
















































Faipar VI. évf. (1956), 6. sz. 159
Fűrészüzemek alapgépeinek fejlődése

P A L L  A Y N Á N D O R  dr. egyetemi tanárA folyó 1956-os évvel beinduló második ötéves tervünk lényeges programpontját képezi faiparunk fejlesztése. A Magyar Népköztársaság Minisztertanácsának az 1954. évi határozata is már előírja többek között a faipar fejlesztését. a nyersanyaggal való takarékosságot és az önköltség legnagyobbfokú csökkentését. E feladatok megoldása elsőrendű kötelessége faiparunknak. A három látszólag különálló feladat megoldása egymástól el nem választható. A fe jlesztés ütemének és mérvének olyannak kell lennie, amely képes megoldani a három szorosén egybekapcsolódó feladatot.A fejlődés szempontjából igen fontos faiparunk korszerű színvonalra való felfejlesztése. E felemelkedés maga után vonja a termelékenység növekedésével a nagyobb teljesítményt, a jobb technológiát, a magasabb meny- nyiségi és minőségi kihozatalt és minden kétséget kizáróan az önköltség csökkentését eredményezi. Felmerül azonban a kérdés, hogy milyen ütemben és módszerekkel történjen a fejlődés?A termelés színvonalának emelését többféle módszerrel lehet elérni. A faipar vonalán is éppen úgy, mint más iparágakban vagy akár a mező- és erdőgazdaságokban a termeléshez munkaerőre és termelő eszközökre van szükség. Természetszerűleg nem lehet közömbös, hogy milyen a rendelkezésre álló munkaerő, a szakképzettség és a termelő eszköz a korszerűség tekintetében. A termelő eszközök fejlődése kétségtelenül könnyebbé és termelékenyebbé változtatja a munkát, a termelő munkás kisebb erőfeszítéssel többet tud teljesíteni, különösen akkor, amikor a munkafolyamatok mechanikusak. A munkafolyamatokat azonban nem minden iparágnál lehet teljesen mechanikusan végezni, mert a mechanizálás lehetősége mindig a feldolgozásra kerülő anyag tulajdonságától függ. A feldolgozás során tehát bizonyos esetekben nem elegendő az, hogy a munkás ismerje és kezelni tudja termelőeszközét, hanem ismernie kell az anyag tulajdonságait is legalább olyan mértékben, hogy el tudja bírálni az anyag felépítéséből származó hibákat, amelyek a termelt készítmények minőségére, tehát értékére befolyással vannak. Végeredményben az ipari feldolgozás eredményessége igen nagy mértékben függ a termelő munkás szakképzettségétől. Különösen áll ez a fa ipari feldolgozásánál, amikor az erdő termékéből további feldolgozásra szánt termékeket állítunk elő a fűrészüzemekben és lemeziparban. Véleményem szerint a termelt áru értékessége szempontjából, sokkal nagyobb jelentősége van a termelő munkás szakképzettségének, mint a termelő eszközök korszerűségének, mert a jól begyakorolt szakmunkás régebbi, elavult típusú, de jól karban tartott gépekkel és 

megfelelően alkalmazott technológiával értékesebb terméket tud előállítani, mint a modern gépi felszerelésekkel szaktudás nélkül. Természetesen a feldolgozáshoz nem csupán szakmunkásokra van szükség, hanem a termelés irányítását végző felsőkáderekre is. A szakmunkások feladata a részlet munkafolyamatok elvégzése, míg a termelés irányítása, a műszaki és gazdasági feltételek biztosítása a vezetők feladata.Téves volna azonban a fentiekben előadottakból azt a következtetést levonni, hogy a fejlődés egyetlen feltétele a szakmunkás és a vezetőkáderképzés. Fejlődés alatt az alapfaipar területén azt kell érteni, hogy minden rendelkezésünkre álló eszközzel igyekezzünk a nyersanyagot a szakszerű technológia alkalmazásával minél nagyobb kihozatallal és megfelelő minőséggel a lehető legkisebb önköltségi érték mellett feldolgozni. Ezzel a célkitűzéssel kapcsolatban meg kell állapítani és mint ténnyel kell számolni, hogy a termelékenység fokozottabb növelése és ezáltal az önköltségi érték csökkentése feltétlenül megkívánja, hogy a rendelkezésre álló anyagi keretek lehetőségein belül a régi elavult rendszerű, lassújáratú, kisteljesítményű alapmunkagépeket fokozatosan felcseréljük modern nagyteljesítményű gépekkel. A fejlődésnek ezt az irányát már is tapasztalhatjuk, mert fűrészüzemeink egyre több nagyteljesítményű keretfűrészt helyeznek üzembe. Ennélfogva nem lesz érdektelen vizsgálat tárgyává tenni, hogy az új modern nagyteljesítményű keretfűrészeknél milyen szerkezeti részek megváltoztatásával értek el a konstruktőrök eredményeket és mik azok a régi típusoknál szembetűnően látható hiányok, amelyeknek pótlásával olyan keretfűrészeket építettek, amelyek a technika mai követelményeinek, a nagyobb teljesítmény és a tökéletesebb üzembiztonság elérése tekintetében megfelelnek.Amikor a fűrészüzemek alapgépeiről beszélünk, akkor ez alatt értjük a fűrészrönkök elsődleges feldolgozására szolgáló keretfűrészeket és a rönkvágó szalagfűrészeket. Most foglalkozni kívánok a keretfűrészek fejlődésével, egy későbbi időpontban, mintegy folytatásképpen pedig tárgyalni kívánom a rönkvágó szalagfűrészek és különböző körfűrészek fejlődésének fokozatait.
A keretfűrészek fejlődéseNem célom fejlődés-történelemmel foglalkozni, csak a közelmúltban végbement fejlődésre kívánok rámutatni, az első világháború befejezésétől napjainkig. Az elmúlt 36 esztendő a gépipar fejlődésében hatalmas változást hozott. A folyton emelkedő szükséglet mind több ipari gép előállítását követelte meg és a fejlődést általánosságban a nagyobb teljesítményre és a jobb kihozatalra való törekvés jellemezte Ez a helyzet jellemzi a fűrésziparban alkalma-



