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A faipari gépgyártás világszínvonala
VII. Fíírészfogduzzasz tógépek

L U G O S I  AB. M A N D 
(Faipari K u ta tó  Intézőt)A  fűrészfogak duzzasztására már e század elején készítettek kézi duzzasztó szerszámokat, de tudományos alapon először 1935-ben a Szovjetunióban szerkesztettek megfelelő duzzasztó készüléket és ugyanakkor dolgozták ki a duzzasztottfogú fűrészek üzemeltetésének előnyeit, a terpesztettfogú szerszámokkal szemben. Annak ellenére, hogy az azóta eltelt két és fél évtized alatt számtalan külföldi példa bizonyította be a duzzasztottfogú szerszámok előnyeit, hazánkban — egy-két elszórt kísérlettől eltekintve — a duzzasztottfogú fűrészek nem terjedtek el a faipar egészében.

A  duzzasztottfogú fűrészek előnyei:1. A  duzzasztottfogú fűrészek alkalmazásakor a fűrészelt felület simább, jobb minőségű. Annál simább a felület, minél kisebb —  azonos egyéb körülmények között — az egy fogra eső előtolás értéke. Keretfűrészgép esetén pl. az egy fűrészfogra eső ez előtolási érték: terpesztettfogú fűrészlap esetén:2 -t
duzzasztottfogú fűrészlap esetén: t
ahol: e(í =  a keret egy teljes löketére ( a főtengely egy fordulatára) eső előtolás mm-ben,t =  fűrészpenge fogosztása mm-ben, H ’ =  keret járathossza mm-ben.A  képletből világosan kitűnik, hogy azonos e», t és H ’ mellett

*zt ẑdEnnek megfelelően duzzasztott fog alkalmazásakor a felületsimaság jobb, mint terpesztettnél, illetve azonos felületsimaság elérésére a duzzasztottfogú szerszámok alkalmazásakor nagyobb en fordulatonként! előtolással folytatható a termelés.2. A  felület simaságának emelése azt jelenti, hogy a terpesztettfogú fűrészekkel végzett fű részelés során a fűrészelt felületen észlelhető rovátkák magassága csökken duzzasztottfogú fűrészek alkalmazásával. Ennek megfelelően a fűrészfogak fűrészrésen belüli súrlódó munkája kisebb, mint a terpesztettfogú fűrészek fogainak súrlódási munkaigénye (természetesen csakis akkor, ha a forgácsolt fűrészpor elfér a fogüregben). A  súrlódási munka csökkenésének egyenes következménye a gép teljesítményszükségletének csökkenése, ez pedig keretfűrészgé

peknél mintegy 3— 8% teljesítményfogyasztás csökkenést von maga után.3. A  fűrész teljesítőképességének biztosítására A . J .  Bersadszkij kutatásai nyomán szükséges, hogy a fogosztások aránya:
legyen, ahol ta =  duzzasztott fűrész fogosztása mm-ben,t< =  terpesztett fűrész fogosztása mm-benés azonos fűrészelt felületminőség elérésére az előtolási sebességek aránya:

e/tehát duzzasztottfogú fűrészek alkalmazásával a gép előtolási sebességét — azonos felületjóság megtartása mellett — 33%-kal lehet növelni. Ezzel természetesen a gép termelési kapacitása is nagymértékben emelkedik.4. A  vágási pontosság is növelhető duzzasztottfogú fűrészek alkalmazásával. Terpesztett fogak esetén az egy-egy fogra eső erőhatás nem a fűrészlap síkjában jelentkezik, hanem a ter- pesztésnek megfelelően, attól meghatározott távolságra jobbra, és balra. Ennek az a következménye, hogy forgácsoláskor a fogak ismétlődő hajlítóigénybevételt szenvednek. A  keletkező hajlító nyomatékok lengésbe hozzák a fűrészlapot, ennek eredményeként létrejön a hullám- vonalszerű vágási felület. Duzzasztott fogak esetén a fogakat terhelő erőhatás a lap síkjába esik, hajlítónyomaték nem lép fel forgácsoláskor és a szerszám nem jön lengésbe. A  szerszám „stabilabb“ , mint terpesztett fogak alkalmazásánál.5. A  duzzasztott szerszámok nagyobb stabilitása lehetővé teszi a vágási rés szélességének csökkentését. Ezt három módszerrel lehet elérni:— a duzzasztás mértékének csökkentésével;— a fűrészlap vastagságának csökkentésével ;— a lap vastagságának és a duzzasztás mértékének egyidejű csökkentésével.Az alkalmazott módszerek egyike sem csökkenti a kritikus előtolási erő értékét, melynek nagysága H . Sugihara kutatásai nyomán:
P i r  =  1,64 B  ‘S 2 ‘ Kg 

zahol: B =  fűrészlap szélessége mm-ben,s =  fűrészlap vastagsága mm-ben,
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(Tzo — a penge előfeszítéséből származó húzófeszültség Kg/mm2-ben,G  =  a fűrészlap anyagának csúsztató rugalmassági modulusa Kg/mm2-ben, 1 — a fűrészlap befogások, vezetékek közötti „szabad hossza“ mm-ben.A  duzzasztásra alkalmas fűrészlapok anyagának G  modulusa magasabb, mint a terpeszthető fűrészek anyagáé, ez kiegyenlíti az s csökkenése által okozott kritikus előtolási erő csökkenést. Vékonyabb, de duzzasztható anyagú fűrészlapok anyagát magasabb értékű crг0-а1 lehet terhelni.6. A  duzzasztottfogú fűrészlapok élezésénél kisebb él-réteget kell leválasztani, mint a terpesztettfogú fűrészek élezésekor, és ennek megfelelően a duzzasztottfogú szerszám kevésbé fogy, mint a terpesztett. A  rendelkezésre álló irodalmi adatok alapján (melyeket célszerű lenne hazailag is ellenőrizni):— terpesztett fogak élezésekor a fogak magassága kb. 0,5 mm-rel csökken,— duzzasztott fogak élezésekor a fogak magassága csak kb. 0,3 mm-rel csökken.A  duzzasztottfogú fűrészek alkalmazása tehát csökkenti a fajlagos szerszámfogyasztást.7. A  szerszámfogyasztás csökkenése maga után vonja a csiszolókorong fajlagos fogyasztásának csökkentését is. Ez a csökkenés ugyancsak irodalmi adatok alapján elérheti a 25— 30%-ot is.A  duzzasztottfogú fűrészek alkalmazásának egyik legnagyobb akadálya a duzzasztással együttjáró fokozottabb pontosságigénytől való idegenkedés. Kétségtelen, hogy a duzzasztás és az azt követő egalizálás nagyobb pontosságot követel. mint a terpesztés, de a nagy pontosságú duzzasztógépek és készülékek megjelenése a világpiacon lényegesen megkönnyítették a duzzasztást fokozott pontosság elérése mellett.

