát nem mérgező, a benne levő lug- 
tartalom miatt a kezet erősen kiszárítja, a kéz érdessé, repe
dezetté válik. Ezért a vele dolgozók kenjék kezüket a kiadott 
zsíros védőkenőccsel.

Trisó

Felhasználása üzemeinkben úgyszólván grammnyi mennyiségek
ben történik, ezért szállítása az üzemen belül nem jelent prob
lémát. A trisó nem mérgező anyag, száraz helyen tartandó.

Ammoniumk1orid

Nem mérgező, tehát a vele végzett munka folyamán különleges 
védőruha nem szükséges. Az üzemben a kiadott recept szerint víz
ben feloldják. Az ammoniumkloridot mérés és oldás közben kanál
lal kell adagolni, kézzel érinteni nem szabad, mert savas tulaj
donságánál fogva száritja a kezet.

Raktározása száraz helyen, papirzsákokban történik, hogy 
megóvjuk a megkeményedéstől.
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Gyantafőzés

A dolgozók egészségvédelme céljából a gyantafőző részleget 
különálló helyiségben kell elhelyezni, amelyben elszívó ventil- 
láció működik a formaldehidgőzök eltávolítása végett.

A. gyantafőző reaktor, a formalin bemérésére szolgáló tartá
lyok és a formai innak a reaktorba vezetésére szolgáló csővezeték 
hermetikusan záródók legyenek.

A reaktorba vivő különféle vezetékeket különböző szinüre
kell festeni: 

gőzvezetékeket ...  . . . . . . .  pirosra,
hütővizvezetékeket . . . . . . . . . .  zöldre, 
formalinvezetéket . ...............   sárgára,
a gyanta leengedésére szolgáló vezetéket barnára.
Ezenkívül minden csapszelep mellett, valamint a bemérő tar

tályokon fel kell Írni a megfelelő „gőz", „viz", „formaiin" stb. 
megnevezéseket is. Ugyancsak megfelelő felirattal kell ellátni 
minden vegyszer tartályt is, pl. „Ingóidat", „edzőoldat"stb.

Ha a gyantafőző helyiségben több reaktor is van, azokat úgy 
kell elhelyezni, hogy közöttük el lehessen járni.

A gyantafőző reaktorokat a kényelmes kiszolgálás céljából 
vagy lesüllyesztik a talaj szintje alá, vagy pedig a padlózaton 
elhelyezett reaktort megfelelő magasságban korláttal körülvett 
emelvénnyel kell ellátni.

A motorokat, ventillátorokat el kell keríteni és el kell 
szigetelni a viz- és formaldehid gőzöktől.

Minden reaktoron kell legyen visszacsepegő hütő, ellenőrző 
mérőműszerek: hőmérő, nanométer, jól megvilágított kémlelőnyilás 
és hermetikusan lezárható adagoló nyílás, a karbamid, a lúg és 
edzőoldat beadása céljára.

A szükséges még egy szeleppel ellátott kivezető-cső a min-r 
tavételhez - a kondenzációs folyamat ellenőrzésére.

Minden reaktor elektromosan meghajtott keverőberendezéssel 
van ellátva.

A gyantafőző üzemben csak olyan személyek dolgozhatnak,aki
ket kioktattak a felhasználandó vegyianyagokra és a karbamid- 
gyantákra vonatkozó balesetvédelmi szabályokra és akik ismerik a 
gyantafőző berendezést.
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A reaktor kezelését csak olyan személy végezheti, akinek 
meghatalmazása van a gyantafőzésre és ennek megfelelően kiokta
tást nyert a gyantafőzés technológiájából és balesetvédelemből.

A gyantafőző üzemben dolgozókat el kell látni védőruhával, 
védőszemüveggel és gázálarccal.

A gyantafőző üzemrészben nem szabad élelmet tartani.
Munkakezdés előtt a reaktor kezelője ellenőrzi a reaktor, 

és a rajta levő szerelvények épségét: megindítja a keverőt, ki
nyitja és zárja a gőzszelepet, megvilágítja a kémlelőnyilast, 
ellenőrzi a reaktor tisztaságát.

A reaktor kezelő beengedd a megfelelő mennyiségű formaiint 
a reaktorba, majd megindítja a keverőt, amelyet a gyantafőzés 
alatt állandóan működtetni kell, egészen a gyanta leengedését 
megelőző lehűlés befejezéséig.

A formalin pH-jának a technológiai előírás szerinti beállí
tása után kinyitja a gőzszelepet és tapintással is meggyőződik a 
gőznek a reaktor köpenyében való megjelenéséről.

Üzemeinkben a karbamidot kézzel adagoljuk a reaktorba« 
Ilyenkor célszerű a reaktorra vacuumot kapcsolni, hogy megelőz
zük a formaldehid gőzök erős kipárolgását az adagoló nyilásor 
át.

A karbamid beadásakor kötelező a teljes védőfelszerelés 
(védőruha, gumikötény, szemüveg + arcellenző vagy gázálarc) vi
selése. Ha forró gyanta vagy nem egészen kondenzált forró termék 
a szembe vagy nyálkahártyára jut,a hidegvizes lemosás után azon
nal orvoshoz kell fordulni.

A kondenzáció folyamán a reaktor kezelője a megvilágított 
kémlelőnyiláson keresztül köteles állandóan figyelemmel kisérni 
a gyanta forrását és keverését.

Az adagoló nyiláét főzés közben zárva kell tartani.
A kondenzáció vége felé mintát kell venni a gyantából a 

kondenzáció kellő időben történő megállapítása céljából. A min
tavétel az erre a célra szolgáló csapon keresztül történik. Ha a 
gyanta elkészült, a gőzszelepet el kell zárni és a reaktor kö
penyébe hűtés céljából vizet kell engedni a hűtővíz csapból« 
A hőmérséklet csökkenéséről a köpenyben tapintással is meg kell 
győződni.

Gyantafőzés közben a reaktor kezelő 10 percenként bejegyzi 
a naplóba a reaktor hőmérsékletét és a végrehajtott műveleteket,
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pl.: keverő beindítva, gőz beeresztve, hűtés elkezdve, katalizá
tor beadva stb. A mért pH értékeket szintén' fel kell tüntetni az 
egyes vegyszer beadások után.

Ha a gyanta a reaktorban lehűlt, ki kell kapcsolni a keve- 
rőberendezést és le kell engedni a gyantát a megfelelő tároló 
tartályba vagy hordóba.

A kész gyanta leengedése közben vigyázni kell, hogy a gyan
ta ne ömöljön az edények oldalára és az üzem padlójára, mert ez 
az üzem levegőjét formaldehid gőzökkel szennyezi.

A gyanta felhasználása

A karbamidgyanta szabad formaldehid tartalma két irányból 
hat a vele dolgozókra.Az üzem levegőjével belélegezve és a gyan
tával való közvetlen érintkezés utján.

A karbamidgyantában szabad állapotban levő formaldehid 
könnyen párolog és ez a párolgás a hőmérséklet emelkedésével in
tenzivebbé válik. Különösen sok formaldehid párolog el a vízgőz 
utján, pl. az enyvezőhengerek forgása közben, a bekent furnér 
száradásakor, fumérlemez és rétegelt müfa gyártása közben a 
hőpréBekben a nyomás megszűnésekor, présnyitás közben, valamint 
a kész, forró lemezeknek kocsikra való szétrakása közben.

Valamivel kevesebb szabad formaldehid válik ki a furnér 
enyvezésekor, összerakásakor és a gyanta habosításánál.

Forgácslap üzemeinkben a karbamidgyanta szétporlasztással 
történő felhordásakor a formaldehid kiválása igen intenziven 
megindul és folytatódik tovább a gyártás folyamán, mivel az apró 
forgácsdarabkák nagy párolgási felülettel rendelkeznek. A lap
képző berendezés tehát itt lényeges forrása az üzemi levegő for
maldehiddel történő szennyeződésének. A forgácspaplan - hideg- 
préselés után még kb. 10 percen keresztül - igen nagy felületről 
párologtathat szabad formaldehidet. Ezután a meleg présbe kerül
ve indul meg a legintenzivebb formaldehid kiválás. A prés kinyi
tásakor ée a kész forgácslapok kiszedésekor a legnagyobb a leve
gő formaldehid szennyezettsége. Ezenkívül a dolgozók egy része 
közvetlenül kézzel is érintkezésbe kerül a gyantával.

Azokon a helyeken, ahol a dolgozók kézzel érintkeznek a 
gyantával, ekcéma elkerülése céljából, a formaiinra érzékeny bő
rű dolgozókat feltétlenül gumikesztyűvel kell ellátni. Ha nem
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áll fenn túlságos érzékenység, akkor elegendő a szokásos kézvédő 
kenőcs és gumiujjak alkalmazása.Ezen kívül minden gyantával dol
gozót gumiköténnyel kell ellátni.

Ilyen munkák a lemezgyárakban:
1. a gyanta habosítása,
2. a gyanta kihordása az enyvezőhengerekhez.
3. a furnérok enyvezése,
4. az enyvezett furnérok összerakása.
Forgácslap üzemeinkben közvetlenül érintkezési lehetőség á 

gyantával a következő helyeken áll fenn:
1. a gyantaporlasztó berendezésnél,
2. paplanképzőnél,
3, hidegprésnél.
A levegő formaldehiddel történő szennyeződésének csökkenté

se céljából furnérüzemekben a következő óvintézkedéseket célsze
rű megtenni:

A gyantaadagoló és habositó helyiséget ventillációval kell 
ellátni. A furnér enyvezésénél elszívó berendezést kell működ
tetni. Az enyvezőhengereket csak, az enyvezéskor forgassuk, mert 
azok forgatásával erősen fokozódik a formaldehid kiválása.

