
FAIPARI 
KUTATÁSOK



FAIPARI KUTATÓ INTÉZET KÖZLEM ÉNYEI

FAIPARI KUTATÁSOK

1962. 2. SZÁM

M EZŐ GAZD ASÁGI KIADÓ
BUDAPEST, 1962



©  Mezőgazdasági Kiadó, 1962 
i

!

i

Mezőgazdasági Könyv és Folyóiratkiadó Vállalat 
Felelős kiadó a Mezőgazdasági Kiadó igazgatója 

Felelős szerkesztő Barlai Ervin 
Miiszaki szerkesztő Straub János

Megjelent 600 példányban, 26, -  (A/5) iv + 10 tábla és 2 melléklet 
terjedelemben, 99 ábrával 

- 11368 -
+

Készült az MSZ 5601-59 és 5602-55 szabványok szerint 
+

62-10.857 - Felsőoktatási Jegyzetellátó Vállalat, Budapest



Első rész

10 É V E S  A F A I P A R I  K U T A T Ó  I N T É Z E T



10 ÉVES A FAIPARI KUTATÓ INTÉZET

A F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  1961. november 1-én  ü n n e p e lte  fen n ­
á l lá s á n a k  10 éves ju b ile u m á t. Az ünnepé ly  m egrendezésére  a Tech­
n ik a  Házában k e r ü l t  s o r .  Az ünnepélyen m eg je len t Dr. B a la ssa  Gyu­
l a  m in is z te r h e ly e t te s  e l v t á r s , a z  O rszágos E rd é s z e t i  F ő ig a zg a tó sá g  
v e z e tő je ,  a k i  az e lm ú lt években érdem eket s z e r z e t t  i n t é z e t i  d o l­
gozókat k i t ü n t e t t e  é s  m eg ju ta lm az ta . M eg je len t továbbá a F a ip a r i  
F ő o sz tá ly  v e z e tő sé g e  é s  több  d o lg o z ó ja . R észe v e itek  az ünnepélyen  
más tá rc á k  é s  intézm ények k é p v is e lő i  i s ,  a k ik e t  az  e lm ú lt 10 év 
közös munkáj-a á l l í t o t t  az érdek lődők  so rá b a .

Az ünnepély  p ro g ram ja  az e lm ú lt 10 év munkájának tü z e te s  á t ­
t e k i n t é s é t  t a r t a lm a z ta .  A tudományos o sz tá ly o k  v e z e tő i  beszámo­
ló ik b a n  r é s z le te s e n  is m e r te t té k  az e lv é g z e t t  m unkát, az e l é r t  
eredm ényeket, de nem h a l l g a t t á k  e l  a h iá n y o ssá g o k a t sem. Dr. Da- 
lo c s a  Gábor, a m űszaki tudományok k a n d id á tu s a , az I n t é z e t  ig a z ­
g a tó h e ly e t t e s e , r é s z l e t e s e n  fo g la lk o z o t t  a kutatóm unka c é l j á v a l  és  
f e l t é t e l e i v e l ,  Rimóczy Gyula az OEF főm érnöke p ed ig  a k u t a t á s i  
eredmények b ev eze tésén ek  p ro b lé m á iv a l.

T e k in te t t e l  a r r a ,  hogy a ju b ile u m i ünnepség anyaga ig e n  jó  
t á j é k o z ta t á s t  n y ú jt  az I n t é z e t  tudományos te v é k e n y s é g é rő l,  annak 
so k o ld a lú sá g á ró l  é s  e re d m é n y e irő l, úgy g o n d o lju k , szakmai körökben 
k ö z é rd e k lő d é sre  t a r t h a t  számot é s  e z é r t  k ö z z é te ssz ü k .

B udapest, 1962. m ájus 10 -én .
SZERKESZTŐ
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A FAIPARI KUTATÁS JELENLEGI HELYZETE ÉS FELADATAI 

d r .  D alocsa Gábor 
a müsz. tu d . k a n d id á tu s a , 

ig a z g a tó h e ly e t te s

BEVEZETÉS

A h a z a i fa fe ld o lg o z á s  m indenkori k o rsz e rű  m űszaki é s  tudomá­
nyos sz ín v o n a lo n  v a ló  t a r t á s a  -  az i p a r i  b e ru h á z á so k tó l fü g g e t le ­
n ü l -  a tö b b te rm e lé s t ,  a magasabb te rm e lé k en y ség e t b i z t o s i t ó  mű­
s z a k i f e j l e s z t é s t  e lő s e g í tő  fe la d a to k  m egoldása , a tudományos ku­
t a t á s  m unkájára  k e l l ,  hogy leg y en  a lap o z v a . A k u t a t á s i  eredmények 
b e v e z e té se  e s e té n  az o lcsóbb  term ék , a gépek jobb  k ih a s z n á lá s a  
j e l z i  a z t ,  hogy az i p a r i  k u ta tá s  m ennyire v o l t  eredm ényes v á l l a ­
l a t i ,  ip a rá g i  vagy n épgazdaság i szem pontból. A h e ly e se n  megvá­
l a s z t o t t  k u t a t á s i  fe la d a to k  é s  azok s ik e r e s  m egoldása te h á t  emel­
h e t i  a fa fe ld o lg o z ó  ip a rá g a k  j e l e n l e g i  t e c h n ik a i  é s  te c h n o ló g ia i  
s z ín v o n a lá t ,  s az e lk ö v e tk e ző  években e t e r ü l e t e n  fe lz á rk ó z h a tu n k  
a j e l e n le g  é le n já ró  fa fe ld o lg o z ó  ip a rá g a k k a l ren d e lk ező  o rszágok  
m e llé ,  m elyet a nem zetközi m unkam egosztásból rá n k h á ru ló  f e la d a to k  
m egoldása i s  egyre  sü rg e tő b b en  k ö v e te l .

Az a fe la d a tu n k  e lsó 'eo rb an , hogy m e g v iz sg á lju k , az e d d ig i 
k u ta tá s a in k  mennyiben s z o lg á l tá k  a f e n t i  c é lk i tű z é s e k e t ,  mik azok 
az eredm ények, melyek a f a i p a r i  k u ta tá s  e d d ig i  m unkáját je l le m z ik  
és hogyan le h e tn e  a t á v l a t i  k u t a t á s i  f e la d a to k a t  fo k o z o tta b b an  az 
ip a r  é s  a népgazdaság f e j l e s z té s é n e k  é rdekében  m egszabni.

I .  A FAIFARI KUTATÁS JELENTŐSÉGÉRŐL

Hazánk f a e l l á t o t t s á g a  -  13 ,7  '^-oe e rd ő sü ltsé g ü n k  k ö v e tk e z té ­
ben -  úgyszólván  az ö ssz e s  e u ró p a i állam ok k ö z ö tt  /H o lla n d ia  k i ­
v é t e l é v e l /  a leg a la c so n y a b b . S zü k ség le te in k n ek  m integy 2/3 r é s z é t  
ig en  a lac so n y  (0 ,5  m^) f e je n k é n t i  fo g y a s z tá s  m e l le t t  i s  k ü lfö ld ­
r ő l  k e l l  im p o rtá ln u n k . A f a  o ly an  fo n to s  nyersanyagunk , am elyből



kb . 70 ip a rá g  k é s z í t  különböző h a s z n á la t i  t á rg y a k a t ,  g é p a lk a tré ­
sz e k e t s tb .  é s  ezen k ív ü l  so k ré tű  s z e r k e z e t i  anyagként h a sz n á l­
já k .M iu tá n  ebben a fo n to s  nyersanyagban  á lla n d ó  h iá n n y a l küzdünk, 
népgazdaságunk e ls ő d le g e s  é rd e k e , hogy a legm agasabb tudományos 
s z in te n  á lla n d ó a n  é s  beha tóan  fo g la lk o z zu n k  azokkal a k é rd ések ­
k e l ,  amelyek a re n d e lk e z é s re  á l l ó  faanyag  jobb  k ih a s z n á lá s á t ,  
h a s z n á la t i  é le t ta r ta m á n a k  m e g h o ssz a b b ítá sá t, m inőségének m egjav í­
t á s á t ,  n e m e s í té s é t  é s  az ez ek e t c é lz ó  f e j l e t t e b b  te c h n o ló g ia i  e l ­
j á r á s o k a t  ö l e l i k  f e l .  A f e n t i  számok azonban még m indig  nem so k a t 
mondanak a f a fe ld o lg o z á s  r a c i o n á l i s  sz e rv e z é se  szám ára, ha nem 
ism erjü k  a f a f a jo n k é n t i  m e g o sz lá s t, m ivel a h a z a i  f a f a j ö s s z e t é t e ­
lünk  a la k u lá s a  ig en  k e d v e z ő tle n . A k é t ,  le g in k áb b  i p a r i  c é lo k ra  
f e lh a s z n á l t  fa a n y a g b ó l, a fe n y ő fá b ó l 7 ,4  % és bükkből 8 ,8  %, míg 
az o ly an  leg k ev ésb é  h a s z n á l ta k b ó l ,  m in t az akác , 1 5 ,8  a c s e r  
1 8 ,3 3 .!^ ja  re n d e lk e z é sü n k re  á l l ó  m ennyiség, ami lényegében  1 /3 -a  
az o ssz  faanyag  m ennyiségnek.

N y ilv án v a ló  te h á t  a k u ta tá s  o ly an  irá n y b a  v a ló  k i t e r j e s z t é ­
sének szü k sé g e ssé g e , hogy ez ek e t az anyagokat mind sz é le se b b  t e ­
rü le te k e n  vonjuk be az i p a r i  f e lh a s z n á lá s  k ö ré b e .

Ezek a fe la d a to k  d e te rm in á ljá k  a f a i p a r i  k u ta tá s  irán y v o n a­
l á t ,  a j e l e n tő s é g é t  p ed ig  a fagazd á lk o d ásu n k  h e ly z e te  h a tá ro z z a  
meg. Nyugodtan á l l í t h a t j u k ,  hogy a f a i p a r i  k u ta tá s  je le n tő s é g e  a 
f a e l l á t o t t s á g g a l  f o r d í t o t t  arányban á l l .  Éppen e z é r t  hazánkban a 
f a i p a r i  k u t a t á s t  ig e n  magas s z ín v o n a lra  k e l le n e  em eln i é s  a f e l ­
adatok  sü rg ő ssé g é re  t e k i n t e t t e l  k a p a c itá sb a n  i s  meg k e l le n e  nö­
v e l n i ,  m ert kü lönben  a  f a i p a r i  k u ta t á s  nem l á t h a t j a  e l  azo k a t a 
f e la d a to k a t ,  amelyek a k ü lönösen  nagyarányú i p a r f e j l e s z t é s s e l  
k a p c so la tb a n  rá h á ru ln a k .

A f a i p a r i  t á v l a t i  f e j l e s z t é s  o ly an  tömegben v e t i  f e l  a k u ta ­
t á s t  ig é n y lő  f e la d a to k a t ,  hogy ezek m ego ldására  mai f e lk é s z ü l t s é ­
günk -  m int l á t n i  fo g ju k  -  e l é g te le n  s éppen a k u ta tá s  j e l e n tő s é ­
g ére  t e k i n t e t t e l ,  e z t a h e ly z e te t  id e jé b e n  f e l  k e l l  ism ernünk. A 
j e l e n l e g i  h e ly z e t r e  je lle m z ő  még az i s ,  hogy az egyetem i k u ta tó  
i n t é z e te in k  csak éppen hogy sz e rv e z é s  a l a t t  á l ln a k  é s  szám ottevő  
g y a k o r la to t  még nem f e j t e t t e k  k i ,  ig y  ma a re n d e lk e z é s re  á l l ó  
erők legnagyobb e r ő f e s z í t é s e i  i s  csak  a leg in k áb b  szü k ség es f e l ­
ad a to k  m eg o ld ásá ra  e legendők .



De nézzük más szem szögből a f a i p a r i  k u ta tá s  je le n tő s é g é t .H a ­
zánkban a tudományos k u ta tó k  száma 3967 fő  /1 9 5 8 .decem beri a d a t / .  
Ha ehhez v is z o n y í t ju k  a f a i p a r i  k u ta tó k  számát/, a z t  k a p ju k , hogy 
az a f e n t i  számnak 0,005 %-a. Ugyanakkor a fa im p o rtu n k  a m ásodik 
h e ly e n  á l l  d e v iz a k ia d á s  szem pontjábó l a n ép g azd aság i m érlegben , s 
ig y  minden m  ̂ fa a n y a g m e g ta k a r i tá s , minden sz á z a lé k  an y a g k ih o z a ta l 
j a v í t á s  j e l e n tő s  nép g azd aság i le h e tő s é g e k e t s z a b a d íth a t  f e l ,  me­
ly e t  más t e r ü l e t e n  h a s z n o s íth a tu n k .

A népgazdaság  szem pontjábó l a te rm e lé s  végső eredménye a 
f o n to s ,  v a g y is  azok a gyártm ányok, amelyek a te rm e lé s i  é s  fo g y a s z -  
t á s i  s z ü k sé g le te k  k i e l é g í t é s é r e  t e l j e s e n  a lk a lm asa k . íg y  a f e l ­
h a s z n á l t  faan y ag  i s  csak  a végterm ékben j u t  m e g te s te s ü lé s re ,  ahol 
a k i i n d u lá s i  anyagnak csak  kb. 35-40 ^ - a  j e l e n tk e z ik ,  mig a tö b b i 
a fe ld o lg o z á s  különböző te c h n o ló g ia i  s z a k a sz a in  fa fo rg á c c s á  vá­
l i k .  R en d k ív ü li je le n tő s é g e  van te h á t  a k e le tk e z ő  hasznos h u l la ­
dék f e lh a s z n á lá s á r a  vonatkozó bárm ilyen  m egoldásnak. Ez e ls ő d le ­
g e s  k u t a t á s i  f e la d a tk é n t  j e l e n tk e z ik ,  s a faanyag  komplex f e l ­
h a sz n á lá sá n  b e lü l  ig e n  nagy eredm ényeket h o z h a t.

A f a ip a r i  k u ta tá so k  szü k ség szerű ség e  n y i lv á n u l  meg abban a 
tén y b en  i s ,  hogy a fa ip a ru n k  m űszaki s z ín v o n a la  a v i lá g s z ín v o n a l­
hoz k é p e s t j e l e n tő s  le m arad ás t m utat kü lönösen  k é t  t e r ü l e t e n :  az 
eg y ik  a haladó  te c h n o ló g iá k  é s  k o rsz e rű  üzem szerv ezési módszerek 
t e r ü l e t e ,  a m ásik a m űszaki é s  tudományos szakirodalm unk megte­
re m té se . Ezt o ly an  tények  ig a z o l já k ,  m in t az egyes gyártm ányok 
a rá n y ta la n u l  hosszú  á t f u t á s i  i d e j e ,  vagy n in c s  egy k o rsz e rű  f a ­
i p a r i  te ch n o ló g ia i, szakkönyvünk é s  az u tó b b i 6-8  évben nem adtunk 
k i  m érnöki s z in te n  m eg irt f a i p a r i  szak k ö n y v et, a tudományos köny­
v e k rő l nem i s  b e sz é lv e .

Mindezek a tények  a f a i p a r i  k u ta tá s  lé té n e k ,  f e j l e s z té s é n e k  
e le n g e d h e te t le n  té n y é t b iz o n y í t já k ,  de ném csak a l é t j o g o s u l t s á ­
gára ,hanem  annak tev ék e n y ség i i r á n y a i r a  i s  Ú tm utatóu l s z o lg á ln a k .

I I .  A FAIPARI KUTATÓ INTÉZET EDDIGI TEVÉKENYSÉGÉNEK ÉRTÉKELÉSE

Lényegében az 1 9 4 8 /4 9 .években v é g r e h a j to t t  á l la m o s í tá s  u tán  
az i p a r  á tsz e rv e z é sé n e k  eredm ényeként j ö t t  l é t r e  a nagyüzemi t e r ­
m elésre  i s  a lkalm as fa fe ld o lg o z ó  ip a r .  A f e ls z a b a d u lá s  e l ő t t  a 
fa ip a rb a n  a l i g  te v é k e n y k e d e tt néhány m érnök, ig y  ebben az időben
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komoly f a i p a r i  k u ta t á s r ó l  szó sem l e h e t e t t .  A fa fe ld o lg o z ó  üzemek 
k ia la k u lá s a ,  majd az e lső  ö té v e s  t e r v  v é g re h a j tá s á v a l  k a p c s o la to s  
f e la d a to k  m egoldása h o z ta  magával a f a i p a r i  k u ta tá s  m egszervezé­
sének sz ü k s é g e s s é g é t . A F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  1951-ben m egkezdte 
m űködését, a z z a l  a c é lk i t ű z é s s e l ,  hogy k i e l é g í t i  az egész f a ip a r  
tudományos k u t a t á s i  ig én y é t s Így  ma a f a i p a r i  k u ta tá s  hazánkban 
10 é v e s  m ú ltra  t e k in th e t  v i s s z a .  A K utató  I n t é z e t  f e la d a t a  az e l ­
m últ 10 évben e lső so rb a n  a f a i p a r i  te c h n o ló g iá k  f e j l e s z t é s e ,  a 
f a p ó t l á s  é s  a fa ta k a ré k o ssá g  m ódszereinek  tanu lm ányozása és az 
add ig  h a sz n á la to n  k ív ü l  á l l ó  faanyagok i p a r i  h a s z n á la t r a  v a ló  a l ­
kalm assá  t é t e l e  v o l t ,  továbbá a f a ip a r  h a z a i  m űszaki irodalm ának  
a m eg terem tése . Ezekben az években a F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  j e ­
l e n tő s  k u t a t á s i  eredm ényeket é r t  e l,m e ly ek  egy r é s z é t  a f a f e l d o l ­
gozó üzemek ma már s i k e r r e l  a lk a lm azzák . íg y  p l .  a rönkvédelem  
te r é n  v é g z e t t  k u ta tá s o k ,  az akác é s  egyéb f a f a jo k  n e m e s íté se , a 
fű részüzem ! sz in k ro n  sz á m ítá s , a m űgyanta ra g a sz tó k  é s  f e lü l e tk e ­
z e lő  anyagok fe lh a s z n á lá s á n a k  te c h n o ló g iá ja ,  a f a h e l y e t t e s i t ő  
anyagok g y á r tá s te c h n o ló g iá ja ,  k ü lö n ö s t e k i n t e t t e l  a p ré sd iag ram ­
r a ,  v a lam in t az anyagok f e lh a s z n á lh a tó s á g á ra  e tb .  De i t t  meg k e l l  
je g y e z n i ,  hogy a k u t a t á s i  eredmények i p a r i  b e v e z e té se  ig en  la s s ú  
fo ly am a t, mely ugyanakkor több  tényező  függvénye, s melyen a jö ­
vőben f e l t é t l e n ü l  j a v í t a n i  k e l l ,  hogy a k u t a t á s i  eredm ény m inél 
gyorsabban  r e a l i z á ló d jé k .

A F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  az 1950-es évek e le jé n  e m lí té s re  
m éltó  sz a k iro d a lm i tev ék e n y ség e t I s  f o l y t a t o t t .  Hét k u ta tó  i n t é ­
z e t i  k iadvány  j e l e n t  meg 1 9 5 3 -ig , melyek k ö zü l néhány ig en  é r t é ­
k es  é s  h ézag p ó tló  műként h a sz n á lh a tó  n ap ja in k b a n  i s .  E t tő l  kezdve 
azonban már csak ö t k iad v án y t s z e r k e s z te t t e k ,  mely semmiképpen 
nem n y ú jt  k ép e t a h a z a i k u ta tá s  á l l á s á r ó l  ée te v é k e n y sé g é rő l s 
e z z e l  a h iá n y o ssá g g a l m integy e l s z i g e t e l é s  k e le tk e z e t t  a k u ta tá s  
é s  az i p a r ,  v a lam in t a k u ta tá s  é s  a  n y ilv á n o ssá g  k ö z ö t t .  M egálla­
p í th a tó  t e h á t ,  hogy a tudományos k u ta tá s  é s  a g y a k o r la t i  m egvaló­
s í t á s  k ö z ö t t i  összhang a k e z d e t i  b i z t a tó  s ik e re k  u tá n  v is s z a h a -  
n y a t l o t t  ée az u tó b b i évek folyam án ig e n  m in im á lis ra  c sö k k e n t.E z t 
a té n y t  te rm é sz e te se n  fékező  h a tá s k é n t  k e l l  m egem líten i a f a f e l ­
dolgozó és f a h e ly e t t e e i t ő  ip a r  t e c h n ik a i  é s  te c h n o ló g ia i  f e j l ő ­
d ésében .
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A K utató  I n t é z e t  tevékenysége  a s t a t i s z t i k a i  adatok  tü k réb e n  
az a lá b b i  k im u ta tá sb ó l l á t h a t ó :

S t a t i s z t i k a i  adatok  a F a ip a r i  K utató  I n té z e t  10 éves 
m unkájáró l a k u ta tó lé ts z á m  é s  a b e f e j e z e t t  k u t a t á s i  

témák m ennyiségének a la p já n

Év
A b e f e je ­
z e t t  t é ­
mák száma

A je le n té s e k  
te r je d e lm e , 
o ldalszám a

L é t e z á m Az egy ö n á lló  
k u t a t ó r a j u t ó  
b e f e j . < témák 

ezáma

v eze tő  
tu d . 
munkáé.

tu d .e .  • 
munka­
erő

1951 12 _ЖЖ 7 8 1,71
1952 28 12 14 2,44
1953 29 _ЖЖ 14 16 2,07
1954 10 400* 16 18 2 ,67
1955 17 550* 17 26 1 ,00
1956 27 800* 20 21 1.35
1957 18 600* 19 21 0,95
1958 36 1150* 22 15 1,64
1959 39 1354 22 19 1,70
1960 40 1818 26 18 1,54

Ha a f e n t i  k im u ta tá s  s t a t i s z t i k a i  a d a ta in  k e r e s z tü l  v iz s g á l ­
ju k  a F a ip a r i  K utató  In té z e t  e lm ú lt 10 é v i  te v é k e n y sé g é t, úgy az t 
k e l l  m e g á l la p í ta n i ,  hogy e z a l a t t  az id ő  a l a t t  a b e f e j e z e t t  k u ta ­
t á s i  témák száma, b á r  nem e g y e n le te s e n , de je le n tő s e n  n ö v e k e d e tt .  
10 év  a l a t t  az ö n á lló  k u ta tó k  száma i s  csaknem n é g y sz e re sé re  nö­
v e k e d e t t ,  s  ez le h e tő v é  t e t t e  az I n t é z e t  sz é le se b b  k u t a t á s i  t e r ü ­
l e t e n  tö r té n ő  tevékenységének  b i z t o s í t á s á t .  Ami p ed ig  az egy ön­
á l l ó  k u ta tó r a  eső  b e f e j e z e t t  témák szániának é v rő l év re  tö r té n ő  
v á l to z á s á t  i l l e t i ,  úgy véleményünk s z e r in t  i t t  mélyebb e lem zést

Ж A je le n té s e k  o ld a l  s z e r i n t i  te r je d e lm e  csak  az 1959-60-as 
é v i  je le n té s e k b e n  s z e re p e l ,  az e lő z ő  évek je le n té s e in e k  o l ­
d a l te r je d e lm e  ré szb en  a meglevő je le n té s e k b ő l  l e t t  ö s s z e á l­
l í t v a ,  a h iányzóak  m ennyisége p ed ig  b e c sü lv e  l e t t .

ЖЖ 1 9 5 1 -tő l 1 9 53-ig  a j e le n té s e k  te r je d e lm é t  m egbecsüln i sem 
l e h e t ,  m ert e r r ő l  az id ő s z a k ró l  ma már csak ö ssze se n  2-3 db 
j e l e n t é s  van az I n t é z e t  b ir to k á b a n .
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k e l l  a d n i.  Az u tó b b i 3 év folyam án a témák m egnövekedett száma 
m ia t t ,  a témák é s  k u ta tó k  v iszonyszám a 1 ,5 -1 ,7  k ö z ö tt  v á l t o z o t t ,  
v ag y is  minden k u ta tó r a  több m int é v i  egy téma k id o lg o z á sa  j u t o t t .  
Ez te rm é sz e te se n  á tla g sz á m . De v a ló já b a n  egyes k u ta tó k  je le n tő s e n  
t ú l  v o l ta k  te rh e lv e  és nem r i t k a  e s e t  v o l t ,  hogy egy k u ta tó  négy~ 
ö t témán i s  d o lg o z o t t .  A v é g z e t t  munka m inőségi elem zése azonban 
a z t  a k ö v e tk e z te té s t  engedi le v o n n i,  hogy ez a l e t e r h e l é s  o ly an  
f e la d a to k  e lé  á l l í t j a  a k u t a t ó t ,  mely a jövőben  e g y á l ta lá n  nem 
k ö v e th e tő , ha a k u t a t á s i  eredm ényeinket a g y a k o r la t i  é l e tb e  m inél 
gyorsabban  k ív án ju k  b e v e z e tn i .  Ma az a vélem ényünk, hogy a témák 
é s  k u ta tó k  viszonyszám a v a la h o l  a 0 ,5  é s  1 k ö z ö tt  k e l l ,  hogy e l ­
h e ly e z k e d je n , mely e s e tb e n  az e lm é ly ü l t  elemző munka b i z t o s í t o t t .  
Mint az ad a to k b ó l l á t h a t ó ,  i ly e n  l e t e r h e l é s  a k u ta tó k n á l csak  az 
1954-55 . években v o l t .

A k ü l f ö ld i  h aso n ló  a d a to k a t v iz s g á lv a  a z t  t a l á l t u k ,  hogy p l .  
a le n g y e l F a ip a r i  K utató  I n t é z e t n é l ' ez a szám kb. 0 ,6 5 , a közpon­
t i  F u rn ér é s  B ú to r ip a r i  Tudományos K utató  I n té z e tn é l  /VNIIFM/ 
ugyancsak kb. 0 ,55 k ö rü l  v an . A m űszaki tudományos k u ta tá s  t e r é n  
a h a z a i á t l a g  1958-ban 0 ,33  v o l t .  Egyébként e z t  a g y a k o r la to t  kö­
v e t tü k  az 1961. é v i  te rv f e la d a to k  k i a l a k í t á s á n á l , aho l i s  az 1960. 
é v i arányszám ot már j e le n tő s e n  le c s ö k k e n te t tü k .

A v é g z e t t  munka te k in te té b e n  az e d d ig i  k u t a t á s i  j e le n té s e k  
elem zése é s  b í r á l a t a  a z t  m u ta t ja ,  hogy az e d d ig  v é g z e t t  v iz s g á la ­
to k  ig e n  j e l e n tő s  eredm ényeket h o z ta k , e lső so rb a n  az em pirikus 
adatok  é s  k o rá b b i te c h n o ló g iá k  re n d sz e re z é se  v o n a lán . H iányzik  
azonban a m inőség i eredmény, m elyet a k u ta tá s o k  v o n alán  e ls ő s o r ­
ban az e lm é le t i  v onatkozású  k é rd ések  k id o lg o z á s a , m ásré sz t a g y a ­
k o r l a t i  vonatkozású  k é rd ések  eredm ényeinek e lm é le t i  m eg a la p o zo tt­
ságában k e l le n e ,  hogy t e s t e t  ö l t s e n e k .  Ugyancsak m egem lítendő, 
hogy a k u t a t á s i  fe la d a to k  re n d s z e re z é s e ,  az ö ssze fü g g ések  v iz s g á ­
l a t a ,  nem eg y szer ellen tm ondanak  a lo g ik a i  ö ssze fü g g ések n e k , ez­
á l t a l  o lyan  h e ly z e t  á l l  e lő ,  hogy az egyébként h a s z n á lh a tó  r é s z ­
eredmények e ls ik k ad n a k  az a d a tre n g e te g b e n , vagy t e l j e s e n  e l l e n t é ­
te s  i rá n y b a  v i s z ik  a to v á b b i k u t a t á s t  é s  h e ly te le n  k ö v e tk e z te té ­
sek le v o n á s á t  eredm ényezik .

A k u t a t á s i  munka ütem ezése sem v o l t  a le g jo b b . A fe la d a to k  
nag y része  a téma lead á sán ak  h a t á r i d e j é r e  v o l t  k o n c e n trá lv a , ami 
m indig e g y b e e se tt  a te rv é v  b e f e je z é s é v e l .  Az ig y  rohammunkával 
e l k é s z í t e t t  j e l e n t é s ,  a z o n k ív ü l, hogy m in ő ség ile g  k i fo g á s o lh a tó ,
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nam ta r ta lm a z ta  azo k at a mélyebb e le m z é se k e t, m elyeket éppen az 
üzemi g y a k o r la t  k e l l e t t  v o ln a , hogy s z o lg á l ta s s o n .  De m áeoldalu  
h ián y o sság  i s  ad ó d o tt az i l y e n  "rohammunkából". A f e l e t t e s  h a tó ­
ságokhoz érk ező  n ag y te rjed e lm ü  z á ró je le n té s e k  á tn é z é s e ,  é r té k e lé ­
se é s  a m eg fe le lő  u ta s í tá s o k  k ia d á s a  e z á l t a l  t e l j e s e n  l e h e t e t l e n ­
né v á l t .  Nem i s  k ív á n h a tó , hogy több k u ta tó  egész é v i  m unkáját 
néhány n ap , vagy h é t  a l a t t  o lyan  m élységben fe ld o lg o z z á k , m elyet 
az u tá n  a term előüzem ek f e l é  u t a s í t á s  fo rm ájában  k ia d h a tn a k . íg y  
a z u tá n  a k u t a t á s i  eredmények -  ha még o ly an  jók  i s  -  csak ig en  
hosszadalm asan  k e rü ln e k , h iv a ta lo s  u tó n , a te rm e lé s  v é rk e r in g é sé ­
be.

Más a h e ly z e t  a szakmai tá jé k o z ó d á s , a tá rs a d a lm i é r in tk e z é s  
v o n a lá n . I t t  az eredmények á ta d á s a  lén y eg esen  gyorsabban  t ö r t é ­
n ik  és e lő fo r d u l t  már o lyan  e s e t  i s ,  hogy m ire az u t a s í t á s t  k i ­
a d tá k , az e l v e s z t e t t e  j e le n tő s é g é t ,m e r t  a k u t a t á s i  eredm ényt c é l ­
zó ja v a s la to k a t  az üzem vagy k ü lső  dolgozó u j i t á s i  j a v a s l a t a  
a la p já n  -  melyhez a z á r ó j e l e n t é s t  h a s z n á l tá k  f e l  -  már m egvalósí­
t o t t á k .  T erm észetesen  vannak e té r e n  még egyéb o b je k t iv  nehézsé­
gek i s ,  p l .  b eru h ázás  ig é n y , amelyek so k szo r e l h á r í t h a t a t l a n  aka­
d á ly t  je le n te n e k .  Ezek a je le n s é g e k  azonban csak  n e h e z í t ik ,  de 
nem te s z ik  le h e te t le n n é  a k u t a t á s i  eredmények m e g h o n o s ítá sá t, be­
v e z e té s é t .  I t t  csupán a m ódszer a z , am elyet a k é rd ésb en  v i t a t n i  
l e h e t ,  s amely mind a K utató  In té z e t  m unkájára , mind a v á l l a l a t i  
eredm ényekre g y ak o ro l h á trá n y o sa n  b e f o ly á s t .

G átló  tén y ező k én t j e l e n tk e z ik  a k u ta tá s b a n  az i s ,  hogy az 
I n t é z e tn é l  az ip a rv e z e té s  p ro b lém á it i l l e t ő e n  nagyfokú t á jé k o z a t ­
la n sá g  ta p a s z ta lh a tó  az egyes témákon dolgozók r é s z é r ő l .  Ha a 
megoldandó k é rd é se k e t csak  szűk körben  ism e rik  a k u ta tó k ,  e z á l t a l  
az o lyan  re n d e lk e z é s re  á l l ó  s z e lle m i a n y a g o t, m elyet más ism e r, 
vagy különböző helyeken  le  van Í r v a ,  nem tudnak k ih a s z n á ln i  é s  
sok m unkaórát f e le s le g e s e n  i s m é te l te n  b e fe k te tn e k  a k é rd é s  ú jabb  
tan u lm án y o zására . Az In té z e tn é l  v é g z e t t  munka e lsz á m o lá sa , az 
eredmények i s m e r te té s e  é s  g azd aság i é r té k e lé s e  sem eg y érte lm ű  é s  
n in csen e k  k ö zp o n ti e lv  s z e r i n t  i r á n y í t v a .  Igaz a z , hogy m indenki 
a le g jo b b  tu d á sa  s z e r in t  d o lg o z ik , de fe lm e rü l a k é rd é s , hogy va­
jo n  a m indenki le g jo b b  tu d á sa -e  az , am ely m e g fe le l n a p ja in k  köve­
telm énye in e k .

H iányossága az e d d ig i  k u t a t á s i  re n d sze rn e k  az i s ,  hogy az 
i l l e t é k e s  s z a k v á l l a l a t i  te rv e k  é s  a k u t a t á s i  te rv e k  e lk é s z í té s e
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időben  nem e s ik  egybe. A v á l l a l a to k  a következő  év re  mái’ a meg­
e lő ző  év végén ö s s z e á l l í t j á k  t e r v e i k e t ,  a K utató  I n t é z e t  p ed ig  
csak  m indig a foTyó év ja n u á r  végére k ö te le s  ОТ re n d e lk e z é se k  
s z e r in t  k u t a t á s i  t e r v é t  ö s s z e á l l í t a n i .E b b ő l  az u tá n  o lyan  h ián y o s­
ságok adódnak, mely az eredm ényes m un k asik erek e t már a k e z d e t­
k e z d e té n  k é ts é g e s s é  t e s z i .  íg y :

а /  A v á l l a l a to k  t e r v e ik  ö s s z e á l l í t á s á n á l  az é v i  k u t a t á s i  
eredm ényeket nem is m e rik , Íg y  a z t  nem tu d já k  csak  h o sszú  id ő  múl­
va figyelem be v e n n i.

b /  A k u ta tá s  a v á l l a l a t i  é v i f e la d a to k a t  csak  a m e g v a ló s ítá s  
id ő szak áb an  i s m e r i ,  ig y  n in c s  mód a r ra ,h o g y  azo k at m élyebben e l e ­
m ezzék, m ert e c é lb ó l a te rm e lé s i  te rv e k  t e l j e s í t é s e  nem t ű r  ha­
l a s z t á s t .

с /  A k u t a t á s i  f e la d a to k  v iz s g á la tá n a k  megkezdése m indig az 
e ls ő  negyedév m ásodik f e lé r e  e s ik  é s  ig y  az b ls ő  k é t hónap -  t e ­
k i n t e t t e l ,  hogy a t e r v t e l j e s i t é s  h a tá r id e je  m indig december 31. -  
b izonyos kapun b e l ü l i  m u n k an é lk ü liség e t eredményez a k u ta tó n á l ,  
mely fé k e z ő le g  h a t  a s z o c i a l i s t a  m unkaerkölcs é s  fegyelem  k i a l a ­
k í t á s á r a  a tudományos munka t e r ü l e t é n .

A f e la d a t  m egoldásá t abban le h e tn e  m e g je lö ln i ,  hogy a K utató  
I n t é z e t  te rv b e sz á m o lá s i  id ő sz a k á t f é l  év v e l e l  k e l le n e  t o l n i ,  
v a g y is ,  hogy a v á l l a l a to k  az éves te rv e ik  e lk é s z í té s é n é l  az e lőző  
év i k u t a t á s i  te rv e k  v é g re h a jtá sá n a k  eredm ényeit figyelem be tu d já k  
v enn i és  a z t a t e rm e lé s i  t e rv e ik  m e g v a ló s ítá sa  érdekében  f e lh a s z ­
n á lh a s s á k ,  ugyanakkor a K utató  I n t é z e t  a v á l l a l a t i  t e r v k é s z í t é s  
időszakában  o lyan  rö v id  h a tá r id e jű  k u t a t á s i  f e la d a to k a t  i s  kapna, 
am elyet a következő  é v i  te rv é b e  b e á l l í t h a t n a  és  m e g v a ló s ítá su k a t 
az év e ls ő  n a p ja ib a n  m egkezdhetné. E z á l ta l  le h e tő s é g  v o ln a  a r r a ,  
hogy a t á v l a t i  k u t a t á s i  te rv e k b e n  m eg h a tá ro zo tt témákon k ív ü l  
tö b b , un. m enetközben! s e g í t s é g e t  i s  tudnánk n y ú j ta n i  a v á l l a l a ­
to k  r é s z é r e .

E zze l a m ó d sze rre l a k u t a t á s i  eredmények r e a l i z á l á s á n a k  ma 
még k é t ,  de sok e se tb e n  tö b b év es p e r ió d u s á t  a le h e tő  leg m in im á li­
sa b b ra  tudnánk c sö k k e n te n i.

De m indezeken k iv ü l  e lé rn é n k  a z t  az eredm ényt is ,h o g y  a v á l ­
l a l a to k  a k u t a t á s i  f e la d a to k a t  jobban  a s a já t ju k n a k  é re z n é k , nem 
idegenkednének a n n y ira  tő lü k ,  m int ma ée az eredm ényt a közös jó  
munkának tu la jd o n í ta n á k ,  a m ásik r é s z é r ő l  p ed ig  a v á l l a l a to k  sok­
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k e l tö b b  tám o g a tá s t kapnának a k u t a t á s i  eredmények le g tö b b  te rü ­
l e t é r ő l ,  m elyet s ik e re s e n  le h e tn e  f e lh a s z n á ln i  a te rm e lé s  é s  
s z e rv e z é s  különböző t e r ü l e t e i n  i s .

H iányossága v o l t  az e lm ú lt évek k u t a t á s i  s z e rv e z é sé n e k , hogy 
a re n d e lk e z é s re  á l l ó  k u t a t á s i  erők nagym értékben s z é t  v o l ta k  f o r ­
g á c s o lv a , mely egyik o ld a lo n  abban n y i lv á n u l t  meg, hogy am int egy 
15-25 k u t a t á s i  s tá tu s b a n  levő  m unkaválla lók  k ö z ö tt  á l t a lá b a n  20- 
30 t e r v e z e t t  téma v o l t  s z é to s z tv a ,  m elyhez ha még a te rv e n k iv ü l i  
tém ákat i s  h o zz áad ju k , ig en  nagy tém aszám ot kapunk, ig y  egy-egy 
k u t a t á s i  f e l a d a t t a l  a m unkatársak nem tu d ta k  mélyebben fo g la lk o z ­
n i ,  a m ásik ,hogy  a témákon csak a tém át v ivő  k u ta tó  le g jo b b  e s e t ­
ben eg y -k é t te c h n ik u s s a l  d o lg o z o tt ,  ig y  a k é rd ések  tö b b irán y ú  
fe ld o lg o z á s a  már a szakmai s p e c ia l iz á ló d á s  m ia t t  sem v o l t  so k o l­
d a lú an  m e g v ilá g ítv a , e z é r t  a témák k id o lg o z á s á ra  sok e se tb e n  egy­
o ld a lú  é s  szegényes m űszaki sz ín v o n a l v o l t  a je lle m z ő .

A k u t a t á s i  f e la d a to k  "kezde tének" é s  "végének" a m eghatáro­
z á sa  sem a le g sz e re n c sé se b b . A "k ezd e t"  a le g tö b b  e se tb e n  a h a z a i  
a d o tts á g o k , .a h a z a i m űszaki s z ín v o n a l, a "vég" p ed ig  a z á ró je le n ­
té s e k  m eg írá sa , le g tö b b  e se tb e n  a j e l e n l e g i  is m e re te k , i l l .  né­
hány iro d a lm i f o r r á s  a d o t t  sz ín v o n a lá n . Az a vélem ényünk, hogy a 
k u t a t á s i  tém áknál a k i in d u lá s t  íie-ш a h a z a i  s z ín v o n a lb ó l ,  hanem a 
n em ze tk ö z ileg  addig  e l é r t  s z ín v o n a lró l  k e l l  i n d í t a n i  é s  a b e f e je ­
z é s  nem a z á ró je le n té s e k  m e g írá sá v a l, hanem az üzenj! b e v e z e té s s e l  
k e l l ,  hogy z á r u l jo n .  Csak ez b i z t o s í t j a  a jövőben a jó  munkát és  
a gyorsan  r e a l i z á lh a tó  n épgazdaság i eredm ényt e g y a rá n t.

A K utató  I n t é z e tn é l  éveken á t  ig e n  sol z á r ó j e l e n t é s ,  r é s z ­
eredmény s z ü l e t e t t ,  amely az ip a rb a n  a mai n ap ig  sem n y e r t  l é t j o ­
g o s u lt  ságo t és  m int "e lfe k v ő  sz e lle m i te rm é k " , mely kü lönösen  na­
gyobb r á f o r d í t á s  n é lk ü l  h a s z n o s íth a tó  v o ln a  a te rm elékenység  eme­
lé s é r e  é s  a m űszaki sz ín v o n a l n ö v e lé s é re  e g y a rá n t, az I n té z e t  
i r a t t á r á b a n  h e v e r . Ezen j e le n té s e k  fe lh a s z n á lá s á n a k  e lő s e g í t é s é t  
mi h a jlan d ó k  vagyunk m e g v a ló s íta n i a z á l t a l ,  hogy az üzemek ré s z é ­
re  leh e tő v é  te s sz ü k  a z á ró je le n té s e k  m e g ism e rte té sé t é s  az egyes 
eredmények b e v e z e té se  te k in te té b e n  k o n k ré t s e g í t s é g e t  i s  tudunk 
n y ú j ta n i .  Az a véleményem, hogy h aso n ló  ig én y  a v á l la la to k n á l  i s  
je le n tk e z n i  fog s ez a k ö lcsö n ö s együttm űködés a tö b b te rm e lé s , a 
f e la d a to k  egyszerűbb  és gyorsabb  v é g re h a jtá sá b a n  fog je l e n tk e z n i .

In té z e tü n k  szak k ö n y v tá ra  m in d já r t  annak m eg a lak u lá sak o r kezd­
t e  meg m űködését é s  az e lm ú lt 10 év a l a t t  s i k e r ü l t ,  e lég g é  m osto-
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ha anyagi körülmények k ö z ö t t ,  a k ö n y v tá r á llom ányát kb. 2500 kö­
t e t r e  f e l f e j l e s z t e n i .  K ö n y v tá rp o litik án k n ak  v ez e tő  c é lk i tű z é s e  
k e z d e t tő l  fogva az v o l t ,  hogy b i z t o s í t s a  a k u ta tó k  ré s z é re  a f a  
tudom ányára, i l l e t v e  a f a ip a r r a ,  v a lam in t a term észettudom ányok 
különböző á g a i r a  vonatkozó m indazon h a z a i é s  idegennyelvü  j e l e n ­
tő s  müvek b e s z e r z é s é t ,  amelyek a tudományos munka szem pontjábó l 
n é lk ü lö z h e te t le n e k .

J á r a t ju k  a le g fo n to sa b b  k ü l f ö ld i  f o ly ó i r a to k a t ,  e lső so rb a n  a 
S z o v je tu n ió b ó l é s  a b a r á t i  o rsz á g o k b ó l, egyben a je le n tő s e b b  f a ­
i p a r r a l  re n d e lk e z ő  n y u g a ti  o rszág o k b ó l i e .  A könyvtárnak  s i k e r ü l t  
az évek so rá n  sz é le sk ö rű  k a p c s o la to k a t  te re m te n i  a k ü l f ö ld i  ro ­
k o n in té z e te k  egész s o rá v a l  é s  az a z o k tó l fo ly am ato san  csereképpen  
érkező  k u t a t á s i  j e le n té s e k  ig e n  nagy s e g í t s é g é t  n y ú jta n a k  k u ta ­
tó in k n ak  tudományos m unkájukhoz. A k ö n y v tá r a könyveken, fo ly ó ­
i r a to k o n  é s  k u t a t á s i  je le n té s e k e n  k ív ü l  ig en  j e l e n tő s  f o r d í t á s i  
(k b . 1200 t é t e l ) ,  h a z a i  é s  k ü l f ö ld i  szabvány ée szabadalm i g y ű j­
tem énnyel i s  re n d e lk e z ik . A b e é rk ez ő  k ü l f ö ld i  fo ly ó i r a to k  c ik k e i­
nek e lm e irő l ,  i n t e r n  h a s z n á la t r a ,  h av o n ta  je g y z é k e t adunk k i,m e ly  
az e d d ig i ta p a s z ta la to k  s z e r in t  j e le n tő s e n  m egkönnyíti a k u ta tó k  
un. iro d a lm a z á s i  te v é k e n y sé g é t.

Az e lő t tü n k  á l l ó  ö té v e s  t e r v ,  m ely tu d v a le v ő le g  nagyarányú 
m űszaki f e j l e s z t é s t  i r  e lő  az egész  magyar i p a r ,  de azon b e lü l  a 
f a ip a r  szám ára i s ,  a z t  i g é n y l i ,  hogy a k u ta tó k  az e d d ig in é l  na­
gyobb m értékben vegyék igénybe a k ö n y v tá r s z o l g á l t a t á s a i t .

I I I .  A FAIPARI KUTATÓ INTÉZET JELENLEGI HELYZETE

A F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  j e l e n l e g i  h e ly z e té n e k  e lem zésén é l 
ig e n  s o k ré tű  k é rd é s t  le h e tn e  v iz s g á la t  tá rg y á v á  te n n i ,  Íg y  ezek­
b ő l i t t  csak néhányat akarunk k ie m e ln i , n e v e z e te se n : az 1961-ben 
végzendő f e la d a to k  ta rta lm á n a k  m inőség i vona tkozású  k é r d é s e i t ,  a 
k u ta tá s  m élységével ée vég ü l a k u ta tó in k  f e lk é s z ü l t s é g é v e l  kap­
c s o la to s  k é rd é s e k e t .

Az I n té z e t  1961. é v i  k u t a t á s i  t e r v j a v a s l a t a  az  o rsz ág o s  tá v ­
l a t i  k u t a t á s i  te rv e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  az a lá b b i a la p e lv e k b ő l 
in d u l t  k i :

16



f
а/ Biztosítani az összes kutatási témák területén a legjobb 

technikai és technológiai lehetőségek maximális feltárását.
b/ Az összes témák tartalma a jelenlegi termelési szint mű­

szaki színvonalának és gazdaságosságának emelésére kell,hogy irá­
nyuljon.

с/ Az elmúlt években végzett kutatási munkák eddig be nem 
vezetett eredményei ipari alkalmazásának fokozott megteremtése.

d/ A jövőben a témák befejezése ne a zárójelentések beadásá­
val, hanem üzemi bevezetésével, a megvalósítással fejeződjön be, 
ezért a kutatások eredményeinek bevezetését előre meg kell ter­
vezni.

e/ Valamennyi kutatási téma feldolgozása egységes alapelvek 
szerint kerüljön feldolgozásra.

f/ Figyelembe kell venni a nemzetközi munkamegosztást, az 
egyes társkutató intézetek együttműködéséből származó feladato­
kat, illetve előnyöket.

A fenti feladatok megoldása érdekében az Intézet 1961. évi 
kutatási tervében az alábbi általános kérdések vizsgálata lett 
kitűzve:

a/ A faanyag komplex felhasználásának vizsgálata és e terü­
leten további javaslatok.

b/ A jelenlegi termelőberendezések és szerszámok teljesítő­
képességének fokozása, valamint uj berendezések se szerszámok 
tervezése.

с/ Uj technológiai folyamatok feltárása, alapvetően az uj 
berendezések figyelembe vételével.

d/ Az egyes technológiai folyamatok vagy műveletek mechani- 
zálásaj illetve automatizálása.

e/ Az egyes fa- és fahelyettesitő anyagok anatómiai, fiziko- 
mechanikai és kémiai tulajdonságainak vizsgálata, különös tekin­
tettel azok iparilag történő felhasználhatóságát illetően.

f/ A fahelyettesitő anyagok gomba- és rovarkároeitókkal 
szembeni védelme és tartósítása.

Az Intézet 1961. évi tervfeladatában közel 20 kutatási téma 
szerepel, melyeknek megoszlása: 2 fűrészipart, 3 lemezipari, 3 
fahelyettesitő anyagokkal foglalkozó kérdések, 6 a technológia 
korszerűsítésére irányul, a többi alapkutatás jellegű. Ezek az 
arányok biztosítéknak látszanak arra, hogy az igényeket kielégit-
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eék . Valamennyi i p a r i  irá n y ú  k u ta tá s n á l  e ls ő d le g e s  szempont a t u ­
domány é s  a g y a k o r la t  szo rosabb  egységének m eg terem tése . íg y  eb­
ben az évben az együ ttm űködést a fa fe ld o lg o z ó  üzemekkel mi i s  fo ­
k o zo ttab b a n  k ív á n ju k  m é ly í te n i ,  s ő t  a k u t a t á s t ,  m int korábban k i ­
em e ltü k , egészen  az üzemi b e v e z e té s ig  f o l y t a t n i  s z e re tn é n k .

A nem zetközi m unkamegosztásban i s  fo k o z o tta b b a n  vesszük  k i  
ré s z ü n k e t .  K u ta tá s i  együttm űködésünk van a le n in g rá d i  B ú to r é s  
L em ezipari K utató  I n t é z e t t e l ,  v a la m in t a b o lg á r  f a k u ta tó  I n t é z e t ­
t e l  é s  ú jabban  k a p c s o la to t  l é t e s í t e t t ü n k  a román é s  le n g y e l fak u ­
t a tó  in té z e te k k e l  i s .  Egy-egy témán k u ta tó in k  majd közösen d o l­
goznak , k i c s e r é l i k  t a p a s z t a l a t a i k a t  é s  ezen k e r e s z tü l  m egism erik 
egymás e red m én y e it, m unkamódszerét é s  e z á l t a l  j e le n tő s e n  növeke­
d ik  a k u ta tó  m un k atársa in k  m űszaki k é p z e t ts é g e .  Az 1961 .é v i  t e r v ­
fe la d a to k b ó l  a l e n in g rá d i  K utató  I n t é z e t t e l  már k é t közös témán 
dolgozunk e g y ü tt  é s  e t t ő l  a m unkától ig e n  nagy eredm ényeket vá­
runk .

A tudományos kutatóm unka eredm ényei é s  sz e rv e z é se  t e r ü le té n  
nem zetközi v is z o n y la tb a n  ig en  e l  v o ltu n k  m aradva. Ez az elm aradás 
k é t ok ra  v e z e th e tő  v i s s z a .  Az e l s ő ,  hogy az üzemeink nem ig é n y l ik  
a te rm e lé s  tudományos m egalapozo ttságának  k id o lg o z á s á t  -  s ez a 
k i s i p a r i  te rm e lé s i  m ódszerek m aradványa.

A m ásik p e d ig , hogy n in c s  hazánkban o ly an  k ö zp o n ti f a ip a r i  
k u ta tó  i n t é z e t ,  m ely Ö ssze fo g ja  ée  k o o rd in á l ja  a f a ip a r  m egoldást 
ig é n y lő  tudományos k é r d é s e i t .  Ma a tudományos erők s z é tfo rg á c s o -  
ló d v a  működnek, ig y  tevékenységük  h a tá s fo k a  ig e n  a la c so n y . Az 
üzemek, a k u ta tó  in té z e te k  é s  a nem zetközi munkamegosztás szo ro ­
sabb k a p c s o la ta  érd ek éb en  a F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  fo k o z o tta b b  é s  
c é l tu d a to s  f e j l e s z t é s é r e  van szü k sé g . El k e l l  ű zn i az egyes f a ­
fe ld o lg o z ó  ip a rá g a k  v e z e té s é b ő l a z t  a h e ly te le n  n é z e te t ,  mely 
s z e r i n t  szegény f a e l l á to t t s á g u n k  a fa k u ta tó  i n t é z e t e t  és  a fa k u - 
t a t á e s a l  fo g la lk o z ó  k á d e re k e t f e le s le g e s s é  t e e z i .  Szükséges hang­
s ú ly o z n i ,  hogy ez éppen f o r d í t v a  van . M inél kevesebb  egy o rsz ág  
fa an y ag a , an n á l gondosabban k e l l  tanu lm án y o zn i, hogyan tu d ju k  a 
meglevő k e v e se t gazdaságosan  f e lh a s z n á ln i ,  h e l y e t t e s í t e n i .

A szak iro d a lo m  ig en  gyakran o ly  szűkszavúan ée hézagosán i s ­
m e r te t i  az egyes tudományos ée m űszaki kérdésekben  e l é r t  eredmé­
n y ek e t,h o g y  azoknak m arad ék ta lan  a lk a lm az ása  csak  e lő z e te s  re p ro ­
d u k á lá s  u tá n  v á lh a tn a  le h e ts é g e s s é ,  e r r e  p ed ig  üzem einknél n in c s  
meg a le h e tő s é g ,  a k u ta tó  i n t é z e t  pedig csak  m ásodsorban f o g l a l -



kozik  i ly e n  k é rd é s e k k e l. íg y  a z u tá n  a  k ü l f ö ld i  k u t a t á s i  eredmények 
bev eze tésén ek  p rob lém ái csak a le g r i tk á b b a n  je le n tk e z n e k  az ip a r ­
ban . A másik j e l e n tő s  h ián y o sság  ezen a  t é r e n ,  hogy a magyar1 f a ­
fe ld o lg o z ó  ip a r  tudományos igénye sok e se tb e n  e l  van m aradva a 
k ü l f ö ld i  te c h n ik a i  eredmények m ögött ( lá s d  a u to m a t iz á lá s ) ,  ig y  
csak  az egyes r é s z fe la d a to k  a lkalm azásának  le h e tő s é g e  á l l h a t  
fe n n , mely azonban nem minden e se tb e n  eredm ényezi a k iv á n t  term e­
lé s -n ö v e k e d é s t ,  i l l e t v e  g a z d a sá g o ssá g o t.

Ma azonban az elvégzendő munkák m inőség i s z ín v o n a lá ra  mind­
inkább  je l le m z ő , hogy a f e la d a to k  m ego ldásánál egyre jobban f e l ­
zárkózunk a nem zetközi sz ín v o n a lh o z . Ez e lső so rb a n  a tudományos 
fe la d a to k  m egoldásának m e to d ik á ja  t e r ü l e t é n  van k ia la k u ló b a n  é s  
n y i lv á n v a ló , hogy a jövőben egyéb te rü le te k e n  i s  fo k o z a to s  ja v u ­
l á s  v á rh a tó .

De u g y an ily en  k e z d e t i  eredmények m utatkoznak  az egyes témák 
k id o lg o z á s á n á l  i s .  A k u ta tó in k  egyre jobban  f e l i s m e r ik  az egyes 
k é rd ések  e lm é le t i  m egalapozo ttságának  j e le n tő s é g é t  s a k o n k ré t 
üzemi a lk a lm a z á sra  vonatkozó k é rd ések  v iz s g á la ta k o r  ez m indinkább 
j e l e n tk e z ik .  I t t  p e rsz e  fe lm e rü lh e t  az a k é rd é s ,  hogy а -m etodi­
káink  k i a l a k í t á s a  é s  a fe la d a to k  m egoldása kapcsán  az i p a r i  k u ta ­
tá s  m ennyire m ély ü ljö n  e l  a k u ta t á s s a l  k a p c s o la to s  e lm é le t i  k é r ­
dések  t i s z tá z á s á b a n .  Nehéz ezen a t e r ü l e t e n  h a tá rv o n a la t  vonn i, 
m ert minden g y a k o r la t i  eredmény k im unkálása  h e ly ese n  csak  e lm éle ­
t i  b á z is r ó l  in d u lh a t  k i ,  vagy m e g fo rd ítv a , számos em pirikus e re d ­
mény e lm é le t i  m e g á llap ítá so k h o z  v e z e th e t .  Ezek s z e r in t  te h á t  a 
k u ta tá s  e lm é le t i  é s  em pirikus ré sz e  soha sem v á la s z th a tó  s z é t ,  
m égis irá n y e lv k é n t  a z t le h e tn e  t e k i n t e n i ,  hogy a k u ta tá s  az i p a r i  
k u ta tó  in té z e te k b e n  csak a leg szü k sé g eseb b  m érté k ig  t e r j e d j e n  k i  
az e lm é le t i  ré sz e k  v i z s g á l a t á r a ,  s az e lm é le t t i s z t á z á s a  m ia t t  a 
k u t a t á s i  eredmény s z o l g á l t a t á s a  az i p a r  f e lé  ne szen v ed jen  ha­
l a s z t á s t .

Azonban az a vélem ényünk, hogy az e lm é le t i  m eg fo n to láso k , a 
k u ta tá s  e lm é le t i  m e g a la p o z o ttsá g a , az i p a r i  a lk a lm a z o tt  k u ta tá ­
so k n á l i s  sz ü k sé g sz e rű  követelm ény é s  a jövőben  e z t  t e l j e s  mér­
ték b en  é r v é n y e s í te n i  i s  a k a r ju k .

Van még egy k é rd é s , az a lap  é s  a lk a lm a z o tt  k u ta tá s o k  a rán y á­
nak v iszo n y a  az i p a r i  k u ta tó  i n t é z e te k n é l .  Ha az 1961. é v i t e r ­
v e in k e t  elem ezzük ebből a szem pon tbó l, úgy az arány  1 :4 ,  v a g y is  az
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a la p k u ta tá s  az ö s s z k u ta tá s  25%-a, mig az a lk a lm a z o tt  k u ta tá s  75%. 
Ez az a rán y  a nem zetközi h aso n ló  a d a to k a t é r té k e lv e  m e g fe le lő , 
azonban h e ly te le n  v o ln a  e z t  norm aként e lfo g a d n i.A z  a vélem ényünk, 
hogy az a la p k u ta tá s  m érté k é t a k o n k ré t s z ü k s é g le tb ő l  k e l l  minden­
k o r m e g á l la p í ta n i ,  am ikor a te rm e lé s i  f e la d a to k  o lyan  k é rd é se k e t 
i s  f e lv e tn e k ,  melyek sz o ro s  k a p c so la tb a n  vannak az a la p k u ta tá s ­
s a l ,  p l .  a komplex a u to m a tiz á lá s ,  k e m iz á lá s t s tb .

A tu la jd o n k é p p e n i k u ta t á s s a l  fo g la lk o z ó  m unkatársak lé tsz á m a  
az I n t é z e t n é l , 'm i n t  a z t  már korábban  k im u ta ttu k , nem á l l  arányban  
azokkal a m ego ldásra  váró  f e la d a to k k a l ,  melyek az i p a r  műszaki 
f e j l e s z t é s é b ő l  ránk  h á ru ln a k . Ez te rm é sz e te se n  az egyik  o ld a lo n  
t ú l t e r h e l é s r e ,  mig a m ásik o ld a lo n  a f e l ü l e t e s ,  nem e lm é ly ü lt  t u ­
dományos m unkára v e z e t .  S a jn o s , ma még a z t  i s  meg k e l l  á l l a p í t a ­
n i ,  hogy a tudományos m unkatársak  f e lk é s z ü l t s é g e  t e r ü l e té n  la  
h iányosságok  vannak , melyek e lső so rb a n  a k u t a t á s i  f e la d a to k  meg­
o ld á s á r a  k i a l a k í t o t t  m ódszerekben je le n tk e z n e k . K u ta tó in k  k özü l 
sokan nem ism e rik  a tudományos m unkavégzésre é rv én y es tö rv é n y sz e ­
rű sé g e k e t s kü lö n ö sen  fig y e lm en  k iv ü l  h agy ják  a z t  az egyik ig en  
fo n to s  tö rv é n y t ,  hogy a tudományos k u ta tá s  a tények  ö s s z e g y ű jté ­
sé v e l k ez d ő d ik . A té n y b e l i  anyag fe lh a lm o z á sa  é s  re n d s z e re z é s e , 
i l l e t v e  o s z tá ly o z á s a  a la p já n  a z u tá n  á t  l e h e t  t é r n i  a tények  elmé­
l e t i  m e g v i lá g í tá s á ra ,  az egyes tényezők  k ö z ö t t i  ö ssze fü g g ések  
m e g k e re sé sé re , mely a z u tá n  b i z t o s í t j a  a k i t ű z ö t t  f e la d a t  s i k e r é t .

A k u ta t á s s a l  fo g la lk o z ó  dolgozók eredm ényét le g jo b b an  a z z a l  
m é rh e tjü k , hogy mi ú j a t  m ondottak a s a j á t  te rü le tü k ö n  e lő d e ik h e z  
k é p e s t .  Aki m indig csak  a mások nyomába h a jla n d ó  l é p n i ,  soha nem 
hozza be az e l ő t t e  j á r ó k a t .  Ez b izo n y o s fo k ig  je lle m z ő  a mi k u ta ­
tó in k r a  i s .

A k u t a t á s i  munkában az eredmények e lé ré s é n e k  le g fo n to sa b b  
té n y e z ő je  a m unkával k a p c s o la to s  tü re le m , a rend é s  a r e n d íth e ­
t e t l e n  c é l r a tö r ő  á l l h a t a to s s á g .  E zeket k e l l  az I n t é z e t  m unkatár­
s a in á l  " to v á b b fe j le s z te n i  é s  ak k o r az eredmények i s  szám ottevően  
k im u ta th a tó k  le s z n e k . Igényesnek  k e l l  lennünk az u j káderek  neve­
lé s e  é s  v e z e té s e  t e r é n  i s , a z  e g y ü tte s  f e le lő s s é g  é r z e t e t  fo k o z o t­
tabban  k e l l  e lm é ly í te n i .  Az é p i tő  k r i t i k a  é s  ö n k r i t ik a  a lk a lm azá­
sa  a k u ta tó k  f e j lő d é s é h e z  e le n g e d h e te t le n ü l  szü k sé g es , v a la m in t a 
h ibák  é s  az ö n e lé g ü lts é g  e l l e n i  h a r c .  Az I n té z e te n  b e l ü l i  j e l e n ­
l e g i  h ián y o sság o k  fe ls z á m o lá s á t  és  k i t ű z ö t t  f e la d a ta in k  m egoldá-
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g á t csak  a s z o ro s , e l v t á r s i a s  együttm űködés b i z t o s í t j a ,  ö ssze fo g ­
l a l v a ,  a j e l e n l e g i  h e ly z e t  a la p já n  s a jn o s  a z t  a m e g á l la p í tá s t  
k e l l  ten n ü n k , hogy a s o k ré tű  f e la d a to k  é s  c é lk i tű z é s e k  m egoldásá­
r a  a h a z a i f a i p a r i  k u ta tá s  csak  k ism érték b en  van f e lk é s z ü lv e .  En­
nek e lső so rb a n  az az oka , hogy az ez id ő  s z e r i n t i  k a p a c i tá s  t e ­
k in te té b e n  az I n t é z e t  messze a l a t t a  á l l  a megoldandó f e la d a to k  
volum enének. A jövőben  e z t  f e l t é t l e n ü l  meg k e l l  v á l to z ta tn u n k .

IV . A FAIPARI KUTATÓ IRTÉZET FELADATAIRÓL

A F a ip a r i  K utató  I n té z e t  a lap  v e tő ' f e l a d a t a  a tudomány és 
te c h n ik a  le g ú ja b b  eredm ényei i p a r i  g y a k o r la tb a n  tö r té n ő  b e v e z e té ­
sének e lő k é s z í té s e ,a z  uj te rm e lő b e ren d e zések e n , az u j h a la d o tta b b  
te c h n o ló g iá k o n , a s z o c i a l i s t a  üzem szervezésen k e r e s z tü l  és  egy 
időben  a szükséges f a i p a r i  a la p k u ta tá so k  v é g re h a j tá s a .

A f a i p a r i  t á v l a t i  f e j le s z té s e k b e n  k i t ű z ö t t  m űszaki és  te c h ­
n o ló g ia i  sz ín v o n a l em elése ig en  s o k ré tű  é s  nagy n eh ézség ek e t t a ­
karó f e la d a to k a t  á l l í t  a m űszaki tudományos k é rd é se k k e l fo g la lk o ­
zó do lgozó , ig y  e lső so rb a n  a f e j l e s z t é s t  c é lz ó  különböző k u ta tá ­
sok e l é .  Csak a tudományosan m eg a la p o z o tt, az i p a r i  g y a k o r la t ta l  
sz o ro s  egységben levő  k u ta t á s i  eredmények fognak v á la s z t  adn i a 
m agyar f a ip a r  ma még r e j t e t t  t a r t a lé k a in a k  f e l t á r á s á r a  vonatkozó 
k é rd é se k re  és e t t ő l  a m unkától k e l l  v á rn i  a jövő  tudományos t e c h ­
n i k a i ,  te c h n o ló g ia i  f e la d a ta in a k  k id o lg o z á s á t  és döntően i p a r i  
m e g h o n o s ítá sá t. Éppen e z é r t  a f a i p a r i  k u ta tá s o k  nem le h e tn e k  ön­
c é lú a k , hanem a legnagyobb összhango t k e l l  hogy b i z to s í t s á k  mind 
az i p a r i  te rm e lé s i  f e la d a to k k a l ,  mind a népgazdaság  egyéb t e r ü l e ­
té n  f o l y t a t o t t  tudományos k u ta tó m u n k áv al. E zt a c é l t  s z o lg á l j a  
e lső so rb a n  a t á v l a t i  tudományos k u t a t á s i  t e r v ,  m ely e t I9 6 0 , év 
folyam án az ip a rá g  v e z e tő ib ő l  é s  le g jo b b  szakem bere ibő l á l l ó  b i­
z o ttsá g o k  á l l í t o t t a k  ö s s z e . Ez ma e lső so rb a n  b iz o n y l t ja  a z t ,  hogy 
az i p a r  és a k u ta tá s  szo ro s  k a p c s o la ta  a k u t a t á s i  f e la d a to k  meg­
h a tá ro z á s á n á l  b i z t o s í t o t t .  Ennek a m ódszernek csak néhány hónapos 
g y a k o r la ta  van, ig y  k o ra i  vo lna  még vélem ényt n y i lv á n í ta n i  a gya­
k o r l a t i  o ld a lá t  i l l e t ő e n ,  annyi azonban b izo n y o s , hogy a k e z d e ti  
eredmények b iz ta tó k .

J e le n le g  a fe la d a tu n k  az egyes i p a r i  témák tudományos k u ta ­
tá sá n a k  m egszervezése é s  a k u ta tá so k  o lyan  i rá n y b a  v a ló  t e r e l é s e .
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mely figyelem be v e s z i  a népgazdaság  l e h e tő s é g e i t ,  a d o t t s á g a i t  éa  
f e l a d a t a i t .  Ne fo rd u l jo n  e lő ,  hogy o ly an  eredm ényeket p ro d u k á l­
junk  -  bárm ennyire  tudományos i s  az am elyeket a k ö ze ljö v ő b en  
nem tudunk az ip a rb a n  f e lh a s z n á ln i .  Sokkal tö b b e t k e l l  fo g la lk o z ­
n i  a f a  m echanikai te c h n o ló g ia i  m egm unkálásával, a k o rs z e rű  anya­
gok é s  gyártm ányok k i a l a k í t á s á v a l .  Bár i t t  o lyan  problém ák m erül­
nek f e l ,  melyek ma még a k u ta tá s o k  f e j l ő d é s é t  nagyban g á to l já k .A z  
i p a r  a n a p i te rm e lé s  f e l a d a t a i v a l  k e l l ,  hogy fo g la lk o z z o n , a ku­
t a t á s  a ho lnap  m űszaki, t e c h n ik a i  és  tudományos k é r d é s e i t  k e l l ,  
hogy m eg o ld ja . A k u ta tá s  f e l a d a t a ,  hogy a t a r t a l é k a i n k a t ,  melyek 
k ia p a d h a ta t la n o k , v a g y is  n a p ró l  n ap ra  ú j r a  te rm elő d n ek , f e l t á r j a  
é s  a g az d aság i fe jlő d é sü n k  s z o lg á la tá b a  á l l i t s a .  A k u ta tá s  csak  
akkor t ö l t i  be f e l a d a t á t ,  ha á lla n d ó a n  a te rm e lé s  b ő v í té s e ,  a 
term ék ö n k ö ltség én ek  c sö k k e n té se  érdekében  f e j t i  k i  a tev ék en y sé­
g é t  é s  minden f e la d a t  m egoldásánál a tudom ányos, műszaki megvaló­
s u lá s  egy magasabb s z i n t é z i s é t  a d ja .  E zzel a m ó d sze rre l nemcsak 
e lő b b re  haladunk  a f e j lő d é s b e n ,  de a m ennyiség i v á lto z á so k  f e l ­
halm ozódása u tán  a m inőság i v á l to z á s  fo r ra d a lm i k o rsz ak a  fog  be­
k ö v e tk e z n i, am it a fa fe ld o lg o z ó  ip a rb a n  u j gyártm ányok é s  g y á r t -  
m ánykonetrukciók k i a l a k í t á s a ,  uj te c h n o ló g iá k  é s  g y á r tá s i  e l j á r á ­
sok m eghonosodása, a komplex m ech an izá lás  é s  a u to m a tiz á lá s  megva­
ló s í tá s á b a n  le h e tn e  á l ta lá n o s s á g b a n  m e g je lö ln i .

Ha azonban a z t  a g y a k o r la to t  kívánnánk m e g v a ló s í ta n i ,  hogy a 
k u t a t á s i  f e la d a t  b e fe je z é s e  a K utató  I n t é z e t  f e l a d a t a ,  az eredmé­
nyek b e v e z e té s é t  p ed ig  a v á l l a l a to k  m űszaki f e j l e s z t é s é v e l  fog­
la lk o z ó  d o lg o zó k ra  b íz n á n k , ez ism é t o lyan  v e s z é ly t  hordana magá­
ban , m int az e d d ig i g y a k o r la t .m is z e r in t  nem tu d ju k  s z é tv á la s z t a n i  
a k é r d é s t ,  amelynek éppen az e rk ö lc s  é s  a f e le lő s s é g  szem pontjá­
b ó l van j e le n tő s é g e .  Nekünk az a vélem ényünk, hogy az a lk a lm a z o tt  
k u ta t á s  é s  az üzemi k í s é r l e t e k  sz o ro s  k a p c s o la tb a  k e l l ,  hogy ke­
r ü l  jen ek  egym ássá l é s  a K utató  In té z e tn é l  m egkezdett munkát az 
üzemeknél k e l l  b e f e je z n i .  Annál i s  inkább  m e g v a ló s íth a tó  ez a j a ­
v a s l a t ,  m ive l a k u t a t á s i  témák re n d s z e r in t  e lé g  j ó l  e l h a t á r o l t  és 
üzemi m élység ig  b o n to t t  k é rd ések  m egoldásá t ta rta lm az zák .A z  a la p ­
k u ta tá s o k n á l te rm é sz e te se n  más a h e ly z e t .  I t t  v is z o n t  a mindenko­
r i  f e lü g y e l e t e t  g y ak o rló  s z e rv  k o o rd in á lá s a  szü k sé g es , a n y i lv á ­
n o s s á g ra  h o z a ta l  é s  a b e v e z e té s  m értékének , v a la m in t ütemének 
m eg h a tá ro zása  é rd ek éb en .
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к  n a p ja in k  tudományos e redm ényeit b i z t o s i t ó  k u ta tá s  m indin­
kább k o l l e k t iv  je l le g ű v é  v á l i k ,  ah o l már a nem zetközi együttm űkö­
d é s t  i s  figyelem be k e l l  v e n n i. A jövőben  a j ó l k é p z e t t ,  ö n á lló  ku­
t a t á s r a  a lk a lm as m unkatársak  i s  csak  úgy tudnak  gy o rsab b an  é s  k i ­
m e rítő  r é s z le te s s é g g e l  eredm ényt e l é r n i ,  ha egyik  o ld a lo n  szo ro ­
san együttm űködnek a term előüzem ekkel, a m ásik o ld a lo n  p ed ig  k i ­
c s e r é l i k  a tém ájukkal k a p c s o la to s  p rob lém ákat a t á r s k u ta tó  i n t é ­
z e te k k e l mind h a z a i ,  mind nem zetközi v o n a tk o zásb an .

A tudományos kutatóm unka jö v ő b e n i s a já to s s á g a  k e l l ,  hogy 
leg y en  a te rv f e la d a to k  a m indenkori n é p g a z d a sá g i, v a lam in t ip a r ­
p o l i t i k a i  é rd e k e ik  ö sszh a n g ja  és a k u ta tá s  k o l l e k t iv  m e g v a ló s ítá ­
s a .  Nem szabad az edd ig  e l s z i g e t e l t  szűk körben mozgó k u ta tá ­
s i  g y a k o r la to t  k ö v e tn i.C sa k  most l á t j u k ,  mélyebb e lem zése in k  a la p ­
j á n ,  az e d d ig i  szakvonalu  k u ta tó  munkánk h iá n y o s s á g a i t .  Nem é p í t ­
h e ttü n k  k i  korábban  szo rosabb  k a p c s o la to t  a t á r s i n t é z e t e k k e l ,  de 
ugyancsak la z á k  a k a p c s o la ta in k  a h a t á r t e r ü l e t e k  in té z m é n y e iv e l, 
v a lam in t az a la p k u ta tá s s a l  fo g la lk o z ó  in tézm én y e k k e l. Ezen h e ly ­
t e l e n  g y a k o r la t  következm énye, hogy m a,am ikor a fe la d a to k  komplex 
módon v a ló  m e g v a ló s ítá s á t  tüzzük  k i  c é lu l ,  n in csen e k  meg a megfe­
l e lő  m u n k ak ap cso la ta in k . ,

T erm észetesen  h e ly te le n  v o ln a  ma a K utató  I n t é z e t  d o lg o zó i 
e lé  a z t  a f e la d a to t  á l l í t a n i ,  hogy valam ennyi k u t a t á s i  tém át o ld ­
jo n  meg nem zetközi sz ín v o n a lo n , méghozzá ig e n  rö v id  idő  a l a t t ,  
1 -2  éven b e lü l .  De ugyanakkor l á t n i  k e l l  a z t i s ,  hogy egy-egy  t é ­
mánk már ig e n  e l a v u l t ,  s az üzemek i t t - o t t  már lén y eg esen  jobb  
eredm ényt m utatnak f e l ,  m int am it a k u ta tá s  c é lk i tű z é s e  e s e t le g  
f e l t é t e l e z .

K u ta tá s i  tém áink a lap o sab b  elem zéséhez h iá n y z ik  azoknak köz­
g a z d a sá g i v e tü le t e  é s  ma csak  a f e la d a t  e lv é g z é sé t  l á t j u k ,d e  a z t ,  
hogy az hogyan i l l e s z k e d ik  be a n ép g azd aság i te rv e k b e , hogyan j e ­
le n tk e z ik  a k u t a t á s i  eredm ény a n em ze ti jövedelem  n ö v e lé sé b en , 
vagy szükebb e se tb e n  egy-egy  gyártm ány ön k ö ltség én ek  csö k k e n té sé ­
ben , nem l á t j u k .  íg y  a z u tá n  gyakran  o ly an  e s e t  f o r d u l  e lő ,  hogy a 
k u t a t á s i  eredm ény, ha még o lyan  magas s z ín v o n a lo n  i s  ván m egírva , 
a g y a k o r la t i  é le tb e n  h a s z n a v e h e te tle n  é s  csak a f e le s le g e s  r á f o r ­
d í t o t t  k iad áso k  j e l z i k ,  hogy a f e la d a t  c é lk i tű z é s é n é l  nem já r tu n k  
e l  k e l lő  g o n d o sság g a l.

Ha a f e n t i  f e la d a to k a t  m a ra d é k ta la n u l v é g r e h a j t ju k ,a z t  e red ­
m én y ezh e ti, hogy a fa fe ld o lg o z ó  ip a rá g ak b an  a j e l e n l e g i  te c h n ik a i
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és  te c h n o ló g ia i  s z i n t e t  m agasabbra tu d ju k  em elni в az e lk ö v e tk e ­
zendő években e t e r ü l e te n  i s  fe lz á rk ó z h a tu n k  a j e l e n le g  már é le n ­
j á r ó  fa fe ld o lg o z ó  ip a rá g a k k a l re n d e lk e z ő  o rszágok  m e llé ,  m elyet a 
nem zetközi m unkam egosztásból rá n k h á ru ló  f e la d a to k  i s  egyre sü rg e ­
tőbben  k ö v e te ln e k . Ehhez p ed ig  e lső so rb a n  jó  k o l l e k t ív a  szüksé­
g e s . Az a véleményem, hogy a k o l l e k t ív a  n agyrészben  megvan, csak  
a körü lm ényeket k e l l  úgy m e g v á l to z ta tn i ,  hogy a jö v ő b e n i e g y ü t t ­
működés minden ig é n y t  k i e l é g í t s e n .

összefoglalás

Egy rö v id  tanulm ány k e re té b e n  l e h e t e t l e n  a z t  a s o k ré tű  k é r ­
dés-kom plexum ot ö s sz e g e z n i, m ely a f a i p a r i  k u ta tá s  eredm ényeit é s  
f e l a d a t a i t  j e l l e m z i ,  m égis a to v á b b i eredm ényes m unkavégzéshez az 
a lá b b i  k ö v e tk e z te té s e k e t  v o n h a tju k  l e :

1 . A fo k o z o tt  e lő re h a la d á s  érdekében  e ls ő d le g e s  f e la d a t  a 
fa fe ld o lg o z ó  I p a r  ö ssz e s  k u t a t á s i  f e la d a ta in a k  m ego ldására  a Fa­
i p a r i  K utató  In té z e tb e n  m eg fe le lő  k u ta tó i  k a p a c i tá s  b i z t o s í t á s a .

2. A k u ta tá s a in k  so rá n  egyre inkább  a le g tá v o la b b  á l l ó  fo­
galmak ö s s z e fü g g é s e i t  k e l l  egym ással párhuzam ba á l l í t a n i ,  m ert 
c sak  ig y  tudunk o ly an  eredm ényt e l é r n i ,  amelyek k i e l é g í t i k  a kö­
z e ljö v ő  k ö v e te lm é n y e it .  Ezt e ls ő s o rb a n  a k u ta tá s  k o l l e k t iv  megva­
l ó s í t á s a  é s  a fe la d a to k  komplex módon v a ló  v iz s g á la ta  b i z t o s í t j a .

3. Az o rszágok  k ö z ö t t i  fo k o z o tt  munkamegosztás k i s z é l e s í t é ­
sének é rdekében  sz ü k sé g e s , hogy az egyes k ü l f ö ld i  k u ta tó in té z e ­
te k k e l  a k u t a t á s i  tém ákat e g y e z te s sü k , majd egyes tém ákat k ö lc sö ­
nösen  dolgozzunk k i .  E z á l ta l  le h e tő v é  v á l ik  a párhuzam osság b iz o ­
nyos fokú k ik ü sz ö b ö lé se , e ugyanakkor megismerkedünk a k ü l f ö ld i  
k u t a t á s i  eredm ényekkel é s  m ó d szerek k el.

4 . A K utató  In té z e tn e k  fo k o z o tt  tev ék e n y sé g e t k e l l  v á l l a l n i  
a m űszaki é s  tudományos szak iro d a lo m  m egterem tésében . Ehhez e ls ő ­
so rban  a k u t a t á s i  eredm ények fo k o z o tta b b  p u b l ik á lá s á r a  van szük­
sé g , mind i n t é z e t i  k iadványokban , mind a s z a k s a j tó n  k e r e s z tü l ,  de 
a k ü l f ö ld i  s z a k sa jtó b a n  i s .  A ezakkönyvek m eg írásában  az I n té z e t  
m u n k a tá r sa it  fo k o z o tta b b a n  be k e l l  vonni é s  e z t az ig é n y t b iz to ­
s í t a n i .



5. A f a i p a r i  k u ta tá so k  te r é n  egyre igényesebben  k e l l  f e l l é p ­
n i  az e lm é le t i  v onatkozású  k érd ések  k id o lg o z á sá v a l szemben, vagy­
i s  a g y a k o r la ti, vonatkozású  k é rd é se k e t e lm é le t i l e g  i s  meg k e l l  
a la p o z n i .

6. A k u ta t á s i  te rv e k  e lk é s z í té s é n e k  h a t á r i d e j é t  úgy k e l l  
m e g v á la sz ta n i, hogy összhangban leg y en  a v á l l a l a t i  t e r v k é s z í t é s ­
s e l ,  m ásré sz t a leg sü rg ő seb b  k u t a t á s i  ig én y ek e t t a r ta lm a z z a ,ö s s z ­
hangban a t á v l a t i  tudományos k u t a t á s i  t e r v v e l .

7 . A K utató  I n t é z e tn é l  e lfe k v ő  z á ró je le n té s e k b ő l  egyre tö b ­
b e t  k e l l  a n y ilv á n o ssá g  e lé  t á r n i ,  hogy azok i p a r i  bev eze tésén ek  
s z é le s k ö rű  e l t e r j e d é s é t  b i z to s í t s u k .

8 . A k u ta tó k  j e l e n l e g i  k é p z e t ts é g é t  fo k o z a to san  em elni k e l l  
é s  ugyanakkor a szakmai g y a k o r la tu k  m e g sz e rz é sé rő l i s  fo k o z o tta b ­
ban k e l l  gondoskodni. A tudományos k á d e rk é p z é s t p ed ig  e lő  k e l l  
s e g í t e n i .

9 . A k u t a t á s i  fe la d a to k  m iiszaki- k özgazdaság i m eg a la p o zo tt­
s á g á t meg k e l l  te re m te n i,  s a k é t tényező  k ö lc sö n h a tá sá n ak  e r e d ­
ményeképpen k e l l ,  hogy a z t  m e g v a ló s ítsu k .

10. A k u t a t á s i  f e la d a to k  m eg v a ló s ítá sán a k  s z e rv e z e té t  -uj mó­
don k e l l  i r á n y í t a n i ,  úgy, hogy az az anyag i e rő k e t ée a re n d e lk e ­
z é s re  á l l ó  s z e lle m i k a p a c i tá s t  úgy c s o p o r to s í t s a ,  hogy az a le g ­
jobb  h a tá s fo k o t  b i z t o s í t s a .

Mindezen fe la d a to k  m arad ék ta lan  v é g re h a j tá s a  b i z to s í t é k  a r ­
r a ,  hogy a f a ip a r i  k u ta tá s  t e r ü l e té n  gy ö k eres v á l to z á s  fo g  t ö r ­
té n n i  é s  az a vélem ényünk, hogy az i p a r i  nagyüzem i te rm e lé s  k i ­
a la k í tá s á b a n  soha nem v o l t  o lyan  szü k ség , m int ma, a r ra ,h o g y  sok­
k a l  több le h e tő s é g e t  b iz to s í ts u n k  a tudományos k u ta tá s n a k ,  az 
é le n já r ó  g y á r tá s te c h n o ló g ia  b e v e z e té s e , m űszaki e lő k é s z í té s e  t e ­
ré n ,  e z z e l  a k u ta tá so k  I s  e ls ő d le g e se n  a n ép g azd aság i te rv e k  t e l ­
j e s í t é s é t  s z o lg á l já k .
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A MECHANIKAI TECHNOLÓGIAI OSZTÁLY 10 ÉVES TEVÉKENYSÉGE

E r d é ly i  György 
t u d .  o s z tá ly v e z e tő  b e sz á m o ló ja

A M ech an ik a i T e c h n o ló g ia i  O s z tá ly  a  k ö v e tk e z ő  tém akörökben  
d o lg o z ik :

1 . Az e l s ő d le g e s  f a f e ld o lg o z ó  i p a r  -  f ő l e g  a  f ű r é s z - le m e z ­
i p a r  -  t e c h n o ló g i a i  k é r d é s e i .

2 . Faanyagok é s  f a h e l y e t t e s i t ő  anyagok f iz ik o -m e c h a n ik a i  t u ­
la jd o n s á g a in a k  m e g á l l a p í t á s a .

3 . F aan y ag v éd e lm i k u ta t á s o k .
4 .  F a a n a tó m ia i k u ta t á s o k .
Ennek a r ö v id  i s m e r te té s n e k  a  k ö v e tk e z ő  ré s z é b e n  k i  fogunk  

t é r n i  az e lő b b  f e l s o r o l t  tém aköröknek  m e g fe le lő e n  a  M echan ika i 
T e c h n o ló g ia i  O s z tá ly  m ú l tb e l i  te v é k e n y s é g é re ,  i l l .  az e d d ig  e l ­
é r t  e re d m é n y e ire . T e rm é sz e te se n  a  r e n d e lk e z é s r e  á l l ó  id ő  nem t e ­
s z i  l e h e tő v é ,  hogy t e l j e s ,  á t fo g ó  k é p e t  ad h assu n k  az O s z tá ly  mun­
k á s s á g á r ó l ,  azonban  fo n to s s á g u k n a k  m e g fe le lő e n  e g y e s  tém ák a t k i  
fogunk  e m e ln i .

A l e s z ű k í t e t t  b e sz á m o ló t az a n a tó m ia i  la b o ra tó r iu m u n k  e d d ig i  
m unkásságának  t á r g y a l á s á v a l  k e z d jü k .

A f a a n a tó m ia i  k u ta tá s o k  le h e tő v é  t é t e l e  é rd e k é b e n  1952 . má­
j u s  1 -é n  az I n t é z e t  V eze tő ség e  a n a tó m ia i  la b o r a tó r iu m o t  h o z o t t  
l é t r e .  Az e l s ő  évek  az a n a tó m ia i  l a b o r a tó r iu m  h iá n y o s  f e l s z e r e l é ­
sén ek  g y o r s  k i e g é s z í t é s e  é s  a  m ik ro sz k ó p o s  k u ta tó  munka p r e p a r a -  
t i v  ré s z é n e k  e lv é g z é s é t  n y ú j tó  s e g é d e rő k  k ik é p z é s e  m e l l e t t ,  az 
i n t é z e t i  k u t a t á s i  tém ákba v a ló  b e s e g í t é s  je g y é b e n  t e l t e k  e l .  Ké­
ső b b , az e g y re  jo b b a n  é s  k o rs z e rű b b e n  f é l s z  r e l t  la b o ra tó r iu m b a n  
az  egyéb  k u t a t á s i  tém ák ré szm u n k á i m e l l e t t  ö n á l ló  f a a n a tó m ia i  ku­
t a t á s o k a t  i s  v é g e z h e t e t t  az a n a tó m ia i  la b o r a tó r iu m . Az O s z tá ly o n  
b e lü l  ö s s z e s e n  6 db f a a n a tó m iá v a l  f o g la lk o z ó  ö n á l ló  tém a k e r ü l t  
k id o lg o z á s r a .  Ezen tú lm en ő en  t á r s s z e r z ő k é n t  az O s z tá ly  a n a tó m ia i 
r é s z l e g e  31 egyéb  tém ába s e g í t e t t  be k ö zrem ű k ö d ő k én t. Ezek r é e z -
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l e t e s  i s m e r te té s e  te rm é sz e te se n  nem le h e ts é g e s ,  m egpróbálok azon­
ban k ie m e ln i eg y -k é t o lyan  ö n á lló  té m á t, m elyeken k e r e s z tü l  l e ­
h e ts é g e s  l e s z  az an a tó m ia i k u ta tá s o k  je l le g é n e k  é je le n tő s é g é n e k  
b em u ta tá sa .

E lső d le g e s  fo n to sság ú n ak  t a r t j u k  p l .  a n y á rfá k k a l k a p c so la ­
to s  ana tóm ia i k u ta tá s o k a t .  Az akadém iai k u ta tá s b a  “ 'e l v e t t  n y á r­
f a jo k  közü l több  tá je g y s é g rő l  szárm azó h a z a i re z g ő - és ó r i á s  ny á- 
ra k  fa te s té n e k  r é s z l e t e s  an a tó m ia i v i z s g á l a t á t  v ég ez te  e l  az Osz­
t á l y .  A v iz s g á la to k  so rán  t i s z t á z t á k  a s z i l á r d i t ó r o e to k  é s  egyéb 
s z ö v e ti  elemek m e g o sz lá sá t, a ro s to k  m é r e t e i t , a  s z i lá rd i tó e le m e k -  
nek , i l l e t v e  ro sto k n ak  a f a tö r z s ö n  b e l ü l i  e l r e n d e z é s é t ,  a s z i l á r -  
d i tó s z ö v e te k  t é r f o g a t i  m ennyiségét s tb .  A tém ával k a p c so la tb a n  az 
O sz tá ly  tudományos e red m én y e it, k o lla b o rá c ió b a n  az Eötvös Lóránd 
Tudomány Egyetem N övénytani é s  S z ö v e tf e j lő d é e ta n i  In té z e té v e l  tu ­
dományos k iadványokban , i l l e t v e  "A h a z a i  nyárak  m o n o g rá fiá ja "  c . 
m eg je lenés a l a t t  á l l ó  munkában i s m e r t e t t e .  H angsúlyozni k iv án ju k  
azonban, hogy ebbő l a tém ából, de á l t a l á b a n  a r o s tv iz s g á la to k k a l  
k a p c s o la to s  némákból az i p a r ,  e lső so rb a n  a fa ro s t le m e z ip a r  é s  pa­
p í r i p a r  g y a k o r la t i  eredm ényeket vonhat l e .  A ro stm en n y iség n ek , 
i l l .  a fa l-lum enviezonyszám nak u i .  ig en  nagy je le n tő s é g e  van a 
ro s tle m e z z é  tö r té n ő  fe ld o lg o z h a tó s á g  sze m p o n tjáb ó l.