1. ábra

Duzzasztó készülékek.A  kézi duzzasztókészülékek minden országban közel egyidőben terjedtek el, és működési elvük, szerkezeti felépítésük közel egyforma. Egy ilyen kézi duzzasztókészülék vázlatos rajza látható az 1. ábrán.Az ábra jelöléseinek felhasználásával: az í-je lű  csapágyházban van csapágyazva a 2-jelű duzzasztócsap. A  duzzasztócsapot tengelye körül a 3-jelü kézi fogantyúval forgathatjuk el. Az 5-jelű kézi karral forgatható el a 4-jelű csavarorsó, mely a fűrészlapot befogja a 6-jelű csavar segítségével. A  6-jelű csavart úgy kell beállítani, hogy az 5-jelű kar mintegy 30°-os e lforgatásával a fűrészlap mereven rögzítve legyen. A  duzzasztandó fűrészfog hátfelületét a 7-jelű támasztópofa támasztja alá. Magát a támasztópofát a 8-jelű csavarral lehet beállítani. A  helyes beállítást a 2. ábra, a helytelen beállítást és következményeit (felhajlított foghegy) a 3. ábra mutatja be.Az 1. ábrán a 10-jelű tárcsa és II-je lű  csap szolgál a duzzasztás mértékének beállítására. A  9-jelű talpak szolgálnak a készülék bekalibrálá- sára és megtámasztására. A  10-jelű tárcsán a 
11 -jelű csap számára általában hét furat van kiképezve. Igen nehézkes volna egyértelmű utasítást kidolgozni a készülék beállítására vonatkozóan, a duzzasztás mértéke ugyanis függ a lap vastagságától, a fogazás jellemző szögeitől, a fűrészlap anyagának minőségétől stb., stb. Minden szakmunkás, aki a kézi duzzasztókészülékkel dolgozik, saját gyakorlata és tapasztalata alapján kell a 11 -jelű csapot a megfelelő furatba helyezze. Szabályként legfeljebb azt rögzíthetjük, hogy a duzzasztás 0,4—0,5 mm-rel szélesebb kell, hogy legyen, mint a kívánt végleges duzzasztás! szélesség. Ezt a „többlet-duzzasztást“ az egalizálásnál lehet korrigálni. F . Fenzl szerint pl. egy 1,2 mm vastagságú rönkhasító szalagfűrész lap duzzasztására és egalizálására az 1. táblázat, valamint a 2. táblázat értékei írhatók elő.

Duzzasztási-egalizálási méretek lágyfa fíírészeléshcz
1. táblázat

Duzzasztás után Egalizálás után

max. 
méret

min. 
méret

max. 
méret

min. 
méret

mm mm mm mm

Fűrészlap vastagság ........
Kívánt kétoldali duzzasz-

1,2 1,2 1,2 1,2

tás i é r té k ........................ 0,9 0,7 0,9 0,7
Túlduzzasztás.................... 0,4 0,4 — —

összméret ........................... 2 5 2,3 2,1 1,9
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Duzzasztásbegalizálási méretek keményfa fíírészeléséhez
2. táblázat,

Duzzasztás után Egalizálás után

max. 
méret

min. 
méret

max. 
méret

min. 
méret

mm mm m m mm

Xapvastagság ....................
Kívánt kétoldali duzzasz-

1,2 1,2 1,2 1,2

tási é r té k ........................ 0,7 0,6 0,7 0,6
Túlduzzasztás.................... 0,4 0,4 — —

-Összeméret ......................... 2,3 2,2 1,9 1,8A  10-jelű tárcsán a 11 -jelű csap különböző furatokba helyezésének duzzasztásra gyakorolt hatását a 4. ábrán mutatom be.Az ábra А -részlete erőteljes duzzasztásbeállítást, a В -részlet közepes, a C-részlet kismértékű duzzasztás-beállítást ábrázol.A  duzzasztás hibái kézi duzzasztókészülékek alkalmazásakor:1. A  leggyakrabb hiba az egyenlőtlen duzzasztás, amikor is a duzzasztás mértéke a lap két oldalán mérve nem azonos. Ez a hiba leggyakrabban akkor következik be, amikor a támasztópofa nem fekszik fel a fogháton, vagy amikor az 1. ábra szerinti 4- és 6-jelű befogó orsók laprögzítéskor egyoldalra tolják a fűrészlapot. Ezeket a hibákat a 6- és a 8-jelű csavarorsók pontosabb beállításával lehet elkerülni.2. Deformált fűrészfog-hegy. Ha a 8-jelű csavarorsó vagy anyájának menetei kopottak és 

így a 7-jelű támasztópofának kotyogása van, vagy pedig a támasztópofa nem fekszik fel a fogháton, lehetőség áll fenn az egyenlőtlen duzzasztásra. Az ilyen készülékkel duzzasztott fogak hegyei nem esnek egy egyenesbe, egyikmásik foghegy magasabban helyezkedik el a többinél.3. Ha duzzasztás közben a fogak hegyei letöredeznek, akkor elsősorban megvizsgálandó a 7-jelű támasztópofa helyes állása. Ha a támasztópofa túlságosan alacsonyan van beállítva a duzzasztócsaphoz képest, akkor a duzzasztás elsősorban és erőteljesen a foghegynél következik be. Ugyancsak kitöredezik a duzzasztott felület rossz minőségű fűrészlap-anyag duzzasztásakor is. Az előírásoknak meg nem felelő lapokat duzzasztani nem szabad. Ezek a lapok még sok esetben használhatók terpesztett kivitelben.4. Egyoldali duzzasztást eredményez a duzzasztócsap elgörbülése és egyenetlen kopása is. Ilyen esetben a csapot ki kell cserélni. Duzzasztócsap készítésére azM Sz 68 szerinti CrN i 35,68, M Sz 2664 szerinti C r 80, vagy az M Sz 2664 szerinti R  100anyag ajánlható, természetesen betétedzett (CrNi 35,68 esetben), vagy edzett és megeresztett (Cr 80 és R  100 anyag esetén) kivitelben, csiszolt duzzasztófelülettel.
Egalizáló készülékek.A  világpiacon kapható duzzasztó készülékeket a gyárak egalizáló készülékkel együtt szállítják. Az egalizáló készülékek szerkezete és felépítése közel azonos és az alábbi 5. ábrán látható:

4. ábra 5. ábra



180 Faipar X I. évf. (1961), 6. sz. Lugosi A.: A  faipari gépgyártás világszínvonalaAz egalizáló készülékek az egyenlőtlen túl- duzzasztott, szabálytalan alakú fogrészek szabályozására alkalmas készülékek. A  készülék I-je lű  házában vannak elhelyezve a 2- és 3-jelü edzett acélpofák. A  pofák közül a 2-jelü nem állítható, míg a 3-jelű a 4 csavarral és az 5-jelű fogantyú segítségével a 2-jelü pofához közelíthető. A  3-jelű pofát a 4 csavarorsó meneteihez a 6-jelű rúgó feszíti. Az állítható 7-jelű ütköző szolgál tulajdonképpen a duzzasztás! szélesség visszaszabályozás! (egalizálás!) mértékének és a 
у mellszög beállítására. A  8- és 9-jelü ütközőlapok a fogak élén fekszenek és azok tartják az egész készüléket megfelelő állásban a fűrészlaphoz viszonyítva. A  készüléket úgy kell beállítani, hogy a 7 ütköző a fog m ell-felületét érintse. Az 5 kar segítségével a 3 pofával a túlduzzasz- tott fogat a 2 pofához sajtoljuk és ezzel a túl- duzzasztott anyagrészt visszasajtoljuk a kívánt alakra és méretre.Duzzasztás és egalizálás alatt a fog anyaga kétszeres hidegsajtoló tömörítést szenved és ennek hatására a duzzasztott fog élrészének a keménysége mintegy 1,5— 1,8 H R C értékkel magasabb, mint a fűrészlap többi részének keménysége. A  magasabb foghegy keménység él- tartóbbá teszi a szerszámot. A  fűrészlapok anyaga meg kell feleljen a D IN  5134 szabványnak, mely 0,3—0,5% Cr 0,5— 2,0% Nitartalom mellett 39—45 HRr keménységet ír elő. Azonos keménységű és összetételű lap fogkeménysége — és így éltartóssága is — lényegesen magasabb duzzasztás! eljárás mellett, mint terpesztéskor.Készítettek olyan egalizáló gépeket is, melyek két párhuzamos, finomszemcsézetű csiszolókoronggal működnek. Ezek a gépek a túl- duzzasztott fogrészeket a fűrészlap mindkét oldalán egyenlő mértékben, a lap síkjával párhuzamosan lecsiszolták. Ezek a gépek nem terjedtek el.Egy másik megoldás szerinti egalizálókészülék a túlduzzasztott fogrészeket két, kézzel működtetett fűrészreszelővei távolította el. Ezek a készülékek sem terjedtek el.A  csiszolókorongokkal és reszelőkkel működő egalizáló készülékek éppen a második hidegsajtoló anyagtömörítés lehetőségétől fosztották meg a fog élrészeit. Az így egalizált lapok fogélrészének keménysége mintegy 0,3— 0,8 HRe-vel magasabb, mint a lap többi része, ezért éltartóssága alig jobb, mint a terpesztett lapoké.
Duzzasztó-egalizáló automata gép.A  kézi duzzasztó-egalizáló készülékek közös nagy hátránya az, hogy a kezelőt igen tetemes fizikai erőkifejtésnek teszik ki és a művelet állandóan ismétlődő monotonitása próbára teszi a dolgozó idegrendszerét is. Ezekkel a készülékekkel nagy termelékenység nem érhető el és a duzzasztás és az egalizálás minősége — gondos

6. ábrakezelés esetén is — igen sok kívánnivalót hagy maga mögött.Nagy termelékenység elérésére magas pontossági követelmények kielégítése mellett kizárólag az erre a célra szerkesztett duzzasztóegalizáló automatikus működésű gépek alkalmasak. A  világpiacon kapható gépek közül egyike a legcélszerűbbeknek a Vollmer—W erke cég által sorozatban gyártott PTG-típusú gép, mely — 60— 250 mm szélességű hasítószalagfűrészlapok, tetszés szerinti méretű keretfűrészlapok, 400 mm max átmérőjű körfürészlapok fogainak duzzasztására és egalizálására szerkesztett önműködő vezérlésű szerszámgép.



Lugosi A.: A faipari gépgyártás világszínvonala Faipar X I. évf. (1961), 6. sz. 181A  gép termelékenysége mintegy 25— 30 duzzasztott-egalizált fog percenként. A  géppel duzzasztható és egalizálható szerszámméretek:fűrészvastagsága: 0,8— 2,1 mm fogosztás: 18—75 mmfogmagasság: min. 10 mmA  gép teljesítményszükséglete 1,5 kW .A  gép befogott keretfűrészlappal a 6. ábrán látható.A  gép a fűrészlap behelyezése és az alapadatok beállításától kezdve fogról-fogra végig- duzzasztja és egalizálja a lapot. A  duzzasztás! művelet elemei a 7. ábrán láthatók.A  duzzasztócsap hüvelyben van vezetve. Ez a 8. ábrán látható.A  duzzasztócsapot 11-gyei jeleztük mindkét rajzon. A  csap a duzzasztás! művelet alatt mintegy 180°-kal fordul el az egyik irányban, majd visszafordul alaphelyzetbe. A  duzzasztás! művelet elvégzése után a duzzasztócsap hüvelyével együtt tengelyirányban is elmozdul, ezzel lehetővé téve az előtolómű számára a következő duzzasztandó fognak a csaphoz való továbbítását. A z előtoló ujj 12-jelzésű a rajzon.A  duzzasztócsap „előre“ mozgásával párhuzamosan megkezdi süllyedését a 13-jelű támasztópofa, mely legalsó helyzetében felfekszik a fog hátfelületére és ezáltal meggátolja a duzzasztás! művelet alatt a foghegy kitérését. A  I2-jelű előtoló ujj előtoló löketének végén, tehát a holtpontban, működésbe lép a laprögzítő pofapár, mely a duzzasztás! művelet alatt a lapot mereven egy helyben tartja. Ekkor kezdi meg a duzzasztócsap „előre“ mozgását és visszatér a fogüregbe, a 7. ábrán látható helyzetbe, majd a 7. ábra а, Ъ, c és d részletrajzainak megfelelően elvégzi a duzzasztást. A  holtpontba való visszatérés után oldanak a laprögzítő pofák, felemelkedik a támasztópofa és a duzzasztócsap ismét megkezdi „hátra“-menetét. A  duzzasztócsap beállítása vagy cseréje a 8. ábrán látható 3-jelű hüvely mozgásának hátsó holtpontjában történik. A  különböző méretű fogak duzzasztásához más-más méretű duzzasztócsap szükséges. A  duzzasztócsapok kiválasztásánál szabályként kell elfogadnunk azt a gyakorlati módszert, hogy a duzzasztócsap mintegy 1 mm- rel kisebb kell, hogy legyen, mint a fogmagasság. A  fog A mellszögét le kell mérni és a 9. ábra szerinti skálán be kell állítani. Az ábra szerint а у szög 30°. A  beállítás után a 8. ábrán látható