160 Faipar VI. évf. (1956), 6. sz. Pallay: N.: Fűrészüzemek alapgépeizott és a rönkök feldolgozására szolgáló keretfűrészek fejlődését is.Helytelen volna az is, ha a „Faipar“ olvasóit a fűrészüzemekben használatos keretfűrészek részletes szerkezeti megoldásával kívánnám untatni. Erre nincs szükség, de szükség van arra, hogy megismerjük azokat a változásokat, amelyek lehetővé teszik a nagyobb teljesítmény és a fokozottabb üzembiztonság elérését. Természetesen a fejlődés tárgyalása során elkerülhetetlen, hogy a fontosabb szerkezeti részeket össze ne hasonlítsuk.A  keretfűrészek felépítését ismerve nézzük meg, hogy a fontosabb szerkezeti részek milyen fejlődésen mentek át. Ebből a célból foglalkoznunk kell a keretállvánnyal, a pengékkel felszerelt kerettel, a hajtószerkezettel, a rönkleszorító szerkezetekkel és a keret kiszolgálását végző rönk- és deszkakocsikkal.A régi típusú keretfűrészek állványait az ormótlan alak és a nagy tömeg jellemezte. Ennek magyarázatát abban kell keresni, hogy az állványzat kialakítására szolgáló nyersanyag sem szilárdság sem egyenletesség tekintetében nem hasonlítható össze a korunkban rendelkezésünkre álló kiváló minőségű anyagfajtákkal. Az újabb típusokat a karcsú állványzat és a tetszetős kivitel jellemzi.A keret szilárd kiképzésére a régi típusú gépek konstruálásánál is nagy súlyt helyeztek, de a nehézipar mai fejlettsége mellett egészen különleges minőségű és feltétlen megbízható acélöntvények állanak a konstruktőr rendelkezésére. A  hevederek többnyire dupla U tartókból készülnek, hogy alkalmasak legyenek a pengéket tartó fűrészkengyelek befogadására, e lemezformában kialakított tartók egymástól! távolsága 40—50 mm szokott lenni. Á  keretorsók merevítésére szolgálnak, keresztmetszetük többnyire négyszög vagy kör, készülhetnek tömören, vagy üregesen. A  kerettől azt kívánjuk, hogy kellő szilárdságú és amellett könnyű legyen, mert a keretnél az igénybevételek igen nagyok, ugyanis a kifeszített penge a keretre 2000—2500 kg húzást gyakorol.A  gyakorlatban a fűrészkengyeleket aszerint csoportosítjuk, hogy milyen az összeköttetés a kengyelfej és a fűrészpenge között. E szerint beszélünk szegecselt és szekrényes fűrészkengyelekről.Elméletileg a fűrészkengyeleket a feszítőszerkezet szerint csoportosítjuk.A  feszítőszerkezet szerint beszélhetünk: ékes, csavaros, excenteres és excenterrel kombinált ékes kengyelekről.Az ékes kengyeleket kétféle rendszer szerint készítik: az egyik rendszernél a kengyelfej a kengyelszárral csuklós, a másiknál merev összeköttetésben van; az első megoldásnak megvan az az előnye, hogy a pengék szükség szerint megkívánt eléhajlása könnyűszerrel biztosítható. A mereven kapcsolódó kengyelek csak egyforma eléhajlást tesznek lehetővé. A  csavaros kengyelek használata ma már teljesen ide