A hengerek kiadási oldalánál selejtes furnérdarabokkal kell 
fedni a padlót a lecsöpögő gyanta felfogása céljából.

A keletkező gyantás furnérhulladékot időnként távolítsuk el 
az üzemi helyiségből.

Az enyvezett,összerakott furnérok a továbbiakban melegprés
be kerülnek.

A présberakásnál kézvédőket kell használni, mert a gyantás 
furnérszálkák szúrása kelést, gennyesedést válthat ki még abban 
az esetben is,ha a szálkát eltávolítjuk. Ugyanígy csak kézvédő
ben szabad a kész furnérlemezeket a présből kirakni.

Mivel a formaldehid kiválás a legerősebb a préselés és a 
prés kinyitása közben, azért a prés fölött jól SZÍVÓ ventillá
tort kell működtetni, amelynek az elszívó ernyője le kell hogy 
érjen legalább a prés felső lapjáig.

A présből kikerült lemezeket csak olyan helyen szabad szét
szedni, ahol jól működő elszívó berendezés van.

A munka befejezése után a munkahelyet ki kell takarítani:
1. lemosni az enyvezőhengereket,
2. felmosni az elcsöpögött gyantát a padlóról és eltávolí

tani a szennyezett alátét furnérokat, 
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3. kimosni a gyantásvödröket, edényeket, habositó tar
tályt.

A gyantával érintkező dolgozók munka után szappannal mo
sakodjanak, illetve meleg vízzel zuhanyozzanak le.

A forgácslapüzemben biztosítani kell a megfelelő levegőcse
rét:

1. a gyantaporlasztó berendezés körül,
2. paplanképzésnél,
3. meleg présnél,
4c a kész lemezek szétrakásánál,
5. hűtőkamrában.

IH. A LEVEGŐ FORMALDEHID TARTAMÁNAK MEGHATÁROZÁSI MÓDJA

Az üzemi levegő formaldehid tartalmának meghatározási mód
ját szabvány Írja elő. A vizsgálati módszer szabványszáma: MSz 
6060-58. 17. lap.

A formaldehid meghatározása azon elv alapján történik, hogy 
a formaldehidet tartalmazó híg oldat fukszinkénessav hozzáadásá
ra ibolyavörös színeződést ad. Az oldat színe kénsavval megsava- 
nyitva kékesibolyára változik. A szinerősség az oldat formalde
hid tartalmával arányos és коlórimétrálható.

A meghatározáshoz szükséges vegyszerek:
Pukszinkénessavoldat« Készítése: 0,2 g bázikus fukszint 

gyakori rázogatás közben 120 ml forróvizben oldunk, melegen 
szűrjük. Szűrés után 20 ml nátriumhidrogéE3zulfit oldatot 
(NaHSOp és 2 ml tömény (1,19 fs.) sósavat adunk hozzá. Elkészí
tés után Erlenmeyer lombikba öntjük, vattadugóval bedugaszoljuk 
és sötét helyen másnapig állni hagyjuk. Közben az oldat elszin- 
telenedik vagy halványsárga szinü lesz. Az oldatot barna, becsif 
szolt dugóju üvegben sötét helyen tároljuk.

Nátriumhidrogénszulf it (NaHSO^) oldat 10%-os

(Az oldatot bomlékonysága miatt hetenként frissen kell ké
szíteni.) Ha nem áll rendelkezésünkre szilárd nátriumhidrogán- 
szulfit, a 10%—os nátriumhidrogénszulfit oldatot a következőkép
pen állj tjük elő:
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Frakcionáló lombikba bemérünk kb. 50 g nátriumszulfitot 
(Na^O^). A lombik szájába gumidugóé csatlakozással csepegtető
tölcsért állítunk, amelybe kb, 20-30 ml koncentrált kénsavat 
öntünk. Egy Erlenmeyer lombikban 100 ml desztillált vízben fel
oldunk 3»S g nátronlugot. Az előbbi frakcionáló lombik kivezető
csövét egy görbe üvegcsővel toljuk meg úgy, hogy annak vége az 
Erlenmeyer lombikban levő nátronlugoldatba merüljön. Kinyitva a 
csepegtető tölcsér csapját, cseppenként engedve a kénsavat a 
nátriumszulfitba, kéndioxid szabadul fel, mely a lugoldatba jut
va azzal nátriumhidrogénszulfitot képez a következő egyenlet 
szerint:

NaOH + S02 = NaHSOj

A kéndioxiddal való telítést addig folytatjuk, amíg az el- 
nyelető oldat savanyu kémhatásu lesz. Ezzel kész a 10%-os nátrí- 
umhidrogénszulfit oldat, amely a továbbiakban felhasználható.

Formaldehid ossz’hasonlító oldat; 0,05 mg/ml formaldehid 
tartalommal. Készítése: 10 ml kb. 40%-os pro. anel formaldehi
det desztillált vízzel 500 ml-re hígítunk és jodometriás titrá- 
lással megállapítjuk ezen óidat formaldehid tartalmát. Ebből a 
>örzsoldatból megfelelő hígítással készítjük a 0,05 mg/ml kon
centrációjú színes összehasonlító oldatot«

Formaldehid törzsoldat jodometriás titrálása. A felhígított 
W%~os formaldehidoldatból készült törzsoldat 10 ml-jét pipettá
val Erlenmeyer lombikba visszük. Hozzápipettázunk 50 ml 0,1 n. 
jódoldatot. Hozzáadunk 20 ml n. NaOH-t és szobahőmérsékleten 15 
percre félre tesszük. 10 ml híg kénsavval való savanyítás után 
a kivált jódot 0,1 n. N a ^ ^ ^  oldattal megtitráljuk. Indikátor
nak keményítőt használunk. A bemért jódoldat térfogatából levon-- 
va a tioszulfát fogyást, megkapjuk a formaldehid oxidációjára 
fogyott jódoldat térfogatát.

1 ml 0,1 n.J2  oldat megfelel 1,5013 mg CH2 0-nak.
A formaldehiddel szennyezett levegőből vizsgálat céljára az 

1. ábrán látható készülék segítségével veszünk mintát.
A készülék aspirátorként szolgáló literes beosztással ellá

tott, vízzel töltött Deville palackból és felső nyílásához gu
micsővel csatlakozó, állványra szerelt 3 db üvegből való elnye
lőkészülékből áll. Az elnyelőkészüléket úgy kapcsoljuk össze gu-

246



micsövek segítségével, hegy az 
első és második készülék ki
vezető csonkját a második, il
letve a harmadik készülék beve- 
zetőnyilásához csatlakoztatjuk. 
Az utolsó (harmadik) készülék 
kivezető csonkját pedig az aspi- 
rátorként szolgáló Deville pa
lack felső nyílásával kapcsoljuk 
össze. Az első készülék bevezo- 
tőnyilását gumicsővel meghossza- 
bitjuk. A cső végébe kis üveg
tölcsért helyezünk. Bz a töl
csérrel felszerelt gumicső szol
gál a mintázandó levegő beszívá
sára. A tölcsér a beáramló leve
gő terelésére szolgál és egyben 
merevsége által megakadályozza a 
gumicső végének deformálódását 
vagy elzáródását. A Deville palack alsó nyilasát gumicsővel meg
hosszabbítjuk és Hoffmann féle szoritóval tesszük zárhatóvá.

A mintavétel előtt az elnyelőkészüléket ki kell szárítani 
és mindegyikbe 2-2 ml desztillált vizet kell pipettázni. A De
ville palack kifolyónyilásán a Hoffmann-féle szorító nyitásával 
a levegő beszivatását megindítjuk. A viz kifolyási sebességét 
úgy állítjuk be, hogy az megfeleljen a szabványban előirt 20 1/ 
óra sebességnek. A beszivás megkezdésekor ellenőrizni kell, hogy 
a csatlakozó helyeken hermetikusan zár-e a készülék. Erről úgy 
győződhetünk meg, hogy a beszivó gumicsövet összeszoritva a De
ville palackból meg kell szűnnie a viz kifolyásának. Ha erről 
sikerült meggyőződnünk, tovább folytathatjuk a mintavételt.

Az elnyelőkészülékbe tett desztillált vizben az átbuboré- 
koltatott levegő formaldehid tartalma feloldódik. Mintavétel 
után az elnyelő edényekben igy kapott oldat kerül megvizsgálás
ra.

Az elnyelőkészülékeken átengedett levegő mennyisége olyan 
kell legyen, hogy az első készülékből vett mintának a vizsgálat 
eredményeként nyert elszíneződése még összehasonlítható legyen a 
színsorozat első tagjával. A fukszinkénessavas módszer ugyanis
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igen érzékeny, a formaldehid jelenlétére erős színváltozással 
reagál. Ezért az átengedett levegőmennyiség, tapasztalatunk 
alapján, a formaldehid koncentrációjától függően, 3-10 1 között 
váltakozhat. Ha a vizsgálat eredményeképpen a 3. számú elnyelő- 
készülékből vett oldat is elszineződik, akkor túlságosan sok le
vegőt engedtünk át a készüléken. Akkor helyes a mintavétel, ha 
csak az első két elnyelető készülék tartalmaz formaldehidet.

A vizsgálat végrehajtása

A fentebb leirt módon elkészített pontosan 0,05 mg/ml kon
centrációjú formaldehid szinösszehasonlitó oldatból egy összeha
sonlító oldatsorozatot készítünk: 6 db kémcsövet sorbaállitva a 
szinösszehasonlitó oldatból rendre: 1,0; 0,8; 0,5» 0,3; 0,2; 0,0 
ml-t teszünk.