behúzó csavarorsót rögzíteni kell csavarjával. A  különböző a hátszögeknek megfelelően különböző támasztópofákat kell alkalmazni a gépen. A  támasztópofa szerkezetet vázlatosan 10. ábra szemlélteti.A  30-jelű vezetéket alsó holtpontig kell leereszteni. A  duzzasztócsapot (a fűrészlap behelyezése nélkül) a max. duzzasztás! félfordulat holtpontjáig kell elfordítani, majd a támasztópofát a löké tállító csavarral addig süllyesztjük, míg eléri a l l .  ábra szerint a duzzasztócsap felületét.Ezzel gyakorlatilag megtörtént a támasztópofa beállítása. Amenyiben azonban hosszabb, mélyebb duzzasztást kívánunk elérni, úgy pl. 30° mellszög helyett nagvobb, pl. 40 vagy 50°-os szögre állítjuk a skálát. Ez látható egyébként a 9. és a 11. ábrák összehasonlításából is.Be kell még állítani a gépen az elötoló-ujj helyzetét is. Ezt a 12. ábra szerint kell elvégezni.A  kézikar segítségével a 36-jelű előtoló-ujj tartót az S  (Stauch) jelzésre kell állítani. Hasítószalagfűrészlapok duzzasztásánál a 12-jelű előtoló ujjat úgy kell elhelyezni, hogy annak alsó felülete a foghézag alját érintse és a 39-jelű csap a 40-jelű pályát ne érintse. Meg kell mérni a pontos fogtávolságot és azt a gép megfelelő skáláján be kell állítani. Próbajárattal és hézagmérővel kell ellenőrizni több fogtávolságon át a
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11. ábra7/a. ábrán az előírt „ S “-hézag mértékét. Ezek után kell állítani a megfelelő skálán a mikrométerrel mért fűrészlapvastagságot. A  megfelelő kézikerékkel a fűrészlaprögzítő pofákat közelí-

12. ábra

Lugosi A.: A  faipari gépgyártás világszínvonala

teni kell a laphoz, majd lassan növelni kell (a kézikerékkel) a szorítást mindaddig, míg a lapot a duzzasztócsap nem tolja el helyzetéből. Ettől kezdve az előbb leírt módon a laprögzítés foganként történik, önműködően. A  beállítás után a géppel próba járatot kell végezni. Ha a próba járat megfelelő, a gép üzemeltethető.Az önműködő P T G  típusú gépen s duzzasztott fogak egalizálását a fűrészlapbefogó pofapár végzi a 13. ábrán látható módon.Az elötoló-ujj a duzzasztott fogat benyomja a 15- és a 14-jelű egalizáló-rögzítő pofapár közé, melyek a fűrészlap rögzítőműveletével együtt az egalizálást is elvégzik. A z előtoló-ujj tökeiének szabályozásával végeredményben a visszása j tolás (egalizálás) mértéke is szabályozható.A  duzzasztó-egalizáló gépek egyedül alkalmasak nagyobb üzemek duzzasztás! feladatainak ellátására, mivel csak ezek a gépek képesek nagy termelékenység elérése mellett pontos munkát végezni.
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Tárcsás facsévék szilárdsági kérdéseiről
Dr. DALOCSA GÁBOR a műszaki tudományok kandidátusa

Bevezetés
A textilipar különböző területein nagy meny- 

nyiségű tárcsás cséve kerül felhasználásra. A 
csévékre a felhasználás során több tényező hat. 
melyek lényegesen befolyásolják a csévék élet
tartamát. Ezek. a tényezők elsősorban az egyes 
erőhatások okozta feszültségekben nyilvánulnak 
meg, melyek legtöbbször a csévék roncsolásához 
vezetnek. Nagymértékben hatással van a cséve 
faanyagára a mindenkori klímaváltozás is, mely 
a felhasználás területén nem esik egybe a cséve- 
anyag kiegyenlítő fanedvességével.

A csévék élettartamát bár években fejez
hetjük ki —  mégis azt mondhatjuk ez rendkívül 
kevés —  ezért a műszaki tökéletesítés mindig az 
élettartam növelésére és csak nagyritkán a fa
csévék formai megváltoztatására törekedett. Ha
zai viszonylatban a csévegyártás évi mennyiségi 
szükséglete a textiliparban közel 50 ezer darab 
különböző rendeltetésű cséve, azonban a műszál 
és fémhuzaliparban ennél lényegesen több. Ezek 
elkészítése igen sok anyagot és munkaidőt igé
nyel, így az élettartam növelésére tett erőfeszí
tések sikere esetén azonkívül, hogy a csévék 
biztosabb üzemmenetet nyújtanak, még sok anya
got és munkaerőt is megtakaríthatunk.

Ezen az úton haladva a Textilipari Fakellék - 
termelő Vállalat és a textilipar műszaki dolgozói 
közösen új eljárást —  melyet időközben talál
mánnyá nyilvánítottak —  dolgoztak ki a tár
csás facsévék szilárdabb összeépítésére, mely 
minden tekintetben megérdemli, hogy részlete
sebb ismertetésével lapunk hasábjain is foglal
kozzunk.

I. A tárcsás facsévék korábbi összeépítése
A tárcsás facsévék általában több darabból 

készülnek és szilárd összeépítésükre három mód
szer volt ismeretes:

1. egyszerit, csapos illesztés (1. ábra), amikor 
a tárcsákat a hüvely csapjaira ragasztják fel, 
majd facsavarral vagy 6— 7 mm átmérőjű köl
dökcsappal rögzítik.

2. dugós illesztés (2. ábra), a tárcsákat egy 
külön e célra készített fadugó segítségével enyv 
közbeiktatásával erősítik a hüvelyhez.

3. csavarmenetes illesztés (3. ábra), amikor a 
tárcsákat a hüvelyre mart csavarmenettel erő
sítik fel enyvkötés szilárdítással.

'1. ábra. Egyszerű csapos illesztés

Ezek a felerősítési módok a facsévéknél 
különösen a forgás közben fellépő mechanikai 
erők hatására ébredő feszültségek és a klima
tikus állapotjelzők változására bekövetkező daga- 
dás és zsugorodás hatására nem biztosították a 
kellő szilárdságot, így a csévék élettartama igen 
megrövidült. De ezenkívül a gyors rongálódás
hoz vezetett az is, hogy a csévére igen szorosan 
felcsévélt fonál —  mely a nedvességtartalom 
változására szintén változtatja méretét —  jelen
tős oldalirányú erőt fejt ki a felerősített tárcsára. 
Ezáltal az amúgy is gyenge kötésekben nyíró
erők ébredtek, melyeknek a tárcsa felerősítésé
hez használt enyvek —  ugyanis szilárdító hatá
sukat a nedvességtartalom lényegesen csökken
tette —  nem tudtak ellenállni, így a tárcsák 
igen rövid használat után a hüvelyről a legtöbb 
esetben leszakadtak. Gyakorlat alapján meg lehet 
állapítani, hogy a csévék meghibásodásának 
90%-a a tárcsák lelazulása következtében állt 
elő. Ez a tény sarkallta az előállítókat, hogy új 
felerősítési módokat keressenek, mellyel a csévék 
élettartamát megnövelhetik. Ez a meggondolás 
vezetett egy új kivitelű tárcsa felerősítéséhez a 
hornyolt fém körgyűrűhöz, mint felerősítő segéd
eszköz alkalmazásához.