jét múlta. Amellett, hogy a csavarorsónak kiképzett kengyel megfeszítéséhez nagy helyre van szükség, még megvan az a hátránya is, hogy a csavarok behúzásánál a pengék igen gyakran elcsúsznak és igen könnyen túlfeszíthetjük a pengéket.Az iparilag fejlett országokban ma már az excenteres fűrészkengyeleket használják. Ez a kengyelszerkezet tulajdonképpen nem más, mint egy kombinált feszítési mód, amikor is az éken kívül még excentert is használunk, ami arra szolgál, hogy az ék elmozdulását megakadályozza. Gyakorlati előnye abban van, hogy az excenter karjának vízszintes helyzetbe való beállításánál, tehát záróhelyzetben, nyomást gyakorol az ékre s így kifeszíti a kengyelt, illetőleg a fűrészpengéket. A karnak zárt helyzetbe való állításával a már többé-kevésbé megfeszített pengén még 5—6 mm-es húzást érünk el. Legnagyobb előnye az excenteres kengyelnek, hogy kezelésük egyszerű. Az ékek beverésére nincs szükség, tehát a gépet kímélni lehet. Csodálatos, hogy nálunk ennek az egyszerű és jól bevált kengyelformának használata még a mai napig sem tudott elterjedni! Ilyen megoldást találunk a legmodernebb keretfűrészeknél, így pl. a Wurster et Dietz cég által gyártott nagy teljesítményű, a felső etetőhengerek olajnyomással működtető „Pacific“ kereteknél; a bécsi „Topham“ cég által konstruált ugyancsak nagyteljesítményű „Bruna“ keretnél és a tübingeni Wurster et Dietz cég által gyártott „Schwarzwald“ keretnél. Ma már újabb haladás mutatkozik e téren, mert olyan keretfűrészeket is konstruálnak, amelynél a kifeszítés hidraulikus úton megy végbe, ez a megoldás tökéletesen biztosítja a pengék egyforma feszültségét és ha bármelyiknél lazulás mutatkozna, a berendezéshez tartozó pumpával a szükséges feszültség helyreállítható. E téren hazai tapasztalatokra nem tudunk támaszkodni, de kétségtelenül nagy előny, hogy a feszítés mértékét mérni lehet.Fontos alkotórészét képezik a keretnek a penge állékonyságát és így a termelt fűrésztermékek egyenlő vastagságát biztosító pengeköz- tartók. A  régi típusú gépeknél még ma is fából vagy vasból készült betétekkel, sablonokkal biztosítjuk a pengeközöket. Az újabb gépkonstrukcióknál külön-külön bármilyen távolságra állítható betéteket alkalmaznak. Ilyen megoldást találunk a „Bruna“ keretnél (1. 1. ábra). Az ábra szerint a felső betétek acélból készült körgyűrűk (10), a körgyűrűk hossza megfelel a pengétől pengéig terjedő távolságnak, a betéteket egy hengeres körszelvényű kereszttartóba illesztjük be. Az alsó betéteket (11) közvetlenül az alsó hevederre helyezik el a pengék között. A  pengék távolsága, ill. a pengeosztás biztosítása mind a felső, mind az alsó kengyeleknél a keretre felszerelt kerettartókon csavarokkal történik.Igen szellemesen van megoldva prizmás vágás esetén a pontos prizmamagasság biztosítása, a felső kengyeleknél a prizmát vágó pen-



Pallay N.: Fűrészüzemek alapgépei Faipar VI. évi. (1956), 6. Sz. 161gék közé helyezik el a (12) prizma magasságot biztosító betétet, az alsó heveder-pótlékra pedig az ábrán látható (13) betétet helyezik. Mindkét betét szabályozható a kívánt metszési távolságra. Minden előforduló 100 milliméteres prizmamagasságra más prizmabetét szükséges, ezen belül bármely szükséges prizmamagasságra beállítható. Ennek a megoldásnak az előnye az, hogy még a gyakorlatlan dolgozó is precíz beállítást tud végezni, csak arra kell ügyelni, hogy a penge közé felül és alul egyforma erősségű (egyforma vastagságot biztosító) betétet helyezzünk. Minden betétre fel van írva a szelvényvastagság.Bármilyen keretfűrészgép-típusról legyen szó, mindegyiket egyformán jellemzi az, hogy a hajtószerkezet a főtengelyből, a főtengelyre ékelt lendkerekekből, szíj tárcsákból, forgattyú- tárcsákból és hajtórúdból, ill. hajtórudakból áll.Az egész hajtószerkezet lényegét tulajdonképpen a főtengely két végére szerelt forgaty- tyútárcsa és a hozzájuk kapcsolódó hajtórúd adja meg. A  főcsapágyak masszív kivitelű bronzperselyes kenőgyűrűs igen erős kivitelben készült csapággyal vannak ellátva, amelyeket az alapzathoz csavarnak. A főtengely számára golyós vagy görgős csapágyak nem alkalmazhatók.A pengékkel felszerelt keretet a hajtóművel rendszerint 2 .hajtókar köti össze. A hajtókarok anyaga és alakja a fejlődés folyamán sokat változott, próbálkoztak fából készült, azután vasból készült hajtókarokkal, de ezek nem váltak be. Ma már túlnyomó részben a gyorsjáratú keretekhez acél hajtő-karokat használnak s miután a hajtókaroknál lényeges követelmény a kellő szilárdság mellett a könnyű súly, a négyszögkeresztmetszetű hajtókarokat két lapjukon kimaratják s így a hajtókarok a csapágyházaktól kezdve H keresztmetszetűek. A hajtókarok felső végükkel csúszócsapággyal kapcsolódnak a keret két végén lévő két acélcsaphoz, ez esetben a felső csapcsésze mereven támaszkodik a csapágyhoz. Miután a hajtókar alsó vége a lendkerék körül körmozgást végez, a hajtókarok alsó végére többnyire görgős csapágyakat használnak (a golyós csapágyak nem váltak be, mert a kemény acélgolyók gyakran törnek).A  jól kivitelezett kereteknél a hajtórudak hossza pontosan egyenlő, rövidülés ilyen esetben a valóságban nem következhet be, ha azonban mégis ilyet tapasztalunk, annak oka a csapágycsészék méretében történt változás, (kopás következik be, mert a hajtókarok a csapágycsészéket erősen igénybeveszik, ennek oka kereshető az egyenlőtlen olajozásban és a csésze anyagának egyenlőtlen összetételében).A  hajtómű szerkezetéhez tartoznak a főtengelyre felszerelt ékelt és laza szíjtárcsák. A hajtóműveknél a fejlődés irányát a korszerű főcsapágyak, kiegyensúlyozott lendkerekek, könnyű és szilárd hajtórudak alkalmazása szabja meg.