Ugyanakkor a három elnyelőkészülékben levő egyes mintákból 
1-1 ml-t külön-külön kémcsövekbe mérünk. Ezután mindegyik kém
csőben az oldatok térfogatát desztillált vízzel 6 ml-re egészít
jük ki.

A vizsgálandó és összehasonlító oldatokhoz egyformán 0,1 ml 
fukszinkénessavas reagenst és 40 perc várakozás után 0,1 ml to
rn íny kénsavat adunk.

Az azonnal kialakult ibolyaszinü oldatot összehasonlítjuk 
az összehasonlitóoldat sorozatszinével és megállapítjuk, hogy a 
vizsgált minta szine az összehasonlító oldatsorozat mely tagjá
nak színével egyezik meg és azt feljegyezzük.

A szinösszehasonlitást ráeső szórt fényben, fehér alapon 
végezzük. Ha a vizsgált minta szine a sorozat valamely két tagja 
közé esik, akkor intarpoiálunk. Az összehasonlító sorozat utolsó 
tagja a kémszerek ellenőrzésére vakpróbául szolgál.

A vizsgálathoz használt kémcsövek színtelen üvegből ké
szüljenek és azonos átmérőjüek legyenek.

A vizsgálat végrehajtása idején ügyeljünk arra, hogy a fuk- 
szinkénessawal már elkevert oldatokat (kémcsövekben) erős nap
fény ne érje.
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A levegő formaldehid tartalmának kiszámítása

Az összehasonlító színsorozat egyes tagjainak

sorszáma: 1 2 3 4 5 6
koncentrá
ciója: 
mg/ml 0,05 0,04 0,025 0,015 0,01 0,0

A vizsgált levegő formaldehid tartalmát úgy kapjuk meg, 
hogy a vizsgált oldatok színével megegyező szinsorozatbeli tagok 
koncentrációját összeadjuk, ezt az eredményt szorozzuk kettővel 
és ezerrel, majd pedig elosztjuk a készüléken átengedett levegő 
mennyiségével, (literben). Az eredményt mg/m^-ben kapjuk. Pl.:

1. Átengedett levegő mennyisége 5 1.
2. Az első elnyelőkészülékből vett minta

elszíneződése a színsorozat harmadik 
tagjával egyezik, tehát formaldehid 
koncentrációja 0,025 mg/ml

J. A második elnyelőkészülékből vett
minta elszíneződése a színsorozat 
ötödik tagjának felel meg. Formalde
hid tartalma tehát 0,01 mg/ml

4. A harmadik elnyelőkészülékből vett
flinta elszíneződése nem volt észlel
hető, formaldehidet tehát nem tartal
maz. 0,0 mg/ml

összegezve: 0,035 mg/ml

Számitáá: 2.0,035 . = 14 mg/m5 levegő.

A levegő térfogatának normál térfogatra való átszámításától 
eltekinthetünk.

Az eddigiekben ismertetett, a levegő formaldehid tartalmá
nak meghatározására szolgáló módszer igen munkaigényes. A vizs
gálatok elvégzéséhez szükséges színskála elkészítéséhez pontosan 
beállított 5 mg/ml koncentrációjú szinösszehasonlitó oldatot 
kell készíteni. Ennek az oldatnak az elkészítése ezért precíz
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munkát igényel:pontosan beállított faktora titráló oldatok szük
ségesek, mivel pedig az utóbbiak idővel változtatják faktorukat 
és a szinösszehasonlitó oldat formaldehid tartalma is kétheten
ként ellenőrizendő, ezért a rendszeresen végzett ellenőrző üzemi 
levegővizsgálatok igen sok időt és anyagfelhasználást igényelné
nek.

A megismétlődő üzemi levegővizsgálatok egyszerűbbé tételét 
szolgálja az általunk összeállított, a vizsgálati módszerben le
int színsorozatot utánzó „mü"-szinsorozat, amely az eredeti 
színsorozatnak celofán papíron történő rögzítésével készült.

Az eddigiekben ismertetett színsorozat elkészítésénél meg
figyelhető volt, hogy a színsorozat színe a vizsgálat végén be
adott koncentrált kénsav mennyiségétől függ. A kénsav mennyisé
gétől függően ugyanis a színsorozat az ibolyaszin vagy kék szín 
árnyalataiban jelenik meg. így vált észrevehetővé, hogy ha a 
szabványban irt 0,1 ml koncentrált kénsav helyett 0,2 ml-t adunk 
a kémcsövekben felállított színsorozat egyes tagjaihoz, akkor a 
színsorozat a kékszin olyan árnyalatában jelenik meg, amelyet 
cellofánon igen könnyen a következőképpen rögzíthetünk: metilén- 
kék 1%-os vizes oldatához öntsünk néhány csepp 1%-os vizes fuk- 
szin oldatot. Ebben az oldatba áztassunk cellofáncsikokat. A kü
lönböző hosszú ideig áztatott cellofáncsikok elszíneződése is 
különböző erősségű lesz.

Az így nyert kéksiinü cellofáncsikokból összeállítható az 
eredeti oldatból készített színsorozathoz hasonló „mű"-színsoro
zat.

Ilyen „mü"-szinsorozat birtokában feleslegessé válik a 
szabványban leirt szinösszehasonlitó oldat készítése, amely nagy 
mennyiségű munkaráfordítást igényel.

A levegő formaldehid tartalmának kimutatása ilyenképpen a 
következő feladatokból fog állni:

a/ fukszinkénessav elkészítése a már ismertetett módon, 
b/ levegő mintavétel a már ismertetett módon, 
с/ a vizsgálat elvégzése: a levegő elnyelető készülékben 

levő oldatok mindegyikéből kémcsövekbe kiveszünk egy-egy 
millilitert. Desztillált vízzel feltöltjük 6 ml-ig. Ezu
tán mindegyikbe beadunk 0,1 ml fukszinkénessavat.40 perc 
állás után 0,2 ml konc, kénsavat adunk hozzá. A kapott 
kékes elszíneződést hasonlítsuk a "mü"-színskála tagjai-



d /  A f o rm a ld e h id  t a r t a lo m  k i s z á m í tá s a  s z i n t é n  a  f e n te b b  i s 
m e r t e t e t t  módon t ö r t é n i k ,  m iv e l a  „ m ü " - s z in s k á la  ugyan
a z o k a t  a fo rm a ld e h id  k o n c e n t r á c ió k a t  k é p v i s e l i ,  m in t  az 
e r e d e t i .

IV . A KARBAMIDGYANTA SZABAD FORMALDEHID TARTALMÁNAK 
CSÖKKENTÉSE

A k a rb a m id g y a n ta  sz a b a d  fo rm a ld e h id  t a r t a l m a  k é t f é l e  e r e d e 
t ű  l e h e t .  A sz a b a d  fo rm a ld e h id  egy r é s z e  a b b ó l a fo rm a ld e h id  
m e n n y isé g b ő l á l l ,  a m e ly ik  nem l é n e t t  r e a k c ió b a  a  k o n d e n z á c ió s  
fo ly a m a tb a n , a m á rik  r é s z e  p e d ig  a  t é r h á l ó s  te rm é k  k i a l a k u l á s a  
k ö zb en  ú jo n n an  k e l e t k e z i k .

A k a rb am id  é s  fo rm a ld e h id  k o n c e n t r á c ió j a  k ö zb en  a r e a k c ió  
k ö r ü lm é n y e i tő l :  pH é r t é k t ő l ,  k a rb a m id  é s  fo rm a ld e h id  m ó la rá n y tó l  
é s  a  r e a k c ió  i d e j é t ő l  fü g g ő e n  ig e n  s o k f é le  k ö z b e e ső  te rm ék  ke
l e t k e z i k .  P l . :

Mono é s  d i m e t i l o l  k a rb a m id :

CO
/N H -C H ^ H  
X -NH2

/NH-CH^OH 
QQ/

^N H -C ^O H

A mono é s  d im e t i lo lk a r b a m id  v e g y ü le te k  egymás k ö z ö t t  r e a k 
c ió b a  lé p h e tn e k  é t e r k ö t é s  k i a l a k u l á s a  k ö z b e n .

2
^--NH-CHoOH 

CO _  d  ~̂-NH2
i l l e t v e

2
NH-CH2 0H

NH-CH2 0H

-2H -0  ^ N H - C H 9 O-CH9 - N H \
— ---- ►  do Z>co\ NH-CH2-O-CH2-NH

Az Így l é t r e j ö t t  é t e r k ö té s o k  fe lb o m o lh a tn a k  fo rm a ld e h id  k i v á l á 
s a  k ö zb en :

_ NH—CHo—0 —CH——NH 

^ -J iH -Ű i^ -O -C H ^ IíP

-2CH2 0 ^N H -C H ^-N H
*- CO ~^>co'̂ -NH-CH2-NH
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Egy mono és dimetilolkarbamid között létrejöhet pl. a következő 
reakció metilol-metilén származék keletkezése közben:

/NH-CH„OH ^-NH-CH-OH -2H„0 _^-NH-Ca?-N-CH,OHСО + СО * ---- ---- - QQ * >CO
\ N H O \NH-CHO0H ^ N H - C H o-l(HcL cL d.

A metilol származékok reakcióba léphetnek a karbamiddal is. Pl.
^-NH-CH„OH ,^NH- -H90 ^,^NH-CH,-NH
СО г 1- QŐ ------*-- ►  CO ^ > C O  stb.