II. A tárcsás facsévék összeépítése hornyolt fém 
körgyűrű felhasználásával

Az új felerősítési eljárás lényege, hogy7 a 
tárcsák felerősítése a hüvelyből kiképzett csap 
végébe nyomott ékkeresztmetszetű hornyolt fém
gyűrű segítségével történik. Az ékkeresztmetszetű 
hornyolt fémgyűrű benyomása a hüvely csapjának 
betűsrészébe, —  a körgyűrűn kívül lévő részen 
a faanyagot először a tárcsa kúposán kiképzett 
fúratában hajlítja, majd ezt az anyagot kb. 
20%-kal tömöríti. Ezáltal a szilárd enyvezés-

2. ábra. Dugós illesztés
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4. ábra. A  kör gyűrűs felerősítés alkatelemei

a feszültségek különböző természetűek lehetnek, 
de a veszélyes feszültségek mindig a tárcsák 
felerősítésének helyén a kötésekben jelentkez
nek. Ez annál is inkább jelentős, mert a tárcsák 
kötésénél az egymással érintkező fafelületek igen 
kicsik, így az erőhatások igen kis felületen osz
lanak meg, míg a másik oldalon az eddigi gya
korlatban alkalmazott enyvek a textilüzemek 
viszonylagosan magas relatív nedvességtartalmú 
helyiségeiben jelentősen —  sok esetben 50— 80 
%-ban —  elveszítik szilárdító hatásukat minden 
külső erőhatás nélkül.

5. ábra. A  körgyűrűs tárcsa összeépítve

hez szükséges nyomást biztosítják és a tárcsát 
a szakító erőkkel szemben ellenállóvá teszik. 
Az új eljárás kiviteli alakját a 4. és 5. ábrákon 
metszetben ábrázoljuk. A 4. ábra a csévealkat- 
részek (hüvely, tárcsa, ékgyűrű) kiviteli alakját 
ábrázolja. Az 5. ábra az új eljárással összeépített 
csévét mutatja be.

Az új eljárás kivitelezése a következő: a 
csévehüvely két végét csapos illesztésre alkalmas 
kivitelben kell elkészíteni. A tárcsák furatát 
20— -25°-os szögben kúposra kell kiképezni úgy, 
hogy a hüvely felőli oldalán 1 mm magasságig 
hengeres furat legyen, aminek szorosan kell 
illeszkednie a hüvely csapjára. Az ékkereszt
metszetű hornyolt körgyűrű átmérőjét a hüvely 
és a furat méreteinek megfelelően kell meg
választani. A gyűrű magasságát a tárcsa vastag
ságánál nagyobbra kell készíteni. A körgyűrű 
kúposságának kb. azonosnak kell lennie a tárcsa
furat kúposságával. A körgyűrű a faanyagba 
történő behatoláskor a hüvely csapját szálirány
ban felhasítja és a csap külső részét a tárcsa 
kúpos részébe hajlítja. Az erős nyomás követ
keztében a szétválasztott faanyag tömörödik s 
ezáltal szilárd tárcsarögzítést bizosít. A hüvely
csap vállát a tárcsába süllyesztjük, miáltal a 
hüvely faanyaga itt is bizonyos fokú tömörítést 
szenved, és ezáltal is növekszik a kapcsolat 
szilárdsága.

III. A tárcsás facsévékben ébredő feszültségekről
A felhasználás folyamatában a tárcsás fa- 

csévére ható erők —  melyek hatása együttesen 
jelentkezik —  a következők:

a) a felcsévélt anyag oldalirányú feszítő és 
hajlító ereje,

b) a forgómozgás következtében fellépő 
centrifugális erő,

c) az esetleges csavarónyomatékok.
A fenti erőhatások az összeépített tárcsás 

facsévékben feszültségeket ébresztenek, és ezek

a) Az oldalirányú feszítőerő okozta feszültségek
A csévélés folyamatában a fonalat a tárcsára 

igen Szorosan hordják fel, ezért az a tárcsafalakra 
jelentős oldalirányú nyomást gyakorol, mint ezt 
a 6. ábrán sematikusan bemutatjuk. Az így 
ébredő erő az illesztésnél lévő eny vrétegben 
ébreszt feszültséget, és ezzel gyöngíti a tárcsa 
szilárdsági ellenállását. Tekintettel arra, hogy az 
enyvezett felületek igen kicsik az ébredő-feszült
ségek sok esetben tárcsák szétszakadásához ve
zetnek.

Feltételezve, hogy a tárcsára egyenletesen 
megoszló erők hatnak (6. ábra), az egységnyi 
hosszra eső erőt az alábbi összefüggéssel szá
molhatjuk :

, P-Z-TfX  =  w q lx 2 —  a 2)ahonnan '
p ^ _ ^ _

2 2a; 1 '
Ez az erő igyekszik a tárcsát a hüvelyről 

leszakítani és hatásával az enyvezett felületek
ben nyírófeszültséget ébreszt.

A nyírófeszültség nagyságát megállapíthatjuk 
az alábbi összefüggés segítségével: 

ahol h a tárcsa vastagsága.
Az egyensúlyi feltétel biztosítására az alábbi 

egyenlőséget be kell tartani:
T  [TM ]

Természetesen a felhasználás folyamatában 
az erőhatások együttesen jelentkeznek, ezért ezt 
a megengedett feszültségek számításánál figye
lembe kell venni. A tárcsa terhelése esetén haj
lítónyomaték is hat a tárcsafalra, azonban a 
számításainkban ezt elhanyagolhatjuk, tekin
tettel a tárcsa falvastagságának (h) viszonylag 
nagy értékére, így kihajlástól nem kell tartanunk.

6. ábra. A z  oldalirányú erők számításakor használt 
vázlatrajz
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7. ábra. A  feszültségek számításakor használt vázlalrajz

b) A centrifugális erő okozta feszültségek
Annak érdekében, hogy a tárcsás facsévék- 

ben ébredő feszültségeket meghatározhassuk, 
modellként kiindulunk egy állandó vastagságú 
forgókorongra érvényes szilárdsági összefüggés
ből (7. ábra) és a fa anizotrópiájának befolyását 
— mivel a hüvely körkeresztmetszetű, a tárcsa 
pedig a legtöbb esetben fiber vagy rétegelt lemez
ből van előállítva — elhanyagoljuk.

A forgótcst minden tömegelemének pontjá
ban sugárirányú centrifugális erő ébred, mely
nek értelme a tengelytől kifelé mutató és nagy
ságát az alábbi összefüggéssel számolhatjuk:

C ^ m . r . a =  (3)

ahol m a forgótest tömegelemének tömege , 
r a tömegelem merőleges távolsága a tengelytől, 
co a szögsebesség, melyet a percenkénti for

dulatszámból is meghatározhatunk:
П • 7Г n 

® =  30 =  9,55
V — a tömegelem keringő sebessége, vagyis 

r-a  el.
A gyors forgás esetében a fatárcsákban 

jelentős nagyságú centrifugális erők ébrednek és 
ennek következtében jelentős feszültségekkel kell 
számolnunk.