1. ábra. A G. Topham & Co. Wien cég által gyártott 
pengeközbiztosító berendezésAz elő tolószerkezet tulajdonképpen az etetőhengerekből és az előtolást szabályozó készülékből áll. A  keretfűrészek rendszerint 4 hengerrel vannak felszerelve, az új rendszereknél a rövid rönkök felfűrészelésére 8 hengeres kereteket is gyártanak. A régi típusú kereteknél az etetőhengerek egyforma átmérővel készültek. A rönköknek biztosabb vezetése és hathatósabb leszorítása érdekében az újabb típusú kereteknél a felső hengereket nagyobb átmérővel állítják elő, sőt készülnek olyan keretek is, amelyeknél a felső hengerek különböző síkban dolgoznak, mégpedig előbbre állanak, ennek előnye az, hogy a rönk vezetése biztosabb.A felső etetőhengerek rendeltetésüknek megfelelően függőleges síkban elmozdíthatok, de végeznek forgómozgást is, ez az egyes kerettípusoknál más és más eredetre vezethető vissza.Az etetőhengerek, pontosabban az alsó etetőhengerek mozgatását az előtolószerkezet szabályozza. A  rönkök előtolása lehet időszakos és folytonos.A  fejlődés abban az irányban halad konstrukciós szempontból, hogy az előtolást azaz a rönk haladási sebességét szoros összefüggésbe hozzák a pengék eléhajlásával. Ma már ez a gondolat meg is valósult. A bécsi „Pini & Kay“ cég gyártja az FGVH  típusú 560 mm belsöszé- lességű nagyteljesítményű vertikális síkban működő keretfűrészt, amelynél a keret emelkedése 450 mm, fordulati száma n =  300/min. lóerőszükséglete 40—45 LE, összsúlya 7000 kg. A kérdéses típust jellemzi az automatikus elé- hajlás szabályozó, a folyamatos szabályozható előtolóberendezés, a hydraulikus úton süllyeszthető és emelhető felső etetőhengerek, továbbá a leggazdaságosabb és takarékos kenési mód.
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A z előtolóberendezés akkor tekinthető korszerűnek, ha nem csak a folyamatos és adott feltételeknek megfelelő rönkelőtolást biztosítja , hanem ha a szerkezeti megoldás módot nyújt az előtolás azonnali leállítására és az előtolási irány megváltoztatására, ez utóbbi megoldást változóirányú előtolóberendezésnek nevezzük. Ennek a megoldásnak esetleges baleseteknél, pl. a pengeszakadások okozta zavar gyors megszüntetésénél van szerepe.A  jó fűrészüzemi technológia megkívánja, hogy a fűrészelés folyamata alatt minden pillanatban tisztában legyünk az előtolás nagyságával és módunk legyen annak ellenőrzésére, nemcsak a gép előtolásszabályozójánál, hanem távolról is. Ilyen berendezéssel van felszerelve a Wurster &  Dietz gyártmányú „Schwarzwald“ gatter, amelyet általában a központi kiszolgálás jellemez.A z alsó etetőhengerek előtolásszabályozó szerkezet közbeiktatásával a főtengelyről vagy egyes megoldásoknál, mint pl. a súrlódópofás előtolószerkezetnél a hajtórúd fejéhez kapcsolódnak és onnan nyerik mozgásukat, a felső etetőhengerek meghajtása pedig az alsókról közvetett úton történik. Elvileg 3-féle megoldás lehet:a) A z egyik megoldásnál külön szerkezet nem szolgál a felső hengerpár meghajtására, hanem azokat az alsó hengerek által előretolt rönkök mozgatják. Ezt a megoldást ma már nem igen használják.
Ъ) és c) Történhet a felső hengerek mozgatása kúpos fogaskerekekkel és lánchajtással.A z újabb rendszerű gépeknél a meghajtás inkább lánchajtással történik, de még mindig alkalmazzák a kúpos-kerekes megoldást, amint azt a már említett P in i-K ay  gépnél láttuk.A z előadottakból látható, hogy az alsó etetőhengerek szerepe, a rönk felfekvésének, befogásának biztosítása mellett az előtolás. A  fe lső etetőhengereknek azonban más feladata is van, mégpedig az, hogy a rönköt az alsó etetőhengerekhez hozzászorítsák. A  rönk leszorításához nem elegendő a felső etetőhengerek súlya, hanem külön szerkezet biztosítja a rönkök leszorítását. A  rönkleszorító berendezések lényegükben nem különböznek egymástól, a felső etetőhengerek mozgatása, süllyesztése és emelése a régi típusú gépeknél, sőt még a je lenlegi típusok egyikénél-másikánál is kézike- rék, fogaskerekek és fogazott rúd segítségével történik. A  leszorítás pedig súlyemelő alkalmazásával, amely az említett szerkezeti elemek segítségével nyomást gyakorol a rönkre és azt az alsó etetőhengerekhez szorítja. Am ikor a rönk a keretet elhagyja, akkor a súlyemelő a felső hengert a legalsó helyzetébe igyekszik hozni, ez a mozgás, mivel ellenállás nincs, gyorsan menne végbe, ha nem gondoskodnánk megfelelő biztonsági berendezésekről. A  biztonsági berendezések a régi kereteknél egészen primitívek voltak, a keret állványára felszerelt kampót az alsó fogaskerék peremébe illesztette a 