Az igy létrejött metilol-metilén karbamid vegyületekben a 
reakcióképes imin és metilol csoportok jelenléte képezi a továb
bi lehetőségeket a háromdimenziós molekulák kialakítására. Az 
aminocsoportok hidrogénjeinek helyettesítési fokától a metílén 
és éterhidak számától függ az oldhatetlanság, a fel nem lágyu
lás, a mechanikai szilárdság.

A képződött térhálós polimer annál kevesebb szabad metilol- 
csoportot tartalmaz, minél tovább haladt a polikondenzációs 
reakció.

Az iparilag előállított gyanták azonban mindig tartalmaznak 
le nem reagált metilolcsoportokat, amelyek mint „lyuk”-ak gyön
gítik a térhálós termék merevségét és szilárdságát. A sok meti- 
lolcsoport elősegíti a nagyfokú vizfelvételt, az étercsoportok 
jelenléte pedig a polikondenzációs folyamatban (préselés) for
maldehid felszabadulásához vezet.

Látható tehát, honnan képződik a gyanta szabad formaldehid 
tartalma.

Irodalomban találhatók utalások arra a lehetőségre, hogy a 
karbamidgyanták szabad formaldehid tartalmát célszerű lekötni 
melaminnak és rezorcinnak vagy karbamidnak, a gyantába való utó
lagos beadagolásával. Préselés közben a gyanta szabad formalde
hid tartalma reakcióba léphet a melaminnal,rezorcinnal vagy kar
bamiddal, beépítve ezeket az anyagokat a karbamid-formaldehid 
kondenzációs termékbe. Az utólagos melamin vagy rezorcin adago
lásával növelhető a kondenzációs termék vizállósága is.

A karbamidnak utólagos adagolása a kész karbamidgyantához 
nem ismeretlen a hazai gyakorlatban, azonban ennek adagolása 
olyan kis mennyiségben történik, hogy az nem kötheti le a gyan
tában levő összes szabad formaldehidet.
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A Drevo 1961 áprilisi számában Jarij és Kubik: „A karbamid 
formaldehid gyanták szabad formaldehid tartalmának megszünteté
se" c. cikkükben kczlik, hogyan változik a karbamidgyanták sza
bad formaldehid tartalma az utólagosan beadott karbamid mennyi
ségek hatására. A vizsgálat kiterjedt a szabad formaldehid meny- 
nyiségének változásán túl a termékek minőségi mutatóinak vizs
gálatára is.

Ennek a tanulmánynak az eredményei röviden a következőkben 
foglalhatók össze.

1. A vizsgált karbamidgyanta szabad formaldehid tartalma 
6%.

A gyantába adagolt Szabad formaldehid
karbamid mennyisége tartalom változása

%

5 2 %-ra csökkent
10 1 %-ra csökkent
15 0,4%-ra csökkent
20 0,2%-ra csökkent

2. Előnye a karbamiddal modifikált gyantának, hogy viszko
zitása csökken, ennek következtében a gyanta élettartama növek
szik.

5. A szerzők kísérleteik alapján megállapították, hogy meg
felelő edző alkalmazása esetén a karbamiddal modifikált gyantá
val ragasztott termék szilárdsági értékei rosszabbodást nem mu
tattak.

A karbamidgyantát felhasználó üzemek levegőjében levő for
maldehid szennyeződés megszüntetésére, illetve eltávolításaira 
nem elegendő csupán a jó elszivóberendezés, mert amíg a ragasz
tott termékből kiváló formaldehid gőzök az elszivóberendezés ha
tására felemelkednek, útjukon mindenképpen szennyezik a dolgozók 
által belélegezendő levegőt. Ilyen alapon tehát célszerűnek mu
tatkozik a szabad formaldehidnek kémiai utón való lekötése, 
amelyre a karbamid adagolása mutatkozik a leghatékonyabbnak.

A karbamidgyantát felhasználó üzemeinkben végzett levegő
vizsgálatok és a fent említett tanulmányok adatai alapján ele
gendőnek mutatkozik üzemeinkben a gyanta súlyára vonatkoztatott 
kb. 5-10% karbamid adagolása is.
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V. AZ ÜZEMI LEVEGŐVIZSGÁLATOK EREDMÉNYEI

Munkánk során megmértük a levegő formaldehid tartalmát a 
Faipari Kutató Intézet Pesterzsébeti Kísérleti Üzemében, a Háro- 
si Falemezmüvekben, a Furnér- és Lemezmüvekben, a Szombathelyi 
Forgácslapüzemben és a Szegedi Falemezgyárban. A mérések ered
ményei a következők voltak:

összesen 31 munkahelyre terjedt ki a levegő formaldehid 
tartalmát meghatározó vizsgálat. A 31 munkahely közül 18 helyen 
nagyobb a levegő formaldehid tartalma annál az értéknél, amelyet 
az Országoá Munkaegészségügyi Intézet előirt, öt esetben a vizs
gált levegő formaldehid tartalma háromszorosa, illetve négy- és 
hatszorosa a maximálisan megengedett értéknek.

Lemezüzemekben a levegő formaldehid tartalma egyaránt a hő
prések mellett, a lemezek szétr.akási helyén a legmagasabb és a 
formaldehid gőzök fokozatosan koncentrálódnak a munkateremnek a 
préstől távolabbi részén is.

Az Országos Erdészeti Főigazgatóság a gyantafőzésnél fog
lalkoztatott dolgozók munkaidejét - tekintettel a munkahely le
vegőjének ártalmasságára - heti 42 órában állapította meg, azon
ban, mint az üzemi levegővizsgálatokból kiderült, a gyantafőző 
üzemrész levegőjének formaldehid tartalma - összehasonlítva más 
m u n k a h e l y e k e n  mért formaldehid tartalommal - nem a legmagasabb.

Az elvégzett kutatás a következő feladatokat oldotta meg:
I. A karbamidgyanta alapanyagának és a gyanta felhasználá

sakor alkalmazott segédanyagoknak az emberi szervezetre gyako
rolt hatását ismerteti a jelenleg rendelkezésre álló irodalmi 
anyag alapján.

II. A karbamidgyanta alapanyagaival és a segédanyagokkal, 
valamint magával a gyantával végzett munkafolyamatokra részletes 
balesetvédelmi szempontokat ad meg.

III. Leirja az üzemi levegő formaldehid tartalmának megha
tározási módszerét és ármeghatározáshoz szükséges levegőmintave
vő készüléket. Ismerteti az üzemi levegővizsgálatok meggyorsítá
sára alkalmas szinösszehasonlitó sorozat elkészítési módját.

IV. Javaslatot tesz a karbamidgyanta szabad formaldehid 
tartalmának csökkentésére.

V. Üzemi levegővizsgálatok eredményeit ismerteti.
E kérdések feltárása hathatós slegitséget jelent a műgyantá

val dolgozók egészségvédelmében.
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HAZAI GYÁRTMÁNYÚ KERET-, KÖB- ÉS SZALAG-FŰRÉSZLAPOK 
VIZSGÁLATA

Gulyás Kiss Ernő tud.munkatárs

Munkatársak:
Földes! János faip.techn. 
Arató István gépésztechn.

BEVEZETÉS

1. A kutatás szükségessége

A fafeldolgozó ipar egyre növekvő szerszámigényének kielé
gítése mind nagyobb feladat elé állítja a szerszámgyártó ipart. 
A nagyobb termelékenységet biztosító gépek nagy termelékenységű 
szerszámokat követelnek. Meg kell állapítani, hogy Á régi gépe
ken alkalmazott szerszámtipusok sok esetben nem felelnek meg a 
követelményeknek. Hazai faipari szerszámgyártásunk fejlődésében 
biztató jelek mutatkoznak, azonban a fejlődés üteme nem kielégí
tő.

Ennek a következménye, hogy a fafeldolgozó ipar szerszám- 
igényének nagy hányadát jelenleg külföldről szerezzük be és azon 
belül is zömmel a tőkés reláció szerepel. Fenti okok tették 
szükségessé, hogy megvizsgáljuk a hazailag gyártott szerszámokat 
a felhasználhatóság szempontjából, összehasonlítva a hasonló 
külföldi szerszámokkal.

Jelen vizsgálatok a keret-, kör- és szalag fűrészlapokra, 
de ezeken belül is csak a gyakrabban alkalmazott vagy beszerez
hető típusokra terjedtek ki. A duzzasztásos fogkiképzés a ter- 
pesztéssel szemben számos előnnyel rendelkezik, azonban e típu
sok vizsgálatára - az ipari szükkörü alkalmazásra való tekintet
tel - jelen vizsgálatok nem térnek ki. Bár az elvégzett vizsgá
latok nem adnak teljes értékű képet a hazailag gyárott fűrész
lapokról, azonban a kutatási eredmények alapján megválaszthatók 
az alapanyag és a korszerű szerszámra jellemző adatok.
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2» A .jelenlegi helyzet áttekintése irodalmi adatok alapján

Ma már eléggé bőséges irodalmi adathalmaz áll rendelkezés
re, (lásd irodalomjegyzék) a faipari fűrészlapok különböző jel
lemzőire vonatkozólag, amelyeket kutatók, valamint ipari szak
emberek tettek közzé.

Hazai vonatkozású irodalmunk e tekintetben eléggé hiányos, 
a fűrészlapokra vonatkozó szabványok is csak most vannak kidol
gozás alatt. A fűrészlapok szükséges mechanikai és geometriai 
jellemzői kidolgozottnak mondhatók, azonban még ma is újabb és 
újabb típusokkal jelentkeznek a szerszámgyárak, melyeknek egy 
része az egyre bővülő alapanyagféleségek megmunkálhatóságának 
biztosítását hivatott elősegíteni, valamint a hagyományos meg
munkálás valamely jellemzőjét javítani, más részük»azonban több
nyire propagandisztikus, kereskedelmi jellegű és semmi újat nem 
nyújt a megmunkálásban. A megmunkálással kapcsolatos befolyásoló 
tényezők mondhatni mindegyikét már vizsgálták, azonban nem min
den esetben jutottak a kutatók azonos eredményre.