I p a r i  je le n tő s é g é n é l  fogva k iem e lh e tő  az O sz tá ly  fa a n a tó m ia i 
ré s z le g é n e k  munkái k ö zü l a c s e r  é s  tö lg y fa  d i f f ú z ió s  v i z s g á l a t a i ­
r a  vonatkozó k u t a t á s .  A k u ta tá s  so rá n  a c s e r  és  tö lg y  f a te s té n  
á t ,  a különböző an a tó m ia i irányokban  tö r té n ő  d i f f ú z ió s  se b e ssé g , 
i l l e t v e  m ennyiség m e g á lla p í tá s a  a la p já n  b e b iz o n y o so d o tt , hogy a 
su g ár é s  h u rirá n y u  d i f f ú z ió  k ö z ö t t  ig e n  k ism é rté k ű , g y a k o r la t i la g  
e lh a n y a g o lh a tó  kü lönbség  t a l á l h a t ó .  Ez a m e g á l la p í tá s  te rm é sz e t­
sze rű en  e lső so rb a n  a  d o n g a g y á rtá sn á l, i l l .  a k á d á rip a rb a n  haszno­
s í t h a t ó .  Éppen e z é r t  a v iz s g á la to k  fo ly ta tá s a k é p p e n  e lő s z ö r  la b o ­
ra tó r iu m i s z in te n ,  k ism é re tű  c s e r  é s  tö lg y  ho rdókkal i s m é te l té k  
meg a k í s é r l e t e k e t ,  majd a kedvező eredm ények következm ényeként a 
h ú r é s  veg y esm etsze tü  dongákból e l ő á l l í t o t t  ho rdókka l f o l y t a t o t t  
fé lü z e m i k í s é r l e t e k e t  már a Szabványügyi H iv a t a l l a l ,  v a lam in t az 
é rd e k e l t  g y á rtó  é s  fe lh a s z n á ló  v á l l a l a to k k a l  közösen f o l y t a t t á k .  
Ezek a fé lüzem i k í s é r l e t e k  ig a z o l tá k  az O sz tá ly  la b o ra tó r iu m i 
eredm ényeit s  b e b iz o n y í to t tá k ,  hogy d i f f ú z ió s  szem pontból le h e tő ­
ség  n y í l ik  a dong ag y ártásb an  mind a h ú r , mind a vegyesm etsze tü  
sze lvények  f e lh a s z n á lá s á r a .  Az é r d e k e l t  sze rv ek  éppen e z é r t  a k i -
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s e r i e t e k e t  üzemi s z in te n  to v á b b f o ly ta t j á k .  V alószínűnek l á t s z i k ,  
hogy ászok hordók g y á r tá s á n á l  a k í s é r l e t e k  eredm ényeként hamaro­
san ezabványm ódositásra  k e rü l  s o r ,  mig a h ú r-  é s  v eg y esm etsze tü  
dongák tra n s z p o r t-h o rd ó k b a  tö r té n ő  b e é p íté s e  ú ja b b , most már üze­
mi s z á l l í t á s i  k í s é r l e t e k e t  te s z  szü k sé g e ssé .

Úgy g o n d o lju k , hogy a f a ip a r  t e r ü l e t é n  dolgozó szakem berek 
ebbő l a p á r  szó b ó l i s  v i lá g o s a n  f e l  tu d já k  m érni ennek a k i s é r -  
le ts o ro z a tn a k  a j e l e n tő s é g é t .

L e z á rt tém aként m egem lítjük  még az e p e r fa  r o s t j a i n a k  a n a tó ­
m ia i v i z s g á l a t á t .  A n y á r fá v a l  k a p c s o la to s  v iz s g á la to k h o z  hason­
ló a n , i t t  i s ,  e lső so rb a n  a ro s to k  m en n y iség é t, a fa l- lu m e n  v is z o ­
n y á t ,  v a lam in t a ro s to k  m é re te i t  v i z s g á l t a  az O sz tá ly  an a tó m ia i 
ré s z le g e  s a k a p o tt  eredm ényeket ö s s z e h a s o n l í to t t a  a bükkfa meg­
f e l e l ő  é r t é k e i v e l .  A k u ta tá s  a la p k u ta tá sn a k  m in ő s íth e tő , az e p e r­
f a  i p a r i  fe lh a s z n á lá s á n a k  szem pontjábó l azonban f e l t é t l e n ü l  l é ­
nyeges a faanyag  an a tó m ia i sz e rk e z e té n e k  is m e re te .

Hasonló v iz s g á la to k a t  v é g z e t t  az an a tó m ia i la b o ra tó r iu m  a 
k e n d e r-p o z d o rja  a lap an y ag g al k a p c so la tb a n  i s ,  melynek eredm ényeit 
az i p a r  e lső so rb a n  a p o zd o rja la p o k  g y á r tá s á n á l  h a s z n o s í to t t a .

A h a t  ö n á l ló ,  v a lam in t a 31 b e s e g ítő  j e l l e g ű  k u ta tá s  m e l le t t  
az O sz tá ly  an a tó m ia i r é s z le g e  számos -  pon tosabban  76 -  r ö v i -  
debb, m egbízásos munkát v é g z e t t  az e lm ú lt é v tiz e d b e n . Ezek e l s ő ­
so rban  f a f a j  m e g á lla p ítá s o k , i l l .  a re n d ő rsé g  é s  egyéb sze rv ek  
r é s z é r e  v é g z e t t  s z a k é r tő i  munkák v o l ta k .

Végül néhány s t a t i s z t i k a i  a d a t a fa a n a tó m ia i r é s z le g  munkás­
ságának é r z é k e l t e t é s é r e :  az e lm ú lt 10 év so rán  2362 különböző 
m ik ro fo tó t ,  1089 tá rg y re p ro d u k c ió e  f e l v é t e l t  és  2246 re p ro d u k c ió s  
s z ö v e t f e lv é t e l t  k é s z í t e t t e k .

Az an a tó m ia i la b o ra tó r iu m  tevékenységének  rö v id  i s m e r te té s e  
u tá n , most m ásodikként a faanyagvédelem m el k a p c s o la to s  e d d ig i ku­
ta tá s o k a t  i s m e r te t jü k .

Mint is m e re te s ,  a f a p u s z t i tó  gombák, rovarok  é s  baktérium ok 
m eg te lep ed ése  a faanyagok id ő  e l ő t t i  e lp u s z tu lá s á t  okozza . A f a  
különböző k o rh a d á s a i ,  ro n c s o ló d á s a i  k ih a tá s s a l  vannak faan y ag - 
g azd á lk o d áeu n k ra , de e z e n k ív ü l ig e n  k ö z e lr ő l  é r i n t i k  az o rsz á g , a 
fő v á ro s  la k á s g a z d á lk o d á sá t ,  v a lam in t a  különböző te rv e z ő  é s  k i v i ­
t e le z ő  v á l l a l a to k  m unkásságát, A F a ip a r i  K utató I n t é z e t  M echani­
k a i  T ec h n o ló g ia i O sz tá ly án  b e lü l  faanyagvédelm i c so p o r t működik,
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melynek m unkássága k i t e r j e d t  é s  k i t e r j e d  a fű ré s z  és  le m e z ip a r ,a z  
é p í t ő i p a r ,  a b án y ásza t á l t a l  k é r t  k u ta tá s o k  e lv é g z é s é re , v a lam in t 
a la k ó -  é s  g y á ré p ü le te k , eg észségügy i in tézm ények , isk o lák ,m ú zeu ­
mok, műemlékek, k a to n á i  r e n d e l te té s ű  é p ü le te k  fa fö d ém éin ek , t e t ő ­
sz é k e in e k , n y i lá s z á ró s z e rk e z e te in e k  é s  á l t a lá b a n  az é p ü le te k b e  
b e é p í t e t t  faanyagoknak a v i z s g á l a t á r a .  Ezeknek a v iz sg á la to k n a k  
a la p v e tő  c é l j a  a z ,  hogy m iné l több  fa a n y a g o t m enthessünk meg, ez­
á l t a l  csökken tsük  fa a n y a g -g a z d á lk o d á s i n e h é z sé g e in k e t é s  a rend­
k ív ü l  m agasé rtékü  fa im p o rtu n k a t. A k u ta tá s o k  é s  a h e ly s z ín i  v iz s ­
g á la to k  so rá n  a faanyagvédelm i r é s z le g  ig e n  gyakran a különböző 
r e n d e l t e t é s ű  é p ü le te k  fa s z e rk e z e té b e n  je le n tk e z ő  károsodások  
sz a k sz e rű  e l h a t á r o l á s á t ,  i l l e t v e  m eg sz ü n te té sé t t e t t e  le h e tő v é  
a z á l t a l ,  hogy a te rv e z ő  v á l l a l a t o k ,a  beruházó  é s  k iv i t e le z ő  s z e r ­
vek f e l é  e s e te n k é n t k i a d o t t  szakvélem ényeinek m egküldésével b iz ­
t o s í t o t t a  a gomba vagy ro v a r f e r tő z é s  e l h á r í t á s á t .

Az O sz tá ly  faanyagvédelm i c s o p o r t j a  á l t a l  k id o lg o z o tt  ö n á lló  
k u t a t á s i  témák közül m egem lítjük  "A b án y a fa  t a r t ó s í t á s a ,  a bánya­
vága tok  g o m b afló rá ján ak  m eghatározása" c .  té m á t, m elyet a Nehéz­
i p a r i  M in isz té riu m  B án y ásza ti F ő o sz tá ly a  re n d e l t  meg. A p é c s i  és 
ó zd i szénmedencé t e r ü l e t é n  v é g z e t t  k u ta tá s o k  eredm ényei f e l t é t l e ­
n ü l h o z z á já ru l ta k  ahhoz, hogy з évenkén t f e lh a s z n á l t  kb . 760- 
800 000 nP bán y afa  m ennyiségen b e lü l  a  t a r t ó s í t o t t  b ányafa  meny- 
n y is é g é t  0 ,8  % -ró l 2 % -ra em e lték . T erm észetesen  v i lá g v is z o n y la t ­
ban ez a szám i s  re n d k ív ü l a la c so n y , hazánkban azonban a bányafa  
m e g fe le lő  t a r t ó s í t á s á n a k  j e l e n tő s  ak a d á ly a  a tö r z s k é s z le t  e lé g te ­
le n s é g e .  A t a r t ó s í t o t t  fam ennyiség  fe le m e lé se  ennek e l l e n é r e  j e ­
le n tő s  m e g ta k a r í tá s t  e red m én y eze tt.

K i f e je z e t te n  i p a r i  j e l l e g ű  k u ta tá s k é n t  az Erőmű T rö sz t f e l ­
k é r é s é re  a faanyagvédelm i r é s z le g  a sz e g e d i é s  ú j p e s t i  erőmüvek 
h ű tő to rn y a i t  v iz s g á lv a  i d e n t i f i k á l t a  a k á r o s i tó k a t  é s  ennek a la p ­
já n  m e g á l la p í to t t a  a m egelőző védekezés l e h e tő s é g e i t .

Mint b e v e z e te t t  i p a r i  téma m egem líthető  a K özlekedés és Pos­
ta ü g y i M in isz té riu m , i l l . az óbudai H ajógyár á l t a l  k é r t  b ú to rlap o k  
é s  fu rn ir le m e z e k  lá n g m e n te s í té s e . A k u ta tá s  k e re té b e n  különböző 
ammóniám só k , m int é g é s t - g á t ló  anyagok f e lh a s z n á lá s á t ,  i l l e t v e  
h a ték o n y sá g á t k í s é r l e t e z t e  k i  az o s z tá ly  faanyagvédelm i r é s z le g e .  
A lá n g m e n te s íté s  eredm ényét a F ő v áro s i V eg y észe ti I n té z e t  la b o ra ­
tó riu m a  e l l e n ő r i z t e , s  e z t  az e l j á r á s t  b ú to rla p o k  é s  fu rn lr le m e z e k  
lá n g m e n te s íté s é re  tudomásunk s z e r in t  be i s  v e z e t té k .
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Nagy je le n tő s é g ű  k u ta tá sn a k  m in ő sé g ith e tő  "A f a p u s z t i tó  gom­
bák károsodásának  e l t e r je d é s e  é s  a károsodások  m eg szü n te tése  a 
magas é p í té s z e tb e n 1' c .  tém a,m elynek k e r e té n  b e lü l  különböző köny- 
n y ü ip a r i  gyárak  /K őbányai T e x ti l ip a r .L ó d e n p o s z tó g y á r ,  Pannónia 
Szőrmegyár s t b . /  fa s z e rk e z e té n e k , továbbá különböző műemlékek t e -  
tő szék én ek  é s  teh erh o rd ó  s z e rk e z e té n e k , va lam in t i s k o lá k  é s  k ó r­
házak b e é p í t e t t  faan y ag a in ak  v i z s g á l a tá t  v ég ez te  le  az I n t é z e t  a 
v iz s g á la ta in a k  eredm ényét a te rv e z ő  é s  k iv i t e le z ő  v á l l a l a to k  re n ­
d e lk e z é s é re  b o c s á to t ta .

Megemlítünk néhány o ly an  é p ü l e t e t ,  am elyekben a l e f o l y t a t o t t  
h e ly s z ín i  szem lék és a v e t t  m inták a la p já n  e lv é g z e t t  la b o r a tó r iu ­
mi v iz s g á la to k  nagym értékben e lő m o z d íto ttá k  a n e v e z e tt  é p ü le te k  
h e ly r e á l l í t á s á h o z  m eg fe le lő  e l já r á s o k  k i a l a k í t á s á t .  íg y  p é ld a k é n t 
fe lh o z h a tó  a f ó t i  Gyerm ekváros. A fő é p ü le t  -  a v o l t  K á ro ly i k as­
t é l y  d ísz te rm e  -  f e l e t t i  födém m eru liu szo e  f e r t ő z ö t t s é g é t  s ik e ­
r ü l t  s p e c iá l i s  f e r t ő t l e n i t é s i  e l j á r á s s a l  k ik ü sz ö b ö ln iü k . Különös 
f ig y e lm e t f o r d í t o t t a k  i t t  a képzőm űvészeti é r t é k e t  j e l e n tő  meny- 
n y e z e t i  fre sk ó ra .H a so n ló  je le n tő s é g ű  v o l t  a M űvelődésügyi M inisz­
té riu m  fő h a tó sá g a  a lá  ta r to z ó  f ő r e á l  i s k o l a i  é p ü le t  födém szerke­
z e té n e k  v i z s g á l a t a ,  aho l kb . 4 ,5  m i l l ió  f o r in to s  m e g ta k a r í tá s t  
s i k e r ü l t  e l é r n i  a z z a l ,  hogy a fö d ém szerk eze t j e l e n tő s  r é s z é t  meg­
m e n te tté k , i l l e t v e  a fö dém cseré t k éső b b i id ő p o n tra  ja v a s o l tá k  be­
te r v e z n i ,  Hasonló szám adatokat le h e t  p é ld ak é n t m egem líten i egyéb 
műemlékek, kö z tü k  a k i r á l y i  v á r  é s  számos más é p ü le t  fa s z e rk e z e ­
t e i r e  vonatkozó v iz s g á la to k k a l  k a p c s o la tb a n . Sajnos a re n d e lk e ­
z é s re  á l l ó  idő  nem t e s z i  le h e tő v é  ezeknek az é rd ek es  v iz s g á la to k ­
nak a r é s z l e t e s  i s m e r t e t é s é t .  B izonyos azonban, hogy a B udapesti 
V á ro s é p í té s i  Tervező I r o d a ,  az U t- ,  V a sú té p ítő  Tervező V á l la la t  
é s  az I p a r t e r v ,  továbbá a F ő v á ro s i Tanács VB ré s z é re  az I n t é z e t  
faanyagvédelm i c so p o r tjá n a k  m e g á l la p í tá s a i  m eg fe le lő  Ú tm u ta tásu l 
s z o lg á lh a t ta k ,  an n á l i s  in k áb b , m ert több  m int 5000 e se tb e n  k é r ­
té k  k i  az I n t é z e t  vé lem én y ét, s valam ennyi e se tb e n  m egkapták a 
szü k ség es ú tm u ta tá s t .

Végül a faanyagvédelm i t e r ü l e t e n  k i f e j t e t t  i ro d a lm i te v é ­
ken y ség , a különböző szak lapokban  m eg je len t m in tegy  30 közlem é­
nyen k iv ü l  2 szakkönyv, B á l in t  Gyula " B e é p í te t t  faanyagok k o rh a - 
d á sa  é s  védelm e" (1 9 5 6 ).v a la m in t "V édekezés a faanyagok ro v a rk á r ­
te v ő i  e l le n "  (1957) c .  munkákon k e r e s z tü l  é r z é k e lh e tő .
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F o ly ta tv a  a különböző tém akörökben k i f e j t e t t  tev ék en y ség  rö ­
v id  i s m e r t e t é s é t ,  a következőkben a faanyagok ée f a h e l y e t t e s i t ő  
anyagok fiz ik o -m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a in a k  m egállep i t á s á v a l  fog­
la lk o z ó  k u ta tá s  rö v id  e redm ényeit i s m e r te t jü k .  Az a n y a g v iz sg á la ­
t i  la b o ra tó r iu m  e lső so rb a n  fo rg á c s la p o k , fa ro s tle m e z e k  ée enyve­
z e t t  lem ezek f i z i k a i  é s  m echanikai tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la tá v a l  
f o g la lk o z o t t  ée fo g la lk o z ik  ma i s .  A v iz s g á la to k a t  ré szb en  k u ta ­
t á s i  tém ákkal k a p c so la tb a n  közrem űködőként, ré szb en  ö n á lló  k u ta ­
t á s i  tém ak én t, n a g y ré sz t p ed ig  üzemi m egrendelések  a la p já n  végez­
té k .

ö n á lló  k u t a t á s i  téma v o l t  p l .  a c s e r f a  s z i l á r d s á g i  é s  f i z i ­
k a i  tu la jd o n sá g a in a k  v i z s g á la ta .  Ezt a hazánkban m egléte to se n  e l ­
t e r j e d t  é s  ma már egyre soko ldalúbban  h a s z n o s í to t t  f a f a j t  t á je g y ­
sé g , á tm érő cso p o rt ée tö r z s r é s z  s z e r in t  c s o p o r to s í tv a  v iz s g á l tá k  
abbó l a c é lb ó l ,  hogy tu la jd o n sá g a in a k  m e g á lla p í tá s á v a l  s e g í ts é k  
f e lh a s z n á lá s i  t e r ü le te in e k  k i s z é l e s í t é s é t .  A k u ta tá s  ú t tö r ő  mun­
kának v o l t  t e k in th e tő ,  m ivel abban az időben hazánkban h aso n ló  
v iz s g á la to k  még nem f o ly ta k .  A tém ával k a p c s o la to s  k u t a t á s i  e red ­
m ényeket In té z e tü n k k e l  t ö r t é n t  megegyezés a la p já n  a Magyar Tudo­
mányos Akadémia a Soproni Erdőm érnöki F ő is k o la  f e lé  to v á b b í to t t a ,  
a h o l tudomásunk s z e r in t  a k é rd é s s e l  to v á b b ra  i s  fo g la lk o z n a k . Ki­
v e l  azonban az In té z e tü n k  á l t a l  v é g z e t t  k u ta tá so k  b e b iz o n y í to t ­
t á k ,  hogy m echanikai tu la jd o n sá g o k  szem p o n tjáb ó l a c s e r f a  igen 
k ö ze l á l l  a tö lg y fá h o z  s f i z i k a i  tu la jd o n s á g a i  sem so k k a l ro s z -  
szabbak a tö lg y fa  f i z i k a i  tu la jd o n s á g a in á l ,  úgy g o n d o lju k , I n té ­
ze tü n k  a n y a g v iz s g á la t i  c s o p o r t j a ,  i l l e t v e  la b o ra tó r iu m a  e z z e l  a 
m e g á l la p í tá s s a l  j e l e n tő s  m értékben  h o z z á já r u l t  a c s e r f a  f e lh a s z ­
n á l á s i  te rü le té n e k  k i s z é le s í t é s é h e z .

Az a n y a g v iz s g á la t i  munkák k e re té b e  t a r t o z o t t  a fo rg á c s la p o k  
és  fa ro s tle m e z e k  m inőségének e l l e n ő r z é s é t  s z o lg á ló  v i z s g á l a t i  
szabvány k id o lg o z á sa  i s ,  mely időközben  m int o rsz ág o s  szabvány 
v á l t  i s m e r t té  az a n y a g v iz sg á la t t á l  fo g la lk o z ó  in t é z e te k ,  i l l e t v e  
a g y á r tó  és fe lh a s z n á ló  cégek e l ő t t .  L eh e tsé g e s , s ő t  v a ló s z ín ű ,  
hogy a fo rg á c s la p  é s  f a ro s t le m e z g y á r tá s  f e j lő d é s e ,  v a lam in t az 
ezeknek az anyagoknak a f e lh a s z n á lá s a  t e r é n  bekövetkező  v á l to z á ­
sok id ő v e l szü k ség essé  t e s z ik  ennek a szabványnak a r e v id i á l á e á t ,  
ez a körülm ény azonban m it sem von le  a munka h é z a g p ó tló  j e l l e g é ­
b ő l é s  a la p v e tő  fo n to s s á g á b ó l.
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Nagy je le n tő sé g ű n e k  t a r t j u k  a z t  a körü lm ényt i s ,  hogy anyag­
v i z s g á l a t i  cso p o rtu n k  a szo m b ath e ly i fo rg á c s la p  üzem b e in d u lá s a  
u tá n  számos m in ő s ítő  v i z s g á la to t  v é g z e tt  a v á l l a l a t  á l t a l  e l ő á l ­
l í t o t t  term ékekkel k a p c s o la tb a n , s ezeknek a m in ő s ítő  v iz s g á la ­
toknak az e red m én y e it, mind a fo rg á c s la p o k a t  e l ő á l l í t ó  v á l l a l a t ,  
mind a fe lh a s z n á ló k  egyérte lm űen  jónak t a r t o t t á k .

F e n tie k e n  túlm enően azonban fo g la lk o z o t t  a la b o ra tó r iu m  a 
k en d e rp o z d o rja -le m e z , m int uj a lapanyag  v iz s g á la tá v a l  i s .  A k u ta ­
tá s o k a t  ebben ez e se tb e n  a fe ld o lg o z ó  i p a r  ig é n y e i a la p já n  végez­
té k .

A f a  é s  f a h e l y e t t e s i t ő  anyagokat f e lh a s z n á ló  ip a r  egyébként 
v i t á s  e se te k b en  nagyszámban r e n d e l t  meg f iz ik o -m e c h a n ik a i  v iz s g á ­
la to k a t  In té z e tü n k n é l ,  mely v iz s g á la to k a t  az a n y a g v iz s g á la t i  cso­
p o r t  minden e se tb e n  k ie lé g í tő e n  e lv é g z e t t .

Á tté rv e  az O sz tá ly  negyed ik  m unkam űveletére m e g á l la p í th a t ­
ju k ,  hogy az e ls ő d le g e s  fa fe ld o lg o z ó  i p a r  -  a f ű r é s z - ,  le m e z ip a r , 
-  te c h n o ló g ia i  k é rd é s e i  az O sz tá ly  k u t a t á s i  te rv é b e n , fo n to s s á ­
guknak m e g fe le lő e n , döntő  s ú l l y a l  j e le n tk e z te k .  Mint is m e re te s  a 
f ű r é s z -  é s  lem ez ip a r az e lm ú lt 10 év a l a t t  j e l e n tő s  fe j lő d é s e n  
ment k e r e s z tü l ,  s  t a l á n  s z e ré n y te le n s é g  n é lk ü l  m e g á l la p í th a t ju k ,  
hogy ebben a fe jlő d é sb e n  ré sz e  v o l t  a F a ip a r i  K utató  I n té z e t  
M echanikai T ec h n o ló g ia i O sztá lyának  i e .  Az O sz tá ly  tevékenyen  
r é s z t  v e t t  a f ű r é s z ip a r !  te c h n o ló g ia i  fo lyam atok  f e lü l v i z s g á l a t á ­
ban , i l l e t v e  az uj te c h n o ló g iá k  k ia la k ítá sá b a n .K o rá b b a n  a f ű r é s z ­
i p a r  k iz á ró la g  a szak aszo s  egyed i te rm e lé s i  módot a lk a lm a z ta  s 
ennek k ö v e tk ez téb en  nagym értékben e lm arad t a v i l á g s z ín v o n a l tó l .  A 
sza k aszo s  te rm e lé sn ek  az v o l t  a következm énye, hogy a k é z i  é s  gé­
p i  m űveletek  arán y a  re n d k ív ü l k e d v e z ő tle n  módon a l a k u l t .  A fo ly a ­
m atos te rm e lé s re  va ló  á t t é r é s  f e l t é t e l e i n e k  m egterem tése é rd ek é ­
ben a M echanikai T ec h n o ló g ia i O sz tá ly  f ű r é s z ip a r !  v ona tkozásban  
1955-56-ban k e z d e t t  k u ta tá s o k a t ,  majd 1957-ben k ia d o t t  "K u ta tások  
a fo ly am ato s  te rm e lé s  b e v e z e té s é v e l  k a p c s o la to s  f e l t é t e l e k  t i s z ­
t á z á s á r a  a lom boefá t fe ld o lg o z ó  fű ré s z ip a rb a n "  c .  j e le n té s é b e n ,  
i l l .  közlem ényében, r ö g z í t e t t e  a fo ly am ato s  te rm e lé s re  v a ló  á t t é ­
ré s  e lv i  f e l t é t e l e i t .  A j e l e n t é s  m e g á l la p í tá s a i  ma i s  érvényben 
vannak ée  ez e k e t a m e g á l la p í tá s o k a t  az Időközben végrehsfj t o t t  fű ­
részüzem ! re k o n s tru k c ió k n á l / p l .  B a rc s /, i l l .  t e r v e z é s i  munkáknál 
az egyee v á l l a l a t o k ,  v a lam in t az E rdőgazdaság i Tervező I ro d a  é r -
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v é n y e s i te t t e  é s  é r v é n y e s í t i  i s .  Az e m l í t e t t  j e le n té s b e n  r ö g z í t e t t  
m e g á lla p ítá so k  lényege az a láb b ia k b an  fo g la lh a tó  ö s sz e :

1. A lombon fű r é s z á ru  fo ly am a to s  te rm e lé s e  a k e d v e z ő tle n  
f e l t é t e l e k  e l l e n é r e  i s  m egoldható .

2 . A s o k fé le  v á la s z té k  e g y id e jű  te rm e lé se  m ia t t  négy term e­
l é s i  s z a la g  -  in g á z á s t  nem ig én y lő  fű r é s z á r u ,  ingázandó fű r é s z á ­
r u ,  f r i z  és  donga -  k ik ép zé se  szü k sé g es .

3 . A te rm e lé s  s z in k ro n iz á lá s a  szü k ség essé  t e s z i  az e lő r a jz o -  
l á s  m űveletének á l t a lá n o s  b e v e z e té s é t .

4 . A k e r e t fü ré e z b ő l  k ik e rü lő  és to v á b b i megmunkálást nem 
ig é n y lő  f ű r é s z á r u t  nem szabad a te rm e lé s  fo ly am a tá b a  b eengedn i, 
m ert n ö v e li  a b e ru h á z á s i k ö l ts é g e k e t  és  r o n t j a  a gépek k ih a sz n á ­
lá sá n a k  le h e tő s é g é t .

A j e l e n t é s  a tovább iakban  réez le tekbem enően  r ö g z í t i  a f o ly a ­
m atos te rm e lé s  f e l t é t e l e i t ,  nem t a r t j u k  azonban h e ly esn e k  ez ek e t 
i t t  te l je s s é g ü k b e n  i s m e r t e tn i ,  csupán  h an g sú ly o zn i s z e re tn é n k , 
hogy valam ennyi k o r s z e r ű s í t é s t ,  i l l .  r e k o n s tr u k c ió t ,  m elyet fű ­
részüzem einkben v é g r e h a j to t ta k ,  ezeknek a m e g á llap ítá so k n a k  az 
a la p já n  v ég ez ték  e l .

A fo ly am ato s  te rm e lé s  e lő f e l t é t e l e i n e k  t i s z t á z á s á n  túlm enően 
a M echanikai T ec h n o ló g ia i O sz tá ly  f o l y t a t t a  a fűrészüzem ek k o r­
s z e r ű s í t é s é r e  i rá n y u ló  k u t a t á s a i t .  K í s é r l e t i  c é lb ó l l á n c t r a n s z -  
p o r tő r i  f a l ó e i t o t t  meg a Tanulmányi E rdőgazdaság so p ro n i f ű r é s z ­
üzemében é s  ezen  a b eren d ezésen  m érések e t v é g z e t t ,  melyek s e g í t ­
sé g é v e l m e g á l la p í to t t a  é s  je le n té s b e n  r ö g z í t e t t e  a r ö n k s z á l l i t ó  
lá n c tr a n e z p o r tő rö k  a lk a lm a z á s á tó l  v á rh a tó  g az d aság i eredm ényeket, 
v a lam in t a tra n sz p o rtő rö k n e k  rö n k o e z tá ly o z á e e a l  é s  rö n k b e h o rd ás- 
n á l  tö r té n ő  a lk a lm a z á s i f e l t é t e l e i t ,  i l l .  k i h a t á s a i t .

F ü ré sz c e a rn o k i vonatkozásban  üzemi k í s é r l e t e k  a la p já n  ja v a s ­
l a t o t  d o lg o z o tt  k i  a M echanikai T ec h n o ló g ia i O sz tá ly  a k e r e t f ü r é -  
ezek u tán  k e le tk e z ő  apró v á la sz té k o k  te rm e lé sén ek  ö ssz e v o n á sá ra , 
é s  tudomásunk s z e r in t  ennek a ja v a s la tn a k  az a la p já n  k e rü ln e k  k i ­
v i t e l e z é s r e  a j e l e n l e g ,  i l l .  k ö ze ljö v ő b e n  t e r v e z e t t  fü ré sz c u a rn o -  
k i  re k o n s tru k c ió k  / p l .  H á ro e /, m ivel ma már ennek a te c h n o ló g ia i  
e lv n ek  a h e ly e s s é g é t  úgyszó lván  e g y e tle n  i p a r i  szakem ber eem von­
j a  k é tsé g b e . A j a v a s l a t  le h e tő v é  t e s z i  a fü r é s z c e a rn o k i  á t f u t á s i  
idők m integy  20-40 % -kal tö r té n ő  c s ö k k e n té s é t .
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Külön tém aként f o g la lk o z o t t  a M echanikai T ec h n o ló g ia i Osz­
t á l y ,  az un. d i r e k t  d o n g aterm elés  k é rd é s é v e l ,  e a tém áró l k é s z í ­
t e t t  j e le n té s é b e n  p o n to san  m eg h a tá ro z ta  a d i r e k t  do n g a te rm elés  
so rá n  e lé r h e tő  k ih o z a t a l i  é r té k e k e t ,  é s  a te rm e lé s i  m ódszer v á r ­
h a tó  g a z d a sá g i k i h a t á s a i t .  A j e l e n t é s t ,  i l l .  annak j a v a s l a t a i t  
m o st, 3 év u tá n  a S o ro k sá ri ú t i  fű részüzem  re k o n s tr u k c ió já n á l ,  
i l l .  á ts z e rv e z é s é n é l  h a s z n o s í t j a  a Bp. F ű részek  V á l l a l a t .

A te c h n o ló g ia i  fo lyam atok  s z e rv e z é s i ,  i l l .  t e r v e z é s i  k é rd é ­
s e in  túlm enően f ű r é s z ip a r !  vonatkozásban  az I n t é z e t  M echanikai 
T e c h n o ló g ia i O sztá lyának  a k k o r i  d o lg o zó i j e l e n tő s  eredm ényeket 
é r te k  e l  k ö z g a z d a sá g i, i l l .  an y a g ta k a ré k o ssá g i vonatkozásban  i s .  
M int m indannyiunk e l ő t t  i s m e re te s ,  korábban  a f a i p a r i  term ékek 
á r a ,  i l l e t v e  az egész  f a i p a r i  á r r e n d s z e r  nem f e l e l t  meg a k ö v e te l ­
ményeknek é s  e g y á l ta lá n  nem s e g í t e t t e  e lő  a faanyagokka l v a ló  t a ­
k a ré k o sk o d á s t, Nyugodtan á l l í t h a t j u k ,  hogy az ezen a t é r e n  bekö­
v e tk e z e t t  gyökeres v á l to z á s b a n , a mai m egfe le lőbb  á r re n d s z e r  k i ­
a la k í tá s á b a n  j e l e n tő s  sz e re p e  v o l t  a K utató  In té z e tn e k ,  köze lebb­
r ő l  a K utató  I n t é z e t  a k k o ri M ech aiik a i T ec h n o ló g ia i O sztá lyának .A  
T e c h n o ló g ia i O sz tá ly  ak k o r i v e z e tő je ,  név s z e r in t  B a r la i  E rv in  
v o l t  a z , a k i  ré szb en  az O rszágos E rd é s z e t i  F ő ig azg a tó ság  k o l l é ­
giuma f e l é  t e t t  j a v a s l a t a  á l t a l ,  ré szb en  a K özgazdasági Szemlé­
ben , i l l .  egyéb szak lap o k b an  p u b l ik á l t  közlem ényeiben f e l h í v t a  a 
f ig y e lm e t az  érvényben  levő  á r re n d s z e r  h á trá n y o s  ée , v isszah ú z ó  
v o l t á r a .  K é ts é g te le n  té n y ,  hogy az á r re n d s z e r  m e g v á lto z ta tá sá b a n  
döntő  sz e re p e  v o l t  ré sz b e n  Főhatóságunknak , ré szb en « az  i p a r  i l l e ­
té k e s  szak em b ere in ek , m égis l e  k e l l  szögeznünk, hogy a kezdemé­
n y e z é s , i l l e t v e  a j a v a s l a t t é t e l  a K utató  I n t é z e t  M echanikai Tech­
n o ló g ia i  O s z tá ly á tó l  in d u l t  k i ,  s i t t  d o lg o z tá k  k i  az uj á r re n d ­
s z e r  a l a p j a i t  i s .

Már m eg k ö ze lítő en  sem lenne  t e l j e s  a k ép ,m ely e t most megpró­
bálunk  a M echanikai T e c h n o ló g ia i O sz tá ly  m unkásságáró l a d n i ,  ha 
nem em lékeznénk meg az O sztá lynak  a f a n e m e s i té s s e l  k a p c so la tb a n  
k i f e j t e t t  m u n k ásság á ró l. Azt hiszem  k ö z ism e rt , hogy ma m ár*ceru- 
z a ip a ru n k  nagy m ennyiségben g y á r t  o lyan  k iv á ló  m inőségű c e ru zá ­
k a t ,  melyeknek faan y ag a  im port céd ru s  h e ly e t t  h ő k e z e lé s s e l  t ö r t é ­
nő n em e e ité e , l á g y i t á s  u tá n  h a z a i  f a f a jo k b ó l ,  é g e rb ő l ,  h á rsb ó l 
l e t t  e l ő á l l í t v a .  A T ec h n o ló g ia i O sz tá ly  á l t a l  k id o lg o z o t t  fanem e- 
e i t é s i  e l j á r á s  más i p a r i  t e r ü l e t e n  i s  f e lh a s z n á lh a tó  ez azonban 
s a jn o s  ezen  a h e ly en  nem is m e r te th e tő  r é s z l e t e s e n .
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A fa a n y a g - ta k a ré k o ssá g  é rd e k e i t  s z o lg á l tá k  azok a k u ta tá s o k  
i s ,  melyek mind a lom bos, mind a fen yőrönköket fe ld o lg o z ó  f ű r é s z ­
üzemekben u j , magas k ih o z a ta l t  b i z t o s i t ó  v á g á se lm é le t b e v e z e té s é t  
eredm ényezték . A F e ld m an n -S ap iró -e lm é le t t o v á b b f e j le s z té s e  é s  a 
g y a k o r la t i  v iz s g á la to k  a la p já n  k i a l a k í t o t t  v á g á se lm é le t az évek 
so rán  le h e tő v é  t e t t e  a fü ré e z á ru k ih o z a ta l  j e l e n tő s  fo k o z á s á t ,

A l e f o l y t a t o t t  k u ta tá s o k  fe n y ő fü ré e z á ru  te rm e lé s  e s e té r e  vá­
l a s z t  ad tak  a r r a  a r é g ó ta  v i t a t o t t  k é rd é s re  i s ,  hogy a p rizm ázás 
vagy az é le e v á g á so s  te rm e lé s i  mód eredm ényez i-e  a magasabb k ih o ­
z a t a l t .

B iz o n y ítá s t  n y e r t ,  hogy 27 bm 0 a l a t t  minden e se tb e n  é le s v á -  
g á e t  k e l l  a lk a lm a z n i, 27-30  cm 0 - jü  rönk tartom ányban  a c é ls z e rű ­
ség  szem p o n tja i s z e r i n t  te t s z ő le g e s e n  a lk a lm azh a tó  az é le sv á g á s  
vagy a p rizm á zás , mig 31 cm-es rönkátm érőn  f e l ü l  minden e se tb e n  
p rizm ázn i k e l l .  Ez a te c h n o ló g ia i  e l ő í r á s  b i z t o s í t j a  a legmaga­
sabb k i h o z a t a l t ,  i l l e t v e  a leg g azd aság o sab b  te rm e lé s t ,

A fű r é s z ip a r !  munkához h aso n ló an  a M echanikai T ech n o ló g ia i 
O sz tá ly  e l k é s z í t e t t e  az en y v eze ttlem ez  g y á r tá s  s z in k ro n te rv é t  i s .  
A vonatkozó z á r ó je l e n té s  j a v a s l a to t  ta r ta lm a z  az egyes m ű v e le ti 
h e ly ek  ö s sz h a n g b a h o z a ta lá ra .

L em ezipar! vonatkozásban  e m l í té s t  érdem el az O sz tá ly  f u r n i r -  
e z á r i tó k k a l  k a p c so la tb a n  l e f o l y t a t o t t  v i z s g á l a ta ,  mely e g y ré s z t  
t i s z t á z t a  a s z á r í t á s  j e l e n l e g i  k ö rü lm é n y e it ,  r á m u ta to t t  a s z á r í ­
tó k  k a p a c itá sá n a k  kedvezőbb k ih a s z n á lá s i  l e h e tő s é g e i r e ,  a s z á r í ­
t á s i  idők c s ö k k e n té s é re . A j e l e n t é s  a la p já n  b e b iz o n y o so d o tt , hogy 
e lső so rb a n  a s z á r í t á s i  h ő m érsék le t e m e lé sé v e l, i l l e t v e  a m egfe le­
lő  s z á r í t á s i  hőfok b e ta r tá s á v a l  az ip a rá g  f u r n i r s z á r i t á s i  k a p a c i­
t á s a  j e l e n tő s  m értékben n ö v e lh e tő . Ennek a k u ta tá s n a k  az eredmé­
n y e i t  egyébként a Füriem  s z á r i tó já n a k  k o r s z e r ű s í t é s é n é l  haszno­
s í t j a .

Á lta lá n o s  f a te c h n o ló g ia i  vonatkozásban  az I n t é z e t  M echanikai 
T e c h n o ló g ia i O sz tá ly a  fo g la lk o z o t t  a faanyagok g ő z ö lé s é v e l  l e .  Az 
e lv é g z e t t  v iz s g á la to k  szám szerűen t i s z t á z t á k ,  hogy a fű ré s z á ru  
g ő z ö lé se  m ilyen  k ih a tá s s a l  van az a n y a g ra , m ilyen  m értékű e l s z í ­
n ez ő d é s t okoz s m ilyen  b e fo ly á s s a l  b i r  a faan y ag  d a g a d á sá ra , zsu­
g o ro d á sá ra , i l l e t v e  m echanikai tu la jd o n s á g a i r a .

L em ezipar! vonatkozásban  rö n k e lő k é a z i té s  szem pon tjábó l nagy 
je le n tő s é g e  van a g ő z ö lé sn e k , i l l e t v e  fő z é sn e k , éppen e z é r t  e z z e l  
a k é rd é s s e l  k ü lön  k u t a t á s i  téma k e r e té n  b e lü l  f o g la lk o z o t t  o s z tá -
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lyunk e r ö g z í t e t t e ,  hogy mikor c é ls z e rű  g ő zö lé s t és mikor k e l l  
fő z é e t a lkalm azni rö n k e lő k ész ítéén é i.E z  a munka a különböző rönk- 
e lő k é s z í té s i  techno lóg iák  le í r á s á n  túlmenően számszerűen é r té k e ­
l i  a rö n k e lő k é sz ité e  várható  k ö l ts é g e i t  в rám utat a rö n kelőkész i­
tá é  te c h n o ló g ia i k ih a tá s a i r a  i s .

A közelm últban f e j e z e t t  be az O sztály  egy olyan tém át, mely 
egyformán é r i n t i  mind a fü ré e z , mind a lem e z ip a rt. Az OEF megbí­
zása  a la p já n  a fű ré sz -le m e z ip a r , valam int a fu rn irg y á r tá s  t e r ü le ­
té n  az o rszág  valamennyi üzemére vonatkozóan fe lm érte  a term elő­
gépek k a p a c itá s á t  s m eghatározta  az üzemek, i l l .  az egész iparág  
te rm e lé s i  kapacitásának  le te r h e l ts é g é t  az 1961. év i te rm e lé s i 
te rvek  t e l j e s í t é s e  e s e té re .  A munka a fű ré sz -le m e z ip a r , valam int 
fu m irg y á r tá s r a  vonatkozóan, m űveleti helyenként ta r ta lm a z z a  a 
J e le n le g i  techno lóg iák  m e lle t t  e lé rh e tő  gépi te lje s ítm é n y e k e t в 
e z é r t  a d a ta i  nemcsak a mi, de az iparág  szakembereinek egybe­
hangzó véleménye s z e r in t  ie  az üzemek le te rh e lts é g é n e k  mérésén 
túlmenően g y á r tá s te rv e z é s !  és te c h n o ló g ia i  te rv e z é s i  fe lad a to k  
m egoldását i s  e lő s e g í th e t ik .  Az Erdőgazdasági Tervező Iro d a  a kö­
z ö l t  te lje s ítm é n y ad a to k  fe lh a sz n á lá sá v a l te rv e z i  a Hároson végre­
ha jtandó  lemezüzemi re k o n s tru k c ió t.

Sajnos a rendelkezésünkre  á l ló  idő l e j á r t .  Természetesen nem 
v o lt  leh e teé g e s  r é s z le te se n  ism e r te tn i  az O sztály  10 éves tevé­
kenységé t, remélem azonban, hogy leg a láb b  nagy vonalakban ism er­
t e t n i  tudtam azokat a m u n k a te rü le tek e t, amelyeken a munkatársak 
eddig  dolgoztak s amelyeken szám ottevő eredményeket é r te k  e l .

Ami az O sztály  p e r s p e k t ív á i t ,  i l l e t v e  Jövőbeni f e l a d a ta i t  
i l l e t i ,  e r r ő l  a k é rd é s rő l egészen tömören csupán néhány szó t sze­
re tn ék  s z ó ln i .  Valamennyiünk e lő t t  köztudomású, hogy a f a ip a r  Je­
le n le g  hatalm as változásokon  megy á t .  A f a ip a r  f e j le s z té s é n e k  
egyik e lső d le g es  c é l j a ,  hogy az anyagtakarékosságon túlmenően be­
hozzuk az t a h á trá n y t ,  amely e lsősorban  az egyse termékek e lő á l ­
l í tá s á h o z  szükséges munkaidőben J e le n tk e z ik  a f e j l e t t e b b  f a ip a r ­
r a l  rendelkező  országokkal szemben. Tömörebben fogalmazva f a ip a r i  
üzemeinkben f e l t é t l e n ü l  tovább k e l l  csökken ten i az egyes termékek 
á t f u t á s i  id ő é r té k e i t ,  mégpedig le h e tő le g  úgy, hogy ezek az á tf u ­
t á s i  idők a tá v o la b b i Jövőben a je le n le g in e k  csupán a f e l é t  t e ­
gyék k i .  Az iparnak  ez a f e la d a ta  egyben m egszabja a Mechanikai 
T echnológia i O sztály  elkövetkezendő f e l a d a ta i t  i s .  Minden k ö rű l-
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mények között szorosabbra kell fűzni kapcsolatainkat az iparral, 
az eddigieknél még sokkal tevékenyebben réezt kell venni a konk­
rét ipari feladatok megoldásában, az egyes faipari üzemek terme­
lésének ésszerüeitésében, a felettes hatóságok által elrendelt 
rekonstrukciók végrehajtásában.

Ehhez természetesen az ezükeégee, hogy a faipari vállalatok, 
ill, üzemek minél több kérdéssel és megoldásra váró feladattal 
forduljanak Intézetünkhöz. Reméljük ebben nem lesz hiány,e ebben 
a reményben kívánok az Osztály és az egész Intézet dolgozóinak 
sikeres munkát.
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A GÉPESÍTÉSI ÉS AUTOMATIZÁLÁSI OSZTÁLY EDDIGI TEVÉKENYSÉGE

Lugossy Armand 
tudományos o s z tá ly v e z e tő  beszám oló ja

A G é p e s íté s i  é s  A u to m a tiz á lá s i O sz tá ly  az I n t é z e t  l e g f i a t a ­
lab b  o s z tá ly a ,  ö n á lló a n  m integy 2 éve működik. Az O sz tá ly  meg- 
s z e rv e z e e é t  az a f e l is m e ré s  t e t t e  s z ü k sé g e ssé , hogy a f a ip a r  egé­
szé n ek , ezen b e lü l  p e d ig  kü lönösen  a fű ré sz - le m e z ip a rn a k  a műsza­
k i  s z ín v o n a lá t  em elni k e l l .  Ebbe a munkába k a p c so ló d o tt  be o s z tá ­
lyunk s e g í t s é g e t  n y ú jtv a  mind f e lü g y e l e t i  sze rvünknek , mind p ed ig  
az egyes üzemeknek.

Az o s z tá ly  e d d ig i  tev ék en y ség e  2 c so p o r tb a  s o ro lh a tó :
1 . g é p e s í t é s i  fe la d a to k  é s
2 . m ű sz e re z é s i-  a u to m a t iz á lá s i  'f e la d a to k .
Az egyes c so p o rto k  k ö z ö tt  é l e s  h a tá rv o n a la t  vonni te rm é sz e t­

s z e rű le g  nem le h e t  é s  nem i s  szab ad , az egyes t e r ü le te k  a n n y ira  
kapcso lódnak  egymáshoz, hogy ezen a t e r ü l e te n  h a tá rv o n a l m eg álla ­
p í t á s a  i r r e á l i s  f e la d a t  v o ln a .

Az O sz tá ly  munkájának te rv sz e rű b b é  t é t e l e  é s  a to v á b b i k u ta ­
tá so k  m egalapozo ttságának  e lő s e g í té s é r e  d o lg o z tu k  k i  a "G é p e s ité -  
a i  é s  A u to m a tiz á lá s i le h e tő sé g e k  a l a p j a i "  c . té m á t. A téma k id o l ­
g o zá sa  so rá n  egy érte lm ű  m en etren d e t á l l a p í t o t tu n k  meg a különböző 
te rm e lé s i  s z in te k r ő l  a le g m a g a sa b b ,a u to m a tiz á lt  te rm e lé s i  s z in t r e  
v a ló  á t t é r é s r e .  A s z in k ro n é ila p o to k  b e á l l i t h a tó s á g a  érdekében  
szü k sé g é t l á t t u k  a k ü lö n fé le  f a i p a r i  szerszám gépek te rm é sz e te s  
egységekben m ért k a p a c i tá e s z á m itá s  m atem atik a i k é p le te in e k  megál­
la p í t á s á b a .  E zeket a k é p le te k e t  a  fü ré s z le m e z ip a r  13 g é p c so p o rt­
j á r a  á l l a p í t o t t u k  meg és ezek a k é p le te k  a lk a lm azh ató k  v o lta k  az 
ip a r á g i  k a p a c itá s sz á m itá so k  e lv é g z é s é re , te rm é sz e te se n  a gépcso­
p o r t  á l la n d ó  g y á r tá s te c h n o ló g ia i  m é r le g e lé s é v e l ,  i l l e t v e  m eg á lla ­
p í t á s á v a l .  U gyanezzel a tém ával k a p c so la tb a n  d o lg o z tu k  k i  a gépe­
s í t é s i  é s  a u to m a t iz á lá s i  fok  m atem atik a i k é p l e t é t ,  melynek s e g i t -  
aégéve l te c h n o ló g ia i  fo ly am a to k , v a la m in t te rm e lé s i  s z in te k  h a -
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so n lith a tó k  össze o b je k tiv  a lapon . A m egfelelőnek t a l á l t  g ép esí­
té s i-a u to m a t iz á lá s i  fok m atem atikai k i f e je z é s e :

A = —‘ !------- -
Z A  + X t .

ahol Г ч  ■ a gép i v . autom atikus idők összesébe 
L t i “ a k éz i idők összesége.

A k ap o tt k i fe je z é s  á l ta lá n o s  érvényű, mert ha minden munkát 
kézze l k e l l  végezn i, úgy A=0 és az egy fő  á l t a l  keze lh e tő  gépek 
száma:

Z = —  = 1 
1-A

ha pedig A=1 ( t e l j e s  au tom ata), úgy Z = co /e lm é le t i le g / .

Ugyancsak k ido lgoztuk  a veszteség idők  c so p o rtb e o sz tá sá t és 
azok idő tartam ának h a tá sá t a g é p e s í t e t t  v . a u to m a tizá lt folyam at 
t  erm elékenyeégére.

Osztályunk r é s z t  v e t t  a bányaipar egyik égető  g é p e s í té s i  
problém ájának megoldásában, a bányafák kérge lésének  g é p e s íté sé ­
ben. E téma k ido lgozása  során m indenekelő tt m eghatároztuk a v i -  
lág^Aacon f e l l e lh e tő  kérgelőgépek gyártásának  v ilá g sz ín v o n a lá t  a 
g y á r tá s i  és beruházási .ada tokkal egyetemben. Ezt a k u ta tá s t  mind 
a KIM, mind a Technoimpex f e lh a s z n á l ta .  K r i t ik a i  v iz s g á la t  t á r ­
gyává te t tü k  a NIM te r ü le té n  p ro to típ u sk é n t le g y á r to t t  5 különbö­
ző bányafakérge lőgépe t, m e g á lla p íto ttu k , hogy a legm egfelelőbb 
t íp u s  a p e tő fib án y a i kaparó-maró sza lagos gép, ja v a s la to t  te t tü n k  
a p ro to típ u s  á ta l a k í t á s á r a .  A m ó dosíto tt gép már üzemben van, be­
v á l t  és a so ro z a tg y á r tá sa  folyam atban van. Az üzemek m egsegítése 
program v é g re h a jtá sa  so rán  a Hároei Falemezmüveknél ö s sz e sz e re l­
tü k , üzembe á l l í t o t t u k  és b e já ra t tu k  a gyém án ttá rcsás, programve­
z é rlé sű  keményfémlapkás k ö rfü ré sz ía p ó k a t, é lező  és tü k rö e ltő  c s i ­
szo ló g ép e t, e lk é s z í te t tü k  a gép s z e rk e z e ti  l e í r á s á t  és a szabá­
lyozó és v e z é rlő  szervek működési és k a p c so lá s i  l e í r á s á t .  B etan í­
to t tu k  a gép k e z e lő jé t  a gép ü z e m e lte té sé re .

A fű ré s z ip a r  műszaki színvonalának  emelése és a g é p e s íté s  
érdekében e lk é s z í te t tü k  a rö n k e z á ll i tó  lán c tra n sz p o rtő rö k  o rszá ­
gos t ip u s t e r v ja v a a la t á t , az t v i t á r a  b o c sá to ttu k  és a v i t a  eorán
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k ia la k u l t  nézeteknek m egfelelően m ódosíto ttuk  é s  még f .  évben az 
üzemek ren d e lk ezésé re  b o c sá tju k . A t íp u s te r v  a l a p j a i t  az Erdőmér­
nöki F ő isko la  F a ip a r i  Géptan! Tanszéke és  In téze tünk  á l t a l  közö­
sen lé t r e h o z o t t  soproni t r a n s z p o r tő r r e l  n y e rt ta p a s z ta la ta in k  ké­
p ez ték . A t íp u s te r v  ö s s z e á l l í tá s á v a l  egységes tra n e z p o r tő r  kon­
s tru k c ió t  k ívántunk l é t e s í t e n i ,  a g y á r tá s i  é s  k a rb a n ta r tá s i  k ö l t ­
ségek csökkentbetősége érdekében.

A f r íz - te r m e lé s  á tte k in th e tő b b é  t é t e l e  é s  magasabb műszaki 
s z in t r e  emelése érdekében k e t tő s  tra n e z p o r tő r  s z a la g o t  te rv e z ­
tünk . A sz a la g  tec h n o ló g ia i eredm ényeitő l a f ű ré s z ip a r !  sz inkron­
á lla p o t  b e á l l ! th a tó s á g á t  k ívántuk  b i z to s í t a n i ,  emelve a f r í z - t e r ­
m elés te l je s í tm é n y é t  és az üzemek r e n d jé t .  A k e ttő s s z a la g  p ro to ­
t íp u s á t  jövő évben é p ít jü k  meg.

A lem ezipar műszaki f e j le s z té s é n e k  e lő s e g í té s é re  ké t fe la d a ­
to t  o ldo ttunk  meg.

1 . Szovjet ta p a s z ta la to k  a la p já n  hu llám oeitó  -  ta r ta lé k o ló  
sza lag o t te rv e z tü n k . A b erendezést a H.F» le g y á r to t ta  é s  az e lő ­
k é sz ü le te k e t l e f o ly ta t tu k .  Az e lő k é sz ü le tek  az t m u ta tták , hogy 
e l le n té tb e n  a sz o v je t ta p a s z ta la to k k a l ,  melyek fő le g  hámozott 
n y irs z a la g  hu llám oeitó  t a r t a lé k o lá s á r a  adtak k ie lé g í tő  eredménye­
k e t ,  a haza i viszonyok k ö zö tt -  fő le g  bükkszalagok ta r ta lé k o lá s á ­
n á l - ,  a ta p a s z ta lh a tó  igen  nagymértékű inhom ogenitáeok, gyakori 
é s  pe rió d ik u san  v is s z a té rő  la p s z é l  repedések , sz ab á ly ta lan  h u l lá -  
moeodás e tb . következtében az eredmények a rem éltek a l a t t  marad­
ta k .  így  ezeket a k í s é r le te k e t  egyelő re  f e lfü g g e s z te t tü k  a köze l­
jövőre  t e r v e z e t t  sz o v je t  tanulmányút vonatkozó eredményeinek k i ­
é r té k e lé s é ig .

2 . Ugyancsak sz o v je t  ta p a s z ta la to k  és sz o v je t dokumentáció 
a d a p tá lá sá v a l k é sz ü lt  a H .F ,-b en  a  h id ra u lik u s  rönkközpon tositó - 
gép, melynek k í s é r l e t i  ü zem e lte té sé re  még f .  évben so r k e rü l .

A f a s z á r i t á s  tudományos alapokon tö rté n ő  vezetésének  b iz to ­
s í t á s á r a  több olyan k u ta tá s t  végeztünk, melyek végső c é l j a  egy 
olyan program szabályozó-vezérlő  műszerkomplexum lé tre h o z á sa  v o l t ,  
m ellye l a s z á r í t á s i  folyam at a legmagasabb műszaki f e l t é t e l e k  be­
ta r tá s á v a l  önműködően v ih e tő  k e re s z tü l .

E f e la d a t  m egva ló sítása  érdekében m indenekelő tt egy u jtip u su  
lég n e d v e sség re g iu z trá ló  m űszert te rv e z tü n k , mely e l  van lá tv a  
egy ide jű  kétm érőhelyes hőm érséklet r e g is z tr á ló v a l  i s .  A m űszert



In té z e te n  b e lü l  le g y á r to t tu k , az alapm üszer k iv é te lé v e l .  A műszer 
so ro z a tg y á r tá sá ra  nem k e rü l t  s o r ,  m ivel az EMG a k e re s z tte k e rc s e s  
alapm üszer g y á r tá s á t  nem v á l l a l t a .  Az e r e d e t i  Hartmann és Braun- 
cég á l t a l  g y á r to t t  mérőműszer, a körülm ényes v íz p ó t lá s i  le h e tő sé ­
gek m ia tt ,  nem v o l t  m egfe le lő . A berendezést e z é r t  á tte rv e z tü k  és 
le g y á r to t tu k .

M egterveztük és  m egép íte ttük  a bonyolu lt müszerkomplexumot.
A téma k ido lgozása  so rán  fe ld o lg o z tu k  a fanedvesség m érésére 

alkalm as, e z id e ig  ism ert e l já rá s o k a t ,  majd m egvizsgáltuk , hogy 
ezekből milyen r e g i s z t r á l á s i  lehe tőségek  k ínálkoznak . Ez utóbbiak 
f e l tá r á s á v a l  alkalmunk n y í lo t t  a r e g is z t r á lá s b ó l  adódó autom ati­
z á lá s i  lehe tőségek  k id o lg o zásá ra . E re d e ti tervünk az v o l t ,  hogy a 
szab á ly o zást a f a  nedvességtarta lm ának elektrom os é rz é k e lé sé v e l 
o ld juk  meg, e z t  azonban e l  k e l l e t t  vetnünk a f a  tú lság o san  nagy 
elektrom os sz ó rá s je le n sé g e i m ia tt .  Következésképpen a f a  nedves­
sé g ta r ta lm á t egyértelm űen d e f in iá ló  légparam éter-szabályozók  e l ­
m é le té t é s  k iv i t e le z é s é t  k e l l e t t  behatóan tanulmányoznunk. Mé­
lyebben a S au te r-ren d szerü  elektrom os szabályozó rendszereke t t a ­
nulmányoztuk. A szabályozás m egoldásával egy id e jű leg  gondoskod­
tunk az e l le n ő rz é s i  lehe tő ségek rő l i s .E  c é lb ó l a müszerkomplexum- 
ba b e é p íte t tü k  a H-В r e l a t í v  légnedvesség r e g i s z t e r t ,  valam int az 
In tézetünkben  te r v e z e t t  és le g y á r to t t  e le k tro n ik u s  fanedvesség- 
h ő fo k re g isz te r t  i s ,

A hőprések nyomásának és hőfokának autom atikus szabályozásá­
ra  vonatkozóan i s  tö r té n te k  k u ta tá so k , melyek eredményeképpen In­
té z e te n  b e lü l m egép íte ttük  a k í s é r l e t i  p résm üszerszekrény t,m elye t 
k í s é r l e t i  üzemünkben á l l í t o t tu n k  f e l .  A m üszerszekrény a présgép 
nyomásának és hőm érsékletének r e g i s z t r á l á s á r a  é s  á llan d ó  é rték en  
t a r t á s á r a  s z o lg á l, A nyom ásszabályozás pctencióm éter-m anom éterrel 
(ez az é rz é k e lé s )  és e le k tro n ik u s  e rő s í tő v e l  (ez a beavatkozás) 
tö r té n ik .  Az e le k tro n ik u s  e rő s í tő  u to lsó  fo k o za ta  egy e le k tro n ­
cső , amelynek anódköri re léegysége  a potencióm éter-m anom éter po­
z íc ió já n a k  m egfelelően avatkozik  be a szabá lyozn i k íván t szakasz­
ba. A manóméte r r e  s z e r e l t  o s z tó e l le n á l lá s  ugyanekkor lehetővé t e ­
s z i ,  hogy a nyomást, mint nem villam os mennyi sé g e t,v illam o s  meny­
nyi ségben fe szü ltsé g esé sb e n  m érjük, i l l e t v e  r e g i s z t r á l ju k .  A hő­
m érsék le t szabályozás érzékelőelem e bim etálhőm érő, amely egy 
a d o tt hőm érsékleten rö v id z á r la to t  hoz l é t r e .  A műszerbe s z e r e l t
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re lé re n d sz e r  gondoskodik a r r ó l ,  hogy rö v id zá ráé  e se tén  a gőzsze- 
lep  szervőm otorja a gőzbeömléet m egszüntesse, i l l e t v e  hőmérsék- 
le tcsökkenéskor b e á lló  b im e tá l-n y itá sk o r az t m eg ind ítsa . A hőmér­
s é k le t  m é ré s e ,i l le tv e  r e g i s z t r á l á s a  p la t in a e l le n á l lá s o s  é rzék e lő ­
ve l (lo g o m éte rre l) tö r té n ik .

Alapvető k u ta tá so k a t fo ly ta ttu n k  továbbá a fo rgácslapok  ned­
vesség tarta lm ának  és té rfo g a tsú ly á n a k  elektrom os utón tö rté n ő  mé­
ré s é r e .  Ezt a f e la d a to t  lén y eg ileg  a fa  nedvességének, mint nem 
v illam os mennyiségnek v illam os u tón  tö rté n ő  mérése a la p já n  o ld o t­
tuk meg. A k lassz ikusnak  nevezhető fanedvességmérő műszerek f a ­
fo rgácslapok  nedvességtartalm ának m érésére nem alkalmasak és igy  
ju to t tu n k  e l  a k u ta tá sa in k  során a d ielektrom os m érési e l j á r á s ig .  
F e lé p í te t tü k  a m űszert és m éréseket végeztünk vele  úgy, hogy a 
p ró b a te s te k e t ké t kondenzátorlap  közé he lyez tük  és mértük az igy  
e lő á l ló  k a p a c i tá s v á lto z á s t .  E mérések során b iz o n y íto ttu k  be,hogy 
a fo rg á c s la p  nedvesség tarta lm a  és d ielek trom os á lla n d ó ja  k ö z ö tt i  
összefüggés ké t v á lto zó  függvény, ahol a második v á lto zó  a t é r f o ­
g a tsú ly  param éterkén t szerepe l és az irány tangensek  d iv erg en c iá ­
j á t  id é z i  e lő .  A k í s é r le te k e t  n y á r, bükk és fenyő fo rgácslapokka l 
végeztük e l .  M éréseink eredményeképpen b e b iz o n y íto ttu k , hogy

1. a fo rgácslapkondenzáto r k a p a c itá sa  és a lapanyag nedves-- 
ség ta rta lm a  k ö z ö tt i  összefüggés l i n e á r i s  je l le g ű ,

2 . a m érési eredmények egyeneseinek meredeksége és o rd in á ta -  
metszéke a té r fo g a ts ú ly  függvénye,

3. az a lka lm azo tt m érési e l j á r á s  pontossága + 1 ,5 % sávon 
b e lü l van,

4 . azonos té r fo g a ts ú ly  m e l le t t  a gy an ta ta rta lo m  nem okoz é r ­
té k e lh e tő  p e r m i t t iv i tá s - v á l to z á s t ,

5. a lapanyag f a f a j i -ö s s z e té te lé n e k  v á lto z á s a  a d ielek trom os 
á llandó  é r té k é t  nem b e fo ly á s o lja .

Ennek a m érési módszernek igen  nagy e lőnye, hogy szemben a 
k i s z á r i t á s o s  e l j á r á s  25-30 ó rás  v iz s g á la t i  ig én y év e l, ez az e l j á ­
rá s  néhány perc  v iz s g á la t i  id ő t te s z  szükségessé . J e le n le g  te rv e ­
zés a l a t t  á l l  a szom bathelyi fo rgács lapüzemben fe lsz e re le n d ő  
osz tá lyozó  autom ata,m ely az e l ő i r t  szabványszerű param éterek tő l 
va ló  e l t é r é s  e se té n  önműködően m eg je lö li a fo rg á c s la p o t, o b je k tiv  
a la p ra  helyezve az o sz tá ly o zás  sokat v i t a t o t t  p o n to sság á t és mód­
s z e r é t .
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A fe n t  k ö rv o n a la z o tt  tevékenységen  k ív ü l  o sz tá ly u n k  szám ta­
la n  e se tb e n  v é g z e t t  ta lá lm á n y o k k a l, ú j í tá s o k k a l  k a p c s o la to s  szak ­
é r t ő i  tev ék e n y ség e t i s ,  különböző tá rc á k  m egkeresése a la p já n .



A MÜFA OSZTÁLY 10 ÉVES MUNKÁJA

L á z á r  L á sz ló  
t u d .  o s z tá ly v e z e tő  b e sz á m o ló ja

A F a i p a r i  K u ta tó  I n t é z e t  a  f a r o s t l e m e z -  é s  f o r g á c s l a p g y á r t á s  
t e c h n o ló g i a i  k é rd é s e in e k  k u t a t á s á v a l  1951-ben  k e z d e t t  f o g la lk o z ­
n i .  A k u t a t á s  e l s ő  id ő s z a k á b a n  l a b o r a tó r iu m i ,  m ajd 1953 végén  
fé lü z e m i s z in t e n  f o l y t .

M ondhatjuk  t e h á t ,  hogy az I n t é z e t  f e n n á l l á s a  ó t a  f e l a d a tá n a k  
t e k i n t e t t e  a f a h e l y e t t e s i t ő  anyagok t e c h n o ló g iá já n a k  k u t a t á s á t .

Az e lm ú lt  10 é v e s  munka, a m it  a f a r o s t -  é s  fo rg á c s le m e z e k  
t e c h n o ló g i a i  k é r d é s e in e k  k u t a t á s á r a  f o r d í t o t t u n k ,  a la p v e tő e n  k é t  
s z a k a s z r a  o s z t h a t ó .  Az e l s ő  s z a k a s z  1 9 5 1 - tő l  5 5 - ig  t e r j e d t ,  am i­
k o r  a  f e l a d a to k  e ls ő s o r b a n  a l a p k u t a t á s j e l l e g ű e k  v o l t a k  é s  fő k é p ­
p en  i r o d a lm i  d o k u m e n tá c ió ra  é s  a l a b o r s z i n t ü  k í s é r l e t e k r e  tám asz ­
k o d ta k . A m ásodik  s z a k a s z  19 5 6 -b an  i n d u l t  b e , am iko r a  fé lü z e m i 
k í s é r l e t e k  m e g v a ló s í tá s á v a l  f e l s z í n r e  k e r ü l t e k  a  nagyüzem i g y á r ­
t á s  s o rá n  f e lv e tő d ő  p ro b lém ák .

A f o r g á c s -  é s  f a r o s t le m e z e k k e l  k a p c s o la to s  p ro b lém ák  v iz s g á ­
l a t á t  egy c s e h s z lo v á k  ta n u lm á n y i u t  i n d í t o t t a  be h a z á n k b a n , am ely 
a M ag y a r-C seh sz lo v ák  M űszaki E g y ü ttm ű k ö d ési B iz o t t s á g  195 O .év i 
h a t á r o z a t a  a l a p j á n  j ö t t  l é t r e .M i u t á n  C se h sz lo v á k iá b a n  ez id ő  t á j ­
ban  m ár ezen  u j anyagok k u t a t á s a  e l ő r e h a l a d o t t  s tá d iu m b a n  v o l t ,  
m e g te k in te t tü k  az  egyezm ényben l e r ö g z í t e t t  B u c s in a i  F o rg á c s la p  é s  
S u s ic z e i  F a ro s t le m e z  ü zem et.

A ta n u lm á n y ú t eredm ényeképpen  az I n té z e tb e n  b e in d u l t  k í s é r ­
l e t e k  a k k o r ib a n  a  "B ukasz" n év en  i s m e r t  f o r g á c s la p  t í p u s  g y á r t á s -  
te c h n o ló g iá já n a k  . k i a l a k í t á s á r a  i r á n y u l t a k .  A l a b o r s z in t e n  b e in d u ­
ló  k í s é r l e t e k  f ő  c é l k i t ű z é s e  az  v o l t ,  hogy m ily e n  t i p u s u  f o r g á c s -  
anyag  a le g a lk a lm a s a b b  ezen  u j  f a h e l y e t t e s i t ő  anyag g y á r t á s á r a .  A 
k e z d e t i  id ő sz a k b a n  k ü lö n ö se n  a  n y á r f a  v i z s g á l a t á r a  f o r d í t o t t  j e ­
l e n t ő s  m unkát az  I n t é z e t .  Ennek k e r e té b e n  t i s z t á z t a  é s  v i l á g v i ­
s z o n y la tb a n  i s  ú g y sz ó lv á n  e ls ő k  k ö z ö t t  m e g á l l a p í t o t t a ,  hogy a 
n y á r f a  mind a  f a r o s t ,m in d  a  f o r g á c s la p  a la p a n y a g a k é n t  f e l h a s z n á l ­
h a tó k .
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ia 1950-51-es években a műgyanta-ragasztók ipari e lő á llítá ­
sa, i l l .  a korszerű ragasztóanyagipar megteremtése okozta az egyik 
legnagyobb problémát az iparág k ifejlesz tését ille tő en . A kutatá­
sok első időszakában, Így a "Bukasz" tip . forgácslap gyártásakor 
i s  nem műgyantákat, hanem á lla t i  fehérje alapú ragasztókat /véral- 
bumin a tb ./ alkalmaztak. Ezek a kísérletek igazolták a szakirodít- 
1ómban már akkoriban közzétett megállapítást,mely szerint a fahe­
ly e tte s i tő anyagok ipari gyártásának alapfelvétele a műanyagipar 
fejlődése r i l le tv e  a műgyanta kötőanyagok e lő á llítá sa . Minthogy a 
hazai kísérletek a véralbumin alkalmazása tekintetében kedvezőt­
len eredménnyel jártak, az Intézet központi feladata az 1951-52- 
ea években a megfelelő ragasztóanyagok kísérletezése vo lt. Ez a 
k ísér le ti munka lényegében 1955-ig elhúzódott.

A kutatásra! egy Időben kezdték el hazánkban egy farostlemez 
és egy forgácslap üzem beruházását le , melyben a Kutató Intézet 
közreműködött a gyártási technológia különféle műszaki kérdései­
nek tisztázásában. E munka keretében 1955-ig hét zárójelentés ké­
szült az Intézetben, amelyek feltárták a farost és forgácslap- 
gyártás akkori irodalmát és ismei’tették a hazailag számításba jö­
vő műgyanta és forgácslap típusokat.

Az Intézet 1951-55-ig elvégzett kutatómunkája nyomán hatá­
rozta e l a főhatóságunk, hogy forgácslap k ísér le ti üzemet lé te s ít  
Pesterzsébeten a gyártástechnológiai problémák részletesebb ta­
nulmányozására. A k ísér le ti üzem fő feladata az volt,hogy az épü­
lő forgácslap üzemeknek nyújtson segítséget gyártmányaik műszaki 
tulajdonságainak és minőségének állandó javításában és a gyártás 
gazdaságosabbá tételében. E határozattal Indult be a fahelyettc- 
s itő  anyagok, Így elsősorban a forgácslapgyártáe technológiáját 
alapvetően befolyásoló különféle tényező szerepének tisztázása, 
i l l .  az erre irányuló kutatómunka.

A k ísér le ti üzem 1956 tavaszán kezdte meg munkáját. A kuta­
tá si feladatok mellett a k ísé r le ti üzemnek termelési feladata is  
v o lt. Az első évben kb. 300 m \ később 1959-ben már 1100 m̂  for­
gácslapot á l l í t o t t  e lő . A kutatások ebben az időben főként a pré- 
s ité s  optimális körülményeinek kikísérletezésére irányultak.

Ezzel egy időben kísérletek folytak őrlemény-idomok e lő á llí­
tására és a forgácslapok felhasználására vonatkozóan i s .

A k ísér leti üzem lé te s íté se  a kutatási feladatok kidolgozása 
szempontjából nagy jelentőségű intézkedés v o lt.
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A to v áb b i v iz s g á la to k  u g y an is  csak  la b o ra tó r iu m i s z in te n  
f o ly ta k ,  é s  a nagyobb m éretekben je le n tk e z ő  p rob lém ákat csak  ek­
k o r ism e rté k  meg az I n t é z e t  m u n k a tá rsa i,

A fé lü z e m i g y á r tá s  o lyan  k é rd é se k e t v e t e t t  f e l ,  amelyek l a ­
borm éretekben  je le n té k te le n n e k  b iz o n y u lta k . Ez a munka kü lönösen  
a p r é s e l é s i  tényezők  v iz s g á la tá h o z  n y ú j to t t  e lő n y t ,  m ert üzemi 
körülm ényeknek m eg fe le lő  v iszonyok k ö z ö tt  tanu lm ányozhattuk  a 
p ro b lém ák a t. 1954-1955-ben már v i l á g s z e r t e  t i s z t á z ó d o t t  az a la p ­
anyag k é rd é s e ,  már k ia la k u l ta k  a m eg fe le lő  kö tőanyagok , azonban a 
kötőanyag  f e lh o rd á s á v a l  é s  a lapok  p r é s e lé s é v e l  k a p c s o la to s  t é ­
nyezők v i z s g á l a t á r a  vonatkozó k í s é r l e t e k  még nem kezdőd tek  e l ,

A h a z a i k u ta tá s  e t e k in te tb e n  a k ü l f ö ld i  k u t a t á s i  munkákkal 
egy id ő re  e s e t t  é s  e szem pontból i s  p o z i t ív a n  é r té k e lh e tő  az a 
h a tá r o z a t ,  amelynek a la p já n  a k í s é r l e t i  üzem m egszervezése t ö r ­
t é n t .

A k í s é r l e t i  üzem a K utató  I n té z e t  m unkáját a fo rg á c s la p  
problém ák ku a tá s a  f e l é  i r á n y í t o t t a .  M inthogy h ason ló  k í s é r l e t i  
üzem a fa ro s t le m e z g y á r tá s  prob lém áinak  tan u lm án y o zására  i s  l é t e ­
s ü l t  Szegeden, a fa ro s tle m e z e k k e l k a p c s o la to s  k u ta tá so k  e ls o rv a d ­
ta k  s a jn o s  az I n t é z e t  m unkatervében . Az 1956. é v tő l  kezdve te h á t  
a f a h e l y e t t e s i t ő  anyagokkal k a p c s o la to s  k u ta tá so k  a lap v e tő en  a 
f o rg á c s la p -g y á r tá s  é s  f e lh a s z n á lá s  k ü lö n fé le  m űszaki é s  g azd aság i 
k é rd é se in e k  t i s z t á z á s á r a  i r á n y u l ta k .

T erm észetesen  e m e l le t t  más problém ák i s  s z e re p e l te k  a k u ta ­
t á s i  program ban, csak k ise b b  s ú l l y a l .

E tém akörből I960 végé ig  az In té z e tb e n  36 z á r ó je l e n té s  ké­
s z ü l t .

A je le n té s e k  eg y ik  ré s z e  a g é p i-b e re n d e z é se k k e l f o g la lk o z ik ,  
a m ásik ré s z e  p ed ig  g y á r tá s te c h n o ló g ia i  k é rd é se k k e l.

A z á ró je le n té s e k  közü l néhányat m egem lítek:

1. 1 -3 0 3 -1 . Töltőanyagok a lk a lm az ása  k a rb .g y a n tá n á l 1957
2. 1 -3 0 3 -3 . G yantafőző-üzem  te rv d o k u m e n tá c ió ja 1957
3. 7 -2 -2 2 . A fo rg á c s la p  m egm unkálhatóeága kemény-

fém élü szerszám okkal 1958
4. A-6-1C3, Karbamid t i p .  műgyanta nagyüzemi a l ­

kalm azása 1959
5. 7 -3 -1 0 . P r é s e lé s i  tényezők v iz s g á la ta  " p ré s ­

diagramm" 1959
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6. 8 -3 -1 1 . V astag ság i m é re tv á l to z á s ,  v i z s g á la ta  a 
fo rg á c s la p o k  p r é s e l é s i  fo lyam atában 1959

7. 9 -3 -1 3 . Különböző fo rg á c s la p ! ip u s o k  fé lü z em i 
k í s é r l e t e i 1959

8. 2 3 /3 . K orszerű  f e lü l e tk e z e l é s i  e l já r á s o k  k i ­
d o lg o zása  fo rg á c s la p r a 1960

9. 2 2 /2 . A v e r t i k á l i s  fo rgácslapüzem ek  tech n o ­
l ó g i a i  é s  g a z d a sá g o ssá g i v i z s g á la ta  
1500-3000 m^-ee te l je s í tm é n y re 1960

10. 2 6 /6 . F o rg ác s la p b ó l k é s z í t e t t  p ro to t íp u s  
gyártmányok 1960

11. 24-4 . F o rg á c s a la k is á g ra  vonatkozó v iz s g á la ­
tok n y á r , c s e r  é s  bükkfa  anyagára  
/ r é s z j e l e n t é s / 1960

TK. A r i z s h é j  i p a r i  f e lh a s z n á lá s á v a l  kap­
c s o la to s  k í s é r l e t e k 1960

TK. A n a p ra fo rg ó -h é j f e lh a s z n á lá s á v a l  kap­
c s o la to s  k í s é r l e t e k 1960

TK.' Az e rd e i  g a l l y f a  fe lh a s z n á lá s á v a l  kap­
c s o la to s  k í s é r l e t e k 1960

TK. F a ra g á s ! h u lla d é k  fe lh a s z n á lá s á v a l  
k a p c s o la to s  k í s é r l e t e k 1960

TK. A fa ro s tle m e z e k  hullám osodásának  v iz s ­
g á la t a 1960

A f e ls o r o lá s b ó l  l á t h a t ó ,  hogy az o s z tá ly  munkája lényegében 
f e l ö l e l t e  m indazokat a k é rd é s e k e t ,  amelyek a fo rg á c e la p g y á r tá s  
szem pontjábó l a la p v e tő e k . Ha azonban k u t a t á s i  munkánkat az i p a r i  
m e g v a ló s ítá s  tü k réb e n  v iz s g á l ju k ,  a z t  k e l l  m e g á l la p í ta n i ,  hogy a 
k u t a t á s i  eredményeknek csak ig en  k i s  ré s z e  v a ló s u l t  meg a f o r ­
g ác s! a p ip a rb a n , b á r a je le n té s e k b e n  r ö g z í t e t t  m e g á lla p ítá so k  le g ­
tö b b je  n ép g ad aság i s z in te n  i s  je le n tő s n e k  te k in th e tő .

Igen  j e l e n tő s  többek k ö z ö tt  p l .  a p r é s e l é s i  tényezők v iz s g á ­
l a t á r a  vonatkozó munka, m iu tán  m eghatározza a fo rg á c s la p  üzemek 
te rm e lé k en y ség é t a lap v e tő en  b e fo ly á so ló  p r é s e l é s i  fo lyam at szak­
sz e rű  i r á n y í t á s á t ,  é s  rám u ta t a p r é s e l é s i  idő  csökken tésének  l e ­
h e tő s é g é re .

A k u ta t á s i  munkával s i k e r ü l t  a fo rg á c s la p g y á r tá s b a n  a lkalm a­
z o t t  k e z d e t i  30 p e rc e s  p r é s e l é s i  id ő t  vékonyabb la p o k n á l 6 , v as-
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tag ab b a k n á l 12 p e rc re  c sö k k e n te n i, ami a p ré se k  k a p a c itá sá n a k  kb . 
300 %-os n ö v e lé s é t  t e t t e  le h e tő v é .

В munka a la p v e tő  J e le n tő s é g ű  a p r é s e l é s i  tén y ez ő k , k ü lönösen  
a  h ő fo k , a nedvesség  é s  a p ré s id ő  sze rep k ö ré n ek  t i s z t á z á s a  szem­
p o n t já b ó l .

A karbam id-m ügyanta nagyüzem i a lk a lm a z á sá v a l k a p c s o la to s  ku­
tatóm unka v á la s z t  ad a r r a ,  a so k a t v i t a t o t t  k é rd é s re ,  hogy h a z a i-  
la g  m ilyen  t ip u s u  m űgyantát c é ls z e rű  a lk a lm az n i a fo rg á c s la p g y á r­
tá s b a n ,  a gazdaságos te rm e lé s re  v a ló  t e k i n t e t t e l .  A k u ta tá s  meg­
á l l a p í t o t t a ,  hogy h a z a i la g  az un. FKC je l z é s ű ,  m in tegy  47 %-os 
szá raz an y ag  ta r ta lm ú ,  r o z s l i s z t t e l  k e v e r t  karbam id-m ügyanta a l ­
ka lm azása  jó v a l  gazdaságosabb , m int a n y u jtó an y ag  n é lk ü l i  nagyobb 
szá raz an y ag  ta r ta lm ú  ra g a sz tó a n y a g é . E kutatóm unka je le n tő s é g e  
a la p g y á r tá s  ö n k ö ltség én ek  c sö k k e n té se  szem pon tjábó l ig e n  nagy , 
m ert a term ék ö n k ö ltség én ek  30-50 % -át а к ö t6 an y ag k ö ltség  t e s z i  
k i .

A k í s é r l e t i  üzem 2 éves t a p a s z t a l a t a  b e b iz o n y í to t t a ,  hogy az 
i p a r i  r o z s l i s z t t e l  k e v e rt m űgyanta -  amelynek e l ő á l l í t á s i  k ö l t s é ­
ge 50 %-a a korábban a lk a lm a z o tt  60-65 %-os m űgyantának -  a lapok  
m űszaki tu la jd o n s á g a in a k  ro m lása  n é lk ü l  j e l e n t ő s  ö n k ö ltsé g  csök­
k e n té s t  te s z  le h e tő v é .

S a j n á l a t t a l  k e l l  m e g á l la p í ta n i ,  hogy b á r  a F a ip a r i  K utató 
I n t é z e t  az e t e r ü le te n  v é g z e t t  kutatóm unka eredm ényeit már 1959- 
ben i p a r i l a g  á t a d t a ,  annak b e v e z e té sé re  csak  n ap ja in k b a n  k e r ü l t  
s o r .

A k u t a t á s i  eredmények k ö z ö tt  meg k e l l  em lítenünk  még az asz ­
t a l o s  üzemi fo rg á c s h u lla d é k  v o natkozásában  e lv é g z e t t  munkát i s .  
I t t  e lső so rb a n  a r r ó l  van szó , hogy m ily en  te c h n o ló g ia  a lkalm as 
m ű szak ilag  e lfo g a d h a tó  fo rg á c s la p t ip u s o k  e l ő á l l í t á s á r a  az i p a r i  
fo rg á c s h u l la d é k b ó l .  A F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  k í s é r l e t i  üzemének 
v i z s g á l a t a i  a z t  m u ta ttá k , hogy 3 ré te g ű  la p t ip u s o k n á l ,  amelyeknek 
k ö zé p rész e  a sz ta lo sü z e m i h u lla d é k b ó l k é s z ü l t  c é l f o rg á c c s a l  b o r í t ­
v a ,  a szabványban I .  o s z tá ly ú  term éknek m in ő s í t e t t  tu la jd o n sá g o k ­
k a l r e n d e lk e z ik .  Ennek a la p já n  j a v a s o l tu k ,  hogy a hazánkban ke­
l e t k e z e t t  nagy m ennyiségű a sz ta lo sü z e m i fo rg á c s h u lla d é k o t a nagy­
üzem i g y á r tá sb a n  i s  h a s z n o s í t s a .  Még k e l l  á l la p í ta n u n k ,  hogy e z -  
irá n y u  ja v a s la tu n k a t  az Ip a rb an  m e g é r té s se l  fo g a d tá k  é s  ma már 
k ib o n ta k o z ta k  a f e lh a s z n á lá s  l e h e tő s é g e i .  Ennek e lső so rb a n  gazda­
sá g o ssá g i je le n tő s é g e  f ig y e le m re  m é ltó .
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A fo rg á c s la p o k  fe lh a s z n á lá s a k o r  az üzemekben a megmunkálás­
s a l  k a p c s o la to s  k é rd ések  k e rü ln e k  e lő té r b e .A r r ó l  van szó u g y a n is , 
hogy a hagyományos szerszám okkal a f a h e l y e t t e s i t ő  anyagok megmun­
k á lá s a  nem g az d aság o s . E zé rt v á l t  sz ü k sé g e ssé , hogy a K u ta tó  In ­
t é z e t  m e g v iz sg á lja , m ilyen le h e tő s é g e i  vannak a k o rs z e rű  s z e r s z á ­
mok h a z a i  g y á r tá s á n a k . M e g á lla p íto t tá k ,  hogy a f a h e l y e t t e s i t ő  
anyagok m egm unkálására keményfémélü szerszám ok a lk a lm az ása  szük­
sé g e s , amelyhez a h a z a i la g  g y á r to t t  keményfém típ u so k  k özü l a "C" 
t íp u s  m u ta tk o z o tt leg a lk a lm asab b n ak . A v iz s g á la to k  a la p já n  k é s z í ­
t e t t  z á r ó je l e n té s  m egadja m indazokat az a d a to k a t ,  amelyek a h a z a i 
g y á r tá s t  m egalapozzák.

A j e l e n le g  fo ly ó  munkánk közü l a c s e r ,  tö lg y  é s  bükk f e l ­
h a s z n á lá s á ra  vonatkozó k í s é r l e t e k  j e le n tő s e k .  Hazánkban e ls ő s o r ­
ban i ly e n  anyagok á l ln a k  r e n d e lk e z é s re ,  szemben más o rsz á g o k k a l, 
aho l a tü le v e lő  f a fa jo k b ó l  ren d e lk ezn ek  nagyobb m enny iségge l. A 
fo r g á c s la p ip a r  v i lá g v is z o n y la tb a n  fe n y ő fa  b á z i s r a  é p ü l ,  s  e z é r t  a 
keménylombos f a fa jo k  f e lh a s z n á lá s á r a  vonatkozó  k u ta tá s o k  h á t té r b e  
s z o ru l ta k  ez j-deig . A h a z a i  k u ta tá sn a k  az a c é l ja ,h o g y  m e g á lla p í t ­
sa  m ilyen tu la jd o n sá g ú  la p o k a t le h e t  keménylombos f a fa jo k b ó l  e lő ­
á l l í t a n i ,  é s  m elyik  a leg a lk a lm asab b  te c h n o ló g ia  ezen anyagok 
f e lh a s z n á lá s á r a .  Az e d d ig i k í s é r l e t e k  eredm ényeibő l m áris  megál­
l a p í t h a t ó ,  hogy a szóban lev ő  f a fa jo k  a lkalm asak  fo rg á c s la p  g y á r­
t á s á r a .

A fé lü z e m i k í s é r l e t e k  a z t m u ta ttá k , hogy n y á r fá b ó l p l .  a f e ­
n y ő fá n á l i s  jobb  m inőségű fo rg á c s la p  k é sz íth e tő .A m ik o r a fo rg á c s ­
la p  k é t o l d a l i  b o r i tó r é t e g é t  fenyőbő l vagy n y á rb ó l k é s z í t i k ,  a 
bükk, c s e r  é s  tö lg y fa  k ö zé p ré teg k é n t ig e n  j ó l  a lk a lm a z h a tó . Igen  
sze re n c sé sn e k  mondható a ny ár b o r i tó r é te g b ő l  é s  a bükk k ö zé p rész ­
b ő l k é s z í t e t t  három rétegű  fo r g á c s la p t ip u s .M e g á l la p í th a t ju k  t e h á t ,  
hogy hazánkban i s  megvan a fo rg á c s la p  g y á r tá s  f e j l e s z té s é n e k  
a la p a n y a g b á z isa , kü lönösen  a lombos f a fa jo k  m ennyiségét f ig y e le m ­
be véve.

Hosszú évek ó ta  v i t a t o t t  k é rd é s  hazánkban ,hogy a f a fe ld o lg o ­
zó üzemekben k e le tk e z ő  fo rg á c s  és fa h u lla d é k  fe ld o lg o z á s a  m ilyen  
k a p a c i tá s ú  üzemekben tö r t é n j é k .  A K u ta tó  I n t é z e t  -  a k í s é r l e t i  
üzem több  év e s  ü z e m e lte té se  a la p já n  -  m e g v iz sg á lta  a k é r d é s t ,  é s  
úgy t a l á l t a ,  hogy a m ásodlagos fe ld o lg o z ó  ip a rb a n  k e le tk e z ő  h u l­
la d é k o t e lső so rb a n  üzemi vertikum okban g azdaságos h a s z n o s í ta n i .  
I ly e n  fo rg á c s la p -v e rtik u m o k  már é v i 7-800 m ^-es k a p a c i tá s  m e l le t t
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i s  gazdaságosan ü zem elte the tők . Ez g y a k o r la ti la g  az t je le n t i ,h o g y  
mindazon üzemek, amelyeknek év i faanyag fe lh a szn á lásu k  a 8000 
m^-t m eghaladja, gazdaságosan üzem elte thetnek  fo rg ács lap  v e r t i ­
kumot. A Kutató In té z e t  e rre  vonatkozó m e g á lla p ítá s a it  a 2 2 /2 .s z . 
je le n té s b e n  r ö g z í t e t t e .

A fo rg á c s la p  fe lü le tk e z e lé s é v e l  k a p cso la to s  problémák kuta­
tá s a  i s  je le n tő s  eredménnyel z á r u l t .