segédkeretes, hogy a hengerek és a súly hirtelen lezuhanását megakadályozza. Ez a megoldás, amely a biztonságot tisztán csak a kezelőmunkás éberségére bízta, sem a gép kímélése, de főképpen a baleset elhárítása tekintetében nem vált be.Ezeken a hátrányokon igyekeztek változtatni részben a súlyemelő helyzetét automatikusan változtató berendezéssel, a felső hengerek lezuhanását pedig biztonsági berendezésekkel pl. automatikus zárószerkezettel, fékezéssel. A  biztonsági berendezések a legváltozatosabb kivitelben készülnek, többé-kevésbé szellemes kivitelben, de sem az üzembiztonság, sem a balesetelhárítás szempontjából nem tudták az igényeket kielégíteni. Legfőbb hibájuk azonban az, hogy a rönk folyamatos, egyenletes leszorítását nem tudták és nem tudják biztosítani, továbbá az, hogy a rönkre kifejtett nyomásról és ezzel a rönk egyenletes leszorításáról a kezelőszemélyzet nem tudott képet alkotni. Éppen ezért a legújabb konstrukcióknál mindinkább rátérnek az egyenletes és folyamatos hengermozgást és egyenletes leszorítást biztosító hydraulikus megoldásokra. Ez a megoldás kiküszöböli a gondatlan keretkezelésből folyó, —  a hengerek v. a súlyemelők hirtelen leeséséből származó géprongálást és véglegesen megoldja a balesetelhárítás problémáját, mert kiküszöböli ä keretfűrészeknél az olyan sok üzemzavart és balesetet előidéző kézi beállítást és az emberi éberségre bízott, sok szerencsétlenséget előidéző fogazottrúd-súlyemelős rönkleszorítástVégezetül néhány vállalat konstrukcióját kívánom ismertetni.Elsősorban is a Wurster-Dietz (Tübingen- Derendingen) cég „Schwarzwald“ G  5000 gyártási számú nagyteljesítményű gatter hydraulikus hengeremelő berendezéséről kívánok beszélni. Sajnos szerkezeti rajz nem áll rendelkezésemre s így csak általánosságban ismertethetem egyelőre a berendezéseket. Teljesítőképesség, gazdaságosság és üzembiztonság szempontjából rendkívül fontos eredményt jelent a felső etetőhengereknek hydraulikus úton való mozgatása, emelése és süllyesztése. A  szerkezet olajnyomással működik, a hengerek által k ife jtett nyomás szabályozható és a keretvázra felszerelt kapcsolóasztalba beépített manométer segítségével minden percben leolvasható. Előtolás közben a hengerek önműködően követik a rönk egyenlőtlenségét, emelkedését és csökkenését. A  két felső etetőhenger terhelése a metszési feltételeknek megfelelően folyamatosan szabályozható és a kapcsolóasztalon beállítható. További előnye még az is, hogy a beállítás és szabályozás nemcsak a keretállványra szerelt apparátuson mehet végbe, de mód van arra is, hogy a hengerek kiszolgálását a gatte- ros a keret előtti rönkbefogószerkezet bármely álláspontjából egy felül elhelyezett rudas kapcsolóval végezze. A  hátsó felső etetőhenger állását, emelését és süllyesztését is távolról tudja
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2. ábra. Nagyteljesítményű „Pacific“ keretfűrész olaj
nyomással működő felső etetőhengerekkel

minden gépnél megtalálhatjuk a nyomást mérő manométereket, a beállítás és szabályozás történhet a keretnél, vagy pedig a cégek a megrendelő kívánságára felszerelik a kereteket, távolból, a rönkbefogószerkezetektől kezelhető, ill. beállítható rúdemelőkkel.Pár szóval szerelnék még arra is rámutatni, hogy a fentiekben tárgyalt kerettípusoknál és főleg a „Tirol“ keretnél a „kettős“ előtoló- berendezéseket használják előszeretettel. Ennek előnye, a szabályozható előtolás, a fogak egyenletes megterhelése és az emelkedési magasság (Hub) jó kihasználása. A kettős előtolást a Tirol keretnél az jellemzi, hogy a teljes előtolás összetevődik a metszési magasság és egyéb befolyásoló tényezők hatásától függő „főelőtolásból“ és az állandó jellegű „pótelőto-