A befolyásoló tényezők három csoportba sorolhatók:
a/ a megmunkáló szerszám jellemfői,
b/ a megmunkálandó anyag tulajdonságai,
с/ a megmunkálás körülményeiből adódó befolyásoló tényezők.
Miután jelen vizsgálatainkban azonos rendeltetésű szerszá

mok összehasonlításáról van szó, a b/, ill. с/ pontban szereplő 
oefolyásoló tényezőket a vizsgálatok folyamán igyekeztünk ál
landó értéken tartani, hogy csak a szerszám jellemzőiből adódó 
befolyásoló tényezők érvényesüljenek.

Az irodalmi áttekintésben is csak a szerszám-jellemzőkre 
vonatkozó megállapításokat rögzítjük.

A megmunkáló szerszámból adódó befolyásoló tényezők az 
alábbiak:

Szerszám anyaga: összetétel, keménység, kopási ellenállás. 
Geometriai kialakítás: mellszög, hátszög, ékszög, késélesség, 
fogüreg, fogtőrádiusz, fogosztás, fogmagasság, terpesztés, lap
vastagság.

A fenti jellemzőkre vonatkozó optimális értékmeghatározást 
kutatók, intézmények munkái, ill. szabványok alapján az 1., 2., 
3. táblázatban közöljük.

A táblázatok adatai az alábbiak szerint értékelhetők:
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----------- .
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2 . -táb lázat. Körfüréazlapok optim ális jellam zői irodalm i adatok alapján

Kutató, 
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1. Keretfürészlapok

Az anyagi összetételre vonatkozó előírások a megfelelő 
széntartalom mellett - ami S 71 - S 81 szénacélnak felel meg - a 
kopásállóságot javító ötvözök alkalmazását is tartalmazzák. 
A króm növeli a szerszám keménységét, kopásállóságát, a vanádium 
a szilárdságot és az éltartósságot. A nikkel a szilárdságot és a 
kopásállóságot és az éltartósságot. A fenti ötvözök tulajdonsá
gai közé tartozik, hogy az acél keménységét 600 C°-ig megtart
ják, szemben a szénacélokkal, melyek egyrészt köszörülésnél, 
másrészt a megmunkálás folyamán a szerszám élén jelentkező több
száz fokos hőmérséklet hatására kilágyulnak. A szén- és ötvöző
tartalom szempontjából keretfürészek anyagaként a szabványos 
szerszámacélok közül a jelű ajánlható. A keménységre vonat
kozó előírások általában magasabb értékűek, mint az egyéb fü- 
résztipusokra előírtak. Ez érthető i«, ha figyelembe vesszük a 
viszonylag nagy fogmagassághoz tartozó kis terpesztési értéket, 
valamint a fogtőrádiusz 2-4 mm-es értékét, ti. a keménységnöve
lésnek főként a terpesztéskori fogpattanás, valamint a fogtőbe- 
repedés szab határt.

A keretfürészekre megadott mell-, illetve hátszögértékek 
jó közelítéssel azonos értékűek, ez is bizonyltja megalapozott
ságukat. Annyi megállapítható, hogy a mellszöget nem ajánlatos 
10°-nál, a hátszöget 15°-nál alacsonyabb értékre választani. 
A nagyobb mellszög, ill. kisebb hátszög lágy fák fürészelésére 
alkalmazható.

A késélességre vonatkozó előírás nagyon egyoldalú, miután 
pusztán az élrádiusz megadása ez esetben nem elégséges. Az éle
zés módjának ismerete nélkül a késélességre vonatkozó adatok nem 
mérvadóak. Sajnálatos körülmény, hogy üzemeinkben általában egy 
lépésben távolitják el a kapott élt, ami nem egy esetben erőlte
tett köszörülést jelent, ez pedig az él leégéséhez, kilágyulásá
hoz vezet. Finomélezést, sorjázást ritkán alkalmaznak, igy fü- 
részelésnél a kezdeti kopás szakasza elnyúlik és sokszor az 
egyenletes kopás szakasza éppen e miatt lerövidül. A leégett, 
valamint sorját tartalmazó élrádiuszból nem lehet következtetni 
a valóságos élességre.

A fogtŐrádiuszra vonatkozó előírások nem egyértelműek és 
kevesen is foglalkoztak vele, annak ellenére, hogy fontos szare- 
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pet játszik a szerszám élettartalma szempontjából. Szerepe az 
élen fellépő dinamikus erőhatások következtében a fogtőben fel
lépő feszültségek eloszlásában van.

Az "éles sarok kezdő törés" elvnek megfelelően fellépő 
csucsfeszültségeket osztja el, ennek megfelelően minél nagyobb 
értékre való beállítása a cél.Túlzott növelése a fogüreget csök
kenti, úgyhogy optimumként a 5-5 mm-es fogtörádiusz fogadható 
el.

A fogosztásra és fogmagasságra vonatkozó adat főként a meg
munkálás körülményeitől függ. Cél, hogy a fogüreg képes legyen a 
kimunkált forgács befogadására, Így keretfürészeknél az egy él
re jutó előtolás, valamint a megmunkált anyag magassága határoz
za meg a fogüreg nagyságát. Az élre vonatkoztatva viszont adott 
élszögek esetén a fogtávolság és kismértékben a fogtörádiusz a 
meghatározó. A fentieket figyelembe véve a fogosztásra megadott 
értékek csak tájékoztató jellegűek, mindig az adott megmunkálási 
körülményeket figyelembe véve határozhatók meg a fogmagassággal 
egyidejűén.

A terpesztés mértékét a megmunkált anyag nedvességtartalmá
tól függően kell megállapítani, a nagyobb nedvességtartalma fák 
fűrészelésénél a nagyobb értéket célszerű beállítani. A terpesz
tés optimális értéke az irodalomban megadottal egyezik. Az opti
mális érték a nedvességtartalom mellett kismértékben függ a lap
vastagságtól és a megmunkált fa térfogatsúlyától is. Kisebb lap
vastagság, ill. nagyobb térfogatsúly kisebb terpesztést igényel. 
Ennek megfelelően 1,4 mm vastag pengénél és száraz keményfák 
megmunkálásánál a terpesztés mértéke 0,4 mm is lehet.

A lapvastagság ill. előfeszités mértékét szilárdsági szá
mításokra kell alapozni. A lapvastagság értéke gyakorlati adat, 
melynek csökkentése a kihozatalra és megmunkálás teljesítményé
re hat kedvezően. A fűrészlap anyagának emelkedő szilárdsága 
csökkentőleg hat a vastagságra, azonban egyéb szempontokat (pl. 
kihajlást) is figyelembe véve nem csökkenthető, 1,4 um alá.

2. Körfürészlapok

Az anyagösszetételre vonatkozó előírásokkal kapcsolatban 
véleményünk azonos a keretfürészlapokra elmondottakkal.
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A keménységre megadott értékekkel kapcsolatban megállapít
ható, hogy a keretfürészekhez viszonyítva kissé csökkentettek az 
értékek, amit főként a kisebb fogméretek indokolnak.

A forgórádiuszra vonatkozólag annyit kell leszögezni, hogy 
értéke 1 mm alá nem csökkenhet.

A többi megadott jellemzőre a keretfürészeknél elmondottak 
érvényesek.

3« Szaíjgfürészlapok

Az ?nyagösszetételi előírások mint látható, a szalag - fű
részeknél nem elégednek meg az ötvözetlen szénacél alkalmazásá
val, h nem éppen a gazdaságos szerszámkihasználás, valamint a 
műanyagok növekvő felhasználására való tekintettel kopásállósá
got javító örvözők alkalmazását írjuk elő.

Meg kell állapítani, hogy az ötvözetlen szénacélok csak 
alárendelt fürészelési feladatok, főként lágyfák megmunkálására 
alkalmasak.

A müanyagféleségek, müfák megmunkálására még a gyengén öt
vözött acélok sem felelnek meg. Ujtípusu, közepesen ötvözött 
я alagfürészek kialakítására és kikísérletezésére van szükség.

A keménység! előírások viszonylag alacsony értékét a sza
lagfűrészek ismétlődő hajlító igénybevétele indokolja. Az élszö
gekre megadott értékek igen nagy szórással jelentkeznek, ennek 
magyarázata a megmunkált anyag, valamint a szálátvágási irány 
különbözőségéből adódik. Egyébként az élszögekre és egyéb jel
lemzőkre a keretfürészeknél és körfűrészeknél elmondottak érte
lemszerűen a szalagfűrészekre is érvényesek.

A VIZSGÁIT MAGYAR ÉS KÜLFÖLDI SZERSZÁMOK

1« Keretfürészlapok

A vizsgált keretfűrészlapok jellemzőit a 4. táblázat tar
talmazza.
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4. táblázat. A keretfürészpengék jellemzői

Ország Gyártó cég Méret mm Megjegyzés

Magyar Szentgotthárdi 
Kaszagyár

1600x160x2

Osztrák Frank Lipovszky Sägen 
und Maschinenmesser
fabrik, Wien 1600x160x2,2

NDK Schmidt Völker KG 
Schmalkalden 
Germany

1550x140x2
1080x140x2

szekrényes 
kengyeles

A kísérlet elvégzéséhez minden fűrészlapot 1080 mm hosszra, 
kengyeles kivitelűre alakítottunk át, így mindegyiket azonos tí
pusú keretfürészgépen tudtuk levizsgálni.