F e lv e tő d ö tt  ugyanis az a k é rd és , hogy milyen lehe tőségek  mu­
tatkoznak  a fo rgácslapok  te rm észe tes  á lla p o tb a n  tö rté n ő  fe lh a s z ­
nálásában  fu rn iro z á s  n é lk ü l . A Kutató In té z e t  k id o lg o z ta  e rre  vo­
natkozó j a v a s l a t á t ,  s egy h a z a ila g  i s  e lő á l l í th a tó  m o d if ik á lt 
k a rb am id -g y an ta tip u st ja v a s o l t  a fo rg ács lap  fe lü le té n e k  e lőkeze­
lé séb en . Ez esetben  a műgyanta e lő k eze lé s  olyan sima f e lü l e t e t  
b i z t o s i t  a fo rg ács lap n ak , hogy a z t tovább i fe lü le tk e z e lő  e l j á r á ­
soknak le h e t  a lá v e tn i .  Az e l j á r á s  gazdaságosnak b iz o n y u lt, azon­
ban a szabad form aldehid e ltáv o zásáb ó l eredő k e llem e tlen  szagot 
még t e l j e s  egészében nem tu d ta  m egoldani. A kutatómunka a la p ján  
k id o lg o z o tt  te c h n o ló g ia i l e í r á s t  ren d e lk ezésé re  b o csá to ttu k  a 
Győri B útorgyáriak  és a Szombathely! A sz ta lo s ip a r i  V á lla la tn a k .

Az elm ondottakból i s  l á th a t ju k ,  hogy a F a ip a ri Kutató In té ­
ze t az elm últ 10 év a l a t t  szé leskö rű  v iz s g á la to t  f o ly t a to t t  -  nem 
eredm énytelenül -  a fo rg á c s la p g y á rtá s  tech n o ló g ia i kérdése inek  
j a v í tá s á r a .  Számtalan j e le n tő s  eredményt még ma sem s ik e r ü l t  a 
h aza i üzemekben b e v e ze tn i, ami leg több  ese tben  nem a Kutató I n té ­
ze t do lgozóin  m ú lo tt. Érdekes képet kapunk ha m egvizsgáljuk az 
e lm últ 10 év a l a t t  e lk é s z í t e t t  z á ró je le n té se k  ja v a s la ta in a k  mér­
le g é t .

tóint már j e le z tü k ,  I960 végéig 36 z á ró je le n té s  k é sz ü lt  e t é ­
makörben, M egvizsgáltuk a z á ró je le n té sb e n  ja v a s o l ta k a t ,  a követ­
kező szempontok s z e r in t :

M egvalósu lt: 9
M egvalósítás a l a t t  á l l :  9
Nem v á l t  be , i l l .  a ku ta tások  
n e g a tiv  eredménnyel z á ru l ta k :  5
A ja v a s la to t  figyelm en k ív ü l 
hagy ták : 4
A lapku ta tás j e l le g ű  v o l t :  9

36

50



Az adatokból kiszámítható, hogy az elmúlt 10 év alatt vég­
zett kutatómunkának kb. 25 %-a alapkutatás jellegű volt, amelynek 
fő feladata a gyártástechnológia megismerése volt. Az elvégzett 
kutatómunkának kb. 25 %-a iparilag is bevált, mig kb. 36 %-a meg­
valósítás alatt van, vagy ezután fog csak megvalósulni. Az elmúlt 
10 év alatt elvégzett kutatómunkának a fenti csoportosítás sze­
rint csak 14 %-a végződött negativ eredménnyel. Hozzávetőleges 
adatokból is kiviláglik, hogy sok tennivaló van még a kutatómunka 
ipari bevezetése tekintetében.

Reméljük, hogy a mai ankét is hozzá fog járulni ahhoz, hogy 
az Intézet által elvégzett kutatómunka az iparban mielőbb megva­
lósulhat.

Néhány szóval szeretném még ismertetni a kísérleti üzem mun­
kái át.

A kutatási feladatok mellett, mint már korábban említettem, 
az Intézet pesterzsébeti kísérleti üzemében 1956 óta termelési 
tevékenység is folyik. Azok a laptipusok, amelyek a laboratóriumi 
vizsgálatok eredménye alapján gyártásra javasolhatók, nagyobb 
mennyiségben itt legyártásra kerültek. A kísérleti üzem 10 mm-es 
vastagságtól 30 mm vastagságig a legkülönbözőbb laptipusokat ál­
lította elő és adta ki a felhasználóknak. 1956-tól 1960-ig az 
alábbi mennyiségű és Ft-értékü forgácslapot állítottunk elő.

Év m^ Ft

1956 393,06 1 415 016
1957 636,0 2 361 512
1958 821,427 3 086 389,2
1959 1079,469 3 998 650,4
I960 82,713 351 099,8

összesen: 3010,67 11 213 667,2

Az ismertetett táblázatból látható, hogy 5 év alatt a kísér­
leti üzem 3000 m^ lapot gyártott, 11,2 millió Ft értékben. A kí­
sérleti üzem eredményes munkáját legjobban az jellemzi, hogy a 
kiadott gyártmányokra vonatkozóan 1958-tól semmiféle reklamáció 
nem érkezett, bár azt a népgazdaság legkülönbözőbb ágaiban hasz­
nálták fel.
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Különösen je le n tő sn e k  tek in ten d ő  az a fo rg ács lap  mennyiség, 
amit az é p ítő ip a rb a n  h aszn á ltak  f e l .  Az é p ítő ip a ro n  b e lü l  a k í ­
s é r l e t i  üzem gyártm ányait e lső so rban  be lső  f a lb o r i t á e r a ,  p a v ilo ­
nok be lső  b u rk o lá sá ra , e lő re g y á r to t t  építőelem ekhez és n y ílá sz á ró  
szerk eze tek  b e té t je ik é n t  h a sz n á ltá k . Ezenkívül k í s é r l e t i  j e l l e g ­
g e l p ad ló b u rk o lás ra , z sa lu z á s ra  i s  je le n tő s  m ennyiséget fe lh a s z ­
n á lta k . Igen b iz ta tó a k  v o lta k  a vikkendházak és  fe lv o n u lá s i  épü­
le te k  .t e r ü le té n  v é g z e tt k í s é r le te k  l e .  A k í s é r l e t i  üzem gyártm á­
nya i lehe tővé  t e t t é k ,  hogy a ma még hazánkban nem g y á r to t t  l a p t i -  
pusok fe lh a s z n á lá s á t  tanulm ányozhassuk. Ezen te r ü le te n  sok t a ­
p a s z ta la to t  szerez tünk  a n y á rb o ritá su  aszta losüzem i hu lladék  kö­
z é p ré ssz e l k é s z ü lt  lap tip u so k k a l k apcso la tban , valam int a mahagó­
n i  és okum é-boritáesa l k é sz ü lt  lap tip u so k k a l k ap cso la tb an . J e le n ­
le g  a bükk, c s e r  é s  tö lg y  fe lh a sz n á lá sá v a l k é sz ítünk  nagyobb 
mennyiségű fo rg á c s la p o t a haza i fe lh a szn á lh a tó sá g  tanulmányozá­
s á ra .

A k í s é r l e t i  üzem term elése  lehe tővé  t e t t e  a fo rg á c s la p g y á r-  
tá s  önköltségének v iz s g á la tá t  i e .  Mig az e lső  g y á r tá s i  évben a 
g y á r to t t  lapok önköltsége jó v a l  m eghaladta az e la d á s i á r a t ,  addig 
már 1959-ben az e l ő á l l í t o t t  fo rg ács lap  önköltsége kb. 23 %-kal 
v o l t  az e la d á s i  á r  a l a t t .

Milyen fe la d a to k  á lln a k  e lő ttü n k  a 10 éves k u ta tá s t  a lap u l 
véve?

Felm erülhet egyesekben a k é rd é s , szükség van-e a fo rg á c s la p , 
á l ta lá b a n  a f a h e ly e t t e s i tő  anyagok g y á rtá s te ch n o ló g iá ján ak  továb­
b i k u ta tá s á ra . E rre a k érdésre  a t e x t i l i p a r  p é ld á já v a l k e l l  v á la ­
s z o ln i ,  amelynek Magyarországon már kb. 100 éves m ú ltja  van éa 
még ma i s  in te n z ív  kutatómunkát ig én y e l.A  fo rg á c s la p ip a r  mindösz- 
sze 10 éves i p a r i  m ú ltra  te k in t  v is s z a  és hazánkban a g y á rtá s  
csak három éve fo ly ik .  Ez f e l t é t l e n ü l  in d o k o lja , hogy a jövőben 
tovább m ély ítsük  a z t a munkát, amelyet az e lm últ 10 év a l a t t  a 
F a ip a r i  Kutató In té z e tb e n  k ia la k í to t tu n k .

A jövőben i eredményes munkánk e lső rendű  f e l t é t e l e ,  hogy jó  
k a p c so la to k a t terem tsünk az i p a r i  üzem ekkel,és velük k a rö ltv e  
határozzuk meg a leg fon to sabb  k u ta tá s i  f e la d a to k a t .  Term észetesen 
ez önmagában még nem b i z t o s í t j a  az eredményes munkát. El k e l l  é]>- 
n i  nálunk i s  a z t  a kü lfö ldön  már b e v á lt  sz o k ás t, hogy a Kutató 
I n té z e t  megkapja a legú jabb  gép i berendezések p r o to t íp u s a i t ,  mert 
en é lk ü l minden kutatómunka h iáb av a ló . Hazai v iszo n y la tb an  a tex -
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t i l i p a r t  k e l l  példaképnek  fe lhoznunk  e t e k in te tb e n ,  ah o l ma már 
m eg v a ló su lt ez az e lv .

További fe la d a tn a k  k e l l  te k in te n ü n k  a fo rg á c s la p  fe lh a s z n á ­
lá s á v a l  szemben tá m a s z to t t  m ilezaki követelm ények k u t a t á s á t ,  i p a r ­
á g a n k én t. Ez kü lönösen  a z é r t  in d o k o l t ,  m ert n ap ja in k b a n  e r r e  vo­
n a tk o z ó la g  ig en  kévéé a d a t t a l  ren d e lk ezü n k  s ennek következm énye, 
hogy a legkülönbözőbb te rü le te k e n  f e lh a s z n á l t  fo rg á c s la p o k k a l 
szemben i e  a b ú to r ip a rb a n  e l fo g a d o t t  követe lm ényeket tám asszák .

Ez p e d ig  a la p v e tő e n  h e ly te l e n ,  amelynek m ag y a ráza tá ra  úgy 
gondolom nem ezükeéges bővebben k i t é r n i .

Eredményes munkánk egy ik  a la p já n a k  l á t j u k  a k u t a t á s i  eredmé­
nyek s z e m lé l te tő  d o k u m en tá lá sá t. Eddig u g y an is  a k u ta tá s  eorán  
k a p o t t  eredm ényekről z á r ó je le n té s  fo rm ájában  szám oltunk b e . A zá­
ró je le n té s e k b ő l  ceak nehezen é s  h o sszá é  tanulm ányozás u tá n  le h e ­
t e t t  az e lv é g z e t t  munka eredm ényét k i s z ű r n i .  Úgy g o n d o lju k , hogy 
a jövőben a z á ró je le n té e e k  h e ly e t t  l a b o r s z in tü  b e re n d e z é se k , i l ­
l e tv e  működő m odellek bem utatásán  k e r e s z tü l  k e l l  a  k u ta t á e i  e re d ­
m ényeinket b e f e je z n i .  Ez le h e tő v é  t e s z i  a j a v a s o l t  e l j á r á s  e l b í ­
r á l á s á t ,  i l l e t v e  tan u lm án y o zásá t.

ügy gondolom, rö v id  beszám olóval e lk e r ü l t  á t t e k i n t é s t  ad n i 
o sz tá ly u n k  e d d ig i m u n k á já ró l.
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к VEGYI OSZTÁLY IO ÉVES MŰKÖDÉSE

K olosváry  Gábor 
tudományos főműnka t á ré  beszám oló ja

A Vegyi O sz tá ly  10 éves f e n n á l lá s a  ó ta  fe la d a tá n a k  te k in te t* - 
t e  a fa ip a rb a n  fe lm e rü lő  kém iai é s  f iz ik o -k é m ia i  te rm é sz e tű  p ro b ­
lémák m e g o ld ásá t, m in d e n e k e lő tt a f a r a g a s z tá s  p ro b lé m á já t. A f á ­
v a l  v a ló  tak a rék o sság n a k  egy ik  módja ugyanié a z , hogy a fá b ó l ké­
s z ü l t  s z e r k e z e t i  elem eket nem egy d a ra b b ó l, hanem k ise b b  elemek*« 
b ő i ö s s z e ra g a s z tv a  á l l i t j á k  e lő .  A m e g ta k a r í tá s  i t t  a z á l t a l  é rh e ­
tő  e l ,  hogy a faanyagok á r a  növekvő k e r e s z tm e ts z e t te l  u g rá s sz e rű ­
en nő. íg y  a r a g a s z tá s  m űveletének  irinél. s z é le se b b  körű  a lkalm a­
z á sa  a fa ta k a ré k o s e á g o t döntő  m értékben s e g í t i  e lő .

A rag asz tó an y ag o k  te r é n  v é g z e t t  kutatóm unkánk legnagyobb j e ­
le n tő sé g ű  eredménye az FKC ra g a s z tó  k i k í s é r l e t e z é s e ,  g y á rtá sá n a k  
m egszervezése és b e v e z e té se  a fa ip a rb a n .  A Vegyi O sz tá ly  1951-ben 
k e z d e t t  hozzá egy k o rsz e rű  karbam idform aldehyd p o lik o n d e n z á c ió s  
műanyag fa ra g a s z tó  e l ő á l l í t á s á t  c é lz ó  k ís é r le th e z .E b b e n  az időben 
a M agyarországon f e lh a s z n á l t  fa ra g a e z tó k  csaknem k iz á r ó la g  az á l ­
l a t i  e re d e tű  rag asz tó an y ag o k  so rá b ó l k e rü l te k  k i .

A kedvező la b o ra tó r iu m i eredm ények é s  fé lü z em i k í s é r l e t e k  
u tá n  k id o lg o z tu k  a ra g a s z tó  nagyüzem i g y á r tá s te c h n o ló g iá já t  é s  
a z t  a Kőbányai M űanyaggyárban be i s  v e z e t tü k ,  m ely v á l l a l a t  a r a ­
g a sz tó a n y ag o t A rb o co ll FKC néven hozza fo rgalom ba . A nagyüzemi 
m értékben v a ló  g y á r tá s  m e g v a ló s ítá sá v a l e g y id e jű le g  hozzákezdtünk  
a rag asz tó an y ag n ak  az egyes f a i p a r i  üzemekben v a ló  b e v e z e té sé h e z . 
N agyrészt a Vegyi O sz tá ly  munkájának: é s  kezdem ényezésének k ö v e t­
k ez téb en  az FKC ra g a s z tó  s z é le s  körben e l t e r j e d t  a fa ip a rb a n  ( r é ­
t e g e l t  le m e z ip a r , b ú to r ip a r ,  f o r g á c s la p ip a r ,  k e n d e rp o z d o r ja ip a r ) . 
A h av o n ta  f e lh a s z n á l t  m ennyiség több  száz  to n n a .

A ra g a sz tó a n y a g  üzemi b e v e z e té s é n é l  meg k e l l e t t  küzdenünk a 
m üanyagragaeztókkal szemben m utatkozó id e g e n k e d é sse l é s  a k u ta tá ­
so k a t so k sz o r az a g i tá c ió  és m űszaki f e lv i l á g o s í t á s  e sz k ö z e iv e l  
i s  k i  k e l l e t t  e g é s z í t e n i .
54



4 10 év e l t e l t é v e l  m e g á l la p í th a t ju k ,  hogy a m üanyagragasztók 
h a s z n á la ta  ma már te rm é sz e te s  és l é t jo g o s u l t s á g u k a t  a fa ip a rb a n  
úgyszó lván  m indenki e l i s m e r i .

A FKC ra g a s z tó v a l  k a p c s o la to s  k í s é r l e t e k k e l  ö ssze fü g g ésb en  
még három nagyobb ö n á lló  k u t a t á s i  programunk v o l t .  Az egy ik  so rán  
r é s z l e t e s e n  m eg v izsg á ltu k  a rá d ió s z e k ré n y g y á r tá s n á l  az FKC ra ­
g a sz tó  h a s z n á la tá n á l  h i r t e l e n  f e l l é p ő  nagy m ennyiségű s e l e j t  oka­
i t .  A k i t e r j e d t  v iz s g á la to k  so rán  m e g á l la p i tá s t  n y e r t ,  hogy az 
AR 1 01-es rá d ió k á v a  r a g a s z tá s á n á l  a p ré ssz e rsz á m  kevés nyomóerőt 
s z o l g á l t a t o t t .A  nyomás a  ré g e b b i g lu t in e n y v e s  ra g a sz tá so k h o z  e le ­
gendő v o l t ,  de a műgyantáé ra g a s z tá s o k n á l  m egkívánt m in im á lis  
nyom óerőt már nem é r t e  e l .

A m ásik , ra g a sz tó a n y a g g a l k a p c s o la to s  v iz s g á la ts o r o z a t  c é l j a  
az v o l t ,  hogy m e g á l la p í ts a  a karbam id-fo rm aldehyd  ra g asz tó an y a g  
m inőség i k ö v e te lm én y e it Ss a v i z s g á l a t i  m ódszereket k id o lg o z z a . A 
k id o lg o z o tt  10 k ü lö n fé le  v i z s g á l a t i  m ódszer l e t t  az a l ^ j a  a k é - 
eőbb k id o lg o z o tt  v i z s g á l a t i  e z a b v á n y te rv e z e tn e k ,

A harm adik k i s é r l e t s o r o z a t  a rá d ió s z e k ré n y g y á r tá s n á l  g lu t in  
enyvvel é s  FKC-val r a g a s z to t t  rád ió k áv ák  v iz á l ló s á g á n a k  összeha­
s o n l í t á s a .  A k í s é r l e t e k  igen  sz e m lé le te s e n  m egm utatták a k é t r a ­
g asz tó an y ag  k ö z ö t t i  v iz á l ló s á g  te k in te té b e n  m utatkozó nagy kü­
lö n b s é g e t .  Az FKC nagyobb v iz á l ló s á g a  le h e tő v é  t e t t e  a rá d ió e x ­
p o r to t  o lyen  o rszág o k b a  i s ,  ahová az o t t a n i  nedves k iim a m ia tt  
b ő re n y w e l r a g a s z to t t  k áv ák a t s z á l l í t a n i  nem l e h e t e t t .

A karbam id-form aldehyd polikondenzátum okon k iv ü l  a Vegyi 
O sz tá ly  k id o lg o z o t t  egyéb t lp u s u  ra g a sz tó a n y a g o k a t i s .  Ezek közül 
e lm é le t i  szem pontból i s  é rd ek es  a h ő k ö z lé s  n é lk ü l  k o n d en zá lt XyMH 
ra g a s z tó ,  m elyet a T alá lm ányi H iv a ta l o rsz ág o s  ta lá lm á n y k é n t i s  
e l f o g a d o t t .  Ez a ra g a s z tó  a le g p r im it ív e b b  körülm ények k ö z ö t t ,  
eg y sze rű  v a s ta r tá ly b a n  i s  e lk é s z í th e tő .K é s z í té s é h e z  f ű t é s r e  n in c s  
szü k sé g , m ivel a g y an táso d á s  a lú g  h o zzáad á sáv a l m e g in d í to t t  exo- 
term  re a k c ió  so rán  k e le tk e z e t t  hő h a tá s á r a  megy végbe. N yers­
anyaga a s z é n le p á r lá e  k evéssé  é r té k e s  f r a k c ió j a  a x y le n o l .

K ülön leges követelm ényeket k ie l é g í t e n d ő ,  k í s é r l e t e z tü k  k i  a 
F ak i A. j e l ű  fe n o k -k re z o l form aldehyd t ip u s u  f a r a g a s z tó t .  Ez a 
ra g asz tó an y a g  ta r tó s a n  e l l e n á l l  h id eg  é s  m eleg v iz  h a tá s á n a k , d i ­
nam ikus és s t a t ik u s  t e r h e lé s n e k ,  j ó l  tap ad  különböző f a fa jo k  f e ­
l ü l e t é n ,  ső t  jó  ta p a d á s t  é r tü n k  e l  v e le  k á t r á n y o l a j j a l  t e l í t e t t  
f a f e l ü l e t e k  ra g a s z tá s á n á l  i s .  Az u tó b b i tu la jd o n s á g a  kü lönösen
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a z é r t  érdemel e m l í té s t ,  m ivel a m üanyagragasztók tap ad ásá t a ra ­
gasztandó f e lü l e t  o la jo s  v o l ta  á lta lá b a n  g á to l ja .  Ennek a ra g a sz ­
tóanyagnak ugyancsak k ido lgoztuk  a nagyüzemi g y á rtá s te c h n o ló g iá ­
j á t  és a műanyaggyárban több to nnát le  i s  g y á rto ttu n k  b e lő le , A 
rag a sz tó  alkalm as a f ü t ö t t  présekben való  rag asz tá so n  k ív ü l szo­
bahőm érsékleten való  r a g a s z tá s ra  i s .  A Faki A. ragasztókhoz hasz­
n á la t  e l ő t t  p a ra to lu o lsz u lfo n sa v  k a ta l i z á to r t  k e l l  ad n i. A Vegyi 
O sztály  K ido lgozta  a p a ra to lu o lsz u lfo n sa v  p a ra to lu o lsz u lfo n k lo -  
r id b ó l  való  e lő á l l í tá s á n a k  nagyüzemi r e c e p tu r á já t .  A rád ió szek - 
rén y g y á rtá s  ré sz é re  ebből az anyagból több mázsa, recep tu ránk  
s z e r in t ,  le g y á r tá s ra  i s  k e r ü l t .

K idolgoztuk továbbá az FR j e lű  rezorcin -fo rm aldehyd  a lapú 
f a r a g a a z té t ,  mely mind önmagában, mind a Faki A. rag a sz tó v a l t á r ­
s í tv a  v íz -  é s  fő z é s á lló  r a g a s z tá s t  ad.

A Faki A.z é s  az FR ragasz tók  k ido lgozása  t e t t e  lehetővé a 
r a g a s z to t t  t a lp f a  és épületelem ek c . k u ta tá s i  f e la d a t  m egoldását. 
E kutatómunka o é l j a  olyan r a g a s z to t t  szerkeze tek  e lő á l l í t á s a  
v o l t ,  mely a tömör fáb ó l k é s z ü lt  hasonló szerk eze tek n é l o lcsóbb , 
t e k i n t e t t e l  a r r a ,  hogy k io  k e resz tm e tsze tű  elemekből van ö ssze ra ­
g a sz tv a . Számtalan k í s é r l e t  u tán  több száz v a s ú ti  t a l p f á t  k é sz í­
te t tü n k  e l  darabonként 5-Ю  elemből ö ssze rag asz tv a . Ezek k ö zö tt 
v o lta k  olyanok i s ,  melyek 10-15 éves h a sz n á lt  ta lp fá k b ó l k i fü ré -  
e z e l t ,  v iszony lag  egészséges fa ré sze k  ö ssze rag aez tá sa  u t já n  ké­
s z ü lte k . Az e lk é s z í t e t t  ta lp fá k  részben  a V illam osvasút, részben  
a MÁV vona la iba  k e rü lte k  b e é p íté s re  és már évek ó ta  á l l j á k  az 
id ő já rá s  és az á llandó  dinam ikus igénybevéte lek  b e h a tá s a i t .

A fe n t  e m l í t e t t  ragasztóanyagok fe lh a sz n á lá sá v a l r a g a s z to t t  
te tő sz e rk e z e te k  é s  gerendák i s  k é s z ü l te k , m elyeket az É p íté s tu d o ­
mányi In té z e tb e n  te r h e lé s i  próbáknak v e te t te k  a lá ,  amit azok s i ­
k e r r e l  k i  i s  á l l t a k .

A ragasztóanyagokkal k ap cso la to s  kutatómunkán k ív ü l az In té ­
ze t a b ú to r ip a r  ré s z é re  i s  k id o lg o z o tt  néhány vegyi anyagot. Ezek 
közül leg fon tosabb  az FKP-pác, m elyet k ü lö n fé le  festékanyagokból 
á l l í t o t t u n k  Össze. Ennél a munkánál fo n to s  v o l t  az egyes fe s té k e ­
ket úgy ö ssz e v á lo g a tn i, hogy a fába  való  f e ls z ív ó d á s i  sebességük 
egyenlő legyen . E gyen lő tlen  fe ls z ív ó d á s  e se tén  ugyanis a p áco lá s- 
n á l  az egyes sz ínek  széte legyednek  és  ta rk a  f e l ü l e t e t  nyelünk. A 
f e la d a to t  a Vegyi O sztály  m egoldotta  é s  az FKP-pác a b ú to ripa rban  
b ev e ze té s t n y e r t .
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A te rm é sz e te s  s e l l a k  p ó t l á s á r a  k id o lg o z tu n k  egy s z in t e t i k u s  
la k k o t c ik lo h ex an o n  fo rm a ld eh id  a la p o n . A m üsellak  k ise b b  köve­
telm énynek m eg fe le lő en  k i e l é g í t ő  b ev o n a to t ad .

A Vegyi O sz tá ly  munkájának k ü lö n  f e la d a tk ö r é t  k ép ez ték  az 
e r d e i  m ellék term ékek  é s  m ezőgazdasági h u lladékanyagck  h a s z n o s í tá ­
s á v a l  fo g la lk o z ó  k u ta tá s o k .  Az egy ik  i ly e n  t ip u e u  k u ta tá s  tá rg y a  
a  f u r f u r o l  g y á r tá s a  é s  f e lh a s z n á lá s a  v o l t .  M int i s m e re te s ,  a f u r ­
f u r o l  nevű v e g y ü le t ,  mely m in t o ld ó s z e r  é s  sz e rv e s  kém iai a la p ­
anyag h a s z n á la to s ,  pen tosanban  dús növényi ré sz e k b ő l n y e rh e tő  sa­
v a s  h i d r o l í z i s s e l .  K ís é r le te k e t  végeztünk  pen tosanban  dús f a fa jo k  
/b ü k k , t ö l g y /  fü ré sz p o rá n a k  i ly e n  irá n y ú  h a s z n o s í tá s a  c é l j á b ó l .  
Egyik f u r f u r o l  üzemben több  mázsa fü r é s z p o r t  do lgoztunk  f e l .  Ki­
d o lg o z tu k  a sav as  f e l t á r á s n á l  alkalm azandó e l j á r á s t  é s  m eghatá­
ro z tu k  a n y e rh e tő  f u r f u r o l  m en n y iség é t.

F enyő tűbő l i l l ó o l a j  e l ő á l l í t á s a .  A k u ta tá s o k  so rá n  m eghatá­
ro z tu k  az e r d e i -  é s  fe k e te fe n y ő  tű jé n e k  i l l ó o l a j  t a r t a lm á t .  A k i ­
n y e r t  i l l ó o l a j a t  az á l ta lu n k  t e r v e z e t t  la b o ra tó r iu m i r e k t i f i k á ló  
k o lo n n a  s e g í t s é g é v e l  f r a k c ió n á l !  d e s z t i l l á c ió n a k  v e te t tü k  a lá  és 
a  s z é tv á l a s z t o t t  f r a k c ió k a t  m egelem eztük.

Fenyő tobor é s  fe n y ő fa tu sk ó  e x t r a k c ió .  Félüzem i m éretű  k í s é r ­
l e t e k e t  végeztünk  a fen y ő to b o z1'ó l  é s  fen y ő tu sk ő b ó l b en z in e s  é s  
m etano los e x tr a k c ió v a l  k in y e rh e tő  g y a n tá s  anyagok k iv o n á sá t i l l e ­
tő e n .  M eghatároztuk a k in y e rh e tő  g y a n ta  m ennyiségét é s  m in ő ség é t.

A to v áb b iak b a n  ism erte tem  a z o k a t a k í s é r l e t e k e t ,  m elyeket a 
Vegyi O sz tá ly  v é g z e t t  a n a g y fre k v e n c iá s  m űgyantáé r a g a s z tá s  f a ­
i p a r i  b e v e z e té sé v e l k a p c s o la tb a n . A n a g y fre k v e n c iá s  d ie le k tro m c e  
m e le g í té s s e l  v é g z e t t  r a g a s z tá s i  k í s é r l e t e k e t  1953-ben kezd tük  meg 
a  K utató  I n t é z e t  g e n e rá to rá v a l .  Ebben az időben  ez a modern e l j á ­
r á s  a magyar fa ip a rb a n  úgyszó lván  t e l j e s e n  is m e re t le n  v o l t ,  az 
e l j á r á s t  seh o l sem a lk a lm a z tá k . A s ik e r e s  la b o ra tó r iu m i k í s é r l e ­
te k  u tá n  a rá d ió s z e k ré n y g y á r tá e n á l  kezd tük  meg az üzemi beveze­
t é s t .  Számos üzemi k í s é r l e t  é s  k ü lö n fé le  m e le g ítő  e le k tró d a  ren d ­
s z e r  k ip ró b á lá s a  u tá n  1957 e le jé n  2 ‘db 5 kW-os n a g y fre k v e n c iá s  
g e n e r á to r r a l  m egkezdte üzem szerű te rm e lé s é t  az e l s ő ,  nagyfrekven­
c i á s  fa ra g a s z tó  üzem rész.

Az e ls ő  üzemi b e v e z e té s  ó ta  a n a g y fre k v e n c iá s  r a g a s z tá s  be­
v e z e té se  fo k o z a to sa n  tö r t é n ik  egyes f a i p a r i  üzemekben.

A n a g y fre k v e n c iá s  r a g a s z tá s  egy é rd e k e s  a lkelm azásának  beve­
z e té s e  van j e l e n le g  fo lyam atban  a f a ip a rb a n .  H u lla d é k fu ra é rb ó l
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r é t e g e l t  f e l é p í t é s ű  h a j l í t o t t  b u to ra lk a te le m e k  e l ő á l l í t á s i  k í s é r ­
l e t e i t  kezd tük  meg 1960-ban. Az e l j á r á s  a z é r t  j e l e n t ő s ,  m ivel a 
tömör fá b ó l  k é s z ü l t  h a j l í t o t t  b ú to rg y á r tá s  nagy f a p a z a r lá s s a l  
j á r ó  fo ly a m a t, amelyhez v is z o n y í tv a  az u j e l j á r á s  faanyag  megta­
k a r í t á s t  eredm ényez.

H u lla d é k fá b ó l vagy ak á r cé lh ám o zásea l e l ő á l l í t o t t  fu rn é rb ó l  
fo rm ap résen  e l ő á l l í t o t t  idomok k é s z í té s é n é l  a faanyag  k ih a s z n á lá s  
lén y eg e sen  kedvezőbb. A ré te g e k b ő l  f e l é p í t e t t  anyag fá b ó l k é s z ü lt  
s a j t o l ó  szerszám okkal n a g y fre k v e n c iá s  m e le g í té s s e l  k é s z ü l t .  A s i ­
k e re s  l a b o r k i s é r l e t e k  u tán  1961-ben megkezdtük az üzemi k í s é r l e ­
t e k e t ,  melyek j e l e n l e g  i s  fo lyam atban  vannak.

A f e l s o r o l t  g y a k o r la t i  j e l l e g ű  k u ta tá so k o n  k ív ü l  fo ly ta k  a 
Vegyi O sztá lyon  e lm é le t i  a la p k u ta tá s  j e l l e g ű  munkák i s ,  é sp e d ig :

Éveken k e r e s z tü l  végeztünk  k ü lö n fé le  k í s é r l e t e k e t  a ra g a sz ­
t á s  e lm é le te  c . tém akörben, F o g la lk o z tu n k  a f a  p e ro x i e c e ts a v a s  
f e l tá r á s á n a k  a n a l i t i k a i  m ó d szerév e l. L ig n in  s z e rk e z e t  k u t a t á s s a l ,  
n ev e z e te se n  k is  m o lek u lasu ly u  s z e rv e s  anyagokból kém iai és  b io k é ­
m ia i u tón  l ig n in s z e r ű  po lim erizá tu m o k  e l ő á l l í t á s á v a l .  A fa -fém  
ra g a s z tá s  k é rd é s é v e l .  F a fa jo k  és  r a g a s z tó k  d ie le k tro m o s  tu la jd o n ­
ság a in a k  m e g h a tá ro z á sá v a l. P o lik o n d e n z á c ió s  műanyagok k é s z í t é s é ­
n é l  a p o lik o n d en zá c ió  le fo ly á s á n a k  k í s é r l e t i  v i z s g á la tá v a l .  Kü­
lö n f é le  m űszerek ée  k ü szü lék ek  te r v e z é s é v e l .

Végül néhány szám szerű ada tban  fo g la lo m  ö ssze  a Vegyi O sz tá ly  
10 év es  m unkájá t.

Üzemi m éretekben  g y á r to t t  vagy üzem ileg  b e v e z e te t t  tém ák.Ra­
g a s z to t t  ta lp f á k  k é s z í t é s e ,  h ő k ö z lé s  n é lk ü l  k o n d en zá lt m üanyagra- 
g a s z tó k , FKP-pác, Faki A. ragasztó ,F K C  ra g a s z tó  b e v e z e té se  számos 
f a i p a r i  üzemben é s  a f o r g á c s la p ,  v a la m in t a k en d e rp o z d o rja  gyá­
ra k b a n , a n a g y fre k v e n c iá s  r a g a s z tá s  b e v e z e té se  a rá d ió sz e k ré n y -  
g y á r tá s n á l .

Ami az O sz tá ly  jö v ő b en i f e l a d a t a i t  i l l e t i ,  h an g sú ly o zn i k í ­
vánom, a v e g y ip a r  é s  a m űanyagipar egy re  növekvő je le n tő s é g é n  ke­
r e s z t ü l  a Vegyi O sz tá ly  fo n to s s á g á t  é s  l é t j o g o s u l t s á g á t .

F e la d a ta  l e s z  a Vegyi O sztá lynak  e lső so rb a n  a ra g a sz tó a n y a ­
gokkal k a p c s o la to s  problém ák m egoldása .O lyan  uj s p e c i á l i s  ra g a sz ­
tóanyagok k id o lg o z á s a , m elyet a h a z a i  m üanyagkutatás e rő s  l e t e r ­
h e l t s é g e  m ia t t  nem v á l l a l h a t .  A rag asz tó an y ag o k  to v á b b i ,  egyre 
sz é le se b b  körű  b e v e z e té s e , m inőség i je llem ző k  m eg h a tá ro zása . Kü­
lö n le g e s  ra g a s z tá s te c h n o ló g iá k  k i f e j l e s z t é s e ,  m int p l .  a nagy-
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f re k v e n c iá s  r a g a s z tá s .  A Vegyi O sz tá ly  f e l a d a t a  le e z  a f a  egyes 
tu la jd o n s á g a in a k  v egy i u tó n  v a ló  m e g ja v í tá s a , m int p l .  n ed v esség ­
á l l ó  bevona tok , faanyagok t e l í t é s e ,  im p re g n á lá sa , h a j l i t h a t ó s á g a ,  
f e h é r í t é s e ,  s z ín e z é se  / p á c / .

A fá b ó l  k é s z ü lt  f é lk é s z  és  kész  gyártm ányok f e l ü l e t i  k e z e lé ­
s e .  I t t  ugyancsak szám olni k e l l  a műanyagok e rő e  e lő r e tö r é s é v e l ,  
m int p l .  p o l i é s z t e r ,  p o l iu re tá n b e v o n a to k , m elam in-form aldehyd a la ­
pú bevonatok és m in tá z o t t  f ó l i á k ,  Form ica t ip u s u  e lő r e g y á r to t t  
bevonólapok e tb .

További fe la d a to k  le h e tn e k  a f a  vegyi, fe ld o lg o z á s á v a l  kap­
c s o la to s  k é rd ések  / f a  l e p á r l á s ,  f a h i r d o l i z i s / .
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A FAIPARI KUTATÁSOK ÜZEMI BEVEZETÉSÉNEK KÉRDÉSEI

Rimóczy Gyula
Az Országos Erdészeti Főigazgatóság főmérnökének hozzászólása

A Faipari Kutató Intézet 10 éves fennállása alkalmából igen 
helyesen felmérte munkájának eddigi eredményeit és hiányosságait 
és ugyanakkor megjelölte a jövőbeni feladatokat.

Ezeknek a feladatoknak vezérgondolata a tudomány és a gya­
korlat szoros egységének megvalóeitása. Az előbb elhangzott be­
számolókból mélyebb elemzést kivan a kutatások üzemi bevezetésé­
nek problémája, amely nem választható el a kutató eddigi munkájá­
nak értékelésétől.

A kutatások üzemi bevezetése nem kifejezetten faipari prob­
léma, mert őszintén meg kell mondani, hazai viszonylatban ugyan­
ezekkel a problémákkal, mint jellemzőkkel, a többi tárcáknál, más 
kutató intézeteknél is találkozunk.

Ezt a problémát a jövőben feltétlenül meg kell oldanunk,mert 
az ipar, illetve a népgazdaság részére nem mindegy, hogy az elért 
kutatási eredmény milyen gyorsan kerül bevezetésre, illetve mi­
lyen gyorsan realizálódik. Nem tűrhető az, hogy a kutató iróasz- 
talfiók részére dolgozzon. Ezekre az eredményekre szűkéig van,ép­
pen ezért nem hagyhatjuk parlagon azokat az eredményeket, amelyek 
a 10 éves kutatómunka során felmerültek. Természetesen nem arról 
van szó, hogy ezek a jelentések elejétől végig 100 %-ban kielégí­
tik a mai követelményeket, de mindenképpen egy vagy több lépcső­
fokot jelentenek az ipar megsegítésével kapcsolatban. Ezért tart­
juk szükségesnek elemezni a kutatási eredmények bevezetésével 
kapcsolatos problémákat.
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A K utató  I n t é z e t  az e lm ú lt 10 év a l a t t  több  m int 250 k u ta tá ­
s i  tém ával f o g la lk o z o t t  é s  e r r ő l  z á r ó - ,  i l l e t v e  r é s z j e l e n t é s t  ké­
s z í t e t t .

A j e le n té s e k  m egosz lása  te k in te té b e n  m e g á l la p í th a tó ,  hogy 
ezek k ö zü l m in tegy  1 6 0 -1 8 0 -ra  te h e tő  azon z á ró je le n té s e k  száma, 
amelyek a lkalm asak  v o lta k  a r r a ,  hogy az i p a r v á l la la to k  k ö z v e tle n  
ig é n y e i t  k i e l é g í t s é k .  Számuk a z é r t  h o z z á v e tő le g e s , m ert s a jn o s  a 
k u t a t á s i  eredm ényekkel k a p c s o la to s  n y i lv á n ta r t á s  i s  ig e n  h iá n y o s .

A K utató  I n t é z e t  1957-1960 k ö z ö tt  e lv é g z e t t  több  fo n to s  ku­
t a t á s i  z á r ó je l e n té s é t  á tv iz s g á l tu k  és az i p a r i  b e v e z e té s s e l  kap­
c s o la to s a n  az a lá b b i  szám szerű k ép e t k a p ju k :

M echanikai T ech n o ló g ia i
O sz tá ly :  12 z á r ó je l e n té s b e v .k e r .  2 , 10 nem
A u to m a tiz á lá s i 0 . 10 tf 4 6
Müfa O sz tá ly : 25 H 10 15
Kémiai 0 . 15 n 4 11
Ö sszesen : 62 20 42

Az ad a to k b ó l l á t h a t ó ,  hogy a z á ró je le n té s e k n e k  c s a k  m integy 
30 %-a k e r ü l t  az ip a rb a n  b e v e z e té s r e .  Ha figyelem be vesszü k  az 
ö s sz e s  z á r ó je le n té s e k  k özü l az a la p k u ta tá s o k a t ,  ez a szám még ak­
k o r i s  re n d k ív ü l a la c so n y . A t á b lá z a tb ó l  l á t h a t ó ,  hogy o t t ,  i l ­
le tv e  azon az o s z tá ly o n  a legm agasabb a  b e v e z e te t t  z á ró je le n té s e k  
száma, amely o s z tá ly  a leg sz o ro sa b b  k a p c s o la to t  t a r t j a  fenn  az 
i p a r i  v á l l a l a to k k a l .  Ez i s  h o z z á já ru l t  ahhoz, hogy a Müfa o s z tá ly  
z á ró je le n té s e in e k  60 %-a b e v e z e té s re  k e r ü l t ,  mig a tö b b i o s z tá ­
lyok  z á ró je le n té s e in e k  b e v e z e té s i  sz á z a lé k a  m eglehetősen  a l a ­
csony.

Az üzemek é s  az I n t é z e t  k a p c s o la ta ,  m iu tán  k é to ld a lú  k é rd é s , 
nemcsak az üzemeken, hanem az I n t é z e t  v e z e tő in  l e  m ú lik . Éppen 
e z é r t  az I n t é z e t  v e z e tő in e k  a r r a  k e l l  tö re k e d n i ,  hogy k ié p í t s é k  
nemcsak a v ez e tő k  eg y m ásk ö z ö tti, hanem az üzemek m űszaki d o lg o zó i 
é s  az  I n t é z e t  m u n k a tá rsa i k ö z ö t t i  szem ély i k a p c s o la to k a t  i s .  
E n é lk ü l e lk é p z e lh e te t l e n  a j e l e n l e g i  h e ly z e t  m e g v á lto z ta tá s a .

A F a ip a r i  K utató  I n t é z e t  z á r ó je le n té s e in e k ,  i l l e t v e  azok 
eredm ényeinek i p a r i  b ev e ze té sé n ek  p ro b lé m á já v a l k a p c so la tb a n  az 
a lá b b i  okokat s o ro lh a t ju k  f e l  je l le m z ő ü l:
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1. Az üzemi bevezetés hiánya elsősorban az Intézet felé meg­
nyilvánuló bizalom hiányában keresendő. Ez a bizalomhiány eseten­
ként az ujjal szembeni meg nem értéssel párosul, amelynek eredmé­
nyeképpen a kutató intézeti javaslatokat minden vizsgálat nélkül 
elvetik. A vezetőknek ez a rossz hozzáállása esetenként indokolt 
- miután nem várható, hogy a kutató intézet munkatársai a legap­
róbb részletkérdésekig is figyelembe vehetik az üzem adottságait. 
Azonban ez semmiképpen sem tekinthető jogosnak, mert Pártunk po­
litikája, a szocializmus építése mindenképpen megköveteli az ipa­
ri vezetőktől, hogy minden korszerűsítésre irányuló törekvéshez 
pozitívan álljanak hozzá. A pozitív hozzáállásnak elsősorban ab­
ban kell megnyilvánulni,hogy minden korszerűsítésre irányuló ja­
vaslatot konstruktiv módon kell vizsgálat tárgyává tenni és ha 
szükséges, módosításokkal is meg kell valósítani.

2. Az üzemi bevezetés hiányának másik oka az Intézet és az 
üzemek kapcsolatának elégtelenségében keresendő. Nem lehet azt 
állítani, hogy egyes vezetők között nincs meg a baráti kapcsolat, 
ez azonban még önmagában nem jelenti az üzemek és az Intézet kö­
zötti munkakapcsolatokat is.

Hogy ezen a területen nincs minden rendben,az elsősorban ab­
ban mutatkozik meg, hogy nagyon kevés műszaki intézkedés, illetve 
korszerűsítés kérdésébe vonják be üzemeink a kutató intézet mun­
katársait. Sem távlati elgondolásaikra, sem az éves műszaki el­
gondolások megoldásában nem támaszkodnak az Intézet munkájára.Eb­
ben az évben először időben megküldtük a vállalatoknak a Kutató 
Intézet jövő évi tervét hozzászólásra s a válaszokból már mutat­
kozik némi javulás,mert több vállalat bírálta a tervezett munkát, 
azonban ez a kezdeményezésnek még csak a nyomait mutatja.

A Kutató Intézet hatékony munkájához feltétlenül szükséges, 
hogy az üzemek az éves, de különösen a távlati műszaki elgondolá­
saik részletkérdéseinél vegyék igénybe az Intézet munkáját. Nyil­
vánvaló, ha üzemeink ilyen körülhatárolt feladatokat fognak az 
Intézet felé adni, kialakul az üzemek és az Intézet közötti mun­
kakapcsolat, ami feltétlenül a Kutató Intézet munkájának haté­
konyságát fogja növelni. Ilyen munkakapcsolat fel sem vetheti azt 
a kérdést,hogy miért valósul meg nehezen a zárójelentésekben rög­
zített megállapítások ipari bevezetése.



I I

A k u ta tó  munka ip a r i  bevezetésének hatékonyságát a F a ip a ri 
F őosz tá ly  rendk ívü l módon b e fo ly á s o lh a tja .  Az edd ig i rendszerben , 
amikor i s  a F őosz tá ly  az év végén egy summába k ap ta  az In té z e t  
z á r ó je le n té s e i t ,  -  amely több e z e r  o ld a l t  k itev ő  dokumentum -  l e ­
h e te tle n n e k  l á t s z o t t  sok ese tben  ezek fe ld o lg o zá sa , i l l e t v e  a 
szükséges in tézkedések  k iad á sa . Olyan re n d sz e rt k e l l  a F a ip a ri 
Főosztálynak k ia la k í ta n ia ,  amely a j e le n le g i  munkamódszert megja­
v í t j a  és lehe tővé  t e s z i ,  hogy az In té z e t  j e l e n té s e i t  az év fo ly a ­
mán folyam atosan z á r ja  le  és mód legyen azok műszaki e lb í r á lá s á ­
r a .  Term észetesen nem le h e t  k ívánn i a F a ip a r i  Főosz tá ly  egy do l­
g o zó já tó l eem, hogy egy személyben b í r á l j a  e l és in tézk ed jen  a 
f a ip a r  úgyszólván minden ágát f e lö l e lő ,  sok esetben  ré s z le tk é rd é ­
sek ig  nyúló v iz sg á la to k  m e g á lla p ítá sa iv a l kapcso la tb an . Éppen 
e z é r t  szükségesnek l á t s z ik ,  hogy a Kutató Tanács á l t a l  már meg­
tá r g y a l t ,  az ip a r i  b eveze tésre  ja v a s o l t  z á ró je le n té s e k e t  a f a ip a ­
ron b e lü l működő F a ip a ri Tanács v i ta s s a  meg és annak a h a tá ro z a ta  
a la p ján  a F a ip a ri F őosz tá ly  in tézkedhessen .

Szükségesnek ta r t ju k ,h o g y  a közeljövőben a F a ip a ri F őosztá ly  
r é s z le te se n  k id o lg o z o tt ügyrendet k é s z ítse n  ezze l kap cso la to san . 
I ly e n  konstrukciókban leh e tő ség  n y i l ik  egy rész t a Kutató In té z e t  
munkájándc e lb í r á lá s á r a ,  m ásrészt m eghatározására azoknak a f e l ­
adatoknak, amelyhez a F a ip a r i  F ő o sz tá ly , i l l e t v e  az Országos Er­
d é s z e ti  Főigazgatóság se g ítsé g e  szükséges. Ez a konstrukc ió  sem­
miképpen sem a k a r ja  az t j e l e n te n i ,  hogy az üzemek csak abban az 
esetben  foglalkozzanak  a Kutató In té z e t  m unkájával, ha azza l kap­
c so la tb an  a F a ip a r i  Tanács már á l l á s t  f o g l a l t .

A F a ip a r i  F őosz tá ly  é s  az ip a r  v e z e tő i szárnáls je le n tő s  se­
g í ts é g e t  je le n te n e  az In té z e t  munkájának e lb írá lá sá b a n  a k u ta tá ­
sok sz em lé lte tő  m egoldása, i l l e t v e  működő modellek k é s z í té s e .

Arra k e l l  tö re k e d n i, hogy a je le n tő se b b  k o rsz e rű s í té s e k e t  a 
k u ta tá sok  a la p ján  le sz ű rh e tő  m eg á llap ítá so k a t figyelem be v é v e ,e l­
sősorban modellek form ájában v a ló s ítsu k  meg. A munkának ily e n  
szervezése  megkönnyítené egy-egy k o r s z e r ű s í té s i  megoldás e lb í r á ­
l á s á t ,  m iután ahhoz nem minden esetben  v á ln a  szükségessé egy t e r ­
jedelm es z á ró je le n té s  áttanulm ányozása. A k u ta tá sok  m odellben! 
k iv i te le z é s e  nem ú jsz e rű  f e la d a t ,  k ü lfö ld i  országokban és a haza i
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k u ta tó  in té z e te k  leg több jében  b e v e z e te t t  g y a k o rla t, azonban a Fa­
ip a r i  Kutató In té z e tb e n  még ez id e ig  nem v á lt  g y a k o r la ttá . Éppen 
e z é r t  hivom f e l  e rre  a figyelm et és javasolom , hogy a Kutató In ­
té z e t  v e z e tő i tö reked jenek  ennek m eg v a ló s ítá sá ra , m iután ez a ku­
tatómunka i p a r i  bevezetésének hatékonyságát mindenképpen j a v í ta n i  
h iv a to t t .

A k u ta tá s i  eredmények s ik e re s  bevezetésének igen fo n to s  f e l ­
t é t e l e  az , hogy a k u ta tá s i  z á ró je le n té se k  közgazdasági szempont­
ból már az in d u lá sn á l m egfelelő módon é r té k e lé s re  k e rü ljen ek  és 
e z á l ta l  a z á ró je le n té s ,  i l l e t v e  az ip a r i  bevezetés alkalm ával a 
népgazdaság ré sz é re  összegszerűen rö g z í te n i  tud juk  az e lé r t  e red ­
mény pénzügyi k ih a tá s a i t .  Az 1959. év i ko llég ium i h a tá ro z a t a Ku­
ta tó  In té z e t  ré sz é re  e lő í r t a  létszám on b e lü l  a közgazdasági cso­
p o rt f e l á l l í t á s á t .  Ezt az In té z e t  úgy o ld o t ta  meg, hogy a minden­
k o ri o sz tá ly v ez e tő k e t k inevez te  a közgazdasági b iz o tts á g  t a g j a i ­
nak. Az elm últ évek t a p a s z ta la ta i  a z t m u ta tják , hogy ez a módszer 
nem v á l t  be. Példaképpen oeg szeretném  e m líte n i, hogy a beszámo­
ló je le n té se k n é l  a témakörök népgazdasági eredménye sok esetben  
úgy van b e á l l í t v a ,  hogy az eredmény számszerűen csak a k u ta tá s  
b e fe jezé se  u tán  á l la p í th a tó  meg. I ly e n  közgazdasági m eg á llap ítá s  
még a k u ta tá s i  téma megkezdése e lő t t  sem engedhető meg, nemhogy a 
z á ró je le n té s  e lk é s z íté s e  u tán . Részünkről f e l t é t l e n ü l  szükséges­
nek t a r t ju k  olyan közgazdasági c sopo rt f e l á l l í t á s á t ,  amely már a 
m etodikai te rv e k k e l párhuzamosan megkezdi az i l l e t ő  témakör köz­
gazdasági elem zését i s .  A m egfelelő  közgazdasági elem zéssel e l l á ­
t o t t  z á ró je le n té s  ip a r i  bevezetése  véleményünk s z e r in t  nagyban 
megtörné a v á lla la to k  i t t - o t t  f e l l e lh e tő  e l l e n á l l á s á t  i s .

A F a ip a r i  Kutató In té z e t  e l ő t t  a jövőre  vonatkozólag igen 
hatalm as fe la d a to k  á l ln a k , m elyeket f e l t é t l e n ü l  meg k e l l  o ld a n i. 
Gondolunk i t t  az ip a r  ré sz é re  rendk ívü l fon to s  f e lü le tk e z e lé s i  
m egoldásokra. Az ez évben bev eze tésre  k e rü l t  műszaki f e j l e s z t é s i  
a lap  pénzügyileg  b i z t o s í t j a  a fe la d a to k  anyagi r é s z é t ,a  megoldás­
sa l k ap cso la to s  szem élyi r é s z t  a F a ip a ri Kutató In téze tn ek  k e ll  
b i z to s í t a n i .

A k u ta tá s ra  vonatkozó p e rsp e k tiv ik u s  te rv e k e t az országos 
t á v l a t i  k u ta tá s i  te rv  ta r ta lm a z z a . Mind 1961-ben, mind 1962-ben 
az In té z e t  k u ta tá s i  te rv e  a lapvetően  e rre  é p ü l t ,  i l l . é p ü l. Ez az t 
m u ta tja , hogy a F a ip a ri Kutató I n té z e t  á l t a l  k é s z í t e t t  országos 
t á v l a t i  k u ta tá s i  te rv  az a k tu a l i tá s á b ó l  az e lm últ ké t év folyamán 
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semmit nem v e s z í t e t t .  Ez a z t m u ta t ja ,  hogy a F a ip a r i  K utató  I n t é ­
z e t ezen a t e r ü l e t e n  ig en  jó  munkát v é g z e t t .

Véleményünk s z e r in t  az 1961-es év döntő  év v o l t  az I n t é z e t  
é le té b e n .  Ebben az évben k e r ü l t  b e v e z e té s re  a m űszaki f e j l e s z t é s i  
a la p b ó l tö r té n ő  f in a n s z í r o z á s ,  amely nagyobb le h e tő s é g e t  ad mind 
a k u ta tá s o k  k i t e r j e s z t é s é r e ,  mind az I n t é z e t  f e j l e s z t é s é r e .  Ez az 
á t á l l á s  re n d k ív ü l ig é n y b e v e tte  az I n t é z e t  e r e j é t .  Ennek e l l e n é r e  
az I n t é z e t  m u n k a tá rsa i ebben az évben o ly an  f e la d a to k a t  o ld o t ta k  
meg -  ig e n  rö v id  id ő  a l a t t  - ,  amely m é ltán  v ív ta  k i  az egész f a ­
i p a r  e l i s m e ré s é t .  Gondolok i t t  e lső so rb a n  a k a p a c i tá s fe lm é r é s re .  
Ez a z á r ó je l e n té s  b i z t o s í t j a  az i p a r  m indenkori r e á l i s  k a p a c i tá s -  
f e lm é ré s é t .  Ezt a k iv á ló  munkát az O rszágos E rd é s z e t i  F ő ig a zg a tó ­
ság T ervgazdaság i f ő o s z tá ly a  már az 1962-es éves te rv e z é sh e z  f e l ­
h a s z n á l ja .

S z in té n  ebben az évben k é s z ü l t  e l  a g ő z ö lé s ,  fő z é s  cimü zá­
r ó j e l e n t é s ,  amely az ip a r  ré s z é re  re n d k ív ü l h asz n o s . Ebben az év­
ben sa jn o s  anyag iak  h iányában  a fé lü z em i k í s é r le te k h e z  a m egfele­
lő  a n y a g ia k a t b i z t o s í t a n i  nem tu d tu k . Komoly eredm ényt é r t  e l  az 
I n t é z e t  a présdiagram m  k i a l a k í t á s a  t e r ü l e t é n  i s  é s  a Szom bathelyi 
Forgácsüzem  véleményem s z e r in t  az a d o tts á g a in a k  m eg fe le lő  p ré s ­
diagram m al d o lg o z ik .

B ev ez e té sre  k e r ü l t  a fo ly am a to s  f ű r é s z á r u  te rm e lé s  cimü zá­
r ó je l e n té s  i s .

Az egész f a ip a r r a  vonatkozó p rob lém át o ld o t t  meg p l .  a h a z a i 
fa ro s tle m e z  hullám osodásának  v i z s g á l a t a .  A k id o lg o z o t t  k e z e lé s i  
e l j á r á s ,  i l l .  f e ld o lg o z á s i  te c h n o ló g ia  t i s z t á z á s á v a l  a h a z a i f a ­
r o s t  egy s z i n t r e  k e r ü l t  a le g k iv á ló b b  k ü l f ö ld i  fa ro s t le m e z e k k e l .  
Ez az e l j á r á s  az egész fa ip a rb a n  b e v e z e té s re  k e r ü l t .

P e rsze  a b e v e z e té s s e l  k a p c so la tb a n  vannak o b je k t iv  n eh ézsé­
gek i s .

A müfa o s z tá ly  k id o lg o z ta  az e r d e i  g a l ly a p r i t é k b ó l  k é s z ü l t  
s z ig e te lő la p  t e c h n o ló g iá j á t .  A k ís é r le tk é p p e n  g y á r to t t  s z ig e te lő -  
Lapok ig e n  jó k .  Sajnos az e r d e i  g a l l y a p r i t é k  á r a  o ly  magas, hogy 
a s z ig e te lő la p  g y á r tá s a  nem in d u lh a to t t  meg.

Igen  sok e se tb e n  okoz n e h é z sé g e t a b e v e z e té s  t e r ü l e t é n  a f e ­
le lő s s é g  k é rd ése  i s .

A h u rm etsze tü  léd o n g a  ügyében a  fo ly a d é k -  é s  s z á l l í t á s i  p ró ­
ba már tö b b , m int egy éve húzódik  a z é r t ,  m ert a közreműködő t á r -
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cák e le v e  e lh á r í ta n a k  minden f e l e lő s s é g e t ,  minden k o c k á z a to t .  En­
nek eredm ényeképpen a b e v e z e té s  v é g te le n  é r te k e z le te k b e  f a l i a d .

Az e lm o n d o ttak b ó l v ilá g o s a n  l á t s z i k ,  hogy az e l é r t  k u ta t á s i  
eredmények b e v e z e té se  t e r ü l e t é n  meglevő h iá n y o ssá g o k é rt döntő  mó­
don az ip a rv e z e té s  a f e l e l ő s .  Ezen f e l t é t l e n ü l  v á l t o z t a t n i  k e l l  
és  v á l t o z t a t n i  fogunk. Ehhez azonban szü k sé g es , hogy az O rszágos 
E rd é s z e t i  F ő ig azg a tó ság o n  b e lü l  a F a ip a r i  Tanácsot k ib ő v its ü k  é s  
é le tk é p e s s é  teg y ü k . Tudomásom s z e r in t  ez év m árc iusában  e z z e l  
k a p c s o la to sa n  ko rm án y ren d ele t i s  j e l e n t  meg. A F a ip a r i  F ő o sz tá ly  
még ebben az évben e l k é s z í t i  a k u ta tó  i n t é z e t i  eredmények i p a r i  
b ev eze té sé n ek  ü g y re n d jé t ,  amely s z e rv e z e t te n  fo g ja  b i z t o s í t a n i  a 
b e v e z e té s re  a lk a lm as z á ró je le n té s e k  é r t é k e l é s é t ,  azok b e v e z e té s é t  
é s  a b e v e z e té s  anyag i vagy m inőség i eredm ényeinek n y i lv á n ta r t á ­
s á t  .

Véleményem s z e r in t  ez az e g y e tle n  h e ly e s  u t ,  amely a jövőben 
m e g sz ü n te ti  a k u t a t á s i  eredmények b ev eze tésén ek  ma még megle­
vő p ro b lé m á it .

A I I .  ö té v e s  t e r v  folyam án a fe la d a to k  növekedni fognak . 
Ezekre a f e la d a to k ra  már ma f e l  k e l l  készü lnünk .A  fe ld o lg o z ó  ip a ­
rok velünk  szemben fe lm e rü lő  ig é n y e i mind m ennyiségben, mind vá­
la s z té k b a n  é s  m inőségben nagyok. Azonban ez a f e lk é s z ü lé s  nemcsak 
szakm ai, hanem p o l i t i k a i  munkát i s  k ö v e te l .

Ez p ed ig  e lső so rb a n  a v e z e té s  sz ín v o n a lá n a k  em elésében csú ­
c so so d ik  k i .  A b u d a p e s ti  p á r tb i z o t t s á g  éppen a le g u to ls ó  ü lé sé n  
fo g la lk o z o t t  a v e z e té s  s z ín v o n a lá v a l ,  e ebbő l nekünk i s  a megfe­
l e lő  k ö v e tk e z te té s e k e t  le  k e l l  v o n n i. A v e z e té s  t e r ü l e t é n  k ö v e t­
k e z e te s e n  be k e l l  t a r t a n i  a P á r t  i r á n y v o n a lá t .

Véleményem s z e r in t  a F a ip a r i  K utató  In té z e tb e n  o lyan  lé g k ö r 
van k ia la k u ló b a n  a k o l l e k t iv  v e z e té s  és az egyszem ély i f e le lő s s é g  
K öve tkez tében , amely b i z t o s í t é k  a r r a ,  hogy az I n t é z e t  az á lla n d ó a n  
növekvő f e la d a to k a t  k iv á ló a n  e l  f o g ja  v é g e z n i.

Ehhez a munkához az E rd é s z e t i  F ő ig a zg a tó sá g  é s  a F a ip a r i  Fő­
o s z tá ly  minden s e g í t s é g e t  meg fog  a d n i.

Az e lk ö v etk ezen d ő  10 év re  az I n t é z e t  m un k atársa in ak  é s  veze­
tő in ek  kívánok jó  e g é sz sé g e t é s  eredm ényes m unkát, hogy e z z e l i s  
h o z z á já ru l ju n k  a s z o c i a l i s t a  népgazdaságunk gyorsütem ü f e j lő d é s é ­
h e z .
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RÖNKSZÁLLITÓ LÁNCTRANSZPORTŐR ALKALMAZÁSA 
KEMÉNYLOMBOS FAANYAGOT FELDOLGOZÓ FŰRÉSZÜZEMEKBEN

Erdélyi György 
tud. oszt.vez.
Munkatársak:

Bobok László tud. főmunkatárs Gippert László tud.főmunkatára 
Mihályi Erika tud.s.munkatárs Farkas Károly technikus

Mint ismeretes hazai fűrészüzemeinkben a vagonkirakás kivé­
telével a rönktéri munkákat általában kézierővel, pályakocsikon 
történő anyagtovábbitás mellett végzik. Az emberi erő segítségé­
vel végzett rönkosztályozás és rönkbehordás miatt fűrészüzemeink 
rönkterein igen magas a rönk m-̂ -re vetített munkaerőráforditás. 
Tekintettel arra, hogy a rendelkezésünkre álló irodalmi adatok 
tanúsága szerint külföldi üzemekben a rönktéri munkák gépesítésé­
re kiterjedten alkalmazzák a rönkszállitó lánctranszportőröket, 
szükségesnek tartottuk - a rönktéri munkák gépesithetősége ée az 
emberi munkaerőráfordítás csökkentése érdekében - a rönkszállitó 
lánctranszportőrök hazai körülmények közötti alkalmazhatóságát 
megvizsgálni.

A hazai iparban rönkszállitó lánctranszportőr korábban nem 
volt, szakembereink tehát csak külföldi üzemlátogatások során, 
vagy irodalmi adatokból szerezhettek ismereteket működésűkre vo­
natkozóan. Köztudomású azonban, hogy lánctranszportőröket külföl­
di üzemekben - egy-két különleges esettől eltekintve - szinte ki­
zárólag fenyőrönkök szállítására használnak, ezért kérdéses volt, 
hogy ezek az ismeretek maradék nélkül hasznosithatók-e a kemény- 
lombos faanyagot feldolgozó üzemekben. A lombosrönkök nagyobb sú­
lya és szabálytalanabb alakja ui. erősen befolyásolhatja a lánc- 
transzportőrök alkalmazhatóságát, illetve alkalmazásuk módját.A 
vizsgálatok lehetővé tétele érdekében ezért a Tanulmányi Állami 
Erdőgazdaság Soproni Fűrészüzemében a Faipari Kutató Intézet ter­
vei alapján rönkszállitó lánctranszportőrt létesítettünk.

A berendezés segítségével lefolytatott üzemi kutatások kiter­
jedtek a lánctranszportőrökkel végezhető munkák meghatározására, 
a felmerülő munkaszervezési kérdések ée gazdasági kihatások 
tisztázására, s célul tűztük ki egy,a fűrészüzemekben általánosan 
használható lánctranszportőr-tipus kiviteli terveinek elkészíté­
sét .
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к/ A SOPRONI KÍSÉRLETI FŰRÉSZÜZEMBEN LÉTESÍTETT LÄNC- 
TRANSZPORTŐR MŰSZAKI LEÍRÁSA

1. Főbb adatok (1. ábra)

A transzportőr hossza 37 m.
A száll!tópálya felső szélessége 500 mm.
A lánc sebessége 0,32 m/sec., a meghajtóréezbe beépített se­

bességváltó lehetőséget ad a sebesség változtatására.
Meghajtás 15 kw-os, 960 fordulata elektromotorról.

2. A transzportőr alapozása

Alapozásként "U" keresztmetszetű, lenn kiszélesedő betonvá- 
lyu készült. A vályúban a vízelvezetésről 1 %-oe oldalirányú lej­
téssel éa teljes hosszban végigmenő vízelvezető csatorna kiképzé­
sével történt gondoskodás. A betonalap a csarnok homlokfala előtt 
600 яшь-rel megszűnik; a  csarnokban a födémpallőkra erősített, 
200 X 220-as hoeszgerendák helyettesítik,

3. A transzportőr fa váza (lásd az 1. és 4, ábrát)

Keményfából készült; a betonaljzatra erősített kereeztgeren- 
dák cserből, az erre kerülő hosszgerendák, illetve a háromezögke- 
resztmetszetü szegélypallók, melyek görbe, csomós vagy rosszul 
felterhelt rönkök esetén a rönkök vezetését végzik, akácból van­
nak. A vonólánc visszatérő - alsó - ágának vezetésére a betonvá- 
lyuba keresztbe beépített azögvasakra helyezett hosszgerendák 
szolgálnak.

4. Vonólánc, vonóelemek (esuezótalpak) (2. ábra)

A lánc 45 mm osztású görgős vonólánc, melyre a vonőelemek 
648 mm-ss osztásban hegesztéssel erősítették fel. A laposvasból 
készült csúszó sínek A 0012-es, a csuszótalpak A 3712-es anyagból 
vannak.A rönkök felfekvése szempontjából lényeges a csuszótalpak- 
ra hegesztett szélső "szögek" egymástól mért távolsága. Ennél a 
berendezésnél ez a méret 184 mm.
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5. Meghajtómü (3 . ábra)

A meghajtó berendezés a fü részcsa rnok  p incé jében  szögvas 
á llványon  van e lh e ly ezv e . Az e re d e ti  te rv ek  s z e r in t  a 15 kW-os 
m eghajtómotor a Fogaskerékgyár 32.35.360 sz , ip a r i  hajtóművén ke­
r e s z tü l  h a j t o t t a  volna meg a lá n c t ra n s z p o r tő r t .  A k iv i t e le z é s  so­
rán  -  b e sze rz é s i nehézségek m ia tt -  i p a r i  hajtómű h e ly e t t  au tó- 
seb esség v á ltó t é p í t e t t e k  be.

6. L án cfesz itó  szerk eze t (4 . ábra)

A jzabadonfutó (m eghajtás n é lk ü l i)  lánckerék  tengelyének- 
ceapágyai b e to n a l jr a  h e ly e z e tt  szögvasvázon nyugszanak. A csap­
ágyak szögvasak k özö tt m ozognak,feszítésük  ké t c sav a ro rsó v a l t ö r ­
té n ik . Id ő já rá s  e l l e n i  védelmül az egész szerk eze t vaslem ezzel van 
le fe d v e .

7 . Rönk-kilökő berendezés (5 ., 6. ábra)

M eghajtását a pincében e lh e ly e z e t t  vasállványon  levő 2 ,5  
kW-os Vz 2 ,3 5 /6  tip u su  e le k tro m o to rró l, 32.35.225 tip u su  fogaske- 
rék g y ári hajtóműn k e re s z tü l  k ap ja . Az e re d e ti  tervek  s z e r in t  a 
hajtómű é k sz íj  t á r c s á t , i l l . közbenső ten g e ly  se g ítsé g é v e l ex cen te r- 
t á r c s á t  m ozgatott vo lna, tervm ódosítás so rán  azonban ex cen te r he­
l y e t t  k u lie s z á s  vezérmü l e t t  b eép ítve  s ez m ozgatja a k ilökőkaro ­
k a t működtető te n g e ly t .  A ten g e ly  sz ö g e lfo rd u lá sa  50°, s négy db 
k ilö k ő k a r v o lt  ráék e lv e .

8, Automatikus k ikapcsolóberendezés (7 . ábra)

Az e re d e ti  te rv ek  s z e r in t  a t ra n s z p o r tő r  fü ré sz c sa rn o k i vé­
gére két függőleges k apcso lókart és az ezeket összekötő  ü tköző la ­
pot e z e i 'e lte k . A kapcsolókarok a lu l ,  k é to ld a l t  rugós visezsh uzó 
szerkezethez  és kikapcsolóhoz c s a t la k o z ta k . R ende lte tés  s z e r in t  a 
rönk nekimenve a k é t k apcso lókart összekötő  utközőlapnak működés­
be hozza a t ra n s z p o r té r t  m eg á llító  k a p c so ló t, majd m iután a rön­
köt a k ilö k ő sz e rk e z e t e l t á v o l í t o t t a  a tra n s z p o r tő rb ő l ,  a rugós 
v is s a h u z ó  szerk eze t v i s s z a b i l l e n t i  a k apcso lókaroka t.
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Ъ/ к LÁNCTRANSZPORTŐR ÜZEMELTETÉSE SORÁN SZERZETT 
TAPASZTALATOK

ad 2/
A rönkök szállítása közben a lehulló kéregdarabok felgyülem­

lettek a betonvályu aljában. A kéregdarabok és egyéb hulladékot 
részben felülről a lánc mellett estek be a betonvályuba, részben 
oldalt a betonaljra helyezett keresztgerendák közötti nyitott ré­
szen. Az eddigi tapasztalatok szerint a tranezportőr betonvályu- 
ját kb. féléves időszakonként szükséges tisztítani. A tisztítást 
megnehezíti, hogy a betonvályu nincs ellátva tisztítóaknával.

ad 3/
A transzportőr fa váza kellő szilárdságú és ilyen szempont­

ból az üzemeltetés során nem merült fel kifogás ellene. A szálli- 
tópálya felső szélessége (500 mm) azonban kevésnek bizonyult, 
40 cm-nél vastagabb, térgörbe, erősen terpeezes vagy csomós rön­
kök esetén ez a pályaszélesség nem minden esetben biztosította a 
kellő vezetést és igy előfordult, hogy a rönkök legurultak.

ad 4/
A vonólánc az eddigi üzemeltetés során megfelelőnek bizo­

nyult, a ráhegesztett vonóelemeken levő szélső "szögek" azonban 
túl közel vannak egymáshoz; a nagyobb átmérőjű, szabálytalanabb 
rönköket nem rögzítik eléggé,

A kilökő berendezést a kilökőkarok deformálódáea miatt ere­
deti formájában használni nem lehetett. Ezért a kilökőkarokat mű­
ködtető tengelyig megtartva az eredeti berendezést, a fenti ta­
pasztalatok figyelembevételével az üzem karbantartó műhelye más 
rendszerű kilökőelemeket készített.

ad 5/
A meghajtómü elhelyezése meglehetősen zavarja a pincében le­

vő egyéb berendezések (keretfürész, keretfürész olajszivattyuja, 
transzmisszió stb.) kiszolgálását, illetve karbantartását.

Az ipari hajtómű helyett beépített sebességváltó fogaskere­
kei többizben lenyiródtak, mivel túlterhelésre, illetve a transz­
portőr hirtelen lefékeződésére nem volt beiktatva megfelelő biz- 
tositóberendezés, A transzportőr hirtelen lefékezését és igy a 
meghajtómü túlterhelését minden esetben a vonólánc, ill. a csu- 
szótalpak és a transzportőr-váz közé szorult kisebb-nagyobb fada­
rabok - pl. felhajtófa - okozták.
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ad 6/
A láncfeszitő-szerkezet kielégítően működik.
ad 7/
A rönk-kilökó berendezés a kilökókarokat működtető tengelyig 

terv szerint működött. A kilökőkarok azonban - elsősorban a rön­
kök térgörbesége miatt - erős deformációt szenvedtek és igy hasz­
nálhatatlanná váltak. A térgörbe, csomós, illetve terpeszee rön­
kök ui. a kilökőrészhez érve oldalirányban elgörbítették a karo­
kat.

A próbaüzemeltetés alatt végzett kevés számú kilökés során 
egyéb nehézség is mutatkozott; a rönkök térgörbesége miatt a négy 
kilökőkar nem egyszerre támadta meg a rönköket és igy egyrészt a 
teljes terhelés egy karra jutott, másrészt az egy ponton meglö­
kött rönk nem egyenletesen gurult le a transzportőrről.

ad 8/
Az eredeti tervek szerint kivitelezett kikapcsolóberendezés 

a gyakorlatban nem vált be. Kikapcsolás után ui. a rönkök mozgási 
energiájuk következtében nem állnak azonnal le, hanem súlyúktól 
függően 30-100 cm-t továbbhaladnak a transzportőrön.Emiatt a füg­
gőleges kapcsolókarokat összekötő kereszthevedert és a kapcsoló­
karokat a rönkök elgörbítették, A hiba kijavítása a transzportőr 
végétől távolabb, oldalt elhelyezett egykaru kapcsoló felszerelé­
sével megtörtént (lásd 8. ábrát).

C/ A LÁNCTRANSZPORTŐR TELJESÍTMÉNY FELVÉTELE

A lánctranszportőr szállító-része energiaszükségletének meg­
határozása céljából a berendezésen teljesitményfelvételi mérése­
ket végeztünk. A mérések eredményeit az alábbiakban közöljük:

A felhasznált műszerek és eszközök:
1. Egyfázisú wattregiezter Typ: Metrawatt N°-0p.l,5
2. Millavo VHKSz Typ: M56 N°4125 Op 1,5
3. Ampermérő VHKSz Typ: M145 Ah N°52O3O7 Op 1,5

A mérési módszer ismertetése:
A lánctranezportőrre 7 db viszonylag nagy átmérőjű (40-45 

cm) cser-rönköt helyezve a regisztráló műszert bekapcsoltuk, majd 
a transzportőrt megindítottuk. A rönköket szakaszos időközökben, 
egyenként eltávolitva a transzportőr terhelése és igy teljesit-
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ményfelvétele fokozatosan csökkent. Végül terhelés (rönkök) nél­
kül üres járatban is regisztráltuk a kW-felvételt. Ellenőrző mé­
résként vékonyabb átmérőjű tölgyrönkökkel megismételtük a kísér­
letet. Mivel a használt műszer egyfázisú wattregiezter volt, fe­
szültségmérésekkel ellenőriztük a hálózat három fázisának szim­
metriáját. A terhelés teljesen egyenletes voltát bizonyította, 
hogy a három fázis között feszülteégingadozás nem volt s Így a 
méréseken emiatt korrekciót alkalmazni nem kellett.

Bár a wattregiszter hitelesített műszer, a mérések időtarta­
ma alatt egy Amper-mérőt ie bekötve tartottunk, ami lehetőséget 
adott a wattregiszter adatainak ellenőrzésére. Ez az ellenőrzési 
módszer kiküszöbölte az un. durva hiba lehetőségét.

Az adatokból ée a 9. ábrából látható, hogy a transzportén 
teljesítményfelvétele csaknem egyenletesen növekszik a terhelés 
növekedésével. Irodalmi adatok szerint a transzportőrök üzemelte­
tésébe’ általában 10 fm-ként 1 LE szükséges. A soproni mérések 
maximális terhelés mellett ennél valamivel magasabb értéket, 10 
fm-ként kb. 1 kW-ot eredményeztek, ami a lombos rönkök nagyobb 
súlya és súrlódási szempontból rosszabb alaki tulajdonságai (a 
görbe csomós fák eurlódhatnak a tranezportőr fa alkatrészeivel) 
miatt elfogadható s közelitő számításokra felhasználható.

A mérések alkalmával megállapítottuk a tranezportőr meghajtó 
müvének teljesítmény felvételét is; a vonóláncot lekapcsolva já­
rattuk a gépet. A mért érték 0,630 kW volt.

9. ábra
Teljesítmény felvétel a terhelés függvényében
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K w - re g is z te r r e l  m ért t e l j e s í t m é n y f e l v é t e l !  é r té k e k  tá b ­
l á z a to s  ö s s z e f o g la lá s a  kü lönböző  t r a n s z p o r tő r  t e r h e lé s e k  

m e l l e t t
1 . t á b l á z a t

A t r a n s z p o r - Rönkök Rönkök L eo lv a sá s Leol.vaeá- F e lv e t t
tő rö n  lev ő k ö b ta r - a  m üsze- s i  k ö zép - t e l j e s í t -
rönkök száma ta lm a

3
re n é r té k m ény**A ö-

db ЛГ t z é p é rt.k W /

0 0 0 1 ,8 1 ,8 1 ,89
1 0 ,35 0 ,33 2 ,2 2 ,2 2 ,3 1
2 0 ,79 0 ,75 2 ,4 - 2 ,8 2 ,6 2 ,7 3
3 1 ,2 5 1 ,1 9 3 ,0 -3 ,2 3 ,1 3 ,2 5
4 1 ,6 3 1 ,5 5 3 ,0 - 3 ,4 3 ,2 '  3 ,3 6
5 2 ,0 3 1 ,9 3 3 ,6 - 3 ,8 ’ 3 ,7 3 ,8 8
6 2 ,4 1 2 ,2 9 3 ,8 -4 ,2 4 ,0 4 ,2 0
7 2 ,8 1 2 ,6 9 4 ,0 - 4 ,4 4 ,2 4 ,4 1

t  F a fa j  c s e r ;  60 %-os n e d v e s s é g ta r ta lm a t  f e l t é t e l e z v e  = 950 
kg/m 3

i t  A l e o l v a s o t t  é r té k e k e t  3 .0 ,3 5  “ 1 ,05  tényezővel- k e l l  sz o ro z ­
n i .  (0 ,3 5  m ü e z e rá lla n d ó , 3 a  három f á z i s  m i a t t i  s z o r z ó .)

D/ LÁNCTRANSZPORTÓRREL VÉGEZHETŐ MUNKÁK MEGHATÁROZÁSA, 
ILLETVE ELEMZÉSE; A MUNKATELJESÍTMÉNYEK MEGÁLLAPÍ­
TÁSA, A KISZOLGÁLÁSHOZ SZÜKSÉGES LÉTSZÁM KÜLÖNBÖZŐ

MUNKATELJESÍTMÉNYEKNÉL

A fűrészüzem ek  rö n k te r e in  végzendő munkák három c so p o r tb a  
s o r o lh a tó k ;

Rönkök k i r a k á s a  s z á l l í tó e s z k ö z b ő l  (v ag o n , u s z á ly ,  vagy gép­
k o c s i ) .

A rönkök o s z tá ly o z á s a .
Rönkök b e h o rd ása  o s z tá ly o z o t t  m á g ly a té r rő l  a  fű ré sz c sa rn o k b a .
A munkák j e l l e g é b ő l  k ö v e tk e z ik ,h o g y  a  l á n c t r a n s z p o r tő r t  csak  

o s z tá ly o z á s r a  é s  b e h o rd á s ra  l e h e t  h a s z n á ln i  s ig y  a  to v á b b ia k b a n  
ceak e z t  a  k é t  m unkafolyam atot t á r g y a l ju k .

E lső so rb a n  meg k e l l  á l l a p í t a n i , -  hogy az o s z tá ly o z á s o n , i l ­
l e tv e  b eh o rd áso n  b e lü l  m ilyen  m unkam űveleteket l e h e t  e lv é g e z n i 
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lánctranszportőrökkel. Ezért meghatároztuk azokat a műveleteket, 
melyeket a hazai fűrésziparban az alkalmazott gépi berendezések­
től függetlenül minden esetben elvégeznek osztályozás, illetve 
behordás alkalmával:

1. Rönkosztályozás, műveletei

a/ Rönkök mérése és jelölése (tulajdonképpeni osztályozás), 
b/ Rönkök felterhelése szállítóeszközre.
с/ Szállítás.
d/ Leterhelés szállítóeszközről osztályozott máglyahelyekre, 
e/ Máglyázás az osztályozott máglyehelyeken.
Ha az osztályozandó rönkök fafaj és méret szerint erősen ke­

vertek és.így az osztályozott máglyahelyek száma nagy, a gyakor­
latban az osztályozást megelőzően, előoeztályozást végeznek.Eb­
ben az esetben az elvégzendő műveletek a következők:

a/ Rönkök mérése és jelölése.
b/ Rönkök felterhelése szállítóeszközre.
с/ Szállítás.
d/ Leterhelés az előosztályozó máglyahelyekre.
e/ Máglyázás az előosztályozó máglyahelyeken.
f/ Felterhelés az előosztályozó máglyahelyekről szállító­

eszközökre.
g/ Szállítás,
h/ Leterhelés szállítóeszközről osztályozott máglyahelyekre, 
i/ Máglyázás az osztályozott máglyahelyeken.

2. A rönkbehordás műveletei

a/ Felterhelés osztályozott máglyahelyekről szállítóeszköz­
re.

b/ Szállítás
с/ Leterhelés szállítóeszközről a keretfürész tárolóhelyére, 

vagy közvetlenül a keretfürész rönkbefogó kocsijára.
Az 1., illetve 2. pont alatti felsorolás, illetve csoportosí­

tás alapján megállapítható, hogy lánctranszportőr használata mel­
lett osztályozás vagy behordás esetén a következő műveleteket 
kell elvégezni:
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1. ábra. .4 lándranszportőr üzem közben

2. ábra. .4 lánc és a vonóelemek I



4. ábra. A  lánclranszporlőr rönktér-felőli vége

II



/i. ábra. .4 kilökőberendezés 
kulisszás szerkezete

ű. ábra. Az eredeti, tervek szerint kivitelezett kilökőbenndezés
padlószint feletti része

III



7. ábra. A transzporlör kereszthevederes 
kikapcsolói szerkezete

S. ábra Egykarót. oldalt elhelyezett kikapcsoló berendezés

IV



10. ábra. Keresztszállitó lánc- 
transzportör. ( Vöest)

12. ábra. Rönkosztályozó lándranszpor- 
tör kétoldalt elhelyezett pallókkal. 

(H olz—Zentralblalt 1960. jú lius 7.)

w
i

11. ábra. Rönkbehordó lánclranszportőr. (Esterer)
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13. ábra. Rönkosztályozó lánctranszportőr automatikus rönkleterhelö szerkezettel. 
(Tornborg Lundberg)

14. ábra. Rönkosztályozó lánctranszportőr billenőtagos leterhelő szerkezettel. 
(Tornborg Lundberg)
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a /  Rönkök m érése é s  j e l ö l é s e .  v
b /  F e l t e r h e lé s  l á n c t r a n s z p o r tő r r e .
с /  S z á l l í t á s .
d /  L e te rh e lé s  l á n c t r a n s z p o r tő r r ő l .
e /  M áglyázás.
Ism e re te in k  s z e r in t  k ü l f ö ld i  üzemekben ez e k e t a m ű v ele tek e t 

az a lá b b i  e sz k ö zö k k e l, i l l e t v e  m ódszerekkel v é g z ik .
ad a /
A rönkök m érése és j e l ö l é s e  á l ta lá b a n  még au to m atik u s rönk- 

o e z tá ly o z ó  t r a n s z p o r tő r  e s e té n  i s  a szokásos módon, m anuális u tón  
t ö r t é n i k ,  a tr a n s z p o r to n  csak a m űvelet e lv ég zésén ek  h e ly é t  b e fo ­
ly á s o l h a t j a .

ad b /
Akár o s z tá ly o z o t t ,  a k á r g y ü jtő m á g ly á ró l van sz ó , a rönköket 

le g tö b b  e se tb e n  k é z z e l ,  vagy c a p in n a l h e n g e r i t ik  a m áglyahelyek­
r ő l  a t r a n s z p o r tő r  v á ly ú já b a . A m áglyahelyek  a l á t é t f á i  e g y s z in t -  
ben (vagy k is s é  magasabban) vannak a t r a n s z p o r tő r  f e ls ő  sz e g é ly ­
g e r e n d á iv a l .  A p á ly a k o c s is  k is z o lg á lá s u  rö n k te re k h e z  haso n ló an  az 
a lá té t - f á k n a k  c é ls z e rű  l e j t é s t  ad n i a e z á l l i tó e e z k ö z  f e lé . .

Amennyiben te c h n o ló g ia i  okokból magasan v e z e t e t t  t r a n s z ­
p o r tő r r e  k e l l  f e l t e r h e l n i  a rö n k ö k e t, úgy ez k e r e s z t s z á l l i t ó  
l á n c t r a n s z p o r tő r r e l  o ld h a tó  meg. I ly e n  k e r e s z t  s z á l l ! t ó - t r a n s z p o r -  
t ő r t  á b rá z o l a 10. á b ra .

. V ízben t á r o l t  rönkök e se té b e n  a  t r a n s z p o r tő r t  b e v e z e tik  a 
medencébe é s  a rönköket a v iz b ő l  húzzák r á  a s z á l l í t ó e s z k ö z r e .  
M ivel a h a z a i  ip a rb a n  zömmel keménylombos rö nköke t dolgoznak f e l ,  
ez az e l j á r á s  nem h a s z n á lh a tó , e z é r t  nem tá r g y a l ju k .

ad с /
S z á l l í t á s  (11 . á b r a ) .  T ra n s z p o r tő r re l  a r ö n k s z á l l i t á s  műve­

l e t e  t e l j e s e n  g é p e s ítv e  van s em beri b e a v a tk o z á s t nem ig é n y e l .  A 
v é g t e l e n í t e t t  s z á l l i t ó p á l y a  a munkaidő a l a t t  á lla n d ó a n  j á r .  Kü­
lö n le g e s  ese te k b en  a s z á l l í t á s - i r á n y a  m e g fo rd íth a tó .

ad d /
A rönkök e l t á v o l í t á s a  a s z á l l i t ó p á l y á r ó l  k é z ie rő v e l  vagy 

g ép p e l t ö r t é n h e t .  Az a lk a lm a z o tt  e l j á r á s  m indig a megoldandó f e l ­
a d a t tó l  é s  a h e ly i  a d o t ts á g o k tó l  fü g g . Kézi l e t e r h e l é s  e s e té n  a 
t r a n s z p o r tő r  k é t  o ld a lá r a  á l t a lá b a n  a 12. á b ra  s z e r in t  p a l ló b o r i -  
t á s t  h e ly e z n e k . A k i lö k é s t  végző munkások a p a lló k o n  közlekednek  
é s  a rönköket id e  h e n g e r i t ik  a t r a n s z p o r tő r r ő l .
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к  k é z ie rő v e l  tö r té n ő  r ö n k le t e r h e lé s t  e lső so rb a n  rö n k o sz tá ­
ly o z á sn á l a lk a lm azzák .

O sztá lyozó  t ra n s z p o r tő rö k n é l  h asz n á ln ak  g é p i k ilö k ő b e re n d e ­
z é se k e t i s ,  melyek a p á ly a  m eg fe le lő  szak aszán  au to m atik u san  l e ­
t e r h e l i k  a rö n k ö k e t. Egyik i ly e n  m egoldásnál a t r a n s z p o r tő r  vonó­
e le m e it  a l u l r ó l  k iem elkedő emelő b i l l e n t i  o ld a l r a  é s  ig y  a rönk 
le g u ru l  a s z á l l i t ó p á l y á r ó l  (1 3 . á b r a ) .  A különböző h o sszú ság ú , 
azonos á tm érő cso p o rtb a  ta r to z ó  rönkök k ö z é p p o n tja i egymás m ellé  
k e rü ln e k , m ert egy f o to c e l lá é  rönkhosszm érő -berendezés m egK eresi 
a rönkök közepét s a l e t e r h e l é s  m indig  akkor t ö r t é n i k ,  am ikor a 
rönk-középpont e l é r i  a v izb en  lev ő  m áglyahely  k ö z é p v o n a lá t. (A 
b e re n d e z é s t  v iz e s  tá ro ló h e ly e k e n  a lk a lm a z z á k .)  Az o s z tá ly o z á s  
egész  m ű v e le té t k ö zp o n ti i r á n y i tó h e ly r ő l  egy fő  i r á n y í t j a .

M ásrendszerü  k id o b ó e z e rk e z e tn é l háromágú b i l le n ő ta g o k  g u r í t ­
já k  l e  a rö n k ö k e t a s z á l l i t ó p á l y á r ó l ;  a rönkök k é t -k é t  b i l l e n t ő ­
tag o n  fek szen ek  f e l ,  melyek a t r a n s z p o r to n  k ív á n t szak aszán  e l ­
fo rd u ln a k  (1 4 . á b r a ) .