2/a. ábra. Nagyteljesítményű „Pacific“ keretfűrész olaj
nyomással működő felső etetőhengereinek távolról

történő kiszolgálása.

h deszkakocsit kezelő munkás a magasba elhelyezett rúdemelővel irányítani. (L. 2. ábra-)Természetesen nemcsak a Wurster-Dietz cég, de más cégek is foglalkoznak a keretfűrészek modernizálásával. Az elérendő cél úgyszólván minden konstrukciónál ugyanaz: a teljesítmény növelése, a gazdaságosság és az üzembiztonság mg valósítása. E hármas cél közül súlypontilag foglalkoztatja a konstruktőröket a felső hengerek egyenletes terhelésének, balesetmentes mozgatásának kérdése. Az új konstmkcióknál legtöbb esetben ma már a hydraulikus módszert választják. Persze a megoldás lényege ugyanaz, csak a kivitelben van változat aszerint, hogy a szükséges olajnyomás előállítására szolgáló cilinderek a keretállvány melyik részén nyernek elrendezést, továbbá aszerint, hogy a két felső etetőhenger mozgatására, süllyesztésére és emelésére szolgáló hengerek külön-külön vannak-e elhelyezve vagy pedig közös védőköpennyel borítva egymás mellett. Ez ütóbbi megoldás látható a Wurster & Dietz cég „Pacific“ kereten (2. és 2/a), míg a klosterreichenbachi Braun Vállalat „Tirol“ gatterján azt tapasztaljuk, hogy talán nem is annyira a praktikus elhelyezés, hanem inkább a tetszetős kivitelezés érdekében külön- külön vannak elhelyezve (3. ábra). Az ilyen hyd- raulikával dolgozó rendszereknél természetesen 

lási értékből“ , amelynek célja az áthajlás-ki- egyenlítés. Ezeknél a szerkezeteknél az előtolás minden pillanatban leállítható és ellenkező irányba terelhető.Az új típusú kereteket általánosságban jellemzi, hogy a tervezők igen nagy gondot fordítanak az állandó és folyamatos veszteségmen-

3. ábra. Nagyteljesítményű „Tirol“ keretfűrész olaj
nyomással működő felső etetőhengerekkel és távolsági 

kiszolgálással

,  • « - s V»
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4. ábra. „Linck“-féle gyors rönkbefogókocsi billenős 
segédkocsivaltes olajellátásra, a kenőolaj tisztántartására; mindazokat a gépszerkezeti részeket, amelyek olajozást igényelnek és amelyek egyúttal az üzembiztonság szempontjából veszélyesek, megfelelő védőburkolattal veszik körül. Ezek célja egyrészt a kényes szerkezeti részek megóvása a fűrészporszennyeződéstől, de ugyanakkor a baleseti lehetőségek kiküszöbölése is.A keretfűrész-konstrukciók fejlődésének ismertetése nem volna teljes, ha nem foglalkoznánk a keretek kiszolgálásának kérdésével. A  legtökéletesebb kerettípusokkal is csak akkor tudunk jó munkát végezni, ha a keretnek nyersanyaggal való ellátása és a fűrészből kikerülő anyag kezelése is a legnagyobb teljesítmény érdekeit szolgálja. A hazai fűrészüzer meinkben használatos rönkbefogókocsik még ma is annyira primitívek, kezelésük annyira nehézkes, hogy sok esetben inkább akadályozzák mint elősegítik a keret kiszolgálását. Minden feleslegesen eltöltött idő, amelyet a rönköknek a kocsikra való felrakásával és helyes beigazításával kezdetleges módszereinkkel (kézzel, emelőrudakkal) eltöltünk, a teljesítmény rovására megy, ha pedig a rönkbeirányí- tás emiatt szakszerűtlen, a kihozatalt befolyásolja nagymértékben. Mindezeket a hátrányokat kiküszöbölik az utolsó évtizedek technikájának e téren elért eredményei. A  konstruktőrök olyan rendszerű rönkbefogó kocsikat szerkesztettek, amelyek alkalmasak a rönknek gyors befogására, forgatására, beállítására, az 

