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D R. M A D A S  A N D  R Ä S Az európai fahelyzet

Az ez évben Madridban tartott VI. Erdé
szeti Világkongresszus a figyelmet világmére
tekben fokozottabban az erdők, a fa-, cellulóz- 
és papíripar jövője felé fordította. Az előző vi
lágkongresszus óta (Seattle, USA 1960.) az 
ENSZ Élelmezésügyi és Mezőgazdasági Szerve
zete (FAO) kidolgoztatta a legfontosabb térsé
gek fafogyasztásának és faellátásának várható 
tendenciáit.

Az ezekből levont általánosítható tanulsá
gok alapján állapította meg a madridi világ
kongresszus, hogy a következő 35—40 évben a 
világ iparifa-fogyasztásának megkétszereződé
sére lehet számítani.

A regionális tanulmányok során elkészült 
az európai fafogyasztás és faellátás várható ten
denciáira vonatkozó munka is, amely az 1960— 
1975 közötti időszakot öleli fel. (European Tim
ber Trends and Prospects. A new Appraisal, 
1950—1975, a továbbiakban: Tanulmány.) A Ta
nulmány elemzi a FAO előző munkáját is, amely 
az 1950—1960. évek közötti időszakra vonatko
zott és lényegében az első ilyen jellegű kísér
letnek számított. így lényegében egy jelentős, 
negyedszázados szakaszra vonatkozó elemzések 
és elgondolások állanak rendelkezésünkre az 
európai fahelyzet megítéléséhez.

A távlati tendenciák

Az Európai Gazdasági Bizottság (EGB) Fa
bizottsága a szokásos évi ülésén Genfben, 1966 
októberében az aktuális piaci helyzet megítélése 
mellett érintette a  világkongresszus témáját is 
és részletesebben foglalkozott a Tanulmány 
megállapításaival is, tekintve, hogy annak első 
öt éve (1960—1965) most fejeződött be és ennek 
elemzése az elmondottak tükrében kézenfekvő 
volt. Idézzük röviden a Tanulmány néhány fon
tos megállapítását.

1. táblázat
A tényleges és várható európai fafogyasztás 

1913—1975 között
millió GFA m3

Megnevezés 1913 1925
—29

1935
—38 1950 1960 1975

Iparifa ........ 138 153 173 169 233 340
Tűzifa ........ 136 144 129 118 107 93

Összesen . . 274 297 302 287 340 433

Az első és legfontosabb megállapítás az, 
hogy hosszú távon az iparifa-fogyasztás évi 
l,6°/o-kal növekszik, a tűzfifa-fogyasztás foko
zatosan csökken és a két hatás eredőjeként az 
összes fafogyasztás mérsékelten növekszik.

Az iparifa-fogyasztáson belül lényegesen 
gyorsabban nő a korszerű papír- és lemezipari 
termékek fogyasztása, míg a hagyományos fű
részáru fogyasztása csak mérsékelt ütemben nő. 
Mindez azt jelenti, hogy amíg néhány évtized
del ezelőtt még döntő súlya volt a fűrészárunak 
az összes fogyasztáson belül, addig napjainkban 
vagyunk tanúi a papír- és lemezipari termékek 
látványos túlsúlyra jutásának a fogyasztáson 
belül.

2. táblázat
A főbb termékcsoportok részaránya a fogyasztásban %

Termékcsoport 1950 I960 1975

Fűrészipari termékek .................. 57 52 41
Papír- és lemezipari termékek 22 32 53
Egyéb iparifa .............. .................. 21 16 6

100 100 100

A Tanulmány számot vet a fogyasztás és a 
fakitermelés várható összhangjával, amiből az 
az érdekes megállapítás vonható le, hogy Európa 
lényegében az ötvenes évek végéig fában önel
látó volt, mert a térség exportja és importja 
nagyjából kiegyenlítette egymást. Ettől az .idő
ponttól kezdve azonban Európa növekvő szük
ségleteit egyre nagyobb mértékben más térsé
gekből, elsősorban a Szovjetunióból és Kanadá
ból kell fedeznie. Növekvő szerepet játszhat 
Európa ellátásában Afrika is.

3. táblázat

millió GFA in3

Európa várható iparifa felhasználása 
és iparifa termelése

I 
fe

parifa 
Ihaszn. Iparifa termelés Többlet + Hiány

19
49
—
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—
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—
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—
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19
49
—
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—
61

19
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169 233 340 173 212 270 + 5 —21 —70
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4. táblázat 
millió GF A m 3

Megnevezés

A változás
A tanul

mány 
szerint 

1960—1975 
között

Ténylegesen 
I960—1965 

között

összesen: ................................ + 44 + 14
Ebből:

tűzifa ............................. —14 — 8
iparifa .......................... + 58 +•22

A z iparijából:
Fenyőrönk......................... + 8 í
Fenyő egyéb ipari fa . . . ■. + 12 — 1

Lombos rönk ...................... + 15 + 5
Lombos egyéb iparifa ........ + 23 + 11

Ez azt jelenti, hogy 1975-ben az európai fo
gyasztásnak kereken 20%-át már más térségek
ből kell importálni.

Ilyen előzmények alapján tárgyalta meg a 
Fabizottság októberben a Tanulmány első öt 
évének eddigi tapasztalatait.

Az eddigi eredmények azt mutatják, hogy 
a termelés nagyjából és egészében a Tanulmány
ban megjelölt irányban fejlődött és az iparifa- 
termelés kereken 22 millió GFA m3-rel nőtt, míg 
a tűzifatermelés 9 millió m3-rel csökkent. Az 
egyes főbb termékek termelésének alakulása 
azonban figyelemre méltó tendenciákra mutat.

Érdekes megfigyelni, hogy a fenyőrönk 5 
év alatt lényegében elérte azt a növekedést, amit 
a Tanulmány csak 1975-re irányzott elő. Itt azon
ban számításba kell venni, hogy bizonyos jelek 
szerint a  fenyőrönk címszó alatt feltüntetett vá
laszték egy része végül cellulóz- és papíripari fel
dolgozásra került.

A lombos rönk az előirányzott mértékben 
növekedett. A lombos állományokkal rendel
kező államok egyre nagyobb mértékben haszno
sítják belső fogyasztásra és exportra az eddig 
alábecsült értékű fafajokból készült rétegelt le
mezt és fűrészárut (Románia, Jugoszlávia, Finn
ország). Olaszország 5 év alatt 42%-kal növelte 
a lombos hámozási- és fűrészrönk termelését, 
ami elsősorban a nagymértékű nyártelepítések
ből nyert — gyors ütemben növekvő — kiterme
lésnek köszönhető.

A legmeglepőbb a fenyő egyéb iparifa-ter- 
melésének stagnálása. Az egyéb iparifa lényegé
ben a papírfát tartalmazza, mert az ide tartozó 
bányafa részaránya kicsi, fogyasztása, termelése 
pedig csökken. Ez lényegében azt jelenti, hogy 
az egyre növekvő európai cellulózipar nagyobb 
mértékben használja nyersanyagul a lombos fa
fajokat, a hulladékot és a Szovjetunióból, Kana
dából importált papírfát, mint ahogy azt várni 
lehetett. Érdekes megfigyelni a Finnországban 
bekövetkezett változásokat, ahol a fenyő egyéb 
iparifa-termelése 13%-kal csökkent, miközben 
a finn cellulóztermelés jelentősen nőtt az ötéves 

időszak alatt. Ennek magyarázatául szolgál, hogy 
1960—65 között a vékony méretű fenyő exportja 
3,8 millió m3-rel csökkent, az importja 1,5 millió 
m'*-rel növekedett és így Finnország viszonylag 
rövid idő alatt az egyik legjelentősebb papírfa- 
exportőrből az egyik legnagyobb papírfa-impor- 
tőrré vált. Emellett jelentősen nőtt a lombos pa
pírfa — elsősorban nyír —, továbbá a hulladék 
felhasználása a cellulóziparban. Lényegében ha
sonló okok idézték elő az NSZK-ban is a fenyő 
egyéb iparifa-termelésének csökkentését.

Az összes iparifa-növekedés igen jelentős 
részét tette ki a lombos egyéb iparifa-növekedé- 
se. A legtöbb európai államban az elmúlt öt év
ben jelentős erőfeszítéseket tettek a lombos fa
fajok cellulózipari felhasználásának kiszélesíté
sére. Ennek eredményeképpen az egyéb lombos 
iparifa-termelése 56%-kal, 11 millió m3-rel nö
vekedett.

Az első öt év teljesítése azt mutatja, hogy 
az előirányzott legfontosabb tendenciák helye
seknek bizonyultak és a legfontosabb tanulság 
a lombos papírfa tervezettnél nagyobb mértékű 
előretörése.

A jelenlegi piaci helyzet

A fafogyasztás alakulása általában szorosan 
nyomon követi az általános gazdasági helyzet 
változását, ami egyébként érthető is. A jelenlegi 
időszakban a gazdasági fejlődés bizonyos lelas
sulása tapasztalható. Európában befejeződött a 
háború utáni leghosszabb helyreállítási perió
dus, a „gazdasági csoda” az NSZK-ban és Olasz
országban is. Számos nyugati államban infláció
ellenes intézkedéseket léptettek életbe, amelyek 
hatása 1967-ben is érződni fog. Mindez termé
szetszerűen bizonytalansági elemeket jelent a 
piac megítélésében. A legfontosabb választékok
ban a helyzet az alábbi.

F enyőjűr észáru

Az elmondottak fokozottabban érvényesek 
a fenyőfűrészáru-helyzetre. A háború befeje
zése óta a fenyőfűrészáru-import 1964-ig állan
dóan növekedett és most fordul először elő, hogy 
két, egymásutáni évben, 1965-ben és 1966-ban 
alacsonyabb az import, mint egy megelőző évben 
(1964). Ehhez még meg kell jegyezni, hogy elő
reláthatóan az 1967. évi import is alatta lesz az 
1964. évinek.

5. táblázat
Az európai fenyőfűrészárú import alakulása 

(millió m s)
1946 ............................  5
1950 ............................  14
1955 ............................. 19,2
1960 ............................  23,7
1964 ............................  28,8
1965 ............................. 28,4
1966 V..........................  27,0
1967 t ...........................  27,0
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Nyilvánvalóan az árak is befolyásolják a 
piaci 'helyzetet. Bár Európa összes importja 1965- 
ben mennyiségileg 2,0%-kal alacsonyabb volt 
mint 1964-ben, az árak emelkedése miatt a fe
nyőfűrészáru ellenértékéért kifizetett összeg kb. 
51,1 millió dollárral, kereken 4%-kal volt ma
gasabb az 1964. évinél. Figyelembe kell azt is 
venni, hogy számítani lehet Kanada növekvő 
exportjára, tekintve, hogy az USA importszük
ségletei csökkentek és ezért az USA legnagyobb 
szállítója, Kanada, nyilván az európai piacokon 
igyekszik magát kárpótolni. Egyes megítélések 
szerint lehetséges, hogy a növekvő kanadai szál
lítások az árakra is kihatással lesznek, ami csök
kenő árak esetén a fogyasztás növekedését von
hatja maga után. A fenyőfűrészáru-fogyasztás 
egyébként mind 1966-ban, mind 1967-ben az 
1964. évi szinten 66—66,5 millió m3 körül fog 
kialakulni.