Rönkbehordó tra n s z p o r tő rö k n é l  a l e t e r h e l é s  m ű v e le té t s z in te  
k iz á r ó la g  g é p i u tó n , különböző m egoldású k aró é  rönkkidobó sz e rk e ­
z e te k k e l  v é g z ik . A rönkkidobók vagy k ö z v e tle n ü l a k e r e t fü r é s z  ko­
c s i j á r a ,  vagy közbenső tá r o ló h e ly r e  h e n g e r i t ik  a rö n k ö k e t. S zer­
k e z e t i  m egoldásukra nézve k é t fő  t i p u s  k ü lö n b ö z te th e tő  meg:

1. k u l i s s z á é  vagy e x c e n te re s  m űködtetésű  kidobók (1 5 . á b r a ) .
2 . pneum atikus vagy h id r a u l ik u s  kidobók (16 . á b r a ) .
A k id o b ó s z e rk e z e te t  a k e r e t f ü r é s z .  k i s z o lg á ló i  k e z e l ik ,  
ad e /
A rönkök m áglyázása t r a n s z p o r to m é i  v a ló  s z á l l í t á s  e s e té n  i s  

k é z z e l  t ö r t é n i k .  Magasan v e z e t e t t  t r a n s z p o r to n  a lk a lm az ása  azon­
ban je le n tő s e n  m egkönnyíti a m űvelet e lv é g z é s é t  (1 7 . á b n a ) , a 
t r a n s z p o r tő r r ő l  le k e n ü l t  rönköket а 3-4  £ melyen fe k ” ő m áglyahe­
ly e k re  h e n g e r i t ik  l e i  L e g u r itá s  közben a rönkök a la k ju k  m ia t t  e l ­
fo rd u lh a tn a k , e z é r t  a m áglyákat i g a z í t a n i  k e l l .  Vízben v a ló  rö n k - 
t á r o l á e  e s e té n  a rönkök m éret s z e r i n t i  k ö te g e lé s e  úgyszó lván  t e l ­
je s e n  a u to m a tiz á lh a tó , az e l j á r á s t  azonban csak fenyőüzemek h asz ­
n á l j á k .

A re n d e lk e z é s re  á l l ó  iro d a lm i ada tok  t á j é k o z ta t á s t  adnak a r ­
ra  vonatkozóan i s ,  hogy a t r a n s z p o r tő rö k e t  az a d o tt  h e ly tő l  é s  az 
e lvégzendő  f e l a d a t t ó l  függően m ilyen  e lh e ly e z é sb e n  é s  m ilyen  mun­
k a te l je s í tm é n y e k  m e l l e t t  h a s z n á l já k .
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15. ábra
Excenteres rönkkidobó szerkezet. /Söderhamn/ /1/ Rönk- 
kilökő kar. /2/ Vonóelem, /csuszótalp/. /3/ Billenő 

áthidalás. /4/ Keretfürész befogókocsija

Hosszúkás alakú rönktér ée 10-nél kevesebb számú máglyahely 
esetén alkalmazható a 18. ábrán látható megoldás.

Munkaerőszükeéglet:
1 fő feladó (kirakodó máglyáról a transzportőrre felterhel) 
1 fő mér és jelöl
2 fő ledob ée máglyáz az osztályozott máglyahelyeken,telje- 
sitmény 3C-4O m^/óra, 0,10 munkaóra/m^ (4/40 0,10).

Általában egy fő 3-4 osztályozott máglyát tud ellátni. Ha­
sonló elrendezésben pályakocsik alkalmazásával azonos szállítási 
távolságok mellett 0,20-0,35 munkaóra/m^ szükséges, a transzpor­
tőrök alkalmazása tehát ebben az esetben feltétlenül gazdaságos. 
Pontos számításnál természetesen a beruházási, illetve amortizá­
ciós költségeket is figyelembe kell venni.
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16, ábra 
Pneumatikus rönkkidobó ezerkezet /Söderhamn/

17, ábra
Magasan vezetett rönkezállitó lánctranszportőr. /A 17-21- 
ee ábrákat Braunehirn:Das Sägewerk c.munkájából vettük át/

A 19.ábrán bemutatott megoldásnál a rönköket végleges osztá­
lyozás előtt Z^-Z^ máglyahelyeken előosztályczzák.

Az előosztályozás alkalmával a transzportért A irányban mű­
ködtetik .

Munkaerőezükeéglet s
1 fő kirakodó máglyáról a transzportőrre felterhel.
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Kirakodó máglya Osztályozott máglyák

18 . á b ra  
O sztá lyozó  lá n c t r a n s z p o r tő r  e lh e ly e z é s i  v á z la ta

19. á b ra  
R e v e r z ib i l i s  rö n k o sz tá ly o z ó  t r a n s z p o r tő r  e lh e ly e z é s i  

v á z la ta

~ <1 fő t r a n s z p o r tő r r ő l  közbenső m áglyákra /Z ^ -Z „/  le h ú z .
1 fő  közbenső m áglyákró l t r a n s z p o r tő r r e l  f e l t e r h e l .
1 fő  mér és j e l ö l .
2-3 fő  o s z tá ly o z o t t  m áglyahelyeken l e t e r h e l .
Ö sszesen 6 f ő ,  30-40 m ^/óra  t e l j e s í tm é n y ,  6/35 = 0 ,18  munka- 

óra/m  .
z 3

P á ly ^ k o c s iv a l tö r té n ő  munka e s e té n  0 ,3 0 -0 ,3 5  m unkaóra /m  
szü k sé g es . A m áglyahelyek n ag y ság ára  vonatkozóan á l t a lá b a n  m egje­
gyezzük , hogy Zp-Z^ máglyákban m integy  2-2 vagonnyi anyag h e ly e z ­
h e tő  e l .

A 20. áb rán  lá th a tó  m egoldás v iz e s  tá ro ló h e ly e k  a lk a lm a z á sá t 
t é t e l e z i  f e l ,  e z é r t  e z t r é s z le te s e n  nem is m e r te t jü k .  Az 1, 2 ,3 .  
s z .  t ra n s z p o r tő rö k  az o s z tá ly o z á s  m egkönny ítésére  magasan vannak 
v eze tv e  a 4 , 5 . s z . t r a n s z p o r tő r ö k  to lópad  h e ly e t t  e lo s z tó - tó b a  ve­
z e t ik  a rö n k ö k e t, ahonnan ú jabb  t r a n s z p o r tő r  s e g í ts é g é v e l  k e r ü l ­
nek a f  ü ré sz c sa m o k b a .
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20. ábra
Osztályozó és behordó lá n c tra n sz p ó rl  rök e lh e ly e z é s i váz­

l a t a  v iz e s  tá ro ló h e ly  e se tén

Két hosszcsoportban  és  3-3 v a s tag ság i o sz tá lyban  tö rté n ő  
e lő o sz tá ly o z á s t te sz  lehe tővé  a 21. áb ra  s z e r in t i  e lre n d ez é s . Az 
e lő o sz tá ly o z ás  az 1 -es és 2 -es  sz . tran ezp o rtő rö k  se g ítség é v e l 
tö r té n ik .

M im kaerőezükséglet:
1 fő kirakodó m áglyáról f e l t e r h e l  az l . s z .  t ra n s z p o r tő r re .
1 fő f e l t e r h e l  a 2-es ez. t ra n s z p o r tő r re .
1 fő  l e t e r h e l  az 1 -es sz . t r a n s z p o r tő r rő l .
2 fő l e t e r h e l  a 2-ee sz . t ra n s z p o r tő r rő l  S ? -re , vagy S ^-ra .
1 fő S g-rő l vagy S y-ró l a 3-as vagy 4-ee sz . tran ezp o r- 

tő r r e  t e r h e l .  (E gy ide jű leg  csak az egyik tra n e z p o r tő r  működik.)
1 fő a m egfelelő  osz tá lyozó  máglyákra le r a k .
összesen  7 f ő ,35 m ^/óra te l je e i tm é n y , 7/35 « 0,2 munkaóra/m-^ 

(kb, 60 m áglyahely e s e té n ) .
Az e lő o sz tá ly o z á s  lehe tővé  t e s z i ,  hogy az o sz tá ly o z o tt  mág­

lyahelyeken  csak 1 fő dolgozzon. A csarnokba tö rténő^behordás az 
á b rá z o lt  m egoldásnál a 3 -as vagy 4 -es sz . tran ezp o rtő rö k  közül 
azon tö r té n h e t ,  amelyik n ince o sz tá ly o z á s ra  igénybevéve.

A kü lfö ld ö n  a lka lm azo tt gép i eszközök és  néhány tech n o ló g ia i 
megoldás ism e rte té se  u tán  a lán c tra n sz p o rtő rö k  haza i alkalm azásá­
nak le h e tő s é g e it  v iz sg á lju k !

7 fűrészüzem  adata inak  fe lh a sz n á lá sá v a l jó  k ö z e l í té s s e l  meg­
á l l a p í t o t t u k  üzemeink rö n k té r i  á t f u t á s i  i d e j é t .  (Á tfu tá s i  idő 
a l a t t  i t t  az 1 m  ̂ rönkre eső emberi m unkaldőszúkségletet é r t jü k .)
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void

21 . á b ra  
E lő o sz tá ly o z ó  é s  o sz tá ly o z ó  lá n c tr a n e z p o r tő rö k  e lh e ly e z é s i  

v á z la ta

A v iz s g á la to k  a la p já n  n y e r t  é r té k e k  m ű v e le ten k é n t! bon tásb an  az 
a lá b b ia k .

M űvelet Munkaidő r á f o r -  3 
d i t a s  perc/m

Munkaidő r á f o r d í t á s  
k ö z é p é rté k e  perc/m P

R önkkirakás s z á l ­
l í tó e s z k ö z b ő l 22-26 24
Rönkök m érése é s  
j  e lö lé s e 4 4
Gyűj tőm áglyázás 34-40 37
R önkosztá lyozáe 42-82 60
R ö n k b e s z á ll i tá s  a 
fü ré e z c sa rn o k b a 42-50 Л 6

Ö sszesen : 171

A g y ü jtő m á g ly á z á ssa l k a p c so la tb a n  m egjegyezzük, hogy nem 
minden e se tb e n  k e rü l  a fűrészüzem ekbe beérk ező  t e l j e s  rönkm ennyi- 
ség gyűJtőm áglyákba, e z é r t  ha r e á l i s  á t l a g é r t é k e t  akarunk k a p n i, 
a m űvelet id ő s z ü k s é g le té t  m integy f e l é r e  k e l l  c sökken ténünk . E l­
végezve e z t a c sö k k e n té s t  m e g á l la p í th a t ju k ,  hogy fű részüzem eink  
J e le n le g  150-160 perc/m  á t f u t á s i  id ő v e l dolgoznak a rc tJc 'eE gken^ 
E zzel szemben p l .  A u sz tr iá b an  az á t l a g o s  r ö n k té r i  á t f u t á s i  id ő
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30-60 p e r c /m \  д j e l e n tő s  k ü lö n b ség e t ré szb en  az in d o k o l ja ,  hogy 
h a z a i üzemeink s z in te  k iz á r ó la g  lombos faan y ag o t dolgoznak f e l .

Mint az üzemi a d a to k b ó l l á t h a tó ,a z  o s z tá ly o z á s  é s  a b e s z á l­
l í t á s  az a k é t  m ű v e le t, amelyek a legnagyobb m értékben ro n t já k  az 
á t f u t á s i  id ő k e t ,  m ivel a r ö n k té r i  ö ssze s  á t f u t á s i  időnek e k é t 
m űvelet m u n k aid ő szü k ség le te  m in tegy  67 %-át t e s z i  k i .

Ez a körülm ény a lá tá m a s z t ja  a lá n c tr a n s z p o r tő rö k  nagy j e - '  
l e n tő s é g é t ,  m ert ez a s z á l l í tó e s z k ö z  en n é l a k é t m ű v e le tn é l a l ­
kalm azható , é s  e z é r t  a to v áb b iak b an  r é s z l e t e s e n  elemezzük az osz­
tá ly o z á s ,  i l l e t v e  b e s z á l l í t á s  t r a n s z p o r tő r r e l  tö r té n ő  g é p e s í té s e  
á l t a l  e lé r h e tő  eredm ényeket, e lső so rb a n  a v á rh a tó  m unkaidőm egta- 
k a r i t á s t  és  a m u n k a te lje s ítm é n y e k e t.

O sz tá ly o z ás  U gj

M éréseink , i l l e t v e  ip a r á g i  norm aidők a la p já n  a 2 . t á b l á z a t ­
ba r ö g z í t e t tü k  az o s z tá ly o z á s  ré sz m ű v e le te in e k  id ő s z ü k s é g le té t  
p á ly a k o c s is  s z á l l í t á s i  mód e s e tó n ,  ö s s z e h a s o n lí tv a  ez ek e t az id ő ­
s z ü k s é g le te k e t  a t r a n s z p o r tő r r e l  v é g z e t t  munka id ő é r t é k e iv e l .  A 
k ö z ö lt  é r té k e k  az á t la g o s  ip a r á g i  körülm ényekre vonatkoznak . A 
f 'e l t e r h e l é s  id ő sz ü k sé g le té n e k  m e g á lla p í tá s á n á l  az á t l a g  rönkm ére-

2 . t á b lá z a t

Részm űvelet
1 fő re  eső  id ő szü k ség ­
l e t  p á ly a k o c s is  s z á l l í ­
t á s i  mód e s e té n  perc/m-^

1 fő re  eső  id ő  
s z ü k sé g le t  
t r a n s z p o r tő r  о 
e s e té n  perc/m J

E lő reh a j t á s m áglyahelyen 12 ,0 1 2 ,0

F e l t e r h e lé s  
e sz k ö z re

s z á l l í t ó -
2 ,0 ' 2 ,0

S z á l l í t á s  95 
ly a k o c e in á l  
+ ü r e s j á r a t

m -re /p á -  
t e h e r j á r a t  + 
= 190 m/ 15,2 —

L e te r h e lé s , 
m áglyázáe

e lő re h a j  t á s ,
2 5 ,0 14 ,0

ö ssz e se n 54,2 2 8 ,0

teknek  m eg fe le lő en  5 db rönkö t v e ttü n k  1 m ^-nek. Egy rönk f e l t e r ­
h e l é s i  i d e j e  k o c s i r a  k é t  fő v e l  6 m ásodperc, a rönkök i g a z í t á s a  
m ia t t  azonban to v á b b i 6 m ásodperc sz ü k sé g e s , ez egy fő re  v e t í tv e



24 mp/db = 2 p e r c /m \  T ra n s z p o r tő rre  m éréseink  s z e r in t  2 fő  3-4 
mp a l a t t  t e r h e l  f e l  egy rö n k ö t,  ami 15-20 mp/m^-es norm aidő t j e ­
le n t»  Azonban a rakodóknak meg k e l l  v á rn i  a már f e l t e r n e l t  rönk 
e l t á v o lo d á s á t ,  hogy a következő  rönk f e l r a k h a tó  le g y e n . E z é rt p l .  
egy 0 ,3  m /sec . lá n ce eb essé g ü  (közepes se b e ssé g ) t r a n s z p o r tő r r e  3 
m h o sszú  rönkök 12 mp-ként ra k h a tó k  f e l .M iv e l  a 12 mp ée 4 mp kö­
z ö t t i  idők ü lö n b ség  nem minden e se tb e n  h a s z n o s í th a tó ,  a t r a n s z p o r ­
to n  f e l te rh e lé s é n e k  id ő s z ü k s é g le té t  2 fő v e l  12 mp/db a la p já n  szá ­
m oltuk .

A s z á l l í t á s  id ő s z ü k s é g le té t  95 m o s z tá ly o z á s i  tá v o ls á g ra  
h a tá ro z tu k  meg, P á ly a k o c s is  s z á l l í t á s  e s e té n  ebben az e se tb e n  a 
t e h e r j á r a t  ée  az ü r e s j á r a t  ö sszh o sszu sá g a  190 m. A 95 m -es osz­
tá ly o z á s i  tá v o ls á g  a rönkfo rgalom  a la p já n  s ú ly o z o tt  ip a r á g i  á t ­
la g tá v o lsá g n a k  f e l e l  meg. A s z á l l í t ó k o c s ik  seb esség e  m éréseink  és  
iro d a lm i a d a ta in k  s z e r in t  40-50 m /perc.A  f á r a d á s i  tényező  é s  f o r ­
galm i nehézségek  m ia t t  azonban mind a t e h e r j á r a t n á l ,  mind az 
ü r e s já r a tn á l  25 m/p á t la g s e b e s s é g g e l  szám oltunk .M érése ink  s z e r in t  
az ip a rb a n  egy k o c s i r a  á t l a g  1 m rö n k ö t ra k n ak  f e l ,  szemben az 
iro d a lo m b ó l é s  te c h n o ló g ia i  te rv e k b ő l is m e r t  1 ,5  m ^-es é r té k k e l ,  
sz á m ítá sa in k b a n  t e h á t  a  s z á l l í t á s i  id ő  m eg h a tá ro zá sá n á l k o c s i fo r ­
d u ló k én t 1 m-^-es kocsirakom ányt v e ttü n k  fig y e le m b e . T ra n sz p o rtő r­
r e l  v é g z e t t  o s z tá ly o z á s  e s e té n  s z á l l í t á s i  m unkaidőszükség le t 
n in c s .

A l e t e r h e l é s ,  e lő r e n a j t á s  é s  m áglyázás id ő s z ü k s é g le te  a p á - 
ly a k o c e is  s z á l l í t á s i  módnál norm aidőkön, i l l e t v e  m éréseken a la p ­
s z ik .  Magasan v e z e t e t t  l á n c t r a n s z p o r tő r  a lk a lm az ása  n y ilv á n v a ló a n  
m egkönnyíti a m áglyázás e lv é g z é s é t  s c sö k k e n ti  a m unkaidőszükség- 
l e t é t ,  m ivel le h e tő s é g e t  ad a g r a v i t á c ió s  e rő  h a s z n o s í tá s á r a .  (A 
rö nköke t nem k e l l  f e l f e l é  m o zg atn i, csak  v íz s z in te s e n ,  i l l e t v e  
l e f e l é . )  Az e lé r h e tő  munkaidő m e g ta k a r í tá s ra  mérésünk vagy gya­
k o r l a t i  adatunk magasan v e z e t e t t  t r a n s z p o r té n  h iányában  n in c s ,  
e z é r t  a 14 p e rc e s  1 fő re  eső  m unkaidőszükeég le t norm aidő a d a to k ra  
támaszkodó s z á m íto t t  é r t é k .

F e n tie k  a la p já n  n y i lv á n v a ló , hogy t r a n s z p o r tő r r e l  tö r té n ő  
o s z tá ly o z á s n á l  a p á ly a k o c s is  m unkam ódszerrel szemben e lé r h e tő  
m u nkaidőm eg takaritá s  függ a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g tó l  (a  p á ly ak o ­
c s i s  o s z tá ly o z á s  m unkaidejé t b e f o ly á s o l ja  a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g ,  
mig a  t r a n s z p o r tó r é t  nem ), e z é r t  különböző s z á l l í t á s i  tá v o le á g o k -
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r a  k is z á m íto t tu k  é s  а 3 . tá b lá z a tb a n  r ö g z í t e t tü k  a v á rh a tó , 1 fő ­
re  eső m u n k a id ő m e g ta k a ritá so k a t:

3 . t á b lá z a t

S z á l l í t á s i  
t á v / t e h e r -  
já r a t+ ü r e e -  

j á r a t /

S z á l l í t á s i  
norm aidő 
szü k ség .
25 m/p ko- 
c s is e b e e s é g ,  
m e l le t t  p /n r

T ra n sz p o r tő r­
r e l  tö r té n ő  
m ág lyázásnál 
m e g ta k a r í t­
h a tó  idő

p/m>

Normaidő meg­
t a k a r í t á s  
t r a n s z p o r tő r ­
r e l  /2+3/p/m3

Megta­
k a r í t á s  
10 Ft 
á t l a $  
ó rab ér*  
a la p já n

F t /пи

100 8 11 19 3,23
200 16 11 27 4 ,59
300 24 11 35 5,95
400 32 11 43 7,31
500 40 11 51 8,67

Az a d a to k k a l k a p c so la tb a n  m egjegyezzük, hogy a v á rh a tó  n o r­
maidő m e g ta k a r í tá s  100 m-е е  s z á l l í t á s i  tá v o ls á g n á l  (50 m- е е  osz­
t á ly o z á s i  + áv) a p á ly a k o c s iv a l  v é g z e t t  o s z tá ly o z á s  m unkaidejének 
40 %-a, mig 250 m-е е  o s z tá ly o z á s i  t á v o ls á g ró l  kereken  65 %-a, t e ­
h á t a t r a n s z p o r tő r r e l  e lé r h e tő  m unkaidóm eg takaritá s  v isz o n y la g o ­
san i s  nő a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g  n ö v ek e d ésév e l.

A s z á m íto t t  é r té k e k  a la p já n  a munkaidő m e g ta k a r í tá so k a t a 
s z á l l í t á s i  tá v o ls á g  függvényében g ra f ik u s a n  á b rá z o ltu k  a 2 2 ,áb­
rá n .

Mint l á th a tó  a g ra f ik u s a n  á b r á z o l t  norm aidő m e g ta k a rítá so k  
egy egyenesbe e sn e k .

V iz sg á la t a l á  v e ttü k  a p á ly a k o c s is  o s z tá ly o z á s i  m ódezerre l 
é s  a t r a n s z p o r tő r r e l  e lé r h e tő  te l je s í tm é n y e k e t  i s .  K ís é r le te in k  
s z e r in t  a lom bosrönkök nagy sú ly a  ée a l a k i  tu la jd o n s á g a i  m ia t t  a 
t r a n e z p o r tő r r e  v a ló  f e l t e r h e lé e h e z  é s  le te r h e lé s h e z  2-2  fő  szük­
ség é é . (Csak egészen  v ékony ,25 cm 0 a l a t t i  rönkök te rh e lh e tő k  l e ,  
vagy f e l  1 f ő v e l . )  íg y  l á n c t r a n s z p o r tő r r e l  tö r té n ő  o s z tá ly o z á s  
e s e té n  egy m unkacsoport minimum 4 fő b ő l á l l  s e z é r t  a t e l j e s í t ­
m én y v iz sg á la to k a t mind lá n c t r a n e z p o r tő r r e ,  mind p á ly a k o c e ira  4 
fő re  vonatkozóan  végeztük  e l ,  az e lő b b iek b e n  k ö z ö lt  m unkaidőszük- 
s é g le te k  a la p já n .

1 K ö z te h e rre l  n ö v e lt  á t l a g - ó r a b é r
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м

40

30

20

10

normaidő meg­
takarítás perc/m»

°  юс 200 зоо 400 500 Szállítási távolság

22 . á b ra
Normaidő m e g ta k a r í tá s  o sz tá ly o z ó  l á n c t r a n s z p o r tő r r e l  a 

p á ly a k o c s i o sz tá ly o z ó  móddal szemben

4 . tá b lá z a t

S z á l l í t á s i  
tá v  / t e h e r ­
j á r a t  + ü res- 
j á r a t /  m

O sz tá ly o z á s i id ő ­
s z ü k s é g le te  2 fő ­

v e l ,  
p /n ?

O sz tá ly o zh a tó  
m ennyiség 2 

fő v e l  
m3/ó r a

O sz tá ly o zh a tó  
m ennyiség 4 

fő v e l
m3/ó r a

100 23,5 2 ,55 5 ,10
200 27,5 2 ,1 8 4 ,3 6
300 31,5 1,91 3 ,82
400 35,5 1 ,69 3 ,38
500 39,5 1 ,5 2 3 ,04

A t r a n s z p o r tő r  te l je s í tm é n y e  g y a k o r la t i l a g  fü g g e tle n  a s z á l ­
l í t á s i  t á v o l s á g tó l ;  = 8 ,57  m ^ /ó ra . (Egy fő r e  eső sz ü k sé g le t 

23 p / m \ )
A p á ly a k o c s is  o s z tá ly o z á s i  móddal e lé r h e tő  te l je s í tm é n y e k  

az a lá b b ia k :
A k é t f é l e  o s z tá ly o z á s i  móddal e lé r h e tő  ó ra + e l je s i tm é n y é k é t  

g ra f ik u s a n  i s  á b r á z o l tu k .  A 23. á b rá b ó l k i tű n ik ,  hogy mig a lá n c -  
t r a n s z p o r tő r  te l je s í tm é n y e  különböző s z á l l í t á s i  tá v o lsá g o k  mel­
l e t t  v á l to z a t l a n ,  addig  a p á ly a k o c s i te l je s í tm é n y e  m eglehe tősen  
e rő s  m értékben csökken a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g  n ö v ek e d ésév e l. Meg­
á l l a p í t h a t ó ,  hogy négy fő v e l  p á ly a k o c s is  o s z tá ly o z á s  e s e té n  50 m
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U fővel osztályozható 
mennyiség m’ /óra

ю

9
e
7
6
9
4-

3

8 
í

lánctranszportór

юс eoo joö 4oö swüTSzallitási távolság

23. ábra
Lánctranszportőr és pályakocei órateljesítménye osztá­
lyozásnál 4 fővel különböző szállítási távolságok mellett

osztályozást távolságról (teherjára + üresjárat = 100 m) a 
transzportőr teljesítményének kereken 60 %-a, míg 250 m~ef osz­
tályozási távolságról (teherjárat + üresjárat * 500 m) 35 %-a ér­
hető el.

A transzportőr teljesítményével kapcsolatban megjegyezzük, 
hogy a 8,57 m^-es teljesítményérték egy közepes lánosebességü 
(0,3 m/sec) tranezportőr gépi teljesítményének csak mintegy 13 
%-a, vagyis 4 fővel a transzportőr teljesítőképessége csak ilyen 
mértékben használható ki, mert a lánctranszportór gyakorlati tel­
jesítményét erősen befolyásolja a felterhelést megelőző művelet, 
az előrehajtás időszükséglete.A tranezportőr teljesítményének nö­
velése több dolgozó beállítását teszi szükségessé, úgy, hogy vég­
eredményben a grafikonon látható viszony a teljesítmény növeke­
dése ellenére sem változik a transzportőrrel és a pályakocsival 
történő szállítás között.

Beszállítás

Az osztályozáshoz hasonlóan mérések, illetve iparági norma­
idők alapján táblázatban rögzítettük a beszállítás részműveletei­
nek időszükségletét pályakoceis szállítási mód esetén, összeha-
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s o n l i tv a  ez ek e t az id ő s z ü k s é g le te k e t  a t r a n s z p o r tő r r e l  v é g z e tt  
munka i d ő é r t é k e iv e l :
5 . t á b lá z a t

Részm űvelet

1 fő re  eső  id ő sz ü k s . 
p á ly a k o c s in  tö r té n ő  

b e s z á l l í t á s  e s e té n
perc/m

1 fő re  eső  id ő sz ü k s . 
t r a n s z p o r to n  e s e té n

p e r c / iP

E lő re h a j lá s  m áglya­
h e ly en 12 12
F e l te r h e lé s  s z á l l í ­
tó e sz k ö z re 2 2
S z á l l í t á s  95 m-re 
/p á ly a k o c s in á l  t e -  
he r j  á r a t  +üre s j  á r  a t = 
= 190 m/ 15 ,2
L e te rh e lé s  /k o c s i r ó l  
k e r e t f ü r é s z  e l ő t t i  
tá ro ló h e ly re »  
t r a n s z p o r tő r r ő l  ke­
r e t f ü r é s z  befogóko­
c s i j á r a / 1 .8 ___________

Ö sszesen 31 ,0 14

Mint l á th a tó  az e leő  három ré sz m ű v e le t , az e lő r e h a j  t á s ,  f e l ­
t e r h e l é s ,  e z á l l i t á s ,  m egegyezik az o s z tá ly o z á s  e ls ő  három művele­
t é v e l .  A k ö z ö lt  é r té k e k  i t t  i s  az á t l a g o s  ip a r á g i  körülm ényekre 
vonatkoznak s te rm é sz e te se n  megegyeznek az o s z tá ly o z á s  azonos mű­
v e le te in e k  id ő s z ü k s é g le té v e l .

A p á ly a k o c s i ró l  tö r té n ő  l e t e r h e l é s  id ő s z ü k s é g le té t  üzemi mé­
ré s e k k e l h a tá ro z tu k  meg. T ra n s z p o r tő r r e l  tö r té n ő  b e s z á l l í t á s  e se ­
té n  f e l t é t e l e z t ü k ,  hogy a l e t e r h e l é s  g ép i k id o b ó sz e rk e z e t s e g í t ­
ség é v e l k ö z v e tle n ü l a k e r e t f ü r é s z  rönkbefogó k o c s i j á r a  t ö r t é n i k ,  
e z é r t  ennek a részm űveletnek, m u n k aid ő szü k ség le te  n in c s .  (A k i l ö -  
k ő b eren d ez ée t a k e r e t f ü r é s z  k e z e lő i  m ű k ö d te tik .)

A p á ly a k o c s is  s z á l l í t á s i  m ó d sz e rre l, m int l á t h a tó ,  3 1 ,0  О 
p e rc /n r  b e s z á l l í t á s i  idő  szükségéé az á t la g o s  ip a r á g i  s z á l l í t á s i  
tá v o ls á g ra .  Ez az id ő é r té k  a lacso n y ab b  a korábban m e g á l l a p í to t t ,  
b e s z á l l í t á s r a  vonatkozó 46 p e rc e s  ip a r á g i  á t f u t á s i  id ő é r té k n é l .  A 
kü lönbség  oka m unkaszervezési kérdésekben  k e re sen d ő ; p á ly a k o c s i­
v a l  tö r té n ő  rö n k b e e z á l l i tá e  e s e té n  u i .  a b e s z á l l í t á s  ütem ét a k e - 
r e t f ü r é s z e k  te l je s í tm é n y e  h a tá ro z z a  meg, s ez nagym értékben meg­
n e h e z í t i  a b e s z á l l í t á s t  végző dolgozók m unkaidejének k ih a s z n á ló -



Az a d a to k  a la p já n  a no rm aid o m eg tak á ritáe  t r a n s z p o r to n  a lk a l -  3
m azáeaval 31-14 = 17 perc/m  . Mint a 6. tá b lá z a tb ó l  l á t h a tó ,a z  
e lő r e h a j l á s  és f e l t e r h e l é s  Id ő s z ü k sé g le te  a t á r g y a l t  e se tb e n  p á - 
ly a k o c e in á l  é s  t r a n s z p o r to m é i  azonos, különböző s z á l l í t á s i  t á ­
vo lság o k  m e l le t t  t e h á t  e lm é le t i le g  a norm aidő m e g ta k a r í tá s t  a pá­
ly a k o c s is  s z á l l í t á s i  id ő  é s  a l e t e r h e l é s i  idő  összege a d ja .

6 . t á b lá z a t

S z á l l í t á s i  t á ­
v o lsá g  / t e h e r ­
j á r a t  + ü re s já ­

r a t /

S z á l l í t á s i  
norm aidő- 
szűke . p á - 
ly a k o c s i-  

ná ln  
p/m3

L e te rh e l ,  
id ő szü k ­
s é g le t  
p á ly ak o - 
c s i r ^ l  

p/m3

Normaidő 
m egtaka­
r í t á s  t r .  
h a sz n á la ­
t a  e se té n  

p/m3

F t-b an  k i f e ­
j e z e t t  m .idő 
m e g ta k a r í tá s  
10 Ft ó ra ­
b é r m e l le t t

F t

100 8 ,0 0 1 ,6 9 .8 1 ,67
200 1 6 ,0 1 ,8 17 ,8 3,03
300 2 4 ,0 1 ,8 25 ,8 4,39
400 32 ,0 1 ,8 33 ,8 5,75
500 4 0 ,0 1 ,8 41 ,8 7,11

Az o s z tá ly o z á s  tá rg y a lá s á n á l  k ö v e te t t  m ódszerhez h aso n ló an  a 
munkaidő m e g ta k a r í tá s o k a t a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g  függvényében g ra ­
f ik u s a n  á b rá z o ltu k  a 24. áb rán .

norm aidő megtakarítás 
perc/m*

o J ßo  eoo зоб 40Ö w o rn  Szállítási távolság

24. áb ra
Normaidő m e g ta k a r í tá s  behordó lá n c t r a n s z p o r tő r  h a s z n á la ta  
m e l l e t t  p á ly a k o c s iv a l  szemben, különböző s z á l l í t á s i  t á ­

volságok  m e l l e t t
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A g ra f ik o n  s z e r in t  a norm aidő m e g ta k a ritá e  b e s z á l l í t á s  e se ­
té n  i s  egyenes arányban v á l to z ik  a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g g a l ,  100 
m -es s z á l l í t á s i  tá v o ls á g n á l  (50 m -es b eh o rd áe i tá v )  a p á ly a k c c s i -  
v a l  v é g z e t t  b e s z á l l í t á s  m unkaidejének 42 %-a, 500 m -es s z á l l í t á s i  
tá v o ls á g n á l  (250 m b eh o rd áe i tá v )  75 &-a t a k a r í th a tó  meg a 
t r a n s z p o r tő r  a lk a lm azása  á l t a l .

A b eh o rd ásn á l e lé rh e tő  m u n k a te lje s ítm é n y ek e t a k é t f é l e  s z á l ­
l í tó e s z k ö z n é l  2-2 fő v e l  v e t tü k  fig y e lem b e , m ivel b e s z á l l í t á s  e s e ­
té n  ez a le g k ise b b  m unkacsoport, am ire a v i s z o n y í tá s t  e l  le h e t  
v é g e z n i. (Behordó lá n c t r a n s z p o r tő r r ő l  a rönkök l e t e r h e l é s é t  gép i 
u tón  v é g z ik , e z é r t  a s z á l l í tó e s z k ö z  k is z o lg á lá s á h o z  már k é t fő  
e legendő  l e h e t . )

A lá n c t r a n s z p o r tő r  te l je s í tm é n y e  b e s z á l l í t á s n á l  k é t  fő v e l
= 8 ,5 7  m ^/óra  s fü g g e tle n  a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g o k tó l .  (Egy 

fő r e  eső id ő s z ü k s é g le t  14 p / m \ )
Az egy p á ly a k o c s iv a l  ( k é t . fő v e l)  ó rán k én t b e s z á l l í t h a tó  

m ennyiségek az a láb b ia k :
A pályak-ocsik se b e ssé g é t a m u n k a te lje s ítm én y ek  sz á m ítá sá n á l 

az o s z tá ly o z á s n á l  k i f e j t e t t  indokok a la p já n  i t t  i s  25 m /p ercce l 
v e ttü k  f ig y e le m b e , 
7 . t á b lá z a t

S z á l l í t á s i  tá v  
/ t e h e r j . + ü res- 

j á r a t /
m

Behordás id ő -  
szűk e é g le te

perc/m ^

B ehordható 
m ennyiség

m^/ó

100 11 ,9 5 ,0
200 15,9 3 ,8
300 19,9 3 ,0
400 23 ,9 2 ,5
500 27 ,9 2 ,2

A k ö z ö lt  ada tokbó l v ilá g o sa n  k i t ű n ik ,  hogy p á ly a k o c s iv a l  100 
m-es s z á l l í t á s i  tá v o ls á g  (50 m-es b e h o rd á s i tá v ) e s e té n  ó ránkén t 
5 m  ̂ ho rd h a tó  be , ami 58 %-a az u g y a n e rrő l a tá v o ls á g ró l  azonos 
létszám m al t r a n s z p o r tő r r e l  behordható  m ennyiségnek. 250 m-es be­
h o rd á s i  tá v o ls á g  m e l le t t  a p á ly a k o c s i te l je s í tm é n y e  2 ,2  m2 /ó ,  
v a g y is  26 %-a a t r a n s z p o r to n  te l je s í tm é n y é n e k . T erm észetesen  a. 
8 ,5 7  /ó r a  te l je s í tm é n y é r té k  i t t  sem tü k rö z i  a t r a n s z p o r tő r r e l
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elérhető tényleges teljesítményt, a kétféle szállítóeszközzel el­
érhető teljesítmények viszonya azonban akkor is változatlan ma­
rad, ha a kiezolgálóezemélyzet számának növelésével fokozzuk a 
teljesítményeket.

A két fővel elérhető munkateljesítményeket mindkét szállító­
eszközre vonatkozóan a 25. ábrán szemléltetjük.

2 fővel behordható 
mennyiség m3 /óra

10
9
8
7
6
3
4
3
2

transzportőr

.■__ pályakocsi

о wo 200 300 4oö ebem Szállítási távolság

25. ábra
Lánctranezportőr és pályakocei órateljesítménye rönk- 

behordásnál két fővel

Az eddig bemutatott grafikonokból, illetve számításokból ar­
ra lehet következtetni, hogy a szállítási távolság növekedésével, 
valamint a szállítandó mennyiség növekedésével a transzportén 
gazdaságossága mind osztályozásnál, mind behordásnál egyenes 
arányban nő a pályakocsis rendszerrel szemben. Ez a megállapítás 
azonban a gyakorlatban nem teljesen helytálló, mivel a tianszpor- 
tőrök beruházási és üzemeltetési költségei jelentősen nagyobbak, 
mint a vágányhálózat és a pályakocsik beruházási költségei s 
ezért szükséges, hogy végleges következtetések levonása előtt a 
két szállítási mód összehasonlításánál részletesebben foglalkoz­
zunk a berendezések beruházási és üzemeltetési költségeivel is.
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ъ/ LÁNCTRANSZPORTÖRÖK VÁRHATÓ ÉPÍTÉSI ÉS ÜZEMELTETÉSI 
KÖLTSÉGEI; A BERUHÁZÁSI KÖLTSÉGEK MEGTÉRÜLÉSI IDE­

JE ÉS ANNAK TÖRVÉNYSZERŰSÉGEI

A lá n c t r a n s z p o r tö r ö k  b e r u h á z á s i  k ö l t s é g e in e k  m e g á l l a p í t á s á ­
hoz a  F a ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t  á l t a l  k é s z í t e t t  t í p u s t e r v  e l ő z e t e s  
k ö l t s é g k a lk u lá c ió já n a k  e red m én y é t v e t tü k  a l a p u l j a  k a lk u lá c ió  l e g ­
fo n to s a b b  a d a t a i t  az a lá b b ia k b a n  k ö z ö l jü k j
Anyag é s  e l k é s z í t é s  ö s s z e s e n :  76 600+19 150 F t /1 0  fm 
ö s s z e s  v á rh a tó  k ö l t s é g e k :  94 30^+22 980 F t /1 0  fm 
Ö sszes  v á rh a tó  + e lő r e  nem l á t ­
h a tó  k ö l t s é g e k :  103 730+25 280 F t /1 0  fm

R ö n k té r i  o s z tá ly o z á s n á l  e lő n y ö se k  a m agasan v e z e t e t t  t r a n s z -  
o o r tő r ö k ,  a h o l a  f ö l d f e l t ö l t é s , i l l e t v e  á l lv á n y z a t  k ö l t s é g e i  azon­
ban t ö b b l e t k i a d á s t  je le n te n e k .A  f e l t ö l t é s  k ö l t s é g e i t  a to v á b b ia k ­
ban 25 F t /n P - e s  e g y s é g á r r a l  v e t tü k  f ig y e le m b e .

A z á r ó j e l e n t é s  D f e j e z e t é b e n  e lm o n d o tta k  a l a p já n  is m e r t  a 
m u n k a id ő -, i l l e t v e  m u n k a b é rm e g ta k a ritá s  o s z tá ly o z ó -  é s  behordó  
l á n c t r a n s z p o r t ő r  e s e té n  ( 1 0 , -  F t -о с  k ö z t e h e r r e l  n ö v e l t  á t l a g - ó r a ­
b é r  m e l l e t t  F t /m ^ -b e n f .  A k é t  t r a n s z p o r t ő r - t i p u s  b e r u h á z á s i  k ö l t ­
ségének  m e g té r ü lé s é t  t e h á t  az  h sP -b e n  k i f e j e z e t t  rönkm enny iség  

b i z t o s í t j a ,  am elynek sz á m é rté k e  a b e r u h á z á s i  k ö l t s é g  é s  az  egy 
f tP -re  eső  m u n k a b é r-m e g ta k a r itá e  h á n y a d o sá v a l e g y e n lő . A s z e r in t  

to v á b b á , hogy e b b ő l az  e l m é l e t i  rö n k m en n y ieég b ő l e f f e k t i v e  hány 
m ^ -t s z á l l í t u n k  é v e n te  a t r a n s z p o r t ő r r e l ,  v á l t o z i k  a b e ru h á z á s i  
k ö l t s é g  m e g té rü lé s é n e k  i d e j e ,  ami te rm é s z e te s e n  f o r d í t o t t  a rá n y ­
ban á l l  a t r a n s z p o r tő r ö n  é v e n te  " á t f u t ó "  fa tö m eg  m e n n y isé g é v e l.

A s z á m ítá s o k a t  k ü lö n  v é g e z tü k  e l  o s z tá ly o z ó -  é s  b e h o r­
dó l á n c t r a n s z p o r t ő r r e .

O sz tá ly o z ó  l á n c t r a n s z p o r t ő r

A láb b i t á b lá z a tu n k  m agasan v e z e t e t t  o s z tá ly o z ó  l á n c t r a n s z -  
p o r t ő r  b e ru h á z á s i  k ö l t s é g e i t  t a r t a lm a z z a  k ü lö n b ö ző  s z á l l í t á s i  t á ­
v o ls á g o k r a .  C é lsz e rű n e k  l á t s z i k  ö s s z e h a s o n l í t a n i  a p á ly a k o c s i s  
s z á l l í t á s i  mód b e r u h á z á s i  k ö l t s é g e i t  a t r a n s z p o r t ő r é v e l ,  e z é r t  a 
t á b lá z a tb a n  e z e k e t az  é r t é k e k e t  i s  k ö z ö l jü k .  Az ERDŐTERV a d a t a i ,  
v a la m in t  a k ö z e lm ú ltb a n  v é g z e t t  r e k o n s t r u k c ió k  b e ru h á z á s i  ta p a s z ­
t a l a t a i  a la p já n  a p á ly a k o c s i s  s z á l l í t á s  b e ru h á z á s i  k ö l t s é g é t  
700 F t/v á g á n y  fm -ben á l l a p í t o t t u k  meg.

93



A 26. á b ra  t ü n t e t i  f e l  a t r a n s z p o r to n  ée k i s v a s ú t i  s in h á ló ­
z a t  b e ru h á z á s i k ö l t s é g e i t  a p á ly a h o ssz  függvényében.

8. t á b lá z a t

H ossz. F e l t ö l t é e *  
b e ru h .k t s .

T ran szp o rto n  
b e ru h , k t s .

T ra n s z p o r t , 
ö s s z .b e ru h , 

k ö l t s .  
Ft

K is v a s ú ti  
s in h á ló z a t  
b e ru h .k t s .

Ft

50 15 000 192 400 207 400 35 000
100 30 000 318 800 348 800 70 000
150 45 000 445 200 490 200 105 000
200 60 000 571 600 631 600 140 000
250 75 000 698 000 773 000 175 ooo

A 12 m2  k e re s z ts z e lv é n y ű  f ö l d f e l t ö l t é s s e l  m-^-ként 2 5 ,-  F t-оч  
e g y s é g á rra l  szám oltunk .

1000 Osztálgozó lándranszportőr is kis- 
Frt vasúti sínpálya beruházási (építési)

A b e ru h á z á s i k ö l ts é g  meg­
t é r ü l é s é t  e lő s z ö r  k iz á ró la g  
az 1 m-̂ - г е  eső munkabér-meg­
t a k a r í t á s  a la p já n  s z á m íto t­
tu k ,  v á lto z ó  s z á l l í t á s i  t á ­
v o lsá g  és kü lönböző , év en te  
o s z tá ly o z o t t  rönkm ennyieég 
e s e té b e n . A ez ám itá s  eredmé­
n y e i t  a 9 . tá b lá z a tb a n  k ö zö l­
jü k .

A t á b l á z a t  é r t é k e i t  g ra ­
f ik u s a n  i s  á b r á z o l tu k ;  az 50- 
250 m -es s z á l l í t á s i  tá v o lsá g  
függvényében v á lto z ó  m egtérü­
l é s i  id ő t  a 27 . á b ra  három 
g ö rb é je  s z e m lé l t e t i .  A görbék 
j e l l e g e  l e f u tá s u k a t  te k in tv e  
azonos, k o o rd in á ta ren d sze rb ^ í-  
l i  e lh e ly ezk ed ésü k  azonban 
egymáshoz k é p e s t fü g g ő leg es  

irá n y ú  t r a n e z p o z ic ió  eredm énye; az e l t o l á s  m értéke az é v e n te  osz­
tá ly o z á s r a  k e rü lő  rönkanyag m en n y iség é tő l fü g g . M inél nagyobb ez 
az é r té k  (az  év e n te  o s z tá ly o z o t t  m ^), an n á l kedvezőbb a k ö ltsé g e k
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9 . t á b l á z a t

T á v o l­
s á g

E l m é l e t i  
m bér meg­
t a k a r í t á s  
k o c s i v a l  

szem ben

B e ru h , 
k ö l t s .

B e r u h .k t g - e t  
m b .m e g ta k .a .  
b i z t .  o s z t ,  

f a m e n n y is é g

M e g té r ü l é s i  id ő  1 0 -  
2 0 -3 0  000 m 3 /év  
o s z t á l y o z o t t  f a -

m e n n y isé g  
év

a l a p já n

m F t/m ^ F t m3
10 000 20 000 30  000

50 3 ,2 3 207 400 64 211 6 ,4  3 ,2 3 ,1
100 4 ,5 9 348 800 75 991 7 , 6  3 ,8 2 ,5
150 5 ,9 5 4 9 0  200 82 387 8 ,2  4 ,1 2 ,7
200 7 ,3 1  ’ 631 600 86 402 8 ,6  4 ,3 2 ,9
25 0 8 ,6 7 773 000 89 158 8 ,9  4 ,5 3 ,0

m e g t é r ü l é s e ,  e z e n k ív ü l  v i l á g o ­
s a n  l á t h a t ó  az  i s . h o g y  az  é v e n ­
t e  o s z t á l y o z o t t  rö n k  m e n n y isé ­
ge s z i g n i f i k á n s a b b a n  b e f o ly á s o l ­
j a  a  m e g t é r ü l é s i  i d ő t ,  m in t  a  
s z á l l í t á s i  t á v o l s á g .

A g r a f i k o n  a  l i n e á r i s -  
t ö r t f ü g g v é n y  j e l l e g z e t e s  á b r á ­
j a ,  a h o l  a s z á l l í t á s i  h o s s z  
fü g g v é n y é b e n  a  s z á m lá ló  a b e r u ­
h á z á s i  k ö l t s é g e k ,  a n e v e z ő  p e ­
d ig  a  m u n k a b é r m e g ta k a r i t á s  v á l ­
t o z á s á t  t ü k r ö z i .  A s z o k á s o s  j e ­
l ö l é s s e l  :

Osztályozó lánclranszportör 
tv teljes beruházási költségének 

megtérülési ideje.

20

ю* mJ/év

SO Ю0 190 200 250

f / x /  
У = g / x / 2 7 .  á b r a

a h o l  f  / х /  ж a ^ x  + b^ é s  g / * [  = c ^ x  + d^

A m e g f e le lő  é r t é k e k e t  b e h e l y e t t e s í t v e ,  h a  10 000 m^ é v i  

s z á l l í t o t t  rö n k a n y a g o t  t é t e l e z ü n k  f e l ,  s  a  k ö l t s é g ,  i l l ,  m e g ta k a ­
r í t á s  ö s s z e g é t  1000  ? t  d im e n z ió b a n  é r t e lm e z z ü k :

f  / х /  » 2 ,8 2 8  X + 6 6 ,0

g / х /  -  0 ,2 7 2  X + 1 8 ,7

A t ö r t f ü g g v é n y  t o v á b b i  á t a l a k i t á o o k  s o r á n  a  k ö v e tk e z ő  a l a k r a  
h o z h a t ó :
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У = + ^ 2 ^ 1 .  =  ю ,4 о  + ------ -------------------------  
С 1 c 1 / c 1 x+d1 /  0 ,2 7 2 /0 ,272х+18,7 /

Ebben a form ában már t i s z t á n  f e l i s m e r h e tő ,  hogy a görbe e l ­
t o l t  h e ly z e tű ,  e g y e n lő sz á ru  h y p e rb o la . A t ra n s z p o n á l t  k o o rd in á ­
tá k r a  f e l i r t  e g y e n le te  p e d ig :

f  /X ’ /  
■

Ha moet ú jabb  l i n e á r i s  t ra n s z fo rm á c ió t  h a jtu n k  vég re  a függ­
v é n y é rté k re  a lkalm azva olymódon, hogy p p  P2«««Pn  szo rzó tényezők  
s e g í ts é g é v e l  -  v ag y is  az év e n te  s z á l l í t o t t  rönkm ennyiség v á l to z ­
ta tá s á v a l  n y ú j t ju k ,  i l l .  z s u g o r í t ju k  az o r d in á tá k a t ,  t e t s z é s  sz e ­
r i n t  v á l to z ta th a t ju k  a v íz s z in te s  a e sz im p to ta  h e ly z e té t  i s .  Az 
u tó b b i p ed ig  a z é r t  fo n to s  a szám unkra, m ivel éppen e z z e l a módo­
s í t á s s a l  tu d ju k  a m eg té rü lé s  id ő t  leg jo b b an  m e g rö v id íte n i a rönk­
t é r  é s  fű részüzem  k a p a c i tá s a  á l t a l  a d o t t  le h e tő sé g e k e n  b e lü l .

Rönkbehordó lán c  t r a n s z p o r tő r

A b e ru h á z á s i k ö l ts é g  az o sz tá ly o z ó  lá n c tr a n s z p o r tő ré h e z  ha­
so n ló an  i t t  i s  l i e n á r i s a n  v á l to z ik  a  s z á l l í t á s i  táv o lsá g g a l.M in d ­
k é t  t r a n s z p o r tő r - t i p u s r a  vonatkozóan azonban -ez a m e g á l la p í tá s  
ceak a z z a l  a k i e g é s z í té s s e l  h e ly e s ,  hogy a t r a n s z p o r tő r  egyes 
s z e rk e z e t i  e le m e it ( i p a r i l á n c ,  h a jtó m o to r , hajtóm ű) azonos e rő s ­
ségű m é re te z é sse l v e ttü k  figyelem be a rö v id eb b  s z á l l í t á s i  tá v o l ­
ság o k ra  i s  (100 m a l a t t ) ,  m int 100 m -es t r a n s z p o r tő rh o s e z  f e l e t t .  
E rre  a k i v i t e l e z é s  so rá n  szükség  n in c s ,  azonban a k ö ltsé g c sö k k e ­
n é s , ami ennek k ö v e tk ez téb en  p l .  az 50 ш- e s  tá v o lsá g o n  je l e n tk e ­
z ik ,  nem szám ottevő  a b e ru h á z á s i k ö l t s é g  100 000 F t-o e  d im enzió­
jáh o z  k é p e s t.

K övetkező tá b lá z a tu n k  és a 28. á b ra  a lk a lm a t ad annak ö ssz e ­
h a s o n l í t á s á r a ,  hogyan v á l to z ik  e g y ré s z t  a rönkbehordó lá n c t r a n s z -  
p o r tő r ,  m ásré sz t a k i s v a s ú t i  s in h á ló z a t  b e ru h á z á s i ( é p í t é s i )  
k ö l ts é g e  a p á ly a h o s s z tó l  függően.
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10. táblásat

Hossz
Transzportőr beru­
házási költsége

Ft

Kisvasúti sinhálózat 
beruházási költsége

Ft

50 230 200 35 000
100 356 700 70 000
150 483 200 105 000
200 609 700 140 000
250 736 200 175 000

28. ábra

Az osztályozó lánctranszportőrrel kapcsolatosan kifejtett 
elvek alapján itt is számítottuk a beruházási költség megtérülé­
sét biztosító rönkszükeégletet, majd a megtérülési időket változó 
évi beszállított rönkmennyiség (10 000 - 30 000 m^) esetében.

A táblázat adatainak alapján megszerkesztett grafikont lát­
hatjuk a 29. ábrán.
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11. t á b lá z a t

Távol­
ság

E lm é le ti  
mbér meg­
t a k a r í t á s  
k o c s iv a l  

szemben

Beruh, 
k ö l t s .

B e ru h .k tg . 
m b.m egtak. a . 
b i z t .  o s z t ,  
fam ennyiség

M e g té rü lé s i id ő  10 -  
20 -  30 000 m3/év  

o s z tá ly o z o tt  f a ­
m ennyiség a la p já n  

év
m F t/m 3 Ft m3

10 000 20 000 30 000

50 1,67 230 200 137 844 13,8 6 ,9 4 ,6
100 3,03 356 700 117 723 11,8 5 ,9 3 ,9
150 4 ,39 483 200 110 068 1 1 ,0 5,5 3 ,7
200 5,75 609 700 106 035 1 0 ,6 5 ,3 3 ,5
250 7,11 736 200 103 544 10 ,4 5 ,2 3 ,4

Г»*

Rönkbehordó tóncfranszportór teljes 
beruházási költségének megtérülési ideje

_W* m*/ä

áb ra

A görbe most i s  e l t o l t  h e ly z e tű ,  e g y e n lő sz á ru  h y p e rb o la , az­
z a l  a k ü lö n b sé g g e l, hogy az irá n y ta n g e n se k  ée á lla n d ó k  e lő je lh e ­
ly e s  ö ssze fü g g ése  a függvény tü k rö z é s é t  eredm ényezi az x te n g e ly ­
re : a g ra f ik o n  te h á t  tükö rképe az o sz tá ly o z ó  lá n c t r a n s z p o r tő r  
m eg fe le lő  g ö rb é in e k .

Ha a t e l j e s  b e ru h á z á s i k ö l t s é g  h e ly e t t  a z t  v iz s g á l ju k ,  hogy 
v á l to z ó  é v i " á t f u tó "  rönkm ennyieég e s e té n  mennyi id ő  a l a t t  t é r ü l  
meg a t r a n s z p o r tő r  ée k is v a e u t i  s in h á ló z a t  b e ru h á z á s i k ö l ts é g e  
k ö z ö t t i  f o r i n t - d i f f e r e n c i a ,  akkor ° m e g té rü lé s i  id ő  v á lto z á sá n a k
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tö rv é n y sz e rű sé g é re  az e lőzőkben  elm ondottak  t e l j e s  m értékben j e l ­
lemzők. A k ü lönbség  m indössze an n y i, hogy a tö r tfü g g v é n y  szám lá­
ló já n a k  irá n y ta n g e n se  k ise b b  é r té k ű :  p l .a z  o sz tá ly o z ó  l á n c t r a n s z -  
p o r tő r t  te k in tv e  -  ugyancsak 1000 F t-o s  dim enzióban szá m ítv a  a 
k ö l ts é g e k e t  é s  é v i  10 000 m rönkanyag s z á l l í t á s á t  t é te le z v e  
f e l  -  függvényünk a következő  l e s z :

= = 2 »1 2 8  *  + 6 6 ,0
V ä  g d  / x /  0 ,272 X + 18 ,7

T e lje se n  an a ló g  módon a la k u l a függvény behordó lá n c t r a n s z -  
p o r tő r  e se té b e n  i s .

E dd ig i sz á m ítá sa in k b a n  fig y e lm en  k ív ü l  hagytuk  a l á n c t r a n s z -  
p o rtő rö k  ü z e m e lte té s i  k ö l t s é g e i t ,  m ivel a m u n k ab ér-m eg tak a ritá s  
é s  b e ru h á z á s i k ö l t s é g  k ö z ö t t i  a la p ö ssz e fü g g é s  v iz s g á la ta k o r  függ­
vényünket a le h e tő  leg eg y szerű b b  a la k r a  a k a rtu k  h o z n i.

Az ü ze m e lte té sh ez  szü k ség es e lek tro m o s e n e rg ia k ö l ts é g  t e r ­
m észe tesen  n e g a tiv  é rte lem b en  h a t  a t r a n s z p o r tő rö k  g azd aság o ssá ­
g á r a .  Ahhoz t e h á t ,  hogy a s z á l l í tó b e r e n d e z é s  e lő n y e i t  r e á l i s a n  
m é rle g e lh e ssü k , e d d ig i s z á m ítá s a in k a t  k o r r ig á ln i  k e l l  az o s z tá ­
ly o z o t t ,  111. b e s z á l l í t o t t  rönkanyag f a j l a g o s  e n e rg ia sz ü k sé g le ­
t é v e l .

A k a r b a n ta r t á s i  k ö lts é g e k  to v á b b i sz á m ítá sa in k  eo rán  sem 
s z e re p e ln e k , m ivel e r r e  vonatkozóan e leg en d ő  m egbízható  ad a t nem 
á l l t  re n d e lk e z é sü n k re , n agyság rend jük  p e d ig  jó v a l  az e n e rg ia k ö l t ­
ségeké a l a t t  van .

A f a j l a g o s  e n e rg ia k ö lts é g  m e g á lla p itá e a k o r  a következő  ada­
to k b ó l in d u ltu n k  k i :

a /  a t r a n s z p o r tő r  hajtóm űvének t e l j e s i tm é n y - f e lv é te l e  méré­
se in k  s z e r i n t  0 ,63 kW. (A z á r ó je l e n té s  C f e j e z e t e . )

b /  a t r a n s z p o r tő r  t e l j e s i tm é n y - f e lv é te l e  ü re s já rá s b a n  1,89 
kW (a  z á r ó je le n té s  C f e j e z e t e ) .

с /  a t r a n s z p o r tő r - lá n c  seb esség e  0 ,33  m /sec = 1188 m /óra .
d /  egy k i lo w a t tó r a  k ö ltsé g é n e k  á t l a g é r t é k e  1 ,4 0  F t .
e /  a t r a n s z p o r tő r  te l je s í tm é n y e  t e r h e l t  á l la p o tb a n :

^ te r h .
102 . 2̂

kw

95



ahol
V ■ lánceebesség m/sec-ben 
,« = súrlódási együttható (0,25) 
7 = motor X hajtómű x lánc (0,85.0,80,0,90 = 0,612) 
Q = évi terhelés kg-ban (1 nP rönk súlya = 950 kg)

f/ a transzportőr effektiv munkaideje évi 1820 óra. Ezt az 
értéket úgy tudtuk meghatározni, hogy mértük a Hárosi Palemezmü- 
vek behordó lánctranezportőrének tényleges munkaidejét - 3 óra 
5,1 perc,illetve 3 óra 18,9 perc két 8 órás műszak alatt-, ami 
kereken 6,5 óra/napi 16 órás műszak.

A munkanapok száma - tekintettel a gépjavítások által elő­
idézett kiesésekre - 280 nap/év.

A hárosi tranezportőr a két vizsgált műszakban összesen 180 
m rönköt szállított a fürészcsarnokba, fenyőt és lombfát vegye­
sen. Ez kb. évi 50 000 aP rönkmennyiségnek felel meg, bár a 
transzportőr napi 6,5 órás gépidő mellett ennél sokkal jobban ki­
használható. A beszállított rönkök közötti távolság tapasztala­
tunk szerint gyakran 8-10 m is volt, tehát az üresjárati munka 
meghatározásához felhasznált érték - évi 1820 óra - mint bizton­
sági tényező szerepel számításainkban. Jobb fürészcsarnoki tech­
nológia és a transzportőr munkaidejének fokozottabb kihasználása 
esetében évi 50 000 nP rönk beszállításához 10-15 %-kal kevesebb 
effektiv Üzemidő is elégjhasonlóan csökken az üresjárási energia­
szükséglet - vele együtt pedig a fajlagos energiaköltség - ha az 
évente átfutó rönk mennyisége kevesebb. A csökkenés mértékének 
megállapítása helyett a helyszínen mért 6,5 óra tényleges munka­
időt fogadtuk el és alkalmaztuk egységesen - tekintet nélkül az 
évente szállított rönkmennyiségre-, mivel a túlméretezett üzem- 
időszükséglet a legkedvezőtlenebo technológia esetén is biztosí­
tani fogja évi 10 000 - 50 000 nP rönk mozgatását, vagyis azt a 
mennyiséget, ami fűrészüzemeink évi átlagát az eddigi gyakorlat 
alapján legjobban megközelíti.

A fajlagos energiaszükséglet értékét a szállítási távolság >1 
függvényében 10 000 - 50 000 nP évi átfutó rönkmennyiségre álla­
pítottuk meg; ennek a számításnak az eredményét foglalja össze a 
12. táblázatunk.

Látjuk, hogy 1 nP = 950 kg terhelésre eső energiaköltség li­
neárisan változik a szállítási távolsággal. Különböző mennyiségű 
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évente s z á l l í t o t t  rönkanyagot f e l té te le z v e  a f a j la g o s  energ ia­
k ö ltsé g  függvénye l in e á r i s  tran szfo rm áció  eredménye, ami ebben az 
esetben  egy v á ltozó  szorzó és egy á llan d ó  összeadandó h a tá s á ra  
következik  be,

A függvény te h á t  a következő alakban i rh a tó  f e l :

у = F / х /  , m+c = F’ / х /

A fa j la g o s  e n e rg iak ö ltsé g e t levonva a m egfelelő  s z á l l í t á s i  
hosszhoz ta r to z ó  fa j la g o s  m unkabér-m egtakarításból, kapjuk a kor­
r i g á l t  m eg ta k a rítá s t Ft/m ^-ben.

A szokásos j e l ö l é s s e l :  g / х /  -  F’ / х /  = G / х / .

Két l in e á r is a n  vá ltozó  függvény különbsége ism ét csak l in e á ­
r i s  ö sszefüggést eredményez; az en e rg iak ö ltség ek  figyelem bevéte­
lé v e l  m e g á lla p íto t t  m unkabér-m egtakarítás -  G / х /  -  te h á t ú jbó l 
arányosan v á lto z ik  a s z á l l í t á s i  tá v o lsá g g a l.

Ha k i  akarjuk szám ítan i a b eruházási kö ltségek  m egtérü lésé­
nek i d e j é t ,  az e l j á r á s  mind o sz tá ly o zó , mind behordó lá n c tra n s z -  
p o r tő r re  azonos a f e je z e t  e le jé n  elm ondottakkal: a m eg té rü lési 
idő  egyenlő a beruházási k ö lts é g  és f a j la g o s  e n e rg iak ö ltsé g g e l 
k o r r ig á l t  m eg tak arítá s  hányadosával -  az ad o tt év i rönkmennyi­
ség e se téb en .

A lgebrai alakban:

ebből 
У -  ------ 2 ------

A szám ítások eredm ényeit f o g la l j a  össze a 13. tá b lá z a t ,
A 30. és 31. áb ra  s z e m lé l te t i  a ké t lá n c tra n s z p o r tő r - t ip u s  

beruházási kö ltségének  m eg té rü lési i d e j é t ,  mint a s z á l l í t á s i  t á ­
vo lság  függvényét,

A görbék azt m utatják  -  amit egyébként a f e n t i  m atem atikai 
összefüggésből i s  lá th a tu n k ,-h o g y  a p á ly a  hosszának függvényében 
á b rá z o lt  m eg té rü lési idő  most i s  az e l t o l t  h e ly z e tű , egyenlőszáru  
hyperbola tö rvénye i s z e r in t  v á l to z ik .
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102 1 2 .  t á b l á z a t

L á n c t r a n s z p o r t ő r  ü z e m e l t e t é s é n e k e n e r g i a - k ö l t s é g e i k ü l ö n b ö z ő t r a n s z p o r t ő r h o s s z a k m e l l e t t

T r a n a z p .

h o s s z «
m

N . .ü r e s

/ т о t o r +

h a j  t ó ­

m ű /
k W

N . .ü r e s

t r a n s z ­

p o r t . /

k W

N . .ü r e s

ö s s z .  

/ 2 + 3 /

k W

Ü r e s ­

j á r a t  

é v i  
m u n k a ­

v é g z é ­

s e
k W ó

S z á l l ,  

t á v .

b e f u t á ­

s á h o z

e z ü k s .

i d ő
ó r a

N t e r h .  ,

1 0 . 0 0 0

é v i f a ­

a n y a g

e s e t é n
k W

T r a n s z p .

m u n k á j a

/ 1 0 4 m 3 /

k W ó

1 2 3 4 5 6 7 7

5 0 0 , 6 3 1 , 7 0 2 , 3 3 4 2 4 1 0 , 0 4 2 1 2 5 4 0 5 2 7

1 0 0 0 , 6 3 3 , 4 0 4 , 0 3 7 3 3 5 0 , 0 8 4 1 2 5 4 0 1 0 5 4

1 5 0 0 , 6 3 5 , 1 0 5 , 7 3 1 0 , 4 2 9 0 , 1 2 6 1 2 5 4 0 1 5 8 1

2 0 0 0 , 6 3 6 , 8 0 7 , 4 3 1 3 5 2 3 0 , 1 6 8 1 2 5 4 0 2 1 0 8

2 5 0 0 , 6 3 S , 5 0 9 , 1 3 1 6 6 1 7 0 , 2 1 0 1 2 5 4 0 2  6 3 5

T r a n s z p .  

h o s s z .

N t e r h .

3 0 0 0 0

m 3 é v i

f a a n y a g

e s e t é n

T r a n s z p ,

m u n k á j a

/ 3 , 1 0 4 m 3 /

O s s z ,  

m u n k a  

/ 5 + 1 9 /
M . ,  o s s z ,

F t - b a n

F a j l a g o s

e n e r g ,  

k ö l t s .

N t e r h .  

4 0 0 0 0

m 3 é v i

f a a n y a g

e s e t é n

T r a n s z p .

m u n k á j  a

/ 4 . 1 0 4 m 3 /

m k W k W ó k W ó F t F t / m 3 k W k W ó

1 7 1 0 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4

5 0 3 7 6 2 0 1 5 8 1 5 8 2 2 8 1 5 1 0 , 2 7 5 0 1 6 0 2 1 0 8

1 0 0 3 7 6 2 0 3 1 6 2 1 0 4 9 7 1 4 6 9 6 0 , 4 9 5 0 1 6 0 4 2 1 6

1 5 0 3 7 6 2 0 4 7 4 3 1 5 1 7 2 2 1 2 4 1 0 , 7 1 5 0 1 6 0 6 3 2 4

2 0 0 3 7 6 2 0 6  3 2 4 1 9 8 4 7 2 7 7 8 6 0 , 9 3 5 0 1 6 0 8 4 3 2

2 5 0 3 7 6 2 0 7 9 0 5 2 4 5 2 2 3 4 3 3 1 1 , 1 4 5 0 1 6 0 1 0 5 4 0



юз

S s B Z .  

m u n k a

/ 5 + 8 /

M . .O S S Z .  

F t - b a n

F a j l a g o s

e n e r g ,

k ö l t s .

N t e r h .  

2 0 0 0 0

m 3 é v i  

f a a n y a g

e s e t é n

T r a n s z p .

m u n k á j a  

/ 2 , 1 0 4 m 3 /

O s s z ,

m u n k a

/ 5 + 1 3 /

M ö s s z .

F t - b a n

F a j i ,

e n e r g i a

k t g .

k W ó F t F t / m 3 k W ó k W ó k W ó F t F t / m 3

9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6

4 7 6 8 6  6 7 5 0 , 6 7 2 5 0 8 0 1  0 5 4 5  2 9 5 7 4 1 3 0 , 3 7

8 3 8 9 1 1 7 4 5 1 , 1 7 2 5 0 8 0 2  1 0 8 9 4 4 3 1 3 2 2 0 0 , 6 6

1 2 0 1 0 1 6 8 1 4 1 , 6 8 2 5 0 8 0 3  1 6 2 1 3 5 9 1 1 9 0 2 7 0 , 9 5

1 5 6 3 1 2 1 8 8 3 2 , 1 9 2 5 0 8 0 4  2 1 6 1 7 7 3 9 2 4 8 3 5 1 , 2 4

1 9 2 5 2 2 6 9 5 3 2 , 7 0 2 5 0 8 0 5 2 7 0 2 1 8 8 7 3 0 6 4 2 1 , 5 3

Ö 8 S Z .  

M u n k a

/ 5 + 2 4 /

a s z

F t - b a n

F a j l a g o s  

e n e r g ,  

k ö l t s .

H t e r h .

5 0 0 0 0

m 3  é v i  

f a a n y a g

e s e t é n

T r a n e z p .

m u n k á j  a

/ 5 , 1 0 4 / m 3

O s s z ,  

m u n k a

/ 5 + 2 9 /

M „b s s z .

F t - b a n

F e j i ,

e n e r g i a

k t g .

k W ó F t F t / m 3 k W ó k W ó k W ó F t F t / m 3

2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 3 2

6  3 4 9 8 8 8 9 0 , 2 2 6 2 7 0 0 2  6 3 5 6 8 7 6 9  6 2 6 0 , 1 9

1 1 5 5 1 1 6 1 7 1 0 , 4 0 6 2 7 0 0 5  2 7 0 1 2 6 0 5 1 7 6 4 7 0 , 3 5

1 6 7 5 3 2 3 4 5 4 0 , 5 9 6 2 7 0 0 7  9 0 5 1 8 3 3 4 2 5 6 6 8 0 , 5 1

2 1 9 5 5 3 0 7 3 7 0 , 7 7 6 2 7 0 0 1 0 5 4 0 2 4 0 6 3 3 3 6 6 8 0 , 6 7

2 7 1 5 7 3 8 0 2 0 0 , 9 5 6 2 7 0 0 1 3 1 7 5 2 9 7 9 2 4 1 7 0 9 0 , 8 3



1 04 1 3 . t á b l á z a t

O s z t á l y o z ó l á n c t r a n s z p o r t ő r m e g t é r ü l é s i i d e j e

H o s s z
m

E l m é l e t i

m e g t a k a ­

r í t á s a

m u n k a b é r

a l a p j á n

F t / m 3

E n e r g i a

k ö l t s é g

1 0 0 0 0

m 3 s z á l ­

l í t á s i

m e n n y i s é g

e s e t é n

F t / m 3

M ó d o s i —

t o t t

m e g t a ­

k a r í t á s

/ 2 - 3 /

F t  / m 3

M e g t é ­

r ü l ő s i

i d ő
é v

E n e r g i a

k ö l t s é g

2 0 0 0 0

m 3  s z á l ­

l í t á s i

m e n n y i ­

s é g e s e ­

t é n о

F t / n r

M ó d o s í ­

t o t t m e g ­

t a k a r í ­

t á s / 2 - 6 /

F t / m 3

M e g t é ­

r ü l é s i

i d ő
é v

E n e r g i a

k ö l t s é g ,

3 0 0 0 0 m J

s z á l l í ­

t á s i m e n y -

n y i s é g

e s e t é n

F t / m 3

1 2 3 4 5 6 7 8 9

5 0 3 , 2 3 0 , 6 7 2 , 5 6 6 , 1 0 , 3 7 2 , 8 6 3 , 6 0 , 2 7

1 0 0 4 , 5 9 1 , 1 7 3 , 4 2 1 0 , 2 0 , 6 6 3 , 9 3 4 , 4 0 , 4 9

1 5 0 5 , 9 5 1 , 6 8 4 , 2 7 1 1 , 5 0 , 9 5 5 , 0 0 4 , 9 0 , 7 1

2 0 0 7 , 3 1 2 , 1 9 5 , 1 2 1 2 , 3 1 , 2 4 6 , 0 7 5 , 2 0 , 9 3

2 5 0 8 , 6 7 2 , 7 0 5 , 9 7 1 2 , 9 1 , 5 3 7 Д 4 5 ,  4 1 , 1 4

B e r h o r d ó l á n c t r a n s z p o r t ő r m e g t é r ü l é s i i d e j e

1 2 3 4 5 6 7 8 9

5 0 1 , 6 7 0 , 6 7 1 , 0 0 2 3 , 0 0 , 3 7 1 , 3 0 8 , 9 0 , 2 7

1 0 0 3 , 0 3 1 , 1 7 1 , 8 6 1 9 , 2 0 , 6 6 2 , 3 7 7 , 5 0 , 4 9

1 5 0 4 , 3 9 1 , 6 8 2 , 7 1 1 7 , 8 0 , 9 5 3 , 4 4 7 , 0 0 , 7 1

2 0 0 5 , 7 5 2 , 1 9 3 , 5 6 1 7 , 1 1 , 2 4 4 , 5 1 6 , 8 0 , 9 3

2 5 0 7 , 1 1 2 , 7 0 4 , 4 1 1 6 , 7 1 , 5 3 5 , 5 8 6 , 6 1 , 1 4



Módosí­
t o t t M egté-

E n erg ia  
k ö l t s é g  
40 000 
пр s z á l ­
l í t á s i  
mennyi-

Módosí­
t o t t

m egta- r ü l é s i m egta-
k a r i t á s  
/ 2 - 9 /

id ő k a r i t á s  
/2 -1 2 /

eég 
e s e íé n

F t/m 3 év F t/m 3 Ft/m 3

10 11 12 13

2 ,9 6 2 ,3 0,22 3,01
4 ,1 0 2 ,8 0 ,40 4 ,19
5 ,2 4 3 ,1 0 ,59 5 ,36
6 ,3 8 3 ,3 0,77 6,54
7 ,5 3 3 ,4 0,95 7,72

Megté­
r ü l é s i  

id ő

E n e rg ia  
k ö l t s é g  
50 000 
m3 s z á l ­
l í t á s i  
mennyi­
ség 
e s e té n

Módosí­
t o t t  
m egta­
k a r í t á s  
/ 2 - 1 5 /

Megté­
r ü l é s i  

id ő

év F t/m 3 F t/m 3 év

14 15 16 17

1 ,7 0 ,1 9 3 ,0 4 1 ,4
2 ,1 0 ,35 4 ,24 1 ,6
2 ,3 0,51 5 ,44 1 ,8
2 ,4 0 ,67 6 ,6 4 1 ,9
2 ,5 0 ,83 7 ,84 2 ,0

10 11 12 13

1 ,4 0 5 ,5 0,22 1,45
2 ,5 4 4 ,7 0 ,4 0 2 ,63
3 ,6 8 4 ,4 0 ,59 3 ,8 0
4 ,8 2 4 ,2 0,77 4 ,98
5 ,97 4 ,1 0,95 6,16

14 15 16 17

4 ,0 0 ,1 9 1,48 3 ,1
3 ,4 0 ,35 2, 68 2 ,7
3,2 0,51 3 ,8 8 2 ,5
3 ,1 0,67 5,08 2 ,4
3 ,0 0,83 6 ,2 8 2 ,3
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Osztályozó lánctranszportór teljes 
beruházási költségének megtérü­
lési ideje a fajlagos energiakölt­
ség figyelembevételéve:

30. á b ra

Az áb rák b ó l v i lá g o s a n  
le o lv a s h a t ju k  m ennyire 
k e d v e z ő tle n ü l b e fo ly á s o l­
h a t j a  a  f a j l a g o s  e n e rg ia ­
k ö l t s é g  é s  k ih a s z n á la t la n  
s z á l l í t á s i  k a p a c i tá s  ( p l .  
10 000 m  ̂ s z á l l í t o t t  f a tö ­
meg) e g y ü tte s  h a tá s a  a 
lá n c t r a n s z p o r tó r  gazdasá­
g o s s á g á t .

A t e l j e s  b e ru h á z á s i k ö l t ­
ség h e ly e t t  ism ét sz á m ít­
h a tju k  a tra n s z p o r tő rö k  meg­
t é r ü l é s i  i d e j é t  a  k i s v a s ú t i  
s in h á ló z a t r a  v o n a tk o z ta to t t  
b e ru h á z á s i k ö ltsé g k ü lö n b sé g

a la p já n .  Az eredmények f e l ­
h a s z n á lá s á v a l  k é s z ü l t  g r a f i ­
konok m indössze annyiban t é r ­
nek e l  a 30. é s  31. á b r á k tó l ,  
hogy a görbék fü g g ő le g e s - 
irá n y b a n , l e f e l é  to ló d n ak  e l .  
A szám lálóban  sz e re p lő  f  / x /  
függvény irá n y ta n g e n sé n e k  é r ­
ték e  ebben az e se tb e n  u i ,  
k ise b b  l e s z  -  am int e z t  már 
abban az e se tb e n  la  l á t h a t t u k ,  
am ikor s z á m ítá s a in k a t  az 
e n e rg ia k ö lts é g e k  fig y e lem b e­
v é te le  n é lk ü l végeztük  e l .

A f e je z e tb e n  k ö z ö lt  tá b ­
lá z a to k  é s  g ra fik o n o k  -  b á r  
az i t t  f e lh a s z n á l t  a d a to k a t 

30

Z5

20

15

Ю

Б

Rönkbehordó lánctranszportór 
teljes beruházási költségének 
megtérülési ideje,a fajlagos ener­
giaköltség figyelembevételével

31. á b ra
te k in tv e  több  e se tb e n  h iv a t ­
koztunk üzemi m érések eredm ényeire -  inkább  a r r a  a lk a lm asa k , hogy
a k é t  t r a n s z p o r tő r - t ip u s  g az d aság o sság á t á l ta lá n o s s á g b a n  j e l l e ­
m ezzék. A dott üzem egyed i k ö rü lm én y e ire  vonatkozóan te rm é sz e te se n  
e z e k e t a sz á m ítá so k a t ú j r a  e l  k e l l  v é g e z n i. Egy-egy üzem b eren d e-
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dezésének éa munkájának s a j á to s s á g a i t  tü k rö ző  k a lk u lá c ió  k ö v e t­
k e z té b e n  más-más ada tok  sz e re p e ln e k  majd a tá b lá z a to k b a n , an é lk ü l 
hogy a  l e v e z e t e t t  ö ssze fü g g ések  j e l l e g é t  mindez a la p v e tő e n  meg­
v á l t o z t a tn á .  Nem közömbös azonban szám unkra a z ,  hogy a b e ru h ázási, 
i l l e t v e  e n e rg ia k ö lts é g e k  c s ö k k e n é s e ,e s e t le g  nagyobb munkaidő-meg- 
t a k a r i  t á s  m ilyen  m értékben t e s z i  a b e re n d e z é s t g azd aság o sab b á .E z t 
a  c é l t  e lő s e g í tő ,  p o z i t ív  tényezők  k ö zü l h a n g sú ly o z o tta n  k i  k e l l  
ú j r a  em elni e g y ré s z t  a t r a n s z p o r tő r  g é p i k a p a c itá sá n a k  m inél t e l ­
je se b b  k ih a s z n á lá s á t ,  m ásré sz t a c s a rn o k i,v a la m in t r ö n k té r i  te c h ­
n o ló g ia  gondos e lem zésé t é t  é s s z e rű  m ó d o s ítá s á t .

3 /  KEMÉNYLOMBOS RÖNKÖK SZÁLLÍTÁSÁRA IS  ALKALMAS TRANSZ­
PORTŐR TÍPUSTERVE

A t í p u s te r v  m é re te z é sé n é l megegyezően a so p ro n i l á n c t r a n s z -  
p o r tő r  t e r v e z é s i  a d a ta iv a l  a következő  k i in d u ló  a d a to k a t v e t tü k  
f ig y e le m b e :

S z á l l í ta n d ó  rönkök á tm érő je  
S z á l l í ta n d ó  rönkök h o ssza  
S z á l l í ta n d ó  rönkök t é r f o g a t s ú ly a  
S z á l l í ta n d ó  rönkök sú ly a  
R ö n k s z á l l i tá s i  sebesség

0 ,45  m
4 ,0 0  m
1 000 kg/m^

630 kg/db
20 m /perc

A te r v  k é s z í té s é n é l  a rönkbehordó lá n c t r a n s z p o r tő r  hasznos 
t e r h e l é s é t  nem v e ttü k  egyenesen  arányosnak  a t r a n s z p o r tő r  h o sszá ­
v a l ,  hanem a m in im á lis  30 m hosszúságú  t r a n s z p o r tő rn é l  az a la p ­
ad a to k b ó l k is z á m íth a tó  t e r h e l é s  100 % -áv a l, mig a m axim ális h o sz- 
szuságu  (150 fm haszn o s t r a n s z p o r tő r  h o ssz n á l)  t r a n s z p o r to m é i  a 
t e r h e l é s  50 £ -á v a l  szám oltunk . Üzemi t a p a s z ta l a t a in k  s z e r in t  u i .  
a  különböző hosszúságú  tra n s z p o r tő rö k re  eső m axim ális t e r h e lé s  
ig y  sz á m íth a tó .

A t r a n s z p o r tő r  vonóelem einek csúszó  s ú r ló d á s i  k o e f f i c i e n s é t  
0 ,2  é r té k b e n  v e t tü k  f e l .  A /z = 0 ,2  s ú r ló d á s i  k o e f f ic ie n s  é r té k e  
egyébként m egegyezik a szak iro d a lo m  s z e r in t  a közepesen  ken t f e ­
lü l e t e k  s ú r ló d á s i  té n y e z ő jé v e l .

A h id ra u l ik u s  b e re n d e z é sre  vonatkozóan csak e lv i  v á z la to t  
ad tu n k ; a fűrészüzem ek g é p e s í t é s i  k ö l ts é g e in e k  csö k k en té se  érdé-* 
kében cé lsz e rű n e k  m uta tkozik  egy o ly an  k ö zp o n ti h id ra u l ik u s  be-

107



re n d ezé s  l é t e s í t é s e ,a m e ly  e g y e tle n  s z iv a t t y ú r ó l  több  m unkahengert 
m űködtet ( p l .  fű ré s z á ru  á t t e r h e lő  b e re n d e z é s , k e r e t fü r é s z  e t e t ő ­
h e n g e re i ,  in g a fü ré s z  s t b . ) .

A lá n c t r a n s z p o r tő r  t e r v e i  h e ly szű k e  m ia t t  nem k ö z ö lh e tő k . 
Üzemeinknek azonban a K utató  I n t é z e tn é l  re n d e lk e z é sü k re  á l la n a k .

G/ ÖSSZEFOGLALÁS, KÖVETKEZTETÉSEK

H azai fűrészüzem einkben  a m űszaki f e j l e s z t é s  egyik  j e l e n tő s  
ak a d á ly a  a r ö n k té r i  anyagm ozgatás g é p e s íté sé n e k  h iá n y a . A rö n k té ­
r i  anyagm ozgatásra a m a n u á lis , sza k aszo s  munkamódszer je lle m z ő  
magas á t f u t á s i  id ő k k e l é s  ig y  a la c so n y  te rm e lé k e n y sé g g e l.

K ü lfö ld i  t a p a s z ta la to k  s z e r i n t  a r ö n k té r i  te c h n o ló g iák b a n  
a la p v e tő  v á l to z á s t  lá n c tr a n s z p o r tő rö k  a lk a lm a z á sá tó l  v á rh a tu n k , 
m ivel azonban k ü lfö ld ö n  e lső so rb a n  fenyőüzemekben v o l t  mód a 
t r a n s z p o r tő rö k  h a s z n á la tá t  tan u lm án y o zn i, az O rszágos E rd é s z e t i  
F ő ig a z g a tó sá g  szükségesnek  t a r t o t t a  a  t a p a s z ta l a to k ,  iro d a lm i 
ad a to k  ö s s z e g y ű j té s é t ,  elemző v i z s g á l a t á t  s e m e l le t t  egy k í s é r l e ­
t i  lá n c tr a n e z p o r tő rö n  üzemi k í s é r l e t e k  v é g z é s é t .

A k í s é r l e t i  l á n c t r a n s z p o r tő r  s e g í ts é g é v e l  a következő  k érd é­
s e k e t  k e l l e t t  t i s z t á z n i :

a /  M ilyen r ö n k té r i  m űveletek  g é p e s íth e te k  lá n c t r a n s z p o r tő r -  
r e l .

b /  Az egyes m ű v ele tek n é l m ily en  norm aidő m e g ta k a rítá so k  é r ­
h e tő k  e l .

с /  A k í s é r l e t i  t r a n s z p o r tő r  g é p é s z e t i l e g  m ily e n ’ m értékben 
v á l t  b e , s ü z e m e lte té se  m ilyen  t a p a s z ta l a to k a t  n y ú j t o t t .

d /  M ilyen t r a n s z p o r tő r  t í p u s  ja v a s o lh a tó  az ip a r  szám ára s 
mik a v á rh a tó  b e ru h á z á s i k ö lts é g ö s s z e g e k ,

e /  M ilyen körülm ények közöt-t gazdaságos a lá n c tr a n s z p o r tő rö k  
a lk a lm a z á sa .

F e n tie k k e l  k a p c so la tb a n  ö s s z e fo g la ló a n  az a lá b b ia k  á l l a p í t ­
h a tó k  meg.

1 . A r ö n k té r i  munkák k özü l az összmunkák 67 %-át k i te v ő  osz­
tá ly o z á s n á l  é s  b eh o rd á sn á l h a s z n á lh a tó  l á n c t r a n s z p o r tő r .  Az o sz ­
tá ly o z á s n á l  é s  rö n k b eh o rd ásn á l szü k sé g es  m unkam űveletek, f e l t ü n ­
te tv e  a g é p e e i th e tő s é g e t ,  a következők :
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14. tá b lá z a t
O sztályozás Behordás

Munkaműveletek
G épesithe tő -e  

a munkaművelet 
t r a n s z p o r té i ró l

Munkaműveletek
G épesithe tő -e  

a munkaművelet 
t ra n s z p o r tő r r e l

Rönkök mérése 
és je lö lé s e nem

Előrehaj t á s  
máglyahelyen nem

E lő re h a jlá s  
máglyahelyen nem

F e lte rh e lé s  s z á l­
l ító e sz k ö z re nem

F e lte rh e lé s  
s z á l l í tó e s z ­
közre nem S z á l l í t á s igen
S z á l l í t á s igen L e te rh e lé s igen
L e te rh e lé s , 
e lő re h a j tá s ,  
máglyázás nem 1

2. Fűrészüzemeinkben a j e le n le g i  á tla g o s  rö n k té r i  á t f u t á s i  
idő  150-160 p/m3 . Ezzel szemben p l .  A usztriában 30-60 p/m3 , s bár 
a fe ld o lg o z á s  körülm ényei nem h a so n líth a tó k  te l je s e n  ö ssze , az 
e l t é r é s  igen j e l e n té s ,  L án c tran szp o rtő r se g ítség é v e l az o sz tá ly o ­
zás és rönkbehordás munkaidő szü k ség le te  csökken the tő . Ha a mun­
k a in te n z i tá s t  figyelm en k ív ü l hagyjuk, az elm aradó, i l l e t v e  csök­
ken th e tő  m űveleti idők következtében az iparban  a lka lm azo tt á t l a ­
gos munkaidő és  á tla g o s  s z á l l í t á s i  távo lságok  figye lem bevéte lé ­
v e l ,rönk m3 -enkén t a következő m unkaidőm egtakaritások érhetők  e l .

a /  Rönkosztályozásnál 
b /  Rönkbehordásnál

azaz összesen : 

26,2 p/m3

17,0  11

43,2 p/m3

msly id ő é rték  a t e l j e s  rö n k té r i  á t f u t á s i  időnek 28 %-a.
Az e lé rh e tő  m unkaidőm egtakaritás mind o sz tá ly o z á sn á l, mind 

behordásnál egyenes arányban nő a s z á l l í t á s i  távolságok növekedé­
sé v e l .

3. A Soproni Fűrész Üzemben m eg v a ló s íto tt  lá n c tra n s z p o rtő r  
k í s é r l e t i  ren d e lte té sé n e k  m e g fe le l t ,  s je le n le g  i s  k ie lé g ítő e n  
működik,

A tra n s z p o rtő r  lehe tővé  t e t t e  a fe lm erü lő  g é p é sz e ti és mun­
k asze rv e zé s i kérdések tanulm ányozását. A s z e rz e t t  g é p é sz e ti , i l ­
le tv e  ü zem elte té s i ta p a s z ta la to k  é rv é n y e s íté sé v e l In téze tünk  t i -
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p u s te rv e t  d o lg o z o tt  k i  egy, az ip a rá g b a n  á l ta lá n o s a n  h a sz n á lh a tó  
lá n c t r a n s z p o r tő r r e  vonatkozóan .

A m unkaszervezési k í s é r l e t e k  a la p o t  ad tak  a t r a n s z p o r tő rö k  
h a z a i  a lk a lm a z á sá tó l v á rh a tó  eredmények é r t é k e l é s é r e .

4 . Az e d d ig i  ü z e m e l te té f i  ta p a s z ta la to k  a la p já n  m e g á lla p í t ­
h a tó ,  hogy o s z tá ly o z á s ra  magasan v e z e t e t t  -  f ö l d f e l t ö l t é s e n  l e ­
vő -  t r a n s z p o r tő rö k ,  mig rö n k b e h o rd á sra  le h e tő le g  h id r a u l ik u s  
m űködtetésű  g é p i rö n k k ilö k ő  s z e r k e z e t te l  e l l á t o t t  t r a n s z p o r tő rö k  
ja v a s o lh a tó k .

A v á rh a tó  b e ru h á z á s i k ö lts é g e k  v is z o n y la g  magasak s az á l ­
landó  k ö ltsé g té n y e z ő k  m ia t t  (m eghajtónál, f e s z i tő s z e r k e z e t  s t b . )  
az 1 fm -re  eső  k ö lts é g e k  i s  függnek a  t r a n s z p o r to n  h o s s z tó l .  (150 
fm -es tra n s z p o r tő rh o s a z  e s e té n  a b e ru h á z á s i  k ö l ts é g  kb. 3 2 0 0 ,-  
F t/m .)

5. A L e f o ly ta to t t  k u ta tá so k  s z e r i n t  a t r a n s z p o r tő rö k  a lk a l ­
mazásának g az d aság o sság á t e lső so rb a n  a következő  tényezők befo ­
ly á s o l já k  :

a /  A s z á l l í t á s i  tá v o ls á g ,  melynek növekedése em eli a p á ly a ­
k o c s is  r e n d s z e r r e l  szemben e lé rh e tő  n o rm a id ő m e g ta k a ritá s t .

b /  Az azonos idő eg y ség  a l a t t  ( p l .é v e n te )  s z á l l í t a n d ó  fameny- 
n y isé g  növekedéséve l a műnka id ő m e g ta k á ritá s  a ig y  a t r a n s z p o r tő ­
rök  g azd aság o sság a  je le n tő s e n  nő.