Tekintettel arra, hogy az NDK lapokból 6 db-ot bocsájtottak 
rendelkezésünkre, 3 szekrényes és 3 kengyeles típust, ezért a 
másik két típusból is 6-6 db-ot vettünk vizsgálat alá.

2. Körfűrészek

A vizsgált körfűrészek jellemzőit az 5, táblázat tartalmaz
za.

5. táblázat. A körfürészlapok jellemzői

Ország Típus és gyártó cég Méret 
0 mm-ben

Fogszám

Osztrák Wüster et.Co.Öster
reich 250 80

Magyar "Tonnere” Kéziszersz. 
Gyár 250 80

3-. Szalagfűrészek

A vizsgált szalagfűrészek jellemzőit a 6. táblázat tartal
mazza.
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6. táblázat. A szalagfűrészek jellemzői

Ország Tipus és gyártó cég méret mm-ben fogszám

Osztrák Wüster et.Oo. 
Kaltwalzwerk 
Werkzeugfabrik 5600x30x0,81 618
Wieselburg am 
Erlang.

■

Magyar Szentgotthárdi 
Easzagyár 5600x30x0,76 683

VIZSGÁLATI MÓDSZERj ESZKÖZ ÉS BERENDEZÉS

a/ Anyagi összetétel

Az egyes fűrészlap-típusok anyagösszetételeinek vizsgálatát 
a Klement Gottwald Villamossági Gyár Anyagvizsgáló Laboratórium 
végezte el.

Áz anyagvizsgálat elvégzése vegyelemzéssel történt. A ke- 
retfürészlepolmál mindhárom típusból véletlenszerűen kiválasz
tott pengékből; a körfűrészeknél a téircsa középső részéből; a 
szalagfűrészeknél pedig a fürészpenge kialakítása után megmaradt 
darabból forgácsolással választották le a kívánt anyagmennyisé
get (20 g). Minden tipiisra a vizsgálatot egymástól függetlenül 
két esetben végezték el.

b/ Keménységmérés

Keretfürészeknél a fűrészlapok keménységét a fogtőtől 12 mm 
távolságban, egymástól 100-100 mm-re, 10 helyen mértük.

Körfűrészeknél a keménységet a fogtőtől 12 mm-re elhelyez
kedő körön mértük 15 helyen. A mérési helyek egymástól való tá
volsága kb. 5,3 mm volt.

A szalagfűrészek keménységének mérése a fogtőtől 12 mm tá- 
volsgában elhelyezkedő egyenesen történt. A mérési helyek tá
volsága 100 mm volt.

A keménységméréseket Henri Hauser SA Bienen (Suisse' tipusu 
keménységvizsgáló gépen végeztük el az MSZ.105-56 (11 lap) szab
vány előírásainak megfelelően.
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a/ Élszö-уэк, fogosztás, fogmagasság és fogtőrádíusz

A ezerszámok fogprofiljait optikai utón, profilméterek se
gítségével tízszeres nagyításban vetítettük ki és a méréseket a 
kivetített képen eszközöltük. Az élszögek mérését mechanikai 
szögmérővel 5* pontossággal, a fogosztást és fogmagasságot toló
mérővel, 0,1 mm pontossággal, a fogtőrádiuszt pedig rádiuszsab
lonnal, ill. körzővel mértük 0,2 mm pontossággal.

d/ Terpesztés

ügy a keret-, mint a kör- ée szalagfűrészek terpesztését 
"Franz Zimmer" (Grösstes Spezialunternehmen f.d. gesamte Forst
wirtschaft Wien") gyártmányú terpesztésmérő órával mértük 0,05 
mm-es pontossággal. Keretfürészeknél 15, körfűrészeknél 80, sza
lagfűrészeknél 2? fog terpesztést vizsgáltunk.

e/ Lapvastagság

A lapvastagbágot mikrométerrel mértük 0,01 mm pontossággal. 
A keretfüréezlapoknál a fogtőtől és a hátsó éltől 12 mm távol
ságban 10-10 helyen, egymástól 100 mm-re, körfüréezlapoknál az 
élkörtől 18, ill. 60 mm távolságban fekvő körön 15-15 helyen, 
ezalagfürészlapoknál a penge középvonalában 54- helyen, egymás
tól 100 mm távolságban végeztünk méréseket.

f/ Kerületi ütés

A körfürészlapok éleinek a forgácsoló körtől való eltérést 
indikátor-óra segítségével 0,01 mm pontossággal mértük. A körfü- 
résztárcsát esztergapad tokmányába fogtuk fel, a mérést a tárcsa 
középpontjához legközelebb eső éltől végeztük.

g/ Előtolóberendezés

A kísérletek elvégzéséhez szükséges egyenletes előtolást a 
kör- ée szalagfűrészek esetében egy "Holz-Her ETZ" tipusu előto
ló berendezés biztosította.
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h/ Teljesítmény regisztráló berendezés

Mindhárom megmunkálási kísérletnél a meghajtómotorok által 
felvett energiát "Metrawatt AG" (Nürnberg) tipusu műszeren» re
gisztráltak. A műszer méréshatára 0-5, ill. 0-50 kW. A mérési 
pontosság szimetrikus terhelés esetén + 1,5 %. Kapcsolási metó
dus 1. fázisú.

i/ Energiaigény, megmunkált anyag és a megmunkálás paraméterei

A kepetfürészek vizsgálatát a Budapesti Fűrészek Soroksári 
úti telepén, a kör- és szalagfűrészek vizsgálatát a Faipari Ku
tató Intézetben végeztük el.

Alkalmazott munkagépek:

1. A keretfürészlapok vizsgálatát egy "Herkules" tipusu ke- 
retfürészgépen végeztük. A gép belmérete 460 mm, lökethossza 400 
mm A főtengely fordulatszáma 280/p.

2. A körfürészlapok vizsgálatát a Könnyűipari Gépgyár 300- 
as típusszámú körfűrészén végeztük el. A fürésztárcsa tengelyé
nek fordulatszáma 2420 ford/p. volt.

3. A szalagfürészlapok vizsgálatát az OETL Vasöntöde és 
Gépgyár RT.által gyártott 800-as szalagfűrészen végeztük el. 
A tárcsák fordulatszáma 596 ford/p. volt.

Az azonos tipusu fűrészek vizsgálata esetén, hogy csak a 
szerszám paraméterei befolyásolják a teljesítményfelvételt, a 
megmunkálás körülményeit a lehetőségekhez képest igyekeztünk 
azonos értéken tartani <■

1. A keretfürészek vizsgálatát visszavágásra kerülő lucfe
nyő prizmákon végeztük el. A megmunkálás paramétereit a 7. táb
lázat tartalmazza.

2. A kör-, ill. szalagfürészlapok vizsgálatánál megmunkált 
anyagnak forgácslapot választottunk. Ennek oka egyrészt anyag
takarékosság, ti. a forgácslapok nagyobb koptatása következtében 
a szerszám elhasználódásáig kevesebb anyagot kell felhasználni, 
másrészt vizsgálni tudtuk e fűrészek viselkedését fahelyettesitő 
anyagok megmunkálása esetén.

A megmunkálásra felhasznált forgácslapot a Faipari Kutató 
Intézet Kísérleti Üzeme készítette.
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7. táblázat

Keretfürész laptipus Magyar Osztrák NDK

Vágósebesség m/mp 3,73 3,73 3,73
Fürészelési magass. mm 315 314 375
Résbőség mm 3,4 3,4 3,4
Előtolás m/p 1,58 1,58 1,58
Egy fogra jutó előtolás mm 0,311 0,367 0,353
Fogosztás mm 21,5 26,0 25,0

8« táblázat A forgácslap jellemzi!

Felhasznált anyag Haji.szil.
, / 2 kg/cm

Térf.súly 
kg/m^

Nedv, 
tart.%

Lapvast.
ППЯ

Asztalosüzemi hul
ladékforgácsból ké
szült , karbamid- 
formaldehid műgyan
tával ragasztott, 
háromrétegű for
gácslap

200+30 750+50 7+1 19+1

A megmunkáláshoz kialakított próbatestek méreteit és a fel
vágást körfűrészeknél az 1. ábrán, szalagfűrészeknél a 2. ábrán 
mutatjuk be.

2050

2. ábra
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A megmunkálás paramétereit a körfűrészekre a 9« táblázat, 
szalagfűrészekre a 10. táblázat tartalmazza

9. táblázat

Körfürészlap-tipus Wüster et.Со. Tonnere

Vágósebesség m/mp 31,66 31,66
Résbőség mm 3,04 3,23
Előtolás m/p 10 10
.Egy fogra jutó előtolás шк 0,052 0,052
Fogosztás mm 10,0 10,0

10. táblázat

Szalagfürészlap-tipus Wüster et.Со. Magyar

Vágósebesség m/mp 24,9 24,9
Résbőség mm 2,01 1,97
Előtolás m/p 30 30
Egy fogra jutó 

előtolás mm 0,081 0,074
Fogosztás mm 9,0 8,0

értékelési mód.

Mindhárom fürészlap-tipussal végzett megmunkálási kísérlet
nél a megmunkálás teljesítményigényét a már ismertetett "Met- 
rawatt" tipusu regiszteren rögzítettük. Értékelési hossz keret- 
fűrészeknél prizmánként, az a hossz, mely utón csak a vizsgált 
pengék végeztek forgácsolást (az oldalra behelyezett más tipusu 
pengék még nem dolgoztak), kör- és szalagfűrészeknél minden két 
méter megmunkált hossz.