Papírja
A papírfa-fogyasztás változatlanul tovább 

növekszik és az idén el fogja érni a 101—102 mil
lió m3-t. Ezen belül a lombos papírfa termelése 
előreláthatóan gyorsabban fog növekedni, mint 
az összes papírfa. Külön érdekesség, hogy a há
rom északi állam: Svédország, Finnország és 
Norvégia az idén első ízben lombos papírfa im
portőrré válnak.

A papírfa-export az idén előreláthatóan a 
tavalyi szinten alakul ki és nem haladja meg a 
10 millió m3-t. Ezen belül különösen jelentős a 
kanadai export, ami meghaladja a 2 millió m3-i 
az idén és 48%-kal lesz magasabb az elmúlt 1965. 
évinél. Az 1967. évben a kilátások szerint a pa- 
pírfa-szükséglet előreláthatóan 4%-kal nő és el 
fogja érni a 106 millió m3-t.

Az exportlehetőségek és importszükségletek 
egybevetése bizonyos hiányt mutat, ez azonban 
fedezhetőnek látszik a bányafában mutatkozó 
feleslegekből, továbbá Kanada és a Szovjetunió 
szállításaiból.

Érdekes megjegyezni, hogy bár a lombos 
papírfa részaránya lényegesen kisebb, mint a 
fenyőé, a lombos papírfa növekedési üteme, sőt 
a növekedés abszolút mértéke is nagyobb, mint 
a fenyő papírfáé.

m illió m 3

6. táblázat
A papírfa-termelés növekedése és belső összetétele

Megnevezés
1965 1966

m 3 0/0/  m 3 0/O/ 

Fenyő pap írfa  ......... 61,0 65,6 62,5 65,0
Lombos pap írfa  . . . . 16,4 17,7 18,2 19,0
H ulladék  és forgács . 15,6 16,7 15,8 16,0

93,0 100,0 96,5
•

100

Ennek a tendenciának a helyes értékelésére 
különösen fontos nálunk, Magyarországon. Mint 
ismeretes, a nyár-állományok ez évi felvétele, 
valamint a legújabb erdőrendezési adatok és az 
ezek alapján végzett számítások szerint az eddi
gi elgondolásoknál lényegesen nagyobb mennyi
ségű lombos fa alapanyag — elsősorban nyár — 
áll rendelkezésre már most, de különösen a kö
vetkező évtizedekben a fa-, cellulóz- és papíripai’ 
rendelkezésére.

Bányája
A bányafa-fogyasztás abszolút csökkenése 

ez évben is tovább tart, ennek megfelelően az 
európai bányafa-import 1966-ban előrelátha
tóan 20%-kal lesz alacsonyabb, mint az előző 
évben. A következő évben, 1967-ben a bányafa- 
termelés, -fogyasztás és -import előreláthatóan 
tovább fog csökkenni.

A bányafa felhasználás alakulása
millió m3

7. táblázat

Tényleges 
felhasználás A

t
sz
én
re
es
ő
b

Гя,
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zn
ás
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m
/31
00
0

1959—
61 1964 1965

О  <35 CD 
О
О  £  —< 
r—<

Európa .......................
E bből:

Lengyelország .
NSZK  ................

15,0

2,1
2,9
2,5
1,3
0,8

23,2

13,9

2,4
2,3
2,1
1,2
0,9

20,0

13,6

2,3
1,9
1,9
1,2
0,9

16,3 
8,1

10,0 
21,4 
28,5 
35,9

Anglia ................
F ranciaország . .
M agyarország . .

Szovjetunió ................

Az európai bányafa-importot 1967-ben 1,2 
millió m3-re lehet becsülni, ami 15%-kal alacso
nyabb, mint az idei várható import-színvonal. A 
három legnagyobb importáló állam import-szín
vonalának alakulását a 8. táblázat tünteti fel.

A tanulságos táblázat szerint Anglia és az 
NSZK gyors ütemben csökkentette a bányafa- 
importját, részben a gazdaságosabb tüzelőkre 
való fokozottabb áttérés, részben a bányafa-he- 
lyettesítés erősebb előretörése következtében, 
míg hazánk — legalábbis eddig — csak kisebb 
lépést tett ezen a területen. Ez a bányafa import
szinten tartását és ezzel a viszonylagos súlyának 
jelentős növekedését eredményezte az európai 
bányai a-importban.

Lemezipari termékek
A lemezipari termékek — a rétegelt lemez, 

farost- és forgácslemez — termelése és fogyasz
tása igen gyors ütemben emelkedik, meghalad-
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A több bányafa importáló államok importjának alakulása
8. táblázat

1967 1960 1965
Állam m 3 Állam m 3 Állam m 3

1. Anglia ................. 1 516 000 1. NSZK. ............... 890 000 1. Anglia ............... 668 000
2. N S Z K ................... 1 057 000 2. Anglia ............... 760 000 2. Magyarország . . 581 000
3. Magyarország . .  . 583 000 3. Magyarország . . 575 000 3. NSZK ............... 395 000

va a bruttó nemzeti termék növekedésének üte
mét és azt a növekedést, amit a Tanulmány ezen 
termékekre előirányzott. Érdekes megfigyelni 
Európán belül az egyes térségek fogyasztásának 
változását.

9. táblázat 
A lemezipar! termékek fogyasztása

millió m 3
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Európa ...........
Ebből

Eszak-Európa 
Közös Piac .
Brit-Szigetek . 
Közép-Éurópa 
Dél-Európa .
Kelet-Európa
Megjegyzés: A 

tonna alapon van

7,4

0,9
3,4
1,2 
0,5 
0,2
1,2

farost- 
átszár

13,3

1,7 
6,0
1,8 
0,9 
2,0
2,4

és for 
nítva.

12,5

13,1
12,2
9,3

13,5
18,8
14,4 

gácslerm

22,6

1,7
9,1
3,8
2,1 
0,7
5,2

ÍZ  az l ,t

7,6

4,2
6,7
7,6

10,2
9,0

10,2
m 3 =  1

A táblázat szerint a lemezipari termékek fo
gyasztása minden térségben meghaladta azt az 
ütemet, amit a  Tanulmány előirányzott. A leme
zeken belül különösen a forgácslemez fejlődése 
volt viharosan gyors, mint ez a 10. táblázat sze
rint látható.

A lemezek igen kedvező műszaki és gazda
sági tulajdonságaik folytán egyre fokozódó sze

lő . táblázat 
Az egyes lemezek részaránya

az összes lemezipar! termék fogyasztásán belül (%)
1959—61 1965
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E u ró p a ..................... 37 34 29 28 29 43

Észak-Európa . . . 19,5 61 19,5 14 52 34
Közös Piac ......... 34 27 39 26 22 52
Brit-Szigetek . . . . 53 39 8 49 30 21
Közép-Európa . . 35 32 33 21 24 25
D él-E urópa ......... 54 35 11 39 27 34
Kelot-Európa . . . 44 31 25 25 33 42

rephez jutnak a növekvő, fejlődő gazdasági élet
ben. Számos jel mutat arra, hogy a lemezek nem
csak a hagyományos fűrészárut szorítják vissza, 
hanem olyan új területeket is visszahódítanak, 
ahonnan a fa már hagyományos formájában 
visszaszorult.

A farostlemez legnagyobb részét az építő
ipar használja fel, de nagy mennyiséget fogyaszt 
a bútoripar is, különösen a beépített bútorok elő
állítására. További felhasználási területeket je
lentenek a közlekedés, mezőgazdaság és a ház 
körüli javítások, különösen a barkácsolás.

A forgácslemez-fogyasztásban az oroszlán
részt a bútoripar játsza, az építőipar csak ezután 
következik, a többi fogyasztó ágazat csak lénye
gesen hátrább jön.

A rétegelt lemez felhasználás a hagyomá- ; 
nyes felhasználási helyeken kívül tért nyert a 
zsaluzásban, az általános építőiparban, különö
sen Angliában.

Ami az árakat illeti, 1965-ben a rétegelt le
mez és farostlemez átlagára az európai piacokon 
valamivel magasabb volt, mint 1964-ben, de a 
forgácslemez ára az előző évek tendenciájának 
megfelelően tovább csökkent. 1966-ban csökkent 
a kereslet a farostlemez iránt, ami egyes államok
ban az árak lemorzsolódásához vezetett. Ha
sonlóan a rétegelt lemezárak is csökkentek egyes 
államokban az idén. A forgácslemez-árak szintén 
tovább csökkentek.

Arra számítani lehet, hogy a forgácslemez
termelés további rendkívül gyors növekedése és 
az árak tartós csökkenése eredményeképpen a 
következő években a forgácslap elfoglalja mind
azokat a felhasználási területeket, ahol gazdasá
gosan használható.

Ezek után azonban számítani kell a növeke
dés bizonyos lassulására és az árak szilárdulá- 
sára. Azt azonban nem nehéz megjósolni, hogy 
1975-ben a forgácslemez fogyasztása meg fogja 
haladni azt a szintet, amit a Tanulmány elő
irányzott.

Befejezésül szeretném a figyelmet felhívni 
a ra , hogy részben a gyorsabb ütemű gazdasági 
fejlődés iránti igény hazánkban, részben pedig 
az ennek egyik alapját képező — az eddiginél jó
val kedvezőbb — nyersanyaghelyzet a fát ille
tően, szükségessé teszi, hogy a közeljövőben az 
eddigikenél nagyobb erőket összpontosítsunk a 
fakitermelés, a faipar különböző ágazatai, vala
mint a cellulóz- és papíripar fejlesztésére.











D R .  P E T R I  L Á S  Z  L Ó
Rön к  vágó szalagfűrészek alkalmazásának 
külföldi tapasztalatai

Az utóbbi évek francia, német, lengyel, román szakirodalmát tanulmányozva megállapíthatjuk, hogy igen sokat foglalkoznak a rönkvágó szalagfűrészek alkalmazásának tapasztalataival.Ebben a tényben nem lenne semmi különös akkor, ha nem figyelnénk fel az utóbbi évtizedeknek arra a szerszám és szerszámgép, valamint munkaszervezést fejlesztő tevékenységére, amely a rönkvágó szalagfűrészek alkalmazása területén lezajlott és amelynek eredményeként megállapítható, hogy a rönkszalagfűrészek a keretfűrészek komoly versenytársaivá váltak.Helytelen volna azt állítani, hogy ezek a gépek a’ rönkfeldolgozásra minden tekintetben alkalmasabbak, mint a keretfűrészek, de tudomásul kell venni azt is, hogy alkalmazási területük a fűrésziparban bővült és hazánkban általában igen kevéssé ismertek azok az eredmények, amelyeket külföldön velük elértek és a közfelfogás nélkülözi azt a felismerést, hogy alkalmazásuk terén lényegesen nagyobb a perspektíva, mint ahogyan az korábban várható volt.Közhasznúnak vélem ezért a külföldön az utóbbi években elért eredmények közül néhány megállapítást és számadatot — a keretfűrészekkel való összehasonlítás keretében — ismertetni.
I. Keret- és rönkszalagfűrészekkel történő famegmunká
lás elméleti áttekintése1. K eret- és rönkszalagfűrészgépek, mint 
szerszámgépek.A  keretfűrészgép működésére jellemző alternáló fő mozgás azzal a következménnyel jár. hogy a szerszámsebességet is növelő fordulatszámot jelentősen növelni nem lehet, m ivel a 

fordulatszám emelése négyzetesen emeli a fellépő tehetetlenségi erőket, amelyek kihatnak a szerszámgép élettartamára, valamint a szerszámgép alapozását is költségessé teszik.A  rönkhasító szalagfűrészgépek, mint a rönkfeldolgozás alapgépei a magyar fűrésziparban kevésbé ismertek. Elterjedésük világviszonylatban is később kezdődött meg, mint a keretfűrészeké, de az utóbbi évtizedekben Európa- szerte vitatéma a keret- és rönkszalagfűrészek alkalmazásának és összehasonlításának kérdése.A  rönkhasító szalagfűrészgépek működésére a tárcsák — fűrészszalag folyamatos mozgását biztosító — egyszerű körforgása jellemző, amely az egész gépnek lényegesen kisebb dinamikus igénybevételét eredményezi, így élettartamuk viszonylag hosszabb és alapozásukkal szemben különleges követelmények nincsenek.2. K eret- és rönkszalagfűrész szerszámok (fűrészlapok).A  keretfűrészgépeknél a  fűrészkeretbe b efogható keretfűrészlapok száma a gyakorlatban elérheti a 14 db-ot. Különböző teljesítmény és egyéb számításoknál azonban 9— 10 pengével szokás számolni.A  keretfűrészlapokban üzemeltetés közben feszültségváltozások lépnek fel, amelyek ismerete a gépek üzemében nélkülözhetetlen. A  fellépő feszültségek a következők:— a legjelentősebb feszültségváltozást a fű részpengékben fellépő hőmérsékletváltozások okozhatják, amelyek oka a fűrészpengék súrlódása a fában. Hatására jellemző, hogy 70—80°C-ra történő felmelegedés ese-
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tén a fűrészpenge a hő következtében tör
ténő megnyúlás miatt teljes feszültségét is 
elvesztheti.
A fűrész-szalagban fellépő feszültségek:

— a szükséges erőfeszítés (8 kg/mm2);
— a hajlítófeszültség, amely a fűrész-szalag 

tárcsára hajlása miatt áll elő a vezetőtár
csákra való fel- és lefutáskor. Ez periodikus 
igénybevételt jelent még üresjáratban is és 
nagyságrendjére jellemző, hogy a fűrész
szalag üzemóránként kb. 30—40 000 hajlí- 
tásnak van kitéve, amely a lap kifáradását 
eredményezi;

— a fűrész-szalag munka közben a hő hatására 
megnyúlik, amelynek következtében csök
ken a húzófeszültség;

— a fűrész-szalagban fűrészeléskor a fűrésze- 
lési ellenállástól függően feszültség lép fel, 
amelynek nagysága kb. 1 kg/mm2.
A fűrész-szalagok használatánál — szem

ben a keretfűrészlapokkal — különleges ténye
zők is befolyásolják a szerszámok használatát. 
Ezek:
— a fűrész-szalag végtelenítésénél alkalmazott 

forrasztási hely viszonylagos gyengesége, 
amely tudományos vizsgálatok szerint 
40%-kal kisebb szilárdságú, mint a fűrész
szalag egyéb területei;

— a fűrész-szalag üresjáratban és forgácsolás
kor ugyanúgy lengésbe jön, mint üzem köz
ben a hajtószíj. Kutatások szerint a lengé
sek káros következményeit leggyakrabban 
a forrasztási helyek idézik elő akkor, ha a 
fűrészlap önlengés száma, valamint a for
rasztási hely által gerjesztett lengés azonos 
rezonancia sávba kerül, vagy megegyezik. 
Gyakorlatban a fűrész-szalag passzív ága 
jön lengésbe, amelynek hatása kb. 10% élet
tartam csökkenésben jelentkezik;

— a fűrész-szalagok alkalmazásánál jelentős 
tényező még a szalag kihajlásának veszélye, 
amely a szalag hossztengelyére kereszt
irányban történhetik, mivel a fűrész-szalag 
munka közben rugalmasan befogott, kihaj
lásra igénybe vett tartó. A kihajlás szem
pontjából tehát a szalagvezető közötti sza
badhosszúság értéke kritikus, ezért ezt 
üzem közben a vágásmagasságtól függően 
minimálisra kell csökkenteni, mert külön
ben a kihajlás ferdevágást eredményez.
3. A fűrész-szerszámok kezelése és karban

tartása
A fűrész-szerszámok szakszerű kezelésétől 

függ azok élettartama, a fűrészelt felület sima
sága, a forgácsolás enei’giaszükséglete, a gyár
tás munkaidő-szükséglete, termelőkapacitások 
kihasználása stb.

A fűrész-szalagoknál az egyengetés és a fe
szültségbeállítás művelete kibővül a fűrész-sza
lag hátvonalának vizsgálatával is, amelynek 
domborúságaként 0,1—0,2 mm/1000 mm van 
előírva. Az ettől való eltérést hengerléssel kell 

kiküszöbölni. A belső feszültség helyreállítása 
hasonló a keretfűrészlapokéhoz.

Eltérő műveletként jelentkezik a fűrész
szalagok karbantartásánál a fűrész-szalagok 
végtelenítésénél alkalmazott keményforrasztás, 
amelynek módszere azért kritikus, mert a for
rasztási helyek vizsgálatok szerint szilárdságilag 
lényegesen gyengébbek.

A fűrész-szalagokat forrasztásuk után a for
rasztás helyén hőkezelni kell, mert a fűrészlap 
anyaga forrasztáskor kilágyul. A hőkezelés izo- 
term jellegű, amely az üzemeltetési időtartamra 
kedvező hatással van.

4. A termékek minősége, anyagkihozatali 
kérdések

A rönkszalag-fűrészek alkalmazása a kész
termék minősége és mennyisége tekintetében je
lentősnek mondható kihatásokkal jár.

Az egyik a rönkszalag-fűrészek alkalmazá
sával járó az a körülmény, hogy a gépkezelő 
munkásnak módjában van a lombosrönkök fel- 
fürészelésénél a művelet tartama alatt dönteni 
az egyes vágások helyét illetőleg. így lehetőség 
nyílik — a felnyitott rönk belső hibáinak szem
revételezése után — a szelvényvastagság egyen
kénti megválasztásával a fűrészáru átlagminő
ségének emelésére, szemben a keretfűrésszel, 
ahol a szelvényáruk vastagságát az előre beállí
tott pengeosztás határozza meg és így a rönk tel
jes feli űr észelése után határozható meg a szelvé
nyek minősége. További előnyöket tesz lehetővé 
a rönkszalagfűrész alkalmazása a negyedelő- és 
sugárirányú vágás technika alkalmazásával is.

A szalagfűrészek alkalmazásával kapcsola
tos másik körülmény a szelvények felületi minő
ségének javulása. A fűrészelt felületek simasága 
a rönkszalag-fűrészek alkalmazásánál lényege
sen nagyobb, amelynek magyarázata a fűrész
szalagok nagyobb szerszámsebessége, amely át
lagosan 8—10-szerese a  keretfűrészlapok szer
szám sebességének.

A román IPROCIL méréseket végzett a fű
részelt felület egyenetlenségeire vonatkozóan. 
Megállapították, hogy a fűrészszalagok alkalma
zása esetén az egyenetlenségek maximálisan 0,5 
mm nagyságúak, míg keretfűrész alkalmazásá
nál ugyanezen értékek bükkrönknél 0,9—1,3 mm 
nagyságrendűek. Megállapították továbbá, hogy 
a duzzasztott fogak alkalmazása simább vágásfe
lületet eredményez és fenyőanyagnál az előtolás 
növelésével jelentősen növekedik az egyenetlen
ségek mértéke. Ez utóbbi megállapítás különö
sen alátámasztja a rönkhasítószalag-fűrészek 
keményfák fűrészelésénél történő alkalmazását.

A felületi simaság fokozásának jelentősége 
különösen a továbbfeldolgozóipar (és így a nép
gazdaság) érdeke, mert ez csökkenti a gyalulási 
veszteségeket.

A rönkhasító szalagfűrészek alkalmazásá
nál kisebb résbőség a  keretfűrészekéhez viszo
nyítva. A keretfűrészek résbősége a keretbőség 
függvényében általában 2,8—3,5 mm között mo
zog, ezzel szemben a rönkszalag-fűrészek résbő-
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sége 1,9—2,1 mm között változik, amely érté
kekben a fűrészlap vastagságán kívül a kétoldali 
terpesztés és egyéb pontatlanságok is benne van
nak. A résbőség csökkenésének közvetlen kiha
tását egyes irodalmi adatok keménylombos fák
nál 1—1,5% anyagkihozatali javulásban jelölik 
meg, míg a román faipar területén végzett kuta
tások eredményeinek realizálása során a vágási 
finomság, pontosság és anyagkihozatali növeke
dés együttes hatásaként 2,5% alapanyag-megta
karítást mutatnak ki.

Végeredményben lerögzíthető, hogy a rönk- 
szalag-fűrészek alkalmazása a viszonylag magas 
értékű bükk és tölgy alapanyagoknál anyagki
hozatali növekedéssel, a fűrészáru felületi sima
ságának javulásával, valamint a szelvények át
lagos minőségének növelési lehetőségével jár 
együtt.

ÍI, Keret- és rönkszalagfűrészek teljesítménye
A keret- és rönkszalagfűrészek összehason

lításában legtöbbet vitatott kérdés a két szer
számgép teljesítménye.

1. A keret- és rönkszalagfűrészgépek telje
sítményét meghatározó főbb tényezők.

A keretfűrészek 'teljesítményszámítására és 
teljesítményeire vonatkozólag számos forrás
munka tartalmaz bőséges anyagot. így hazai vi
szonylatban dr. Lugosi—Bobok—Erdélyi: „Fű
részipari technológia” című könyve (Műszaki ki
adó 1963), amely e tekintetben összefoglaló ké
pet ad a különböző elméletek és a gyakorlat vo
natkozásában. A rönkszalagfűrészek teljesítmé
nyei tekintetében még napjainkban is folynak 
elméleti viták R. Kaiser, A. May és mások elmé
letei körül.

Anélkül, hogy a különböző elméletek rész
leteibe belekapcsolódnánk megállapítható, hogy 
— a keretfűrészek magas teljesítményét az 

egyidejűleg működő több fűrészpenge mun
kája és a rönköknek a szerszámgépben való 
folyamatos egyirányú előrehaladása teszi 
lehetővé. A teljesítmények bizonyos hatá
ron túl történő emelésének határt szab a ki- 
szolgálhatóság minimális ideje, amely teljes 
mechanizálás esetén is rönkönként 20 sec 
körül mozog, amely kb. 6 m/perc előtolás al
kalmazását teszi lehetővé.

— a rönkszalagfűrészek teljesítményének nö
velését jó ideig a konstrukció adottságai 
(egyidejűleg egy penge dolgozik és az is csak 
szakaszosan) korlátozták. A rönkvágó sza
lagfűrészek alkalmazásában úgy látszott, 
hogy a megmunkálási időnek (amíg a szer
szám a faanyagot fűrészeli) az egyéb idő
szükséglethez (befogás, forgatás, maradék
szelvény eltávolítás, kocsivisszafutás, gép
állítás stb.) viszonyított aránya miatt nincs 
mód a teljesítmény növelésére. A fejlesztés 
különböző irányai azonban feltárták a telje
sítmény növelésének lehetőségeit. A fejlő
dés lehetőségei ezek alapján relatíve sokkal 
nagyobbak, mint a keretfűrészeknél.