с /  A lá n c tra n e z p o r tő rö k  magas b e ru h á z á s i k ö l t s é g e i  r o n t já k  
a lkalm azásuk  g a z d a sá g o ssá g á t.

d /  A j e l e n l e g i  magas e lek tro m o s e n e rg ia k ö lts é g e k  s z in té n  
ig e n  k e d v e z ő tle n ü l b e fo ly á s o ljá k  a tra n s z p o r tő rö k  g azd aság o ssá ­
g á t .

e /  M ivel a b e ru h á z á s i ,  anyag- é s  e n e rg ia k ö lts é g e k h e z  v i ­
s z o n y ítv a  a munkabérek üzemeinkben a lac so n y a k , a munkabérek i s  
k e d v e z ő tle n ü l h a tn ak  a t r a n s z p o r tő rö k  g a z d a sá g o ssá g á ra . Az e l é r ­
h e tő  á t la g o s  m unkaidőm eg takaritás  a la p já n  szá m o lt munkabér megta­
k a r í t á s  az anyag-ée e n e rg ia k ö lts é g e k h e z  v is z o n y ítv a  a la c so n y .

A g az d aság o sság o t b e fo ly á so ló  tényezők  h a tá s á t  v iz s g á lv a  
m e g á l la p í th a tó ,  hogy 3 zo s z tá ly o z á s n á l  már IC 000 m /e v  te l je s í tm é n y n é l  gazd aság o s­
nak mondható a t r a n s z p o r tő r  a lk a lm a z á s , m ert a b e ru h á z á s i k ö l t s é ­
gek m e g té rü lé s i  i d e je  a t á v o ls á g tó l  függően 7-13 év .

B ehordáenál a b e ru h á z á s i k ö lts é g e k  m e g té rü lé s i  id e je  csak 
10 000 m ^/évi rönkm ennyiség f e l e t t  e l é g í t i  k i  a m egkívánt 15,5
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é v e t .  20 000 m^-ea é v i  b e s z á l l í ta n d ó  m ennyiségnél a m e g té rü lé s i  
id ő  7 -9  év .

Végeredményben a l e f o l y t a t o t t  k í s é r l e t e k ,  i l l e t v e  v iz s g á la ­
tok é s  szám ítások  ig a z o l tá k ,  hogy a rö n k te re k  g é p e s íté sé n e k  egyik 
ig e n  hatékony  eszköze a lá n c t r a n e z p o r tő r .  A tra n e z p o r tő rö k  gazda­
ság o sság án ak , i l l .  a lka lm azhatóságának  m é rle g e lé sé n é l  nem szabad 
szem s l ő t t  té v e s z te n i  a k ö v e tk e z ő k e t:

a /  S e g ítsé g ü k k e l nehéz f i z i k a i  munka g é p e s í th e tő ,  i l l e t v e  
k ö nny!th e tő  meg.

b /  Népgazdaságunk f e j lő d é s e  f e l t é t l e n ü l  b i z t o s í t j a ,  hogy az 
a n y a g -e n e rg ia -  é s  m unkabérköltBégek v iszo n y a  á lla n d ó a n  kedvező 
irá n y b a  fog  m ódosu ln i.

I l i



A CSERFA (qUERCUS CERRIS) FIZIKAI ÉS MECHANIKAI TULAJ­
DONSÁGAINAK VIZSGÁLATA

Hadnagy J ó z s e f  
tudományos m unkatárs 

M unkatársa: 
Honoe R udolf te c h n ik u s  

l e A KUTATÁS ALAPCÉLKITŰZÉSE

Az o rsz á g  erdőállom ányának  m in tegy  20 % -át t e s z i  k i  a c s e r .  
I p a r i  f e lh a s z n á lá s a  a to v á b b fe ld o lg o z ó  ip a rb a n  a f e ls z a b a d u lá s  
e l ő t t  ig e n  k ism é rté k ű  v o l t ,  a f e lh a s z n á lá s i  t e rU le te  e lső so rb a n  
b á n y a fa , k e r í t é s o s z lo p ,  i s t á l ló p a d o z a to k ,  k ism érték b en  donga c é l ­
j a i r a  t ö r t é n t .

A fe ls z a b a d u lá s  u tán  az i p a r i  f a  k ih o z a ta l  fo k o z ása  rév én  a 
fű r é s z - le m e z ip a r  m integy 70 000 m  ̂ c s e rrö n k ö t do lgoz f e l  é v e n te  
fű ré s z á ru v á  é s  az erdőgazdaságok i s  j e l e n tő s  m értékben k é s z íte n e k  
különböző fa g y á r tm á n y fé le g é s e k e t , e lső so rb a n  b án y a szé ld esz k a  anya­
go t a c s e r f á b ó l .  A faanyag  komplex f e lh a s z n á lá s a  e lé  azonban ig en  
je le n tő s  ak ad á ly o k a t g ö rd íte n e k  a faan y ag  h á trá n y o s  m echanikai é s  
f i z i k a i  tu la jd o n s á g a i ,  rep ed ék en y ség e , és  e z é r t  ig en  la s s a n  h a la d  
f e lh a s z n á lá s i  te rü le té n e k  s z é l e s í t é s e .  E m e lle tt  f e l t é t e l e z h e t ő ,  
hogy j e l e n l e g i  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t e i n  i e  ig e n ,n a g y  an y ag p azar- 
l á s s a l  h a s z n á l já k  f e l ,  mely n é p g a z d a sá g ila g  te rm é s z e ts z e rű le g  ká­
r o s .  Szükséges t e h á t  az erdőállom ányunk j e l e n tő s  r é s z é t  k i te v ő  
c se rfa a n y a g  á l t a l á n o s  v i z s g á l a t a ,  a  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t  m egál­
l a p í t á s a ,  a népgazdaság  fa an y ag b á z isán ak  k ib ő v í té s e  é rd ek éb en .

A k u ta tá s  a c s e r f a  jobb  m egism erésének c é l já b ó l  i n d u l t ,  k i ­
f e j e z e t t e n  a z z a l  a c é lk i t ű z é s s e l ,  hogy:

a /  E g y ré sz rő l e lk é sz ü lh e s se n e k  n a z a i  f a f a j a in k  m o n o g rá f iá i.
b /  M ásré sz rő l ö ssz e fü g g é se k e t t a l á l ju n k  a s z ö v e ti  f e l é p í t é s  

é s  m egm unkálhatóság k ö z ö t t .
ad a /  Az e ls ő  c é lk i tű z é s  le m a ra d á s t ig y e k e z ik  fe ls z á m o ln i,  

m ert úgyszó lván  minden k u l tu rá l is r a  m e g v iz sg á lta  már a t e r ü l e t é n  
e lő fo rd u ló  fo n to sa b b  f a f a jo k a t .  Nálunk i ly e n  v iz s g á la to k  csak
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szórványosan  t ö r t é n t e k ;  az ip a rb a n  f e lh a s z n á l t  kb . 40 fa fa jn a k  
csak tö re d é k é re  t e r j e d te k  k i .

ad b /  A m ásik c é lk i tű z é s  k i f e j e z e t t e n  g y a k o r la t i  c é l z a t ú ,  de 
ig en  j e l e n tő s  n ép g azd aság i é rd e k e t s z o lg á l ,  m iu tán  M agyarország a 
f á t  im p o rtá ló  országok  közé t a r t o z i k .  A faanyagok megm unkálható- 
ságának e lő z e te s  m e g á l la p í tá s á t  sz o lg á ló  m ódszerek k id o lg o z á sa  
n é lk ü l  u i .  eem h e ly e s  e rd ő g a z d a s á g p o lit ik a , sem p ed ig  m egalapo­
z o t t  anyaggazdá lkodás a l i g  v a ló s í th a tó  meg. A t a p a s z t a l a t  a z t  mu­
t a t j a ,  hogy ugyanazon f a f a jo n  b e lü l  a term őhelyek  különbözősége 
o lyan  e l t é r é s e k e t  eredm ényezhet, amelyek a faanyag  c é ls z e rű  f e l ­
h a s z n á lá s á ra  döntő k ih a t á s s a l  vannak. S ajnos azonban e té r e n  i s ­
m ere te in k  még h iá n y o sa k , m ert nem tu d ju k  m ilyen  különbségek  okoz­
zák a  m egm unkálhatóságban m utatkozó nagy e l t é r é s e k e t .  E zé rt a f a ­
anyagok fe lh a s z n á lá s a k o r  je le n tk e z ő  m ennyiségeket csak  u tó la g  re ­
g i s z t r á l j u k ,  ami sok e se tb e n  g a z d a sá g ta la n  f e lh a s z n á lá s t  eredmé­
nyez .

Szükséges egy o lyan  irán y ú tu d o m á n y á g  k i f e j l e s z t é s e ,  amely 
s z ö v e t ta n i  v iz s g á la to k  a la p já n  k ise b b  m in tá k ró l meg tudná á l l a p í ­
t a n i  a f e lh a s z n á lá s n á l  v á rh a tó  j e l l e g z e te s s é g e k e t ,  v a g y is  szüksé­
gesnek  m u ta tk o z ik  az an a tó m ia i d ia g n o s z t ik a  k i f e j l e s z t é s e .  Az 
i ly e n  irá n y ú  eredm ényes k u ta tá s  az erdőm űvelés szám ára i s  é r té k e s  
i r á n y v o n a la t  n y ú jta n a , m ert jobban  k ö rü lh a tá ro ln á  az egyes f a f a ­
jok  term ő h e ly  ig é n y é t ,  m eg h a tá ro zo tt tu la jd o n sá g o k  k ia la k í tá s á n a k  
függvényében.

A k u ta tá s  m e to d ik a i te rv é n e k  e lk é s z í té s é n é l  figyelem m el k e l ­
l e t t  le n n i  a r r a ,  hogy a k u ta t á s i  módszer sem k i a l a k u l t ,  de m égin- 
kább, hogy a f a fa jo k  je lle m z é sé h e z  szükséges tu la jd o n sá g o k  sem 
eléggé m e g h a tá ro z o tta k . N y i to t t  k é rd és  p l .  a faanyagok s z i l á r d s á ­
gának h a tá s a  a f e lh a s z n á lá s r a ,  m ert a nagy s z i l á r d s á g  nem minden 
e se tb e n  j e l e n t  jó  m egm unkálhatóeágot, ső t so k szo r a megmunkálás­
n á l s z á le z a k a d á so k a t okoz és a l i g  t e s z i  le h e tő v é  sim a f e lü l e te k  
k é p z é s é t .

Még nehezebb k é rd és  az egyes f a f a j o k t ó l  m egkivánt tu la jd o n ­
ságok m eg h atá ro zása  a m egm unkálhatóságtól függően . Az an a tó m ia i 
bé lyegek  k ö z ö tt  u i .  sok o lyan  van , melynek é r té k e i  f a f a jo n  b e lü l  
b izonyos s z ó rá sh a tá ro k  k ö z ö tt  k o n stan sn ak  te k in th e tő k .  Az i ly e n  
bélyegek  v iz s g á la to k k a l  v a ló  m eg h atá ro zása  i s  szü k ség es, m ert 
e le n g e d h e te t le n  f e l t é t e l e  a p o n to s  s z ö v e t ta n i  je lle m z é sn e k . Azon­
ban azokat a je le n s é g e k e t ,  amelyek az egyes f a fa jo k  megmunkálásá­
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n á l ta p a sz ta lh a tó k  és különösképpen a megmunkálás te r é n  je le n tk e ­
ző lényeges különbségeket / f a f a jo n  b e lü l /  v a ló sz ín ű le g  a még nem 
eléggé f e l t á r t  v á lto zó  bélyegek okozhatják  és a k u ta tá s t  az ip a r i  
ta p a s z ta la to k  a la p já n  e lsősorban  ezekre  k e l l  ö s sz p o n to s íta n i. így  
várhatóan  fény fog d e rü ln i  a r r a  a k é rd é s re , hogy a jó  megmunkál- 
h a tó sá g ra  m ilyen v á lto zó  bélyegekből le h e t  k ö v e tk e z te tn i és az t a 
faanyagok m ilyen egyéb je llem ző  tu la jd o n sá g a i k i s é r ik .

F en tiekbő l az az  á l ta lá n o s  m eg á lla p ítá s  te h e tő , hogy az aka­
démiai faan y ag k u ta tá s, b á r s z ö v e tta n i a lapokon nyugszik , mégis 
m eghatározott te c h n o ló g ia i c é lo k a t s z o lg á l, melyeket eg zak t, tu ­
dományos m ódszerekkel k íván  e lé r n i .  E zért a s z ö v e tta n i  és techno­
ló g ia i  v iz sg á la to k  nem végezhetők egymástól fü g g e tle n ü l, hanem 
c sak is  szoros k o o rd in á lá s s a l, A sz ö v e tta n i v iz sg á la to k  nem le h e t­
nek öncélúak, mint ahogy nem lehetnek  azok a te ch n o ló g ia i v izsgá­
la to k  sem,

A sz ö v e tta n i é s  te c h n o ló g ia i  tu la jdonságok  k ö z ö tt i  determ i­
náns összefüggések várható  t e r ü l e t e i t  v iz sg á lv a  ceak f e l te v é s e k re  
szo rítk o z h a tu n k , mert ezekre a kérdésekre  éppen a k u ta tá s  k e l l ,  
hogy r é s z le te s  v á la s z t  ad jon . Ezeket a fe l te v é s e k e t  a következők­
ben fo g la lh a tju k  ö ssze .

1. Ism e re te s , hogy az egyes fa fa jo k  m egfelelő  term őhelyi v i ­
szonyok k ö z ö tt un. o p tim á lis  évgyü rüszé lességet f e j le s z te n e k , 
amely a z é r t  o p tim á lis , mert leg jobban  b i z t o s í t j a  a jó  megmunkál- 
h a tó sá g o t. Azonban az o p tim á lis  évgyürüszélesség  konkrét é r t é k e i ­
re  nézve csak fe l te v é s e in k  vannak, tudományos alapokon nyugvó 
m egá llap ítások  n incsenek . A kérdés v a ló ez in ü leg  összefügg a k o ra i 
és k é se i f a  a rán y áv a l, m int a té r fo g a ts ú ly  alaku lásának  egyik t é ­
n y e ző jév e l. Meg k e llen e  t e h á t  h a tá ro z n i az o p tim á lis  évgyürüszé- 
le s s é g e t  a k o ra i  ée k é se i f a  a rányá t évgyűrűkön b e lü l és techno ­
ló g ia i  v iz sg á la to k k a l az ehhez ta r to z ó  té r fo g a ts ú ly  é r té k e t  (mi­
v e l a té r fo g a ts ú ly  nagymértékben m eghatározza a faanyagok f i z ik a i  
és m echanikai tu la jd o n s á g a it  fa fa jo n  b e lü l ) .  Ugyanakkor azonban 
s z ö v e tta n i v i z s g á la t t a l  meg k e lle n  h a tá ro z n i a l ib r ifo rm  se jte k  
s e j t f a l  volum enjét és p ó r u s té r fo g a tá t , mert fe l te h e tő e n  döntő sze­
repük van a té r fo g a ts ú ly  k ia la k ítá s á b a n . F e lteh e tő  továbbá, hogy 
a l ib r ifo rm  ee jtá llom ány  s e j t f a l  volumenje olyan v á lto zó  anató­
m iai bé lyeg , amely fa fa jo n  b e lü l  nagy e l té ré s e k e t  m utathat és ez­
z e l  magyarázhatóvá t e s z i  a té rfo g a tsú ly b a n  mutatkozó különbsége­
k e t .
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2 . Ism e re te s  az i s ,  hogy az egyes fa fa jo k b a n  h ú r-  é s  sugár­
irá n y ú  un. k r i t i k u s  sze lvények  vannak, am elyekben úgy l á t s z i k  a 
k o h éz ió s  erők csökken t é r té k ű e k , m ert a f a  le g tö b b s z ö r  ezekben a 
sze lvényekben  h asa d . A k r i t i k u s  sz e lv é n y e k e t in d o k o lja  a vékony­
f a lú  s e j te k  e lh e ly e z k e d é se  a f a te s tb e n ,  ig y  a g y ü rü s lik a c s u  fák ­
ban a k o ra i  f a  t r a c h e a  g y ű rű je ,  más e s e tb e n  a b é ls u g á r  p a re n c h i-  
mák. N incs azonban m agyarázat az egyes fa fa jo k o n  b e l ü l i  nagy é l ­
té  sé rek re ,m e ly ek  e tu la jd o n sá g o k  te r é n  t a p a s z t a lh a tó .  ( P l .  a c s e r  
e s e té b e n .)  E t é r e n  i s  v á lto z ó  an a tó m ia i b é ly e g e k e t l e h e t  f e l t é t e ­
l e z n i ,  amelyek azonban nem is m e re te s e k , p ed ig  a la p u l  s z o lg á lh a t ­
nának az an a tó m ia i d ia g n o s z t ik a  k i a la k í tá s á h o z .

3. F e l l e h e t  v e tn i  a z su g o ro d ás , dagadás t e r é n  m utatkozó f a ­
f a jo n  b e l ü l i  e l t é r é s e k e t ,  amely so k szo r a h ú r-  é s  su g á r irá n y ú  da­
gadás k ö z t i  kü lönbség  v á lto z á sá b a n  n y i lv á n u l  meg, é s  akadályozza  
a faanyag  gazdaságos f e lh a s z n á lá s á t .  Ennek i s  b iz o n y á ra  an a tó m ia i 
oka i vannak a s e j te k  r a d i á l i s  és  t a n g e n c iá l i s  e lre n d e z é sé b e n .

4 . Szükségesnek l á t s z i k  a h ú z o tt  éa  nyom ott ö v eze t k ö z ö t t i  
an a tó m ia i kü lönbségek  beható tanulm ányozása., mere f e l t e h e tő e n  
h o z z á já ru ln a k  a faanyag  to rzu lásáh o z .N em  t i s z t á z o t t  k é rd é s  p l . ,  
hogy a h ú z o tt  és  nyomott ö vezetben  m e g á lla p í th a tó  különbségek  
m értéke  je l le m z ő -e  a f a f a j r a ,v a g y  p e d ig  faeg y ed en k én t más és más, 
a n é lk ü l ,  hogy je lle m z ő  á t l a g é r t é k e t  m u ta tn a .

F e lv á z o l t  c é lk i tű z é s e k  érdekében  I9 6 0 .év folyam án a K utató 
I n t é z e t  a m e to d ik a i te rv b e n  i s m e r t e t e t t  v i z s g á la to k a t  v ég e z te  e l ,  
m elyeknek eredm ényét a j e l e n t é s  3 . r é s z e  ta r ta lm a z z a .

2 . A KUTATÁS METODIKÁJA

" I .  A m atem atik a i f e la d a t  e tém ával k a p c so la tb a n  a követke­
zőkben foga lm azható  meg:

M eg á llap ítan d ó  az az em pirikus függvény , amely az évgyüH i- 
s z é le s s é g  vagy a f a j s u l y  é s  e l ő i r t  h e ly en  v e t t  p ró b a te s te k  a d o tt  
irá n y b a n  m ért s z i l á r d s á g i  je l le m z ő i  k ö z ö t t  f e l t é t e l e z e t t .  E lkép­
z e lé sü n k  a la p já n  a p ró b a te s te k e t  három h e ly e n  k e l l  v e n n i: a g e sz t 
b e ls ő ,  a g e s z t  k ü lső  s z é lé n  é s  a s o ro z a tn á l  a p ró b a te s te k  h ú r-  éa  
su g á rirá n y b a n  m ért n y í r ó s z i lá r d s á g á n á l .  Ha e s e t l e g  a g e s z t  k ü lső  
é s  b e ls ő  s z é le  k ö z ö tt  nem v o ln a  lén y e g e s  k ü lö n b ség , úgy elegendő  
a g e s z t r e  egy v i z s g á l a t .
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1. P ró b a v é te l
A p ró b a  akkor r e p r e z e n t a t í v ,  h a  egyee év g y ü rü szé leseég ek h ez  

ta r to z ó  p ró b ad arab  m ennyiség m e g fe le l az é v g y ü rü sz é le ssé g  e lő f o r ­
d u lá s  g y a k o r isá g á n a k . Ennek m e g á l la p í tá s á ra  a g y a k o rla tb a n  e lő ­
fo rd u ló  le g k ise b b  é s  legnagyobb é v g y ü rü sz é le ssé g  k ö z ö t t i  i n t e r ­
v a llum ot osszuk  f e l  10 r é s z r e  é s  v á la ssz u n k  k i  200 rö n k ö t úgy, 
hogy a 200 d b -o t fe lo s sz u k  abban az a rán y b an , amely m e g fe le l az 
i l l e t ő  é v g y ü rü sz é le ssé g  g y ak o riság án ak  az a lap so k aság b an  (a  
400 000 d b -b a n '.

2 . A d a tf e lv é te l
Á lla p íts u k  meg re n d re  a s z i l á r d s á g i  je l le m z ő k e t ,  azaz ö ssz e ­

sen 1200 d b -o t ,
I I .  Az ada tok  s z e m lé l te té s e :
Az ada tok  s z e m lé l te té s e  a d a tg y ű jtő  t á b l á z a t t a l ,  i l l e t v e  g ra ­

f ik o n n a l  t ö r t é n i k .  Ezután á t la g o la n d ó  az a b s z c is s z a  az o r d in á tá r a  
ée az o r d in á ta  az a b s z c is s z á r a  v o n a tk o z ta tv a . I l y  módon kapunk 
k é t g ö rb é t ,  amelyeknek h a j lá s s z ö g e  a  k o r r e lá c ió  e rő ssé g é re  m u ta t. 
E görbék  ism e re té b e n  e l  le h e t  a z tá n  d ö n te n i vagy  a z t ,  hogy a k o r­
r e l á c i ó r ó l  e g y á l ta lá n  nem le h e t  b e s z é ln i  és  íg y  to v á b b i m atem ati­
k a i  teendő  n in c s ,  vagy a z t ,  hogy l i n e á r i s ,  i l l e t v e  p a ra b o lik u s  
k o r r e lá c ió  f e l t é t e l e z h e t ő ,  am ikor i s  vagy g ra f ik u s a n ,  vagy a l e g ­
k ise b b  nég y ze tek  m ódszerével a  k ie g y e n l í tő  szám ításo k  e lv ég z en ­
d ő k ."

A munka e z u tá n  m egkezdődött a következőkben l e í r t  m etodika 
s z e r i n t :

"A c e e r f a k u ta tá s  f i z i k a i  és  m echanikai tu la jd o n s á g o k ra  vo­
na tk o zó  ré szén ek  m e to d ik á ja  e lső so rb a n  a c s e r f a  reped ék en y ség é- 
nek o k a i t  f e l t á r ó  v iz s g á la to k r a  v o n a tk o z ik .E z z e l párhuzam osan fo ­
ly ik  az a la k v iz e g á la to k  v ég z é se , amelyek a k i t ű z ö t t  c é l  m e l l e t t ,  
h a z a i  v is z o n y la tb a n  régen  f e n n á l ló  h iá n y t  p ó to ln a k  -  u g y an is  a 
komoly m ennyiségű c s e r f a  f e lh a s z n á lá s  e l l e n é r e  n in c s  iro d a lm i a - 
d a t a c s e r  an y ag ára  je lle m z ő  f i z i k a i  t u l a jd o n s á g a i r ó l .

T e k in te t t e l  a r r a ,  hogy az a la p v iz s g á la to k  tömegmunkájának 
e lv é g z é se  -  figyelem bevéve az e r r e  vonatkozó fa a n y a g v iz s g á la t i  
szabványokat -  kü lö n  m eto d ik a i t e r v e t  nem ig é n y e l ,  e z é r t  a  k ö v e t­
kezőkben csak  a k o n k ré t k u t a t á s i  t e r ü l e t  m e to d ik a i te rv é n e k  i s ­
m e r te té s e  szü k sé g es .

Az e le ő  v iz sg á la n d ó  k é rd é s  a c s e r f a  nagyfokú reped ék en y ség é- 
nek oka. I s m e re te s ,  hogy a c s e r f a  s z e r k e z e t i l e g  majdnem azonosnak

116



vehető a tö lg y f á v a l ,a t tó i  csak g y a k o rlo tt  szakember tu d ja  fű ré sz ­
áruban m egkülönböztetni szélesebb  s z i j á c s a ,  je l le g z e te s  szaga é s  
ezine  s e g íts é g é v e l. Ennek e l le n é r e ,  mig a tö lg y fa  j ó l  f e ld o l ­
gozható , egységes term észetű  anyag, a c e e r  -  amint ez t már em lí­
t e t tü k  -  igen ro eez , repedékeny, nehezen fe ld o lg o za tó  fa fé le e é g . 
Az a d o tt különbségnek vagy f i z i k a i  vagy sz e rk e z e ti,v a g y  más egyéb 
be lső  tényezőre k e l l  v ieszaveze the tőnek  le n n i ,  m iután a c s e r f á t  
fe ltev ésü n k  s z e r in t  a tö lg g y e l hasonló  körülmények k özö tt dolgoz­
zák f e l .  /Ez a f e l te v é s  még n in cs  b iz o n y í tv a . /

Első lépésben a s z e rk e z e ti  f e lé p í té s b ő l  adódó beleő okokat 
k e ressük . Ennek m egfelelően v iz sg á lju k  a n y iró s z ilá rd s á g  v á lto z á ­
sá t az évgyűrűkkel párhuzamosan és b é lsu g á r irán y b an . A rep eez tő - 
erőkkel u i .  a n y iró e l le n á l lá e  á l l  szemben és igy ennek irá n y  sze­
r i n t i  v á lto z á sa  fo n to s  adat a faanyag be leő  erőinek k ia la k u lá s á ra  
vonatkozóan. Amennyiben az a n iz o tró p ia  s z i lá rd s á g i  vonatkozásban 
nagyobb mértékű mint a tö lg y n é l, a repedékenyeégi hajlamnak egyik 
m agyarázatát már m eg ta lá ltu k .

A p ró b a te s tek  k ia la k í tá s a  ebből a c é lb ó l úgy tö r té n ik ,  hogy 
a n y irá e i  s ik  vagy egy b é lau g áre ik b a , vagy valam elyik évgyűrűben 
levő  k o ra i p á sz ta  nagypórueu s ík já b a  essék b e le . F e lte h e tő le g  
u i . a  n y i ró e l le n á llá e  ezekben a síkokban a legk isebb  és igy  a h a j­
szá lrepedések  ny ilvánvalóan  ezeken a helyekeh kezdődnek és to­
vább terjedve  k ia la k í t já k  a c s e r fá n á l  olyan je l le g z e te s  gyűrűs és 
sugárrepedéeeket. Ezenkívül meg k e l l  v iz s g á ln i ,  hogy vajon van-e 
lén y eg b e li különbeég a e z ijá c e  és g e sz t k ö z ö tt ,  t e k i n te t t e l  a r r a ,  
hogy a leg fe ltűnőbb  gyűrűé repedéseket mindig a e z ijá c e  és gesz t 
h a tá r  zónájában ta lá lh a t ju k  meg. Fel le h e t  t é t e l e z n i ,  hogy va la ­
m ilyen sz e rk e z e ti  különbség vagy a ha tóerők  e lo sz lásán ak  módjában 
mutatkozó e l t é r é s  okozza ezeknek a repedéseknek a k ia la k u lá s á t .  A 
n y i r á s i  síkokban k ia la k u ló  fe sz ü ltsé g e k  v iz s g á la tá n á l  e lsősorban  
a szárad ásn á l f e l lé p ő ,  a f a tö rz s  ten g e ly é re  m erőleges h ú r- é s  su­
gárirán y ú  húzóerők érdemelnek f ig y e lm e t. Ezek a fa  nedveeeégvesz- 
té s e  következtében zsugorodásnak indu ló  m ice llák  kohéziónöveke- 
d é e é tő l támadnak és ig y  a f a  zsugorodási tényező jébő l jó  k ö z e lí­
t é s s e l  szám ítha tók ,ha  fe l té te le z z ü k  a f a  id e á l  rugalm as v ise lk e ­
d ésé t é s  ezze l az a lak vá ltozások  és fe sz ü ltsé g e k  a rányosságát.E z­
z e l két kérdés l á t s z ik  megoldhatónak. Egyrészt a fában fe llé p ő  
k e re sz tirá n y ú  fe sz ü ltsé g ek  nagyságrend jére  vonatkozóan, m ásrészt 
a fe sz ü ltsé g e k  húr- és sugárirányban  fekvő komponenseinek egymás-
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hoz v a ló  a rá n y á ra  nyerünk f e l v i l á g o e i t á s t . T erm észetesen  a v iz s ­
g á la to k a t  kü lö n  k e l l  v á la s z ta n i  a s z i j á c s n á l  é s  g e s z tn é l ,  ameny- 
ny lb en  e z t a m egelőző s z i l á r d s á g i  v iz s g á la to k  in d o k o ljá k .

A zsugorodás és dagadás v i z s g á l a t á t  5 .5 .2  cm nagyságú p ró b a­
te s te k k e l  végezzük te k in tv e ,  hogy figyelm en  k ív ü l  maradnak a 
h o ssz irá n y ú  a la k v á l to z á s o k .  A z su g o ro d á s i é s  d ag ad ási görbékbő l 
m eghatá rozha tó  a f a  n e d v e ssé g fe lv é te lé n e k  rugalm as h i s z t e r é z i s e , 
v a lam in t a r o s t t e l i t e t t s é g i  h a tá r .

A tovább iakban  k e re ssü k  az ö s sz e fü g g é s t a c s e r f a  t é r f o g a t s ú ­
ly a  é s  a s z i l á r d s á g i  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t ,  m ivel a r r a  a k é rd é s re  
várunk v á l a s z t ,  hogy a m ikroszkópos u tó n  m eg h a tá ro zo tt kü lönbség  
a k o ra i  é s  k é s e i  p á e z ta  szöve tá llom ányának  té r fo g a ts ú ly á b a n  mi­
ly en  n a g y sá g ren d i v á l to z á s o k a t  j e l e n t  a f a  b e lső  e rő k k e l szemben 
m utatkozó e l l e n á l lá s á b a n .  A g y ü rü s l ik a c s u  f á k n á l , ig y  a tö lg y n é l  
i s  iro d a lm i adatok  s z e r in t  t a l á l h a t ó  egy o lyan  o p tim á lis  évgyürü- 
s z é le e e é g , am elyhez m axim ális s z i l á r d s á g i  é r té k e k  ta r to z n a k .  Ez a 
k é rd é s  c s e r f á n á l  k i d e r i t e t l e n .E z é r t  v iz s g á la ta in k  so rán  figye lem ­
mel k i s é r jü k  a p ró b a te s te k  é v g y ü rü s z é le e s é g e it  i s .  A s z i já c s b a n  
é s  g e sz tb e n  a t é r f o g a t s ú ly  i s  v á l to z ik .  Ennek v iz s g á la tá v a l  é s  a 
bennük lev ő  f e s z ü l ts é g e k  irá n y  s z e r i n t i  v á lto z á sá n a k  ö ssz e h a so n ­
l í t á s á v a l  k ép e t nyerünk a rönk t e l j e s  k e re sz tm e tsz e té b e n  u ra lkodó  
v is z o n y o k ró l,  melyeknek m e g v á lto z ta tá s á t  te c h n o ló g ia i  e sz k ö zö k k e l 
a k ív á n t irán y b a n  meg le h e t  k í s é r e l n i .

M eg á llap o d tu n k , hogy a n y i r ó s z i l á r d s á g i  é r té k e k  m e l le t t  v iz s ­
g á ln i  fo g ju k  a nyomó és e s e t l e g  a h a j l i t ó  s z i l á r d s á g i  é r té k e k e t ,  
hogy a c s e r f a  an y ag ra  je lle m z ő  tu la jd o n s á g o k a t  rö g z íth e s s ü k . A 
v i z s g á l a t i  anyagot a m a tem atik a i s t a t i s z t i k a  e lv e i  a la p já n  d o l­
gozzuk f e l .

A k u ta tá s  végső szak asza  t e h á t  a k o ráb b i ism e re te k  b i r to k á ­
ban a c s e r f a  anyagának szokásos te c h n o ló g ia i  e l já r á s o k k a l  tö r té n ő  
m e g v á lto z ta tá s á t  t ű z i  k i  f e l a d a t u l .  E rre  vonatkozóan m etod ikát 
csak a k o rá b b i eredmények ism e re té b e n  le h e t  majd k id o lg o z n i .  Min­
d e n e s e tre  t e k in te tb e  jö h e t  a c c e r f a  s z á r í t á s i  e l já r á s á n a k  k id o l ­
g o z á sa , v a lam in t a g ő z ö lé s !  és  f ő z é s i  e I j á r á s  a lkalm azhatóságának  
é s  eredm ényességének v iz s g á la ta ."
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3. KUTATÁSI EREDMÉNYEK

A j e l e n t é s  s z e r k e z e t i l e g  a v iz s g á la to k  so rre n d jé n e k  m egvál­
t o z t a t á s a ,  egyes m enetközben! m u n k a á tc so p o rto s itá so k  és fő le g  
több  h iányzó  ad a t m ia t t  nem k ö v e th e t i  a tém ate rv b en  m e g je lö lt  
s o r r e n d e t .  E zé rt e lső so rb a n  szükséges e lő r e  k ie m e ln i , hogy m it 
ta r ta lm a z  a j e l e n t é s  é s  miben t é r  e l  a t e r v e z e t t ő l .

I .  A m in ta v é te l
Ezen b e lü l  a m egvizsgálandó anyag m ennyiségének, e lo s z lá s á ­

nak r e p r e z e n ta t ív  m in ta v é te l i  m ódszerének m eg h a tá ro zása .
I I .  A m in ta  e lo s z lá sá n a k  v iz s g á la ta
1 . Az é v g y ü rü sz é le ssé g g e l k a p c s o la to s  s t a t i s z t i k á é  elem zések 

a m eto d ik a i te rv n ek  m eg fe le lő en .
2. A s z i l á r d s á g i  je llem ző k  e lo s z lá sá n a k  v i z s g á l a ta .  Ez a 

ré s z  fo ly a m a to s , m indig a m eg fe le lő  je llem ző k  m eg h atá ro zásán á l 
s z e re p e l  m int k ie g é s z í tő  r é s z .

3 . A f i z i k a i  je llem ző k  e lo s z lá sá n a k  v i z s g á l a ta  h aso n ló an  az 
e lőzőhöz m indig az eredmény m eg h atá ro zása  u tán  k ö v e tk e z ik .

I I I .  ö ssze fü g g ések
1 . V izsg á ltu k  a t é r f o g a t s ú ly t  és  nyomó s z i lá rd s á g  ö ssze fü g g é­

s é t .
2 . Az év g y ü rü sz é le ssé g  é s  a n y iró e z i lá rd s á g  k a p c s o la tá t  a 

m e to d ik a i te rv  s z e r i n t .
3. A s z i j á c e ,  g e s z t , s z i l á r d s á g i  v is z o n y a i k ö z t i  k ü lö n b sé
A j e l e n t é s  ez e n k ív ü l fo g la lk o z ik  a különböző irá n y ú  kemény­

ség é r té k e in e k  m eg h a tá ro zásáv a l é s  v ég ü l az  ö ssze s  meglevő ad a to ­
k a t  s t a t i s z t i k u s  je l le m z ő ik k e l  e g y ü tt  t á b lá z a to s  formában g y ű j t i  
ö s s z e . Az e r e d e t i  te rv  rö v id en  ö s s z e fo g la lv a  a következő  v o l t :  
200 db m intarönk  v i z s g á l a tá t  te rv e z tü k .  A v iz s g á la to k  e lső so rb a n  
az a la p v e tő  m echan ikai é s  f i z i k a i  tu la jd o n s á g o k a t ö l e l t é k  v o ln a  
f e l .  íg y  a nyomó, s z a k i tó ,  n y iró ,  h a j l i t ó ,  tö rő ,  h a s i t ó s z i l á r d -  
s á g ra , a kem énységre, a v l z f e l v é t e l r e ,  zsugorodás é s  d ag ad áera  és  
ezeknek a v iz sg á la to k n a k  i rá n y  s z e r i n t i  m eg o sz lá sá ra  t e r j e d te k  
v o ln a  k i .  Ennek érd ek éb en ,h o g y  a m in ta v é te l  le h e tő le g  m inél re p ­
re z e n ta t ív a b b  le g y e n , meg k e l l e t t  h a tá ro z n i  az o rszágban  je le n le g  
vágás a l á  k e rü lő  c s e r f a  rönkátm érő g y a k o r is á g i  e l o s z l á s á t .  Ebből 
a c é lb ó l  a H árosi Falemezmüvek 1957-ben f e ld o lg o z o t t  4963,8  m  ̂
c s e r f a  rönkanyagának a d a ta i t  átm érő g y a k o r isá g  s z e r in t  c so p o r to ­
s í t o t t  t á b lá z a tb a n  fo g la l tu k  ö s sz e .
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A megvizsgálandó tétel 200 kiválasztott mintarönkvége is 
ilyen súlyozás szerint lett kiválasztva. így a kapott eredmények 
jó közelítéssel alkalmazhatók az egész ország cserfaanyagára, te­
kintettel arra, hogy a Hárosi Falemezmüvek által feldolgozott 
cserrönkök az ország minden részéről származtak, másrészt pedig a 
mintavétel is ilyen szempontok szerint különböző erdőgazdaságok 
szállítmányaiból történt.

A táblázat adatainak figyelembevételével a minta átmérőel-
osztás gyakorisága a következő:

0 17-24 53 db
0 25-30 95 "
0 31-40 4л 5r ”

0 40-52 7 и

A mintadarabok 30-40 cm hosszú rönkdarabok, a tőrönk aljától 
számított 2,5 - 3,5 m-es szakaszából levágva biztosítják a fatör­
zseknek azonos részéből való mintavételét.

Eltértünk a vizsgálatok során attól az elképzeléstől, hogy a 
nyirószilárdságot tekintsük mértékadónak, mivel a tapasztalt 
nagymértékű zsugorodás a normál feszültségekre terelte a figyel­
met, azonban a meglevő eredményeket feldolgoztuk ée hasznosítot­
tuk olyan formában, hogy ezeket mint alapvetően meghatározott 
jellemzőket, nagy valóezinüeéggel adhattuk meg a táblázatban.

A próbaanyag kezelésére vonatkozóan a következő elgondolás 
szerint jártunk el. A 30-40 cm-es rönkdarabból élőnedves állapot­
ban a próbatestek legnagyobb vastagsági méretének megfelelő hasá­
bokat vágtunk ki* megfelelő beszáradáei ráhagyással, ezeket szá­
rítószekrényben kb.12-18 % abszolút nedvességtartalomra leezárit- 
va belőlük alakítottuk ki a próbatest alakot. A kész próbateste­
ket kondicionáló helyiségben vagy termosztátban 2-3 hetes klima- 
tizáláenak vetettük alá és az igy átlag 15 %-os nedvesség tarta­
lomra beállt próbaanyagok exiccatorbsn tároltuk a vizsgálat idő­
pontjáig.

Az egyes rönkmintáknál a következő fizikai jellemzőket rög­
zítettük.

1. A minta származási helye. /Erdőgazdasági bélyegző sze­
rint./

2. A szijács és geszt színe.
3. A szijács és geszt aránya a rönk keresztmetszetben
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4. Az á t la g o s  é v g y ü rü sz é le s sé g .
5. Az e s e t l e g e s  e lő fo rd u ló  f a h ib a  m egnevezése ( f a g y lé c ,  k o r­

h ad ás e t b . ) .
6. Az évgyürüszám  a la p já n  m e g á l la p í to t t  ko r az i l l e t ő  helyen .
7 . A p ró b a te s t  v iz s g á la ta k o r  m utatkozó té n y le g e s  n edvesség ­

ta r ta lo m  a b s z o lú t  sz á z a lé k b a n .
A következőkben  az edd ig  n y e r t  eredm ényeket dolgozzuk f e l  

o ly an  k e z d e t i  form ában, amely a to v á b b ia k  s o rá n  k ie g é s z í th e tő ,v i ­
szo n t amennyiben a k u ta tá s  más i r á n y t  venne , ezek a szám szerű leg  
már e lé g  j e l e n tő s  m ennyiségű adatok  k á rb a  ne v essz en ek . E lső so r­
ban v iz s g á l ju k  meg az é v g y ü rü sz é le ssé g  g y a k o r is á g i  e lo s z lá s á t  a 
g e sz tb e n  é s  s z i já c s b a n .  M egem lítjük , hogy az i t t  k ö z ö lt  eredmények 
az e lő i r á n y z o t t  200 db rönk h e ly e t t  30 db rönkm in ta  a d a ta i é s  ez 
a tovább iakban  valam ennyi eredm ényre é rv é n y e s .

Évgyűrű s z é le s s é g  g y a k o r is á g i  e lo s z lá s a

T e k in te t t e l  a r r a ,  hogy az é v g y ü rü sz é le s sé g , m int je lle m z ő  és 
m int ö s s z e h a s o n lí tó  j e l l e g g e l  b író  a la p tu la jd o n s á g  a tovább iakban  
még so k szo r fo g  s z e re p e ln i  é s  b e lő le  b iz o n y o s  k ö v e tk e z te té s e k e t  
i s  szükséges le s z  le v o n n i ,  nem é rd e k te le n  m eg v iz sg á ln i,h o g y  vajon  
az é v g y ü rü sz é le ssé g  e lo s z lá s a  m ilyen  j e l l e g ű .

Á lta lá n o ssá g g a l a le g tö b b  te rm é s z e t i  e lo s z lá s  n o rm á lis .E z é r t  
i t t  i s  v a ló s z ín ű le g  n o rm á lis  e l o s z l á s t  t a l á lu n k .  Azonban nagy tö­
megű ad a t á t te k in té s é h e z  f e l t é t l e n ü l  szü k ség es b i z to s  a la p b ó l k i ­
in d u ln i ,  hogy a később iekben  már h ib á t  ne vigyünk be az egyes h i ­
p o té z is e k  szám adatokkal tö r té n ő  ig a z o lá s á b a . Ebből a c é lb ó l  az 
é v g y ü rü sz é le ssé g  e lo s z l á s á t  az  un. mm próbának v e t jü k  a lá .A z  e l ­
o s z lá s  g y a k o r is á g i  h isz to g ram m já t lá s d  az 1 . áb rá n .
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8/a
1 . t á b l á z a t

G y ak o riság db

0 ,0 0 8 5 2

0 ,0 7 7 9 18

0 ,2252 52

0 ,2294 53

0 ,1515 35

0 ,1 2 9 8 30

0 ,1342 31

0 ,0 3 4 6 8

0 ,0083 1
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Az e lo s z lá s  s z ó rá sa  é s  á t l a g a  az
, a következőképpen sz á m íth a tó , 

2 . t á b l á z a t

egyes é r té k e k b ő l 
/2 .  t á b l á z a t /

№ X f fx / x - x / 2 f / x - x / 2

1 0,9 2 1 ,8 0,64 1 ,28
2 1 ,0 8 8 0,49 3,92
3 1,1 4 4 ,4 0,36 1,44
4 1,2 .12 14,4 0,25 3,00
5 1,3 12 17,2 0 ,16 1,92
6 1 ,4 12 16,8 0,09 1,08
7 1 ,5 24 36,0 0 ,04 0 ,96
8 1,6 22 35,2 0,01 0,22
9 1,7 9 15,3 - -

10 1 ,8 23 41,4 0,01 0 ,23
11 1,9 26 49,4 0 ,04 1 ,04
12 2 ,0 22 4 4 ,0 0,09 1 ,98
13 2 ,1 18 37,8 0 ,16 2 ,8 8
14 2,2 11 24,2 0,25 2 ,75
15 2 ,3 4 9,2 0,36 1,44
16 2 ,4 7 16,8 0,49 3,43
17 2 ,5 19 47,5 0,64 12,18
18 2 ,6 1 2 ,6 0,81 0,81
19 2 ,7 2 5 ,4 1 ,00 2 ,0 0
20 2 ,8 3 8 ,4 1,11 3,33
21 2 ,9 3 8 ,7 1,44 4,32
22 3 ,0 1 3 ,0 1,69 1 ,69
23 3,8 1 3 ,8 4 ,42 4,42

246 422,3 56,42

X 1 ^ 2  = 1,71 ~ 1 ,7  «и
246

s = n / ^ 4 2  ж 0  4 7 mm
Г 246

m = 0,03
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V = 27,4 % 
p = 1,76 %
Az így  sz á m íto tt adatokból

2 Л  /n i - n .p i / 2 

i= l  n *p i

ahol az egyes in tervallum okba eső  darabszám, p^ az alkalm a­
z o tt  1- oc = 68,7 %-os v a ló sz ín ű ség e t j e l e n t i .  Az e lső  és u to lsó  
két in te rv a llu m o t össze k e l l  vonni, akkor:

n 3  -  5 3 ,' n4  = 35,

0 ,93 ,19  = 0,0681

p = 0 / l Ä l x l /  _ 0
г  0,47

p -  0 _ 0
2 0,47

p 0 /2x25^1 .2 / _ 0
4  0,47

р 0 /2 1 ^ -L i l /  _ 0
5 0,42

p 0 /  2,6^-1,2/  _ 0
ь  0.42

Р7  -  1-

= 1-0 ,6255- 1-0,8315 = 0,2060 
0,47

0,6255- 1-0,6255 = 0,2510
0,47

/ 1 . = 0,7734- 0,6255 » 0,1479
0,47

/2 , ° / “ I »2 /  = 0,9162- 0,7734 = 0,2428
0,47

/2 J2 2 LL»2/ » 0,9783- 0,9162 = 0,0621
0,47

= i  « 0,9783 “ 0,0217
0,47
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3 . t á b l á z a t

№ n i P l np t П 1 -пр. / п ^ п р ^ 2

04Я.
'H

Я

О.

1 
я

1 20 0,0681 15,663 4,367 19,071 1,217
2 52 0,2060 47 ,380 4 ,6 2 0 21,344 0,450
3 53 0,2510 57,730 -4 ,7 3 0 22,373 0,388
4 35 0,1479 34,017 0,983 0,966 0,2®
5 30 0,2428 55,844 -2 5 ,8 8 4 669,981 11,997
6 30 0,0621 14,283 16,717 279,458 19,565
7 9 0,0217 4,991 4,009 16,072 3, 220
E 230 36,120

Z  2  = 36,120 ‘  9-3 = 6

7 2 2
Z o  “ 2 4 ,1 , ami az t j e l e n t i ,  hogy a v i z s g á l t  e lo s z lá s  é s  a 

n o rm állá  e lo s z lá s  k ö z ö tt  99,95 %-os v a ló s z ín ű s é g n é l i s  nagyobb 
s z in te n  s z ig n i f ik á n s  e l t é r é s  v a , ,  v ag y is  az év g y ű rü ezé leeeég  v á l­
to z á s a  -  le g a lá b b is  az e d d ig i m érések a la p já n  -  nem n o rm á lis .

Az a d o tt  m érések a la p já n  te h á t  csak  nagyon óvatosan  k e l l  az 
á l t a l á n o s  k ö v e tk e z te té s e k e t  le v o n n i, f e lté v e »  hogy az évgyűrű 
s z é le s s é g  e lo s z lá s á v a l  k a p c s o la to s ,  vagy azt>n a la p u ló  k ö v e tk e z te ­
t é s .  Ezután v iz s g á l ju k  meg a a z ijá c s o n  é s  g e sz te n  b e lü l  az évgyü- 
r ü s z é le s s é g e t .  Az ada tok  a már f e lh a s z n á l t  250 m érés s z e r in t  ha­
son ló  e lv ek  s z e r in t  szám olva a k ö vetkezők :

X = 2.25x8 = 1 ,6 1  ~  1 ,6  
130

X = = o,356
|/ 130

n =
у 130

V « 22 ,2  %

p = 1,95 %
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Ugyanígy fe lv e s s z ü k  a g e s z t  é v g y ü rü s z é le s s é g i e l o s z l á s á t , i t t  
már csak a k ü lö n b ség ek e t k e l l  az ö ssz a d a to k b ó l k é p e z n i. Az egyes 
g y a k o r is á g i  k ü lönbségekbő l szám íth a tó k  a k e r e s e t t  é r té k e k .  Ezekre 
a következő  é r té k e k e t  k ap tu k :

X = 221*2 = 2 ,0 5  ~  2 ,0  mm v = 23 %
116

X = ~ |/2 4 « ^  = 0 ,464  P •  2 .14  %
l 116

m = = 0,0428
■/116

A s t a t i s z t i k u s  je llem ző k  azonos nagyság rendűek , te h á t  e l f o ­
g a d h a tju k  á t la g k é n t  a s z i j á c s n á l  az  1 ,6  m m -t.g e sz tn é l a 2 ,2  mm-t. 
E lk é p z e lh e tő , hogy a t e l j e s  tö rz e k e re e z tm e ts z e te n  b e l ü l i  e lo s z lá s  
nem n o rm á lis  j e l l e g e  e l l e n é r e ,  a s z i j á c s  é s  g ee z t é v g y ű rű é z é le s -  
e é g e i k ü lö n -k ü lö n  n o rm á lis  j e l l e g ű e k .  A kb . f e l e  m ennyiségű m érés 
azonban nem t e s z i  le h e tő v é  a p ró b á t ,  e z é r t  a kevesebb m érésszám ra 
i s  m e g fe le lő , b á r  kevésbé b iz to n sá g o s  G eary -p róbát a lkalm azzuk .

S z i já c s :  Az á t la g o s  a b s z o lú t  e l t é r é s  | d | k is z á m íth a tó  a 4 -e s  
t á b l á z a t  /x - х / 2  o sz lo p á b ó l:  | d | = —  = 0,258 =

= 1 ,39  > 1 ,2 5 .

Az e g y e n lő tle n sé g  a la p já n  a  e z i j á c e  é v g y ű rű é lo e z lá sa  nem 
n o rm á lis , t e k i n t e t t e l  a g e e z t n a g y sá g re n d ile g  h aso n ló  d é r té k é r e :  
a g e s z té  sem.

A következőkben a c s e r f a  n y o m ó sz ilá rd sá g i a d a ta i  k e rü ln e k  
f e ld o lg o z á s ra  ism ét kü lön  a s z i j á c s n á l  é s  kü lön  a g e s z tn é l .  A 4 . 
é s  5 . t á b lá z a t  ö sszevon t form ában ta r ta lm a z z a  a 30 rönk m érésered ­
m é n y e it, minden é r té k  5 mérés á t la g a k é n t  l e t t  m e g á l la p í tv a ,ö s s z e ­
sen  t e h á t  n = 150. /А tá b lá z a to k a t  ig en  nagy te rje d e lm ü k  m ia tt  
nem k ö z ö l jü k . /  
S z i j á c s :

^ n y  ° 4 9 0  R = 106

+ S = 105. 0 ,43 = 45,1
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+ m = = 8 ,25
30

V -  100 -  9 ,25 %
490

p = 8*22 100 = 1 ,68  %
490

G esz t: „
ÉT “ 51 0  k g /c n r

+ S =s 31,8
+ m = 2 ,97  
v % = 6,25 
p % = 0 ,6

Minden f a f a j n á l  lé n y e g e s , hogy m ilyen  ö ssze fü g g és  á l l  fenn  a 
t é r f o g a t s ú ly  é s  az egyes s z i l á r d s á g i  é r té k e k  k ö z ö t t .  Az á l t a l á n o ­
san ism e rt f a fa jo k n á l  ez a k é rd és  t i s z t á z o t t ,  mégpedig a t é r f o ­
g a ts ú ly  é s  a> s z i l á r d s á g  egyenesen a rán y o sak . König s z e r in t  az 
ö ssze fü g g és  minden f a f a jn á l  v isz o n y la g o sa n  azonos. Kollmann ada­
t a i  s z e r i n t  i s  az á l t a l a  m eg v iz sg á lt f a f a jo k n á l  á l t a l á n o s  érvényű 
v o l t ,  hogy a t é r f o g a t s ú ly  é s  a n y o m ó sz ilá rd sá g i é r té k e k  ö ssze fü g ­
gése l i n e á r i s ,  v is z o n t az egyenes irá n y ta n g e n se  é s  k o n stan s  é r t é ­
ke v á l to z ik  a f a f a j t ó l  függően . M iután p e d ig  a n y o m ó sz ilá rd ság  az 
a je l le m z ő , amely a leg eg zak tab b an  m eghatározha tó  minden m ellék­
ig é n y b e v é te l tő l  m entesen , é s  ez az a tu la jd o n s á g ,  amely a le g jo b ­
ban tü k rö z i  az i l l e t ő  fa fa jn a k  a s z ö v e ti  s z e r k e z e té t ,  szükséges 
en n é l az úgyszó lván  t e l j e s e n  is m e re t le n  f a f a j n á l  m eghatározn i en ­
nek az á l t a lá n o s  érvényű  tö rvénynek  a v á l t o z á s á t .

T ek in tv e , hogy m érés i a d a ta in k  a te rv e z e t tn e k  csak  1 /6 -áb an  
á l ln a k  re n d e lk e z é s re , nem tu d ju k  az eredm ényeket s z i j á c e r a  é s  
g e s z t r e  k ü lö n -k ü lö n  m egadni, m ert az ö ssze fü g g és  m eghatározása  
csak  e lé g  nagy mérésezám e s e té n  mondható e lé g  m egbízhatónak . íg y  
e z t  a k é rd é s t  ö sszev o n tan  t á r g y a l ju k .  Az ö s sz e fü g g é s t  k o r r e lá c ió s  
u tó n  h a tá ro z z u k  meg. Ez anná l könnyebben le h e ts é g e s ,  m ivel e lő re  
ie m e re te e , hogy a k o r r e lá c ió  nagy v a ló sz ín ű sé g g e l l i n e a r i s . A 6-os 
t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a  a k o r re lá c ió h o z ,  v a lam in t a t é r f o g a t s ú ly  é s  
n y o m ó sz ilá rd ság  e lo s z lá s  h ieztogram m jának /2 -3 .  á b r á k /  m eghatáro­
zásához szü k ség es a d a to k a t .
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X sor
5 13 14 16 24 9

h
C 600-629 630-659 660-689 690-719 720-749 750-780

1 >■> 760-700 1
10 699-640 1 4 4 1 0
17 639-580 3 1 13 6 4 2
36 579-530 4 9 6 13 4 8
12 519-460 3 3 3 3 14

5 459-400 2 3

2 6 3 7 15 7
Z sor *-----

17/a

6 rel 8уяк
A nyomószilárdsás eloszlásának 

hisztogrammja

o.e
0.4

0.3

0.2

0.1

0.1479
0.0015 Г

0.2099

0.1234

0-0124

400-459 460-519 520-579 580-639 640-699 700-760 d kg/cm»

2. ábra
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A térfogatsúly eloszlásának 
hisztogrammja

0.5  

о л

0.3

0.2

0.1 0.0516

0.2962

0.1739 0.19820.1598 j  W  г -------------
0,1111

600-529 630 -659  660-689 690-719 720 -749 7 5 0 -7 8 0  J  k j / n P

3. ábra

7. tá b lá z a t

X sor у so r z so r L
p a l a 2 P a-)■A. a 2 p a l a 2 p a l a 2

55 28 50 13 87 50 1+2 a l
0 0 0 0 0 0
2 2 2 2 2 2

5 5 5 1 1 1 8 10 12 14 16 18
13 18 23 10 11 12 14 24 36 37 53 71
14 32 - 27 38 - 27 51 - 48 101 -
26 - - 36 - - 7 - - 59 — -
24 33 - 12 17 - 15 33 - 51 83 -

9 9 9 5 5 5 7 18 39 21 32 53
3 11 21 3 11 21
6 8 10 6 8 10
2 2 2 2 2 2

91 42 9 91 22 5 91 72 72 243 136 86

n b l b 2 m b l b 2 n b l b 2 n b l b 2

R -  789-613 = 176

R « 700-444 = 256
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S^x  * a i “ ^ i  =  Ь5-42 = 13

S 2x =  а г +Ь,+ 2 . /a 2 +b2 /  « 97-74 = 171

S ly  = 3 8 ’ S 2y = 9 8 ; Sl z  = 393

I  X2  = 171 -  = 169,9
81

Ц y2  = 108 -  =  i O 7 j 6
81

Z  z2  = 393 -  = 393
81

£  x y  =
2

] / 1 6 9 ,9 .1 0 7 ,6

A k o r r e lá c ió s  e g y ü tth a tó  p o z i t i v ,  ami a f e l t e v é s t  i g a z o l j a ,  
t i . ,  hogy a t é r f o g a t s ú ly  növekedéséve l a s z i lá rd s á g  i s  nő . Sajnos 
a k ev és számú m érés m ia t t  a k o r r e lá c ió  nem e lé g  s z o ro s , 0 ,5 -n é l  
k ise b b  é s  ig y  a m e g á lla p íth a tó  e g y e n le t h ib a h a tá r a i  nagyobbak 
le s z n e k .

m = = 0 ,082
Г  / /  / 9 1

l-a =  —  = 211Í2 = 567 > 4
mr  0,082

A k a p c s o la t  t e h á t  k o r r e l á t á s . Az e g y e n le te  p ed ig  a következő
módon sz á m íth a tó :

У = r  —— / х - х /

130



A szórásokat a Student e lo s z lá s  a la p ján  szám ítva

1 = 42
2 = 84
3 = 135
4 = 33
5 = 59
6 = 71
7 = 61
8  = Л .

R = ЦО =  51,2 
8

S^= 5 1 ,2 .0 ,32  = 16,3

« 1,82

410

1 = 154
2 = 110
3 = 153
4 = 95
5 = 75
6 = 104
7 = 120
8 = 132

648

R = £12 = 80 ,4  
8

Sf f= 8 0 ,4 .0 ,3 2  = 25,6

mg= = 2,86
V80

X^= 674 + 22x12 = 679
91

Хя = 580 + 22x28 s  604,6
6  91

у « 604,6 -  01465 /* -  679/
16,3

6  = 108,6 + 0,73
£::: =  S 3 S S X ; z S S  =  C = £ C : = S  =  -

Az egyen le t 1- a  « 68,7 % v a ló sz ín ű sé g i s z in t t e l  rendelke­
z ik , ennek a la p já n  a h ibaha tárok  á tlag k ép zés  e se té n  az egyszeres
szórás h a tá ra in  b e lü l vannak. A k apo tt egyen le t ö ssze h a so n lítv a  
p l .  Kollmannál t a l á l t  é rté k e k k e l, igen  j ó l  egyezik . Ugyanis K oll­
mann lég szá raz  á lla p o tú  lom bosfákra a következő á ts z á m ítá s i  kép­
l e t e t  ad ja .

■850 • A •
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A nehéz lom bosfák t é r f o g a t s ú ly  tartom ányában a k é t k é p le t  
k ö z ö tt  3-4 %-os m axim ális e l t é r é s  ad ó d ik . Ez egyben ig a z o lá s u l  
s z o lg á l  az ö ssze fü g g és  f e n n á l l á s á r a  é s  a k é p le t  h e ly e s s é g é re .J ó l ­
le h e t  ez a mód nem alkalm as a nyom ószilárdságnak  a t é r f o g a t s ú ly ­
b ó l tö r té n ő  s z á m ítá s á ra ,m e r t  a te r je d e le m  ig en  nagy é s  a v a ló s z i -  
n ü sé g i s z in t  e lé g  a la c so n y , m égis a z t a p o n to s  k ö v e tk e z te té s t  en­
g ed i le v o n n i ,  hogy a c s e r f a  s z i l á r d s á g i  tu la jd o n s á g a in a k  v á l to z á ­
sa  m egegyezik a tö b b i lom bosfa h aso n ló  tu la jd o n s á g v á l to z á e á v a l .  
Továbbmenve ebből lev o n h a tó  egy még fo n to sa b b  k ö v e tk e z te té s .  A 
té r fo g a ts ú ly n a k  egy tö rz e k e re e z tm e te z e te n  b e lü l i  v á l to z á s a  nagy 
in g ad o zá so k a t m u ta t. Mégpedig le g in k á b b  azoknál a p é ld án y o k n á l, 
amelyeknek a s z i j á c s a  é s  g e s z t je  k ö z ö tt  e rő s  s z in b e n i e l t é r é s  
m u ta tk o z ik . Ez a m e g á l la p i tá s  p e d ig  ese tünkben  e léggé  d ö n tő . U i .a  
g y a k o r la tb a n  leg jo b b an  fe ld o lg o z h a tó n a k  az un. " fe h é r  c s e r "  b iz o ­
n y u l t ,  amely a leghomogénebb t é r f o g a t s ú ly  s z e rk e z e te t  m u ta t ja .E z -  
z e l  szemben a repedékenység  -  b á r k ise b b  m értékben -  en n é l a cso­
p o r tn á l  i s  f e n n á l l .  íg y  m agyaráza tkén t e g y e tle n  le h e tő sé g  marad a 
c s e r f a  g y ü rü s lik a c s u  sz e rk e z e té n  b e lü l  f e l l é p ő  l o k á l i s  f e s z ü l t s é ­
gek h a tá s a .  Ezt a m ag y aráza to t tá m a s z tja  a lá  az a tény  i s ,  hogy a 
c s e r f a  anyag nagyobb m értékben a gondosabb s z á l l í t á s  m e l le t t  i s  
m egrepedez ik . Ez te rm é sz e te se n  i s  rö g tö n , ha e lfo g a d ju k , hogy a 
k o ra i  p a s z ta  t é r f o g a t s ú ly a  nagym értékben e l t é r  a k é ső i p á e z tá tó l  
és  Íg y  annak e z i l á rd e á g i  tu la jd o n s á g a i  mélyen a l a t t a  maradnak a 
k é s ő i  p á s z ta  s z i lá rd s á g á n a k , m ivel p e d ig  a p ó ru s té r fo g a t  leg n a ­
gyobb ré e z e  e r r e  a s á v ra  e s ik ,  a té rfo g a te g y sé g rt*  eső -  amúgy i s  
gyengébb -  kevesebb s z i l á r d í t ó  elem a s z á ra d á s  közben f e l l é p ő  hú­
zó , i l l e t v e  n y iró  f e s z ü l t s é g e k e t ,4  a fában  f e l lé p ő  z s u g o r o d á s ,i l ­
l e t v e  dagadás m értékébő l p ró b á lju k  meg k is z á m íta n i  s z z a l  a f e l t é ­
t e l e z é s s e l ,  hogy

1. A f e s z ü l t s é g  e lo s z lá s a  egy-egy  évgyűrű mentén e g y e n le te s .
2 . A f a  p la s z t ik u s  d e fo rm á c ió ja  e lh a n y a g o lh a tó .
3. A fe s z ü l ts é g e k  é s  a k e le tk e z ő  a la k v á lto z á so k  arányosak
Az a la k v á lto z á s o k  m eghatá rozása  a szokásos zsu g o ro d ás i v i z s ­

g á l a t t a l  v ég ezh e tő  e l .  I t t  azonban több  n eh é zség e t k e l l e t t  le k ü z ­
d e n i .  E lső so rb an  az e g y e n le te s  a la k v á l to z á s  lé tre h o z á sá h o z  a f á ­
ban lev ő  n ed v e sség ta rta lo m n ak  i s  e g y e n le te se n  k e l l  v á l to z n i .  Ez

й fe lv e n n i  nem tu d ja ,  te h á t  m egreped, e ls z a k a d . A k o ra i  p á s z ta  
s z i l á r d í t ó  e lem eiben f e l l é p ő  f e s z ü l ts é g e k e t .
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ig e n  n eh éz , ső t t e l j e s  m értékben e l é r n i  nem i s  l e h e ts é g e s ,  t e k in ­
t e t t e l  a r r a ,  hogy a f e l ü l e t  a k ü lső  le v e g ő v e l é r in tk e z v e ,  m indig 
p á ro lo g . Az e g y e n le te s  n e d v e ssé g ta rta lo m  v e s z té s t  csak  m eg fe le lő  
k o n d ic io n á ló  b e re n d e z é s se l le h e tn e  e l é r n i  o lyan  m é rté k ig , hogy a 
k ü lső  ré te g e k  szá razab b  v o l t a  már fig y e lm en  k ív ü l  m arad h at. Az 
e lv é g z e t t  m éréseknél a z t az á l l a p o to t  csak  m e g k ö z e líte n i l e h e t e t t  
o ly  módon, hogy a v íz e lv o n á s t  p á rá s  té rb e n  k ö z e l azonos hőm érsék­
le t e n  nagyon la s s a n  v ég e z tü k , majd p ed ig  a su ly m é ré sse l m eg álla ­
p í t o t t  n e d v e ssé g v e e z té s  m eg fe le lő  m értéke u tán  a p róbadarabok f e ­
l ü l e t é n  perm etező v íz z e l  v is s z a n e d v e e i te t tü k .  E zzel a m ó d szerre l 
l e h e t e t t  leg jo b b an  b i z t o s í t a n i  a n edvesség  e g y e n le te s s é g é t .

A z su g o ro d ás i v i z s g á l a t t a l  
egyébként a zsugorodás és ned­
v e s s é g ta r ta lo m  g ö rb é t ,  v a lam in t 
a m eg k ö ze lítő  r o s t - t e l í t e t t s é g i  
n e d v e ssé g ta rta lo m  % é r té k é t  i s  
m egh atá ro z tu k . Eredményeink a 
következőkben  fo g la lh a tó k  ösz- 
sz e .

A z su g o ro d ás i g ö rb é t 6 
c so p o r tb a n , 5-5 p ró b a te s te n  vé­
g ez tü k  e l .  A g ö rb é t m eghatározó 
m érési p o n to k a t a 4 . á b ra  t a r ­
ta lm a z z a , a g ra f ik u s  k ie g y e n l í ­
tő  g ö rb é v e l e g y ü t t .  Az adatok  
h u rirá n y b an  l e t t e k  m e g á l la p í t ­
va. T á jé k o z ta tó  j e l l e g ű  m érések 
s z e r in t  a su g á rirá n y b a n  ta p a s z ­
ta lh a tó  zsugorodás a rán y a  a hú r 
irán y áh o z  a következő?

8 .  t á b lá z a t

z maxt.  % z maxr % 

3 ,00

9,55 3 ,48
10 ,30 4 ,09
10 ,00 3 ,94

8,75 4 ,03
9,11 4,12
9 .2 0 4 .25

X = 9,35

A v iszonyszám :

d  я 1*00 . 1 0 0  я  4 2 > 9  $ 
9 ,35
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ö ssze h a so n lítv a  az iroda lm i adatokkal a következőket t a l á l ­
juk gy ü rü slik acsu  fák n á l:

9. tá b lá z a t
f a f a j z t z r d %

tö lg y 7,8 4 ,0 51,5
k ő r is 8 ,0 5,0 62,5
s z i l 8 ,3 4 ,6 55,5
s z e l id -  
g eez te - 
nye 6,4 4,3 67,2
h á rs 9,1 5,5 60,5
c se r 9,35 4 ,0 42,9

Székből az adatokból l á t s z ik ,  hogy a c s e r fa  zsugorodásának 
a n iz o tró p iá ja  a legnagyobb, u tána a tö lg y  köve tkez ik , de ennek i s  
50 % f e l e t t  van a viezonyszáma.

Az ö ssze h a so n lító  mérés sa jnos csak 6 p ró b a te s te n  l e t t  e lv é ­
gezve és b á r az é rtékek  a rány lag  eléggé közel á lln a k  egymáshoz, 
mégsem á l l í t h a tó  t e l j e e  h a tá ro z o tts á g g a l , hogy ezek az é rtékek  
nagy tömegre i s  érvényesek lennének, A r é s z le te s  eredmények a 10. 
táb lá za tb a n  vannak f e l tü n te tv e .

A 6 p ró b a te s te n  v é g z e tt mérések m aximális és m inim ális é r t é ­
ke i k ö zö tt a viszonyszám e l té r é s e  48-37»1 = 10,1 %. Ha e z t az é r ­
té k e t  -  mely szé lső  é r té k  -  t e l j e s  egészében n eg a tiv  e lté ré sn e k  
fogjuk  i s  f e l ,  még akkor i s  éppen, hogy csak e lé r tü k  a tö lg y  an i­
z o tró p ia !  vlazonyszám át. Márpedig b izonyos, hogy az e l t é r é s  pozi­
t í v ,  n e g a tív  irányban  kb. azonosnak vehető . Ezek u tán  v is s z a té r ­
hetünk az egyes évgyűrűk mentén k ia la k u ló  fe sz ü ltsé g e k  meghatáro­
zásának p rob lém ájára .

A ta n g e n c iá l is  a la k v á lto z á s  nagyságát a lé g sz á ra z  nedvesség­
ta r ta lo m  környezetében a 4« áb rábó l le o lv a s h a tju k , m iután ez e le ­
gendő m egbízhatósággal ren d e lk ez ik  /minden egyes pont 5 mérés á t ­
l a g a / .  Ez az é r té k  6 ,0  %-nak te h e tő  + 0 ,5  t o s  e l t é r é s s e l .  Az en­
nek m egfelelő  r a d i á l i s  zsugorodás é rté k e  figyelem be véve az an­
iz o tr ó p ia  v iszonyszám ait,óva to s b e c s lé s se l  sem megy tú l  a 3 t o n ,  
de inkább ceak 2 ,5  Ezekkel az é rték ek k e l szám olva, á tla g o s  
igénybevéte lekhez jutunk.A z évgyü rüszé lességet i e  a leggyakcribb- 
nak vesszük f e l  az 1» áb ra  s z e r in t ,  1,7 mm-iiek.
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10. táb lá z a t A z e u g o tu d á s  an izo tró p iá ján ak  v izeg á la ta

J e  1
S r mm

2 3 4 5 6 7 8 9 10

S úly m é­
ret

S m S m S m S m S in S m S m S m S z

t 

r
1

33.16

69.3%

35.62

35.37

29.15

48.8%

35.29

35 .27

28.20

43.8%

35.14

35.23

26.03

32.8%

34.45

34.98

25.00

27.5%

34.22

34.93

24.65

25.7%

34.06

34.95

23.50

20.0%

34.82

34.84

22 .25

13.5%

33 .34

34 .64

19.90

1.5%

3 2 .2 2

34.14

10.60 9.55

3.48

t

r
2 33.14

71.5%

35.55

35.44

29.70

53.6%

35.41

35.40

28.64

48.0%

35.30

35.33

26.08

34.7%

34.32

35.00

24.36

25.8%

33.91

34.89

24.18

24.8%

33.77

34.86

22.95

18.6%

33.53

34.76

21.95

13.8%

33.03

34.63

19.50

1.3%

31 .90

33 .99

19.35 10.30

4.09

t

r
3

33.49

72.0%

35.66

35.32

29.90

53.6%

35.55

35.24

28.73

47.4%

35.40

35.18

25.69

31.9%

34 .20

34.81

24.71

25.8%

34.00

34.73

24.45

25.4%

33.89

34.77

23.40

20.1%

33 .79

34.68

22.06

13.3%

33.13

34.54

19.75

1.4%

32 .10

33.93

19.48 10.00

3.94

I 

r
4

33.05

70.0%

35.41

35.59

29.60

52.2%

35 .22

35.56

28 .4!

46.0%

35.06

35.46

26.17

34.5%

34.34

35 .18

24.48

25.8%

33.91

34.96

24.08

23.8%

33.70

34.94

23.08

18.7%

33.57

34.92

21 .75

12.1%

32.94

34.66

19.73

1.4%

32.28

34.16

19.45 8.85

4.03

t

г
5

33.42

73.4%

35.62

35.69

30.00

51.2%

35.47

35.66

28.87

45.4%

35.24

35.51

25.58

28.8%

34.55

3 5 2 3

25.37

27.7%

3 4 2 1

35.14

25.05

26.1%

34.15

35.12

23.52

18.5%

33.75

35.04

22.38

12.8%

33.20

34.81

20.00

0.8%

32 .38

34.22

19.85 9.11

4.12

t 

г
6

32.92

67.5%

35.63

35.57

29.06

47.9%

35.27

35.42

28.08

42.8%

35.14

35.22

25.68

30.6%

34 .40

35 .07

24.89

26.6%

34.17

35.01

24.51

24.7%

34,03

34.92

23.70

20.6%

33.87

34 .87

22 .25

13.2%

33.31

34.61

19.90

1.3%

32.36

34.06

19.90 9.20

4.25



V izsgáljuk ezek u tán  1 évgyűrű h a tá ron  k e le tk ező  f e s z ü l ts é ­
gek e t. Ezeket úgy té te le z z ü k  f e l ,  hogy a rönk ten g e ly év e l párhu­
zamosan csak az önsúly  h a t ,  m elyet nem veszünk figyelem be, m ivel 
v iz s g á la ta in k n á l  a d ö n tö tt  f a  f e s z ü l ts é g e i t  ke ressük .

Hooke törvénye értelm ében /3 -a s  ez . f e l t é t e l e z é s /  a f e s z ü l t ­
ségeket a £ = E k é p le tb ő l sz ám íth a tju k . Az évgyűrű egy elem i 
ré s z é t  m egvizsgálva a következő, 5 -ös áb ra  s z e r in t i  fe sz ü ltsé g ek  
lépnek f e l '.

5. áb ra

A f e la d a t  s ta t ik u s a n  nem oldható  meg, éppen e z é r t  k e l l  az 
a lak v á lto záso k b ó l k i in d u ln i .

e J L U z ± _ } £  ^ _ d r _
r  d r  ’  2 Л  r

Alkalmazva az á l ta lá n o s  Hook-törvényt

_ E ' B+4  = -----< t T  é ® ^ t  e  — ( £ t + ^ £ r )
1- 1- у

Mivel azonban az £ r  é s  " r"  függvénye, az é rtékek  egy 
a d o tt  r-h ez  ta r to z n a k . K ís é r le te in k  során a k iv á g o tt p ró b a te s te k  
középvonala a g e sz t esetében  8 cm-re v o lt  a rönk k ö z é p p o n tjá tó l, 
te h á t  r  « 8 cm.

A le v e z e té s  k é p le te ib e  h e ly e t te s í tv e  a következőket kapjuk:

£ 
r

XX °«025 =  0,0073 £ + “ » 0,00069
3 ,4  ’ 80 

é s  a fe sz ü lts é g e k
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б'г = 10^/0 ,0073  + 0,42 . 0 ,0 0 0 6 9 / » 7 ä ,9  kg/cm 2

= 105 /0 ,0 0 0 6 9  + 0 ,4 2 .0 ,0 0 7 3 /  = 3 7 ,6  kg/cm 2

T   -----—— — —u—' = 19 ,2  kg/cm 2

2

L á th a tó , hogy a  n o rm á lfe sz ü ltsé g e k  ig en  m agasak. Magasak még 
akkor i s ,  ha figyelem be vesszük  a k o ra i  p á s z ta  gyűrűs f e l é p í t é s é ­
bő l adódó rugalm as lá n c  d e fo rm á ló d á sk é p e ssé g é t, m ert az csak k i ­
e g y e n l í te n i  tu d ja  a k é t  n o rm á lfe s z ü lts é g  k ö z t i  k ü lö n b eég e t és  Így 

о
i s  á t la g o s a n  m integy 65-70 kg te rh e lő  erő  e s ik  egy-egy cm -n y i  
f e l ü l e t r e .  Ha ehhez még h o z z á já ru l  a n y i r ó f e s z ü l t s é g ,  akkor n y i l ­
v á n v a ló , hogy a leggyengébb k e re sz tm e tsz e te k b e n  e lre p e d v e  tu d ja  
csak  a f e s z ü l t s é g e k tő l  te h e rm e n te s í te n i  magát az évgyűrű . A s z a -  
k i t ó s z i l á r d s á g i  é r té k e k re  s a jn o s  a d a ta in k  n in csen e k  r o s t i r á n y r a  
m erő leg esen , de azok a tö b b i g y ü rü s lik a c s u  f a  a d a ta ib ó l  k ö vetkez­
t e tv e  40-50 kg/cm 2 - n é l  nagyobbak nem le h e tn e k . A repedékenység  
oka e z z e l  t e l j e s  m értékben m egmagyarázható., Az i t t  i s m e r t e t e t t  
fe sz ü ltsé g m e g h a tá ro z ó  m ódszerhez még szükséges néhány m egjegyzést 
t e n n i .

1 , A m éréseket nem le h e t  z á - t  t ö r z s  k e re sz tm e tsz e tb e n  végez­
n i ,  m ivel ehhez m eg fe le lő  m érőberendezés nem á l l  r e n d e lk e z é s re . 
Ebből k ö v e tk e z ik , hogy az a la k v á lto z á s o k  m indkét irán y b a n  g á t lá e -  
m entesek é s  Íg y  f e l te h e tő e n  nagyobbak v o l ta k ,  m in tha z á r t  tö rz s ö n  
b e lü l  v iz s g á l ju k  ő k e t .

2 . A mérőműszer p o n to sság a  0 ,01  mm v o l t .
E lvégezzük a c s e r f a  dagadásának v i z s g á l a t á t  i s ,  b á r  ennek 

j e l e n  p i l la n a tb a n  csak e l v i  je le n tő s é g e  van . Á 6 -o s  á b ra  t a r t a l ­
mazza a dag ad áera  vonatkozó m éré se k e t, g ra f ik u s  k ie g y e n l í tő  gör­
b é ik k e l  egyetem ben, A m érések ugyanazokon a p ró b a te s te k e n  l e t t e k  
e lv é g e z v e , m int amelyeken a z su g o ro d á s i é r té k e k  l e t t e k  m eghatá­
ro z v a  /6 .  á b r a / .

A g ö rb é k rő l a r á n y la g  e lé g  jó  k ö z e l í t é s s e l  le o lv a s h a tó  a 
r o s t  t e l í t e t t s é g i  h a tá rn a k  m eg fe le lő  n e d v e ssé g ta r ta lo m  és  dagadá- 
e i  é r t é k .

A re n d e lk e z é s re  á l l ó  ad a to k b ó l még egy m eto d ik a i te rv n e k  
m eg fe le lő  a d a to t  le h e t  m ego ldan i, m égpedig az é v g y ü rü sz é le ssé g  é s  
a n y i ró s z i lá r d s á g  ö s s z e fü g g é s é t , amely f e l e l e t e t  ad a r r a  a k é r-
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2в/а d é s r e ,  hogy v en -e  egy o ly an  
k i t ü n t e t e t t  évgyűrű s z é le s s é g i  
m é re t, amelyhez o p t im á lis  s z i ­
l á r d s á g i  é r té k  t  a r to z ik ?

K é tirá n y ú  á t l a g o l á s !  műve­
l e t  u tán  (7 . áb ra ) az ö s s z e ta r ­
tozó  é r tó k p á r s o r  g ra f ik u s a n  áb­
rá z o lv a  és k ie g y e n l í tv e  a meg­
f e l e l ő  p o n to k a t, k é t g ö rb é t k a - 
punk, 
l a t o t  
lá c ió  
ló  és 
s z i k .

amelyek a függvénykapceo- 
j e l l e p z i k .  Szoros k o r r e -  
e s e té n  a k é t görbe h aso n - 
egymást lapoeszögben  m et- 
M inél nagyobb a k e r e s z te ­

z é s !  szög , an n á l kevésbé v a ló ­
sz ín ű  a k o r r e lá c ió  f e n n á l lá s a .

J e le n  e s e tb e n , m int az a 
8 -a s  áb rán  l á t h a t ó ,  a k é t görbe 
majdnem derékszögben  m etszó d ik , 
te h á t  az ö ssze fü g g és t e l j e s e n
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8 . áb ra

a lá b b ié  a fe n n á l ló  m érések a lap ján .K ö v e tk ezésk ép p en  l á t j u k ,  hogy 
az é v g y ü rü s z s le e s é g tő l  a s z i l á r d s á g i  é r té k e k  e léggé fü g g e tle n e k , 
i l l e t v e  csak b izonyos e se tek b en  követnek  v a lam ily en  tö rv é n y sz e rü -  
e é g e t ./H a  p l . a  te rm ő h e ly , a term őviezonyok e tb .  azonosak , akkor 
az á b ra  s z e r i n t i  v íz s z in te s  gö rbé t k ö v e ti  n a g y já b ó l az ö ssze fü g ­
g é s . /

A következőkben még v iz s g á la t  tá rg y á v á  te s sz ü k  a n y i r ó s z i -  
lá rd e á g ,  v a lam in t h a j l i t ó s z i l á r d s á g  szám szerű é r t é k e i t ,  e lo s z lá ­
su k a t és s t a t i s z t i k u s  je l le m z ő ik e t .

A n y i ró e z i lá rd s á g  tö b b  száz  m éréss a jegyzőkönyvekben á l l t  
re n d e lk e z é s re , i t t  a részeredm ényekből á l l a p í t j u k  meg a v égered ­
ményt e z i j á c s r a  é s  g e s z tr e  v o n a tk o z ta tv a .A  n y i ró e z i lá rd s á g  gyako­
r i s á g i  h ie z to g ra m já t  a 9 . á b ra  m u ta t ja .  T e k in tv e , hogy a r é s z ­
eredmények m indenü tt te r je d e lm ü k k e l e g y ü tt vannak megadva, a s t a ­
t i s z t i k u s  je lle m z ő k e t -  n o rm ális  e l o s z l á s t  -  t é te le z v e  f e l ,  a 
te r je d e le m b ő l b e c s ü ljü k . A m érések száma m indenü tt n = 90.

A m éréseredm ényeket jobb  á t t e k in th e tő s é g  k e d v é é rt eg y szerű ­
s í t e t t  formában s t a t i s z t i k u s  je l le m z ő ik k e l  a 11. tá b lá z a tb a n  fog­
l a l tu k  ö s s z e .
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J A nyírószilárdsás gyakorisági 
hisztogrammja

9. ábra

o.tm
O.ltM 1 o.m*

1 Q-o***
— — 1 n

1-1Ж M - U t  U -1 M U-US U - M  U-2.79 O-Mt ’ T

11. táblázat

r gII 'TBI I . re
Г 123,7 121,5 114,0 109,0
+ s 11,6 12,2 13,6 13,1
+ m 1.24 1,30 1,45 1,40
V % 9.4 10,1 11.9 12,0
p % 1,00 1,07 1,27 1,28

Miután az eredmények láthatólag elég közel esnek egymáshoz, 
szükséges megvizsgálni, hogy indokolt-e külön-külön kezelni őket, 
ui. ha az átlagos értékek között nincs signifikans eltérés, ak­
kor kimondhatjuk, hogy véletlen jellegű az a tény, hogy az évgyű­
rűkkel párhuzamos nyirószilárdságra nagyobb értéket kaptunk, mint 
a merőleges értékekre. A eignifikancia viszonyszáma

*1 " X2
Q = у  -■ 

т ^ + я ^ 2
3

Q =  132.7 -„ .Ш —  
] /  1 ,24 2 +1,452

5,1 >  3
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Q ,  = 6 ,58  >  3
/з Т б 5

Q =  12 ^ 7  -  121J _ 2 ------- ^ 2  =  1 > 1 8  <  3
/ 1 . 2 4 2  + l,3O 3  У з ,50

Q = *;4 - APS—  = -S-----  = 2 ,37  <  3 
/ 1 ? 4 5 2 +1,4 1 / 4 , 0 6

M e g á lla p íth a tó , hogy az i r á n y  s z e r i n t i  e l t é r é s  nem v é le t l e n  
je le n s é g ,  v a g y is  a  n y író  s z i lá rd s á g  az évgyűrűkre  m erő legesen  a la ­
csonyabb, m int v e le  párhuzam osan. Ez a z z a l  az eg y sz e rű  té n n y e l 
m agyarázha tó , hogy a  c s e r f a  f e lé p í té s é b e n  a  b é lsu g a ra k  nagy sze­
r e p e t  já ts z a n a k .E g y e s  h e ly ek en  eg y -k é t cm2 - e s  f e lü l e tű  " tü k rö k e t"  
le h e t  t a l á l n i .  És m ivel a  b é ls u g á r  parenchym a a  leggyengébb a  f a  
szö v e te lem e i k ö z t ,  te rm é s z e te s ,  hogy h a  ezek nagy f e lü l e t e n  j e ­
le n tk e z n e k , komoly h a tá s s a l  vannak a n y író  s z i lá rd s á g  é r té k é r e .E z ­
z e l  szemben az az á l t a l á n o s  e lk é p z e lé s ,  hogy a  g e s z t r é s z  több 
s z i l á r d i tó e le m e t  ta r ta lm a z  é s  íg y  nagyobb s z i lá rd s á g g a l  re n d e lk e ­
z ik ,  l e g a lá b b is  a  n y író  s z i lá rd s á g  te k in te té b e n  -  nyugodtan k i j e ­
le n th e t jü k  -  nem b iz o n y u lt  h e ly tá l ló n a k .  Sajnos a  tö b b i s z i l á r d ­
s á g i é r té k e k  kö zü l csak  a n y o m ó sz ilá rd sá g ra  vannak i ly e n  méré­
s e in k , m elyet már az előzőekben  tá rg y a l tu n k .  I t t  még p ó t ló la g  k i ­
sz á m ítju k  a n y o m ő sz ilá rd ság  e ig n i f ik a n c ia  v iszonyezám át a  s z i j á c s  
é s  a  g e s z t  v iszo n y áb an .

Q = ^ ° ~ 4 ? 0  = 2 ,2 9  <  3 
/ 2 ,  972 +8,252

I t t  i s  a r r a  a k ö v e tk e z te té s re  ju tu n k , hogy n in c s  szám ottevő  
e l t é r é s  a  s z i j á c s  é s  g e sz t s z i l á r d s á g i  v isz o n y a i k ö z ö tt .A  különb­
ség  v é le t l e n  é s  a  k é t  á t l a g  közös szórásm ezőben e s ik  b e le .
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Keménység

A kem énységet B r in e l l  m ó d szerre l v iz s g á l tu k  /Kb / ,  m ivel az 
In té z e tb e n  i ly e n  b eren d ezés  á l l  ren d e lk ezésre .K em én y ség e t 10 rön­
kön m értünk , mindhárom irá n y b a n . Az eredm ényeket a 1 4 -e s  t á b lá z a t  
ta r ta lm a z z a .

12. t á b lá z a t

A várakozásnak  m eg fe le lő en  a h ú r -  é s  su g á rirá n y b a n  kü lönbség

№ в. кX 
да X 

да дадада 
173,60 8 ,0 1  98 ,20  5 ,2 8  99 ,78  9,04

X 5 ,78 0 ,8 0  3 ,27  0 ,53  3 ,3 3  0 ,90

+ S 0,472 0,312 0,531

+ m 0,086 0,057 0,097

V % 8 ,2 9,55 15 ,9

p % 1 ,49 1 ,74  2 ,9 1

é r té k e k e t  k a p tu n k , ö s s z e h a s o n lí tv a  más f a f a jo k k a l  a következő  é r ­
té k e k  sz e re p e ln e k  az irodalom ban .

nem m u ta tk o z o tt , azonban a bütü-kem énységre a v á r tn á l  alacsonyabb

13. t á b lá z a t

E efa j Bb  B8 h

c s e r  5 ,8  3 ,3
tö lg y  6 ,6  3 ,4
k ő r i s  6 ,5
s z i l  6 ,4  5 ,1
h á r s  3 ,3

Ezek az é r té k e k  semmi r e n d e l le n e s s é g e t  nem m utatnak a tö b b i 
fa jo k h o z  k é p e s t ,  s ő t  a tö lg y n é l  v a lam iv e l kedvezőbb az i r á n y  sze­
r i n t i  v á l to z á s a .
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ö s s z e fo g la lá s

Az e lő ző ek b en  i s m e r t e t e t t  j e l e n t é s  a m agyaro rszág i c s e r fa k u ­
t a t á s  fe la d a tá n a k  egy k i s  r é s z l e t é t  ta r ta lm a z z a .  A k ö z ö lt  eredmé­
nyek a F a ip a r i  K utató  I n té z e t  a n y a g v iz s g á la t i  k u ta tá s a in a k  egy­
éves f e l a d a t á t  f o g la l j á k  magukban -  e r r ő l  a té m á ró l.

A je le n té s b e n  sz e re p lő  m etodika inkább az i p a r  á l t a l  a d o t t  
s p e c iá l i s  igények  m egoldásához szü k ség es 'm ódszereket d o lg o zza  k i ,  
é s  nem t e r j e d h e t e t t  k i  a tudományos k u ta tá s  m eg k ö v ete lte  r é s z l e ­
t e k r e .  E m iatt egyes je lle m z ő k re  nagyobb s ú ly t  h e ly ez  a j e l e n t é s .  
Még b izonyos ré sz e k  h iányoznak . A k u ta tá sb a n  m e g á l la p í to t t  anyagi 
je llem ző k  é r t é k e i t  az ö s s z e fo g la ló  t á b l á z a t  ta r ta lm a z z a .

Szükséges m eg em líten i, hogy ez a j e l e n t é s  h a s z n á l ja  az e leők  
k ö z ö tt  -  f a i p a r i  vonatkozásban és h a z a i v is z o n y la tb a n  -  az e re d ­
mények é r té k e lé s é n e k  m atem atik a i s t a t i s z t i k u s  m ó d szere it é s  e ls ő ­
k é n t ad r é s z l e t e s  eredm ényeket a h a z a i c e e r f a - f a j  f i z i k о-m echani­
k a i  t u l a jd o n s á g a i r ó l .