Az értékelést a 3» ábra szerint végeztük, ahol = a mo
tor üresjárati teljesitménye, Nm  = a megmunkálás teljesítményi
gényét jelenti.

Minden megadott pontnak a keretfürész esetén 4- mérés átla
ga, a szalag és körfűrészeknél 10 mérés átlaga felel meg. Az ér
tékelési pontokra igy kapott teljesítményfelvétel átlagából szá-
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mitottuk а "k" fajlagos 
forgácsolási erőt.

Miután a teljesít
ményfelvétel változása 
arányos az élkopással, az 
azonos tipusu szerszámo
kat azonos élkopásig,ill. 
azonos teljesítményfelvé
telig vizsgáltuk.

A fentieknek megfe
lelően a keretfürésztipusokat a kezdeti teljesítményfelvétel 
1,2-szereséig, a körfűrészeket az 1,9-szereséig, a szalagfűré
szeket pedig az 1,5-szereséig vizsgáltuk. Kiértékelési alapnak 
az azonos teljesítményfelvételnek, ill. kopásnak megfelelő ki
munkált forgácsmennyiséget vettük.

A MÉRÉSI EREDMÉNYEK ISMERTETÉSE

A részletes mérési adatokat mellőzve csak az átlagértékeket 
és a statisztikai jellemzőket adjuk meg.

S tatisztikai jellemzők megjelölését és számítási módját 
a következőkben közöljük:

n
1. Átlag: ZZ x i

X - 1 = 1----
n

2. Szórás:
s  =  A nk Й B i = x m ax ~ x min

к
A. táblázatból zL

g = w. ■ 1
к

3» Az átlag szórása vagy megbízhatósági határai:

t + m = --- . S . V
ín

——  táblázatból
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4. Relativ szórás vagy százalékos szórás:

V = . 100 %
X

5. Pontossági mutató;

F = -S- . 100 % 
X

A keretfürészlapokra vonatkozó adatokat a 4. és 5. ábra, vala
mint a 11. táblázat, a körfürészlapokra a 6. és 7. ábra, vala
mint a 12. táblázat, a szalagfürészlapokra a 8. és 9. ábra, va
lamint a 13. táblázat tartalmazza.

Osztrák -------------
Német (NDK)-------------

4.ábra

2?0



6« ábra
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Magyar Osztrák
Fűrészpenge típusok

9. ábra

ÉRTÉKELÉS

1» Keretfűrészék

a/^i^agösszetétel^ A magyar gyártmányú fűrészlap anyagé 
ötvözetlen szerszámacél, megfelel az ”S 85” jelű acélnak.

Az osztrák fűrészlap hasonlóan az NDK laphoz, gyengén öt
vözött szerszámacél, magyar szabványanyaggal nem azonosítható. 
A közelítőleg azonos krómtartalom mellett az osztrák lap kb» 
0,2 % nikkelt és vanádiumot, az NDK lap 1 % nikkelt tartalmaz. 
Bár két mérési eredményből nem lehet egyértelmű következtetést 
levonni, mégis megállapítható, hogy az NDK lapok kopásállóságot’ 
növelő ötvözőtartalma kb. 0,8 %—al magasabb, mint az osztrák 
lapoké. Az irodalmi adatokkal összehasonlítva az osztrák és az 
NDK lapok kb. megfelelő mennyiségű ötvözőt tartalmaznak.

b/ Keménység. Míg az osztrák és NDK gyártmányú fűrészlapok 
keménysége azonos értékkel az irodalomban megadott határok közé 

273



27 * 1 1 . t á b l á z a t . Ö s s z e s í t ő t á b l á z a t  a k e r e t f ü r e s z p e n g é k v i z s g á l a t á r ó l

L a p t i p u s M a g y a r O s z t r á k N é m e t ( N D K )

V i z s g á l t j e l l e m z ő k X V % p % X v % p % X v % p %

A n y a g ö s s z e t é t e l 0 # 0 , 8 0 0 , 7 3 — 0 , 8 2

S í  % 0 , 2 1 — — 0 , 2 5 ■ » 0 , 1 7 —

M a  % 0 , 4 9 — — 0 , 3 3 — — 0 , 4 7 — —

N i % 0 , 0 4 — — 0 , 1 9 — — - 1 , 0 8 w .

G r % — — — 0 , 5 2 — — 0 , 3 4 *

M o  % 0 , 0 3 — — 0 , 0 4 — 0 , 1 0 —

V % - — — 0 , 1 7 — - — —

K e m é n s é g H R c 3 5 , 3 1 , 0 5 0 , 3 ' 3 4 3 , 9 1 . 9 3 0 , 7 0 4 3 . 9 0 , 6 0 0 , 2 2

V a s t a g s á g v m m 2 , 1 8 0 , 2 6 0 , 0 5 2 , 2 0 0 , 3 9 0 , 1 4 2 , Ó l 0 , 3 1 0 , 1 1

É l s z ö g e k 1 0 ° 3 0 ’ 2 , 3 7 2 , 6 5 1 1 ° 1 4 ’ 3 , 7 3 4 , 1 7 1 1 ° O 7 ’ 0 , 5 3 0 , 5 9

4 4 ° 5 9 ’ 0 , 8 0 0 , 8 9 4 6 ° 3 2 ’ 1 , 3 0 1 , 4 5 4 3 ° 5 2 ’ 0 , 3 2 0 , 3 7

F o g t ő i ' á d i u s z S m m 1 , 0 1 0 , 7 2 0 , 8 1 2 , 2 0 2 , 0 4 2 , 2 8 3 , 5 5 4 , 3 2 4 , 3 8

F o g o s z t á s t m m 2 1 , 4 6 0 , 0 3 9 0 , 0 4 3 2 5 , 8 2 0 , 4 1 2 0 , 4 5 8 2 5 , 0 0 0 , 0 1 6 0 , 0 1 8

F o g m a g a s s á g к m m 1 3 , 5 8 0 , 1 0 0 , 1 1 1 6 , 6 0 0 , 8 8 0 , 9 9 1 6 , 9 0 0 , 0 5 0 , 0 6

T e r p e s z t é s m m o , 6 3 9 , 9 0 1 1 , 1 0 0 , 6 0 2 , 5 5 2 , 8 5 0 , 6 2 2 , 5 6 2 , 8 8

M e g m u n k á l á s i i d ő p 8 0 - - 1 8 0 - — 2 3 0 — —

V á g á s i h o s s z m 1 2 6 , 4 0 - - 2 8 4 , 4 0 - - 3 6 3 , 4 -

K i m u n k á l t f o r g . $

m e n n y i s é g m ^ 0 , 1 3 5 3 7 0 , 3 0 4 5 9 0 , 4 6 3 3 4



12 . t á b l á z a t ,  ö s s z e s í tő  tá b lá z a t  a k ö r fű ré s z la p o k  v i z s g á l a t á r ó l

L a p tip u s Magyar (T onnere) u sz trá k (W ü s te r  e t .C o .)

V iz s g á l t  je l le m 
zők

1
X v% p^ X v% p%

Anyag ö s s z e té t e l

C%
S í#
Mn%
Cr%

1,0 1
0 ,5 4
0 ,5 5
1 ,55

-
0 ,7 2
0 ,2 8
0 ,5 5
0 ,4 8

-
-

Keménység HRc 59 ,2 2 ,9 2 2 ,2 4 4 4 ,6 1 ,2 8 0 ,9 8

É lszö g ek  & ° 56°25’ 1 ,4 0 1 ,08 55°17’ 1 ,3 5 1 ,0 4

46°56’ 2 ,62 2 ,0 1 4 8 °1 5 ’ 1 ,5 5 1 ,18

r 6 °4 2 ’ 0 ,9 4 0 ,7 2 6 °5 1 ’ 1 ,25 0 ,96

F o g tő rá d iu s z  R mm 1,00 - - 1 ,0 0 - -

F o g o sz tá s  t  mm 9 ,7 7 1 ,5 4 1 ,1 8 9 ,9 5 0 ,9 9 0 ,7 6

Fogm agasság s mm 5,60 4 ,9 0 5 ,84 5 ,9 4 5 ,1 4 5,95

V asta g ság  v  mm 1,59 1 ,2 4 0 ,6 1 1 ,6 2 0 ,5 4 0 ,1 7

T e rp e s z té s  mm 0 ,6 1 15 ,44 4 ,9 1 0 ,4 6 20 ,17 7,56

Ü tés
100 67 ,20 20 ,05 5 ,1 7 58 ,00 52,00 8 ,2 5

V ágási h o ssz  m 520 - - 400 - -

Кim án k é it f o r -  ,  
g ács  m ennyiség nr 0 ,01964 — - 0 ,05210 -
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13 . tá b lá z a t, ö s s z e s ítő  tá b lá za t a szalagfürészlapok  v iz sg á la tá 
r ó l

Laptipus Magyar Osztrák( Wüster e t . Со.)