etetőhengerek közé betolt rönkök pillanatok alatti szabaddá tételére és a kocsi automatikus visszafuttatására. A modern technológiával dolgozó- gépeknél furcsa látványt nyújtana a még nálunk most is látható rönkhenger alkalmazása, a rönk-segédkocsi helyett. A  segédkocsit a korszerű technológia mellett nem lehet helyettesíteni egy rönkdarabbal, mert nem ad a rönknek jó felfekvést, éppen ezért olyan segédkocsira van szüksége, amely billenő törzskiürítővei van ellátva. (L. 4. ábra.)Az előállított termékek befogására szolgáló deszkakocsi a korszerű gépeknél szorító-karok- kal van ellátva, amelyek a fűrészelés befejezése után pillanatok alatt nyílnak, a segéddeszka- kocsik pedig a keretből kikerülő szelvényvégek alátámasztását szolgálják-.Szeretném megjegyezni, hogy az említett korszerű rönk- és deszkabefogókocsik alkalmazásának csak akkor mutatkozik meg a teljesítménynövelő hatása, ha a keret kiszolgálása mechanikus úton, lánctranszportőrökkel, illetőleg azok utolsó szakaszába beszerelt mechanikus rönkadagolókkal történikBefejezésül még szeretnék a tárgyalt modern géptípusokra néhány katalógus adatot közölni.
Kerettípus Gyűrt, váll.
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Schwarzwald .. ж 550 250 40 4,6A közölt keretemelkedési és fordulatszámadatokból látható, hogy a fejlett technika a nagyobb teljesítményt nem a fordulatszám fokozásával, hanem a keret-emelkedés növelésével kívánja biztosítani. A közölt típusok keretsebessége 4,5—6,5 m/sec. között ingadozik.
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A csodálatos mechanizmus fábólLapunk III. évf. 1. és 6. számában közölt cikkek ismertették a régi olasz klasszikus hegedűk építőrendszerének kikutatására irányuló, konstrukciós alapelvekkel foglalkozó értekezést. Most, amidőn az elméleti okfejtésekből felállított hegedűépítő rendszer a gyakorlati kikísérletezés tűzpróbáján is túljutott, talán nem érdektelen, ha lapunkban ennek a munkaperiódusnak rövid ismertetését is hozzáférhetővé tesszük a közérdeklődés számára.A  lefolytatott kísérletek eredményei meggyőzően igazolták, hogy a fizika törvényeinek alapján regisztrált s a problémát úgyszólván kimerítő olyan értékes adatokkal rendelkezünk, hogy a feladat megoldottnak tekinthető.A feladat megoldását súlyosbította és évszázadokon hátráltatta az a kettősség, amely a régi olasz klasszikus1 hegedűkben, egyrészt a tökéletes szerkezeti működésben nyilvánul meg, másrészt az ideális desztilláltan tiszta zenei hang fogalmához kapcsolt felhangdús, telt, meleg és mégis ragyogó hangszínpompáját jellemzi. Az újabbkori leggondosabban felépített hegedűk rendszerint mind a két feltétel tekintetében, de minden bizonnyal azok egyikében vagy másikában kívánnivalót hagynak. Ez a jelenség bizonyítja, hogy a két feltétel nem egy azonos eredő megnyilvánulása. Következésképp a szétágazó s a „sine qua non£'2 kérlel- hetetlenségével mégis egymással szorosan ösz- szefüggő eredők harmonikus és egyidejű jelenléte, együtthatása az, ami az ideális hegedűt minden tekintetben jellemzi. Ezen a ponton érte el tetőfokát a megoldás nehézsége, ahol a sokféleségben meg kellett találni az egységet.A  rendelkezésre álló regisztrált szabályokon felfektetett építőrendszer alapján felépített kísérleti hegedűk már meggyőzően igazolták az ideális hegedűtől megkívánt tökéletes szerkezeti működést és az olasz jellegű hangszínezetet is, s ezzel a feladatul kitűzött és megvalósult eredményt. A hegedű szerkezeti működése, másszóval a teljesítőképessége a mechanizmussal összefüggő az a dinamikai készsége, amellyel a hegedűtest érzékenysége és ellenállása egyaránt megfelelő ellenhatást képes kifejteni a közös eredőből — a hegedűlábról ráható energia minden erő változatára. Vagyis a szeszélyesnek tetsző, de mégis törvényszerűen megszerkesztett geometriai idomú fedő- és hátlap területének hosszanti és haránt boltozatíveléseiben is meg legyenek azok a változó rugalmassági feltételek, amelyek minden egyes húr, minden egyes szakaszközéből adódó energiahatásra azonos ellenhatást gyakorolni képesek, s ezzel az intonált frekvenciák szabadrezgés kialakulását, helyesebben kifejezőképességét teljes mértékben biztosítják. Tehát a le-’. Klasszikus =  a fenti vonatkozásban =  ókori remekmű. Általános használatban =  példaszerű.2 Sine qua non =elengedhetetlen feltétel. 