14. t á b lá z a t '

T u la jdonság Á tla g é rté k Szóráf
M egbízha­

tó s á g i  ha­
tá ro k  _+ m

R e la t iv  
s z ó rá s

V %

P ontos­
ság 
p %

T é rfo g a ts ú ly  
g/cm2 u = 
= 12 + 16 % 0,679 0,0163 0,00182 2 ,4 0,27
É vgyürüszé- 
le s s é g 1 ,7 0,47 0,03 27,4 1 ,76
T a n g e n c iá lie  
zsugorodás % 9,35 — — * —

" r a d i á l i s  
% 4 ,0 0 * — ' — —

N yom ószilárd­
ság kg/m2 490-510 3 1 ,8 -4 5 ,1 2 ,9 7 -8 ,2 5 6 ,2 5 -9 ,2 5 0 ,6 -1 ,6 8
H a j l i t ó s z i l .  
kg /cm? 1215 130,5 3 7 ,6 10,7 3 ,6
N yíró s z i l á r d é ,  
su g á rirán y b an  
kg/cm 2 109-114 1 3 ,1 -1 3 ,6 1 ,4 0 -1 ,4 5 11,9-12  -1 ,2 7 -1 ,2 8
N y iró e z i l .h u r .  
irán y b an

1 21 ,5 -
123,7 1 1 ,6 -1 2 ,2 1 ,2 4 -1 ,3 0 9 ,4 -1 0 ,1  L-1 ,0 7
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14. t á b l á z a t  f o l y t .

T u la jdonság Á tla g é r té k S zórás
M egbízha­

tó s á g i  ha­
tá ro k  + m

R e la t iv  
s z ó rá s

V %

Pontos' 
eág 
p %

B r in e l l  ke­
ménység bü- 
tün  kg/mm2 5,78 0,472 0,0S6 8,2 1,49
B r in e l l  ke­
ménye. hurm. 3,33 0,531 0,097 15,9 2,91
Sugárm etsze­
te n 3,27 0,312 0,057 9,55 1,74

M egjegyzés

A m eg v izsg á lt rönkanyag nagy ré s z e  enyhén vörhenyesbe já t s z ó  
s z in ü , a s z i j á c s  v ilá g o sa b b , a g e sz t néha v ö rö s -b a rn a  sz in ü  v o l t .  
Néhány egészen  fe h é r  sz in ü  rö n k  i s  e l ő f o r d u l t ,  ezeknél a l i g  le h e ­
t e t t  a s z i j á c s  g e sz t h a tá r á t  m e g ta lá ln i .  Ezek a darabok v iszony­
la g  e g y e n le te se k  és v a lam iv e l jobb  m echanikai tu la jd o n sá g o k k a l 
re n d e lk e z te k , m int a tö b b i d a rab . Az e lő fo rd u ló  h ib á k a t a v iz s g á ­
la to k  eorán  m indig k i e j t e t t ü k .
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A CSERFA (QUERCUS CERRIS L .) АЯАТ0М1А1 VIZSGÁLATA 

d r .  F i l l ó  Z o ltá n  
tudományos m unkatárs

A téma rö v id  is m e r te té s e !
1959-60. évben a h a z a i f a f a jo k  k ö zü l a c s e r  (Q uercue b e r r i s  

L .) k v a n t i t a t í v  x y lo tó m ia i v i z s g á l a tá t  vég ez tü k  e l :  egy tá je g y ­
s é g rő l  szárm azó 3 c e e r tö rz e b ő l  v e t t  m in takorongo t do lg o z tu n k  f e l  
a n a tó m ia ila g . A m in takorongokat a S oproni Tanulm ányi Erdőgazdaság 
a t a l a j t ó l  s z á m íto t t  3 m é te re s  m agasságból v e t t e  é s  k ü ld te  meg 
részünkre.M indhárom  tö r z s  a V é rte s - hegységbő l szárm azik  az o ro sz ­
lá n y i  e rdőgazdaság  egy ik  la p á ly o e  e r d ő te r ü l e t é r ő l ;  a t a l a j  homo­
kos v á ly o g ta l a j .

V iz s g á la t i  m ódszer:
A m egküldö tt cserkorongok  közü l három nál a h uzásfa-nyom ásfa  

irá n y á b ó l  egy-egy  h asáb o t a la k í to t tu n k  k i  an a tó m ia i v iz s g á la t  
c é l j á r a .  A hasábokbó l mind a h u z á s fa , mind a nyom áefa irán y áb an  
kb . 2x2 cm-es k e r e e z tm e ts z e t f e lü lé tü  ée  s z á li rá n y b a n  kb . 4 cm 
h o sszú  h asáb o k at vágtunk k i ,  egym ásután! ö ssze fü g g ésb en  a b é l t ő l  
a k é r e g ig .  E zeket r o s t i r á n y r a  m erő legesen  pon tosan  k e t té v á g tu k :  
minden egyes k e t té v á g o t t  hasáb egyik  d a r a b já t  an a tó m ia i v iz s g á ­
l a t r a ,  a m ásik d a r a b já t  p ed ig  té rfo g a te u ly m e g h a tá ro z á e  c é l j á r a  
h a sz n á ltu k  f e l .  A m ikrotom m etezéshez v a ló  e lő k é s z í té s  v é g e t t  a 
kockákat p u h itáen ak  v e te t tü k  a l á ,  majd e z u tá n  k e r e s z t -  ée h u r i r á -  
nyu m e tsz e te k e t  k é s z í t e t tü n k .  Az á t la g o s a n  10-15 m ikron v a s ta g  
m e ts z e te k e t  L e i tz  1300 t ip u e u  "U n iv e rsa l"  mikrotommal k é s z i t e t -  
tü k . A m e tsz e te k e t m eg fe le lő  k e z e lé s  és f e s t é s  u tá n  k an a d ab a l- 
zeamban á l l a n d ó s í t o t tu k .  A té r fo g a tm é ré e t  "Am sler" t ip u e u  t é r f o ­
gatm érő v el végeztük .A  m ikroszkópos v iz s g á la to k a t  L e i tz  "O rtho lux" 
m ik ro szk ó p p a l, i l l e t v e  L e i t z - f é l e  h a to re ó s  in te g r á c ió s  a s z t a l l a l  
v é g e z tü k .

A v iz s g á la to k a t  az a lá b b i  t e r v  s z e r in t  v ég e z tü k :
A/ É v g y ü rü szé leaség  m e g á lla p í tá s a  h u z o ttfa -n y o m o ttfa  é s  ez ek re  

m erő leges irán y b a n  (L e itz  évgyűrűmére m ik roszkóppal) a m in ta ­
h asáb  g y a lu l t  ée c e l s z ó l t  k e r e s z tm e ts z e t f e lü le té n :
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a /  h u z o ttfa -n y o m o ttfa  irá n y b a n , k ü lö n -k ü lö n , v a lam in t az e r r e  
m erő leg es á t l ó  irá n y á b a n  (ö s sz e se n  te h á t  négy i rá n y b a n ) .

b /  A négy irá n y b a n  m ért sz é le ssé g e k  á t l a g á t  m eg h a tá ro zn i, a az 
ig y  k a p o tt  ad a to k b ó l az á t la g o s  é v g y ü rü sz é le ssé g  é s  a l e l ő ­
h e ly  n y á r i  f é l é v i  á t la g o s  csapadékm ennyisége k ö z ö t t i  ö ssze ­
fü g g é s t m e g á l la p í ta n i .

В / S z i já c s -g e s z ta rá n y  m eg h a tá ro zása :
a /  évgyürtiszám  s z e r i n t ,
b /  m értékegységben  mérve (h u z o ttfa -n y o m o ttfa  i rá n y b a n ) .

С/ K éregvastageág  e f f e k t i v  m ére te  (az  é v g y ü rü e z é le s sé g i m érések 
irá n y á b a n  m ért ada tok  á t l a g a ) .

D/ I n te g r á c ió s  s z ö v e ta n a l iz i s  év g y ű rű n k én t, a b é l t ő l  a k é re g ig ,  a 
h ú z o t t -  é s  n y o m o ttfáb an , k e r e s z tm e ts z e t i  p reparátum ok a la p já n .
1 . M intahasábokból 2 x 2 x 2  cm- е е  m intakockák k i a l a k í t á s a  

mind a három /0 2 1 , 020, 01 j e l ű /  cee ran y ag b ó l /ö s sz e se n  37 
d a r a b / .

2 . M intakockák p u h i tá s a .
3 . M intakockákból k e r e s z t -  é s  h u r irá n y u  m etsze te k  k é s z í t é s e .  

(A h u rm e te z e te k e t minden kocka k é re g  f e l ő l i  e le ő  év g y ű rű jé ­
b ő l k é s z í t e t t ü k . )

4 . A m e tsze te k  f e s t é s e ,  á l l a n d ó s í t á s a .
5 . É vgyűrűnként! s z ö v e ta n a l iz i s  -  in te g r á c ió s  m éré sse l -  a 021 

j e l ű  c s e r  ö s s z e s ,  a 020 é s  01 j e l ű  c s e r  b é l t ő l  s z á m íto t t  
e ls ő  15 és e z д tá n í  minden t i z e d ik  év g y ű rű jé b en , mind a hú­
z o t t - ,  mind a nyom ottfában .
a /  V í z s z á l l í t ó - ,  s z i l á r d í t ó - ,  hosszparenchym a és b é le u g á r-  

szöve t-m ennyiségek  m eg h a tá ro zása . (Évgyűrűnként 45° szö ­
ges p á sz tá z ó é  a t r a c h e a ,  r o s t  é s  r o s t t r a c h e i d a ,parenchy­
ma, ro s t f a l- lu m e n re  vonatkozóan , 8 -10  mm-es v o n a lh o sz - 
szo n , é s  évgyűrűvel párhuzam os p á sz tá zó é  kb . 8 mm-es vo­
n a lsz a k a sz o n , a b é ls u g á r  é s  egyéb szövet- e lk ü lö n í té s é ­
v e l . )

b /  F a ro s to k n á l a f a l  lumen v iszo n y  m eg h atá ro zása  a 021 j e l ű  
c s e r  ö s s z e s ,  a 020 é s  0 1 -e s  c s e r  e le ő  15, majd e z u tá n !  
minden lO .év g y ü rü jéb e n  a h ú z o t t -  ée  nyom ottfában . (A ke­
re s z tm e ts z e te k e n  kb. 2 mm-t k i te v ő  se jtfa lm e n n y isé g h e z  
ta r to z ó  ro stlu m en  m e g á l la p í tá s a  a 45° szöges p áe z tázá eo k  
a lk a lm á v a l . )

Е / T é rfo g a tsú ly -m e g h a tá ro z á s  a b sz o lú t  s z á ra z  á l la p o tb a n  mind a 3 
cee rk o ro n g  h u z o t t f a - ,  nyom ottfa  k e re s z tm e ts z e t  sze lv én y éb en .
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F / kz  e g y s e jt  s z é lé é  b é lsu g a ra k  á t la g o s  m ennyiségének ( s ű rű s é g ) ,  
e g y id e jű le g  a s e j te k b e n  m ért á t la g o s  é s  m axim ális magasságú 
b é lsu g a ra k  m eghatározása  a h u rm eteze t 1 mm -é n  a 021 j e lű  
c s e r n é l ,  m int a h ú z o tt- ,m in d  a  nyom ottfában a m ikro tom m etszés- 
hez e l ő k é s z í t e t t  m intakockák egy-egy  é v g y ű rű jé b ő l. (Öseze k e l l  

о
szám oln i 5 egymás m e l l e t t i  mm -e n  t a l á l h a t ó  ö ssz e s  e g y s e jt  
s z é le s  b é l s u g a r a t ;  a  mm2 -e k  jobb  é s  a lsó  o ld a la  f e l ő l  azokat a 
b é ls u g a ra k a t  i e ,  melyek ceak  ré szb en  l á th a tó k .  E zenk ívü l a  t e ­
rü le te g y sé g e n k é n t leghosszabbnak  t a l á l t  b é lsu g á rn a k  se jte k b e n  
m ért m agasságát i e  f e l  k e l l  j e g y e z n i .)

G/ F a ro s to k  év g yűrűnkén t! á t la g o s  h osszm ére tének  m e g á l la p í tá s a  a 
h ú z o t t -  é s  n y o m o ttfáb an , ehhez:
a /  rostm acerátum hoz a n y a g v é te l :a  021-ee c e e r tö lg y  minden egyes 

évgyűrű jének  h ú z o t t -  é s  n y o m o ttfá já b ó l,  a  020-as é s  0 1 -es  
j e l ű  c e e r tö lg y  e ls ő  ( le g id ő se b b ) 15 é v g y ű rű jé b ő l é s  az e z t 
követő  minden 10. év g y ű rű b ő l.

b /  Az a /  a l a t t i  ö ssz e s  (272) faanyag  m ace rá lá ea  S c h u l tz e - f é le  
o l d a t t a l .

с /  A m acerátúrnőkből prepará tum ok k é s z í t é s e  (á  2 d b ) , ö ssze se n  
544 db.

d /  É vgyűrűnként! ro e th o ssz m e g h a tá ro z á s  m ikroszkópos m éré sse l 
(á  50 m é ré s ) .

VIZSGÁLATOK

ad А/ A v iz s g á la to k b a  vont 3 cse rk o ro n g  k e r e s z tm e ts z e t i  c s i ­
s z o l t  f e l ü l e t é r ő l  k é s z í t e t t  f e lv é t e l e k e t  az 1 -3 . ábrákon m u ta tju k  
b e . A c s e r tö rz s e k  é l e t k o r á t ,  i l l e t v e  é v g y ü rü s z é le s s é g e i t  m eg álla ­
p í t o t t u k .  Az eredm ényeket ée  az é v g y ü rü ezé le sség ek  á t l a g a i t  az 1 . 
tá b lá z a tb a n ,  i l l e t v e  a 4 -6 . áb rák  é v g y ü rü sz é le s sé g i g r a f ik o n ja i ­
ban f o g la l tu k  ö ssz e .

M int a z t  a  f e n t i  (1 -3 . á b r á k b ó l) ,  i l l e t v e  az 1 . t á b lá z a tb ó l  
l á t h a t j u k ,  a  3 v i z s g á l t  c s e r tö lg y  egy ike  sem c e n tr ik u s  növekedé­
sű . Közülük legkevésbé  e x c e n tr ik u s  növekedésű  a 0 2 1 -e e , erősebben  
e x c e n tr ik u sá n  n ő t t  a  020-as é s  le g e rő se b b e n  e x c e n tr ik u s  növekedé­
sű a  01 -es c s e r tö r z s .  A 3 c s e r tö r z s  é v g y ü rü s z é le s s é g e i t  te k in tv e  
közös je lle m z ő k é n t m e g á l la p í th a t ju k ,  hogy kb . 40-45 éves k o r ig  az 
é v g y ü rü sz é le ssé g  á l t a lá b a n  csökken /3000/4  k ö r ü l i  é r t é k r ő l  kb .

147



1 . tá b lá z a t

C s e r - tö r z s  
j e l z é s e  k o ra  

/ é v /

Á tlagos 
h u z o t t f í

év g y ü rü ezé le sség ek  " /? '-ban A négy irányban  
m ért évgyűrű- 
s z é le  seegek 
á t l a g a  /J. -ban

i nyom ottfa húzót tfa -n y o ­
m ott f á r a  me­

rő le g e se n

021 91 év 1251 1011 1233 1134 1157
020 87 év 1558 1127 1331 1296 1328
01 98 év 1480 756 900 917 1013

8 0 0 - 9 0 0 k ö r ü l i  é r t é k i g / ,  e z u tá n  k ise b b  in g ad o záso k k a l 500-800^  
k ö r ü l i  -  m ondhatni -  á l l a n d ó s u l t  é r té k ű .

Az év g y ű rű n k én t! négy m érés á t la g á b ó l  v e t t  é v g y ü rü e z é le ssé -  
gek é r t é k e iv e l  párhuzam osan a c e e r tö rz s e k  le lő h e ly é n e k  á t l a g o s  
n y á r i  f é l é v i  (m árc iu e -a u g u e z tu s)  ceapadék-m enny ieége it ie  f e l t ü n ­
t e t t ü k  (á t la g é r té k b e n )  a 4 -6 . áb rák  a le ó  g ra f ik o n ja ib a n .  A c s e r ­
tö rz s e n k é n t  ig y  e l k é s z í t e t t  é v g y ü rü e z é le s sé g i ée csápadékm ennyi- 
e é g i g ra fik o n o k  e g y b e v e té sé n é l kb . az 1915-16-os é v e k tő l  a d ö n té ­
s i  é v ig  (1958) j ó l  k ö v e th e tő  -  mind a három tö r z s n é l  -  a sz o ro s

Щ --- --- --- ----------- }--- --- k
-e ш г о  IMO. mo. woo. чч. rno. «эо. IMO. mo. 
g. ÉvgyBr&i kork

Évek

4. á b ra
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5 .  á b r a

Évek

6 .  á b r a



összefüggés a n y á ri f é lé v i  csapadékmennyiség és az á tla g o s  évgyü- 
rü szé lee ség  k ö z ö tt . (Minden g ra fik o n n á l a grafikonok burkológör­
b é it  vegyük figyelem be.)

ad B/ A S Z Í já c s -g e sz ta rá n y  m eghatározását k é t szempont sze­
r i n t  végeztük:

Évgyürüszám s z e r in t  és m értékegységben mérve a h u zo ttfa -n y o - 
m o ttfa  irányában . Idevonatkozó m érési eredményeket a 2 . t á b lá z a t ­
ba fo g la l tu k  ö ssze .

2. tá b lá z a t

_____ 021-es c s e r  020-as c se r  01-es c se r
S z ijá c s  g esz t s z /g  S z ijá c s  gesz t sz /g  S z ijá c s  g esz t sz /g

S zi- 
já c s  
gesz t 
arány 
/ s z /g /

évgyü- hu-
rüezám z o t t  27 év 64 év 0,42 37 év 50 év 0,74 23 év 75 év 0,33 
azé- fa
r i n t  —--------------------------------------------------------nyo­

m ott 27 év 64 év 0,42 37 év 50 év 0,74 33 év 65 év 0,51 
fa

mér- 
té k -  
egy- 
ség- 
ben

hú­
z o tt  22,lmm 99 mm 0,22 30 mm 111,7mm0,27 30 ,Imin 120mm 0,2^ 
fa
nyo­
mott 20,8mm 78 ,5” 0,26 25 nm 75 min 0,33 16 ,1” 58” 0,28
fa

Mind a h u z o ttfa , mind a nyom ottfa irányában  m ért e z i já c s -  
g e sz t mennyiségek eléggé e l t é r ő  é rté k ű ek . A m értékegységben mért 
s z ijá c s -g e s z ta rá n y  közel egyenértékű mind a három c s e r tö rz s  hu- 
z o tt f á já b a n .

Ad C/ K éregvastageágra vonatkozó m érési eredm ényeinket a 3. 
t á b lá z a t  t ü n t e t i  f e l .
3. tá b lá z a t

021-es c s e r tö rz s 020- as c s e r tö rz s 01-es c s e r tö rz s
mérések á tla g mérések á tla g mérések á tla g

1 2 3 4 5 6 7
K éregvastag- 
eágok " p  
ban

12,000 
10,050 
11,200 
11,900

11,290
14,400
12,400
14,200
13,600

13,650
14,000 
12,000 
12,000 
13,000

12,750

M agyarázat: A tá b lá z a t  2 . ,  4 . ,  és 6 .rovatának e lső  so ra  a h u z o tt-  
so ra  a nyom ottfa és a harm adik, negyedik so ra  a hu- 

z o ttfa -n v o m o ttfa  i rá n y ra  m erőleges irányban mért adatokat t ü n te t i  
f e l .
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Fenti adatokból jól szembetűnik az a tény, hogy a huzottfa- 
nyomottfa irányában mért kéregvastagságok, miként az ugyanilyen 
irányban mért fatestmennyiségek, a legnagyobb,illetve a legkisebb 
mennyiségüek.

Ad D/5/a. A kvantitatív szövetanalizis céljára elkészített 
keresztmetszeti preparátumokon évgyűrűnként végeztünk méréseket, 
520 mérés-sorozatban. Egy méréssorozatnál külön-külön mértük (ad- 
dicionáltuk) a négy fő szövettípus (vízszállító, szilárdító, 
hosszparenchyma és béleugárezövet) pontos mennyiségét. Évgyűrűn­
ként kétféle pásztázóét végeztünk: 45° szöges pásztázási, 8-10 mm 
útvonalszakaszon, a bélsugár szövetén kívüli szögetek mennyiségi 
meghatározására, és évgyűrűvel párhuzamos pásztázási - a koraifa 
és késeifa határán - a bélsugár és összes egyéb szövet elkülöní­
tésével kb. 8 mm hosszú vonalszakaszon.

A 45° szögű pásztázási jelen vizsgálatainkban nem pásztán- 
ként, hanem a teljes évgyürüszélessegben végeztük.Tettük ezt egy­
részt azért, mert - tekintve,hogy likacegyürüs fáról van szó - az 
évgyűrűk szélességi változásainál nagyobb %-ban nem a vízszállí­
tó-, hanem inkább a szilárdító szövet mennyisége szerepel, tehát 
nem a paszták önmagukon belüli szövetmennyiségi változása, hanem 
az egész évgyűrűn belüli,illetve az egymás melletti évgyűrűk ezö- 
vetmennyiségi változásának megfigyelése a döntő, A vízszállító 
(tracheális) szövetmennyiség évenként növekedik, tekintve, hogy 
egyre nagyobb lombozat vízellátásának feladatát kell elvégezze; 
ennek igyekszik is megfelelni s ha aszályosabb a tenyészeti idő­
szak, a szilárdító szővetmennyieég rovására.

Az évgyűrűket komplex kell vizsgálni, másrészt azért is,mert 
az előbbiek szerinti szövetmennyiségi ingadozások térfogatsúly- 
változásokat eredményeznek, s a fő cél, a gyűrűs szövetelválás és 
helyének indokolása, - mely szövetelválás igaz, hogy a tavaszi 
pásztában következik be,és hogy melyik évgyűrűben, - ahhoz inkább 
az évgyűrűnként! szövetkomplexumok egységes megfigyelése utján 
jutunk.

A fentiek alapján mind a három csertörzs húzott- és nyomott­
fájára vonatkozóan végzett szövettérfogat elemzéseink eredményét 
a mellékelt 7-12. ábrák grafikonjai tüntetik fel.

Az alábbiakban szövettípusonként összefoglalva adjuk meg a 
kapott eredményeket (4. táblázat).

151



021-es csartörzs húzottfájának % -os szőva^érfogat mennyiségei

Évgyűrűk kora

7. ábra

Évgyűrűk kora

8. ábra
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0 2 0 -a s  csertörzs húzottfájének ‘/.-os szövettérfogat mennyisége:

10. abra
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01 -es csertörzs húzottfájának %-os szövettérfogat mennyiségei
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------ Farmt * rosttracheida
------  Edény
------ Bélsugár
—  Parenctiima

1661 1670. 1880. 1890. 1400- 14Ю. 14». 1330. 1940. 1950.
Évgyűrűk kora

11. ábra

12. ábra
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4 . t á b lá z a t

S zövet- é s  c s e r  
tö r z s  megnevezése ß s s z . szö v e t % H u z o ttfa  

é t i g .  %
Hyom ottfa 
á t l g .  %

V í z s z á l l í t ó :
021-ee c s e r 25-25 20 ,8 18 ,9
0 2 0 -as  " 14-26 18,7 1 8 ,0

0 1 -es " 16-26 19 ,6 19 ,3
S z i l á r d í t ó ;
021-es c s e r 40-50 4 4 ,8 46,1
020-as " 44-52 48 ,4 4 9 ,0

0 1 -e s  " 46-53 49 ,5 49 ,9
Parenchym a;
021-es c s e r 8-14 11 ,9 11.1
0 20-as " 10-15 13 ,1 12 ,0

0 1 -e s  " 10-16 13 ,2 12,8
B é lsu g á r:
021-es c s e r 18-27 22 ,5 23 ,9
020-as " 15-25 19 ,8 2 1 ,0

0 1 -e s  " 12-22 17 ,6 17 ,9

A f e n t i  ^ z ö v e tfé le s é g e k  a la k u lá s -v is z o n y a i t  az  egyes c e e r -  
tö rz e e k  t e l j e s  k e re s z tm e ts z e t  sze lvényében  -  minden évgyűrű re  k i ­
te r je d ő e n  csak a 021-es c s e rn é l  á l l a p í t o t t u k  meg (7 -8 . á b r a ) .  így  
e lső so rb a n  enné l a tö r z s n é l  tu d ju k  pon toean  k ö v e tn i az egyes szö - 
v e te fé le s é g e k  m ennyiségi v á l t o z á s a i t .  Vegyük so rí-a ő k e t .

A v í z s z á l l í t ó  szö v e t (a  l ik a c sg y ü rü b e  re n d e z ő d ö tt  t e k i n t é ­
ly é é  á tm érő jű  edények é s  a k é s e i  p áe z táb an  e ls z ó r ta n  á l ló  k ise b b  
v a s ta g fa lu e d é n y e k )  mennyisége -  m int a z t  a h iv a tk o z o t t  áb rákon , 
kü lönösen  a 7 . áb rán  j ó l  l á th a t ju k  a b é l t ő l  a k éreg  f e l é  foko­
z a to sa n  n ö v e k sz ik . Ebből k ö v e tk e z ik , hogy az edények m ére te  a ké­
re g  f e lé  egyre nagyobbodik . Ennek ig y  k e l l  le n n ie ,  m ert a k ü lső  
évgyűrűk lik a c a g y ü rü ib e n  az edények m ennyisége á l ta lá b a n  nem 
tö b b , m int a b e lső b b  évgyűrűkben. Ez a m ennyiség i növekedés -  az 
e ls ő  25-30 évben -  e r ő te l je s e b b ,  majd a tovább iakban  csökkentebb  
m é rté k ű .F e n ti  (4) tá b lá z e t  e z ö v e t té r fo g a t  m ennyiségi a la p já n  meg­
á l l a p í t h a t j u k ,  hogy v í z s z á l l í t ó  szö v e t a h u z o ttfá b a n  m indig több  
v an , m int a nyom ottfában .

S z i lá r d í tó  s z ö v e t. Mint s z ö v e ta lk o tó  elem eket id e  s o ro l tu k  a 
f a ro s to k a t  é s  r o s t t r a c h e id á k a t .  M ennyiségi j e l e n lé tü k  a h u z o t t f a  
évgyűrű iben  -  k ise b b  in g a d o z á so k tó l e l t e k in tv e  -  többé-kevésbé 
á l la n d ó ,  mig a nyom ottfában  -  k e z d e t i ,  néhány évee m ennyiség i nö-
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vekedée u tá n  -  emelkedő é s  a h u z o t t f á n á l  nagyobb é r té k e t  m utat 
(8 , 10, 12. á b r a ) .  E zt a 4 . t á b l á z a t  negyedik  fü g g ő leg e s  ro v a tá ­
ban a s z i l á r d í t ó  szöve tm ennyieégekre  vonatkozóan  f e l t ü n t e t e t t  á t ­
lageredm ények i s  ig a z o l já k .

Parenchyma s z ö v e t, A h o sszp a ren ch y m a -se jtek  m ennyisége a b é l  
k ö r ü l i  évgyűrűkben -  mind a n y o m o tt- , mind a h u z o ttfá b a n  k e z d e t­
ben á l t a lá b a n  -  nagyobb é r té k ű ,  m int a tö r z s  tö b b i ,  k é r e g f e lő l i  
év g y ű rű ib e n . Kb. 15-20 éves m ennyiség i csökkenés u tá n  ( lá s d  7 -1 2 . 
á b ra ) tö b b é-k ev ésb é  k o n s ta n s  é r té k ű ,e  a h u z o ttfá b a n  nagyobb %-ban 
t a l á l h a t ó  (4 . t á b l á z a t ) .

B é lsu g á rsz ö v e t, B élsugárparenchym a -  a 0 1 -e s  c s e r tö r z s  k iv é ­
t e l é v e l  -  a b é l t ő l  a k éreg  f e lé  eső  kb , 25-30 évgyűrűben az e dé- 
nyék n é l nagyobb m ennyiségben fo r d u l  e lő .  A b é l t ő l  s z á m íto t t  e ls ő  
év g y ű rű k tő l kezdődően csökkenő é r té k ű  e kb . a 2 5 -30 . évgyűrűben 
egyenlő  m ennyiségben t a l á lh a tó  az  ed é n y ek k e l. É vgyűrűnként! meny- 
n y ieég e  a hoeszparenchym a m ennyiségénél -  a 0 1 -e s  tö r z s  nyom ott­
fá já n a k  néhány é v g y ű rű jé tő l  e l t e k in tv e  -  m indig nagyobb. A nyo­
m o ttfa  b é l s u g á r s z ö v e t - té r fo g a ta  mind a három v iz s g á l t  tö r z s n é l  
á tla g b a n  nagyobb, m int a h u z o ttfá é  (4 . t á b l á z a t ) .

A f e n t i  négy szö v e t té r fo g a tm e n n y is é g e t ,  a h ú z ó ttfa -n y o m o tt-  
f a  v is z o n y la tá b a n  ö s s z e fo g la ló a n  e g y ü tt  sze m lé lv e , m e g á l la p í th a t ­
ju k ,  hogy

a /  a s z i l á r d í t ó  szö v e t az ö s sz -e z ö v e t m in tegy  50 %-a.
b /  a to v áb b i 50 %-ból kb. 20-20 % j u t  a v í z s z á l l í t ó  é s  b é l ­

su g á rsz ö v e t m ennyiségekre ée 10 % a hoeszparenchym a s z ö v e tr e .
с /  a h u z o ttfá b a n  m indig tö b b  a v í z s z á l l í t ó  é s  parenchym aszö- 

v e t ,  i l l e t v e  a nyom ottfában  m indig több  a s z i l á r d í t ó  é s  b é ls u g á r ­
parenchym a- s z ö v e t.

Ad D 5 /b , Az in te g r á c ió s  s z ö v e ta n a l iz l s  so rá n  a f a r o s to k r a  
vonatkozó fa l- lu m e n  v isz o n y t i s  m eg h a tá ro z tu k : a 021~ee c s e rn é l  a 
h u z o ttfa -n y o m o ttfa  minden év g y ű rű jé b en , a máeik k é t  c s e rn é l  a 
b é lk ö rü l i  e ls ő  15, majd e z u tá n !  minden 1 0 .évgyűrűben.A  k a p o t t  é r ­
té k e k e t  %-oe arányban  a m e l lé k e l t  1 3 -1 8 . á b ra  g ra f ik o n ja ib a n  tü n ­
t e t j ü k  f e l .

Mint a 13-18 . áb rák  g r a f ik o n ja ib ó l  k i t ű n ik ,  a f a r o s to k r a  vo­
natkozó  mind a s e j t f a l - ,  mind a se jtlum en-m enny iség  mindhárom 
tö r z s n é l  k o n s ta n s  é r té k ű ,  nem szám ítv a  a le g id ő se b b  15-20 évgyű­
r ű t ,  melyekben a e e jtfa lm e n n y ie é g  növekvő, a se jtlu m en m en ry ieég  
p e d ig  csökkenő te n d e n c iá jú .  A fa l- lu m e n  m éréseknél k a p o tt  ad a to ­
k a t  jobb  á t t e k in th e tő s é g  v é g e t t  az 5. tá b lá z a tb a n  ö ssz e g e z tü k . 
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Farostok sejtfal-sejtüreg %-os mennyisége a 021-es csertörzs 
húzottféjában

13. ábra

Farostok sejtfal - sejtüreg 7 .-os  mennyisége a 021-es csertörzs 
nyomottfájéban
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14. ábra
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17. ábra

Farostok sejtfal - sejtüres %-o$ î^nyiséoe a 01-es csertörzs

18« ábre
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5. t á b lá z a t

r o s t f a l  m ennyisége ro stlu m en  m ennyisége
C serm in ta  h u zo tt-n y o m o tt f á -  h ú zo tt-n y o m o tt f á -

m egnevezése ban % ban %

021-es 80-85 80-86 15-20 14-20
020-as 81-85 82-86 15-19 14-18

01-es 81-84 80-84 16-19 16-2 0

F e n ti  t á b l á z a t  a d a ta i  i g a z o l já k ,  hogy a ro stlu m en  á l t a lá b a n  
1 /5 - e ,  i l l e t v e  1 /6 -a  a r o e t f a l  m ennyiségének és ez a v iszo n y  egy­
a rá n t  v o n a tk o z ik  mind a h ú z o t t - ,  mind a ny o m o ttfa  r o s t j a i r a .

Ad E / Mind a három c se rk o ro n g b ó l a hu zásfa-n y o m ásfa  ir á n y á ­
ban k i a l a k í t o t t  v i z s g á l a t i  hasáb  t é r f o g a t s ú ly á t  k é r e g tő l  k é re g ig  
-  az ana tóm ia i m e ts z e tk é e z ité s h e z  k i a l a k í t o t t  egymás m e l l e t t i  
m intakockáknak m eg fe le lő en  -  m e g á l la p í to t tu k .  E rre  vonatkozó mé- »
r é s i  eredm ényeket a 6. t á b l á z a t  t ü n t e t i  f e l .A  té r f o g a t s ú ly  tö r z s ­
á tm érőm enti v á lto z á sá n a k  s z e m lé l te té s e  c é l j á b ó l  a 19. áb rán  a 
m intakockák eg y m ásm e lle ttiség éb e n  tü n te t tü k  f e l  az egyes t é r f o ­
g a ts ú ly o k a t  é s  a s z i j á c s - g e s z t  a la k u lá s -v is z o n y o k a t .

A t é r f o g a t s ú ly r a  vonatkozó a d a to k a t te k in tv e  m e g á l la p í th a t ­
ju k ,  hogy 0 1 -es  c s e rn é l  nagyobb té r f o g a t s u ly v á l to z á e  -  a b é l t ő l  a 
k é reg  f e lé  h a la d v a , mind a h ú z o t t ,  mind a nyom ottfában -  e lő s z ö r  
kb . e 30. évgyűrű t á j á n  k ö v e tk e z e t t  be ( lá s d  19. á b ra  4 . ,  5 .,  i l ­
l e tv e  1 0 . ,  11. m intakockákhoz ta r to z ó  t é r f o g a t e u l y t ) .

A 021-es tö r z s n é l  s z in té n  kb. a 3 0 . évgyűrű tá já n  v á l to z ik  a 
t é r f o g a t s ú ly  nagyobb arányban ( lá e d  19. á b r a ,  1 5 . ,  1 6 . ,  i l l e t v e  
2 2 . ,  23 . m intakockákhoz ta r to z ó  t é r f o g a t s ú l y t ) .

A 020-as c s e rn é l  -  hason ló  t é r f o g a tv á l to z á s  -  a b é l t ő l  a ké­
re g  f e l é  h a la d v a , a h u z o ttfá b a n  e ls ő  alkalom m al a 20. évgy ű rű , a 
nyom ottfában  a 2 2 . ,  majd a 36 . évgyűrű t á j á n  k ö v e tk e z ik  be ( lá s d  
19. á b r a ,  2 8 . ,  2 9 . ,  3 4 . ,  35. é s  36. s z .  m intakockákhoz ta r to z ó  
t é r f o g a t s ú l y t ,  v a lam in t a 20. á b r á t ) .

A 20. áb rán  a 020-as c s e r tö rz s n e k  a m in tahasáb  k ö z v e tle n  
szom szédságában k iv á g o t t  k o ro n g já t  m u ta tju k  be I960 , é v i  á l la p o ­
tá b a n ,
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6. tá b lá d a t

M i n t а к о с к á к M i n t а к о с к á к

Sor- sn lya  
g-ban

té r f o - té r f o - Sor- té r f o - té r f o -
szá- 
ma

g a ts  
cm3

g a t-e u ly  
g/cm3

esá- 
ma

aulya 
g-ban ga t a 

cm>
g a t-e u ly  
g/cm3

1 4 ,29 5,415 0,792 20 3,77 4,920 0,766
2 3,18 4,653 0,683 21 3,94 5,199 0,757
3 4,25 6,483 0,655 22 4,13 5,850 0,705
4 4,31 5,724 0,752 23 3,07 4,554 0,674
5 4,25 5,316 0,799 24 3,03 4,260 0,711
6 3,90 4,959 0,786 25 4,55 6,060 0,750
7 4,35 5,712 0,761 26 4,04 5,931 0,681
8 3,61 4,890 0,738 27 5,23 6,660 0,785
9 3,72 5,112 0,727 28 4,38 6,968 0,628

10 3,43 4,710 0,728 29 4,33 5,520 0,784
11 2,92 4,419 0,660 30 4,27 5,040 0,847
12 2,98 4,800 0,620 31 3,93 4,740 0,829
13 2,96 4,170 0,709 32 2,78 3,390 0,820
14 3,11 4,314 0,720 33 5,84 4,743 0,809
15 3,19 5,700 0,559 34 5,39 6,477 0,832
16 4,00 5,235 0,764 35 4,62 5,973 0,773
17 4,07 5,337 0,762 36 4,19 6,150 0,681
18 3,48 4,560 0,764 37 4,22 5,706 0,739
19 2,94 3,900 0,753

As ábrán jó l  m eg figyelhe tjük , hogy az előbbiekben e rre  a 
tö rz s re  vonatkozóan mért té rfo g a tsú ly o k  v á lto z á s i  h e ly e in  gyűrűs 
s z ö v e te lv á lá s  k ö v e tk eze tt be: a h u zo ttfáb an  kb. a 20. évgyűrű, a 
nyom ottfában a 22. és 36. évgyűrű mentén.

Erősen f e l t é te le z h e tő  t e h á t ,  2 ogy a c s e r  fa te s té b e n  a gyűrűs 
e lv á lá s  azon évgyűrű mentén következik  be , mely évgyűrű h a tá r te ­
r ü le te  a nagyobb csökkenést, i l l e t v e  em elkedést m atató té r f o g a t -  
eulyu évgyűrükomplexumoknak.

Ad F / T ekin tve , hogy a /10-30 s e j t /  s z é le s  bé lsugarak  t e l j e ­
sen re n d sz e rte le n ü l fo g la ln ak  h e ly e t a f a te s tb e n , az egy s e j t  
s z é le s  bélsugarak  pedig egyen le tesen  s z ó r ta n , célszerűbbnek l á t ­
s z o tt  az egy s e j t  ré teg ű  b é lsu g a rak ra  vonatkozó néhány ada t meg­
á l l a p í t á s a .  E zért v izsg á la ta in k b a n  -  a 021-es c se rn é l -  meghatá-
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o i - e s  c s e rtö rzs

ö é | n y o m o ttfa
térfogatsúlyok: 

(gr/cm’ ) 
mintakockák-

h ú zo ttfa

1958
1.
1945

1944
2.
1926

1925
3.

905

1904
4.
1894

1893
5.
1885

1684
6.
1876

1875
7.
1869

1888
8.
1861

1570 
9.

1861

1890
10.

1871

1922
11. 

»91

1958
12.

1923
.  ~  _ ____ í . T I "

1935 1925

térfogatsúlyok 
(gr/cm»)

mintakockák ■

021-*e$ c s e rtö rz s

béi nyom ottfa
П.7М П 741 П.78Л 1 П 747 П 7TW П

h ú zo ttfa

1 Я Г "  
13.

1939

1938 
к  
1918

Щ —
15.
Í902

ЙЗГ“  
16. 
189?

1888
17.
1879

ВЯ - ! 
18.
1873

1872 
19.

1868

l№  
20. 

1868

~ ИВ  
21.

187S

1698
22.

1885

1931 
23.

Ю99

L Í1 U __
1958 

24.
1932

1931 1931

húzottfa
> i  20 év I

te rfo g a ts u ly ó k  0.750! 0.681 j o.7S5 ' о,бге ;'о .т84  ' o.84? ' 0 ,829  

fg r / с т з )  1958 

25.
m in ta k o c k á k

1941
26.

1915
árijács

1921

1914
27.

1901

1900

« 9 3

1892 
29.

1664

1883 
30.

1679

1878
31.

1872

bél , 22,év 36. év
I ,  0 .820  0 .809  , 0 .8 3 2  ] 0 ,773 0.681 ,0 .7 3 9

geszt

1877
32.

1885
33.

1894

1872 |I8?8

1908 
35.

1936 
36.

1958
37.

1895 |1W 9 11937
— " ■—  s z ijá c s -^

1921

W

19. áb ra

roztuk  az egy e e j t  s z é le s  bé lsugarak  á tla g o s  m ennyiségét (sű rű ­
sé g ) , a hurm etszet 1 mm2 - é r e  v o n a tk o z ta tv a , egy ide jű leg  a s e j te k ­
ben mért á tla g o s  é s  m aximális m agasságát. A k ap o tt eredményeket a 
21. áb ra  g ra f ik o n ja i  tü n te t ik  f e l .  A grafikonok  a d a ta i a la p ján  
m e g á lla p íth a tju k , hogy az egy s e j t  ré teg ű  bélsugarak  sűrűsége kö­
ze l megegyező é rték ű  a h ú z o tt-  és nyom ottfában és mennyiségük a 
b é l tő l  a kéreg fe lé  csökken. Az 1 mm2 - r e  v o n a tk o z ta to tt  k e z d e ti 
é r té k  59-60 d b -rő l -  a 021 je lű  91 éves c se rn é l -  40-42-re  csök­
k e n t. Az egy s e j t  sz é le s  bé lsugarak  kezdetben m ért á tla g o s  magas­
sága a bé l k ö rü li  1-2 évgyűrűt leszám ítv a  konstans é r té k ű i á t l a -
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goean 10 s e j t  k ö r ü l i  é r té k ű  mind a h a z o t t - ,  mind a nyo m o ttfáb an . 
Ez u tó b b i m e g á l la p í tá s t  egybevetve az e lő b b iv e l ,  k im o n d h atju k , 
hogy: mig az egy ré te g ű  b é lsu g a ra k  sű rű ség e  a b é l t ő l  a k é re g ig  
csökken , ad d ig  a s e jte k b e n  m ért á t la g o s  m agassága tö bbé-kevésbé  
á l la n d ó  é r té k ű .

A s e j te k b e n  m ért m axim ális m agasságú b é lsu g a ra k  a l i g  m u ta t­
nak d i f f e r e n c iá t  a h u z o tt-n y o m o ttfa  v isz o n y ! .tá b a n .

A s z é le s  b é ls u g a ra k , m int már e m l í te t tü k ,  t e l j e s e n  re n d s z e r ­
t e l e n ü l  következnek  egym ásra a f a t e s tb e n .  A tö rz s  p e r i f e r i k u s  r é ­
s z e in  á l t a l á b a n  a leggyakrabban  2-3  mm tá v o ls á g ra  vannak egymás­
t ó l .  Küzülük egyesek  a b é l t ő l  a k é re g ig  húzódnak m eg szak ítá s  n é l ­
k ü l ,  ezek az un. e ls ő d le g e s  b é ls u g a ra k , mások nem s z e l ik  á t  t e l ­
j e s  hosszukban a f a t e s t e t :  a b é l t ő l  tá v o la b b i  évgyűrűkben kezdőd­
nek s a kü lső b b  évgyűrűkben végződnek. A f a t e s t  su g á r irá n y ú  e lh a ­
s a d á s á n á l ,  re p e d é sé n é l a le g tö b b  e se tb e n  az e lő b b ie k ,  az e l s ő d le ­
ges b é lsu g a ra k  já ts z a n a k  fo n to s  e z e re p e t :  a f a t e s t  su g a ra s  e lv á -

Az egy-sajt széles bélsugarak átlagos mennyisége (sűrűség)
a húrmeiszet Imm’ -én a 021-es csertörzs húzott és nyomotttijában

20

10

Húzottía m ax.bélsugár magassági
Nyomottfa ——
Hűzottfa átlagos -  —
Nyomotifa - • — - -

Az egy-sejl széles bélsugarak sejtekben mért átlagos és maximális 
magassága a 021-es csertőrzs húzol) és nyomottfájában

40

30

«•9.1870 »BO 1890. 1900. 19Ю. 1920. 1930. 1940. 1950. 1958

Évgyűrűk kora

21. áb ra
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láaa legtöbbször ugyanis ilyen bélsugár mentén következik be.Mint 
azt a 20, ábrán láthatjuk, a fő repedés _ a törzset mondhatni két 
réezre választó hosszanti repedés- a huzottfa-nyomottfa irányá­
ban a bélen keresztül, a nyomottfa egyik (lásd 20. ábra "be”) el­
sődleges bélsugara mentén következett be. A hivatkozott je ln é l, a 
repedés szélén (a nyíl csúcsánál) az elsődleges bélsugár még sza- 
badezemmel ie  kivehető. Folytatásában a bélen keresztül szintén 
egy elsődleges bélsugár mentén halad a repedés a huzottfában. В 
fő repedés! irányra merőlegesen i s  található az előzőhöz hasonló 
sugaras elválás, de ez az elválás legtöbbször már nem halad meg­
szakítás nélkül sugárirányban, hanem gyűrűs elválással kombináló­
dik lépcsőszerüen.

A sugaras elválás nézőpontjából a csertörzsnek ilymódon be­
következő négy részre -  körcikkre -  tagolása visszavezethető a 
cser palánta f ia ta l gyökere központi hengerének (ste le) négyéé 
(tetrareh) szerkezetére, A gyökere központi hengerében ugyanis 
négy jsállitónyaláb foglal helyet sugaras elrendezésben: 2 fa- és 
2 háncsnyaláb,egymá&jal átellenesen. Két szomszédos edény -  nyaláb 
között húzódik hullámosán a kambium úgy, hogy a fanyalábokat kí­
vülről és a háncsnyalábokat belülről kerüli meg. A központi hen­
gernek ez a négyes osztottsága a gyökérben bent található, a szár 
fe lé  folytatódva, csak a ta la jsz in tig  tartfinnen kezdődően ugyan­
is  a szállítónyalábok egyesülten haladnak, s a kambium már gyűrű­
szerűén, hengerpalást alakjában helyezkedik el a centrikus fekvé­
sű fateet és a külső palástot alkotó háncs között.

Ad 8 / A farostok évgyűrűnként! átlagos hosszméretének megha­
tározását a metodikában ism ertetett módszerrel /közel 14 000 mik- 
roazkópoe mérés alapján/ elvégeztük. A mérések eredményeinek év­
gyűrűnként! átlagértékeit a mellékelt 22-24. ábra grafikonjaiban 
tüntetjük f e l .

A fen ti grafikonok alapján az alábbi megállapításokat te­
hetjük:

A vizsgált csertörzsek egész fatestére vonatkozóan az átlu^ 
gos rosthossz a 020 és 01 jelű  törzseknél 1100/í-tó l 1300 ;u, a 
021-es csernél 1200-1400 közti értékű. (Nem tekintjük a béltől 
számított 12-15 évgyűrű rosthoeszértékeit, mert az a néhány év­
gyűrű a rostok hosszméretnövekedési szakasza, & faj jellemző mé­
retre történő k ifejlődés szakasza.)
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Á 02 0 -a s  csertörzs farostjainak hosszmérete átlag értékben

23. ábra

Jól megfigyelhető még az a tény le - különösen a 021 jelű 
törzsnél— , hogy a nyomottfa rostjai évgyűrűnként és egéez törzsre 
vonatkoztatva hosszabbak, mint a huzottfa rostjai.
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A 01-es csertörzs farostjainak hosszmérete átlag értékben

összefoglalás

Vizsgáltuk három csertörzs (Quercus cerris L.) törzsének 
anatómiai szerkezetét, -  azonos magasságból vett mintakorongok 
alapján -  huzottfa-nyomottfa irányában,különös tek in tettel a gyű­
rűs és sugaras, elválás okainak fe lderítésére. A vizsgálatok alap­
ján az alábbi megállapításokat tettük:

l . a /  Az évgyürüszélesség -  a b éltő l a kéreg fe lé  haladva kb. 
40-45 éveg korig -  3000^ körüli értékről 800-900ja. körüli ér­
tékig csökkent, majd kisebb ingadozásokkal mondhatni állandósult 
/ 6 0 0 - 8 0 0 /  értékű,

b/ az a / a latt em lített állandósult értékű évgyürütartomány- 
ban az évgyűrű szélessége és a nyári fé lév i csapadékmennyiségek 
között szoros összefüggés található (4-6. ábra).

2. V ízszállító szövet
a / mennyisége a béltől a kéreg fe lé  növekszik (15 %-tói 

25 Ä-ig),
b / a húzóttfában mindig több van, mint a nyomottfában (19-21 

%, i l le tv e  18-19,3 %/.
3. Szilárdító szövet (farostok és rosttracheidák).
a / mennyisége az össz-szövet 40-53 %-a.
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Ъ/ a nyomottfában mindig több van, mint a huzottfában (46- 
50 %, illetve 44-49 %).

4. Parenchymaszövet
a/ mennyisége az össz-szövet 8-16 %-a,
b/ a huzottfában nagyobb mennyiségben található, mint a nyo­

mottfában (11,9 %-13,2 %-ig, illetve 11,1 %-12,8 Ä-ig).
5. A bélsugárszövet mennyisége
a/ ingadozik legnagyobb mértékben - a vizsgált 3 törzsnél «= 

az össz-ezövet mennyiségéhez viszonyítva (12-27 %),
b/ általában az edényeknél nagyobb, vagy azokkal egyenlő, 
с/ a hosszparenchyma mennyiségénél - kevés kivétellel - min­

dig nagyobb,
6. Az egysejt széles bélsugarak
a/ mm2-re vonatkoztatott sűrűsége a béltől a kéregig csökken 

(a bél körüli évgyűrűkben 5S-6O db,míg a kéreg melletti évgyűrűk­
ben 40-42 db),

b/ sejtekben mért átlagos magassága közel állandó értékű,
7. A sugárirányú szövetelválás főiránya - a legtöbb eset­

ben - a húzóttfa-nyomottfa irányában levő egyik elsődleges bélsu­
gár. E fő repedés! irányra merőleges sugárirányú szövetelválások 
azonban gyakran rövidebb-hosszabb megszánitáseal a gyűrűs elvá­
lással kombinálódnak lépcsőszerűen.

8. A gyűrűs elválás a cserfa testében - feltételezésünk sze­
rint - azon évgyűrű mentén következik be, mely évgyűrű határterü­
lete az erősen különböző térfogatsúlya évgyürükomplexumoknak.(Ezt 
a tényt az egyik - 020- jelű - csernél igazoltuk.)

9. A farostokra vonatkoztatott fal-lumen viszony mind a hú­
zott-, mind a nyomottfában konstans értékű, nem számítva a bél 
körüli 15-20 évgyűrűt (1:5, illetve 1:6 értékű).

10. A farostok hosszméretének szakaszos növekedése a csernél 
is kimutatható:

a/ a gyorsabb hosszméretnövekedési szakasz - a faj jellemző 
rosthosszuság eléréséig tartó idő - itt a csernél a béltől számí­
tott 12-15 év.

b/ az egészen lassú ütemű - mintegy állandósult - hosszmé­
retnövekedési szakasz: a 15 évnél idősebb évgyűrű.

с/ az első szakaszban a farostok átlagos hossza 500p  -tói 
1100-1200 p -ig növekedik, a másodikban - két csernél - 1100 - 
1300p  , illetve a harmadik (021-es) csernél 1200-1400p  közti 
értékű.

167



d/ a nyomottfa farostjai mindig hosszabbak a huzottfa rost­
jainál«,
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1. ábra. A  021 jelű cser-törzs csiszolt keresztmetszeti felülete. Kb. 1:3'

2. ábra. A  020 jelű cser-törzs csiszolt keresztmetszeti felülete. Kb. 1:3
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3. ábra. A  01 jelű cser-törzs csiszolt keresztmetszeti felülete. Kb. 1:3
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к POZDORJALAPOK EGYES GYÁRTÁSTECHNOLÓGIAI KÉRDÉSEINEK 
VIZSGÁLATA

Hadnagy József 
tud. munkatárs
Munkatársak:

Dr. Pilló Zoltán Kurmann József
tud. munkatárs technikus

A téma célkitűzései
1. A kender fontosabb fiziko-mechanikai jellemzőinek megha­

tározása abból a célból, hogy a gyártás folyamán felmerü­
lő kívánalmak a lehetőségek számára megfelelő előzetes 
adatok álljanak rendelkezésre, amelyek a felhasznált 
anyag főbb tulajdonságait kellően jellemzik.

2. A legújabb irodalmi és tapasztalati adatok alapján a  
technológia felülvizsgálata arra vonatkozóan,hogy az slő- 
száritásos, Illetve előkeveréees eljárással gyártott la­
pok tulajdonságai jobbak-e?

I. RÉSZ 
A

A téma célkitűzésében meghatározott feladatok ezerint a ku­
tatásnak a következő területekre kell részletesen kiterjedni.

1. Az alapanyagok (háromféle termőhelyről származó kender) 
fiziko-mechanikai tulajdonságai közül a következő legfontosabb 
jellemzők megállapítása szükséges.

a/ Alakiság! tényező,
b/ térfogatsúly,
с/ pórus térfogat,
d/ nedv felszívás (higroszkópos tulajdonságok),
e/ relaxációs tulajdonságok, 
f/ hajlító szilárdság.
2. A pozdorjalapok gyártás-technológiájával kapcsolatban el­

vi álláspontot kell kialakítani arra vonatkozóan, hogy a jelenleg 
alkalmazható-e az előzetes gyentabekeverés utáni úgynevezett utá­
sz- iritásGя eljárás.
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A fentiekben felsorolt részfeladatok megold ásóhoz részben 
laboratóriumi, részben pedig félüzemi szintű kísérletek szolgál­
nak segítségül. Az alapanyag fiziko-machanikai jellemzőinek meg­
állapítása laboratóriumban törtéit, a technológiai kutatásokat pe­
dig részben laboratóriumi, részben félüzemi szinten végeztük.

A vizsgálatok elvégzésénél a következő alapvető szempontokat 
kellett figyelembe venni?

A mechanikai tulajdonságok meghatározásánál kapott értékeket 
bizonyos feltételezések mellett lehet felhasználni. A szilárdsági 
adatokat ugyanis csak ép szárakon lehetett megállapítani. A lap­
gyártásban azonban az összezúzott pozdorját használják, melynek 
az előzetes mechanikai behatás (összezuzás) bizonyos mértékig 
megváltoztatja a jellegét. További lényeges különbséget okoz,hogy 
a szár különböző helyeiről származó pozdorja darabok tulajdonsá­
gai között igen nagy eltérések vannak, tehát az egyes darabok tu­
lajdonságainak csak nagyobb mennyiségre vonatkozó átlaga közelit! 
meg az ép szárakon kapott eredményeket.

A másik szempont az, hogy a pozdorjával végezhető laborméré­
sek csak bizonyos módosításokkal érvényesek az üzemi méretekben 
végezhető lapképzési technológiára. Ezek a különbségek részben a 
külső és belső súrlódás változásából, részben pedig az energiaát­
adás módjának megváltozásából a présfütési viszonyokból etb.adód­
nak. Ezért volt szükséges a laboratóriumi eredményeket félttzemi 
szinten is ellenőrizni és meghatározni az átszámítási tényezőket, 
amelyekről a kutatási eredmények tárgyalásánál egyébként részle­
tesen szó lesz.

Az előzőekben felsorolt vizsgálatokat általában egyrétegű 
lapokkal végeztük el, csak a Fertőd környékéről származó pozdor­
ja anyag esetében készültek háromrétegű lapok.

Tekintettel arra, hogy a gyártás optimális tényezőinek meg­
állapítása nem képezi a vizsgálatok tárgyát, a kísérleteket az 
alábbi konstans tényezőkkel végeztük.

1. Az alapanyag 3 termőhelyről begyűjtött pozdorja.
2, A kéezlapok térfogatsúlya (S % nettó nedvességtartalom 

mellett) bruttó 650 kg/m'.
3. Préselési hőfok 140 + 4 {ellenőrzendő a 160 0° is).
4. Préselés előtti lapnedvesség egyrétegű lapoknál 11 %,net­

tó nedvesség - 3 rétegű lapoknál belső 13 %, fedő 15,7 % nettó 
nedvesség.
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5« Gyajjtatartalom (46-49 %-oe szárazanyag tartalmú gyanta 
alkalmazásával tö ltő lis z t  nélkül) egyrétegű lapoknál 6,5 há­
romrétegű lapoknál belső 8 %, fedő 12 %«

6. Préedíagram a Kutató Intézet á lta l használatos diagram 19 
perces présidővel.

7. A gyártott lapok vastagsága 19 nun.
A készlapok összehasonlítása az alábbi jellemzők alapján 

történt í
1. Térfogatsúly,
2» hajlítószilárdság,
3» v iz fe lv é te l,
4. vastagsági méretváltozás.

В
IRODALMI ADATOK ISMERTETÉSE

A pozdorjalap gyártással foglalkozó irodalom nee túl terje­
delmes és legnagyobb részt csak külföldi közleményekből áll.Rész­
le te s  ismertetése nem képezi a feladat c é ljá t, azonban néhány, a 
kísérletekre vonatkozó adat ismertetése fe lté tlen ü l szükséges. Az 
idevonatkozó felhasznált irodalom a következő:

S, Widerski I , : A pozdorjalemezok gyártásának technológiája. 
Prsznyal Drzewny, 1959. 10.ez.

К„ Eisner -  M, Kolejak: A pozdorjalemez gyártás. Drevő,1958. 
12. SZ.

Gh, Badanoiu, T. Oradeanu, M. Pupu: Len- és kenderpozdorjá- 
ból préselt lemezek. Industria Lemmuliui, 1959. 10.ez.

Ezekben a közleményekben a pozdorjalap előszáritáooe és 
utánszáritásos technológiájának alkalmazása egyformán előfordul. 
Gyártanak egy- és háromrétegű lemezeket egyaránt. Az előeaáritáe- 
nál hasonlóan a hazai technológiához az előzetesen t is z t í to t t  és 
után aprított anyagokat frakcionálják, kondicionálják és szárít­
ják. A műveleti sorrend nem mindenütt egyforma. A pozdorja szárí­
tása 4-6 £-ig  történik. A felhordás és préselés adatai között 
nincsenek nagy különbségek; általánosságban keverés után 12-14 % 
közötti értékeket adnak meg a nedvességtartalom számára. Az al­
kalmazott gyanta mennyisége általában 7 -  9 A préselés e lő tt
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re n d sz e rin t h id e g s a j to lá s t  alkalm aznak. A m elegprése lés hőfoka 
150-170 C° k ö z ö tt ,  a práanyomás 20-30 kg/cm2  k ö zö tt v á l to z ik .P ré ­
s e lé s  u tán  minden esetben  minimum 1 nap p ih e n te té s t  írn ak  e lő ,v é ­
g ü l c s is z o ljá k  é s  rak tá rozzák  a la p o t .

Az u tó s z á r i tá s o s  tech n o ló g ia  a lkalm azásánál az anyagot a 
szükséges gyantam ennyiséggel bekeverik , minek következtében az 
anyag 14-18 ^ o e  n edvesség tarta lom ra  nedvesedlk . Az u tá n e z á r i tá s  
40-45, maximum 55 C° hőfokon tö r té n ik  12 5Uoa nedvesség tarta lom ­
r a .  A tech n o ló g ia  tovább i lé p é s e i  megegyeznek az e lő e z á r i tá s o s  
techno lóg iában  a lk a lm azo ttak k a l. A különböző tech n o ló g iáv a l ké­
s z ü l t  lapok fiz ik o -m ech an ik a i tu la jd o n s á g a iró l  az 1. tá b lá z a t  
n y ú jt t á jé k o z ta tá s t .

1 . tá b lá z a t

A fizikOf-mecha- Dirnen- Sw iderski E isner Badanoiu
n ik a i  jellem zők z ió  ( u tó s z á r i to t t )  ( e lő e z á r i to t t )

T é rfo g a tsú ly  
H a j l . s z i l á r d é .  
V iz fe lv .2 4 h

kg/m^ 700 
kg/cm2 190

600
120

500
100

445
87

550
142

650
157

604
212

567
136

u tán % - - 161 136 116 67,8 80,7
V ast.dag . 24h  
u tán И — — 6,4 4,4 4,3 3,9 0 ,6 0 ,7
Keménye./Hg/ kg/cm2 13O 120 80 - - - - -
Hővezetés k c a l /

mh C° 0072 0,069i 0,066 - - - - -

A k ü lfö ld i közelmények sz e rz ő i nem fo g la ln ak  á l l á s t  isem az
eg y ik , sem a másik tech n o ló g ia  m e l le t t ,  le g fe lje b b  kiem elik  egyik 
vagy másik e lő n y é t, i l l e t v e  h á trá n y á t .

Az á lta lu n k  v ég ze tt k í s é r le te k  során  k ia la k u l t  vélemény sze­
r i n t  az e lő e z á r i tá s o s  tech n o ló g iáv a l k é sz ü lt  lapok tu la jd o n sá g a i 
valam ivel kedvezőbbek, h á trán y  e llen b en  a v iszony lag  hosszú p ré s -  
id ő . Az u tó s z á r i tá s  rövidebb p ré s id ő t  és valam ivel gyengébb minő­
ségű készterm éket eredményez. T a p a sz ta ltu k , hogy az u tó s z á r i t á s i  
módszer sokkal gondosabb te c h n o ló g ia i fegyelm et k ö v e te l , mint az 
s ló s z á r i tá e o e .  A k ev ert anyag á l l á s a ;  55 C °-nál nagyobb mértékű 
fe lm e líg ed ése , meleg présvédő lapok alkalm azása minden körülmé­
nyek k ö zö tt kerü lendő . Ezzel szemben az e lő s z á r i tá e n á l  e l ő i r t  4-6 
%-os nedvesség tarta lom  b iz to s í t á s a  valam ivel nagyobb energiameny-
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nyieéget igényel és a szárítóból kikerülő anyag eléggé nagy ned- 
vességszórást mutat.

Meg kell említeni még egy körülményt, amelyet as irodalom 
közül, nevezetesen a védőlapnélküli lap préselést. Sz a módezer 
- az alkalmazók szerint - részben az energiaigény csökkenését, 
részben pedig a préselés alatt lejátszódó fiziko-kémiai folyama­
tok meggyorsítását és homogenizálását vonja maga után. Az ilyen 
módszerrel készült lapok szélezési vesztesége is minimális,a köz­
lés szerint 0,5-1 cm-re csökkenthető. Természetesen fokozottabb 
gondosságot és a technológiai tényezők pontcsaob betartásé* köve­
teli meg. A védőlapok felhasználásának mellőzése továbbá a prés- 
lap gyorsabb elhasználódásához, esetleg sérüléséhez vezethet.

A külföldi irodalom szerint a gondos gyártás-technológia sok 
tekintetben megnöveli a pozdorlapok minőségét és adott felhaszná­
lási területeken az előállítás alacsonyabb önköltsége miatt gaz­
daságosabb is lehet.

A következőkben a végzett kutatások alapján a kapott eredmé­
nyeket, valamint következtetéseket ismertetjük.

C 
ELMÉLBTI RÉSZ

1. Az alapanyagok fontosabb fiziko-mechanikai jellemzői

a/ Alakisági tényező
Pozdorja alapanyagú lapoknál az alakisági tényezőre vonat­

kozóan egyáltalában nem állnak adatok rendelkezésre. Vitatett 
kérdés az is, hogy egyáltalán lehet-e a pozdorja anyagra ugyan­
olyan tényezőket jellemzőként felhasználni, mint faforgácsból ké­
szült lapokra. Célszerű már most rámutatni arra, hogy az elvég­
zett technológiai és alapanyag kísérletek szerint elképzelhető 
valamilyen alaki jellemző definiálása, azonban ez semmiképpen nem 
hasonlítható össze és nem azonosítható a forgácslapoknál haszná­
latos alakiság! vagy karcsúság! tényezővel, így a forgácslapoknál 
kialakult optimális alakiság! tényező pozdorja anyagra történő 
vonatkoztatása nem látszik megalapozottnak. 2rre csak külön kuta­
tás adhatna feleletet. Az alakítási tényezőnek ugyanis részben a
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ragasztási felületek kialakulására, részben pedig a készlap szi­
lárdsági tulajdonságaira van döntő befolyása« Figyelembe véve a 
pozdorja anyagának a fától eltérő mechanikai tulajdonságait, az 
alakisági tényező hatását konkrét mérések nélkül felbecsülni még 
megközelítőleg sem lehet.

Vizsgálataink adatai ezért csak az alapanyag karcsúság! té­
nyezőjének megoszlására adnak választ és belőle további következ­
tetéseket levonni nem ajánlatos.

A vizsgálatot a vizsgálati anyagokból kivett reprezentatív 
mintákon végeztük el. Egy-egy anyagból kivett minták száma 12-15 
volt. A minták nedvességtartalmát - tekintettel a nedvességnek q 
méretekre való erős befolyására - 12 %-os nettó értékben határoz­
tuk feeg. A kiválasztott mintákon belül a.megmért darabok számát 
n * 150 db-ra választottuk, ami kb. 1 g anyagnak felel meg, azon 
meggondolás alapján, hogy az Így megmért 2250 db tényező a vizs­
gált anyag karcsúság! tényezőjének jó közelítését adja - normális 
elosztás esetén. A kapott adatokból az 1/v csoportközépértékeinek 
megfelelően eloszlási hisztogrammot készítettünk és meghatároztuk 
a karcsúsági tényező szóráslntervallumának legvalószínűbb értékét 
66,6 és 95-os valószínűségi szinten. A csoportszélesség a vastag­
ság esetében 0,3 mm,a hosszúságnál pedig 3,0 mm volt. A vizsgála­
tok számára olyan előkészített, tisztított, rostált anyagot hasz­
náltunk, amilyent a gyártó üzem használ lapképzésre.

b/ Térfogatsúly meghatározása

A térfogatsúly megállapítására ugyanazon 15 minta anyagát 
használtuk fel, amelyekből az alakiság! tényező mérésre szükséges 
1 g anyagot vettük. A mérési módszer a következőkben foglalható 
össze.

A pozdorja eulymérését analitikai mérlegen 0,001 g pontos­
sággal végeztük. A mért mennyiség kb. 1-1,2 g volt. A nedvesség­
tartalom ellenőrzésére a megmaradt kb. t-’J g-nyi mennyiségből 
pontosan 4-4 g-ot mértünk ki csoportonként. A térfogatméréshez 
kivett 1 g anyag térfogatát - miután szabálytalan alakú testekről 
van szó, higanyos térfogatmérővel mértük. Annak elkerülésére,hogy 
higany nyomás alatt állva és a pórusokba hatolva a mérési ered­
ményt meghamisítsa, a higanyból kivett anyagot gondosan vissza- 
mértük újra 0,001 g pontossággal, majd a kapott súlytöbbletet el-



osztva a higany lemért faj súlyával«megkaptuk a szükséges térfoga­
ti korrekciót, melyet a mért térfogathoz hozzáadtunk. így a tér­
fogat számára 0,01 cm^ pontosságú eredményt kaptunk.

A eulymérés és térfogatmérés összetartozó eredményeiből szá­
mítható volt a térfogatsúly az ismert

7' “ - g/cm3

V

képlettel, amelyben G a súlyt és I a térfogat értékeit jelenti. A 
15 csoport egyenkénti adatait statieztikus módszerrel értékeltük.

с/ A mikroszkópos vizsgálatok
A kenderszár fiziko-mechanikai viszonyainak alakulását dön­

tően három tényező befolyásolja:a szilárdító elemeknek (farostok) 
az öesz-szövethez viszonyított százalékos mennyisége, a farostok 
hossza és a farostokra vonatkozó sejtfal-ееjtüreg (un. fal-lumen) 
viszony.

Ezek megállapítása céljából mikroszkópos vizsgálatainkat a 
két kenderezár mintaanyagon az alábbiak szerint végeztük:

a/ Szövettérfogatelemzési vizsgálatokhoz - mind a fertőd!, 
mind a tiborszállási pozdorja anyagból - három különböző (6,0 mm, 
6 és 10 mm) átmérőjű szárdarabokból készítettünk mikroszkópos 
metszeteket.

Minden metszeten (összesen 6 db) 45° szöges pásztázóé sál,tíz 
mm-ea vonalhosszén, integrációs asztal segítségével megállapítot­
tuk a szilárdító, vízszállító- és parenchymaszövet mennyiségeket. 
A 3-3 méréssorozattal nyert adatok átlagolása után jutottunk az 
egyes kendermintákra vonatkozó szövettérfogati adatokhoz.

b/ A vizsgált kenderminták szilárdító ezövetelemei átlagos 
hosszának megállapítását úgy végeztük, hogy különböző átmérőjű 
szárdarabokból vettünk ki mintákat, azokból készítettünk macerá- 
tumokat. A macerátumokból 100-100 egyedi rost hosszát lemértük s 
ezek átlagát adtuk meg mikrónban.

с/ A farostokra vonatkozó fal-lumen viszont a szövettérfogat 
elemzéshez felhasznált metszetek alapján határoztuk meg, külön 
mérve a rostok sejtfal és aejtüreg mennyiségeit 1,5 mm - 2,0 mm 
hosszú vonalszakászokon.
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ä/ Nedvfelszívás, higroszkópos egyeneulyi állapot

к technológiának egyik lényeges részét képezi a nedvesség­
tartalom beállítása. Ehhez szükséges az alapanyag nedvessége^yen- 
sulyi állapotának ismerete. A különböző légállapotokhoz tartozó 
nedvességtartalma értékek közötti különbség Jellemző az anyag 
higroszkóposságára. A nedvesség felvételének, illetve leadásának 
mértéke és sebessége tehát az anyag higroezkóposságától, illetve 
a mindenkori légállapottól függ.

A kenderpozdorja nedvességegyenaulyi állapotának változását 
relativ páratartalom függvényében a fa nedvességhiezteréziaéhez 
hasonló görbe Jellemzi.A görbe alakját 6 mérési pont felvételével 
határoztuk meg.

E zek közül 3 a szárított. 3 pedig a nedvesített anyagra vo­
natkozik.

A mérési pontokat a relativ légnedvesség 30, 60 és 90 %-os 
értékével vettük fel.A szükséges relativ légállapotokat thermosz- 
tátban, vegyszeres segédanyagok alkalmazásával állítottuk be. Kü­
lön thermosztátok szolgáltak 3 mérési pont beállítására.

Valamennyi mérési ponthoz 13-15 egyenként kb. 5 g mennyiségű 
anyagot használtunk fel mind a leszáritott, mind pedig a felned- 
veeitett anyag nedvességsulyának méréséhez. A relativ légnedves­
séghez tartozó egyensúlyi pozdorja nedvességet először 4 hétig 
tartó kondicionálás után mértük meg, majd a mérést újabb 1 hét 
eltelte után megismételtük, hogy meggyőződjünk az anyag nedves- 
eégegyenaulyának beállásáról.A kontrollmérés .ulyállandóaága ese­
tén tekintettük a kísérletet befejezettnek.

A beállított relatív légnedvesség értékét a thermoszt.4tokban 
elhelyezett pslchrométerek segítségével ellenőrltzük.Az Így nyert 
adatokat grafikonra felhordva megkaptuk a hlgroszkóposságl görbe 
keresett alakját. A megrajzolt görbéről már bármely relativ lég­
nedvességhez tartozó nedvességegyeneulyi érték leolvasható.

e/ A relaxációs tulajdonságok kutatása
A vizsgált alapanyag rugalmassága és az ezzel kapcsolatos 

utóhatások a préstechnológia kialakításában játszanak főszerepet. 
A tömörítő erő ugyanis az idő függvényében csökkenő tendenciát 
mutat, ami az anyagban végbemenő összenyomódás! folyamat előreha-
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1adásával és a feszültségrendeződési hatással magyarázható. Az 
alakváltozás ugyanis bizonyos határ elérése után plasztikussá vá­
lik, ami a tehermentesítés után csak részben egyenlítődik ki,majd 
egy újabb terhelés után ismét az eredeti értéknél nagyobbra nö­
vekszik.

A folyamat a Maxwell-féle általános terhelés-alakváltozási 
differenciál egyenlettel irható les

dg a d£ g _ б' -Еда £ 
d £ dt T

Ahol E a pillanatnyi terheléshez tartozó rugalmassági modulus, 
Ел  pedig a tényleges rugalmassági tényező, E > E^ T a relaxá­
ciós idő, £ a fajlagos alakváltozás.

ß1 £Ha T — - oo akkor a második tag ----- Ä ----- * 0 ésT

- — —  E, vagyis 6  » Еда £ 
d t dt

Az általános rheologiai modellt, amely 
az egyenletnek megfelel, az 1. ábra jelzi.

Abban az esetben, ha a vizsgálatot 
egyenletesen, állandó alakváltozási sebes­
séggel végezzük:

y p -  = к é s  £ = k t + C t = O  id ő p o n tb a n  C=0

ha most az eredeti egyenletben £ érté­
két behelyettesítjük,és megoldjuk az egyen­
letet, egy meglehetősen komplikált exponen­
ciális egyenletet kapunk, melyben a relaxá­
ciós idő, illetve a relaxációs feszültség 
nagysága szerepel. Miután azonban a pozdor- 
ja anyag rugalmassági tényezője sem a pil­
lanatnyi, eem pedig a tartós terhelésnél 
nem ismeretes, az egyenlet számunkra nem 

P 

l.ábra

használható. Ezért a
relaxációs feszültségcsökkenée, illetve a relaxációs idő Össze­
függésére a következő kisérletaorozatokat végeztük el.
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Különböző végtérfogateulynak megfelelő anyagmennyiséget azo­
nos alakváltozási sebességgel egy hengerben összenyomtunk„Egy-egy 
sorozatban az összenyomást idő azonot v o lt. Mértük az öaszonyomá- 
e i feszültséget 1,5 -  2 ,0  és 2,5 perces összenyomáei idő után, 
majd a létrejövő relaxációs feszülteégcsökkenéet az idő függvé­
nyében. Az összefüggés Jellegét a 2e 
tékek а I I , részben szerepelnek.)

ábra j e lz i .  (A részletes ér-

Az egyes mérésscroza- 
tűkből pedig meghatároztuk a 
térfogatsúly és a tömörítési 
feszültség összefüggését.

A tömörítés m ellett a 
vastagsági redukció (paplan 
vastagságAészvastagság) á l­
landó v o lt. A hengerben ható 
erők természetesei mások, 
mint a présviazonyo’t között 
fellépő erők,A henger egyen­
súlyi fe ltéted ét az alábbi 
egyenlet fo jez i ki?

П+К я Q-S-T k ifejtve
f  1-1 + К °  ^2^2"г 2ч2

A képletben
-  a nyomott fe lü le t , 

f 2  -  a súrlódási fe lü le t , 
qx  -  a fe lü le t i  fajlagos nyomás, 
q2  -  a súrlódási nyomás, 
и -  a súrlódási tényező, 
К - a pozdorjárészék kohéziója, 
Q -  az összenyomással szembeni fajlagos e llen á llás.

A fajlagos nyomást mindenütt azonosnak tételezve f e l  q1 ^q 2 , 
míg f j /fg  ж 0,76. A súrlódási tényező gyakorlati mérésekből meg­
határozva 0 ,65-nek vehető (pozdorja vason). A képletbe helyette­
sítve

T я —X — t fjg^ “ 1»32 M
0,76
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S - fo qo " o,65 — —  f. q. - 0,86 Я d  г 0,53 1 1

M+K 01,32 Я - 0,86 Я

Q - 3,18 Я+К

A végeredményből azt a következtetést lehet levonni, hogy a 
modellkísérletnél fellépő súrlódás, valamint az oldal kitérés 
meggátláeának hatása számszerűleg meghatározható.

Az egyenletben 3,18 Я adódik, ami azt jelenti,hogy a modell­
kísérlet számára 3,18-szór akkora tömöritőerő szükséges, mint a 
préselés körülményei között. így a préselés számára az adatok 
3,18-cal osztva érvényések.

Megjegyzendő, hogy а К érték - ami a pozdorjarészek kohéziós 
erejét jelenti - a nagyprésben is jelentkezik, tehát elhanyagol­
ható.

f/ Hajlitószilárdeág meghatározása
A hajlitóezilárdaágot meglevő vizsgálógépeink segítségével 

csak ép, összezuzatlan szárakon tudtuk megállapítani. Ezek az 
egyenkénti értékek csak bizonyos feltételekkel voltak számítha­
tók. A kenderezárak ugyanis nem meghatározott geometriai formájuak 
és a keresztmetszeti tényező értékét oeak mintegy ,+ 6-8 % elté­
réssel lehetett számítani,,

Mivel azonban a pozdorjalapok szilárdsági adatai sem homogén 
jellegűek, az itt kapott eredmények szórásának nincs különösebb 
jelentősége. A hajlitószilárdság értékét egyébként 10, ill. 24 
cm-es alátámasztási köz, középen történő koncentrált erő hatásé- 
nál állapítottuk meg a szokásos J«-^-képlet alkalmazásával, ahol 
a keresztmetszeti tényező:

_ V  P4 -d4

32 D

Az értékelést ennél a vizegálatfajtánál is, mint az összes 
többinél, statisztikus módszerekkel végeztük.
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T echnológiai vonatkozású k ís é r le te k  módszere

Az alapanyag fiz ik o -m ech an ik a i tu la jd o n ság a in ak  m eghatáruzá­
sa  u tán  végeztük e l  a te c h n o ló g iá ra  vonatkozó k í s é r le t e k e t .  A be­
vezetőben e m l í t e t t  v iz sg á la to k  m ódszereit a következőkben ism er­
t e t jü k  r é s z le te s e n .

a /  A p ré s e lé s  közbeni nedvesség leadásának  v iz s g á la ta

A szükséges n ed v esség ta rta lo m ra  b e á l l í t o t t  pozdorjapap lan  a 
h ő p ré se lé s  következtében  nedvességének egy r é s z é t  e lv e s z í t i  és 
he lyes  p ré s te ch n o ló g ia  alkalm azása e se té n  a m eghatározott végned­
v essége t é r i  e l .  A n ed v esség v esz tés i folyam at le já ts z ó d á s á t  v iz s ­
g á ltu k  e lő e z á r i to t t  és keverés u tán  s z á r í t o t t  pozdorjapap lan  ese­
tében . Az anyag e lő k é s z íté se  a ké t módszer s z e r in t  különböző. Az 
e lő s z á r i tá s n á l  a szükséges n ed v esség ta rta lo m ra  tö rté n ő  l e s z á r i t á s  
u tán  a m egfelelő  gyantamennyiség bekeveréséig  az eg y en le te s  ned­
v e ssé g e lo sz tá s  érdekében az anyagot z á r t  edényben tá ro l tu k  24 
ó rá ig . Ezután bekevertük a g y an tá t és e lvégeztük  a m érést.

Az u tó s z á r i tá s n á l  a bekevert gyan táva l együ tt s z á r í t o t t  
anyagot a nedvesség tarta lom  e lle n ő rz é se  u tán  azonnal v iz s g á ltu k .

A k í s é r l e t  menete a következő v o l t .  Egy-egy k ís é r le th e z  8-8 
lapnak m egfele lő  m ennyiséget k é s z í te t tü n k  e lő .  A p réslapok  hőfo­
kát 140 C °-ra  á l l í t o t t u k  be önműködő hőm érsékletszabályozó  s e g í t ­
sé g év e l. Valamennyi e lő k é s z í t e t t  lap  sú ly á t védőlapokkal együ tt 

lem értük Э g p o n to sság ig . A 
□ •/, n edvességvesztés időben i le fo ­

lyásának  r e g i s z t r á lá s á r a  a 8 
lap o t egymásután he lyez tük  a 
présbe és az egymásután követ­
kező lapoka t az e lőző  p rés id ő  
k é tsz e re se  u tán  v e ttü k  k i .  így  
(jorozato t k a p tu k ,  melynek 
id ő p o n tja i :  z á rá s id ő  1 p e rc , 2 
p e rc , 4 p e rc , 6 p e rc , 8 perc  

,__________ (egy közbenső 12 perc) ée 16
’ * Ж * cS) ü t perc .A  k iv e t t  lapok nedvesség­

ta r ta lm á t  a m egfelelő  idő 
3, áb ra  a l a t t  e l é r t  su ly v esz teség b ő l
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ézámitottuk. A kapott eredményeket grafikusan ábrázolva megkaptuk 
a 3. ábrának megfelelő görbéket, melyeknél az elő- és utószáritáe- 
hoz tartozó 2-2 görbe szolgált összehasonlítási alapként.

A görbék meghatározásának pontosabbá tétele érdekében a fent 
le ir t  méréssorozatot minden fajn ál háromszor ismételtük meg. Az 
így  kapott eredmények a tapasztalat szerint elegendő megbízható­
sággal rendelkeznek.

b/ A hőátadás sebeeeégének meghatározása

A prósidő meghatározásához ismerni k e ll az anyag hővezető" 
só t, i l le tv e  a hőfelvétel sebességét. Az erre vonatkozó kísérle­
teket a következő eljárással végeztük el. A k ís é r le ti lapok te rí­
tése közben a paplanvaetag^ág felében a négyzet átlóinak keresz­
teződésénél helyeztük el a hőmérséklet mérésére szolgáló thermo- 
elemeket, tekintve, hogy az átadódó hőmennyiség ezen a helyen mu­
tatkozik a hőmérséklet emelkedésében a legkésőbb.
szig e te lt vezetékeit a lap­
ból kivezetvé a mérőműszer­
be vezettük. A mérést elő­
zetes müszerellenőrzés után 
nullpcnt módszerrel végez­
tük. így a leolvasott hő- 
méreékletértéket a thermo- 
elem környezetében való va­
lóságos hőmérsékl> le t je ­
lentették.

A leolvasásokat a 
préeidő függvényében a ned­
vesség leadásnál is  alkal­

A thermoelea

mazott időközökben végez­
tük. Ilymódon a préselés időtart diának megfelelően megkaptuk az 
idő, hőmérséklet diagramot (4. ábra).

A méréseket tízsze r ismételtük meg egymásután és a kapott 
eredményeket statisztikusan értékeltük.

A thermoelem préselés közbeni esetleges elmozdulásából adódó 
eltéréseket az elmozdulás mértékének utólagos megmérésével vettük 
figyelembe.
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й/ Kész!арок fiziko-mechanlkai vizsgálatai
Az eddig részletezett kutatások ás vizsgálati módszerek meg­

világítják egy-egy oldalról az alapanyag tulajdonságait a gyártás 
valamely fázisában. Ezenkívül bizonyos mértékig módot nyújtanak 
az alkalmazott és megvizsgálandó kétféle technológia ösazehason- 
litáaára. A különböző szempontok azonban egyértelmű következtetés 
levonását nem teszi lehetővé. Az ipari gyakorlat számára az a 
döntő, hogy az általa készített termék - bármilyen technológia 
alkalmazása esetén - elérje a vele szemben támasztott követelmé­
nyeket. Ezért az alkalmazandó technológiai eljárások kiválasztá­
sára a legfontosabb a készlapok tulajdonságainak összehasonlítá­
sa. Ebből a célból készítettünk a kétféle technológia és háromfé­
le anyag összehasonlítására részben laboratóriumi, részben pedig 
félüzemi lapokat.

Az elkészített próbaanyag megvizsgálásánál az alábbi szem­
pontok figyelembevétele volt szükséges:

1. Pozdorjalapok vizsgálatára sem magyar, sem külföldi szab­
vány nem áll rendelkezésre.

2. ®ince olyan viszonyitási alap, amely összehasonlításra 
szolgálna erre az anyagra vonatkozóan. Az a táblázat, melyet a 
jelentés első részében közöl, külföldi lapoknál elért eredménye­
ket közöl, amelyeket megállaprdáeszerüen el lehet fogadni, vagy 
el lehet vetni.

3. Az iparban kialakult gyakorlat az ilyen laptipusu termé­
kekre (forgácslap, bútorlap, pozdorjalap) többé-kevésbé egyönte­
tűen elfogadott normatívákat állapit meg, amelyek azonban nin­
csenek még teljes mértékben alátámasztva, főleg a felhasználás 
követelményeinek szempontjából.

A fentiek miatt kényszerültünk egyrészt az intézetben kiala­
kult módszereket alkalmazni az egyes tulajdonságok megállapításá­
ra, másrészt pedig a kapott eredményeknek az összehasonlításánál 
bizonyos fenntartással élni, tekintve, hogy azokat a vizsgálati 
eljárásokat,amelyekkel a külföldi adatokat meghatározzák, nem is­
merjük réezletesen.

A forgácslapoknál kidolgozott vizsgálati módszerek ugyanis 
ikalmazhatók pozdorjalapoknál is, azonban az egyes eljárásokban 

. áltálán változó és változtatható előírás szerepel, melyeket a 
v í z e l l á t ó t  végző kutató a saját elgondolása és meggyőződése sze-
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rint állít be. Esek a változások pedig a kapott eredményt ha nem 
is lényegében, de befolyásolják és Így az eredményekben mutatkozó 
eltérések tekintet nélkül az anyag természetes szórására - elég 
jelentősek lehetnek.

Mindezeket figyelembevéve a sokféle lehetséges tulajdonságok 
közül kiválasztottuk a legáltalánosabban i?s?ert 4 jellemzőt.

1. A készlapok térfogatsúlya.
2. A készlapok hajlitószilárdsága.
3. A kéezlapok vizfelvétele.
4. A kéezlapok vastagsági méretváltozása, 

nedvesítés hatására.
Ezek a felsorolt jellemzők magukba foglalják a felhasználás­

nál szükséges determináló tényezőket és elégségesek az összeha­
sonlításhoz.

Olyan másodrendű fontossággal bíró tulajdonságok, mint a la­
pok huzószilárdsága, szeg és csavarállósága, rugalmassága, hőve­
zetése stb., az összehasonlításnál nem jöhettek számításba, mivel 
túlságosan megnövelné a tényezők számát és az áttekinthetőséget 
lehetetlenné teszi. A kutatás célkitűzésében megadott kérdések 
megválaszolására a fenti négy adat, ée ezek eloszlása valamint 
statisztikus jellemzőik teljesen elegendőek.

A kéez.lapok térfogatsúlya

Mind a félüzemi, mind pedig a laboratóriumban készült lapo­
kat megvizsgáltuk a térfogatsúly eloszlása tekintetében.A különb­
ség abban áll, hogy az üzemi lapoknál nem teljes egészében,hanem 
minták alapján végeztük a vizsgálatokat. Az 5. ábra jelzi a pró­
batestek kivételének módját és jelölését. A térfogatsúly a ké­
sőbbiekben fontos összehasonlítás miatt a hajlitószilárdságra ki­
vett próbatesteken mértük a szokásos méret és súly viszonyával. A 
méreteket 0,1 mm, a súlyokat 0,1 g pontossággal mértük. A labora­
tóriumban készült lapokból egyenként 3-3 próbatestet lehet kivág­
ni, melyek ilymódon az egész lapot magukba foglalják. Az eredmé­
nyek a félüzemi lapok adataival összehasonlítva képet adnak a 
kétféle viszony között fennálló nagyságrendi kapcsolatokról.
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A kéezlapok hajlitószilárdsága

A hajlitószilárdség méréseit 30 cm hosszú és 10 cm széles 
próbatesteken végeztük e l . Az alátámasztási távolság 24 cm v o lt. 
Az alátámasztó és terhelőcsapok 10 mm sugara körrel voltak leke­
rekítve. Я terhelóéró középen centrikusán hatott kb. 6 mm/perc 
alakváltozási sebességgel. A vizsgálatokat laphossziránnyal pár- 
huzamoean és erre merőlegesen végeztük. Az erolnényeket a térfo- 
gateuly változásának függvényében értékeltük, mivel a készlapok 
térfogatsúlya egy lapon belül i s  nagymértékben változott és ezzel 
a haj Utószilárdság szórását indokolatlanul magasra emelte volna. 
Az összefüggésében vizsgált adatok azonban jóval kisebb térközü
szóráemekőbe illeszthetők  bele.
mutatja.

Á

6. ábra

Az összefüggés alakját a 6. ábra

Az ábrán látható, hogy az 
összefüggés szórása m < s az 
egyes adatok Összegének szó­
rásánál.

Az eredmények részletes 
elemzésénél mindkettőt szám­
szerűleg megadjuk.

Az egyes értékek kiszámí­
tására a szokásos h a jlítá s i 

-  képiemet alkalmaztuk, mivel a 
* semleges tengely helyzetére
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vonatkozóan pozdorjára semmilyen adat nem áll rendelkezésre és 
ennek meghatározása, illetve kutatása külön téma anyagát képez­
hetné« Az baszíhasonlitást azonban ez a tény egyáltalán nem érin­
ti, mivel a számított törőfeszültségek minden esetben ugyanannyi­
val térnek el valódi értéktói. A hajlitásból ébredő busó és 
nyomó feszültségeket egyébként forgácslapoknál és farostlemezek­
nél is azonosnak veszik, mivel Így adódik a legkisebb érték és a 
felhasználásnál nem tesznek különbséget húzó-nyomó igénybevétel 
között ugyanannál a lapnál.