A 7. ábra jelölései alapján az ébredő-feszült
ségek egyensúlyi állapotát az alábbi összefüg
géssel fejezhetjük ki :

От — Ot -{• t —dj -n-r------y-a---
2
-r-

2
- =  0 (4)dr g

Az együttes deformáció pedig :
bot dur 1 +  p  , . ...

— <5)

Az (5) összefüggésbe behelyettesítve a (4) 
kifejezésből a feszültség különbséget <rr — <rt kapjuk:

Differenciálva a (4) alatt kifejezett összefüg
gést az (r) sugár szerint, és behelyettesítve a

jelölést a (6) összefüggés alapján, az alábbi 
differenciál-egyenletet kapjuk :

d 2 or r ~dr2~
dur 
dr+  3 3 +  p 2H---------- -ya 2 r =  0 

d
Integrálva ezt a kifejezést a a r feszültség 

értékére, kapjuk :
a r =  C1 +  ^  —  - ^ ^ - y a 2 r2 (8)

A (3) és (8) kifejezésekből következik 
értéke :

a at

da r , yco2 r2 
dr r  gOt = Or + r

r2
l  +  3p, 

8(7
ytt)2 r2

A (8) és (9) kifejezésekben a Cx és C2 az integ
rálás során kapott állandók, amelyeket a határ
feltételekből tudunk meghatározni. Tárcsás csé- 
vék esetében, mivel azok középpontjában ugyan
csak körkeresztmetszetű nyílás van, így a 
nullával egyenlő az alábbi helyeken: r =  r, , 
r =  r2, vagyis a forgótárcsa külső peremén én 
a középnyílás peremén. Ha ezt a feltételt behe
lyettesítjük a (8) összefüggésbe, az alábbi érté
keket kapjuk:

^ i +  ^ - Ц — T® 42 = 0
± r 2 ^g  2

1 r 2 8 g 1

ahonnan a Cx és C2 értéke kifejezve :

és J

Ha a C] és a C2 értékeket visszahelyette
sítjük a (8), (9) összefüggésekbe, úgy kapjuk:.

ar =  -3 8-|- ̂p  -V®2„( + r , г? г, A
2 — ----- (10)

Annak édekében, hogy a (10) és (11) kifeje
zéseket egyszerűbb alakban írhassuk, helyet
tesítsük a következő kifejezéseket:

3 +  p 
8g

r i =  ß--

y a 2 r2 =  Q ;

1 +  3/x 
3 +  p =  m

A helyettesítések felhasználásával kapjuk :
or =  Q [ l  +  a ^ i - J - j - ^ l  (1 2 >  

ot =  Q [1 +  a 2 (1 +  -  ш^2] (13)
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Elemezve a (12) kifejezést láthatjuk, hogy a 
a r értéke közelít a nullához ha a ß  =  1, illetve 
ß  =  a, vagyis mint azt korábban feltételeztük, 
a  tárcsa külső és belső peremeire. Éppen ezért 
nyilvánvaló, hogy valahol az ébredő feszültség 
is maximális értéket kell, hogy felvegyen az 1 és 
a értékek között.

A vizsgálatok azt erdményezték, hogy az 
a  (Tr  maximális érték

•esetében van.
Akkor a

O'; max =  Q ( 1 ----&)” (14)
tri értéke a legnagyobb a tárcsa belső falá

nál, ahol a ß  =  x  vagyis:
Oímax =  Q [ 2  (1 — m) a 2 ] (15)

A (14) és (15) kifejezéseket összehasonlítva 
láthatjuk, hogy a G/max mindig nagyobb a 6?rmax CS 
mindig a belső nyílás közelébe éri el mindkét 
feszültség maximális értékeit, éppen ezért a 
szilárd kötés biztosítása érdekében a következő 
feltételt kell biztosítani:

Oímax — [om]
Mivel az eddig gyártott tárcsás csévék 

kötésének szilárdságát lényegében az enyvkötés 
biztosította- melynek értéke viszonylag elég ala
csony és Icörkeresztmetszetről lévén szó, nem 
szabad többel, mint 10 kg/cm2 értékkel számol
nunk, látható, hogy az eddigi megoldások az 
enyvrétegben gyakran változó ébredőfeszült
ségek miatt nem tudtak sokáig ellent állni az 
erőhatásoknak még kiegészítő erősítés esetén 
sem. Ezzel szemben az újtípusú kötésnél, az 
ékhatás és a faanyag tömörítés jelentős szilár
dítást jelent, ugyanakkor a tömegeloszlás a 
középponti rész felé tolódik el és az ébredő fe
szültségek a fémanyagban lecsökkennek, a meg
engedett feszültséghez viszonyítva, ezáltal az 
élettartam jelentősen megnövekszik.

c) Csavaró nyomaték
Csavaró nyomaték a csévékben igen ritkán, 

s  csak akkor ébred, ha helytelen üzemi felhasz
nálás fordul elő, így azzal itt részleteiben nem 
kívánunk foglalkozni. Megjegyezzük azonban, 
hogy a csavaró nyomaték hatására ébredő 
(rcs) nyírófeszültség, sohasem jelentkezik, mint 
veszélyes feszültség

IV. A gyakorlati vizsgálatok eredményei
Az ékgyűrű hatását az új típusú tárcsáscsévén 

még abban lehetne megjelölni, hogy a tárcsán 
mintegy 2ü°-os szögben réseit nyílás kiképzés 
lehetőséget ad arra, hogy az ékgyűrű besajtolása 
után a hüvelycsapnak kiképzett része a rendel
kezésre álló teret kitöltse, vagyis a fának a rost
tal párhuzamos szálai ékalakban „belefekszenek” 
a tárcsán lévő nyílásba és ezzel mintegy szorító
erőt gyakorolnak a tárcsa és a hüvely érintkezé
sénél. Az enyvkötés megszilárdulása után pedig 
ez mint egy perem tartja a hüvelycsapon a 
tárcsát. Ezzel az újtípusú erősítéssel elérhetjük, 

hogy az oldalirányú erők ellen egy szilárd ellen
állást biztosítunk és az ébredőfeszültségek nem 
az enyvrétegben, hanem a hüvely anyagában 
jelentkeznek, melyek lényegesen többet bírnak 
ki, mint az enyvréteg. Ezt mutatják az 1. táblázat 
adatai, valamint a vizsgálatok során megfigyelt 
roncsolódások is.

1. táblázat
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230 A szakadás a nyí
róerő hatására 
történt

Az azonos rendeltetésű csévék esetén látható, 
hogy a roncsoláshoz szükséges szakítóerők közel 
azonosak. A  vizsgálatok tehát meggyőzően bizo
nyítják, hogy az új kötésforma jelentősen növeli 
a szilárdságot s ezen keresztül az élettartamot 
is, így alkalmazásuk mindenképen indokolt.