2. Rönkszalagfűrészek- és technológiájuk 
fejlesztési irányai.

A rönkszalagfűrészek teljesítményének nö
velése érdekében a következő fejlesztési irányok 
alakultak ki:

a) az egy működő penge- és kocsivisszafutás 
(üresjárat) kedvezőtlen hatásának ellensú
lyozására,

— az előtolási sebesség jelentős emeléséhez 
megteremtették a feltételeket (szerszám- 
szerszámgép-fejlesztés),

— kikísérletezték a kétoldalon fogazott (ún. 
oda-vissza-vágó) fűrészszalagokat, így a sza
lag a kocsivisszafutás ideje alatt is vághat,

b) a kiszolgálási idő jelentős túlsúlyának meg
szüntetésére

— gépesítették a rönkbefogás, forgatás, mara- 
dékszelvény-eltávolítás idejét,

— különböző gépállítási és kezelési művelete
ket elektromos vezérlésűre alakították át,

c) az ismert klasszikus rönkhasító szalagfűré
szek (blockibandsäge) szerepét technológiai 
szervezés keretében a rönk felnyitásának 
műveleteire korlátozták és a rönk jelentős 
részét a felnyitás után oldalanyagként be- 
húzóhengeres, hasító szalagfűrészekre 
(trennbandsäge) irányítják át, amely utób- " 
biak teljesítménye a folyamatos anyagtáp
lálás lehetősége miatt lényegesen maga
sabb.
Ez a szervezési rendszer lehetőséget ad — a 

kétfajta szalagfűrész között áramló anyag meny- 
nyiségének szabályozása révén — a gépek egyen
letes leterhelésére és a szmkronállapot eléré
sére is.

3. Külföldi példák a rönkszalagfűrész-üze- 
mek fejlesztésének irányaira

A szerszámtechnikai fejlesztésre a technoló
giai szervezésre és a munkaműveletek mechani- 
zálására egyaránt jellemző a Holz-Zentralblatt 
1962. 10. számában (Kloepfer, München: Keret
fűrész vagy rönkvágó szalagfűrész?) ismertetett 
szalagfűrész-üzem példája.

A leírt teljesen mechanizált és automatizált 
rönkszalagfűrész-üzem egységesen 2 m hosszú 
és 22 cm átlagátmérőjű erdeifenyő alapanyagot 
dolgoz fel. Teljesítménye 100 fm rönk (7,65 m3) 
óránként, naponta pedig 1250 db rönk, vagyis 
95 m 3.

Az üzem csak szélezetlen, rövid fűrészárut 
termel. A termelt késztermék vastagsága 18— 
27 mm között mozog.

Felsorolt feladatokat az üzem 1 db rönk
hasító és 1 db hasítószalagfűrésszel látja cl, ösz- 
szesen 7 fő személyzettel, amelyekből 2 fő rönk
téri munkás, 2 fő szalagfűrészkezelő, 1 fő kész
áru-előkészítő, 1 fő villástargonca-kezelő és 1 fő 
szerszámkarbantartó és élező. A rönkhasító sza
lagfűrészek kétoldalt fogazott fűrészszalaggal 
dolgoznak 60—80 m/perc előtolással.
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A kétoldalt fogazott fűrészszalagok gyakor
lati alkalmazása még kezdeti stádiumban van. de 
fenti üzem a publikáció szerint ezekkel igen jó 
gépidő-kihasználással rentábilisan üzemel, még 
kis átmérőjű, rövid gömbfák feldolgozása ese
tén is.

A munkaszervezésre, mechanizálásra és 
automatizálásra jellemző a Holz-Zentralblatt 46. 
számában leírt franciaországi üzem.

Az üzem technológiai és gépelrendezését az 
1. ábra mutatja. A kidobóval felszerelt transz
portőrön (1, 2) érkező rönköt mechanizmus ada
golja, a rönktárolóból (3) félhold alakú billenők 
(4) és rönkforgató „nigger” (5) segítségével a 
rönkkocsira. A leírt műveleteket, valamint a 
rönkvágó szalagfűrész (7) vezérlését egy fő végzi 
a központi vezérlőasztalról (6). A levágott szelvé
nyeket, félfákat, maradékszelvényeket, prizmá
kat egy berendezés választja le és helyezi egy 
hajtott görgős szállítószalagra (8), ahonnan a szé- 
lezetlen szelvények darabolás nélkül továbbjut
nak a spirális hengerekkel ellátott terelőgörgők
höz (11), amely azokat keresztszállítószalagra 
irányítva (10), a leszabó körfűrészhez, majd a 
párhuzamszélezőhöz juttatja. A továbbszelete- 
lésre kerülő szelvények, félfák, prizmák, egy be
állítható terelő (12) segítségével egykereszt- 
transzportőrre (9) jutnak, ahonnan azokat a sze
letelő szalagfűrészre (14) adagolják, amely olyan 
mechanizmussal, segédberendezéssel van ellátva 
(8, 9, 12, 13), amely a maradékszelvényeket foly
tonosan visszajuttatja a szalagfűrész beadási ol
dalára. A véglegesen leválasztott szelvények 
egy spirális görgőkkel ellátott hengersorra, majd 
innen beállítható terelő segítségével, kereszt- 
transzportőrön keresztül a daraboló körfűrészre 
jutnak, amelyről a szelvény útja a párhuzam- 
szélezőkhöz, majd a keresztirányban mozgó osz
tályozó transzportőrhöz vezet. Az említett gé
pekkel és segédberendezésekkel felszerelt fű
részüzemet az ábra szerint összesen 5 fő szol
gálja ki. A leírt mechanizált és automatizált fű
részüzemmel kapcsolatban feltételként lerögzí
tik, hogy ezek rentábilis és szakszerű alkalma
zása feltételezi a viszonylag egyöntetű rönkök 
(jelen esetben nagy átmérőjű) feldolgozását, va
lamint a helyszükséglet alárendelését a mecha- 
nizálásnak.

Az ismertetett üzemektől nem sokban kü
lönböző, talán szerényebben mechanizált, de 
méreteiben nagyobb egy Romániában, Pitesti- 
ben- kizárólag bükkfa feldolgozására létesített

szalagfűrészüzem (2. ábra), amelyben két be
hordó transzportőr 4 db rönkszalagfűrészt (1) 
táplál, amelyekről az anyag egy része 4 db oldal- 
anyagfeldolgozó szalagfűrészre (2) kerül. Vala
mennyi szelvény keresztül megy a leszabó kör
fűrészeken (3), valamint a szélezendő szelvények 
a szélező körfűrészeken (4) is. A folyamat rész
letesebb tanulmányozására szolgál a 3. ábra, 
amely ebből az üzemből egy gépsor termelő
folyamatát ábrázolja. (Leírása a Lemnului 1964. 
5. számában.)

3. ábra
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A bükkrönk a transzportőrről (1) rönkledo- 
bóra (2), majd kereszttranszportőrre (3) kerül, 
ahonnan egy vezérlőasztalról (6) irányítható 
adagoló (4) rönkfogó és beadó (5) helyezi a rönk
kocsira (7), amely a rönköt a szalagfűrész előtt 
mozgatja. A rönkvágó szalagfűrészről a lefűré
szelt oldalanyag, félfák és szelvények eltávolító 
berendezés (9) segítségével szalagon haladnak 
tovább. A rönk két oldalfélfáját a folyamatban 
kereszttranszportőrön (11) a második szalagfű
részre (12) irányítják, míg a rönk középső részét 
az első szalagfűrész továbbvágja szelvényekké, 
amelyek görgősoron leszabó körfűrészre (a 15. 
szám jelzésnek megfelelő alsó gép), majd tetsző
legesen: szélezetlenül egyenesen az osztályozó 
kereszttranszportőrre (18) vagy szélező körfű
részre (16) és újból daraboló körfűrészre (17) ke
rül. Az oldalfélfákat a második szalagfűrészen 
(12) szelvényekre vágják a (13) és (14) leszedő 
és visszaadagoló berendezése segítségével, ahon
nan az egyes szelvények a leszabó körfűrészre 
(15), majd innen szélezetlen formában a szállító
szalagra (18) vagy újabb leszabó körfűrészre (17) 
kerülnek. A (15) leszabó körfűrészről mód van a 
szélező körfűrészre (16) is irányítani a szelvé
nyeket. A vázolt technológiai elrendezés minta
példája a nagy tömegű szelvényáru folyamatos 
termelésének szervezésére a következők miatt:

—' az első rönkszalagfűrész teljesítménye a 
rönkök oldalfélfákká, de egyébként teljes 
mértékben szelvényekké történő feldolgo
zása miatt viszonylag jó, mert a rönkbefo
gás stb. idők viszonylag sok vágásra esnek;

— a második rönkfeldolgozó szalagfűrész tel
jesítménye a félfák feldolgozására van kon
centrálva, annak folyamatos anyagellátása 
a visszaadagolóval megoldható;

— a két szalagfűrész egymás közti egyenletes 
leterheltsége az oldalszelvények vastagsá
gával szabályozható;

— a leszabó körfűrészek leterheltsége a görgő
sorokon elhelyezett terelőkkel szabályoz
ható a (15) és (17) között.

— a leszabás és szélezés művelete megcserél
hető a programnak és a nyersanyagnak 
megfelelően;

— az egyes termelési szalagok a félfafeldol
gozó szalagfűrészek vonalában egyesíthe- 
tők a kellő leterhelés miatt.
Ez a korszerű szalagfűrészüzem évi 130 000 

köbméter bükkrönköt dolgoz fel fűrészáruvá 
8 db rönkvágó szalagfűrésszel, amely azt mutat
ja, hogy az egy szalagfűrészre eső évi teljesít
mény kb. 16 000 m 3 rönk, amely a keretfűrész
üzemek teljesítményének megfelel.

Megjegyzendő, hogy Romániában az 1955 
óta folyó kutató-értékelő munka alapján még 
1957-ben lerögzítették, hogy a tűlevelű fafajok 
feldolgozására keretfűrészekkel — míg a bükk 
és tölgy fafajok feldolgozására a keretfűrész he
lyett szalagfűrészekkel felszerelt üzemeket kell 
szervezni, illetve kifejleszteni. Azóta több sza
lagfűrészüzem létesült, amelyek termelékenyen 

működnek és az előállított termékek minőségé
nek és mennyiségének emelése révén értékben 
kb. 3% anyagmegtakarítást értek el a bükk alap
anyagnál.

III. A rönkszalagfűrészek alkalmazásának feltételei . 
és kihatásai

1. Hazánk összes ipari fatermék felhaszná
lásából mintegy 200 000 m3 lombos fűrészáru. Az 
utóbbi számadat nem foglalja magában a donga, 
parkettaléc és a többi kisebb méretű lombosfá
ból készült választékokat. A lombos fűrészárut 
túlnyomórészt hazai eredetű nyersanyagból ál
lítjuk elő, csak elenyésző része származik im
portból, illetve importált rönkből. A hazai kiter
melt rönknek mintegy 10%-a fenyőrönk és a 
lombosrönkből kb. 50%-ot képvisel a tölgy és 
bükk fafaj, amelyekből előállított termékek ér
téke kb. félmilliárd forint értéket képvisel.

A fenyőfűrészáru ára világpiaci árszinten 
alig több mint fele a tölgy és bükk fűrészáru árá
nak, így a rendelkezésre álló hazai lombos nyers
anyagból, figyelembe véve a szükségleteket, cél
szerű a lehető legjobb kihozatallal jó minőségű 
fűrészárut előállítani. A magasabb anyagkiho
zatal és a jobb minőség elérése érdekében szá
mos kutatási és üzemi kísérlet történt, amelyek 
a tapasztalatok szerint jó eredménnyel zárultak. 
Természetesen valamennyi kísérlet a keretfűré- 
szes üzemi technológia keretein belül maradt.