heletnyi energiával intonált3 flagecleteket4, a mérsékelt kis energiával keltett pianisszimó- kat5, a teljesen felfokozott energiával keltett fortisszimókat6, minden húr, minden intervallumában7, azonos formánsban4, s annak megfelelő intenzitással9, kifogástalanul adja. Példaként álljon: egy olyan precíziós mérleg, amely az 1 grammtól 10 000 grammig egyaránt pontos érzékenységű.A  karakterisztikus olasz hangszínt, jóllehet nagyrészt a rendszer konstrukciós eredői biztosítják, végső fokon mégis a mumifikálás10 és a lakk jól megválasztott konzisztenciája1' dönti el.Egyik feltétel: a fedő- és hátlap hosszanti és haránt boltozatíveléseinek az a rendszertani kiképzése, amely a szeszélyes idomú lapokon az energiahatást egyenletesen teríti, vagyis minden meddő területet kizár. Ezzel a hangszer felhanggazdagságát egészen a hangfényt adó nagy frekvenciák kialakulásáig biztosítja. Második feltétel: az adott faanyagstruktúra szilárdsági, rugalmassági jellemzőinek figyelembevételével a fedő- és hátlapnak olyan vastagsági kidolgozása, ahol a lapokról a rezgéslesugárzás már mint anyagtalan tiszta zenei hang válik el a faanyagtól. Az adott faanyag jellemzőihez viszonyított erősebb méretezés következménye, az anyagszerűséget magánviselő zeneiségében kifejezéstelen, nyugtalanító, érdes tónus. Fordított esetben monotonszerű’2, erőtlen, fénytelen, érdeklődés-keltésre hatástalan hangszínt kapunk.Tehát a hatás és ellenhatás mindkét esetben kedvezőtlenül differenciálódik. A tökéletes kölcsönhatás — műszaki értelemben — akkor alakul ki, ha a húrozat egyidejű, háromirányú feszüléséből a hegedűtestet a nyergen át terhelő hatás — és a hegedűtest anyagszilárdsági, helyesebben rugalmassági ellenhatásának különbsége =  0 . Ez biztosítja egyben a mechanizmus ideális érzékenységét s — mint tudjuk — a régi olasz klasszikus hegedűk minőségének évszázados tartósságát is. Másszóval, ez az ideális kiegyenlítettség azt jelenti, hogy anyagfáradáshoz vezető, egyoldalúságra hajló igénybevétel nincs. Itt jut szerepéhez a nyereg (hegedűláb), 1. ábra, amely az energiahatást az egykarú emelő törvényén alakítja azokra az erőfokozatokra, amelyek az egész hegedű hang-
3 Intonált =  hangkeltett.4 Flageolet =  üveghang.5 Pianisszimó =  halkhangzat.6 Fortisszimó =  harsogó hangerő.’ Intervallum =húrszakaszköz.s Formáns =  hangszínjelleg.9 Intenzitás =  hangerő.10 Mumifikálás =  ez esetben a faanyag kémiai kezelése.11 Konzisztencia =  állag, összetétel.12 Monoton =  egyhangú.
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1. ábra.
A nyereg egyidejű, kétirányú elmozdulása.

A nyereg (láb) az energiabehatást az egykarú emelő 
törvénye szerint alakítja olyan elmozdulás-fokoza
tokra, amelyek a hegedű egész hangterjedelmének ze
nei kifejező képességét egyaránt kedvezően biztosít
ják. (Az elmozdulás a rajzon túlzott) A—В szimmet
rikus tengely. 1. nyereg. 2. lélek. 3. gerenda. 4. F-rés.

G. D. A . E. húrok.skálájának kifejezőképességét egyaránt kedvezően biztosítják (2. ábra, 3).A beavatottak a hegedű hangjából téved- hetetlenül felismerik azokat a szimptómákat, amelyek egybehangzóan a régi olasz hegedűépítő rendszerre utalnak, s ha egy hegedűben hasonló szimptómák nyilvánulnak meg, az már garancia arra, hogy a hegedű egy olyan tökéletesebb rendszer szerint épült, amilyenből a klasszikus olasz hegedűk nyerték mai napig is megtartott tüneményes karakterüket. A régi olasz építőrendszertől eltérő, más konstrukciós

2. ábra.
Sematikus hangszínképek.

1. Vastagon kidolgozott hegedű hangszínképe, ahol az 
ellenhatás nagyobb a hatásnál. Anyagszerűséget ma
gán viselő, zeneiségben kifejezéstelen, nyugtalanító 
érdes tónus. 2. Elvékonyítottan kidolgozott hegedű 
hangszínképe, ahol a hatás nagyobb az ellenhatásnál. 
Erőtlen monotonszerű, fénytelen, érdeklődés-keltésre 
hatástalan tónus. 3. A faanyag jellemzőihez viszonyí
tott megfelelő vastagságméretezésben kidolgozott he
gedű hangszínképe, ahol a hatás és ellenhatás kölcsö
nös. Harmonikus szintézist jelentő olasz hangszín- 

jelleg.elveken épült hegedű, a feltételezett legjobb szerkezeti működés mellett sem képes produkálni a harmonikus szintézist13 jelentő régi olasz klasszikus hegedűk hangszínpompáját.
Dvorzsák Lajos

” Harmonikus szintézis =  ez esetben, ideális 
hanggazdagság.
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