A hajlítószilárdságot mint legjellemzőbb mechanikai Jellem­
zőt az eredmények tárgyalásánál részletesebben is elemezni fog­
juk, a térfogatsúly változása szerint.

A készlapok vizfelvétele

A vizfelvételi vizsgálat nem tükrözi a felhasználási köve­
telményeket, azonban a nedvesség hatásának gyors tanulmányozására 
más lehetőség nincs.A lapok áztatáeánál kapott vizfelvételi ered­
mények csak összehasonlító alapként kezelhetők, viszont erre a 
célra kiválóan megfelelnek.

A vizfelvét el vizsgálatának módszerével kapcsolatban nemzet- 
kézileg is viták vannak. Bzért szükségesnek tartjuk az általunk 
használt módszer részletes ismertetését, valamint a módszer indo- 
kolását is.

A legyártott üzemi és laboratóriumi lapokból kivett mintada­
rabokat 15x15 cm méretre szabtuk le, A méret megállapításénál fi­
gyelembevettük a külföldi és magyar szabványok forgácslapokra,il­
letve farostlemezekre vonatkozó előírásait. A vízzel érintkező 
oldalfelület és a lapfelület aránya ugyanis ebben az esetben kb. 
kétszeresemig a méretek növelésével ez a viszony már nem nő olyan 
gyorsan. A méretnövelésnek még egy további hátránya,hogy egyszer­
re kevesebb próbatestet lehet csak vizsgálni (áztatóedény nagysá­
ga sib. miatt}, 15 cm alá menni pedig azért nem célszerű, mert a 
lapfelület oldalfelület viszonya rohamosan esik, 10 x 10-ee lap­
nál már csak 1,3-ozoros értéket kapunk ia и  éleken fellépő dif­
fúziós nyomás hatására gyors telítődés következik be. tekintettel 
arra, hogy az élek nedvességgel szembeni ellenállása a lapfelüls- 
ténes viszonyítva sokkal kisebb, A vízfalszívás mennyiségének
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mintegy 60-80 %-a Így is az éleken felszívott vízmennyiségből 
adódik. Forgácslapokkal végzett intézeti kísérletek szerint a 
15 X 15 méret a legmegfelelőbb, ez alatt és e felett a szórás és 
az abszolút mennyiség ie igen változó..

A következő probléma az áztatott lapok helyzete a vízben.Er­
re vonatkozóan két főirányzat van; az egyik a vízszintes, a másik 
a függőleges áztatáa. Mindkettőnek vannak előnyei és hátrányai. A 
részletezéstől eltekintve megállapítható, hogy a vízszintes ázta- 
táanál az eredmények megbízhatóbbak. A függőlegesnél ugyanis a 
kapilláris diffúzió és a hidrosztatikus nyomás nagyságának válto­
zása bizonytalanná teszi a felszívás mértékét, ezenkívül a felső 
részek kevesebb vizet kapnak, mint az alsók ás Így a következők­
ben ismertetett vastagsági dagadáe mérése válik teljesen bizony­
talanná. Emiatt kísérleteinkben a vízszintes eljárást alkalmaztuk.

Az áztatási idő kérdésében a kialakult szokásnak megfelelően 
2 órai időtartamú áztatáet irtunk elő.2 óránál rövidebb idő alatt 
az eredmények nem megbízhatóak, hosszabb idő pedig felesleges.

Az áztató hőfoka szobahőmérsékletű volt, miután az errevo- 
natkozó vizsgálatok azt mutatták (farostlemezeknél), hogy a viz- 
fel szívás mértéke a hőfoktól kb, 80 C°-ig nem függ lényegesen. A 
vizfelezivás mértékét a lapok kezdeti nedvességtartalmára vonat­
koztatva relatív ^-ban eulyméréesel állapítottuk meg.

Az egyee lapokra vonatkozó vizfelvétel értékét a próbates­
tek adataiból átlagolással számítottuk és meghatároztuk a megfe­
lelő statisztikus jellemzőket ie. Ilymódon nemcsak az abszolút 
vizfelvétel nagyságát tudtuk összehasonlítani a különböző anya­
goknál és technológiáknál, hanem a lapok homogenitásáról is köze­
litő képet kaptunk.

A készlapok vastagsági dagadása nedvesítés hatására

A vastagsági méretváltozás nagyságát az áztatási vizsgála­
toknál leírt próbatesteken mértük meg s 2 órás áztatáet idő le­
telte után közvetlenül. A 7. ábra jelzi a mérési pontok helyét.

Az öt mérési ponton kapott méretváltozások átlagos értéke az 
áztatáe előtti átlagra vonatkoztatva adta meg a próbatestekre vo­
natkozó relativ vastagsági dagadás értékét.
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Képletben
S S

L  \ n ~  L  V ie 1 0 0  *

Dv , J - l _ -------------------
S

D  Г  V
Í B

i*l
A képletben a mért pontban a vas­

tagság nedves állapotban, mig Vi e  ugyan­
azon pontnál mért vastagság száraz álla­
potban. A próbatestek azonosak voltak az 
áztatáenál alkalmazottakkal, a sulyméréee- 
ket 0,1 g pontossággal végeztük. Az ered­
ményeket a próbatestek eredményeinek átla­

Vizfelvéfeli és dagadisi 
próbatest

golásából számítottuk ée megadtuk a hozzátartozó statisztikus 
jellemzők értékeit is. Az elózó részben említett függőleges hely­
zetű vízfelszívásnál a mélyebben fekvő alsó élben a hidrosztati­
kus nyomás 0,15 kg/cm^-rel nagyobb, mint a felső élben ée így az 
alsó él vastagodása eokkal nagyobb, mint a felsőé. így az átlag­
számítás a valódi értékkel szemben egészen hamis eredményt ad.El­
képzelhető lenne ugyan csak a felső élek mérése, azonban a lap 
szerkezetben kialakult kapillárisok előfordulása ilyen méretű
próbatesteknél nem egyforma és 
rést mégjotban megnövelné.

az amugyis jelentős nagyságú szé­

li. RÉSZ 
A

A vizsgálatok mérési adatainak ismertetése

Mielőtt a konkrét mérési adatok ismertetésére sor kerülne, 
néhány előzetes jelölési és vonatkoztatási adat ismertetése szük­
ségéé, hogy a későbbiek során az áttekintés könnyebb legyen, ée 
az összehasonlító adatok hovatartozáeában kétségek ne merüljenek 
fel.

Mindenekelőtt a megvizsgált 3 kenderpozdorja-anyag jelölésé­
ben kell megállapodni. A későbbiekben mindenütt az Alábbi jelö­
lést alkalmazzuk:
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Fertődről származó 1 betűvel jelölt 
Kompoltról szármázó К betűvel jelölt 
Tiborssállásról származó T betűvel jelölt
A technológiai összehasonlítás adatainál a megfejelő faj be­

tűjeléhez tartozó index jelöli az alőszáritásos, illetve utószá- 
ritásor eljárást,

Előszáritáa (száritáe, keverés, préselés) F_ (K , Te ) e Ö

ütószáritáe (keverés, szárítás, préselés) Fu (Кц , T u )
Mindezeken kívül különbséget kell tenni a laboratóriumi 

vizsgálatokból és a félüzemi kísérletek során gyártott lapok 
vizsgálataiból kapott eredmények között,A megkülönböztetést a be­
tűjelekhez második indexként csatolt l -laboratóriumi vagy f-fél- 
üzemi betűvel eszközöljük, A fentiek szerint pl: félüzemi lapok­
ból kivett próbadarabek hajlitószilárdsági értékét előszáritásos 
technológia esetén tiborszállási anyagnál (Te í ) jelöléssel lát­
juk el. A kísérletek eredményei egyébként megfelelően sorrendbe 
szedve követik egymást, így a jelölési rendszernek сзак az össze­
hasonlító elemzésnél van gyakorlati jelentősége, viszont ott fel­
tétlen szükséges a hosszadalmas azonosító mondatok helyettesíté­
sére.

Az egyes jellemzők jelölésénél, ahol lehetséges volt,a nem­
zetközileg elfogadott jeleket alkalmaztuk, pl.: a térfogatsúly 
mindenütt у -vei, a hajlitóezilárdeágot ^-val, a rugalmassági 
modulust B-vel atb. A ki nem alakult jelöléseknél mindenütt ma­
gyarázzuk a betűk jelentését.

Az egyes eredmények összefoglalását mindenhol a már többÍz­
ben említett etatisztikus jellemzők megadásával adjuk. Statiszti­
kus jellemzőkön az alábbiak értendők, (Tekintettel arxt, hogy 
többféle jellemzési rendszert alkalmaznak, szükségesnek tartjuk a 
jelen esetben használt rendszert röviden ismertetni.)

A mérési adatok eloszlását a gyakorlatban leginkább előfor­
duló eloszlás típusnak megfelelően normálisnak feltételezzük. 
(Megjegyezve, hogy másféle eloszlást le lehet normálissal közelí­
teni.) A minta elemek adatainak eloszlását pedig a normálisból 
vett "Student" eloszlásnak vettük. A statisztikus jellemzők való­
színűségi szintje 1 - a  0,66 mindenütt. A Jellemzők közül a kö­
vetkezők szerepelnek:
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matematikai á tlag " (X) je le  a szokásos 
nással

j e l  fe lü lv o -

terjedelem s Xe a x  -  Xmi n  -  R

^ (х ±  -  x ) 2  
szórás: a .  R »[/ ■ + S

" n-1

Az á tla g  megbízhatósága: S ■ m
/"n"

variác iós együttható /r e la t iv  szó rá s/ — 100 = v . ......... % 
x

pontosság: — 100 »
x

A megadott jellem zők közül R, v és p nem mindenhol szerep e l, 
tek in tv e , hogy azok a többiből bármikor számíthatók. (A k ép lete­
ket és táblázatokat lásd Vincze és U.Graf matematikai s t a t i s z t i ­
ka táb lázata ib an .)

Azalapanyagok fiziko-m echanikai je llem ző i

1 . A lakisági tényező
2. táblázat

Rosszaság, gyakorisági táblázat

Hossz, mm 3-5 5-8 8-11 11-14 IÁ”!? 17-20 20-23 23-26 26-29 29-32

db 344 789 529 289 157 70 34 13 15 4

Gyako-0  
r isá g  ',154 0,235 0,07 0,032 0,015 0,007 0,007 0,002

i0,350 0.128
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Ья alábbi átlagra és szórásra megadott képletek az aszimmet­
rikus normáléloaztáera vonatkoznak és megtalálhatók U.Graf For­
meln u. Tabellen der matematischen Statistik c. kézikönyvben.

í = 1 6 ---- 4800 = 9,6 mm
2244

2S2 , A — / 15662 -----*■ /4800/2 » 21
2244 2244

S - 2 1 « = + 4 , 6 m m

m я « + 0,1 mm 2244 "

V = 100 « 48 %
9,6

p = 100 « 1,4 %
9,6
Az előző számításhoz hasonlóan képezhetők a vastagság elosz­

lásának jellemzői.
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A hosszúság és vastagság leg­
valószínűbb és várható értékeinek 
felhasználásával az alakiság! té­
nyez 6 értéke ennél az anyagnál /P / 
a következő határok között adódik:

к ■ b $|6. * 4n5 a  4.5 f 5
V -  Sv  0,467-0,254

к » ~ ? в ■ ₽ 6,1
a  V -  Sv  0^621

A legvalószínűbb érték, amely 
EZ egyas darabok számításánál elő­
fordulnak

A négy tömeg összeadatainak várha­
tó értéke pedig:

R -  s
0,567

9» ébre

16,9

А Д /  és / I /  jelU 
tartalmazza.

fajra vonatkozó adatokat a 4e és 5» táblázat

4, táblázat
H o s s z ú s á g

2 - 5  5 - 8 8 -1 1  11 -  14 14 -  17 17 -  20 20 -  23
К 0,209 0,335
T 0,397 0,325

0,202 0,128 0,058' 0,027 0,018
0,125 0,042 0,0307 0,0194 0,0057

£ G y a k o r i s á g

H o s s z ú s á g

m̂m 23 -  26 26 -  29 29 -  32 átlag
К 0,006 0,006 0,001 1 = 8,63
T 0,004 0,0034 0,001 1 > 7,91

% G у á к о r i  s á g

191



5. t á b lá z a t

V a s t a g s á g

Vшт 0 ,0  -  0 ,3 0 ,3  -  0 ,6 0 ,6  -  0 ,9 0 ,9  -  1 ,2 1 ,2  -  1 ,5

к 0,269 0 ,460 0,170 0,078 0,019
т 0,469 0,358 0,118 0,045 0,006

% G У а к о г  i  е á g

V a s t a g s á g

V mm 1 ,5  -  1 ,8 1 ,8  -  2 ,1  2 ,1  -  2 ,4  á t l a g

к 0,001 0,003 -  V -  0,483
T 0,0034 0,0034 0,0011 V « 0 ,390

% G y a k o r i s á g

A s t a t i s z t i k u s  ad a to k  a három f a j r a

6 . t á b lá z a t

J e l  l ± 1  m 3 Ve p e v  ±  S v

ШП mm mm % % mm mm______
F 9 ,6 4 ,6 0 ,1  48 1 ,4  0,567 0,352
К 8 ,6 3 5,22 0 ,2  60 2 ,4 4  0 ,483  0,301
T 7 ,91 5,1 0,17  64 2 ,1 5  0 ,390  0,295

J e l —+  m V v v ₽v

P 0,007 62 1,32
К 0,012 63 2 ,45
T 0,010 76 2 ,6 0

Az a la k is á g !  tényező  v á rh a tó  é r té k e i s  / ^ /

P..............К = 16 ,9
К . . . . . . . К  = 17 ,0
T..............К = 20,2
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2. T é rfoga tsú ly

A té r fo g a ts ú ly  á tla g o s  é rté k e in e k  szám ításá t a metodikában 
l e í r t  m ódszerrel a következő tá b lá z a to s  séma s z e r in t  végeztük.

F j e lű  pozdorja  a d a ta i  7. tá b lá z a t

Mért é r té k nedv. a b sz .sz á ra z  
t é r f . s ú l y

12 % nedv, 
t é r f .  sú ly te rjed e lem

g/cm^ % g/cm3 12 R

0,3408 9 ,6 0,3080 0,3450
0,3219 9,6 0,2901 0,3249
0,3424 11.1 0,3044 0,3409 0,0252
0,3333 11,1 0,2963 0,3319
0,3458 9,6 0,3126 0,3501

0,3356 9,6 0,3034 0,3398
0,3558 9 ,0 0,3238 0,3627
0,3338 9,9 0,3008 0,33695 0,0819
0,2848 9 ,6 0,2575 0,2884
0,2782 9,9 0,2507 0,2808

0,3454 11,1 0,3076 0,3445
0,3122 9,6 0,2823 0,3162
0,3303 9,6 0,2985 0,3343 0,0283
0,3354 12,7 0,2928 0,3279
0,3284 11,7 0,2900 0,3248

0,3481 9,6 0,3147 0,3524
0,3436 9;6 0,3106 0,3478
0,2955 11,1 0,2627 0,2942 0,0582
0,3208 11,1 0,2851 0,3193
0,3013 9 ,6 0,2724 0,3050

0,3477 9,6 0,3143 0,3520
0,3336 9 ,0 0,3036 0,3400
0,3353 9,9 0,3021 0,3383 0,0369
0,3444 9,6 0,3113 0,3486
0,3122 9 ,9 0,2813 0,3151

193



Az átlagok és

8 . táb lázat

a e ta t ie z t ik u s  jellem zők adatai a három fa jr a .

Jel y i 2 g/cm3 + S j g/onr
3 + ш g/cm3 Vj % p?  %

r 0,3305 0,0199 0,0040 6 ,0 1 ,2
К 0,2530 0,0234 0,0104 9 ,3 4,1
T 0,2670 0,0098 0,0039 3,7 1,5

A következő táblázatok ( 9 . ,1 0 . ,1 1 . )  a h a jlitó sz ilá r d e á g  szá­
mításához a szükséges adatokat tartalm azzák, mindhárom anyagra 
vonatkozóan.

9. táb lázat
Fertőd! magból származó pozdorja h a j litó e z ilá r d sá g i értéke

Sor-
Kö­
zép 
átm. 
mm

Belső üreg átmérő Tö­
rő 
erő 
•kg

P*-<Ú
D

К
3 cm

kg/cm“-d l
DID

d 2
ША

á t l .  
mm

1. 6 ,6 3,85 3 ,5 3,67 4 ,6 0,259 0,256 44,8
2. 5,5 2,45 3,2 2,82 2 ,8 0,154 0,151 46,4
3. 5 ,3 3 ,3 2 ,2 2,75 1,9 0,138 0,135 35,2
4. 6,35 3,85 2,15 3,5 3 ,6 0,232 0,228 39,4
5. 6,85 3,45 2,25 2,85 4 ,— 0,167 0,163 61,5
6. 5,45 3 ,- 2,85 2,92 2 ,9 0,149 0,145 50,0
7. 6 ,5 2 ,8 3 ,7 3,25 6,2 0,258 0,254 61,0
8. 5,5 3,7 3,1 3,4 3 ,8 0,142 0,139 68,3
9. 4 ,4 2,55 3 ,3 2,92 1 ,6 0,069 0,067 60,0

10. 5,5 3,4 2,75 3,07 2 ,7 0,150 0,146 46,4
11. 5,25 2,75 3 .- 2,87 3,5 0,132 0,128 68,5
12. 2,95 2,3 2 ,7 2,5 1,2 0,052 0,050 60 ,0
13. 6,85 2,05 3 ,4 2,72 4 ,8 0,315 0,300 40 ,0
14. 5 ,- 2 ,8 2 ,2 2 ,5 1,5 0,117 0,113 33,3
15. 6 ,8 3 ,5 2,95 3,22 3,6 0,299 0,280 32,2
16. 4 ,3 2,45 2 ,4 2,42 2 ,- 0,072 0,070 35,0
17. 5,5 2 ,4 3,95 4,17 2 ,4 0,110 0,106 56,5
18. 4 ,7 3 ,- 3,15 3,07 1,5 0,085 0,082 45,8
19, 4 ,4 - 2 ,- 2 ,- 1 ,8 0,082 0,078 57,7
20. 5 ,6 1,85 2 ,- 1,93 3 ,- 0,185 0,182 41,2
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6h * 49,5 kg/ca 2

R -  30,3 kg/cm2

+ S “ 13 ,0  kg/ca^
+ a -  2 ,9  kg/a2

▼ .  26,3 %
P -  5 ,8  % io .  táb lázat

Fertőd! magból származó pozdorja h a j litó u -ilá r d sá g i értéke

Sor- 
ez.

Kö­
zép 
átm. 
am

Belső Üreg átmérő Tö­
rő 
erő 
kg

Jto
о
A 1 К 

С„Е„з 

$  , 2
kg/слгd l

íaira
d 2 á t l .

mm

1. 6,05 3 ,- 3,2 3,1 3 ,8 0,206 0,210 45,2
2. 5 ,8 1 ,6 2 ,- 1 ,8 5,1 0,194 0,190 67,0
3. 7 ,2 4,4 4,2 4,3 4,5 0,313 0,309 36,4
4. 6,85 3,5 5 ,- 4,25 5,2 0,274 0,270 48 ,0
5. 6,3 3,9 3,75 3,82 2 ,8 0,191 0,187 37,4
6. 5,1 2,7 3,65 3,17 1,5 0,113 0,109 34,4
7. 6 ,8 2,05 3,4 2,75 3,5 0,207 0,204 42,9
8. 6,5 4,55 3 ,- 3,8 3,8 0,243 0,239 39,7
9. 6,65 3,5 3,9 3,7 5 ,- 0,266 0,262 47,7

10. 6 ,- 2,25 2 ,- 2,12 2,2 0,121 0,117 47,0
11. 4,95 2,25 2 , ' 2,12 1,5 0,120 0,116 32,3
12. 5,75 2,4 3,35 2,87 1,8 0,189 0,185 24,4
13. 6,7 3,95 3,25 3,60 3,5 0,279 0,275 31,8
14. 5,5 3,95 3,5 3,6 2,2 0,163 0,159 34,6
15. 5,15 3,15 2,3 2,72 1,7 0,129 0,125 34,0
16. 5,5 3,7 3,6 3,65 2 ,8 0,156 0,152 46,1
17. 5,45 3,35 2,55 2,95 2,2 0,159 0,155 35,5
18. 6 ,- 3,25 4 ,8 4,02 4 ,- 0,174 0,170 5 9 ,-
19. 4,6 1,95 2,2 2,07 1 ,8 0,095 0,093 48,4
20. 6,1 3,25 3,85 3,55 2 ,7 0,209 0,204 33,1

6h * 40,9 kg/cm2

R » 20,1 kg/cm2  
1  S « 8 ,6  kg/ca 2 
+ m в 1 ,9  kg/cm2

V = 21 %
p » 4 ,7  %
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11, tá b lá z a t

T ib o rs z á llá a i  magból származó pozdorja  h a j l i t ó s z i l á r d s á g i  é rté k e

Sor-
Kö- Belső üreg iátmérő Tö- D^-d^ К kg/cm2

82.
. 

á
z
t
é
m
p

. d d á t l rő 2 *
ram mm

a 2
mm mm

erő 
kg

D cm

1. 6 ,8 4,05 3,1 3,57 4,9 0,290 0,287 42,6
2. 7,4 6 ,4 4 ,- 5,2 4 ,- 0,307 0,304 32,8
3. 6 ,6 3,45 3,4 3,42 3,6 0,266 0,262 34,4
4. 5,65 3,85 2 ,8 3,32 2 ,9 0,155 0,152 47,6
5. 6,45 4,05 4,15 4 ,1 5 ,- 0,223 0,220 56,8
6. 6,85 1,3 4 ,6 2,95 5,7 0,324 0,320 44,4
7 • 5,25 3,7 3,3 3,5 1,5 0,117 0,114 32,9
8. 5 ,9 3,75 3,6 3,67 1,7 0,175 0,171 24,9
9. 7,6 4 ,4 3,45 3,92 3,7 0,408 0,402 23,1

10. 7,7 3,85 3,1 3,47 9,9 0,438 0,433 57,1
11. 8,05 4 ,6 3,85 4,27 > t” 0,481 0,479 26,1
12. 4 ,4 3,5 3,2 3,35 1 ,- 0,056 0,055 45,5
13. 6,65 3 ,9 1,8 2,85 2 ,8 0,277 0,274 25,5
14. 5,75 3,15 2 ,6 2,86 3,5 0,179 0,175 50,0
15. 7,45 4,25 4 ,- 4,12 2,9 0,364 0,360 20,2
16. 7,65 5,25 4,65 4,95 4 ,8 0,370 0,366 32,7
17. 6,95 4,5 3 ,” 3,75 3,9 0,304 0,300 32,5
18. 7,25 4 ,2 2,35 3,27 5,9 0,366 0,362 40,7
19. 7,5 6,35 4 ,8 5,67 4 ,4 0,284 0,281 38,7
20. 6,85 1,6 4,25 2,92 5,1 0,326 0,322 39,5

3 7 ,-  kg/cm2

R -  23»6 kg/cm2  

+ S ж 10,2 kg/cm'" 

+ m » 2 ,3  kg/cm2

V ж 27,6 %

p -  6,2 %
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A hár^a faj Kaj11tószilárdságának összehaevnlitása a 12.táb-
lázatban történik.

12.táblásat

Paj + S + m V p К

kg/cm2 kg/cm' kg/cm % % kg/cm2

P. 49,5 13 2,9 26,3 5,8 30,3
K. 40,9 8,6 1,9 21,- 4,7 20,1
T. 37,0 10,2 2,3 27,6 6,2 23,6

3. A hygroszkópos egyensúly görbéjének meghatározása

Már az elm életi részben ism ertetett hosszadalmas mérési mód­
szer miatt ebben az egy pontban csak a fertőd! származású pozdor- 
jaanyag higroszkóposságl görbéjét adjuk meg. A megkezdett kísér­
letek szerint a másik két faj görbéinek jellegében nincs eltéréb, 
sőt az egyes értékek i s  közel megegyeznek as P jelű  pozdorja ada­
ta iva l. A kísérletek lefolytatása közben nagy nehézséget okozott 
a légállapot állandó szinten tartása és Így a kapott görbén mu­
tatkozó eltérő pontok ennek tudhatók be.

A higroszkópos egyensúlyi á l-
„F'jelű pozdotje hygfG8zkopa$ lapot vizsgálatainak értékét és 

V/% sági-hiuterézis görbéje annak értékelését a 13. táblá­

ié » » « о м к т е т ж я о  10. ábra
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13. tá b lá z a t 4

H e d v e site tt pozdorja L e s z á r í to t t pozdorja
Sor- A levegő r e l a t i v  légnedvessége:
az. 30 + 5% 60 + 5% 90 + 5% 30 + 5% 60 + 5% 90 2 5%

A pozdorjai n e ttó  n edvesség tarta lm a :
1. 19,5 2 5 ,- 46,1 8 ,6 12,4 2 0 ,-
2 . 20 ,8 28,5 45,2 9 ,- 13,4 21,4
3. 23,5 31,8 45,8 8 ,4 11,6 20,2
4. 21,9 20,8 45,2 8,4 12,2 18,4
5. 26,1 33 ,- 46 ,8 10,4 13,2 18,6
6. 24,2 33,4 45,2 8 ,6 1 3 ,- 18,4
7. 21,9 29,8 43,9 8 ,4 12,4 18,6
8. 27,5 33,4 4 1 ,- 8 ,- 1 2 ,- 18,6
9. 26,1 31,1 40,2 9 ,- 12,2 1 8 ,-

10. 2 3 ,- 31,8 44,7 9,2 12,4 19,2
11. 2 8 ,- 3 3 ,- 47,2 10,6 11,8 1 9 ,-
12. 29,8 31,1 53 ,- 9 ,- 11,6 20,2
13. 25,8 30,4 5 5 ,- 8 ,8 12,2 19,2
14. 22,6 3 3 ,- 52,5 7 ,6 11,8 1 9 ,-
15. 21,9 30,4 56,8 9 ,- 11,6 1 9 ,-
W % 24,18 30,4 47,2 8,86 12,15 19,18
R % 6,7 6,1 5,4 2,06 1,13 1 ,8
S % 2,881 2,623 2,322 0,886 0,486 0,774
+ m % 0,74 0,67 0 ,6 0,229 0,125 0,2
▼ % 11.91 8,62 4,92 1 0 ,- 4 ,- 4,06
p % 3,06 2 ,2 1,27 2,58 1,03 1,04

4 . A re la x ác ió  v iz s g á la ta

Az e lm é le ti  részben  l e i r t  v iz s g á la t i  m ódszerrel e lvég­
z e t t  k í s é r le te k  a d a ta i t  a g y a k o rla t számára alkalm as módon dol­
goztuk f e l ,  és a k a p o tt eredményeket félüzem i k ís é r le te k  során 
k o n t ro l lá l tu k .

Két befo ly áso ló  tényesó h a tá s á t  a k ap o tt nyomóértékre minden 
ese tben  figyelem be k e l l  venn i. Az egyik  a té r fo g a ts ú ly ,  a másik a 
nedvesség tarta lom  h a tá s a . A té rfo g a tsú ly n a k  a b e fo ly á sá t a maxi­
m ális  nyom óértékre a 11. áb ra  m u ta tta  mindhárom anyagnál. A ned-
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к  térfogatsúly és fajlagos nyomás össze-  
függésének jelleggörbéi relaxációs kísér­
leti méréseknél, 2 perces zárásidőre, három­
fajta magból származó pozdorja esetében.

veasagtartalom által okozott 
különbségek mindhárom anyagra 
azonosnak vehetők, és a 12. 
ábra szerint vehetők figye­
lembe.

Az ábrán vonalkázott te­
rület Jelzi az 550 kg/cm^ és 
700 kg/cm^ közötti térfogat­
súly intervallumban mutatkozó 
nyomásváltozáet, a pozdorja 
nedvességtartalmának függvé­
nyében. (A nedvesség 0 %-ra 
vonatkoztatva.)

A nyomásértékeket és a 
hozzájuk tartozó relaxációs 
jelleggörbéket a 13. ábra 
tartalmazza. A térfogatsúly

és a maximális, valamint a relaxációs nyomás összefüggését fél- 
üzemi szintű kísérletek ezerint a pozdorja nedvességtartalma 10 %
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A félözemi kísértetek relaxációs 
jelleggörbéi
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»

kg/cm>

ó í i  4 e

Jelmagyarázat: 
1 ■ 0.450 gr/cm* 
t  > o »oo gr/cm* 
3 • 0-700 gr/cm* 
4 »  0.000 gí/W I1

U> И 1

4.
3.
2.
».

t
за

13. ábra

efcs/™* A térfogatsúly; a maximális ás 
relaxációs nyomás összefüggése

v o lt, és a kísérleteket pe­
dig préssel kötőanyag nél­
kül végeztük, tib orszállási 
pozdorjából.

14. ábra

Technológiai vizsgálatok

Az alapanyag mechanikai 
tulajdonságainak jellemzé­
se után a következőkben rá­
térünk a technológiai kuta­
tások eredményeinek ismer­
tetésére. A technológiák 
összehasonlításánál nyert 
adatokat az eddigiekhez ha­
sonlóan először minden meg­
jegyzés nélkül közöljük, 
majd az eredmények értéke­
lésé t а В/ részben adjuk.

A jellemző kísérletek mindegyikét előezárításos és utószári-
tájos eljárással párhuzamosan végeztük e l ,  mindhárom fajra vonat­
kozóan. A jobb áttekinthetőség kedvéért a vizsgált fajtákról a 
14. táblázatban adunk összefoglaló képet.
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14. táblásat

Blőszáritásos 
technológia

Utószáritáscs 
technológia

Kedvesség leadási 
k ísérlet FKT

Kedvesség leadási 
k ísé rle t PKT

Szilárdsági és f i ­
zikai jellemzők FKT

Szilárdsági és f i ­
zikai jellemzők FKT

A felmelegedési vizsgálatokat kötőanyag nélkül lehetett csak 
elvégezni, ezért i t t  nem tehettünk technológiai különbséget.

A préselés közbeni felmelegedés vizsgálata

A felmelegedési kísérletek mindhárom anyagnál igen közeli 
értékeket adtak, úgy hogy azokat különválasztani nem érdemei- így 
a 15« táblázat az F je lű  anyag adatait tartalmazza, míg a 15. áb­
ra a táblázat adataiból megrajzolt görbét ábrázolja. A görbén be­
je lö ltü k  a szóráshatárokat i s ,  amelyek között annak ellenére,hogy 
a sáv elég keskeny -  a másik két fa j görbéje la  behelyezhető.

Felmdayedesi grafikon

15. ábra
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15. t á b lá z a t

I  d ő
0 20” 40’ 1 ’ 2 ’ 4 ’ 6 ’ 8 ’ 12’ 1 6 ’

H 6 f  о к C°

20 38 50 65 se 101 111 118 123 23
25 29 40 42 48 82 108 115 116 116
35 37 38 54 67 94 114 120 123 123
35 36 37 40 52 88 111 120 121 121
35 36 36 38 44 80 105 118 120 120
36 37 38 37 43 74 103 118 119 119
35 36 37 40 48 80 105 118 119 119
35 36 37 39 45 79 106 118 119 119
37 37 38 39 47 78 105 119 119 120
35 36 37 39 46 77 104 118 120 121
36 37 38 39 45 76 104 118 120 121
36 37 37 38 43 45 ЮЗ 117 119 120
35 36 36 38 45 77 103 117 118 119
34 35 35 38 44 76 104 118 118 120

Be dv e e e é g le b d á s i  l a b o r k ie é r le te k

Fe  j e l ű  anyag / e l ő e z á r i t á e s a l /
P o zd o rja  k e z d e t i  nedveesége Wo = 10-12 % -  l e e z á r i t v a  4 -4 ,5  S - r a .
A p ré a e lé e  e l ő t t i  n e d v e ssé g ta r ta lo m  W1 = 15 ,1  %
16. t á b lá z a t  n = 24

Idő E re d e t i Eréé u tá n i AG d rg . w % 
nedv, 
v e e z t .

S G
euly  G eu ly  Ĝ a u ly v e e z t . / s z ó r á s /

0 134,2 133,8 0 ,4 0 ,3 0 0 ,7
1 133,9 132,9 1 ,0 0,75 1 ,4
2 133,8 132 ,8 1 ,0 0 ,75 0 ,7
4 134 ,0 133 ,0 1 ,0 0 ,75 0 ,0
6 133,8 132,6 1 ,2 0 ,9 0 0 ,7
8 133,8 132,0 1 ,8 1,35 0 ,7

12 134,3 131,6 2 ,7 2,01 2 ,1
16 133,2 129,5 3 ,7 2 ,7 8 3 ,5
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Pu  / u t ő e z á r i t o t t /
A p o zd o rja  k e z d e ti  nedvessége Wo  » 10-12 %
A b ekevert anyag nedvessége 18 -  20
A p r é s e lé s  e l ő t t  n edvesség tarta lom  W2  “ H ,2  % v o l t .

17. tá b lá z a t n = 24,

Idő E re d e ti  
sú ly

P rés  u , 
sú ly zJG drg W %

0 *35,2 135 0,2 0,15
1 136,0 135,1 0 ,9 0,66
2 135,0 132,9 2 ,1 1,56
4 133,1 130,1 3 ,0 2,25
6 133,8 138,6 3,2 2,39
8 134,1 130,1 4 ,0 2 ,98

12 134,0 129,0 5 ,0 3,72
16 134,3 138,4 5,9 4,38

A s t a t i s z t i k u s  je llem zőkre  vonatkozóan m egjegyezzük, hogy a 
méréseredmények olyan nagyfokú egyezést m u ta tta k , hogy a 3 . so ro­
z a t u tán  nem ta r to t tu n k  több so ro z a to t szükségesnek e lv é g e z n i,ig y  
a  je llem zők  szám ítása  az u tó e z á r i tá e n á l  e lm arad t.

A 16. és 17. tá b lá z a to k  a d a ta i  a 16. ábrán  vannak bem utatva.

A  nedvességtartalom leadásának 
w 7. jelleggörbéi elő - és utószáritás esetében

16. áb ra
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Tekintettel arra,hogy a nedveseégveeztée jelleggörbéje mind­
három fajnál azonosnak mutatkozott, csak az abszolút számokból 
adódott néhány kisebb eltérés, a másik két fajvizsgálat adataiból 
csak a 16 perc után kapott maximális nedveeségvesztés adatéit kö­
zöljük, A közbenső értékeknek egyébként nincs különösebb gyakor­
lati jelentősége.

A K. és T. vizsgálati adatai 16 perc után: G в

Ke .......W « 4,05 %
Кц ...... ,W - 3,72 %
Te .......Я ■> 4,21 %
Та .л .....W - 4,45 %

Amint az a számadatokból látható, a nedvességleadás mértéke 
mindhárom fajnál elő- és utószárításnál nagyjából azonos„A szám­
adatokban mutatkozó kisebb eltéréseknek gyakorlatilag nincs külö­
nösebb jelentősége. (A két technológia értékelését lásd később!)

A kéazlapok fiziko-mechanikai tulajdonságának vizsgálata

A kéazlapok fiziko-mechanikai tulajdonságai közül már a be­
vezetésben megjelölt négy adatot, nevezetesen a térfogatsúly, a 
hajlitóssilárdaág, a vizfelvétel és a vastagsági dagadás értékeit 
adjuk meg, a hozzájuk tartozó statisztikus jellemzőkkel együtt.

Az adatok nagy számára való tekintettel a statisztikus jel­
lemzőket csak az üzemi lapok vizsgálatánál adjuk, mivel a labora­
tóriumi eredmények minden esetben kedvezőbbek azoknál.

?e í  és vizsgálatai (egy rétegű).
A táblázatokban szereplő betűk jelölése.

........ térfogatsúly kg/m^-ben
h ........hajlitóezilárdság kg/cm^
Я ........ vizfelvétel 2 órai ástatás után %
Dw ,...... vastagsági dagadás 2 órai áztatás után %.

(A statisztikus jellemzők értelmezését lásd a bevezetésben.)
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21. ábra

22. ábra
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•  9 , n f  » 30

18. tá b lá z a t

P e f ? Ufи в1 — — -----
lem- % . „ W Dw Z  3

W D w
ző kg/m^ kg /cn r % % kg/m kg /cnr % %

X 550 120 28 ,5  9 ,54 637,5 164,3 43 ,3  22,8
Sx  13,4 12,8 2,92 1 ,98 2 9 ,-  19,3 19,2 5,2
“x 3 ’ 1 7 2 ,3  0,68 0 ,46 3,93 2,62 1,38 0,72
vx % 2,45 10,6 12,5 2 3,8 4 .55 11,7 23,6 22,9
Px  0,58 1 ,9  2 ,38 <4,82 0,62 1 ,6 3,2 3,14

650 149 25 ,6  18,8 650 158 36,5 21,3

Az Üzemi lapok té r fo g a ta u ly  h a j l i tó e z i lá r d a á g összefüggé-
eéből “ 650-re 185 kg /cnr adódik

n l  “ 5>, * 30
ISt. tá b lá z a t

J e l - К  e Xi» 
K uf

lem- 
ző , о w D.  z , о W Dw

kg/m J kg/cnr % % kg/nr kg/cnг2  % %

T 585 143 60,2 27.3 589 93,8 84,6 38,7
Sx  31.5 13,7 10,2 5,2 25,7 10,1 9 ,8  7,77
Их 4,33 1,86 1,39 0,71 6,1 2,37 2,31 1,83
▼Л 5,45 9,5  1 7 ,- 1 ,9  4 ,4  10,8 11,6 20,1
₽x% ° ’7 4 1,3 2,32 2,59 1,02 2,53 2,72 4,73

Ke  648 158 54,5 25 ,4  645 135 80,2 3 9 ,-
Bj ■ 9, n f  = 30

J e l -  T e f T
Uf

lem- ’ " h W ■Uw 3 h
% kg/m-’ kg/cnr

W PW
z ° kg/m^ kg /cn r % ! % %

X 622 130 52,1 3 0 ,-  607,0 179 36,8 17,2
3X 33,3 8,33 9 ,6 3,42 18,8 15,8 5 ,7  3,61
mx 7,86 1,97 2,77 0,99 3,13 2,64 0,95 0,60
v x% 5 ’ 3 6 6,39 18,4 11,6 30,9 8,83 15,6 20,9
»X* l - 2 6 1,3 5,3 3,28 0,51 1,47 2,59 3,49

T9 654 135 53,4 32,1 632 165 38,3 17,5
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A tec h n o ló g ia i különbeég a f is ik o -m ech an ik a i jellem zőkben 
legszem beötlőbben a három rétegű lapoknál je le n tk e z ik .  Háromrétegű 
lapokat üzemi k ís é r le te k n é l  g y á rto ttu n k  f e r tő d !  származású anyag­
bó l s melynek a d a ta i t  a 20. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .
20. tá b lá z a t u f = 54

J e l - P e f /három rétegű la p o k / P uf
lem- 

ző kg
г
/m3

^ 2 W D w г ^ h о W D wkg/cm2 % % kg/m3 kg/биi2  % %

I 596 172,3 33,2 11,1 557 116 94,2 37,8
S x 21,8 17,7 4,72 1,89 18,1 8,74 13,1 5,04
“ x 2,3 7,52 0,78 0,32 1,65 1,03 1,89 0,73
v x 3,68 10,3 14,3 17,0 3,25 5,29 14,0 13,62
Px 0,38 4,37 2,37 2,83 0,30 0,63 2 ,- 1,92

A v iz s g á la t i  eredmények szám adataibői m eghatározható az a 
k ö z e li tő  eg y e n le t, amely a té r fo g a ts ú ly  é s  h a j l i tó s z l l á r d s á g  ösz- 
szefüggésé t f e je z i  k i .  Ugyanakkor szám ítható  a m egfelelő s z ó rá s i  
sáv , amelyen b e lü l a várható  é rték ek  ingadozni fognak, A t e r j e ­
delmes szám ítások m ellőzésével csak a végeredményeket kö zö ljü k . A 
szám ításokat l in e á r i s  k o r re lá c ió  f e l t é te le z é s é v e l  végeztük e l ,

1 . Egyrétegű lap  té rfo g a tsú ly á n a k  és  h a jl itó e z ilá rd e á g á n a k  
összefüggése .

^ h  “ ° ’ 5  "  2 6 6  i  2 4 ’ 5

2 . Háromrétegű lap té rfo g a tsú ly á n a k  és  h a jl i tő s z i lá rd s á g á n a k  
összefüggések

6*. « 0,666 225 + 22

A v l s f e lv é te l  é s  v a s ta g sá g i dsgadás olyan nagymértékben v á l­
to z ik  a te c h n o ló g iá tó l függően,hogy egységes ö sszefüggést nem s i ­
k e rü l t  f e l á l l í t a n i .  Aimyi azonban a v iz sg á la to k  s z e r in t  k i j e l e n t ­
h e tő , hogy a v a s ta g sá g i m ére tv á lto zás  valam ilyen csökkenő tenden­
c iá t  mutat a té r fo g a ts ú ly  em elkedésével.

V égezetül m ie lő tt  az eredmények k ié r té k e lé sé n e k  r é s z le te ib e  
belemennénk, szükségesnek t a r t j u k  a k ap o tt átlageredm ényeket ÖBZ-



sz e fo g la ln i a három termőhelyre vonatkozóan, hogy az ér ték e lé s  
áttek in th ető  formából indulhasson k i .  A 2 1 .táb lázat tehát a v iz s ­
gálatok á t la g a it  tartalmazza (homogén Lapoknál).

21. táb lázat

Mő A meghatározott 
jellem ző megnev. Jele

Di­
men­
zió

У К т

1. A lakisági tényező к 16,9 1 7 ,S 20,2
2. Térfogatsúly kg/m^ 331 253 267
3. Anyagszilárdság kg/cm2 49,5 40,9 3 7 ,-
4. Higroszkóposság 90 % h So % 2 0 ,- 2 0 ,- -20,-
5, Pórustérfogat

/ r o s t t . / c 1,77 - 1,57
6. Relaxáció 600-nál 600 % 68,3 66,3 47,8

• К é s z 1 a p о к

sok féle  szempontból leh et é r té k e ln i. A k itű zö tt feladatoknak meg­
fe le lő e n  a különböző szempont közül két lényegbevágó kérdést k e l l  
kiem eln i. Az egyik , hogy a m egvizsgált háromféle -  különböző ter~

6. H őfelvétel 100 C°- 
re 140 0° présiap  
hőm. m elle tt t  perc 5,8 5,8 5,8

7. 9 %-os ned v .e léré­
séhez szükséges
présidő t perc u 4 ,3

e 1 9 ,-
4 ,8

18,5
4,2

18,2
8 . Térfogatsúly kg/m^ 55o-65o 550-650 550-650
9. H ajlitóazilárdeág h kg/cm2 154 146 150

10. V iz fe lv é te l 2
óra után w % e 28,5

u 43,3
60,2
84,6

52,1
36,8

11. Vastagsági dagadás
2 óra után Г  %

Ti
a 9,54
u 22,8

27,3
38,7

30,0
17,2

A vizsgá latok eredményeinek ér ték e lése

A kutatások során e lv ég ze tt  mérések és k ísér le tek é r ték e it



mőhelyről származó - kender szárának alapanyagai a fontosabb fi- 
ziko-mechanikai tulajdonságok tekintetében mutatnak-e különbsége­
ket és ha igen, milyen mértékű ez a különbség? A pozdorjalapok 
gyártásánál kell-e ezekkel a különbségekkel számolni, vagy jelen­
téktelen voltuk miatt figyelmen kívül hagyhatók-e?

A másik kérdés, melyet az eredmények alapján el kell dönte­
ni, hogy a kutatás során megvizsgált két technológiai módszer al­
kalmazása milyen hatással van a készlapok tulajdonságaira és en­
nek alapján melyik módszer mondható jobbnak és a gyártásra megfe­
lelőbbnek.

A fennálló problémák eldöntése konkrét számadatok formájában 
történhet, amennyiben a kompromisszumos megoldásoktól eltekin­
tünk. A három faj fiziko-mechanikai tulajdonságainak összehason­
lításában csak az egymásnak ellentmondó tulajdonságok okozhatnak 
problémát, ez azonban igen egyszerűen megoldható oly módon, hogy 
a legtöbb, legjobb tulajdonsággal rendelkező anyagot tekintjük a 
legmegfelelőbbnek.

A technológiai vizsgálatoknál valamivel bonyolultabb a hely­
zet, mivel itt már gazdaságossági kérdések is szerepet játszanak» 
azonban ennek figyelembevétele nem képezi feladatunk célját és 
igy csak a jobb készterméket adó módszert tekintjük megfelelőbb­
nek. Ezek előrebocsájtása után sorravesszük az egyes jellemzőket 
és ahol lehet, nemcsak egyetlen számadat összevetésével, hanem 
statisztikus próbákkal is igyekszünk bizonyítani.

Az anyagi jellemzők összehasonlítása

1. Alakiság! tényező

Az átlagok összehasonlításából az tűnik ki, hogy a vizsgá­
latra beküldött anyag szemezerkezete nem volt megfelelő. A három 
termőhely anyagának átlagos alakisági tényezője ugyanis egyformán 
nagyon alacsony. Bár a bevezetésben hangsúlyoztuk, hogy a kapott 
értékek a forgács alakisággal nem hasonlíthatók össze, a pozdor- 
ja anyag nagyobb fokú tömörithetőeége miatt mégis ha feltételez­
zük, hogy az egyes ezomcsék félvastagságra nyomódnak össze és az 
alakiság ezzel kétszeresére nő, akkor is egy durva összehasonlí­
tás igen kedvezőtlen eredményt ad a pozdorja anyagra nézve. A há-
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rom anyag tényezője egyformán alacsony éa a T és g között levő 
mintegy 20 %-os különbség jelentéktelen az értékek abszolnt ala­
csony aág a miatt. Az eredményekből azt a következtetést lehet le ­
vonni, hogy a azemszerkezet finomabb frakcióját mintegy 20-30 %- 
ban ki kellene rostáln i, hogy megfelelő átlagos alakisági ténye­
zőhöz jussunk, ami feltételezhetően legalább annyival javítaná a 
készlapok mechanikai tulajdonságainak értékét. Az átlagok elhe­
lyezkedése olyan, hogy akármelyik anyag átlaga belehelyezhető a 
másik két anyag alakiságának szőrásába.

2. Térfogatsúly

A három anyag térfogatsúlyára vonatkozóan egész röviden e l 
lehet intézni a kérdést. A legmagasabb térfogatsúlyt az F pozdor- 
jáuál mértük, amely mintegy 20-22 %-kal volt magasabb a másik két 
anyag térfogatsúlyánál. A jelentkező különbség m^-ként kb. 70-80 
kg-ot je len t, ami a technológia kidolgozásánál elég jelentős vál­
tozásokat okoz. A T és К pozdorja térfogatsúlya egymásközt kö­
zel egyenlő és a m^-ként adódó különbség legfeljebb 15-18 kg. A 
két mérési sorozat szóráea egyébként fedi egymást.

3. Hajlitószilárdság

A kéer.lapok hajlitószilárdságának kialakulásában lényeges 
ezerepe van az alapanyag hajlitószilárdságának. A kapott eredmé­
nyek is  azt mutatják, hogy a lapképzée közben komoly méretű tömö- 
rödéa megy végbe a szemcsékben, mivel e készlapok h ejlitószilárd - 
sága mintegy háromszorosa az alapanyagénak.Természetesen i t t  köz­
rejátszik az a körülmény i s ,  hogy a hajlitóvizsgálatokat ép szá­
rakon végeztük és a caőkereastmetazetU anyag az erőhatás követ­
keztében először deformálódik éa az összenyomódott keresztmetszet 
megváltozott keresztmetszeti ténji ?őjét már nem lehet figyelembe­
venni.

Az ilymódon kapott v izsgálati eredmények közül a legalacso­
nyabb és legmagasabb értékek között levő különbség nagyjából meg­
egyezik a szórások összegével. így szükséges megvizsgálni, vajon 
vehető-e azonosnak a három érték? Kbből a célból összehasonlítjuk 
az átlagok megbízhatóságát.
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t ,  , . A  -  л  . 3 4
+ mg Jf8,4 + 5,3

A normáleloszlás mintáéiemeinéк eloszlását táblázatból f i -  
gyelembevéve (lásd sta tisz tik a i próbák)

2,045 < 3,4 < 3,659

Az egyenlőtlenség szerint 99 %-os valószínűségi szinten az 
eltárás szignifikáns, ami azt je le n ti, hogy hajlitószilárdság te­
kintetében az F és T anyag különbözőnek mondható, ellenben а К 
faj в T anyaggal azonosítható.

4. Higroszkópos egyensúly

A közölt higroszkópossági görbe arról ad fe lv ilá g o sítá st, 
hogy a pozdorja anyag viszonylag lassan változtatja nedvességtar­
talmát a levegő relatív  nedvesség hatásra. Az ábrán jelentkező 
h iezterézis görbe két ága közötti különbség mutatja, hogy a ned­
vesség fe lvéte le  és leadása között ugyanazon hőmérséklet és rela­
t iv  légnedvesség m ellett elég nagy különbség van. A vizegált idő­
szak a latt a laszárito tt k ísér le ti próbamennyieégek sulyértékei 
nem jutottak sulyállandósági állapotba. A nedyeseégegyensulyi á l­
lapot eléréséhez tehát jóval hosszabb időre le t t  volna szükség. A 
nedvesített anyag egyensúlya hamarabb volt elérhető«, A k ísérlet 
szerint tehát a nedvesség leadása gyorsabban megy végbe, mint a 
nedvesség fe lv é te le .

A félüzemi kísérletek tapasztalatai szerint a pozdorja-anyag 
szárításához kevesebb energiára van szükség, mint a faforgácsok 
szárításához.

5. Relaxáció vizsgálata

A maximális nyoeiásérték és a hozzá tartozó időben lecsökkent 
un. relaxációs idő érték között fennálló különbségek értékelésé­
nél i s  figyelembe k ell venni a befolyásoló tényezőket i e ? Miastán 
azonban a változók száma igen nagy, viszont a jelleggörbék azonos 
alakot mutatnak, elegsndő egy helyen, egy térfogatsúly értéknél 
öeszohseonlitáat tenni. A legmsgfelelőbfe abhez a 600 kg/m  ̂ térfo-
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gatsuly, és kb. 10-12 % nedvességtartalom. Az összeBitőtá'clázat 
értékei is ezekre a mérésekre támaszkodnak. Ezek ezerint a leg­
nagyobb tömörithetőséggel, tehát a leglazább szerkezettel a T je­
lű anyag rendelkezik, melynek relaxációs feszültsége a maximális 
fajlagos nyomásnak csak 47,8 %-a, mig а К és F anyag adatai egy­
máshoz közel állnak 68,3 és 66,3 %-os értékükkel,

Hogy a kettő között van-e lényeges eltérés, azt ismét a biz­
tonsági határok problémájával lehetne eldönteni, azonban a kérdés 
egyáltalán nem lényeges, Így azt most mellőzhetjük.

összegezve az alapanyag tulajdonságának értékelésénél megál­
lapítottakat, megállapíthatjuk, hogy olyan döntő különbségek, 
amelyek valamelyik anyagnak kizárólagos előnyét vagy abszolút 
hátrányos alkalmazását jelentené, nem tapasztalhatók. Viszonyla­
gosan kiemelkedő jó tulajdonságokkal a fertőd! anyag rendelkezik, 
melynek aránylag magasabb térfogatsúlya mellett elég nagy tömörö- 
dő képessége van és emellett az anyag szilárdsági értéke is maga­
sabb a másik két anyag hasonló értékénél. Ezzel szemben az alaki­
ság! tényezője a három közül a legalacsonyabb, Tehát az a követ­
keztetés vonható le, hogy az alapanyag tulajdonságait tekintve a 
három anyag közel

A technológiai vizsgálat értékelése

Ebben a részben feleletet kívánunk adni arra a kérdésre,hogy 
a gyártás folyamán a ragasztóanyag bekeverése melyik fázisban 
célszerűbb: a szárítás előtt vagy a szárítás után.

Mndenekelött vizsgáljuk meg a préselés ideje alatt végbeme­
nő folyamatokat. A hőfelvételt és a nedvesség leadás kérdését, A 
felmelegedési kísérletnél a kötőanyagot megfelelő mennyiségű víz­
zel helyettesítettük, mivel a be ső hőmérséklet mérésére szolgáló 
thermoelektromos hőmérő érzékelőjét csak kötőanyag nélküli terí­
tékbe helyezhetjük el. Ellenkező esetben a bekötött lapból azt 
kivenni már nem lehetett volna.Igy a felmelegedésre csak egy ada­
tunk van mindhárom anyagra, melyek azonban egymással megegyeznek. 
A folyamatot ábrázoló 16. ábrán jól látható, hogy a zárás utáni 
második perctől egy hirtelen hőátvitel megy végbe, amely majdnem 
a végső értékig emelkedik és a 8.perc után már csak csekély meny- 
nyiségü hőt vesz fel a préselt lap és a 16,perc után minden egyes
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esetben a 120 C° értéket éri e l a lap hőmérséklete, így a műgyan­
ta kikeményedéséhez szükségéé hőmérsékletet aránylag elég korán 
e lér i a lap középső zónája ie ,  úgyhogy a szilárd térháló kialaku­
lásához elegendő idő á ll  rendelkezésre.

A nedvesség leadásának vizsgálatánál már sokkal komolyabb 
különbségek tapasztalhatók, öeszehasonlitva a kétféle e ljá r á st.Am 
előszárltáaos eljárásnál a pozdorja kezdeti 10-12 %-os nedvesség- 
tartalmát 4-4,5 %-ra szárítottuk, majd a gyanta bekeverésével a 
préselés e lő t t i  nedvességtartalom 15,1 %-ra emelkedik. Ez az ér­
ték préselés közben folyamatosan, mintegy 4-4,3 %-os csökkenést 
mutat. Az így kapott lapok végnedveesége kb. 11-10,3 % nedvesség­
tartalom körül mozog. Ezzel szemben a kevei-ée után szárított 
anyagnál á kezdeti 10-12 %-os pozdorja a gyantával együtt mintegy 
13-20 %-ra nedvesedik, majd 11 %-ra leezáritva kerül a présbe. A 
préselés ideje a latt ugyancsak kb. 4 % veszteség lép f e l ,  ami a 
lapok végnedvességét 16 perc a la tt 7 %-ra sz á ll ít ja  le .

Ebből a tényből az következik, hogy utószáritásos eljárás 
esetében a nedvességtartalom megfelelő értékét (9-10 %) sokkal 
hamarabb lehet elérn i. A diagram szerint az előszáritásnál szük­
séges 19 perces présidő Így 7-8 percre csökkenthető, ami a prések 
kapacitását mintegy 2-2,3 szorosára emeli. Egyébként a gyakorlati 
tapasztalatok szerint a magasabb nedvességű pozdorja W %-kal tör­
ténő leszáritásához ugyanennyi energiára van szükség, mint ala­
csonyabb nedvességű anyag W %-kal történő leszáritásához.

A nedvesség leadásának görbéje mindhárom fajnál közel azo­
nos, ezért elegendőnek tartottuk egy diagram megrajzolását. (A 
táblázatban mindhárom anyag méréseredményei megtelálhatók.)

A technológiák összehasonlítása a készlapok fiziko-mecha- 
nikai tulajdonságainak tükrében

Az eddig elmondottak csupán elm életi alapokon közelítettek a 
kérdés tisztázásához. Az alábbi összehasonlítások számszerűleg az 
elkészült lapok v izsgá la ti adatai alapján gyakorlatilag támaszt­
ják alá az elm életet. Azt, hogy az adott különbségek olyan na- 
*yok-e, hogy a gyártástechnológiát döntően befolyásolják, vagy 
sem, objektiven e l lehet dönteni, miután a fiziko-mechanikai tu-
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lajdonságok m e g á lla p ítá sá ra  már m eglehetősen k ia la k u lt  e lő írá s o k ­
k a l rendelkezünk, i l l e t v e  ism erjük azokat a h a tá ro k a t , amelyeken 
b e lü l  a k é rdéses tényező é r té k e  még e lfo g ad h a tó .

Vegyük ezután  so rra  r é s z le te s e n  a k iv á la s z to t t  négy f iz ik o -  
rec h a n ik a i je lle m z ő t a g y á rtá s -tec h n o ló g iá k  függvényében.

1 . A té r fo g a ts ú ly

A k í s é r le te k  során  a t a r t a n i  k ív á n t té r fo g a ts ú ly  kö rü l e lég  
nagy szó rás  je le n tk e z e t t  mindkét e se tb e n . Ezeknek az á t la g a i  a 
következők (a  k iem elt é rték ek  a sorozatok  á t l a g a i t  je le n tik ,a m e ­
lyek az ö sszeh aso n lító  szám ításban az egész so ro z a to t k é p v ise lik  
s t a t i s z t i k u s !  je llem zőkkel e g y ü tt ) ;

E lő s z á r itá s U tó a z á ritá s

-  550 Rx R2 637
585 589
648 650
622 104 93 645
596 605
654 557
650 632

A te r jed e lem  m inim ális mértékben k isebb  az u tó a z á r i tá s  eset­
tében -  de megjegyzendő, hogy mindkét esetben  egyformán e lé g  ma­
g a s . I t t  te h á t  döntő különbeég nem adódik.

2 , H a j li tő s z i lá rd e á g

Ism éte ljük  meg az ö s s z e h a s o n lí tá s t .

E lő s z á r itá s U tó a z á r itá s

120 Rx R2  164
149 94
143 158
158 52 85 135
130 179
135 165

________________ 116
Várható
é r té k  1 144 145
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la átlagértékek azonosítása m ellett a terjedelem 22 %-kai 
nagyobb az utánszáritás esetében. Bz már elég figyelemremélté kü­
lönbség, de nem döntő.

3. V igfelvétel 2 órás áztatáa után

Megismételve az előbbi összehasonlítást a következőket kap­
juk:

Előszáritás ütószáritás
28,5 Rx R2  43,3
25,6 36,5
27,3 84,6
25,4 28,- 57,4 80,2
52,1 36,8
33,2 38,3
53.4 __________ _ 94.2

Várható érték: 35,- 59,-

A számok önmagukért beszélnek: az átlagos nedvességfelezivás 
értéke 24,0 %-kal,a szórás érték 29,4 %-kal nagyobb az utánszári- 
táe esetében. Vizsgáljuk meg azonban, hogy a különbség milyen va­
lószínűségi szinten szignifikáns.

\1 - с с ) -  AS . .  1 3 , 6
m̂̂  + mg |/2,0 + 2,66

y > « n - l « 6 a z  átlagok összegezésére vonatkozóan.

*99,9 •  5,96 <  13,6

Az egyenlőtlenség szerint a nedvességfelvétel előszáritásoa 
és utóazáritásos módszere között lényeges (szignifikáns) eltérés 
van - ami egyébként nem matematikus szemmel i s  können belátható. 
A számításos módszernek kisebb különbség esetén van jelentősége, 
azonban a tények alátámasztására tartottuk szükségesnek a számí­
tás elvégzését.
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4. A vastagsági dagadás

Ha az egybevetést az előbbi módszerrel elvégezzük, a követ-
kező eredményre jutunk: *

E lőszáritás U tószáritás

9,54
8 ,80

«1 R2 22,8
21,3

27,3 38,7
25,4 23,3 21,5 3 9 ,-
3 0 ,- 17,2
32,1 17,5
1 Ы ________ 37.8

Várható érték : 20,5 27,8

Ebben az esetben i s  e lég  komoly különbségeket láthatunk, 
azonban a terjedelm eket figyelem bevéve nem lehetünk egészen b iz­
tosak döntésünkben. A terjedelem  ugyanis nagyobb, mint maga a 
várható érték . Kénytelenek vagyunk tehát ismét s ta t i s z t ik a i  pró­
bákhoz folyamodni.

U - O Í; ' - S6 
O ,38 4 0>90

*99,9 -  5 ’ 9 6  У  5 ’ 6  > *99,0 ° 3 ’ 7 1

Az eredmény: a dagadások á tla g a i között 99 %-oa valószínű­
séggel különbség van, azonban 99,9 %-os sz in ten  az e lt é r é s  nem 
sz ig n if ik á n s . Vagyis majdnem biztosan (0 ,01  % a b izonytalansági!) 
fen n á ll a 7 ,8  %-os abszolút e lt é r é s .

A gyakorlat számára nyűgödén elfogadhatjuk, hogy az e lőszá- 
r itá s o s  módszerrel gyártott lapok vastagsági dagadása 7 ,8  %-kal 
kisebb az u tóezáritásos lapokénál.

ö s sz e fo g la lv a a tech n ológ ia i k ísé r le te k  eredményeit: a szám­
adatok és a gyrk< l a t i  ta p a szta la t egyaránt arra a következtetés­
re vezetnek, hogy a j e le n té s  e le jé n  megadott paraméterekkel az 
e lő ezá r itá eo s technológia  alkalmazása esetén  jobb eredményeket 
kapunk, v iszont a nedvességleadás ütemének m eggyorsítása a prése­
l é s  id e jé t  7-8 percre r ö v id ít i ,  ami a préskapacitást mintegy 60 
%-kal emelné.
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M e g á l la p í th a t ju k  to v á b b á  a z t  i s ,  hogy a  három  v i z s g á l a t r a  
b e k ü ld ö t t  f a j  n a g y já b ó l  e g y e n é r té k ű n e k  te k in te n d ő ,  á r n y a l a t i  
e lő n n y e l  a  f e r t ő d !  an y ag b ó l szárm azó  p o z d o r ja  j a v á r a .

A FERTŐI;! ÉS TIBORSZÁLLÁSI POZDORJAANYAG KVANTITATÍV 
SZÖVET-ANALÍZISE

d r .  F i i l ó  Z o l tá n  m unkája

A v i z s g á l a t b a  v o n t f e r t ő d !  é s  t l b o r s z á l l á s i  k e n d e rp o z d o r ja  
anyagok  s z ö v e t t é r f o g a t - e l e m z é e e ,  i l l e t v e  r o s th o s s z  m e g á l l a p í t á s a  
s o r á n  a  m e to d ik áb an  i s m e r t e t t e k  a l a p j á n  -  az  e g y e s  s z ö v e t f é l e s é -  
g e k r e ,  i l l e t v e  r o s th o s s z a k r a  v o n a tk o z ó a n  -  az a l á b b i  e redm ényeket 
k a p tu k :

P o z d o r ja  
e r e d e te

F a r o s t___________Edény__________ Parenchym a Á tla g o s
á t l a g o s  m enny isége  %-ban  az ö s s z .  s z ő -  r o a th ° e s z ­

v e t  h«z v i s z o n y í tv a  ““

F e r tő d !
T lb o r s z á l ­
l á s i

7 0 ,8  1 7 ,6  1 1 ,6  533

7 1 ,9  1 5 ,3  1 2 ,8  518

A f a r o s t o k  ( l á s d  1 7 . á b ra )  k ih e g y e z e t t e n  v é g ző d ő , a r á n y la g  
r ö v i d ,  v é k o n y fa lú  fa e le m e k . Az 1 ,2  m m -tő l n é h a  3 mm v a s ta g s á g o t  
i s  k i t e v ő ,  o ly k o r  nagy  b é lü r e g g e l  r e n d e lk e z ő  k e n d e r s z á r  f a t e s t é ­
ben  a  b é l t ő l  a  k ü ls ő  s z ö v e te k  f e l é  h a la d v a  a  f a r o s to k  f a l a  e g y re  
v a s ta g a b b ,  k ü lö n ö se n  a  s z á r  le g k ü ls ő b b  s z ö v e t r é te g é b e n  ( l á s d  19“  
2 1 . á b r a ) .

Az edények  nem nagy  á tm é rő jü e k , l e g tö b b s z ö r  e g y e s é v e l ,  de 
ik e r p ó r u s k é n t  s  o ly k o r  h á ro m tag ú  p ó r u s s u g a r a t  i s  a l k o tv a  f o r d u l ­
nak  e lő  a  f a t e s t b e ,  annak a r á n y la g  nem n ag y  h á n y a d á t (1 5 -1 8  %)a l ­

k o tv a .
A f a r o s t o k r a  v o n a tk o z ó  s e j t f a l - s e j  tiu m en  v is z o n y  a  ké t f é l e  

v i z s g á l t  p o z d o r ja  anyagon  -  á t l a g o l á s  u tá n  -  az  a l á b b i :

P o z d o r ja  
m in ta

F a r o s to k r a  v o n a tk o zó  
s e j  t f a l _________ lum en

v i s z o n y

F e r tő d !
T l b o r s z á l l á s i

1 1 ,7 7
1 1 ,5 7
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Kind az előző, mind az utóbbi táblázat adataiból3 a két poz­
dorja anyag szilárdeágviazonyának alakulására vonatkozóan azt a 
következtetést vonhatjuk le, hogy bár a fertódi pozdorja farost­
jai átlagosan valamivel ( 1 5 )  hosszabbak, mint a tiborszállási 
pozdorjáé, de az utóbbiban a farostok mennyisége valamivel na­
gyobb, illetve a fal-lumen viszony jobb a fertódi pozdorja fa­
rostjainál, A két megállapítás ellentétes irányú, ezért a szi­
lárdság viszonyát ,a két faj között csak a mechanikai vizsgálatok 
dönthetik el.

Meg kell említenünk ezenkívül még egy, a pozdorja szilárdsá­
gának növelésében nem elhanyagolható tényezőt. Ismeretes, hogy a 
pozdorja darabok beled (bélüreg felőli) oldalaira tapadva gyakran 
bélszövetrészletek találhatók kisebb-nagyobb mennyiségben (lásd 
22. ábra).

A lágy parenchymatikus szövetmaradványok valamilyen utón 
történő eltávolítása kívánatos lenne, tekintve, hogy ezek nagy­
mérvű jelenléte a pozdorja anyag amúgy is csekély szilárdsági ér­
tékét nagymértékben lerontja,ami a ragasztástechnikában nem hagy­
ható figyelmen kívül,

összefoglalás

Megvizsgáltuk a beküldött 3 kenderanyag pozdorja-anyagok fi­
zikai és mechanikai tulajdonságait és a következőket állapítottuk 
meg г

1, térfogatsúly szempontjából a legmagasabb értéket a fértő­
di anyag, a legalacsonyabbat a T anyag képviseli.

2. Relaxácló szempontjából a 3 anyag között lényeges különb­
ség nem volt.

3. Az alakiságnál mutatkozó különbségek nem voltak számotte­
vőek.

4. A higroszkópossági vizsgálatnál a vizsgált időszrA alatt 
különbség nem mutatkozott a 3 anyag között,

5, A megvizsgált kenderanyagok hajlitóezilárdsága közül a 
legmagasabb érték az F pozdorjáé, mig a másik kettő kb, 10 &-kal 
alacsonyabb volt.

6. Az anatómiai vizsgálatok szerint & legnagyobb rostkosszu- 
aággal az F anyag rendelkezik, ami viszonylag kevesebb szöveti 
elemmel, a legnagyobb haj Utó-szilárdságot adja. A másik két anyag
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rosthosszusága kisebb,de az egységnyi térfogatban található rost- 
számuk nagyobb.

7. A technológiák vizsgálata során arra az eredményre jutot­
tunk, hogy az utánszáritás alkalmazása esetén a présidő mintegy 
60 %-kal csökkenthető, viszont a készlapok tulajdonságainál némi 
romlás volt tapasztalható.
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VERTIKÁLIS FORGÁCSLAP-ÜZEMEK TECHNOLÓGIAI ÉS GAZDASÁGOS- 
SÁGI VIZSGÁLATA 1500-3000 m3-ES TELJESÍTMÉNYRE

Lázár László és Gulyáé Kies Ernő 
tudományos osztályvezető tudományos munkatárs

Munkatársak
Fábián Tibor Tihanyi Andrásné

tudományos segéd munkatárs faipari technikus 
Marton István 

vegyész technikus

Bevezető

A Faipari Kutató Intézet 1955 óta foglalkozik forgácslap­
gyártással féliizemi szinten, A rendelkezésre álló berendezés ka- 
pscitásának kihasználása az 1959-es évben lehetővé tette /kétmü- 
szakos termelést alapulvéve/ évi 1100 m3 forgácslap termelését. A 
szóban levő termelési volumen gazdaságosságának felmérése adta 
meg az alapot a Jelenlegi témakör üzemi szinten történő vizsgála­
tához.

Az elmúlt években, de különösen az 1959-es évben hazánkban 
több vertikális forgácslapüzem épült - elsősorban pozdorja alap­
anyagra -,ami igazolni látszik a vertikumok hazai létjogosultsá­
gát.

Nem utolsósorban szükségesnek mutatkozott a vertikális for­
gácslap-üzemekkel kapcsolatos kérdések részletes vizsgálata azért 
is, mert jelenleg nem állnak rendelkezésünkre megfelelő adatok az 
ilyen tipusu üzemek építésére, bár ilyen üzemek épitéee a távlati 
tervekben is felmerülhet. Ma még nemzetközi sikon is vitatott 
kérdés, hogy hol van a gazdaságos volumen alsó határa, bár ezt 
csak egyes országok adotteágai döntő mértékben befolyásolhatják.

Az Üzemszerű forgácslap-gyártásnak mindössze tiz éves múltja 
van, noha az első forgácslap - üzem 1940-ben épült. Az elmúlt idő­
szak - bár igen változatos üzemtípusokat hozott létre - nem bizo­
nyult elégségesnek ahhoz, hogy kialakítsa mindazokat a tényező­
ket, amelyek megadnák a választ az egyes országok adcttcágainak 
legmegfelelőbb üzemtípusra.
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A g y á r to t t  fo rg á c s la p  m ennyiség az e lm ú lt t í z  év a l a t t  kb . 
7 5 -sz ö rö sé re  n ö v e k e d e tt .  A f e j lő d é s  e ls ő  év e ib e n  főképpen v e r t i ­
k á l i s  tizemként s z e rv e z té k  a g y á r t á s t ,  de ma már ism erünk 15 000, 
s ő t  40 000 to n n ás  é v i  k a p a c i tá s ú ,  ö n á lló  üzemeket i e ,  am elyeket 
egy-egy  k ö rz e tb e n  k e le tk e z ő  fa h u lla d é k  fe ld o lg o z á s á ra  é p í t e t t e k .  
Az egyes üzem típusok volum enét -  a g azd aság o sság  szem pon tjábó l -  
szám ta lan  tén y ező  b e f o ly á s o lh a t ja ,  e e z é r t  csak  ezen  tényezők  be­
ha tó b b  v i z s g á l a t a  u tá n  l e h e t  á l l á s t  f o g l a ln i  a  k a p a c i tá s  k é rd é sé ­
ben .

H azai v is z o n y la tb a n  még ma i s  sok e se tb e n  e l l e n t é t e s  á l l á s ­
p o n to t k é p v ise ln e k  a  szakem berek, m iu tán  e z id e ig  még nem á l l t a k  
o ly an  h a z a i  ada tok  re n d e lk e z é sü n k re , amelyek a la p já n  egyérte lm űen  
le h e tn e  m eg h atá ro zn i az egyes vertikum ok gazdaságos vo lum enét.

Az e lm ú lt évek t a p a s z t a l a t a i  a la p já n  azonban a n n y it  m áris  
m e g á lla p íth a tu n k , hogy M agyarországon a  v e rtik u m k én t l é t e s ü lő  k i s  
k a p a c i tá s ú  fo rg ácslap -ü zem ek n ek  megvan a  l é t jo g o s u l t s á g u k ,  m ert a 
komplex fa a n y a g k ih a s z n á lá e t  nagym értékben fo g já k  e l ő s e g í t e n i .

A l e f o l y t a t o t t  kutatóm unka e ls ő d le g e se n  a  k i s  k a p a c i tá s ú  
fo rg á c s la p  vertikum ok g a z d a sá g o ssá g i, te c h n o ló g ia i  é s  g é p é s z e t i  
k é rd é se in e k  t i s z t á z á s á t  tű z t e  k i  c é lu l .  A g az d a sá g o ssá g i é s  te c h ­
n o ló g ia i  kérdésekben  e lk e r ü l t  a  különböző sz e m lé le te k e t  m érle g re  
té v e  a  n é p g a zd ae ág ilag  a já n lh a tó  m egoldásokat t i s z t á z n i .  Gépésze­
t i  vonatkozásban  a  k u ta tá s  nem tö r e k e d h e te t t  t e l j e s s é g r e ,  m iután  
a j a v a s la tb a n  h o z o tt  g é p i b eren d ezések  r é s z l e t e s  d okum en tác ió ja  
vagy a k u ta tó in té z e tb e n ,  vagy a  g y á r tó  v á l l a l a t n á l  re n d e lk e z é s re  
á l l .

A k u ta tá s  z s in ó rm é r té k ü l r z o lg á l  vertikum ok te rv e z é sé h e z , é s  
amennyiben a  te rv e z ő k  annak h a sz n á t fo g já k  l á t n i ,  akkor e l é r t e  
c é l j á t .

A

A VERTIKÁLIS FORGÁCSLAP-ÜZEMEK ÁLTALÁNOS TECHNOLÓGIAI 
ÉS GAZDASÁGOSSÁGI VIZSGÁLATA

A te c h n o ló g ia i  é s  g az d a sá g o ssá g i v iz s g á la to k  ö ssze fü g g ése

V á lla la to k ,  üzemek, üzemegységek lé t r e h o z á s á n á l ,  a te c h n o ló ­
g ia  m e g te rv e z é sé n é l, a  gépek k iv á la s z tá s á n á l« á l ta lá b a n  b eru h ázás­
n á l  e ls ő d le g e s  követelm ény a b e ru h ázá s  gazdaságosságának  e ld ö n té ­
s e .
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Természetesen a beruházás hatékonyságának vizsgálata kiter­
jed máé, pl. kulturális, esztétikai, egészségvédelmi, balesetel­
hárítási ée egyéb olyan tényezők vizsgálatára is,amelyek számsze­
rűen ugyan nem jellemezhetők, azonban a beruházás eredményessége 
szempontjából jelentősek.

A beruházás gazdaságossági hatékonysága, vagy egyszerűbben a 
gazdaságosság tükrözi a beruházásnak a nemzeti jövedelemváltozás 
Ütemének alakulására gyakorolt hatását,

A forgácslap-üzemeket általában adott alapanyag mennyiségre, 
tehát meghatározott kapacitásra tervezik. A választott technoló­
gia nagyrészt a rendelkezésre álló alapanyag függvénye, azonban 
adott alapanyag mellett is a feldolgozásra számtalan variáció lé­
tezik. Az alkalmazható technológiai folyamatok közül a választást 
a beruházás gazdaságossági vizsgálata, tehát a technológiák gaz­
daságossági összehasonlítása dönti el.Ugyanígy a választott tech­
nológián belül a beruházás keretében megvalósuló egyes műszaki 
egységek /építmények, gépek,szállítóeszközök etb./ különböző vál­
tozatai közül a választást gazdaságossági vizsgálat keretében 
kell eldönteni,

A választott technológia gazdaságossági létjogosultságát 
igen sok tényező befolyásolja, így a beruházás megvalósítási idő­
tartama és megtérülési időtartama, a technológiai folyamat mun- 
kácigénye, a termelési egységre jutó energia ée anyagigény, az 
előállított termék jellemzői, a beruházás távlati gazdasági kö­
vetkezményei etb.

Mint e rövid áttekintésből látjuk, a technológiai folyamat 
megválaeztáeát a műszaki követelményeken túlmenően a beruházás 
gazdaságossága dönti el, tehát a technológia vizsgálata nem vá­
lasztható el a gazdaságossági vizsgálattól.

A vertikális forgácslap-üzemek gazdaságossági létjogosultsága

Közismert, hogy a fa hazánkban importigényes nyersanyag, en­
nek ellenére a fafeldolgozó ipar termékeiben - az esetek túlnyo­
mó többségében - az üzembe bejövő fa mennyiségének csak igen kis 
százaléka található meg. Megemlítjük például, hogy a bútor- és 
épület"8sztalosipari gyártmányokban 35-42 %, a fűrész- és lemez­
iparban 60-80 %, a kaptafagyértáeban 25-30 %» az iróngyártásban
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m integy  10 % a term ékben f o g l a l t  anyagm ennyiség a f e lh a s z n á l t  
rö n k re  sz á m ítv a . A g y á r tá s i  fo lyam atokban  k e le tk e z e t t  h u lla d é k ­
m ennyiség é s sz e rű e n  magasabb g az d a sá g o ssá g i sz ín v o n a lo n  i s  f e l ­
h a s z n á lh a tó , m inthogy a z t  tü z e lő a n y a g k é n t e lé g e s s é k . Az Ágy ke­
le tk e z ő  h u lla d é k  fe lh a s z n á lh a tó  p l .  k ise b b  b u to ra lk a tr é e z e k ,  eep- 
rő n y é l,  c é rn a o rsó k , J á té k  e tb .  e l ő á l l í t á s á r a ,  a már f e l  nem h asz ­
n á lh a tó  h u lla d é k  p ed ig  r o s t -  vagy fo rg á c s la p  g y á r tá s r a .  Ism e rt 
azonban az i s ,  hogy a fo rg á c e la p g y á r tó  üzemek a re n d e lk e z é e ü k re  
á l l ó  fa h u lla d é k o t  csak  50-80  %-ban tu d já k  f e ld o lg o z n i .  A fen tm a- 
radó hu lladékm enny iség  a g azd aság o sság  to v á b b i j a v í t á s a  érdekében  
b r i k e t t á l h a t ó ,  s ő t  b r i k e t t á l á s  e l ő t t  e e e t le g  f u r f u r o l  e l ő á l l í t á s a  
i s  b e ik ta th a tó .

A fa a n y a g ra  te h á t  f e l á l l í t h a t ó  egy a n y a g fe lh a s z n á lá s !  c s a ­
lá d f a ,  amely n épgazdaság i szem pontból o p t im á lis  f e lh a s z n á lá s t  
eredm ényez. Az i ly e n  un. komplex a n y a g fe lh a s z n á lá s t  az a d o t t  üze­
men b e lü l ,  vagy e len y é sző  m ennyiségű h u lla d é k  e s e té n  a h u lla d é k  
b e g y ű jté s é v e l  k ü lö n á l ló  üzemben k e l l  m ego ldan i. A v á l a s z t á s t  gaz­
d asá g o ssá g i s z á m ítá s ra  k e l l  a la p o z n i .  A h u lla d é k fá n a k  i ly e n  i r á ­
nyú fe ld o lg o z á s a  g a z d a sá g o ssá g i szem pontból k é ts z e re s e n  eredmé­
n y e s , m ert e g y ré s z t  a h u lla d é k fá n a k  fo rg á c s la p p á  tö r té n ő  f e ld o l ­
g o zá sa  f a h e l y e t t e s i t é s r e  a lk a lm as  s z e r k e z e t i  anyagot a d ,m á sré sz t 
a fo rg á c s la p  a faanyagok im port hányadát c s ö k k e n ti .

F igyelem be véve m ásodik ö té v e s  te rv ü n k  f a ip a r r a  vonatkozó 
i r á n y e l v e i t ,  szem betűnő, hogy a k ö z e l á l la n d ó  f a b e h c z a ta l  m e l le t t  
a f a i p a r i  term ék e l ő á l l í t á s a  nagym értékű em elkedést m uta t.A  t e r v ­
e lő i r á n y z a t  m e g v a ló s ítá sa  -  más teen d ő k k e l e g y ü tt -  nagym értékben 
függ a fo rg á c s la p -g y á r tó  ip a r  f e l f u t á s á t ó l  i s .

A továb b iak b an  f e lv e tő d ik  a k é rd é s ,  hogy a f o r g á c s l a p - ip a r t  
m ilyen  irán y b a n  f e j le s s z ü k ,n a g y  k a p a c i tá s a  ö n á lló  fo rg á c s la p -ü z e ­
m eket, vagy k i s  k a p a c i tá s ú  -  az a lap an y ag  k e le tk e z é s i  h e ly én  mű­
ködő -  v e r t i k á l i s  fo rg á c s la p -ü z e m e t l é t e s í t s ü n k ?

M indkét üzem típusnak  vannak e lő n y e i  é s  h á t r á n y a i .  Ez e ls ő ­
sorban  a s z á l l í t á s n a k  a z  ö n k ö lts é g re  g y a k o ro lt  h a tá sá b a n  m utatko­
z ik  meg. A k a p a c i tá s  növ ek ed ésév e l csökken az 1 m  ̂ e l ő á l l í t o t t  
te rm ék re  eső  b e ru h á z á s i ö ssz e g . E rre  vonatkozóan  az 1. t á b lá z a t  
a d a ta i  adnak t á j é k o z t a t á s t .

A t á b l á z a t  a d a ta i  a z t  m u ta t já k , hogy a f a j l a g o s  b e ru h á z á s i 
k ö lts é g e k  a 3660 m^/év k a p a c i tá s  m e l l e t t  már ig e n  kedvező , m in t­
egy 2000 Ft/m-^ k ö l t s é g e t  adnak (három m űszakra v e t í t v e ) .  Ezek az 
ada tok  azonban nem v e sz ik  figyelem be a járulékoE i k ö l ts é g e k e t  
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1 . t á b lá z a t
1 nP fo r g á c s la p r a  ju tó  b e ru h á z á s i k ö ltsé g e k  a k a p a c i tá s  

függvényében

Üzem típus
Évi kapa­
c i t á s ,  3 

műszak 
e s e té n

Beruhá­
zás

Ft/m^
L ap tip u s  é s  alep anyag

Vertikum  
/H ild e ­
b ra n d / 3660 2000

E gyrétegű  l a p .  A s z ta lo s -  
üzemi d a rab o s h u lla d é k

Vertikum  
/ t e r v e ­
z e t t / 3000х 1880

H árom rétegű la p .  A szta­
losüzem i h u l la d é k fo r -  
gács

OKÁL 10000 1300 E gyré tegű  la p .  Darabos 
é s  fo rg á c s  h u lla d é k

Siem pel- 
kanpf 13000 1850

Három rétegű lap« 
C é lfo rg á c e

U .S.A . ■
27000 1930

H árom rétegű la p .  C é lfo r­
gáce

O sehezlo - Három rétegű la p .  C é lfo r -
vák üzem 3COOO 2030 gács

M egjegyzés? l . x  A t e r v e z e t t  v ertik u m  kétm üezakoa üzem elésre  van 
szá m ítv a .

2 . A b e ru h á z á s i összegben minden e se tb e n  a gép , épü­
l e t  é s  s z e r e l é s i  hányad s z e re p e l .

/e n e r g ia te le p  e t b . / ,  v a lam in t a s z á l l í t á s i  k ö lts é g e k b ő l k e le tk e z ő  
tö b b le tk ia d á s o k a t ,  amely összegek  a d o t t  e se tb e n  a k im u ta to t t  f a j ­
la g o s  é r té k e k e t  e rő sen  e l t o r z í t h a t j á k .

E k é rd és  h e ly e s  e ld ö n té s é n é l  a la p v e tő  s z e re p e t  j á t s z i k  a 
n y e rsa n y a g b á z is , amely a la p v e tő e n  m eg szab h atja  a gazdaságos kapa­
c i t á s t .  A h a z a i  a d o tts á g o k a t v iz s g á lv a  e lső so rb a n  az a lapanyagbá- 
z i a t  k e l l  a la p u l  v e n n i.  F aiparunk  nagym értékben d e c e n t r a l i z á l t  é s  
e m e l le t t  nem ren d elk ezü n k  k i t e r j e d t  e rd ő ség ek k e l sem.

I ly e n  a d o tts á g o k a t figyelem be véve a középüzemek /8  -  10 000 
m3/ m e l l e i t  a k ié  vertikum ok i s  gazdaságosak  leh e tn ek ^k ü lö n ö sen  
az e s e tb e n , ha egy-egy meglevő üzem h u lla d é k á n a k  f e ld o lg o z á s á ra  
épU lnek . íg y  p l .e g y  60 000 m’ /á v  vegyee rönkö t fe ld o lg o z ó  fű r é s z ­
üzem 20 %-oa darabos h u l la d é k á t  szá m ítv a  a z t  k a p ju k , hogy a ke­
l e t k e z e t t  h u lla d é k  12 000 » 3 /ő v  l e s z .  Jábből a nehézlcm boe f a f a jo -
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ká t kiem elve kb. 50 %-a figyelm en k ív ü l hagyható , m iután ma még 
ezek fe lh a sz n á lá sa  te c h n o ló g ia ila g  n in cs  megoldva. Az ig y  megma­
ra d t 6000 m^/év vehető alapanyagként szám ításba. Ezen mennyiség­
ből 60 %-os k ih o z a ta l l a l  számolva 3600 m^/év fo rg á c s la p  g yártha­
tó .  Nagyobb k a p a c itá sú  vertikum  e se tén  az alapanyagot más Üzemek­
ből k e l l  b e s z á l l í t a n i .  Hasonló eredményt kapunk, ha a lagnagyobb 
é p ü le ta s z ta lo s  üzemekben ke le tkező  fa h u lla d é k o t vesszük a la p u l .  A 
k is  vertikumok gazdaságossága különösen az esetben  v i t a th a t a t l a n ,  
ha a b e ru h ázás i k ö ltség ek e t nem te r h e l ik  já ru lé k o s  k ö ltség ek  / p l .  
e rő te le p ,  közműbekötés s t b . / .  A s z á l l í t á s i  k ö ltségek  m integy 100- 
150 %-kal n öve lik  a fah u liad ék  k ö l ts é g é t ,  ami a fo rg á c s la p  ön­
k ö lts é g é t  10-15 %-kal em eli. így  bár a növekvő k a n ac itáe  csökken- □
t i  az 1 nr készterm ékre eső b e ru h á z á s t, azonban ez nem minden 
esetben  van arányban a s z á l l í t á s i  k ö ltség ek b ő l és a já ru lé k o s  be­
ru h áz á s i k ö ltségekbő l adódó k ö ltség n ö v ek ed ésse l.

A fe n tie k  a la p já n  - a d o ttsá g a in k a t v iz sg á lv a  -  m eg á lla p ít­
h a tju k , hogy a k is  k ap e c ita su  v e r t i k á l i s  fo rg ács lap  üzemeknek -  a 
közép- é s  nagyüzemek m e lle t t  - meg van a gazdaságossági lé t jo g o ­
s u lts á g a . E je le n le g  d e c e n t r a l iz á l t  fa fe ld o lg o zó  ip a r  mindkét 
üzem típus l é t e s í t é s é r e  le h e tő sé g e t ad. Szám ításaink a la p já n  egy 
3000 m^/év k ap a c itá sú  üzem 1880 Pt/m^ beruházási k ö lts é g g e l l é t e ­
s í th e tő  /k é t  műszakra szám ítv a /. Ez a k ö ltség tényező  az ism erte ­
t e t t  tö b b i adathoz v isz o n y ítv a  igen kedvezőnek mondható. Mindez 
ig a z o l j  a,hogy a nagy és közép k a p a c itá sú  forgácslapüzem ek m e lle t t  
a k ié  k a p a c itá sú  vertikumok i s  gazdaságosan üzem elte thetők  az 
adottságok he ly es  k ih a sz n á lá sá v a l.

A v e r t i k á l i s  forgácslap-üzem  te l e p í t é s e  é s  h e ly k i je lö lé s e

A tex e p ité se n  annak a városnak vagy községnek a k iv á la s z tá ­
s á t  é r t jü k ,  ahol a vertikum ot e l  k ívánjuk  h e ly e z n i. Ennek eldön­
té s e  i s  nagyrész t gazdaságossági k é rd é s . A te le p  k i je lö lé s é n é l  i s  
igen  sok tényező t k e l l  m érleg e ln i ahhoz, hogy a v á la s z tá s  h e ly es  
legyen. Figyelembe k e l l  v en n i, hogy az ado tt te le p ü lé se n  vagy 
környékén hány f a ip a r i  üzem van, m ilyen tip u su  és mennyiségű az 
üzemekben k e le tk ező  h u lla d é k . A meglevő vagy lé te s í te n d ő  f a ip a r i  
üzem t e r ü l e t i  b e é p íte t ts é g é t  és a t e r ü l e t i  te r je sz k e d é s  le h e tő ­
s é g e i t .  A k ö zm ű e llá to ttság o t / v íz ,  elektrom os e n e rg ia / , az üzemek
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szabad k a z á n k a p á c itá sá  ''agy  a k a p i c i t á s  rö v s lh e tő s é g ó t .  A k ö z le ­
k e d é s i g ó c o k tó l v a ló  tá v c ls á g o t  és  a k ö z lek e d és  le h e tő s é g é t .  Az 
üzem működéséhez szü k ség es dolgozó lé tsz á m  f e ls z a b a d í tá s !  le h e tő ­
s é g e i t .  A dolgozók 1 'k á s le h e tő e é g e  t .  A kész te rm ék  h e ly t  é s  k ö r­
n y é k b e li  e lh e ly e z é s é ”. le h e tő s é g e i t  s tb .