Az utóbbi években merült fel annak szüksé
ge, hogy hazai viszonyainkat figyelembe véve 
nem volna-e célszerű a lombos fafajú rönkök 
feldolgozásánál rönkszalagfűrészeket alkalmaz
ni, s ha igen, milyen módon és mértékben? En
nek az eldöntését természetesen megalapozott 
műszaki és gazdasági számításoknak kell meg
előznie.

2. A keret- és rönkszalagfűrészek összeha
sonlítása során, amennyiben a kétféle termelő
berendezést, mint szerszámgépet vizsgáljuk, az 
alábbiakat rögzíthetjük le:
— szerkezetileg és kinematikailag a kenetfű

rész bonyolultabb, mint a szalagfűrész, így 
élettartama kisebb, és javítása több időt 
vesz igénybe.

— a keretfűrész működése közben fellépő di
namikus és tömegerők a szerszámgép be
építésénél — a szalagfűrészekkel ellentét
ben — több követelményt támasztanak.

— a fürészszerszámok tekintetében a keret
fűrészlapok élettartama nagyobb a fűrész
szalagnál és kevesebb karbantartást igényel 
mind a gyakoriság, mind pedig a karbantar
tás műveletei szempontjából.

— a szakirodalomból egyöntetűen leszűrhető 
az, hogy a szalagfűrészek kezelése és kar
bantartása — szemben a keretfűrészekkel 
— nagyobb szakképzettséget igényel.

— a rönkszalagfűrészek alkalmazása a készter
mékre vetítve kisebb fajlagos energiafel
használással jár.
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3. A rönkszalagfűrészek technológiai alkal
mazásával kapcsolatban a szakirodalom alapján 
az alábbi megállapítások és következtetések 
tehetők:
— a keretfűrésszel történő rönkmegmunkálás

nak hazánkban nagy múltja van mind a ku
tatások, mind a gyakorlati munka területén. 
Megállapítható azonban, hogy a rönkszalag
fűrészek alkalmazása és technológiája terü
letén igen kevéssé ismertek azok az eredmé
nyek, amelyeket külföldön a keménylombos 
faanyagok feldolgozásánál elértek. Komoly 
eredményeket értek el pl. a  szerszámsebes
ségek és az előtolás növelése, a két oldalon 
fogazott fűrészszalagok alkalmazása és a 
rönkszalagfűrészelés műveleteinek automa
tizálása területén,

— a szalagfűrészek alkalmazásukat tekintve 
nem célgépek, hanem szerkezetük és műkö
désük lehetővé teszi azok több feladatú 
használatát. (Pl. ugyanazon rönkszalgfű- 
rész-típus alkalmazható gömbfa szelvé
nyekké történő feldolgozására futókocsi
val, de alkalmazható vastag szelvények to- 
vábbhasítására behúzóhengeres előtolás-

▼ sál is.)
— A rönkszalagfűrészek alkalmazása a forgá

csolás szempontjából jelentősen eltér a ke
retfűrészekétől, mivel itt a szerszámsebes
ség (40 m/sec) közel tízszerese a keretfűré
szekének (4—7 m/sec). Ennek egyenes kö
vetkezménye a finomabb vágásfelület, 
amely a  késztermék minőségének javulásá
val jár együtt,

— a rönkszalagfűrészeknél alkalmazott fű
részszalagok vastagsága és így a résbőség 
lényegesen kisebb, mint a keretfűrészpen- 
géké, így az effektiv anyagkihozatal 1—1,5 
százalékkal nagyobb,

— a fűrészszalagok gyakrabban cserélendők, 
mint a keretfűrészlapok, azonban ezek cse
réje kb. Уз időt vesz igénybe, mint a keret- 
fűrészeknél pengeosztás változtatása, vagy 
a pengék cseréje,

— a rönkszalagfűrészek alkalmazásának egyik 
legjelentősebb tényezője, hogy a vágandó 
szelvények vastagságát üzemelés közben a 
feldolgozandó faanyag méreteinek, minősé
gének megfelelően vágásonként lehet vál
toztatni. Ez a lehetőség részben anyagkiho
zatali, részben minőségjavulási eredmé
nyekkel jár,

— a rönkszalagfűrészek alkalmazásával köve
telményként jár együtt egy magasabb fokú 
művelet és munkaszervezés megvalósítása. 
Ez a követelmény a rönkszalagfűrészek vi
szonylag alacsonyabb teljesítménye és idő
kihasználása, valamint a fűrészszalagok el
használódásának rövidebb időtartama miatt 
lép fel, mivel itt lehet pótolni a felsorolt té
nyezők miatti időkieséseket,

— igen jelentős a rönkszalagfűrészek alkalma
zásánál az a tény, hogy az alapanyagot gya-

4. ábra

korlatilag alig kell osztályozni, amely ha
talmas előnnyel jár együtt: csökken a rönk
feldolgozás fajlagos munkaóra-szükséglete, 
ugyanolyan rönkmennyiség kisebb terüle
ten is elhelyezhető, és a területileg kisebb 
rönktér gépesítése kevesebb beruházással 
valósítható meg.

IV. Összefoglaló következtetések a külföldi irodalom 
alapján

A külföldi irodalom adatait rendszerezve a 
fejlesztés irányának alakulására, a rönkszalag
fűrészek alkalmazásának okaira vonatkozólag az 
alábbi következtetések szűrhetők le:

a) a nemzetközi piacon lényegesen értékesebb 
keménylombos faanyagok feldolgozását cél
szerűbb szalagfűrészeken végezni, mert

— a mennyiségi kihozatal 2—2,5%-kal emel
kedik a kisebb résbőség miatt,

— a minőségi kihozatal az egyes vágások tet
szőleges (üzem közbeni) megválasztása, va
lamint a rönkök forgatási lehetősége miatt 
ugyancsak növekedik,

— szakszerű szerszámkarbantartás mellett a 
fűrészelt felület minősége (simasága) is fo
kozódik;

b) a jelzett gazdasági előnyökhöz (mennyiség 
és minőségi kihozatal növekedése) feltétlen 
társul még a viszonylag nagy területet le
foglaló rönktér méreteinek csökkenése 
(amely az olcsóbb mechanizálást teszi lehe
tővé), valamint a rönktéri osztályozási 
munkaműveletek jó részének elmaradása,

c) a felsorolt előnyök, illetve a kellő szintű tel
jesítmény elérése szakszerű és pontos szer
számkarbantartást, az első rönkszalagfűrész 
gépnél nagy szaktudású gépkezelőt és az 
egyes anyagmozgatási műveletek feltétlen 
mechanizálását követeli meg,

d) a fűrészipari technológiák fejlesztésében a 
folyamatos termelés megvalósítására is mód 
van, mivel

— a szelvények áramlása a vágásmód miatt az 
egész folyamatban egyenletes,

— a manipuláló munka nem jelentkezik lökés
szerűen egy-egy műveleti helyen (pl. inga-
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fűrész), emiatt ezek anyagmozgatása job
ban mechanizálható,

— a rönkszalagfűrészek teljesítménye a két
fajta rönkfeldolgozógép (rönkhasító — ol- 
dalanyag-feldolgozó) munkájának össze
kapcsolása révén fokozható, sőt az össze
hangolás által szinkronizálható;

e) i'önkszalagfűrész-üzemeket korszerű for
mában célszerű létesíteni, mert a kilátásba 
helyezett gazdasági előnyök csak így érhe
tők el. Ez együttjár a fajlagos beruházási 
költségek növekedésével.
A rönkszalagfűrészek alkalmazásának prob

lematikájánál a fő kérdé^tehát az, hogy a rönk
szalagfűrész gépek — egybevetve az előnyöket 
és az alkalmazás feltételeinek megteremtése ér
dekében hozandó anyagi és egyéb áldozatokat — 
végeredményben gazdaságosabban képesek-e 
feldolgozni keménylombos nyersanyagot, mint 
a keretfűrészek. — Erre a kérdésre természete
sen csak kísérletek és átfogó műszaki-gazdasági 
számítások után lehet válaszolni.
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L U K S A N D E R  A N T A L * Présdiagram kísérleti meghatározása

Bevezetés
A  forgácslapok hőpréselésével kapcsolatban 

számos szakcikk foglalkozik a présdiagram p = p (t) 
kérdésével. Az egyes szerzők által javasolt prés
diagramok között az eltérések széles skálán mo
zognak mind a nyomásértékek pillanatnyi érté
keit, mind pedig az időtartamokat illetően. Az 
adott diagramokhoz tapasztalati úton jutottak 
és a gyakorlati eredmények birtokában adják meg 
azok elméleti magyarázatát.

A  diagramok sokaságát egyrészt a présté
nyezők nagy száma indokolja, de ha az idő (t) és 
fajlagos nyomás (p) kivételével a többi tényezőt 
(hőmérséklet, elegy nedvességtartalom, térfogat
súly stb.) állandó értéken tartjuk, akkor is több 
diagram adható meg, mely a gyakorlatban meg
állja a helyét.

A  felvetett probléma-komplexum rendezetlen
sége szükségessé teszi olyan berendezés szerkeszté
sét, mely a présdiagram kísérleti meghatározását 
lehetővé teszi. Az így megadott diagram a követ
kező kérdések megoldását jelentheti:

1. helyes préstechnológia bevezetése;
2. préslapok és távtartólécek deformációinak 

minimális értéken tartása.

* Rostkikészítő Vállalat, Szeged

Ez utóbbi probléma súlyosságának megértésé
hez tekintsük át Lázár L.— Gulyás Kiss E .: For
gácslap-prések és a forgácslapok vastagsági méret
szórásának vizsgálata című tanulmány szempon
tunkból lényegesebb elemeit.

A présasztal keresztirányú lehajlásának szá
mítására adott keresztmetszetre a következő össze
függést adják meg a szerzők (1. ábra):

1. ábra

/ = т ^ (Р -С \  + р-С2)

ahol f =  behajlás (cm)
/ = másodrendű teh. nyomaték (cm4)
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ß =  2,15*106 kp/cm2

P  — távtartó lécekre ható koncentrált erő (kp) 
p = préslapra ható megoszló erő (kp/cm).

( '  I ^2 , ^2'A l .

X~ 8 IE  8IE 21E 21 E

(' — , Аз . Аз • ___ Ai • h  _  Аз ~  Ai
, 2~ 4IE ' 81E +  Ш Е  24! E 8841E

Az adott keresztmetszetre 160 t  erőt és ebből 
a koncentrált és megoszló erők különböző arányát 
feltételezve az alábbi eredményeket nyerjük:

ч f» ft f
I. 100% megoszló erő ........... 0,02 0,00 0,02

n 50% megoszló erő 1 о 01 0 47 0 48
50% koncetrált erő j ........ ’

III. 100% koncentrált erő ....... 0,00 0,93 0,93
ahol fk  = koncentrált erő miatti behajlás (cm) 

f m  = megoszló erő miatti behajlás (cm) 
f  = összes behajlás (cm)
A táblázatból látható, hogy 50—50% erőmeg

oszlás esetén a bekövetkező behajlásért 98%-ban 
a koncentrált erők a felelősek, míg 100% megoszló 
terhelés is csak 0,02 cm behajlást okoz. E szám
szerű meggondolások azt mutatják, hogy az egész 
préselési folyamatot csak megoszló terhelés fellé
pése mellett célszerű lefolytatni, mert így elkerül
hető a présasztal, valamint a préslapok deformá
ciója és ezzel együtt a gyártott lapok behajlás okoz
ta méretdifferenciái is csökkennek. A távtartó
lécekre nehezendő nyomás alacsony értéke viszont 
hosszú időn keresztül biztosítja azok állandó vas
tagságát.