V iásgá lt jellem zők i X v% p%

Anjag ö s s z e té te l  
0* 
SiS  
Ján% 
Ni% 
Or%

0,66
0 ,19
0 ,51

- - 0 ,68
0 ,2 9
0,40
0 ,42
0 ,33

L

-

Keménység HRc 35,8 1,99 1,53 36,3 1,97 1,51

Élszögek oc° 35°21* 1,62 1 ,24 32°52» 2,40 1 ,84

45°4O’ 3,50 2 ,69 48°49’ 2 ,84 2 ,18

T 8°56’ 2,02 1,55 8°15’ 1 ,24 0 ,95

F igtőrád iusz В mm 1,40 - — 1,40 - -

F ogosztás t  mm 8,13 1 ,14 0 ,88 8,86 1,36 1,05
Fogmagasság к mm 5,65 1,90 1,46 5,10 3,63 2,78

Vastagság v  mm 0,76 0 ,6 7 0 ,2 4 0 ,81 0 ,84 0 ,30

Terpesztés mm 0,55 8 ,03 4 ,07 0 ,58 11,7* 5,95

Vágási hossz m 950 - - 1225 - -

Kimunkált fo rg . 
mennyiség nr 0,03556 - - 0,04678 -
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esik, addig a magyar lapok keménysége igen alacsony. Figyelemre 
méltó az NDK lapok pontos hőkezelése ui. a százalékos szórás és 
a pontossági mutató minimális.

с/ Lapvastagság. Mindhárom laptipusnál a vastagsági méret 
szórása minimális, a szabványban megengedett értékhatárokon bel
iül van.

d/ Élparaméterek. A vizsgált fűrészlapok homlok és ékszög- 
értékei közel azonosak, és megegyeznek az irodalomban kemény 
fák megmunkálására megadott értékekkel.

A fogtőrádiusz értéke a magyar, de főként az osztrák lapok
nál kissé alacsony, az NDK lapok értéke megfelelő. A fogosztás, 
fogmagasság jó közelítéssel egyezik az irodalmi adatokkal, a 
terpesztés mértéke megfelelő, a magyar lapok terpesztésénél ma
gas a százalékos szórás.

e/ Éltartam. Bár a keretfürészeket nem állt módunkban a 
teljes tompulásig vizsgálni, ennek ellenére az azonos kopásig 
kimunkált forgácstérfogat értékei megfelelő felvilágosítást ad
nak a vizsgált fürészlaptipusok használhatóságára. Az idevonat
kozó mérési adatok alapján a következő sorrend állítható fel. Ha 
a magyar gyártmányú fűrészlappal kimunkált mennyiséget (0,13557 
т Ъ  egységnek vesszük, akkor az osztrák lappal azonos kopásig, 
2,25-szeres. az NDK lapokkal 3,42-szeres mennyiség munkálható 
meg.

2. Körfűrészek

a/ Anyagösszetétel. A magyar gyártmányú körfűrészlapok 
anyaga gyengén ötvözött szénacél megfelel a "GOJ", ill. K^ jelű 
acélnak. Az osztrák fűrészlap gyengén ötvözött szénacél, a ma
gyar szabványanyagok között nincs megfelelője. A magyar gyártmá
nyú körfűrészlap magasabb széntartalma és mintegy háromszoros 
krómtartalma - egyébként közel azonos szilícium és mangántarta4 
lom mellett - az anyagi összetétel szempontjából kedvezőbb.

b/ Keménység. Mig az osztrák gyártmányú körfűrészlap ke
ménysége megfelelő értékű és a százalékos szórás is alacsony, 
addig a magyar körfűrészlap keménysége alacsony és a százalékos 
szórás is az osztrák lap értéke fölött van. Mindezekből az elég
telen hőkezelésre lehet következtetni. Az anyagösszetételt fi
gyelembe véve, a mért értéknél jóval nagyobb keménység is beál
lítható.
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z/ Lapvastagság« Mindkét laptipusnál a vastagsági Bérét 
szórása minimális, a szabvány által megengedett értékhatárok kö
zött van. Mindkét lap kb. azonos vastagsága az irodalomban elő
irt érték fölött van.

d/ élparaméterek. A magyar és osztrák körfűrészek élszögei 
igen kis eltéréssel megegyeznek. A hátszög szükségtelenül nagy, 
a homlokszög természetes fák megmunkál АяАтя kicsi, 10° alatt 
van, az ékszög megfelelő értékű. A fogosztás és fogmagasság a 
fogszámból és az élszögekből adódik, a fogüreg megfelelő méretű. 
A fogtőrádiusz a lehetőségekhez mérten kicsi, a fogtőberepedés, 
ill. fogpattanás okozója, mint ezt a magyar lapnál tapasztaltuk 
is.

e/ éltartam. A körfűrészeket módunkban állt a teljes kopá
sig vizsgálni. Az azonos kopásig kimunkált forgácstérfogatokat 
összehasonlitva megállapítható, hogy az osztrák lap valamivel 
nagyobb éltartóssággal rendelkezett, mint a magyar lap. A magyar 
körfűrésszel elért eredményt 1-nek véve, az osztrák körfűrész 
1,16-szeres éltartamot mutat. Sz a különbség (a magyar körfűrész 
javára irható magasabb ötvözőtartalom ellenére) az elégtelen 
hőkezelésnek, azaz az alacsonyabb keménységnek tudható be.

A forgácslapok fenti anyagösszetételü körfűrésszel tört:ne 
mogmunkálhatóeágával kapcsolatban meg kell állapítani, hogy a 
gyengén ötvözött körfűrészek nem adnak elfogadható éltartamot.

3» Szalagfűrészek

a/ Anyagösszetétel. A magyar gyártmányú szalagfűrész ötvö
zetlen szénacélból készült, összetétele közelítőleg megfelel az 
"S 73" jelű szerszámacélnak. Az osztrák szalagfürészlap a ma
gyarral közel azonos szén, szilícium és mangántartalom mellett 
kis mennyiségű krómot és nikkelt tartalmaz, ami kppásállóság 
szempontjából előnyös. Az osztrák szalagfűrész nem azonosítható 
be magyar szabvanyanyaggal.

b/ Keménység. Mindkét fűrész közel azonos értékű és száza
lékos szórású keménységgel rendelkezik. A mért keménység alatta 
van az irodalomban előirt értékeknek, a kb. 6-7 HRc értékkel ma
gasabb keménység volna megfelelő.
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z/ Lapvastagság.A lapvastagság mindkét szalagfűrésznél meg
felelő, a százalékos szórás a megengedett értékhatárok között 
van.

d/ Élparaméterek. A magyar és osztrák szalagfűrészek élszö
gei igen kis eltéréssel megegyeznek.

A homlckszög és ékszög értéke elfogadható, a hátszög csök
kenthető lenne az ékszög javára. A fogosztás és fogmagasság, va
lamint a fogtőrádiusz megfelelő értékű.

e/ Éltartam. A szalagfűrészeket a kezdeti energiafelvétel 
1,5-szereséig vizsgáltuk. Az azonos élkopásig kimunkált forgács- 
térfogatot összehasonlítva megállapítható, hogy ha a magyar sza
lagfűrész által kimunkált forgácstérfogatot 1-nek vesszük, úgy 
az osztrák szalagfűrésszel 1,31-szeres éltartamot kapunk. Ez a 
31 %—os növekmény azonos keménység mellett az anyagösszetételben 
mutatkozó különbségből adódik.

A két fürésztipus azonos széntartalom mellett azonos Si+Mn 
tartalommal rendelkezik. A szilícium és mangán közel azonos tu
lajdonságot figyelembevéve, az összetételi különbséget a 0,4 % 
nikkel és a 0,3 % Cr adja. Bár egyetlen méréseredmény nem fogad
ható el törvényszerűnek, mégis arra lehet következtetni, hogy a 
kopásállóságot javító ötvözök minden 0,1 %-os mennyisége az él
tartamot mintegy 4-5 %-kal emeli.

ÖSSZEFOGLALÁS

1, Keretfürészek

A rendelkezésre álló mérési adatok alapján megállapítható, 
hogy az osztrák és NDK gyártmányú keretfürészlapok a magyar 
gyártmányunknál jóval magasabb használati értékkel rendelkeznek, 
aminek oka az anyagösszetétel és keménység különbségében kere
sendő, ugyanakkor az NDK gyártmányú fűrészlapok az osztrák la
pokhoz viszonyítva 50 %—os éltartam-növekedést mutatnak, amit 
szintén a magasabb ötvözőtartalom indokol.

Javasoljuk az alábbi összetételű acélok kísérleti vizsgála
tát keretfürészlapok anyagául 44—46 HRc keménységre beállítva.
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521

0 % 0,7-0,8 0,8-0,9 0,95-1,1 1
Si % 0,2-0,25 0,2-0,3 max. 0,35
Mn % 0,3-0,5 0,3-0,5 max. 0,5
Ni % - min. 1,0 —
Or % min. 0,5 min. 0,3 1,3-1,65 Г К 4
Mo % - min. 0,2 -
V % min. 0,3 

\____________
max. 0,25

P + S max. 0,06 %

2. Körfűrészek

A magyar és osztrák gyártmányú körfűrészeket összehasonlít
va megállapítható, hogy változatlan anyagösszetétel mellett, 
amennyiben megfelelő hőkezeléssel a 44-45 HRc keménységet biz
tosítják, úgy a magyar körfürészlap éltartamra kb. 35 %-al maga
sabb lesz, mint az osztrák körfürészlapé.

3. Szalagfűrészek

A mérési adatokból megállapítható, hogy az osztrák szalag
fűrész 31 %-al nagyobb használati értékű, mint a magyar szalag
fűrész. A magyar gyártmányú szalagfűrész csak lágy fák megmunká
lásához alkalmazható gazdaságosan*

Javasoljuk az alábbi összetételű acélok kísérleti vizsgála
tát szalag-fűrészlapok anyagául 44-46 HRc keménységre beállítva.

1

0 % 0,7-0,8 0,7-0,8
Si % 0,2-0,3 0,2-0,3
Mn % 0,4-0,5 0,4-0,5
Ni % 0,5 2,0
Or % 0,3-0,5 -

P + S max. 0,06 %
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