V. További {elhasználás! területek
A tárcsás facsévék felerősítésére használt 

fentebb ismertetett új módszer más területen is 
sikerrel felhasználható. Elsősorban a modern 
körkeresztmetszetű, lábbal készített ülőbútorok 
gyártása területén lehet sikerrel alkalmazni. 
Ugyancsak használható még a huzalcsévék elké
szítésénél, de valószínű külföldön is érdeklődésre 
tarthat számot.

Következtetések
A fentiek alapján az alábbi következteté

seket tehetjük:
1. A  felerősítésre használt új módszer —  ezt 

már üzemi tapasztalatok is igazolták —  jobb, 
mint a régi. Élettartama nagyobb és ezáltal 
gazdasági eredményt biztosít.

2. Az ébredőfeszültségek számítása azt ered
ményezte, hogy az a legnagyobb az enyvréteg
ben, ezért a fémmel történő erősítés minden
képen indokolt, mert ezáltal a feszültségmegoszlás 
is megváltozik.

3. A  tárcsás felerősítés valamennyi gyárt
mánynál ajánlható, ahol körkersztmetszetű csa
pok erősítését alkalmazzák.
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Farostlemez klimatizálásaA  farostlemez klimatizálásán azt a folyamatot értjük, melynek célja a farostlemezt olyan tulajdonságokkal — elsősorban nedvességtartalommal —  ellátni, hogy az a környezetbe kikerülve minél kisebb deformációt (alakváltozást) szenvedjen. A  farostlemez nedvesítésénél a fa és víz kölcsönhatásának törvényszerűségei az irányadók. Ezért nézzük meg a fa nedvesítésének törvényszerűségeit.

Fa és víz kölcsönhatásaA  sejtfalakat alkotó micellák formája és elrendeződése olyan, hogy azok bizonyos törvényszerűség alapján a környező levegőből vízpárát, vízgőzt tudnak felvenni. így  a fa nedvszívó képessége és duzzadása a fa felépítésével van ösz- szefüggésben.Ugyanis a sejtfalban a cellulóz micellák többnyire nem egymás mellett fekszenek, hanem amorf kötőanyagként ható hemicellulózék és lignin részek között. A  cellulózé micellák köte- gekbe vannak összezárva és ezekből épülnek fel a rostok (fibrillák), amelyek ezután a cellulóz lemezeket képezik. Ebben a rostok drótkötél- szérűén futnak a sejtek hossztengelyére hegyesszögben.A  sejt a micellák közötti finom csatornák rendszere, mely a környezet nedvességtartalmától függően többé-kevésbé vízzel van töltve. A  rostfalak által felvehető víz tömege (mely fafajonként változik) adja a rosttelítettséget, mely átlagban 28— 32°/0 fanedvességnél található. További vízfelvétel a sejtűr megtöltésére szolgál s ez már nem kötött, hanem „szabad“ víz.A  fa vízelnyelésénél hő fejlődik.
Q =  fejlődött hő kcal/g, 
a és b — állandók, 
и =  test nedvessége g/g szárazanyag.Ezenkívül a víznyelés kontrakcióval jár. Tehát a megnövekedett térfogat kisebb lesz, mint a fa és a víz elnyelés előtti térfogatának összege.A  duzzadási hőmennyiség a nedvességtartalomnak mintegy 6%-ig való növekedése során független a hőmérséklettől. A  duzzadási hő és a kontrakció között összefüggés áll fenn. Minél nagyobb a duzzadási hő, annál nagyobb a kontrakció is. A  dagadás, a kontrakció és hőfejlődés azt bizonyítja, hogy a fa az elnyelt vizet erősen megköti. A  maximális differenciális duzzadási hő különböző farostok esetében 265 cal/g.Az oldás és kolloid testek vízelnyelése között analógia áll fenn s mivel a fa kolloid kapilláris-pórusos test, ezért a duzzadási folyamatot az oldási folyamattal azonosnak tekinthetjük. így  a duzzadási hőt hidratációs hőnek nevezzük.

Ezt az analógiát P. A . Rebinder akadémikus úgy magyarázza, hogy első esetben a víz molekulái a gél micellájának külső és belső felületének molekuláihoz, második esetben az oldott anyag molekuláihoz adszorbeálódnak. Az adszorpció folyamán nagy mennyiségű hő fejlődik, tehát a duzzadási hő (hidratációs hő), ad- szorpciós hő.Legnagyobb hőmennyiség az első monomolekuláris réteg megkötésekor keletkezik. Ez a vízmolekula réteg — a molekuláris erőtér által létrehozott — nyomás alatt áll. így  a vízelnyelési folyamatot adszorpciós folyamat határozza meg.A  fa víztartalma, a levegő relatív páratartalma és a levegő hőmérséklete mindenkor egy egyensúlyi állapotot akar fenntartani és ennek következtében a fa addig vesz fel vizet, és fordítva, amíg a három tényező között az egyensúlyi állapot be nem áll.
Fa egyensúlyi nedvessége:

4> 5 10 15 20 25 30 35 40 45

% 1,8 3 3,8 4,4 5,7 6 6,4 7,6 8,6

<P 50 55 60 65 70 75 80 85 90

% i 9,3 10,2 11,3 12,2 13,9 15,7 17,5 19,6 22A  fa nedvesítése szempontjából sokkal fontosabb a levegő páratartalma, mint hőmérséklete. A  higroszkópos egyensúlyt azonban nem lehet tetszés szerint fenntartani, illetve beállítani, mert a fában levő víz mozgása nem szabályozható tetszés szerint. A  belső folyadék mozgásnak külső és belső feltételei vannak. Külső feltételek: hőmérséklet,relatív páratartalom, légnyomás.Belső feltételek: rostirány, szöveti felépítés, tömöttség, a fa méretei.A  higroszkópos egyensúly minden fafaj részére érvényes, de mivel a folyadék mozgás belső feltételei nem egyformák, így az fajon-

1. ábra. A farost nedvesség felvétele a hőfok 
és a relatív légnedvesség függvényében