2. ábra /

Kísérlet

A fűtőlapok felmelegítése után a présszerszám 
hengerébe elhelyeztem a 700 kg/m3 térfogatsúly
nak megfelelő 3 rétegű terítéket a következő ténye
zők figyelembevételével: 

Vastagság .......................  19 mm
Fedő-belsőelegy a rá n y ...........  2:3 
Fedő elegy nedvesség ...........  15—16%
Belső elegy nedvesség ...........  12—13%
Préshőmérséklet.....................  150°C

Kísérleti berendezés

A berendezés egyik része a gyakorlatilag el
mozdulás mentes nyomás-mérés problémáját kö- 
zelíti meg. Erre a célra egy SzF-5 típusú szakító
gépet használtam a nyomószilárdság meghatáro
zásához szükséges szerkezettel. A regisztráló 
hengert óraszerkezet hajtotta meg. így a henger 
forgását nem a szakítópofák elmozdulása, hanem 
az óraszerkezet forgatta. A felrajzolt függvénykap
csolat P = P (t) melyből a felülettel való osztással 
p = p (t) összefüggés nyerhető.

A kísérlet során fellépő nyomó erő 2500 kp 
méréshatárnál 500—1500 kp között volt. Ebben a 
tartományban az elmozdulás 0,1 mm/100 kp, tehát 
a nyomásmérés elmozdulás mentesnek tekinthető.

Magát a hőprést a 2. ábrán látható présszer
szám reprezentálja, melynek alsó nyugvó és felső 
mozgó lapja a szükséges hőmérsékletre hevített 
olajárammal fűthető. A cirkuláló olajat ultrater
mosztát szolgáltatja ±0,2°C pontossággal azonos 
hőmérsékleten. Az olaj közeget a 150—160°C 
préshőmérséklct i ndokolj a.

A teríték széthullását a henger gátolja meg, 
melynek alsó része 20 mm magasságig lefelé kissé 
kónikus és perforált a felszabaduló gőz eltávozá
sának elősegítése céljából.

A szakítógép meghajtóberendezés 19 mm vas
tagság eléréséig működött. Ennek időtartama a 
gyakorlatnak megfelelően 1 perc (hőprés zárás
ideje). Ezt követően a terítékben uralkodó nyo
másviszonyok vezérelték a regisztráló berendezést 
minden külső beavatkozás nélkül. A nyert diag
ram a 3. ábrán látható.

Kiértékelés

A görbe a szakasza a prészárást jelenti, tehát 
a szivattyú megindításától a préslapoknak a táv
tartólécre való felütközéséig, ill. a kísérletben a
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19 mm vastagság elérésig a p =  p (t) összefüggést. Mivel távtartóléc nincsen és a nyomásmérés gyakorlatilag elmozdulás mentesnek tekinthető, a b szakasz a kívánt vastagság biztosításához szükséges nyomás időbeli változását mutatja. Tehát a zárónyomás elérése után, illetve a hőprésben a hézaglécre való felütközés után az elektromotort, illetve a szivattyút leállítva a nyomásigény hirtelen lecsökken anélkül, hogy a vastagság változna és a 3. percben a zárónyomás 40—50%-a is elegendő az adott vastagság biztosításához. Ez tehát egy olyan diagram, mely az adott tényezők mellett helyesen írja le a forgácslapban uralkodó nyomásviszonyokat, így présdia^ramként is felhasználható.A  mérettartáshoz szükséges nyomás és annak időbeli változása, függvénye különböző préstényezőknek. A  présdiagramra gyakorolt hatásuk vizsgálata további méréseket igényel.A  koncentrált és megoszló erők keletkezésének tisztázása végett hasonlítsunk össze egy alkalmazásban levő présdiagramot az előbbiekben nyert p =  p (t) görbével (4. ábra), mely mint az könnyen belátható, értelemszerűen a megoszló terhelés időbeli lefutását tartalmazza. Az összevetésből kitűnik, hogy a zárási szakaszban (a) mindkét esetben csak megoszló terhelés lép fel. A  felzárás után a két diagram lefutása eltér egymástól. A  lépcsőzetes és folyamatos görbe közti különbség adja a távtartólécekre ható koncentrált erőt. Énnek maximális értéke, annak feltételezésével, hogy a hőprésnél csak a szükséges zárónyomást alkalmazzák, A  szakasz végén a zárónyomás 50—GO%-át is elérheti. Ennek megfelelően a maximális préslapbe- hajlás abban a kritikus időpontban következik be, amikor a ragasztóanyag megszilárdul és kialakulnak a forgácsok közötti kötések. Az ide vonatkozó termoelemes mérések tanúsága szerint ugyanis 19 mm-es forgácslapnál a lapközép még kedvezőtlen esetben is 2—2,5 perc alatt eléri a 100°C hőmérsékletet. Ettől kezdődően további 1,5—2 pere alatt a műgyanta kikondenzál. Az A  szakasz végén végrehajtott nyomáscsökkentés a fűtőlap lehajlását módosítja ugyan, de a késztermék helytelen méretén már csak annak rugalmassága függvényében módosít. А В  és b közötti különbség a zárónyomásnak csupán 10—20%-a, így a fellépő koncentrált erők kisebbek. Ez vonatkozik a fűtőlapok behajlására is.

5. ábra

A  megadott folyamatos diagram mentén történő hőpréselés lehetővé teszi, hogy csak megoszló terhelés lépjen fel, így a présasztal és a préslapok behajlása elhanyagolható mértékű lesz. Ez ideális eset, mert a terítés egyenetlensége miatt a térfogatsúly még egy lapon belül is változó, hasonlóan a szükséges zárónyomás is. Ezért a probléma oly módon nyerhet megoldást, hogy a térfogatsúlyszórás ismeretében, annak mértékétől függő biztonságra törekszünk (5. ábra). Az előforduló maximális térfogatsúlynak megfelelő zárónyomást alkalmazzuk és az átlagos térfogatsúlynak megfelelő diagrammal práhuzamosan fekvő görbével dolgozunk. Az így nyert biztonsági diagram segítségével elhanyagolható értéken tartható a behajlás, csupán az adott technológiának megfelelő görbét kell meghatározni az ismertetett kísérleti berendezéssel.Ily  módon a fellépő erőhatások a megosztó terheléstől származván, a présasztal, valamint a fűtőlapok deformációjánál csak megosztó erőket, illetve a biztonsági diagram alkalmazása miatt fellépő minimális koncentrált erőt kell figyelembe venni. A  bevezetésben vázolt táblázat feltételeiből kiindulva 90% megoszló és 10% koncentrált erő esetén a behajlás/=0,02 +  0,09 =  0,11 cm.Ha ezt a behajlási értéket használjuk fel a korábban említett présfűtőlap vastagságának számításához, úgy 6 cm adódik, szemben az 50% koncentrált erőt feltételező számítás 10—12 cm-es fűtőlap vastagságával. Az adott diagram követése tehát azon felül, hogy kíméletet jelent a présszerkezetek számára, lehetővé teszi a vékonyabb fűtőlappal rendelkező hőpréseknél is a minimális deformáció melletti munkát.

4. ábra
t (min)

ÖsszefoglalásA  jelenleg alkalmazásban levő présdiagrammokat tapasztalati úton nyerték. A vázolt kísérleti berendezéssel meghatározható adott technológia mellett az ideális présdiagram, melynek alkalmazása minimális présdeformációt eredményez. A különböző préstényezők préstechnológiára gyakorolt hatásának vizsgálata a vázolt berendezéssel további méréseket igényel. Ezt követően pedig a gyakorlati alkalmazásba vétellel kapcsolatos vizsgálatokat kell lefolytatni.
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Kisebb faipari üzemeink villamosenergia
gazdálkodásának időszerű kérdései

A villamos energiával való gazdálkodás szük
ségességének és fontosságának állandóan napiren
den való tartásában nemcsak a nagy fogyasztású, 
hanem a kis fogyasztású faipari üzemeink is érde
keltek. A villamos energiának nagyobb termelést 
biztosító felhasználása egyben termelési érdek is, 
mert a legkedvezőbb fajlagos energiafogyasztás
nak a legnagyobb termelékenység felei meg.

Tanulmányom célja megvizsgálni, hogy mi
lyen energetikai eredményekkel lehet előmozdítani 
az energiatakarékosságot kis üzemeinkben és mi
lyen energiagazdálkodást meghaladó intézkedések
kel lennének megjavíthatok az e téren elérhető 
eredmények.

Több üzemben lefolytatott vizsgálataimból a 
Soproni Asztalos és Faipari KSZ-el foglalkozom 
részletesebben, mert az itt szerzett tapasztalatok 
tennivalók a villamosenergia-gazdálkodás terén 
általánosságban valamennyi faipari üzemeinket 
érinti.

Villamos méréseimet lakatfogós ampermérő
vel, Reich-fogóval, valamint az üzem fogyasztás
mérő berendezéseivel kWh, kVArh végeztem el. 
Az üzem villamos energiaellátása közös transzfor
mátorról a szomszédos textilüzemből kábelcsatla
kozáson keresztül van megoldva. Az 1962. évben 
beépített 16 kVAr-os kondenzátor egység kevés
nek bizonyult a meddőszükségletek kompenzálá
sára. 8 így 1963. évben is 16—24%-os felárat fize
tett a meddőfogyasztás után. A 16 kVAr-os fázis
javító kondenzátor bekapcsolásával mért több 
órán keresztül megismételt pillanatmérések átlag
értéke a következő:

U = 400 V 
7=123 A 
S=  85 KVA 
P = 58 kW
Q= 73 kVAr 

tg</> = 1,08
cos 9? = 0,68

Egyhavi fogyasztásán értékelve pl:

Q _ 13480
P  ~ 12200

tg9>=cos9>0,67

1964 januárjában a meglevő fázisjavító kon
denzátorteljesítmények megerősítésére még 1 db. 
EFJ 48 kVAr-os egységet szereltek fel. így havi 
fogyasztása felármentes lett p l:

—  = *100 _ Q 148 _ CO Q gg
P  14660

A beépített 48 kVAr-s egységből kb. 42 kVAr 
a már fellépő meddőigény kompenzálására, a többi 
6 kVAr pedig a várható induktív többlet mcddő- 
teljesítmény kompenzálását szolgálja. A közeljö
vőben beruházandó asztalosipari szerszámgépek 

teljesítményszükséglete kb. 20—50 kW. Ezzel ma
gyarázható a jelenleg magas teljesítmény tényező 
cosy =0,95 fölötti értékre való javítás. Megjegy
zendő, hogy a teljesítménytényező javítása nem 
számlázási, hanem kizárólag műszaki célokat szol
gál. Ezért a kondenzátorok felszerelése nem men
tesíti a fogyasztót attól, hogy meddő energiaigé
nyét pl. a motorok helyes megválasztásával (ter
mészetes teljesítménytényező javításával) ne csök
kentse. Ugyanis ha az OVILLEF bármikor meg
állapítaná, hogy az üzem meddőenergia igénye in
dokolatlanul magas, úgy a kondenzátoroknak más 
üzembe való áthelyezését javasolhatja.

Az üzemben 120 db villamosmotor van be
építve, a villamos oldalra átszámított összteljesít
ménye 180 kW. Mivel egyidejűleg sok kis teljesít
ményű motor üzemel és a motorokat váltakozva 
ki-be kapcsolgatják a teljesítményigény.is pereről- 
percre változik.

A terhelési viszonyok mű hely részlegenként is 
lényegesen eltérnek egymástól pl. nagy fogyasz
tású műhelynek számít: gépi lakköntő, csiszolók 
11,5 kW, szárító, ventillátorok 22 kW, enyvező
hőprés, hengercsiszoló 15 kW, gépház, páros kör
fűrész, marógép, szalagfűrészek, gyalugépek 60 kW. 
szalagcsiszolók, csiszolók 8 kW. teljesítménnyel. 
Kis fogyasztású műhelyek pl. asztalosműhely, 
esztergaműhely, szerelőműhely, aranyozok stb. 
pár darab kézi gyalu, fúrógéppel 0,5 2 kW telje
sítményig.

Kiértékelve a villamos teljesítmények válto
zását az idő függvényében.

A görbére jellemző munkakezdeti lassú felfu
tás, valamint a munka végén jelentkező túl gyors 
munkazárás. A gyors fel-lefutások által jelentkező

1. ábra. A z üzem kélműszakos terhelési diagramja



52 . Faipar XVП. évf. (1967), 2. sz.

elvesző kihasználás károsan jelentkezik teljesít
ményben, m int termelékenységben. Érdekes, hogy 
délelőtt két órát, délután négy órát tesz ki az egyen
letes terhelés — ami azt jelenti, hogy ezen idő alatt 
a feldolgozandó anyag elő van készítve, a munka 
egyenletesen folyik az egész üzemben. A terhelési 
mélypontok visszaesését délelőtt fel 10—10-ig a 
reggeli idő, este 18—183U-ig a vacsoraidő okozza. 
Reggeli és vacsoraidő előtt egy-egy óra a káros le
futási m ajd felfutási idő. A terhelés 13 órakor éri 
el a csúcspontját, előtte 1 órai felfutással — való
színűleg azért, hogy a délutáni 14 órakor történő 
„meleg” váltásnak már hátrahagyott m unkát ne 
hagyjanak.

Az üzem egyszerű alaphíja 80 kW, csúcsdíja 
60 kW  után  van megállapítva. Az alapdíj után 
7200 E t-t, csúcsdíj u tán  5400 E t-t fizetnek ki.

A diagramról leolvasható még, hogy az üzem 
délelőtt tartósan 40 kW -t az esti csúcsidőben pedig 
csak 16 kW -t igényel. Ez azt jelenti, hogy hónapos 
viszonylatban sem közelíti meg az áramszolgálta
tási szerződés teljesítm ényértékét a 80 kW -t, il
letve az esti csúcsidőben igénybe vehető 60 kW -t. 
Az ez évi áramszámlák is ezt igazolják. Tehát tú l
ságosan nagy az áramszolgáltatási szerződésben le
kö tö tt teljesítményigény ez az alapdíj és ’csúcsdíj 
vonalán okoz többletköltséget az üzemnek. Ugyan
is a szerződésben lekötött alapdíjat, csúcsdíjat 
mindenképpen fizetni kell az elfogyasztott teljesít
ménytől függetlenül.

Az áramszolgáltató vállalatok ugyanakkor 
igen szigorúan büntetik  mindazokat a fogyasztó
kat, amelyek:

a) a bejelentett csúcsteljesítménynél többet 
fogyasztanak,

b) az esti órákban a „záridőszakban” enge
dély nélkül vételeznek energiát,

c) az ado tt berendezést nem a szerződés sze
rinti időszakban üzemeltetik stb.

A fizetendő díjtöbblet mértéke igen magas és 
progresszive emelkedik. Mindenkori értéke az ár
szabás és az áramvételezési szabálysértés form ájá
tól függően változik. Rendszerint az alapdíj két
szerese, de elérheti az alapdíj négyszeresét, vagy 
még magasabb értéket is. Amennyiben az üzem 
ezen tényre nem figyel fel a villamos energia á tla 
gos egységára jelentős mértékben megemelkedik. 
A fázisjavítás következtében COS99 felárat nem fi
zetnek, de helyette a villamos számlát a felárnál 
nagyobb mértékben terheli a helytelenül lekötött 
teljesítményigény.

Jelen esetben a túlságosan nagy teljesítm ény
igény az üzem óvatos, bebiztosításából az ismerte
te t t  büntetések a) pontjának elkerülését szolgálja, 
de függvénye a nyári szabadságolások, világítás, 
szárítónak nyári hónapokban kis igénybevétele, 
feldolgozandó anyag minősége, fafaj (pl. fenyő 
gyorsan, a bükk lassan szárad) stb. is. Mivel ener
giagazdálkodási szempontból a motor névleges te l
jesítményéhez közel álló terhelési állapot a legkí
vánatosabb, állapítsuk meg mérések ú tján  a mun
kagépen végzett művelet sajátosságainak megfele
lően fellépő teljesítményigényt.

I .  mérés
M unkagép: Hengeres polírozógép.

P = l l k W ,  U =  380V, 7= 23,3  A, 
n=  1435, Zl, 50 Hz, 00399 =  0,85 07 =  0,87%

Mérési eredmények
Felület: 50-67 cm

Üvölt I  Amper cosip
Munkaművelet . . 380 14 16 17 0,64 0,72 0,80
Polírozás................  20 18 16 0,76 0,74 0,60
Üresjárás ..............  380 14 0,46

Faipar 1964. 2. számában közöltek szerint k i
szám ítva a P = hasznos, Q = meddő teljesítménye
ket, m ajd a viszonylagos terhelési (kihasználási) 
fokot г)к k ap juk :

P = Уз • 380 • 17 • 0,70 =  7823W =  7,823kW

6=?У З-380-17-0,71 =  7934 V A r=7,934 kVAr
tg9?= 1,01 =  COS990,70

*?K =  62%

I I .  mérés
Munkagép: Lakkcsiszológép

P =  10,5 kW, 17=380 V, Y /J, 
50 Hz, 71=1425, cos<p =  0,92, 77 =  0,85% 

felület: 35-42 cm
Mérési eredmények 

üvölt 7 Amper
Munka művelet . . 390 6,6 6,4 7
Csiszolás ................  6 8 7
Üresjárás ..............  390 5,4

cos rp
0,50 0,5200,60
0,46 0,54 0,56

0,40
Р = У З -390-7-0,53 =  2503 W =2,503 kW

Q = y 3 -390-7-0,85 =  4014 VAr =  4,014 kVAr 
tg  99 =  1,60 =  cos 950,53 

T?A =  20%

I I I .  mérés
M unkagép: asztalos marógép

P = 4 ,5 k W , 77 =  660/380 V ,Y /J, 7 =  5,9/9,2 A. 
50 Hz, ?t =  2880, COS9?=0,82, 7/=  0,83%

Mérési eredmények
Üvölt I  Amper COS 7?

Munkaművelet . . 380 3,4 3,2 4 0,50 0,58 0,60
Marás 6 m m ..........  4 3 4 0,50 0,54 0,52
Üresjárás ..............  380 3,6 0,50

P  =  У 3 • 380 • 4 • 0,55 =  1446 W =  1,446 kW

Q = УЗ • 380 • 4 • 0,83 =  2183 VAr =  2,183 kVAr 
tg  97= l,50 =  cosgj0,55

?JK =  27%.

A mérésekből kitűnik, hogy a vizsgált m unka
gépek egyike sem közelíti névleges teljesítm ényü
ket. Ez azt jelenti, hogy a motorok átlagosan a 
névleges teljesítm ényük 1/5 ~  1/3 részéig vannak 
kihasználva. Az üzem jellegéből adódik, hogy a 
motorok terhelése nem mindig konstans, sőt elég 
sok az üresjárás is pl: szalagcsiszolók, marók polí
rozók stb. esetében. Az alacsony teljesítm ényté
nyező legjelentősebb forrása a rosszul kihasznált 
motorokban rejlik. Az egyes munkafolyamatok kü
lönböző szakaszaiban más és más teljesítm ényt 
igényelnek, másrészt elkerülhetetlen, hogy ugyan-
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Terhelés "A - —— —

2. ábra. Különböző névleges teljeshménytényezőjű motorok 
teljesítménytényezője a terhelés függvényében

azon a munkagépen más és más teljesítményű 
munkákat ne végezzenek.

Az ábrából azt a fontos következtetést von
hatjuk le, hogy a motorok teljesítménytényezője 
60%-nál kisebb terhelésnél kezd rohamosan rom
lani. Ha villamos motor üzemel, az csak névleges 
terheléssel üzemelhet. A kisebb teljesítményű és

3. ábra. Indukciós motor csillagkapcsolásban való járatásá
nak energiagazdálkodási előnyei

kisebb fordulatszámú motorok teljesítményténye
zője sokkal kedvezőtlenebb, mint a nagyobb for
dulatszámú, illetve nagyobb teljesítményű moto
roké. Ez azt a gyakorlati következtetést igazolja, 
hogy a motormegválasztás szempontjainak isme
rete éppen az üzem műszaki vezetői és villanysze
relői számára a legfontosabb.

Faipari kisüzemeinkben a változó terhelések 
miatt elsősorban a motorok csillagkapcsolásban 
való járatása, illetve az üresjárás korlátozás jelenti 
a meddőgazdálkodás lehetőségeit. Nem lehet eléggé 
hangsúlyozni, hogy az üresen járó motor átlag tíz
szer annyi kVArh-t fogyaszt, mint amennyi kWh-t. 
Ezért megkövetelendő, hogy azokat a motorokat, 
amelyek 1— 2 percnél hosszabb ideig üresen járnak, 
hálózatról le kell kapcsolni. Erre a célra vannak 
ugyan automatikus üresjáráskorlátozók (kisüzem
ben nagy beruházást igényel s így itt nem gazda
ságos), de a dolgozók kioktatásával ugyanezt a célt 
el lehet érni.

Esetleg a nagyobb motorokhoz célszerű volna, 
ahol a tekercselés azt megengedi csillagháromszög- 
kapcsolókat felszerelni és kis terhelésnél (a motor 
névleges terhelésének 1/3 része alatt) a motort 
csillagban járatni pl. gyalugépek, marók, és külö
nösen hengercsiszolók esetében mert ezek már 
gyárilag beépített feszültség és áramerősség mérő 
műszerekkel, valamint csillagháromszög kapcsoló
val vannak felszerelve. Csillagkapcsolásban a mo
tor teljesítménytényezője kb. 30%-os terhelésnél 
a 0,9-et is meghaladhatja. Ha a motor terhelése el
éri, illetve meghaladja a névleges érték 40%-át. 
akkor háromszögbe kell átkapcsolni. A motorvédő 
kapcsoló azonban csillagkapcsolásban is alkalmas 
legyen a motor túlterhelés elleni védelmére. A ter
helés ellenőrzése céljából ezeknél a motoroknál 
ajánlatos egy-egy ampermérő felszerelése és azon 
azt a terhelési pontot megjelölni, amely terhelés 
alatt csillagban járatás megengedhető. A teljesít
ménytényező és a hatásfok alakulását szemlélte
tően mutatja a 3. ábra.