188 F aipar XI. évf. (1961), 6. sz. Tóth J .—Asztalos T.—Balogh G.: Farostlem ez klim atizálásaként más. Nedvesítés szempontjából a külső légnyomásnak nagyobbnak kell lenni, mint a fában uralkodó gőznyomásnak, azaz a külső levegőnek nedvesebbnek kell lenni, mint a fának.A  fa és a víz kölcsönhatásának tanulmányozása során külön érdeklődésre tartanak számot azok az adatok, amelyek a levegő nedvességének a cellulóz által történő adszorpcióra vonatkoznak. Ezeknek az adatoknak jelentősége alapvető, minthogy a cellulóz hidrofil volta és a fában levő jelentős mennyisége lényegében meghatározza a fa higroszkóposságát. Magától értetődik azonban, hogy a fa többi alkotórésze, pl. az erősen liofil xilán és más hemicellulózék, szintén lényegesen befolyásolják a fa higroszkóposságát.
Farostlemez klimatizálásaA  farostlemez gyártástechnológia utolsó fázisa a höpréselés. Ez jelenti a kemény farostlemez előállítási folyamatában a legérdekesebb szakaszt. Midőn a préslepény elhagyja a síkszitás lemezképzőgépét, nedvességtartalma 60— 65%, s a préselése végett préslapokra majd a présbe kerül. Ezután megtörténik a tömörítés, a lemezzé préselés és a kikeményedés is. A  préselési ütem 8—20 percig tart. Ezalatt a víz 1/3-a tisztán mechanikai kényszer hatására lép ki a rostpaplanból, a többi pedig elgőzölögtetés révén távozik.Midőn a préselés lezajlott és a lemez már a kikeményedésen is túljutott, még van egy csekély nedvességtartalma, kimutathatóan a gőzzárványokból a lehűlés miatti kondenzálódás fo- lyamányaként. Ez a nedvességtartalom nélkülözhetetlen a hidroplasztikusság fenntartásához és erre a maradék nedvességre még a melegprést elhagyó lemeznek is szüksége van. Ez a nedvesség gyakorlatilag ritkán emelkedik 1,5% fölé. Ha egy ilyen ún. préslemezt meghatározott térbe helyezzük, az nedvességet vesz fel a tér klímájától függően. P l. 17— 18 C°-os térben — ahol a relatív légnedvesség 70— 80% — a lemez nedvessége az alábbi táblázat szerint emelkedik:

Idő (h) I — 4 8 12 16 20 24 28 31
Nedv. % I 1,00 3,09 4,13 4,45 4,61 5,04 6,01 6,24 6,38

2. ábra. A farostlemez száradást sebessége (105 C°)

3. ábra. A klimatizáló-csatorna hőmérséklet igényeHa ezen idő alatt a lemezt feszített állapotban tartjuk, utána már nem deformálódik, csak esetleg kis mértékben. Ezt az állapotot érjük el a mesterséges klimatizálással rövidebb idő alatt. A  klimatizálásnak szigorú törvényszerűségei vannak, melyeket be kell tartani, hogy kellő eredményt érjünk el. A  farostlemez nedvességfelvétele ugyanis eltér a nem rostosított fáétól. A  fa rostosífásánál a sejtfal sérüléseket szenved és az egyes építőelemek között vagy csak lazulás, vagy teljes lehasadás (rostosítás) lép fel. Ez az anyag magatartását a vízzel szemben megváltoztatja. Ezenkívül a hő és vegyi kezelések — a farostlemezgyártás során — a higroszkopi- kus egyensúlyra is befolyással vannak. Mégpedig a normálisnál alacsonyabb értékek adódnak:A  klimatizálást 50— 55 C°-on és 90— 95% relatív páratartalomnál kell végezni. így a hig- roszkópos egyensúlynál magasabb nedvességtartalmat lehet elérni. Ez feltétlen szükséges,, hogy az utólagos deformációt elkerüljük.Ezért szükséges minél előbb annyi vizet juttatni a lemezbe, mely a normális légnedvességnek megfelel.A  levegő által felvett vízmennyiséget a hőfok szabályozza:20 C °-nál 17 g/m335 C °-nál 40 g/m343 C °-nál 60 g/m3Különleges esetekben a farostlapot 48 óráig vízben áztatják, vagy a szitás oldalon többször benedvesítik. Bár a farostlapok síkjukban sokkal csekélyebb hullámosodást mutatnak, mint, a fa, ezt a tulajdonságát mégis figyelembe kell venni, mert nem hullámosodó farostlemezt előállítani nem lehet, hiszen a kötőanyagok hatása is korlátolt.Gőz a farostlapot diffúzió útján az alábbiak szerint nedvesíti:Kapillárisok felett a gőznyomás a kapillárisok sugarától függ, ezért a nagyobb sugarú kapillárisokban párologni, kisebbekben pedig, kondenzálni fog a gőz, azaz gőzdiffúzió jön létre.Másrészt viszont a pórusokban a cellafal egyik oldalán magas gőznyomás áll elő, másik oldalon viszont alacsony nyomás mellett kondenzál a gőz.így tehát a farostlap belsejében nedvességi és hőmérsékleti gradiens van, ezért a nedvesség mindkét gradiens következtében változtatni fogja helyét. Ugyanis a lemez belsejében a nedvességtartalom 1,5% alatt van, a környezetben.



Tóth J —Asztalos T.—Balogh G.: Farostlemez klimatizálása Faipar XI. évi. (1961), 6. sz. 189pedig 90-—95% a relatív páratartalom. Tehát nedvesség! gradiens a lemez belsejébe — magasabb nedvességről az alacsonyabb felé — fogja irányítani a nedvességet.Klimatizáló csatornában a hőmérséklet 50— 55 C ° . Tehát arra kell törekedni, hogy a lemez belsejében a hőmérséklet ennél magasabb ne legyen, mert ha a lemez belsejében a hőmérséklet magasabb, a termikus vezetés az anyag belsejéből kifelé hat.Ha a két gradiens irányai ellentétesek, egymás hatását rontják, sőt megsemmisítik s az fog érvényesülni, amelyik intenzívebb.A  klíma hőmérsékletét már csak azért sem lehet magasabb hőfokra emelni, mert a relatív légnedvesség azonos nedvesség-bevitel mellett lényegesen alacsonyabb, pl.:Hőfok C° Relatív légnedv. %50 97,165 56,7és a nedvesség-bevitelt sem lehet korlátlanul fokozni. A  lemez utókezelése lényegében 3 fokozatból áll:

1. edző zóna;2. hűtő zóna;3. klimatizáló zóna;és a csatorna hosszában a hőmérséklet az alábbi formában oszlik meg:Am int látjuk, a klímazóna kezdetén az optimális hőmérséklet 55— 60 C° és fokozatosan hűl le a levegő a szobahőmérsékletre (20—25 C°). A  klímacsatorna hosszában két oldalt egymástól meghatározott távolságra — fúvókák vannak elhelyezve, amelyeken komprimált levegő vizet porlaszt be. A  klímacsatorna közepén hajszálhigrométer van elhelyezve, mely a komprimált levegőt szabályozza és ezen kersztül a bevitt nedvesség mennyiségét. A  lemezek kifeszített állapotban haladnak a klímán keresztül és így a deformáció lehetősége ki van küszöbölve.Az így klimatizált lemez nedvességtartalma egy kevés többletet mutat, ha azonban a lapokat azonnal pontosan egymásra helyezzük, teljes keresztmetszetben hamarosan beáll az egyensúly és így kifogástalan lemezeket kapunk.
Tóth János Asztalos Tivadar Balogh Gábor 
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