A villamosmotorokon végzett terhelésmérések 
hasznosan értékelhetők, ha ugyanazon a gépen 
többféle méretű vagy fajtájú anyagot munkálnak 
meg és meg akarjuk állapítani hogy éves viszony
latban melyik esetben kedvező a gép kihasználása, 
íg y  pl. asztalos marógépen telelés, falcolás, árko-

4. ábra. Asztalos marógép energiagazdálkodási diagramja
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lás, csapolás fajtájú munkaműveleteket végeznek. Ismert az egyes fajták mennyisége és villamos teljesítményigénye. Az ismert mennyiségekkel diagram szerkeszthető (4. ábra).A  diagramból látható, hogy telelés, falcolásnál a gép nincs kihasználva, de az árkolás, csapolás műveleteknél is rövid ideig. Ezért a négyféle anyag megmunkálása a marógépen csak energiapazarlással végezhető el.
ÖsszefoglalvaMint e tanulmányból kitűnik általában faipari kisüzemeinknél a villamos forgógépek megválasztásánál — üzembentartás^nál energiagazdálkodási szempontból sok kifogásolni, illetve helyesbíteni való van. Azonban az üzemek végleges profiljának kialakításával, szűkítésével lényeges energiatakarékosságot lehetne elérni.Mindezeket figyelembe véve helyesnek mutatkoznék néhány intézkedés megtétele.

a) Az első fontos lépés volna a villamosenergiagazdálkodás szükségességét és fontosságát állandóan napirenden tartani.
b) Az üzemek legalább hetenként végezzenek terhelési diagram felvételt. így  pontos tájékozó

dást kaphatnak a műszakok kihasználásáról, az energiafelhasználás ingadozásáról.
c) Műszaki vezetők ellenőrizzék, hogy milyen mérőberendezés van felszerelve a motorterhelés ellenőrzésére, feljegyzik-e ennek adatait?
d) Felmérni a tartalék motorok, esetelges cserék megoldásának kérdését.
e) Villamos motorok, hajtások karbantartásának vizsgálata, tekintettel arra, hogy a karbantartás, elhanyagolása a villamos teljesítmény és energiafelvételi körülményeket erősen rontja.
f )  A  gyártási technológia és termelési szempontok felülvizsgálata. A  helyes technológia alkalmazása kihat a gyártás mennyiségi és minőségi-kisebb energiafelhasználás lehetőségeire is.
g) A  természetes fázisjavítás lehetőségeinek elbírálása, az átlagos cosy csökkentése, üresjárás- korlátozásra, motorcserére, átkapcsolásra.A fentiekben csak néhány kiragadott példával igyekeztem faipari kisüzemeink meddőgazdálkodási kérdéseire rámutatni; a felsorolás egyáltalában nem tart igényt teljességre.

I R 0  I) A L 0  M
Furán György: Villamoscncrgia-i-endszerek meddógaz- d álkodása.
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D r . F I L Ó  Z O L T Á N  —  
B A B O S  K Á R O L Y

F aip ari K u ta tó  In té z e t

Hazai faiparban felhasznált trópusi fafajok 
ismertetése*

Faiparunk — mint ismeretes — hazai fafajokon kí
vül már régebb idő óta dolgoz fel külföldi eredetű fá
kat. Idők folyamán a fafajok feldolgozása, illetve felhasz
nálása során bizonyos mennyiségű tapasztalatanyag 
gyűlt össze mind a hazai, mind a külföldi fafajokat ille
tően.

Tekintve, hogy külföldi fafajokkal kapcsolatos is
mereteink — a hazaiakkal együtt — egyre jobban bővül
nek, szükségesnek látszik, hogy az egyedi fafajok faipari 
szempontból vett ismeretkörét í̂ övid összefoglalóban 
rögzítsük és szélesebb körben tudatosítsuk.

A külföldi (exota) fafajok közül, jelen és ezt követő 
cikk-sorozatunkban, első lépésként néhány fontosabb 
trópusi, (főleg afrikai) fafajt szándékozunk ismertetni, 
melyeket faiparunk felhasznál. Ezek:

1. Bibolo (Lovoa klaieana Pierre).
2. Afrikai mahagóni (Khaya ivorensis Welv. C.D.C.).
3. Okúmé (Aucoumea klaineana Pierre).
4. Kokrodua (Afrormosia elata Harms).
5. Sipo (Entandrophragma utile Sprague).
6. Sapelli (E. cylindricum Sprague).
7. Hornba (Pycnanthus angolensis Exell.)
8. Limba (Terminalia superba Engl-Diels.)
9. Mansonia (Mansonia altissima A. Chev.)

10. Samba (Triplochiton scleroxylon K. Schum.)
11. Movingui (Distemonanthus benthamianus Baili.)
12. Bubinga (Guibourtia pellegriniana I. Leon.)
13. Mutenye (G. arnoldiana j. Leon.)
14. Tola (Gossweilerodendron balsamiferum Harms).
15. Tchitola (Pterygopodium oxyphyl/um Harms).
16. Makore (Mimusops heckelii Huds-Dals.)
17. Avodire (Turreanthus africana Pellegr.)
18. Bilinga (Sarcocephalus diderrichii De Wild.)
19. Paldao (Dracontomelum dao Merr-R.olfe.)

A felsorolt fafajok ismertetése a „Faipar” havonta 
megjelenő számaiban folyamatosan — a fenti számozás
nak megfelelő sorrendben—jelenik meg. Minden egyes 
fafaj tárgyalásához felhasználjuk az összes rendelkezésre 
álló irodalmi adatot s ezeket a következő sorrendben 
ismertetjük: a fafaj elnevezései, elterjedése, makrosz
kópos és mikroszkópos leírása, különböző megmunká
lási sajátságok (mechanikai megmunkálás, enyvezés, ra
gasztás, szárítás stb.), és felhasználása.

* Jelen és ezt követő cikkekben rövid összefoglaló ismerte
tést kívánunk adni mindazon fontosabb trópusi fafajokról, melye
ket a hazai faipar különböző célokra felhasznál. Kérjük, hogy a 
végére felsorolt, egyes fafajok ismertetésére vonatkozó tulajdon
ságok minél hiánytalanabb tárgyalásának elérése céljából, ide vo
natkozó észrevételeiket, javaslataikat a Szerkesztőséghez juttas
sák el, mert célunk az, hogy az iparban dolgozó szakemberek ke
zében az őket leginkább érdeklő ismereteket adjuk.

A fafaj elnevezésénél felsoroljuk mindazokat az ide
gen, nem botanikai neveket, melyeket az egyes lelőhe
lyeken adtak az illető fafajnak, zárójelben feltüntetve az 
ország rövidített jelzését, jelezve ezzel azt, hogy melyik 
országban használják az illető idegen elnevezést. Az el
nevezések, illetve jelzések felsorolását azért tartjuk 
szükségesnek, mert gyakran előfordul az az eset, hogy 
különböző helyi eredetű, ugyanazon fafaj, a lelőhelyi 
név-különbözőség miatt sokszor tévedésre ad okot, míg 
a név, illetve lelőhely ismerete minden esetben kétsé
get kizáróan tisztázza a fafaj azonosságát.

Felhasznált rövidítések

Magyar 
jel

Világrész 
ország

Magyar 
jel

V’ lágrész 
ország

Ny.-Afr. Nyugat-Afrika Ko/B Kongo (Brazzaville)
Köz.-Afr. Közép-Afrika Ko/L Kongo (Leopoldville)
An Angola Lib Liberia
Be Belgium NB Nagy-Britannia
Elf. Elefántcsontpart Ny.-Né. Ny.-Németország
F. Fülöpszigetek Nig Nigeria
Fr. Franciaország Sil Sierres Leone
Gab Gabun Sül Sulawesi
Gha Ghana Ug Uganda
Gui/'Sp. Spanyol Guinea USA Egyesült Államok
Holl Hollandia
Ka Kamerum

A fafaj elterjedésével kapcsolatban a legfontosabb 
előfordulási helyeket soroljuk fel.

Makroszkópos leírásban a szemmel, illetve kézi na
gyítóval látható jellemző tulajdonságokat összegezzük, 
a fa méreteit, a kéregre, szijácsra és gesztre, illetve a 
likacsokra, rostokra vonatkozó jellegzetességeket. Mak
roszkópos leíráshoz mellékletként ke reszt metszeti 
és húrirányú felvételt adunk 16-szoros nagyításban, míg 
a furnér felületéről háromszoros nagyítást.

Makroszkópos bélyegek között a fa testét, szövetét 
alkotó legfontosabb szövetelemek tracheák (edények, 
pórusok, likacsok), farostok és faparenchyma (bélsugár 
és hosszparenchyma) — sejtek mikromorfológiaí sajá
tosságait soroljuk fel. A három fő metszési síknak meg
felelően, egy-egy mikroszkópos metszetről — a ke
reszt-, húr- és sugár-metszetekről mikrofotó felvételt 
mellékelünk, a jobb áttekinthetőség céljából kb. 160- 
szoros nagyítással. Mind ez utóbbi mikrofotók, mind a 
mikroszkópos felvételek értelmezését célzó rövidítések 
(betűjelek) jegyzékét az alábbiakban adjuk:

bs=bélsugár pa=parenchymasejt
nv= növekedési zónahatár r=farost 
gy=gyantajárat sz=szegélysejt
k=  kristály tr=trachea, edény
m =  mézga v=vermes gödörke
p= pórus, likacs, edény, trachea

A közölt rövidítések közül külön kiemeljük a „nö
vekedési zónahatár”-t (nv) tekintve, hogy trópusi fák-
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ról van szó. Ismert, hogy a mérsékelt övben nőtt fák 
osztódó szövete (cambiuma) a fatestet minden évben 
egy évgyűrűvel gyarapítja, az évszakok váltakozásának 
függvényében. A trópusi fák fatestében viszont csak nö
vekedési zónákkal találkozunk, amelyek nem azonosít
hatók az évgyűrűkkel, mert nem egy év alatt, hanem 
3—5 év alatt képződnek.

Ez a tény a trópusi környezet eredménye, ugyanis 
itt az év egy esős és egy ún. száraz évszakra, nagyjából 
fél-fél éves időtartamra tagolódik. Ennek eredménye az, 
hogy a trópusi fák osztódó szövete folyamatosan gyara
pítja a fatestet, működésében csak 3—5 évenként van 
kis pihenés, melynek nyomát a már fentebb említett 
növekedési zónahatár jelzi.

Fizikai-mechanikai sajátságok felsorolásánál a faj
súlyt minden esetben 75%-os nettó fanedvességre vo
natkozóan adjuk meg. Úgyszintén a különböző szilárd
sági értékeket is, bár ez utóbbi tulajdonságokra vonat
kozóan aránylag kevés adat áll rendelkezésre.

Az egyes fafajok védelme szempontjából felemlítjük 
a fatestet károsító rovarokat, illetve a fa gombaállósá
gát.

A különböző megmunkálási sajátságokról (a mecha
nikai megmunkálás, enyvezés, ragasztás, szárítás stb.) 
is említést teszünk minden fafajnál. Igen fontosnak tart
juk e tulajdonságok minél részletesebb ismeretét, mert 
ez lényegesen kihat az import faanyag gazdaságosabb, 
eredményesebb feldolgozására, illetve felhasználására.

A megmunkálással kapcsolatban főleg a furnérfel
dolgozási (hámozási, illetve késelési) tulajdonságokat 
említjük fel. Egyúttal a leközölt furnér ábrája alatt az 
alábbi jelzések használatával jelezzük azt, hogy hámo
zással, vagy a késelés melyik fajtájával történik a feldol
gozás :

negyedelés prizmózás felezés hámozós
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