Az o rsz á g  t e r ü le té r ,  számos t e l e p í t é s i  v a r iá c ió  t a l á l h a t ó ,  
azonban ezek száma e rő sen  k o r lá to z h a tó  eg y szerű  g az d aság o sság i és  
m űszaki b e c s lé s s e l .  A f-n tm arad ó k  k özü l k iv á la s z t ju k  a leg g azd a­
ságosabbnak l á t s z ó  a la p v á l to z a to t  é s  a tö b b in ek  ehhez v is z o n y ítv a  
k is z á m ítju k  a b e ru h á z á s i és  te rm e lé s i  k ö l ts é g tö b b le té t .A  tö b b le t -  
b eru h ázás  m e g té rü lé s i  id ő ta r ta m a  d ö n ti  e l  a z u tá n  в leggazdaságo­
sabb t e l e p í t é s i  v á l t o z a to t .  T erm észetesen  i t t  i s  szám szerűen k i  
nem m u ta th a tó  f e j l e s z t é s i  é s  o o l i t i k a i  e lv ek  i s  b e fo ly á s o lh a t já k  
a t e l e p í t é s  m e g v á la s z tá s á t .

A h e ly k i j e lö l é s  i s  h aso n ló  e lv e k re  é p ü l .  Amennyiben a t e l e ­
p ü lé sb en  vagy környékén  csak  egy f a i p a r i  üzem van , a h e ly k i j e lö ­
l é s  e lm arad . Több f a i p a r i  üzem e s e té b e n  a h e l y k i j e l ö l é s t  -  ameny- 
ny iben  minden üzemben m eg fe le lő  m inőségű h u lla d é k  á l l  re n d e lk e ­
z é s re  -  az é p í tk e z é s i  t e r ü l e t  nagysága é s  a t e l e p í t é s  k iv á la s z tá ­
s á n á l  már i s m e r t e t e t t  szempontok d ö n tik  e l .  A t e l e p i t é s t  é s  h e ly ­
k i j e l ö l é s t  az e lm ondottakon  k iv ü l  a r e g io n á l i s  te rv e z é s  i s  befo ­
l y á s o l j a ,  mt ly r e  a k ésőbb iek  so rán  v is s z a té r ü n k .

A h a z a i  fo rg á c s la p  vertikum ok t e l e p í t é s e  a k e le tk e z e t t  h u l­
la d é k o t m ennyisége é s  c e n t r a l i z á l t s á g a  a la p já n  az a lá b b i  le h e tő ­
ség e k e t n y ú j t j a :

A h a z a i v is z o n y o k a t a la p u lv é v e  a fa h u lle d é k  három h e ly en  ke­
l e tk e z ik .

Az e rd ő k ite rm e lé s n é l  k e le tk e z ő  h u lla d é k
A h a z a i  k i te rm e lé s n é l  az erdőgazdaság  k é t f é l e  fa töm egbecslé- ' 

s i  számmal a d ja  meg a k i t e r m e l t  fa m e n n y isé g e t. A b ru t tó  fatöm eg 
az ö ssz e s  k ite rm e le n d ő  faan y ag o t f o g l a l j a  magába. A n e t to  'fatöm eg 
e z z e l  szemben c sa k  a k i t e r m e l t  faanyagnak  i p a r i  vagy tü z e lé s r e  
fe lh a s z n á lh a tó  r é s z é t  a d ja  meg, A k e t tő  k ö z ö t t i  k ü lö n b ség e t e l s ő ­
sorban  a g a l l y f a ,  a k i te r m e lé s i  apadások ée  a k é reg v eez teeég ek  
a d já k . A b r u t tó  é s  n e t tó  fatöm eg k ö z ö t t i  különbeégek á tla g o s a n  
10-14 £-ban  vehe tők  fig y e le m b e , amely m ennyiségű anyag á l ta lá b a n  
f e lh a s z n á la t l a n u l  az erdőben m arad. E fam ennyiségnek nagy ré s z e  a 
f o r g á c s l a p - ip a r  szám ára é r té k e s  a lap an y ag k én t s z o lg á lh a t .  A szó­
ban lev ő  fatöm egben s z e re p lő  tü z e lé s r e  a lk a lm as m ennyiség ugyun-
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csak mint fo rg á csla p  alapanyag vehető  szám ításba, miután v i lá g v i ­
szonylatban ta p a sz ta lh a tó , hogy egyre nagyobb mértékben térnek  l e  
a f a  tü z e lé s é r ő l .

Az e ls ő d le g e s  fe ld o lg o zó ip a rb a n  k e le tk e z e t t  hulladék
Az e ls ő d le g e s  fe ld o lg o z ó  iparban /fü r é e z -  é s  lem ez ip a r / ke­

le tk e z ik  a fah u llad ék  másik nagy m ennyisége. Az ei'dőgazdaságban 
k ite r m e lt  ip a r i  fának m integy 42 %-át a fü r é e z -  é s  lem ezipar d o l­
gozza fe l.E z e n  Iparágban k e le tk e z ő  hulladékok igen  pontosan ezám- 
bavehetők nemcsak m ennyiségben, hanem ö s s z e té te lb e n  i s  /darabos 
h u lla d ék , fü réezp o r , fa fa j  e t b . /  szem pontjából. A haza i v e r tik u ­
mok egy ik  leg b iz to sa b b  b á z isa  a fü r é e z -  é s  lem eziparban k e le tk e ­
z e t t  fa h u lla d ék .

A másodlagos fe ld o lg o z ó  iparban k e le tk e z e t t  hulladék
A fah ú llad ék  képződésének harmadik b á z isa  a továb b feld o lgozó  

ip a r . Hazánkban a különböző iparágak /é p í tő ip a r ,  bútoripar s t b . /  
részben  h a z a i, részben  im portból származóan kb. 700 000 m̂  fű­
részáru t dolgoznak f e l .  A fe ld o lg o z o t t  fű részá ru  65 %-át kb. 400 

z 3 /
üzemben munkálják meg, m elyből é v i  200 m - t  vagy ennél nagyobb 
m ennyiséget kb. 100 üzem dolgoz f e l .  /1 9 5 8 -a s  a d a to k ./  Ezek a 
számok m utatják, hogy mennyire s z é tsz ó r ta n  k e le tk e z ik  a fe ld o lg o ­
zó ip a r  h u llad ék a . Ism er e te s , hogy az egyes iparágakban m ilyen  
mértékű a késztermékben m egjelenő faanyag m ennyiség. Ezek s z e r in t  
a fű részáru ra  számolva az eg y es Iparágakban a k ih o z a ta l az alábbi 
értékben veh ető  szám ításba«

b ú torip ar 40-45 %
é p ü le ta s z ta lo s lp a r  70-72 % 
egyéb v eg y e s ip a r  25-30  %

Bár a f e n t i  számok a z t m utatják , hogy a továbbfeldoIgozó  
Iparban k e le tk e z e t t  hulladék  v isz o n y la g  nagy m ennyiséget k ép v i­
s e l ,  azonban a k e le tk e z é s i  helyek  s z é ts z ó r ts á g á t  flgyelem bevéve a 
mennyiség m ég isc sa í másodsorban veh ető  anyagbázisnak ezám itásba.A  
továb b feld o lgozó  Iparban a fű részá ru  mennyiségének m integy a f e ­
l é t  a k is ip a r o s s á g , i l l e t v e  a la k o ssá g , valam int k isebb  üzemek 
haszn álják  f e l ,  s Így  az i t t  k e le tk e z ő  hu llad ék  ig en  nehezen 
g y ű jth ető  be.

M ellőzve a r é s z le t é é  i s m e r te t é s t , ha a darabos h u llad ék  meny­
n y i eéget /fü réezp o r  n é lk ü l /  ö sszeg ezzü k , az a lá b b i m ennyiséget 
kapjuk:
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&/ e rd ő k i te r m e lé s n é l ..............................   256 000 m3  /töm ör/
b /  az e lső d le g es  fe ld o lg o zó ip a rb an  ......................  166 260 m3  /töm ör/
с /  m ásodlagos fe ld o lg o zó ip a rb a n  . . . . . . .  162 031 m3  /tö m ö r/

ö sszesen : 584 291 m3

A f e n t i  hu lladék  m ennyiségét fa fa jo n k é n t v iz sg á lv a  / ip a r ­
ág ankén t/ a 2 . t á b lá z a t  a d a ta i t  kap juk .

2. tá b lá z a t
A fa ip a rb a n  k e le tk ez ő  hulladékok f a f a j  s z e r i n t i  m egoszlása

Fafaj
I p a r á g a k Fafaj 

összesen : 
E rdő ipar m3E lsőd leges 

ip a r
Másodlagos 

ip a r

Fenyő 18 500 38 500 114 608 171 608
Bükk 21 800 15 300 16 203 53 303
Egyéb lágy 17 800 33 400 4 220 55 420
Okúmé-, maha-
góni - 4 040 - 4 040
Tölgy, k ő r is 70 300 42 520 16 720 129 540
Egyéb kemény 127 600 32 400 10 280 170 280
ö sszesen : m3 256 000 166 160 162 031 584 191

Szer m ennyiségből fo rg á c s la p  c é l j á r a  e lső d leg esen  alkalm as 
fa fa jo k a t  te k in tv e  vertikum ok alapanyagaként az a lább i mennyiségű 
fHanyaghulladék vehető szám ításba  tömör m -b en : 

a /  fenyő darabos h u llad ék  . . . . . . . . . . .  171 608
b /  bükk darabos h u l l a d é k ...........................................   53 303
с /  egyéb lágy  dombos darabos h u llad ék  . . . . .  55 420
d /  okúmé, mahagóni, darabos h u l l a d é k .....................   4 040

ö ssz e se n :

Másodlagosan a lap u lv eh e tő  fa h u lla d é k : 

e /  tö lg y -k ő r is  darabos hu lladék  . . . . . .  
f /  egyéb kemény darabos hu llad ék  ..................  

öanzesen:

A f e n t i  hulladékm ennyiség népgazdasági 
lyeken je le n tk e z ik  c e s ix a l i z á l t a n :

284 371 m

. . 129 540

. .  X70 280
299 820 m3

sz in te n  az a lá b b i he-
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1. Budapest . ................... .... ...........................
2 . Szeged  .............................■ .......................
3. M iskolc ........................................................
4 . B arcs .................................  . . . . . .
5. Szolnok . . . . . . .  ........................
6. Debrecen . . .  . . . ............................
7 . Osongrád ........................................................
8 . S z o m b a th e ly ........................ ....

120 000 m3
23 000 □

22 900 m3
10 000 m3

9 500 m3

5 300
3 600 m3

20 000 m3 /m ár m űködik/

M egjegyzés: a f e n t i  számok az ö ssz e s  fa h u lla d é k o t  t á r t á l  m ázzák.

Ennek a la p já n  a j e l e n l e g i  a d o t ts á g o k a t  fig y e lem b e véve még 
h é t  h e ly en  gazdaságos egy vagy több  fo rg á c s la p  v e rtik u m o t é p í t e ­
n i .  A f e j lő d é s  eredm ényeképpen v á rh a tó  a to v á b b i é s  nagyobb i r á -  
nyu ip a r c e n t r a l i z á ló d á s .  m elyek uj é s  u j le h e tő s é g e k e t fognak 
ezen a té r e n  b i z t o s í t a n i .

A v ertik u m  k a p a c itá s á n a k  g azd aság o sság a

A t e l e p í t é s  g az d aság o sság á t az l e  b e f o ly á s o l ja ,  hogy a beru ­
h ázás  m ilyen  m értékben  v e s z i  igénybe a k i j e l ö l t  t e r ü l e t  h e ly i  
a d o t t s á g a i t ,  t e h á t  c é ls z e rű  a h e ly i  ad o ttság o k n a k  m eg fe le lő  üzem­
nagyságo t v á l a s z t a n i .  A tö m eg g y ártá s  g az d a sá g o ssá g o t növelő  h a tá ­
sa  i s  a m inél nagyobb k a p a c i t á s t  in d o k o l ja .  M int a r r a  azonban már 
rá m u ta ttu n k , a k a p a c i tá s  n ö v e lé sé n ek  van egy e l l e n t é t e s  irá n y ú  
g az d aság o sság i h a tá s a  i a ,  é s  ez főképpen  a s z á l l í t á s i  k ö lts é g e k ­
ben m u ta tk o z ik , Végeredményben t e h á t  a k é t  e l l e n t é t e s  h á tá é  egy 
o p t im á lis  üzemnagyság k e r e s é s é r e  v e z e t .

I t t  m egint u t a l n i  s z e re tn é n k  a r r a ,  hogy a k a p a c i tá s  nagysá­
gának m eg v á la sz tá sa  csak  akkor k é p e z i m é r le g e lé s  t á r g y á t ,  ha a 
v á l a s z t o t t  t e l e p ü l é s i  h e ly en  tö b b  f a ip a r i  üzem v an .

I ly e n k o r  az üzemnagyság a la p v á l to z a tá n a k  te k in t jü k  a h e ly k i ­
j e l ö l é s n é l  v á l a s z t o t t  f a i p a r i  üzem h u lla d é k a  á l t e l  m egszabo tt ka­
p a c i t á s t .  A to v á b b i üzemnagyság v á l to z a to k  úgy jönnek  l é t r e ,  hogy 
a te le p ü lé s b e n  vagy a környéken e lh e ly e z k e d ő  tö b b i  f a i p a r i  üzem 
fa h u lla d é k á t  i s  egyenként fig y e lem b e  v e ssz ü k . Az Íg y  k a p o tt  üzem­
nagyságoknál az a la p b e ru h á z á s  m e l l e t t  tö b b le tb e ru h á z á so k  i s  j e ­
le n tk e z n e k , melyek ö ssze tev ő d n ek  a? a lap a n y ag o k , szén  ée k é e z te r -  
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mék szállítási különkölteégeiből, valamint a kapcsolódó többlet- 
beruházásokból.

Az alapváltozat és a nagyobb kapacitás között egy évi ön- 
költségcsökkenés és az összes különkölteég egy évre Jutó hányadá­
nak egyenlősége szabja meg az Üzemnagyság optimumát.

A vertikumok termelési önköltsége tényezámok alapján

A vertikumok gazdaságos kapacitását a Faipari Kutató Inté­
zet Kísérleti üzemének adatai alapján tettük vizsgálat tárgyává.

A Kísérleti Üzem 1959-ben kétmüezakos termeléssel évi 1100 
m^ forgácslapot termelt. Ezen mennyiségen belül különböző tipusu 
lapot állítottak elő, nevezetesen az alábbiakat:

a/ asztalosüzemi fenyőforgáceból készült háromrétegű lapokat 
/19 mm-es/,

b/ asztalosüzemi forgácsból készült, nyár célforgáccsal bo­
rított háromrétegű lapokat 19 ée 10 mm-es vastagságban.

1. ábra
Hazai forgácslap termelési költsége /19 mm-es lapok/
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1*

2 . á b ra
H asai fo rg á c s la p  te rm e lé s i  k ö l t s é g e  /1 0  m n-es la p o k /

Költség 
Fi/ms

400Ü

2000

Ю00

1. B é rk ö ltsé g e k
2 . É rté k c sö k k e n é s i l e í r á s
3 . Üzemi é a  v á l l . - i  á l t . k ö l t s é g

3000

Kapacitás
3. á b ra

Bgyniüezakos fo rg ács lap ü z am  f a j l a g o s  ö n k ö ltsé g e  a kapa­
c i t á s  függvényében
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Az egyes típusok önköltségét аг anyagköltség és munkabér 
alapján összeh ason lítva  az 1 . ,  2. ábra tartalm azza. E básisszámok 
alapján dolgoztuk k i a különböző kapacitású Üzemek gazdaságossá­
gát, figyelem be véve az állandó és vá ltozó  költségek arányát. Az 
ennek alapján kimunkált adatokat a 3 . .  4. ábrákon adjuk meg.

A 3-4 . ábrákból lá th a tju k , hogy a gazdaságosság alsó  határa 
kb. 650 m^/év kapacitás m elle tt  adódik (egy műszakra számolva). A 
f e n t i  önköltség i adatokat a s z á l l í t á s i  költségek befolyásolhatják  
a legérzékenyebben ée éppen ezért megvizsgáltuk 1 яР e lő á l l í t o t t  
termékre v e títv e  a s z á l l í t á s i  költségek  alakulását i s .

Kőiíség 
R/nh

3000

1. Bérköltségek
2. Értékcsökkenési le ír á s
3. Üzemi és v á l l . - i  á l t .  k ö ltség
4 . V illam osenergiai k ö ltség
5. Gőzenergiai k ö ltség
6. Gyanta k ö ltség
7. Forgácsköltség

2000

tooo

2.
3.

t

önköltsége a kapacitás

3000 4000 m*
Kapacitás

14
Ю00 2000

ábra
KétmUszakos forgácslap tizem fa jla g o s  

függvényében

о 4- 
0

A s z á l l í t á s i  költségek  elemzése

A s z á l l í t á s i  költségek  az alábbi adatokból tevődnek össze: 
Forgács és rönkvég vagy tű z ifa  s z á l l í t á s .
Aszzalosüzemi forgácsnak a b e s z á l l í tá s i  k ö ltsége  /teherautó­

ra szám ítva/ öm lesztett állapotban 16,30 F t/q  á tlagos k ö ltség - 
sz ín  ven mozog évet viszonylatban /10  km-es á tlagos s z á l l í t á s i  tá -
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voleág/. A szállítási költségeket természetesen a szállítási tá­
volságok is befolyásolják.

Ha megvizsgáljuk részleteiben is, hogy a szállítási távol­
ság, a rakodási idő stb. hogyan befolyásolja 1 q forgács és rönk­
vég egy km-re eső költségeit, az 5-6. ábrán megadott értékeket 
kapjuk, Az ábrák adatai alapján az 1 km-re eső 1 q forgács szál­
lítási költsége a távolság növekedésével csökken. A számított 
esetben 1,86 - 1,23 Ft/km/q érték között mozog, 7-20 km szállítá­
si távolságon belül. Ennek alapján, he kiszámítjuk a 20 km-en fe­
lüli távolságokat, kapjuk, hogy 30 km esetén 1,15 Ft/km/q és 40 
km esetén 1,04 Ft/km/q szállítási költség merülhet fel, mely 
esetben 1 q forgácsra eső szállítási költség már 41,6 Ft-ot tesz 
ki. Az előállított forgácslap 1 m^-ére számítva a forgács szállí­
tási költsége 14 km távolságról éves átlagban 236 Ft-tal vehető 
számításba.

Ft/q

50

49
40

35
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25

20

15-

10-

5

К »7.96+ 0.84.$ ahol =
К a szállítási költség Ft/q 
s a szállítási út km 

Ft/q/wn Kilométerköltség 3.20 Ft/km
Gépkocsi órabér 18.90 Ft/ó
Felrakást - lerakási idő 2 óra

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 S km

5. ábra
A forgács szállítási költsége a szállítási ut függvényében
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K= 2.03 *0.252. S ahol;
Ft/q Ft/q К a szállítási költség Ft/q 

s a  szállítási út km 
25 kilométerköltség 3.20Ft/km 

Gépkocsi órabér 19.90 Ft/óra 
2 0  5 Felrakási-lerakási idő 2 óra 

l '  Szállított mennyiség 40 q 
L  Rakodólétszám 4 fő

15 I Szállítási sebesség 26 km/ó ___
J Közvetlen és közvetett órabér 7.20 Ft/ó

10 I

----------------------------------------------------- ----- ----------Ft/q /km
“r~  ' ------ t----------- ,---------T----------- -------------- T-------- ,----------- T-----
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 Skm

6. á b ra
A rö n k v é g e z á l l i tá s  k ö l ts é g e  a s z á l l í t á s i  u t függvényében

A 6. á b ra  a la p já n  m e g á l la p í th a tó ,  hogy a rönkvég s z á l l í t á s i  
k ö l ts é g  a s z á l l í t á s i  tá v o ls á g  függvényében 2 ,6  -  9 ,8  F t /q  k ö z ö tt  
in g a d o z o tt  1-30 km-en b e lü l .  A rönkvég s z á l l í t á s i  k ö l ts é g e  csak 
1 /3 -a  a fo rg á c s  s z á l l í t á s i  k ö lts é g é n e k , íg y  azonos tényezők mel­
l e t t  rönkvéget három szor nagyobb tá v o ls á g b ó l  le h e t  s z á l l í t a n i .

Az e l ő á l l í t o t t  fo rg á c s la p  1 m-^-ére szám ítv a  a rönkvég s z á l ­
l í t á s i  k ö l ts é g e  30 km tá v o ls á g ró l  év e s  á t la g b a n  114 ,4  F t - t a l  vehe­
tő  fig y e le m b e .

S z é n s z á l l í t á s

A szén  s z á l l í t á s i  k ö l ts é g e  100 km tá v o ls á g o t  f e l t é t e l e z v e  
v asú to n  s z á l l í t v a  m ázsánként 4 ,82  F t-o s  k ö l t s é g e t  j e l e n t .  Ezenkí­
vül a v a s ú tá l lo m á s ró l  tö r té n ő  b e s z á l l í t á s  10 km tá v o ls á g ra  má­
zsán k én t 3,62 F t-o s  k ö l ts é g g e l  v sh e tő  f ig y e le m b e . íg y  e szén  t e l ­
j e s  fu v a rk ö l ts é g e  8 ,4 4  F t /q ,  Az e l ő á l l í t o t t  fo rg á c s la p  1 m^- é ré  
szám olva a szén s z á l l í t á s i  k ö lts é g e  éves s z in te n  45 F t.

233



Egyéb anyagok s z á l l í t á s a

Az egyéb s z á l l í t á s i  k ö ltség ek  éves s z in te n  37,8 Ft/m? é r té k ­
ben vehetők szám ításba. Ezen kö ltségen  b e lü l je le n tk e z ik  a ealak- 
k i s z á l l i t á s ,  g ö n g y ö le g sz á llitá e , k a rb a n ta r tá s i  anyagok b e s z á l l í ­
tá s a  e tb .,  amelyeket külön-külön nem szükséges r é s z le te z n i .

A re g io n á lis  te rv e z é s

Az üzemnagyság o p tim á lis  m éretének m egválasztásához még egy 
fo n to s  tényezőre k e l l  rám u ta tn i, ez pedig az idő e lő re h a la d á sa . 
Term észetes ugyanis, hogy a k iv á la s z to t t  he ly  a d o ttsá g a i csak a 
k iv á la s z tá s  időpontjában  te k in th e tő k  irányadónak. Az idő e lő reh a ­
lad á sá v a l le h s te é g e e , hogy a k iv á la s z to t t  t e r ü l e t ,  te le p h e ly  vagy 
üzemnagyság népgazdasági sz in te n  már nem o p tim á lis . Egy vidék po­
t e n c i á l i s  s a já ts á g a i  /e n e rg ia fo rrá so k , köz lekedési kapcso la tok , 
munkaerő ta r ta lé k o k , t e l e p í t é s i  helyek s t b . /  az idő  e lő reh a lad á ­
sával v á lto zn ak . Ezen sa já to sság o k  v á lto z á sa  ée a te rv e zé sn é l 
tö r té n t  figyelem bevéte le  már csak népgazdasági sz in te n  le h e ts é ­
ges, az egész o rszág ra  k i te r je d ő  t á v l a t i  i-eg ionáJie  te rv e zé s  
a la p já n . E lőadódhat, hogy az alapanyag e l l á tó  bázisunk h e ly i le g  
v á lto z ik ,  vagy a későbbi időben egy nagy kap ac itá sú  f a ip a r i  üzem 
épü l a környéken, vagy a k iv á la s z to t t  h e ly re  más műszaki l é t e s í t ­
ményt terveznek  s tb .

A v e r t i k á l i s  forgácslap-üzem ek je llem zése

A v e r t i k á l i s  forgácslap-üzem ekre je llem ző , hogy nem Önálló 
üzemek, hanem egy meglevő üzem hulladékának fe ld o lg o z á sá ra  l é t e -  

» sü lnek . Jellem ző továbbá, hogy a g y á rtá s  te c h n o ló g iá ja , valam int 
a term elés üteme nagy rész t az a la p a n y a g e llá tó  üzemtől függ . Az 
a lap an y ag e llá tó  üzem te rv e , a k e le tk ez ő  hu lladék  f a j t á j a  é s  meny- 
nyisége h a tá ro zza  meg a vertikum  term elésének fo lyam atosságá t, a 
terv időszakban  g y á r to t t  m ennyiséget é s  a g y á r to t t  v á la s z té k o t . A 
fo rg á c s la p -g y á r tá s i 'a  je llem ző  a töm eggyártás, kevés f a j t a  g y á rt­
mányt nagy mennyiségben á l l í t a n a k  e lő  éa ig y  az egyes munkahelye­
ken á llan d ó an , e s e t le g  a munkahelyek egy részén ,tú lnyom óan azonos
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munkát végesnek.Tömeggyártás esetén  v á lik  leginkább lehetővé spe­
c iá l i s  gépek alkalmazása és  i t t  érhető e l  a legmagasabbfoku mun­
kamegosztás.

A forgácslap-gyártásnál minél közelebb á l l  a nyersanyag for­
mája, f iz ik a i  és kémiai tulajdonsága a készgyártmányhoz, annál 
egyszerűbb a gyártási folyam at.

Az üzem eltetés mértéke szerin t a v e r t ik á l is  forgácslapgyár­
tás az esetek túlnyomó többségében m egszakított gyártás, amikor 
i s  az üzemelés egy vagy két műszakban tö rtén ik . K ivételes esetben 
a gyártás leh et fo ly to n o s, amikor az üzemelés három műszakos.

Gyártóm! rendszer szempontjából túlnyomórészt folyamatos 
gyártás. A folyamatos gyártás je llem ző i:

1 . a gyártási folyamat elemi műveletekre való bontása,
2. a műveletek meghatározott munkahelyhez való r ö g z íté se ,
3 . a munkahelyek tech n o lóg ia i folyamat e z e r in ti sorrendje,
4 . a munkadarabok viszonylagos megszakítás n é lk ü li állandó 

áramlásának b iz to s ítá sa .
5. a műveletek id ő b e li összehangolása /ütemazonoeság/.
A v e r t ik á l is  forgácslap-gyártás a f e n t i  követelményeket töb- 

bé-kevéebé k i e l é g í t i .
Az alapanyagtól é s  a gyártmány fa j tá já tó l  függően vá ltoz ik  a 

forgácslap gyártástech nológiája .
A következő típusok különböztethetők meg:
Szerkezeti f e lé p í té s  sz er in t:
1. egyrétegű /homogén/ forgácslap
2. többrétegű /p á n cé lo zo tt/ forgácslap .
Az alapanyagtól függően mind az egy- , mind pedig a többrétegű 

forgácslap leh et:
a /  célforgáceból k észü lt forgácslap , 
b / hulladékforgácsból k észü lt forgácslap .

A többrétegű forgácslap leh et még hulladékforgács középré- 
szü , cé lforgáce  borítású  forgácslap .

Miután a gyártástechnológia nagyrészt az alapanyag fa jtá já ­
t ó l  függ, a v e r t ik á l is  forgácslap-üzemeknek i s  két fő  típu sát kü­
lönböztetjük meg, éspedig a có lforgácsb ól és a hulladékforgácsból 
termelő forgácslap-üzem eket.

A kutató munka elsősorban a fenyőiorgáceból készü lt lapokra 
vonatkozik. A Palpari Kutató Intézetben azonban több mint h a tfé le

235



f a f a j j a l  fo ly ta k  k í s é r l e t e k  ée e z é r t ,  ha valam ely  vertikum  l é t e ­
s í t é s e  csak  más f a f a j  b á z is s a l  v a ló s í th a tó  meg, az ebbő l eredő 
g a z d a sá g o ssá g i, te c h n o ló g ia i  é s  m űszaki kü lönbségek  m e g á l la p í tá ­
s á r a  megvan a le h e tő s é g ,

A c é lfo rg á c s  k é s z í t é s é r e  a lk a lm as h u lla d é k o t s z o lg á l t a tó  f a ­
i p a r i  üzemek je lle m z ő  t í p u s a i  a f ű r é s z -  é s  le m e z ip a r i  üzemek.Ezek 
és  több más f a i p a r i  üzem h u lla d é k a  úgy do lg o zh ató  f e l  fo rg á c s la p ­
p á , ha a h u lla d é k o t f e l a p r i t j u k  a  szü k ség es fo rg á c s m é re tre .

A h u lla d é k fo rg á c s o t s z o lg á l ta tó  f a i p a r i  üzemek je lle m z ő  t í ­
p u sa i az é p ü le t -  é s  b ú to r ip a r i  üzemek. Ezek h u lla d é k a  k ö z v e tle n ü l 
f r a k c io n á lá s  u tán  la p k é p z é s re  a lk a lm a s . A k é t t íp u s  ’kom binációjá­
b ó l jö n  l é t r e  -  r e n d s z e r in t  a sz ta lo stizem  m ailé  ép ü lv e  -  a c é l f o r ­
g á c c sa l  kom binált le m e z típ u s , amikoi' b o r i tó r é te g k é n t  lem ez- vagy 
fű részü zem ! h u lla d é k b ó l k é s z ü l t  c é lf c rg á c s o t  i s  h a sz n á ln a k .

A tovább iakban  a  k é t  f ő t ip u s  k ö zü l v á la s z t ju k  k i  példaképpen  
a h u lla d é k fo rg á c s  f e ld o lg o z á s á ra  l é t e s ü lő  v e rtik u m o t ée ezek kö­
z ü l i s  az é p ü le ta s z ta lo s ü z e m i fo rg á c sb ó l te rm e lő  v e r t i k á l i s  f o r ­
g á c s la p -ü z e m e t.

További v iz s g á la ta in k a t  a k i v á l a s z to t t  t ip u e r a  végezzük.

A fo r g á c s la p - g y á r tá s  c é l j á r a  fe lh a s z n á lh a tó  fo rg á c s ­
f a j t a  é s  f a f a j

Minden fo rg á c so lá so n  a la p u ló  m egm unkálási m űvelet a f ö l ö s l e ­
g e s  a n y a g ré sz t kl& ebb-nagyobb darabokban t á v o l í t j a  e l  a munka­
d a r a b ró l .  Az e l t á v o l í t o t t  fo rg á c s  n ag y ság a  a megmunkálógép t íp u ­
s á tó l  é s  a munkadarab m eg k ö v ete lt f e l ü l e t i  f in o m sá g á tó l fü g g . Az 
ig y  k a p o tt  h u lla d é k  fo rg á c s la p k é p z é s re  tö r té n ő  fe lh a s z n á lh a tó s á ­
g á t a  m ére teken  k ív ü l  a fo rg á c s o lá s  irán y á n ak  a s z á lirá n y h o a  v i ­
s z o n y í to t t  szöge i s  b e f o ly á s o l ja .

Nagymértékben b e fo ly á s o l ja  a f e lh a s z n á lh a tó s á g o t  ée a f o r ­
g á c s la p  tu la jd o n s á g a i t  a  fo rg á c s  v a s ta g s á g i ,  h o ssz -  é s  s z é le s s é g i  
m ére te  és ezen m éretek  v isz o n y a . Az é p ü l e t a s z t a lo s ip a r i  g ép i f o r ­
gácsnak  á tla g o s a n  60-70 %-a h a sz n á lh a tó  fo rg á c s la p -k é p z é s r e .  A 
f r a k c lo n á lá s s a l  e l v á l a s z t o t t  30-40 % többségében  fü r é s z p o r .  Ter­
m észe tesen  a  m egadott k ih a s z n á lá s i  sz á z a lé k  csak  akkor m érvadó,ha 
az é p ü le t a s z t a lo s  üzem á l t a l  f e ld o lg o z o t t  f a f a j  zömében m eg fe le l 
a  fo r g á c s la p k é s z i té s r e  / f e n y ő / .  A f a f a l  v i z s g á l a t á t  főképpen a
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fo rg á c s la p  té r f o g a t s ú ly a  in d o k o l ja .  Mint i s m e re te s ,a  fo rg á c s la p  
nagy r é s z é t  b ú to r la p  h e l y e t t e s í t é s é r e  a lk a lm azzák , de a m áeirányu 
f e lh a s z n á lá s  i s  -  kü lö n ö sen  a já rm ű ip arb an  -  a m inél k is e b b  ön­
s ú ly t  k ö v e te l i  meg. Az i s  k ö z ism e rt té n y , hogy a fo rg á c s la p  csak  
akkor k é p v is e l  e lfo g a d h a tó  s z i l á r d s á g o t ,  ha az a lapanyagkén t a l ­
k a lm azo tt f a f a j t  e r e d e t i  té r fo g a ts ú ly á n a k  1 -1 ,5 - s z e re e é re  n ö v e l­
jü k ,a z a z  tö m ö r i t jü k . Innen ad ó d ik , hogy a 350-450 kg/nP t é r f o g a t -  
bulyu fe n y ő ,v a la m in t n y á r ,fű z  é s  egyéb a la c so n y  té r f o g a ts u ly u  km- 
boefák fo rg á c s á b ó l k é s z ü l?  fo rg á c s la p  600-750 kg/m -^térf oga t sú ly ú .

Az i s m e r t e t e t t  tényezők a la p já n  é r th e tő ,h o g y  ma még fo rg á c s ­
la p -k é p z é s re  e lőnyben  r é s z e s í t i k  a k i s  t é r f o g a ts u ly u  fák  fo rg á ­
c s á t  é s  a magas t é r f o g a ts u ly u  f a  fo rg á c s a  á l t a lá b a n  csak kevés 
száza lék b an  h a sz n á lh a tó  a fo rg á c se le g y b e n .

A h u lla d é k fo rg á c s  fe ld o lg o z á sá n a k  a la p -  é s  k ie g é s z í tő  mű­
v e l e t e i ,  a m űveletek  a lk a lm azásán ak gazdaság o sság a

V iz s g á la ta in k a t  kezdjük  a leg eg y szerű b b  te rm é k k e l, ez az 
e g y ré teg ű  fo r g á c s la p .  A g y á r tá s  fo ly am a ta  három a lap m ű v e le tb ő l 
á l l ,  e zek : a kötőanyag  b e k e v e ré se , la p k é p z é s , é s  a m é re t r e s a j to ­
l á s  / h ő p r é s e lé s / .  E zt a három a la p m ű v e le te t g y á r tá s te c h n o ló g ia i  
a la p v á l to z a tn a k  t e k in th e t jü k ,  m ert a három a lapm űvele t a lkalm azá­
s á v a l -  k ie g é s z í tv e  a m é re tre v á g á e i seg é d m ü v e le tte l -  már g y á r t­
h a tó  eg y ré teg ű  fo rg á c s la p .  E gyré tegű  fo rg á c s la p  g y á r tá s a  e s e té n  
to v á b b i m űveletek  b e ik t a t á s a  már csak  a kész te rm ék  m inőségének 
j a v í t á s á t  s z o lg á l j a .  I ly e n  m ű v e le tek : a fo rg á c s  t i s z t í t á s a ,  a fü -  
ré s z p o r  e lk ü lö n í té s e ,  e lő p ré s e lé s  /h id e g p r é s e lé s / ,  a fo rg á c s la p o k  
c s i s z o lá s a .  Van egy m ű v e le t, mely h u lla d é k fo rg á c s  fe ld o lg o z á s a  
e s e té n  k a p a c itá sn ö v e lő  tu la jd o n s á g a ,é e  ez a s z á r í t á s .  A s z á r í t á s  
k a p a c i tá s t  növelő  h a tá s á r a  a k éső b b iek  folyam án v is s z a té r ü n k .  A 
különböző k ie g é s z í tő  m űveletek  b e ik ta tá s á n a k  g az d aság o sság i h a tá ­
s á t  a három rétegű  fo rg á c s la p n á l  v iz s g á l ju k  meg.

A három rétegű  fo rg á c s la p g y á r tá s  a la p m ű v e le te i a következők : 
o s z tá ly o z á s ,  k ö tő an y ag b ek ev erés , la p k é p z é s , m é r e t r e s a j to l á s .  Mint 
l á t j u k  a három rétegű fo rg á c s la p -g y á r tá s n á l  az a lap m ű v e le tek  egy 
m ű v e le t te l  bővü lnek . I t t  i s  az a lap m ű v e le te k e t m é re tre v á g á e i se ­
g é d m ü v e le tte l k ie g é s z í tv e  g y á r tá s te c h n o ló g ia i  a la p v á l to z a tn a k  te ­
k in th e t jü k .
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V izsgáljuk meg az egyrétegű fo rg á c s la p  g y á rtá sá n á l már em lí­
t e t t  m inőség jav ító  m űveletek b e ik ta tá sá n ak  gazdaságosságát i e .  A 
gazdaságosságot a tö b b le tb e ru h ázás  m eg té rü lé si idő ta rtam a  d ö n ti 
e l ,  melynek m atem atikai fo rm ája: 

/ 1 /  mt  ®
B1 -  B 2 
ü2 - ü i

ah o l: mt , a több le tberuházáe  m eg té rü lé s i idő ta rtam a
B.p a nagyobb beruházási k ö l ts é g e t  igény lő  v á lto z a t  beruhá­

z á s i  k ö ltsé g e ,
B9 , a k isebb  b eruházási k ö l ts é g e t  igény lő  v á lto z a t  beruhá­

z á s i  k ö lts é g e ,
t í j , a nagyobb beruházási k ö ltsé g ű  v á lto z a t  egy é v i üzemel­

t e t é s i  k ö ltsé g e  / te rm e lé s i  ö n k ö ltsé g /,
Ü2 , a k isebb  beruházási k ö ltsé g ű  v á lto z a t  egy év i üzem elte­

t é s i  k ö ltsé g e  / te rm e lé s i  ö n k ö ltsé g /.

A m eg té rü lé s i idő ta rtam  norm ája az Országos T e rv h iv a ta l köz­
lé s e  a la p já n  ö t év , ez alkalm azható a töb b le tb e ru h ázás  m egtérü lé­
s i  id ő ta r ta m á ra  i s .

Amennyiben a tö b b le tb e ru h ázás  m eg té rü lé s i id ő ta rtam a  keve­
sebbre adódik , mint ö t év , a tö b b le tb e ru h ázás  gazdaságos.

A k a p a c itá s t  növelő s z á r í t á s i  m űvelet b e ik ta tá sán ak  gazdasá­
gosság i v iz s g á la ta  a f e n t i  k é p le t a la p já n  e lv égezhető , mert az 
egyéves ü z e m e lte té s i k ö lts é g v á lto z á s  k im u ta th a tó .

A fo rg á c s la p -g y á r tá s  te c h n o ló g ia i  a la p v á lto za tán ak  az a lap­
m űveletek , segédm üveletek é s  m inőség jav ító  m űveletek ö sszesség é t 
k e l l  t e k in te n i .  A beruházásnak olyan h a s z n á la t i  é r té k  te rm e lé sé t 
k e l l  b i z t o s í t a n i ,  mely a f e a n á lló  sz ü k ség le tek e t a leghatékonyab­
ban tu d ja  k i e l é g í t e n i ,  valam int hogy a termék é le t ta r ta m a  ne l e ­
gyen alacsonyabb más azonos re n d e l te té s ű  termék é le t ta r ta m á n á l .

A m inőség jav ító  m űveletek

V issza té rv e  a g y á rtá s te c h n o ló g ia  v iz sg á la tá h o z , f ö l t é t e l e z ­
v e , hogy a s z á r í t á s i  művelet gazdaságossága f e n n á l l ,  elemezzük e 
m inőség jav ító  műveletek műszaki szük ség esség é t.
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A fo rgács t i s z t í t á s a  in d o k o lt,m e rt az é p ü le ta s z ta lo s  üzemből 
érkező fo rg á c s  ta rta lm a z h a t egy rész t idegen anyagot / p l ,  s z e g /, 
m ásrészt a fe lh a sz n á lh a tó n á l nagyobb darabos h u lla d é k o t. Mégin- 
kább in d o k o lt a t i s z t í t á s i  művelet b e ik ta tá s a ,h a  más f a ip a r i  üze­
mekből i s  hozunk be h u lla d é k fo rg á cso t, amikor i s  a fo rg ács  több­
sz ö ri  rakodása é s  s z á l l í t á s a  közben k a v ic s , kő é s  egyéb idegen 
anyagokkal keveredhe t. Az e lő p ré s e lé s  csak bizonyos körülmények 
k özö tt nevezhető kimondottan m inőség jav ító  m űveletnek. Ennek ma­
g y a rá z a ta  az , hogy amennyiben a g y á r to t t  fo rg ács lap  v a s tag ság i 
m érete 20 mm f ö lö t t  van, az .e lő p ré se lé s  alkalm azása m űszakilag 
szükséges, t i .  a 20 mm-nél vastagabb fo rg á c s la p  fo rg á c s te r i té k é -  
nek o ld a la  mozgatás közben le d ő l .  M eg á llap íth a tju k  te h á t ,  hogy 
20 mm-nél vastagabb fo rg ácslap g y á i'tá s  e se tén  az e lő p ré se lé s  mint 
segédmüvelet szükséges. Az e lő p ré s e lé s  m inőség jav ító  tu la jd o n ság a  
a hőprés z á rá s i  ide jének  csökkentésében ju t  k i f e je z é s r e ,  ami k is  
m értékben k ap ac itá sn ö v e lé s  h a tá s t  i s  j e l e n t ,  valam int bizonyos 
mértékben a hőprée beruházási k ö lts é g é t i s  c sö k k en ti, mert csök­
k e n ti  az eme l e t  táv o lság o t é s  Így a hőprés s z e rk e z e ti  magasságát.A 
hőprés z á rá s id e jén ek  csökkenése a fo rg á c s la p  h a j l i tó s z i lá rd s á g á -  
nak növekedésében, valam int a forgácatöm örödés megoszlásának ked­
vező irányú  e lto ló d ásáb an  ju t  k i f e je z é s re .

A c s is z o lá s !  művelet már nem minden esetben  a fo rg ács lap  
e lő á l l í t ó  üzem f e la d a ta .  Abban az e se tb e n , ha & termék nagy ré ­
sz é t h e ly i le g  h aszn á lják  f e l  (é p ü le ta s z ta lo s  üzem), valam int ha a 
termék alkalm azásakor nem követelmény a c s is z o l t  f e l ü l e t ,  a c s i ­
szol á s l  művelet elm arad. w

A s z á r í t á s  mint k ap ac itá s-n ö v e lő  művelet

Ma már a f a ip a r i  üzemek, többségében -  főképpen az é p ü le t-  é s  
b ú to ra s z ta lo s  üzemekben -  s z á r í t o t t  faanyagot használnak f e l .  En­
nek következtében az I t t  k e le tk ező  h u llad ék fo rg ács  n edvesség tar­
talm a i s  közel á llandó  é rték en  mozog. A 'F a ip a r i  Kutató In té z e t  
több évig  ta r tó  m érései a la p ján  f e lv e t t  j e l le g g ö rb é jé t  a 7, ábra  
s z e m lé l te t i .  Az ábrábó l m e g á lla p íth a tó , hogy a fo rg ács  nedvesség- 
ta r ta lm a  az a tró  fo rg á c s su ly ra  v e t í tv e  á tlag o san  kb. 15 %. Az 
ide  vonatkozó k ís é r le te k  /" P r é s e lé s i  tényezők v iz s g á la ta "  F a ip a ri 
K utató In té z e t  j e l e n té s e /  a la p ján  a hu llad ék fo rg ácsb ó l k é sz ü lt

239



7 . á b ra
É p ü le ta s z ta lo s ip a r i  fe n y ő fo rg á c s  n e d v e ssé g ta r ta lm a  éves 

v is z o n y la tb a n

fo rg á c s la p o k  b o r i tó ré te g é n e k  n e d v e ssé g ta r ta lm a  15 % k ö rü l ,  a kö- 
z é p fo rg á ce  n e d v e ssé g ta r ta lm a  p ed ig  8 % k ö rü l o p t im á li s .  A b o r i tó -  
r é te g  15 %-os n e d v e ssé g ta r ta lm a  szü k sé g sz e rű , mig a k ö zép fo rg ács  
n e d v e ssé g ta r ta lm a  növekedhet 15 ?“- i g .

A f e n t ie k  a la p já n  lo g ik u sn ak  l á t s z i k ,  hogy a fo rg á c s o t  o lyan  
n ed v esség ta rta lo m m al h a s z n á lju k  f e l ,  m int ahogy az az a lapanyag­
e l l á t ó  üzemből k ik e r ü l .  I t t  k e l l  azonban rá m u ta tn i  a s z á r í t á s  ka­
p a c itá s n ö v e lő  tu la jd o n s á g á r a ,  t i .  mig 8 % n e d v e ssé g ta r ta lm a  kö­
z é p fo rg á c s  e s e té n  az 1 mm fo rg á c s la p  v a s ta g s á g ra  ju tó  h ő n ta r t á s i  
id ő  kb . 0 ,6  p e rc , add ig  a 15 % n e d v e ssé g ta rta lm u  k ö zép fo rg áca  
e s e té n  ez az é r té k  kb . 1 ,0  p e r c .  Ez p ed ig  e z t  j e l e n t i ,  hogy 10-26 
mm-es fo rg á c s la p  e s e té n  a 8 % n e d v e ssé g ta r ta lm a  k ö zép fo rg áce  a l ­
k alm azásáva l szemben a 15 % n e d v e n sé g ta ita lm u  k ö z é p fo rg á cs  a lk a l ­
m azása 42-55 %-OB ütem idő növ ek ed ést eredm ényez. S zám ítás n é lk ü l 
i s  b e lá th a tó ,  hogy a s z á r í tó g é p  a lk a lm azása  g azd aság o s.

A lá tá m a sz tja  e z t  még az i s ,  hogy a s z á r í t á s t ó l  fü g g e tle n ü l  a 
p ré sb ő l k ik e rü lő  fo rg á c s la p o k  á t la g o s  n e d v e ssé g ta r ta lm a  k b . 8 %, 
t e h á t  a 8 %-on f e l ü l i  n e d v e s s é g ta r ta lm a t ,h a  n in c s  s z á r í tó ,  a p ré s ­
ben k e l l  e l t á v o l í t a n i .
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A három rétegű  fo rg á c s la p  g y á r tá sá n a k  m ű v e le ti ée műv e l e t -  
e lő z é a l  s o r re n d je

A már i s m e r t e t e t t  m ű v ele tek b ő l ö s s z e á l l í t h a tó  a m ű v e le ti 
s o r re n d .

M űvele ti so rre n d
1. t i s z t í t á s  5. t e r í t é s  / la p k é p z é s 7

2 . o s z tá ly o z á s  6. h id e g p ré s e lé s  / e l ő p r é s a l e s /
3. s z á r í t á s  7 . h ő p ré e e lé s  / m é r e t r e e a j t o l á s /
4 . kö tőanyag  b ek e v e ré s  8 . s z é le z é s  /m é re tre v á g á e /

A m űveletek  f e l t ü n t e t e t t  eg y m ásu tán iság á t m űszak ilag  a kö­
ve tkezőkben  in d o k o lju k .

M ü v e la te lő z é s i so rre n d
1. t i s z t í t á s  / 3 / 5. t e i ' i t é e
2 . o s z tá ly o z á s  / 3 / 6 . h ld e g p ré s e lé s
3. s z á r í t á s 7 . h ő p ré e e lé s
4 . kö tőanyag  b ek ev erés 8 . s z é le z é s

Az e ls ő  és m ásodik m űvelet m e l l e t t  f e l t ü n t e t e t t  szám a z t j e -
l e n t i ,  hogy a s z á r í t á s i  m űvelet e lv i lo g  e lő z h e t i  az e l s ő  é s  máso-
d ik  m ű v e le te t .

V iz sg á lju k  meg, hogy a m ü v e le te lő z é s  m ikor in d o k o lt  é s  m ikor 
nem. E lső k én t nézzük meg a s z á r í tá s n a k  a  t i s z t í t á s  e l ő t t i  a lk a l ­
m azá sá t. A t i s z t í t á s  e l v i l e g  csak  az id eg en  anyagot é s  a d a ra ­
bos h u lla d é k o t v á l a s z t j a  k i  a fo rg á c sb ó l,a z o n b a n  a g y a k o rla tb a n  a 
la p k é p z é s re  a lk a lm as  fo rg á c s  egy r é s z é t  i s  e l t á v o l í t j a .  Ebből a 
té n y b ő l már k ö v e tk e z ik , hogy a s z á r í t á s  e lő b b re h o z á sa  g a z d a sá g ta ­
l a n ,  m ert íg y  a z t  a fo rg ácsm en n y iség e t l e  s z á r í ta n á n k , m ely nem 
vesz  r é s z t  a lap k é p z é sb e n . A s z á r í tá s n a k  az o s z tá ly o z á s  e lé  hozá­
sa  egyes s z á r í tó  t íp u s o k n á l  in d o k o l t ,  m ert ezek a s z á r í tó k  t ö r i k  
a fo rg á c s o t  ée i ly e n k o r  u tó la g o s  o s z tá ly o z á s  v á ln a  szü k eég eceé . 
I t t  azonban m egint a g a z d a sá g o ssá g ra  k e l l  u t a l n i ,  t i .  amennyiben 
a s z á r í t á s t  az o s z tá ly o z á s  e l ő t t  végezzük , e g y ré s z t  l e e z á r i t j u k  
a z t  a  fű ré s z p o r  m ennyisége t i s ,  mely m int h u lla d é k  nem vesz  r é s z t  
a fo rg á c s la p -k é p z é sé b e n , m ásré sz t l e e z á r i t j u k  a b o r i tó fo rg á c s  
f r a k c i ó i t  i s ,  ami t e c h n o ló g ia i la g  s z ü k s é g te le n .

Az elm ondottak  a la p já n  megmaradunk äz e r e d e t i  m ű v e le ti so r­
rend  m e l l e t t ,  a z z a l  a k i k ö t é s s e l ,  hogy o lyan  s z á r í tó g é p e k e t  a l ­
kalm azunk, m ely nem t ö r t  a fo rg á c s o t*
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A műveletek gépesítésének  kérdése, a g é p e s íté s i  alapvál­
toza t k ia la k ítá sa

A forgácslap-üzem , de minden üzem tervezésén él fontos kérdés 
a műveletek és müveletelemek gépesítésének  eld ön tése .

Ez a kérdés nagy k ö rü ltek in tést és m érlegelést ig én y e l. El­
sősorban a nehéz f iz ik a i  munkát igénylő  és egészségre ártalmas 
műveletek g é p e s íté sé t  k e l l  megoldani, a többi művelet g é p e s íté sé t 
a műszaki szükségszerűség, a terv eze tt  kapacitás és a gazdaságos­
ság dönti e l .  Figyelembe k e l l  még venni a műveletek bonyolultsá­
g á t, a gyártandó forgácslappal szembeni követelm ényeket, a várha­
tó szűk keresztm etszetet s tb .

Vizsgáljuk meg ezek után a m űveleteket egyenként.
A g ép esíté s  e ld ön tése .

T Iaztitás

A t i s z t í t á s t  mint k éz i m űveletet e lső  meggondolásra e l  k e l l  
v e tn i, mert igen munkaigényes és id eg ö lő , ugyanakkor a t i s z t í t á s  
egyik müveletelemének, az egyen le tes adagolásnak b iz to s ítá sa  kéz­
z e l nehézkes. Minden számítás nélkül b e lá th ató , hogy a g é p es íté s  
gazdaságos, ugyancsak a g é p e s íté s t  indokolja az egészségre á r ta l­
mas por i s ,  mely t is z t í tá s k o r  k e le tk ez ik .

Osztályozás

Az osztá lyozás k ézi megoldását sz in tén  e l  k e l l  vetn i akkor 
i s ,  ha csak az egészségre ártalmas porképződést v izsg á lju k .

Szár ítá s

A szá r ítá s  kimondottan gépi m űvelet, még akkor i s ,  ha a szá­
r ítá s  szakaszosan k éz i beavatkozással tö r té n ik . Számítás nélkül 
i s  belá tható , hogy az a oeruházás, mely a sz á r ító é t  folyam atossá 
t e s z i  é s  k iküszöböli a kéz i beavatkozást, gazdaságos. Az Így adó­
dó többletberuházás maximum kőt év a la t t  m egtérül.

Kötőanyag bekeverése

Ez a művelet a tip ik u s gépi műveletek közé ta r to z ik . Kézzel 
történő elvégzése azonkívül, hogy gazdaságtalan és  mondhatni ke- 
r e sz tü lv ih e te t le n , m űszakilag, minőség és egészségvédelem szem­
pontjából megengedhetetlen.
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T e r í té s

A t e r í t é s i  m űvelet a la p v á l to z a tb a n  k é z i  m űveletnek te k in th e ­
tő ,  u g y an is  a k é z i  t e r í t é s  közepes f i z i k a i  munkát ig é n y lő , minő­
s é g i le g  m e g k ö z e lít i  a g ép i t e r í t é s t ,  ős a dolgozók eg é sz sé g v é d e l­
me m egoldható .

H id eg -h ő p ré e e lé s  ée s z ő le z é s

A három m űvele t a te c h n ik a  mai fokán  csak  géppel v ég ezh e tő . 
V iz sg á lju k  meg ezek u tá n  a m űveletek  e lv é g z é s é re  a lk a lm as gépeket 
é s  á l l í t s u k  ö ssze  a g é p e s í t é s i  a l a p v á l to z a to t .  ,

A g é p e s í t é s i  a la p v á l to z a t  k i a l a k í t á s a .

T i s z t í t á s

A fo rg á c s la p  g y á r tá sb a n  a lk a lm a z o tt  eg y ik  i ly e n  b e ren d ezés  a 
m ágneses s z e p a rá to r .  Ennek a lk a lm a z á sá t e l  k e l l  v e tn i ,  m ert csak  
a v a s a t  ta r ta lm a z ó  tá rg y a k a t  t á v o l í t j a  e l ,  ami a h u lla d é k fo rg á c s  
t i s z t í t á s á n a k  csak  f é l  m egoldása.

A m ásik m egoldás, am ikor a fo rg á c s  lev eg ő v e l tö r té n ő  s z á l l í ­
t á s a  közben a cső v e ze ték e n  aknákat vagy z sá k o k a t képeznek k i ,  me­
lyekben  az id eg en  anyag é s  d arabos h u lla d é k  fen n ak ad . Ez a b eren ­
dezés nem e lég g é  b iz tonságom .

A h a z a i k í s é r l e t e k  a la p já n  b e v á l t  t i s z t í t ó g é p  a sú ly  é s  lé g ­
e l l e n á l l á s  kü lö n b ség  f e lh a s z n á lá s á v a l  m űködik, a la c so n y  beruházás 
ig én y ű , f e lü g y e l e t e t  nem ig é n y e l ,  a t i s z t í t á s t  k ie lé g í tő e n  v ég z i 
e l .  Ezt a g é p e t,  m iu tán  j e l e n le g  máé e c é l r e  a lkalm asabb  g ép e t 
nem ism erü n k , a g y á r tá s i  so rban  v ég leg esn ek  fogad juk  el,.

O sz tá ly o zás

A fo rg á c s  o s z tá ly o z á s á ra  h a s z n á l t  c é lg é p  a lé g e o d rá so s  osz­
tá ly o z ó ,  mely egyben a t i s z t í t á s t  i s  e lv é g z i .  H u llad ék fo rg ác s  
o s z tá ly o z á s á ra  csak e g y ré te g ű  fo rg á c s la p  g y á r tá s á n á l  a lk a lm as , 
m ert f r a k c ió k a t  nem v á la s z t  l e .

H u lla d é k fo rg á c s  o s z tá ly o z á s á ra  le g jo b b an  a fo rg ó d o b ro s tá k  é s  
rá z ó ro s tá k  f e le ln e k  meg. Ezeknek e lő n y ü k , hogy nem célgépek ,hanem  
az ip á i ’ már t e r ü l e t é n  a lk a lm a z o tt  gépek ,m elyek  k ise b b  á t a l a k i t á s -  
o a l ,  vagy a n é lk ü l a lkalm asak  fo rg á c s  o s z tá ly o z á s á r a .  A d o b ro s ták  
alkalm azásának  h á trá n y a  a s ,  hogy három rétegű  fo rg á c s la p  g y á r tá sa -
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k o r k é t  gépegységre  van szü k sé g , amennyiben p ed ig  á t a l a k í t v a  egy 
géppe l o ld ju k  meg az o s z tá ly o z á s t ,  az o s z tá ly o z á s  nem la e z  tö k é ­
l e t e s .  A te c h n o ló g ia  a la p v á l to z a tá b a n  a r á z ó r o s t á t  vesszük  f e l .

S z á r í t á s

A fo rg á c s  s z á r í t á s á r a  csak  a  fo ly am a to sa n  működő s z á r í tó  t í ­
p u so k a t vesszük  fig y e le m b e .

Ezek: D o b szárító k
S z a la g s z á r i tó k
T árcsás  vagy tu r b in á s  s z á r í tó k
L engővályus vagy k o n ta k t s z á r í tó k
Á ram lásos s z á r í tó k
L égsodrásos s z á r í tó k .

A f e n t i  t íp u so k  k özü l h u l la d é k fo rg á c s  s z á r í t á s á r a  a le b e g te ­
té s e n  a la p u ló  s z á r í tó  k iv é te l é v e l  e l v i l e g  m indegyik a lk a lm a s , 
azonban a  k ié  k a p a c i tá s ú  v e r t i k á l i s  fc rg áca lap -ü zem ek b en  a s z a la ­
gos é s  le n g ő v á ly u s  s z á r i tó g é p e k  v á l ta k  b e . A k í s é r l e t i  üzemben 
e lv é g z e t t  m érések a la p já n  a le n g ő v á ly u s  s z á r í t ó  gazdaságosabb , 
k is e b b  a b e ru h á z á s i  ig é n y e ,b iz to n sá g o sa b b a n  ü z e m e lte th e tő  é s  azo­
nos k a p a c i tá s  m e l l e t t  az e n e rg ia  f e lh a s z n á lá s a  a lac so n y ab b .

A f e n t ie k  a la p já n  a le n g ő v á ly u s  s z á r í tó g é p e t  a lkalm azzuk a 
te c h n o ló g ia i  a la p v á l to z a tb a n .

Kötőanyag  b ek ev erése

A kötőanyag  b e k e v e ré sé re  a lk a lm as  g ép ek e t k é t  a la p v e tő  cso­
p o r tb a  s o ro lh a t ju k .

1. S zakaszos keverőgépek
2 . Folyam atos keverőgépek

A szak aszo s  működésű keverőgépek  k ö zü l már csak  azokat a t í ­
p u so k a t a lk a lm a z z á k ,a h o l a kö tőanyag  p o r l a s z t á s  u t já n  j u t  a f o r ­
g á c s ra ,  A fo ly am a to s  működésű keveréknek  sok t íp u s é  a la k u l t  k i ,  
ezek a következő  főbb t íp u s o k ra  o sz th a tó k ^  c a lg a o rs ő e ,  len g ő v á- 
ly u e ,  e llen á ram ú  k ev e rő g ép ek , v a la m in t a  fo ly a m a to s  k ö tő a n y a g fe l-  
hcrd ó  gépekhez t a r t o z i k  a h en g e res  fe lh o rd ó  gép i s .

A k i s  k a p a c i tá s ú  fo rg ács lap -ü zem ek b e n  csak  a ozakasvos mükö- 
déeü keverőgépek  a lk a lm a z h a tó k .
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Ennek ig a z o lá s á r a  k ö z ö ljü k , hogy p l .  a D ra ie  t ip u e u  fo ly a ­
m atos keverőgépek  k a p a c itá sá n a k  a ls ó  h a tá r a  kb . 500 k g /ó , v is z o n t 
a m űszakonként! 1500 m  ̂ é v i  k a p a c i tá s ú  fo rg ács lap -ü zem ek n é l a 
szü k ség es  k e v e ré s i  t e l j e s í tm é n y  csak  a k ö zé p fo rg á cs  k e v e ré sé n é l 
é r i  e l  e z t  az a ls ó  h a t á r t ,  é s  i t t  i s  csak  a 20 mm-nél v as tag a b b  
fo rg á c s la p o k n á l.  Ugyancsak a szak aszo s  keverők  m e l l e t t  s z ó l  az a 
té n y , hogy a fo ly am a to s  keverők  csak nehézkesen  é s  szűk h a tá ro k  
k ö z ö t t  sz a b á ly o z h a tó k ,

A te c h n o ló g ia i  a la p v á l to z a tb a n  a F a ip a r i  K utató  In té z e tb e n  
k i k i s é r l e t e z e t t  sza k aszo s  k ev e rő g ép e t vesszük  f e l .

T e r í t é s

A fo r g á c s la p - g y á r tá s  egy ik  a la p v e tő  m űvelete  a fo rg á c sp a p la n  
t e r í t é s e .  Az e g y e n le te s  t e r í t é s  e l ő f e l t é t e l e  a jó  minőségű fo r ­
g á c s la p n a k . Az e g y e n le te s  t é r f o g a t s ú ly t  a fo rg á c s e le g y  sú ly  vagy 
t é r f o g a t  s z e r i n t i  ad a g o lá sa  b i z t o s í t j a .

A t e r í t é s  m egoldható : Kézi u tón  vagy g é p i u tó n .
A te r i tő g é p e k  magas b e ru h ázá s ig é n y t:, b o n y o lu lt  gépek . Három­

ré te g ű  fo rg á c s la p  e se té b e n  három gépegység re  van s z ü k s é g ,k iv é te l t  
ez a ló l  egy t e r i t ő g é p t i p u s  k ép e z , m elynél k é t  gép e leg en d ő . A t e ­
r í t é s  k é z i  e lv é g z é se  á l t a l á b a n  add ig  in d o k o lt  é s  g az d aság o s , amíg 
a k a p a c i tá s  ős a h ő p ré s  á l t a l  m egszabo tt d a rab id ő  a l a t t  -  egy t e -  
r i tő h e ly e n  -  e lv é g e z h e tő  a t e r í t é s .  A t e r í t é s  k é z i  vagy g ép i meg­
o ld á s á t  b e f o ly á s o l ja  még a fo rg á c s la p  m ére te  i s .  A k a p a c i tá s  b i ­
zonyos é r té k é n  f e l ü l  Д Ь . 1000 т З / é v /  m üszak/a  t e r í t é s  csak  a ké­
z i  á s  g ép i m űvelet e g y ü t te s  a lk a lm a z á sá v a l o ld h a tó  meg. Az év i 
2000 шЗ/év/m üszak  k a p a c i tá s  f ö l ö t t  a  t e r í t é s t  á l t a lá b a n  géppel 
v é g z ik . A v e r t i k á l i s  fo rg ácslap -ü zem ek b en  a k i s  k a p a c i tá s  é s  a 
k i s  fo rg á c s la p  f e l ü l e t  á l t a l á b a n  a k é z i  vagy k é z i  é s  g ép i t e r í t é s  
e g y ü tte s  a lk a lm a z á sá t in d o k o l ja .

H id e g p ré se lé s

A fo rg á c s la p -k é p z é sb e n  a lk a lm a z o tt  h ld e g p ré s e lé  s í  m űvelet 
g a z d aság o sság i és  m in ő sé g ja v ító  h a tá s á t  már az e lőzőekben  meg­
v iz s g á l tu k .  A h id e g p ré e e lé sn e k  k é t  v á l t o z a tá t  k ü lö n b ö z te tjü k  meg. 
Kisnyomású h id e g p ré s e lé s  (1 -5  kg/cm ) ,  am ikor csak  a z t k ív án ju k  
e l é r n i ,  hogy a fo rg á c a p a p la n  a különböző m űveletek  folyam án meg­
t a r t s a  a l a k j á t  é s  ne h u l l j r n  s z é t .  A nagynyomású h id e g p ré s e lé s
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(10-30 kg/cm 2), amikor a f e n t i  eredményen túlm enően a h id eg p ré se- 
l é s  közvetve m inőség jav ító  és k ap ac itá sn ö v e lő  h a tá s t  i s  k i f e j t .

H őpréselés

A fo rg á c s la p -g y á r tá e  vezérgépe a hőprée , a hőprés c ik lu e id e -  
j e  sz ab ja  meg a k a p a c i tá s t .

A fó rgácspap lan  m é re tre s a j to lá s á ra  h a s z n á lt  p rések  ké t fő  
c so p o rtra  o sz th a tó k :

1. Szakaszos működésű p rések ,
2. Folyamatos működésű p rések .

A szakaszos működésű présekbe eg y sze rre  több fo rg ácsp ap lan t 
helyeznek , A szakaszoa működésű p rések  duga ttyús rendszerűek . A 
folyam atos működésű préseknek k é t t íp u s á t  kü lö n b ö z te tjü k  meg:

1 . Az e x tru d e r-p ré s  csak egyrétegű  fo rg á c s la p -g y á r tá s ra  a l ­
kalm as. A term éket főképpen f u r n i r  b o r í t á s s a l  h a sz n á ljá k .

2 . A B a r tre v -fé le  s z a la g p ré s , mely csak t e l je s e n  au tom ati­
z á l t  folyam atban a lkalm azható . A folyam atos p rések  csak nagy ka­
p a c itá s ú  (8000 r ’/év  f e l e t t i )  üzemekben alkalm azhatók gazdaságo­
san» A folyam atos p rések  más g y á r tá s te c h n o ló g iá t  kívánnak meg, 
mint a szakaszos működésűek. Műveletek maradnak k i  é s  uj művele­
te k re  van szükség.

I t t  em lítjü k  meg, hogy a g y á r tá s te c h n o ló g ia i  folyam at k ivá­
la s z tá s á n á l  éppen e z é r t  nem e m líte ttü n k  meg máé tec h n o ló g ia i  v á l­
to z a to t ,  mert ezen v á lto z a to k  fo lyam atos működésű hőprések a lk a l ­
mazását te s z ik  szükségessé , v isz o n t a fo lyam atos prések alkalm a­
z á sá t esek a nagy k a p a c itá s  in d o k o lja .

Foglalkozni k e l l  még a hőprés segédberendezéseive l is,m elyek  
h id ra u lik u s  p ré s  e se té n  a s z iv a t ty ú te le p  ч agy s z iv a t ty ú te le p  és 
akkumulátor re n d sz e rb ő l, valam in t a fo rgácsberakó  ée k iszedő  egy- 
ségből á l ln a k .

A hőre keményedő műgyanták a lka lm azásánál a kedvező la p -  
s tru k tu ra  m egkívánja, hogy a forgácepaplannak a f ü t ö t t  p ré s la p o k - 
k a l tö r té n t  é r in tk e z é s e  u tán  a vég leges v a s ta g sá g ra  tö r té n ő  ösz- 
nyenyomáea a le h e tő  leg röv idebb  időn b e lü l  bekövetkezzék.

A későbbiekben ism e r te té s re  k e rü lő  karéam id-form aldehid  mű­
gyanta  alkalm azása e se té n  a p ré s z á rá s i  idő  optimuma kb. 60 másod­
p e rc , ami azt j e l e n t i ' ,  hogy a fó rg ácsp ap lan  p ré s la p p a l t ö r t é ­
nő é r in tk e z é s é tő l  a vég leges vastagság  e lé r é s é ig  nem te lh e t  e l 60 
mp-nél több id ő , 
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A hőprések em ele ttáv o lság a  á llan d ó  é r té k , m eg á lla p ítá sa  úgy 
tö r té n ik ,  hogy minden g y á r to t t  fo rg á c s la p - típ u s  befogadására  a l ­
kalmas legyen . A fo rg icsp ap lan o k  fe lü tk ö z é sé ig  -  a szabad u thosz- 
szon -  a f iré sz á rá s t  á lta lá b a n  tu rb ó e z iv a tty u  v é g z i, mely k is  nyo­
más m e l le t t  nagy l i te r t e l j e s i tm é n n y e l  do lg o z ik . A fo rgácspap lan  
összenyomását többfokozatú  dugattyús s z iv a t ty ú  v é g z i, melynek fo ­
k o z a ta i  a nyomás-ut függvény s z e r in t  vannak m eg á lla p ítv a . Az ok- 
knm alátor re n d sz e r  a lkalm azása akkor in d o k o lt , amikor a s z iv a ty -  
ty u te le p  csak igen  magas te l je s í tm é n y  f e lv é te l  m e l le t t  tu d ja  b iz ­
t o s í t a n i  a 60 mp-es z á rá s i  idő t.G azdaságosság i szám ítás d ö n ti e l ,  
hogy a név leges te l je s í tm é n y  n ö v e lése , vagy az akkum ulátor rend­
sz e r  a lkalm azása  in d o k o lt-e . Az akkum ulátor ren d sze r alkalm azása 
a ha ton  f e l ü l i  emeletszám és a nagy fo rg á c s la p -m é re tn é l merül 
f e l .

A k is  k a p a c itá sú  v e r t i k á l i s  forgácslap-üzem ekben á l ta lá b a n  a 
s z iv a t ty ú te le p  önmagában b iz to s í t a n i  tu d ja  a 60 mp-en b e lü l i  zá­
r á s i  i d ő t .

A k is  k ap ac itáeu  forgácslap-üzem eknél a fo rgácspap lan  p ré s ­
berakásának és  a fo rgácslapok  k iszedésének  g é p e s íté se  inkább mi­
n ő sé g i, m int te c h n o ló g ia i vagy műszaki követelm ény. A közepes és 
nagy k a p a c itá sú  fo rg á c s la p “üzemeknél ped ig  a g é p e s í té s  mint mű­
sz ak i követelmény lép  f e l .  A nagy emeletazám , a szűk k a p a c itá s  
t e s z i  szükségessé a nehéz f i z i k a i  munka g é p e s í té s é t  és a m űvelet- 
elem idők csö k k en téó é t.

A fo rg á c s la p -g y á r tá s  gyakorla tában  k ia la k u l t  berakó- é s  k i­
szedőszerkezet b o n y o lu lt, nagy te r ü le t - é e  magae beruházáaigényü. 
Ennek a lkalm azása csak a haton  f e l ü l i  em eletszám nál é s  a nagymé­
re tű  fo rg á c s la p -g y á r tá s n á l  in d o k o lt , de véleményünk s z e r in t  ez a 
sze rk eze t i s  e g y sz e rű s íth e tő .

A k i t  k a p a c itá sú  forgácslap-üzem ekben a fe n tie k n é l  egysze­
rűbb szerk eze t h a szn á lh a tó . Az i ly e n  t ip u s u  sz e rk eze t á ltá lá b a n  
ko csi vagy á llvány ,m elybe  a fo rgácspap lanokat egyenként k éz i e rő ­
vel rak ják  be . A fo rg ácsp ap lan  p ré s b e to lá s á t  és egyben a fo rg ács­
lapok k isz e d é sé t egy sze rre  m otorikus b e to ló  szerk eze t v ég z i. A 
f e n t i  s z e rk e z e t te l  v é g z e tt  p résb e rak ás  és k isz e d é s  azon k ív ü l ,  
hogy m inőség jav ító  tu la jd o n sá g ú , egyben az ütemidő csökkenését 
eredm ényezi.
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Sz é le z é s

A p r é s e lé s i  folyam atban a fp rgácepap lan  a ezéleken többé-ke- 
véebé k itü re m lik , на! a s z é le k e t  egyen lő tlenné  és morzeolódóvá 
t e s z i .  A sz é le k e t az eg y en le te s  s z i lá rd s á g i  r é s z ig  e l  k e l l  távo­
l í t a n i .  E rre a c é l r a  a f a ip a r  más t e r ü l e t e in  a lka lm azo tt ogy vagy 
k é t irányban  vágó p á ro s  k ö rfű részek  alkalm asak.

Az üzemen b e lü l i  s z á l l í t á s  g é p e s i té eének v iz s g á la ta

A fo rg á c s la p -g y á r tá s  folyam atában á l ta lá b a n  minden k é t műve­
l e t  közé s z á l l í t á s t  k e l l  b e ik t a tn i ,  A g y á r tá s i  folyam at e le jé n  a 
fo rg ács  a la k ta la n  tömegben tö r té n ő  s z á l l í t á s á t ,  később a fo rg ács  
t e r í t é s  to v á b b í tá s á t ,  majd a kéez fo rg á c s la p  s z á l l í t á s á t  k e l l  
m egoldani.

A be lső  s z á l l í t á s  tö r té n h e t  s
a /  k éz i utón
Ъ/ segédeszközzel
e /  g é p e s ítv e .

Л s z á l l í t á s  le h e t  fo lyam atos vagy szakaszos. A s z á l l í t á s  
au to m a tizá lá sa  csak abban az e se tben  in d o k o lt , ha az egész gyár­
t á s i  folyam at vagy egy ré sz e  a u to m a tiz á l t .  A fo rg ács  s z á l l í t á s á t  
c é lsz e rű  g é p e s í te n i ,  mert a k é z i e rő v e l vagy segédeszközzel t ö r ­
ténő s z á l l í t á s  g azd aság ta lan  é s  nem b i z t o s í t j a  az eg y en le te s  ada­
g o lá s t .  A fo rg ács  s z á l l í t á s á r a  alkalm as eszközök a s e r le g e s  f e l ­
vonó, s z á l l í tó s z a la g ,  s z á l l í t ó c s ig a  é s  a pneum atikus s z á l l í t á s .  
Több esetben  alkalm azható még a g ra v i tá c ió s  é s  lengővályus s z á l ­
l í t á s  i s .  A fo rg á c s la p -g y á rtá sb a n  a leggyakrabban a lka lm azo tt a 
pneum atikus s z á l l í t á s .  Amennyiben az e g y e n le te s  adagolás b iz to s í ­
t o t t ,  a pneum atikus, de a tö b b i 1 sm e rte tt  fo rg á c s  s z á l l í t ó  beren­
dezés sem igénye l k é z i k is z o lg á lá s t  vagy f e lü g y e le te t .

A fo rgácspap lan  s z á l l í t á s á r a  s ín en  vagy ta la jo n  gördülő ko­
c s i t ,  s z á l l í tó s z a la g o t  vagy gö rgőso rt alkalm aznak.

Az u tóbb i sok ese tben  a lk a lm a tlan ,m ert a rázódás köve tkez té ­
ben s z é th u l l  a t e r í t é k .

A fo rg ács lap  s z á l l í t á s á r a  g ö rg ő so r t, e m e lő - l i f te t  vagy s z á l­
l í t ó k o c s i t  alkalm aznak.
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A vertikális forgácslap-üzemekben már аг alacsony kapacitás 
mellett is gazdaságos a forgácsszállitás gépesítése. A forgács 
szállítását az üzembe történő beadagolásnál, az osztályozó és 
száritó, valamint a száritó- és keverőgép között kell gépesíteni. 
Minden egyes pneumatikus szállító beiktatása egy munkaerő megta­
karítást eredményez. Azon túlmenően, hogy a többletberuházás meg­
térülési időtartama igen kedvező /1-1,5 év/, a forgács üzembejut- 
tatásától a keverőgépig folyamatossá tesszük a gyártást.

A gyártási folyamat többi szállítást igénylő helyén a szál­
lítás módját az ütemidő, a forgácslap mérete és súlya, valamint a 
műszaki követelmények határozzák meg.

A szinkronizálhatóság vizsgálata

Mint már említettük,a forgácslap-gyártás veaérgépe a hőprés.
A hőprés ütemidoje szabja meg az egész gyártási folyamat mű­

veleteinek ütemidejét,A hőprés ütemideje és a darabidő az évi 
kapacitásból adódik. A többi gép és műveleti hely kapacitását úgy 
kell megválasztani, hogy mindenütt azonos idő alatt haladjon át a 
gyártmány egység. A szinkron tökéletes megvalósítása csak abban 
az esetben biztosított, ha az üzem teljes mértékben gépesített és 
a gépek kimondottan az adott üzem számára készülnek. A gyakorlat­
ban a műveletek többségében kézi müveletelemek is szerepelnek,va­
lamint a beszerzett gépek kapacitása csak bizonyos ugrásokkal vá­
lasztható ki, tehát kevés esetben egyezik a beszerzett gép kapa­
citása a megkívánttal.

Rá kell azonban mutatni arra, hogy a forgácslap üzemek azon 
üzemek közé tartoznak, ahol a legkönnyebben oldható meg szinkron­
sávon belül a szinkron állapot. Már a kevéssé gépesített vertiká­
lis forgácslap-üzemeknél is viszonylag szűk szinkronsáv állítható 
be. Természetesen a gépesítés és automatizálás a szinkronsáv szű­
külését vonja maga után, a teljesen automatizált üzem /Bartrev/ 
már szinkron vonalon dolgozik.

A későbbiek során ismertetett vertikum tervezetben a szink­
ronsáv + 7 %-ra adódik, ami igen jó értéknek mondható.

Elöljáróban rámutattunk arra, hogy a kis kapacitású forgács­
lap üzemeknél a szglezési művelet - a későbbiekben ismertetett 
okokon kívül - azért sem iktatható be a gyártási sorba, mert a 
nagy ütemidő különbség megbontja a szinkronállapotot.
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kz a u to m a tiz á lh a tó a á g  v iz s g á la ta

Az a u to m a tiz á lá s  k é t  v á l t o z a tá t  k ü lö n b ö z te tjü k  megs
1. R ész leg es  /gépek  vagy g ép eg y ség ek / a u to m a tiz á lá s a ,
2 . T e l je s  / t e r m e lé s i  fo ly a m a t/  a u to m a tiz á lá s .

A r é s z le g e s  a u to m a tiz á lá s  le g tö b b s z ö r  fü g g e tle n  a k a p a c i tá s ­
t ó l ,  á l t a l á b a n  egy m ű v e le tre  vagy e s e t l e g  m üvele te lem re  vonatko­
z ik .  S i ó f e l t é t e l e  a m űveletek  nagyfoka g é p e s í té s e ,  v a g y is  a ma­
n u á l i s  b eav a tk o zás  le h e tő  k ik ü sz ö b ö lé se . Az a u to m a tiz á lá s  e lem ei 
m e g ta lá lh a tó k  a k i s  k a p a c i tá s ú  fo rg á c s la p  vertikum ok g y á r tá s i  fo ­
lyam atában  i s ,  aho l az ö n v e z ó r lé s ,  vagy gépeknek gépekkel tö r té n ő  
v e z é r lé s e  a m űveletek  egy r é s z é r e ,  vagy e s e t l e g  egész  m ű v e le tre  
k i t e r j e d h e t ,  p l .  sú ly  s z e r i n t i  bem érő, a h ő p rés  au to m atik u s nyo­
m ásszab á ly o zása  a ib .

Egyes m űveletek , m int a t i s z t í t á s ,  o s z tá ly o z á s ,  s z á l l í t á s , k e ­
v e r é s ,  h id e g p ré s e lé e  a u to m a tiz á lá s a  v isz o n y la g  könnyen m egoldható 
é s  a  k i s  k a p a c i tá s  m e l l e t t  i s  g azd aság o s. A r é s z le g e s  au to m a tiz á ­
l á s t  á l t a lá b a n  a szűk k a p a c itá s ú  m unkahelyen érdem es e lv é g e z n i .  A 
t e l j e s  te rm e lő i  fo lyam at a u to m a tiz á lá sá n a k  e l ő f e l t é t e l e  a komplex 
g é p e s í t é s ,  am ikor minden m ű v e le te t é s  m ü vele te lem et gép v ég ez , a 
dolgozó csak a gép k i s z o lg á lá s á t  é s  a munkamenet f e lü g y e le t é t  
v é g z i .  A t e l j e s  a u to m a tiz á lá s  már nem fü g g e tle n  a k a p a c i t á s tó l ,  
m e g v a ló s ítá sa  t e l j e s e n  fo ly am a to s  te rm e lé s  éa  nagy k a p a c i tá s  mel­
l e t t  in d o k o l t .  A t e l j e s  a u to m a tiz á lá s ,  v e r t i k á l l e  fo rg á c s la p ü z e ­
meknél g a z d a sá g ta la n  és In d o k o la t la n .

VERTIKÁLIS FORGÁCSLAP-ÜZEM TECHNOLÓGIÁJA ÉS GAZDASÁGOS- 
SÁGI VIZSGÁLATA HULLADÉKFORGÁCS FELDOLGOZÁSÁRA

K iin d u lá s i  adatok

T e le p h e ly  k i j e l ö l é s ,  a lap a n y ag b áz ie

A t e r ü l e t  é s  h e ly k i j e lö l é s  m e g tö rté n t.A  k i v á l a s z to t t  é p ü le t ­
a s z t a l o s i p a r i  v á l l a l a t  é v e n te  20 000 m  ̂ fen y ő fű ré  s z á rú t  do lgoz 
f e l .  A k e le tk e z ő  é v i  h u lla d é k fo rg á c e  m enny isége .kb . 1400-1500 t .A  
t á v l a t i  te rv e k  s z e r in t  -  három -négy év múlva -  az é p ü le t a s z t a lo s -  
i p a r i  v á l l a l a t  te rm e lé se  -  b ő v í té s  k ö v e tk ez téb en  -  m egkétazerező -
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dik. A fo rg á c s la p  üzem te rm e lé s é t  egy műszakos ü z e m e lte té s  mel­
l e t t  1500 m3 / é v - r e  te rv e z z ü k , majd az é p ü l e t a s z t a lo s ip a r i  üzem 
b ő v í té s e  u tán  k é t  műszakban 3000 m3  fo rg á c s la p o t  te rm e l.

Az é p ü l e t a s z t a lo a ip e r i  v á l l a l a t  k a z á n te le p e  b ő v í té s  n é lk ü l  
b i z t o s í t a n i  tu d ja  a fo rg ács lap -ü zem  g ő z s z ü k s é g le té t .  A le m e z ,i l l .  
vegy ianyag  r a k tá r  ugyancsak m eg fe le lő  nagyságú a fo rg ács lap -ü zem  
term ékének és a la p a n y a g -k é sz le té n e k  tá ro lá s á ra .A z  é p ü le ta s z ta lo s ­
i p a r i  v á l l a l a t  v a s ú t i  b e k ö té s s e l  re n d e lk e z ik . Az e lek tro m o s e n e r­
g ia  e l l á t á s t  a h e ly i  erőmű b i z t o s í t a n i  tu d ja .

Figyelem be véve , hogy az é p ü l e t a s z t a lo s ip a r i  v á l l a l a t  éven te  
Jrb. 80 t  ra g a sz tó a n y a g o t h a sz n á l f e l - a  n y í lá s z á ró  sz e rk e z e te k h e z , 
v a lam in t hogy e c é l r a  m eg fe le l a fo rg á c s la p -k é p z é sn é l  a lk a lm a z o tt 
k arb am id -fo rm ald eh id  m űgyanta, c k ö tő an y ag o t h e ly i le g  k e l l  e l ő á l ­
l í t a n i .

A fo rg ács lap -ü zem  v e z e té s i ,  a d m in is z t r a t ív  és k e resk ed e lm i 
m unkáit az é p ü le r a s z ta lo s ip a r i  v á l l a l a t  v é g z i.

A g y á r to t t  fo rg á c s la p  egy r é s z é t  az é p ü l e t a s z t a lo s ip a r i  v á l­
l a l a t  h a s z n á l ja  f e l  n y í lá s z á ró  s z e rk e z e te k  e lő á l l í t á s á h o z .

A t e r v e z e t t  term ékek je lle m z é se

A szta losüzem i h u lla d é k fo rg á c s b ó l k é s z ü l t  három rétegű  fo r ­
g á c s la p - t íp u s o k  je l le m z ő i .

a /  20 mm v a s ta g
b /  25 mm v a s ta g

S z é le z e t t  m éret 2000 x 1300 mm
A b o r i tó ré te g e k  v a s ta g sá g a  kb. 2 ,5  -  2 ,5  mm.

L a p f e lü le t  2 ,6  m2

L a p té rfo g a t  a /  0 ,052 m3
b /  0,065 m3 

T é r fo g a ts ú ly  700 + 60 kg/m3

1 db fo rg á c s la p  sú ly a  kb . a /  36,25 kg 
b /  45 ,4  kg

1 m3  fo rg á c s la p  s ú ly a  kb . a /  1 4 ,0  kg 
b /  17 ,5  kg

A kö tőanyaga karbam id -fo rm ald eh id  m űgyanta.
K özépforgács műgyanta ta r ta lm a  kb. 8 ,0  #
B o rí tó fo rg á c s  " " a / t i p .  16,1 %

kb. b / t i p .  1 8 ,0  %
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Á tlagos m ű g y an tá ta rt alom kb . 10 %. 
S z ig e te lő la p o k n a k  alkalm as term ák 
с /  20 mm v a s ta g  
d /  25 mm v a s ta g

S z é le z e t t  m éret 2000 x 1300 mm
A b o r i tó ré te g e k  v a s ta g sá g a  kb . 2 ,5  -  2 ,5  mm. 
L a p fe lü le t  2 ,6  m̂
L a p té rfo g a t с /  0,052 nP 

d /  0,065 m3
T é r fo g a ts ú ly  400 + 30 kg/m'
1 db fo rg á c s la p  sú ly a  kb. С/ 20 ,8  kg

d /  2 6 ,0  kg
1 m2  fo rg á c s la p  sú ly a  kb. с /  8 ,0  kg

d /  1 0 ,0  kg
A kötőanyag  кarb am id -fo rm ald eh id  m űgyanta.
K özépforgács m ű g y an tá ta rta lm a kb . 4 %
B o r i tó fo rg á c s  " kb. c / t i p .  12 %

kb. d / t i p .  14 ,1  %
Á tlag o s m ügyan ta tarta lom  kb. 6 %.

A v á rh a tó  m echanikai é s  f i z i k a i  je llem ző k  
B ú to rlap  h e l y e t t e s í t é s é r e  a lk a lm as term ék

H a j l i tó s z i l á r d s á g  155 + 20 kg/cm 2

V astag ság i dagadás 1/2 ó ra i
v ízb en  á z ta t á e  u tán  8-10 %

S z ig e te lő la p o k n a k  a lk a lm as term ék
H a j l i tó s z i l á r d s á g  30 + 10 kg/cm 2

V a sta g ság i d ag ad ás 1 /2  ó r a i  
v íz b e n  á z ta t á s  u tán  10 -  15 %

Az é v i te rm e lé s  m egoszlása
b ú to r la p  h e l y e t t e s í t é s é r e  a lk a lm as fo rg á c s la p  50 %, azaz 

750 m^, ezen b e lü l  a /  t íp u s  25 %, 375 m  ̂ és b /  t íp u s  25 %,375 m \  
S z ig e te lő la p o k n a k  a lk a lm as fo rg á c s la p  50 %, azaz 750 ezen b e ­
l ü l  с /  t íp u s  20 % 300 m  ̂ é s  d /  t íp u s  30 % 450 m^.

É p ü le ta s z ta lo s ip a r i  h u lla d é k fo rg á c s  anyagfolyam  á b r á ja
A t i s z t á n  h u l la d é k fo rg á c s b ó l k é s z ü l t  három rétegű  fo rg á c s la p h o z  a 
h u l la d é k fo rg á c s o t  f r a k c io n á ln i  k e l l .  A f r a k c io n á lá e  k ü lö n v á la s z t­
j a  a f ü r é s z p o r t ,  v a lam in t a k ö z é p fo rg á c so t az apró  b o r i tó fo rg á c s -  
t ó l .  A f r e k c io n á lá s t  1 x 1 é s  3 x 3 mm lyukm ére tü  r o s tá n  végezve 
é p ü l e t a s z t a l o s ip a r i  h u l la d é k fo rg á c s ra  a 1 1 .áb rán  k ö z ö lt  á l t a l á n o s
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anyagábrái kanjuk, mely átlagként tekinthető, amennyiben a for­
gács 80-90 ^-ban fenyőforgács, Meg kell jegyezni továbbá az álta­
lános anyagfolyam ábrával kapcsolatban, hogy az átlagosan 15 % 
nedvességtartalma forgácsra vonatkozik. Minden feltüntetett érték 
a nedvességet ie tartalmazza. A szárításnál a középforgács 15 %- 
ről 8 % nedvességtartalomra szárad le. A keverő, ill. térítőnél 
feltüntetett veszteségek összevont értékek, mivel szükségtelen az 
itt keletkező kis veszteségeket taglalni.

Az anyagfolyam ábrán feltüntetett kihozatali és szélezési 
százalékok 8 % nedvességtartalma forgácsra vonatkoznak. A hőprés­
nél 1 % nedvességvesztée van feltüntetve, ennek oka, hogy az egy­
szerűség kedvéért úgy tekintjük, hogy a kötőanyag veszti el tel­
jes nedvességtartalmát, a középforgács változatlan marad, a bori- 
tóforgáce pedig 15 %-ról 8 %-ra szárad le, ami tekintettel, hogy 
a különböző típusok egyforma boritóforgács vastagsággal rendel­
keznek, az anyagábrára vonatkoztatva minden esetben kb. 1 %-ot 
tesz ki.

Az ismertetett anyagfolyam ábra régi telepítésű épületaszta­
los üzemek forgácsára vonatkozik. Az újonnan létesülő üzemeknél 
célszerű a fürészport külön elvezetni,ami a forgácslap-üzem szem­
pontjából előnyös. Csökken a mozgatott anyagmennyiség és az osz­
tályozási veszteség 19,5 ^-ról kb. 5-6 %-ra csökken. Természete­
sen ez esetben megváltozik az anyagfolyam ábra.

Miután a számítást a kész forgácslapból kiindulva végezzük, 
a számítás elvégzése előtt figyelembe kell venni a közép- és bo- 
ritőforgáce arányát is, miután az előállítás költségtényezőit je­
lentősen befolyásolhatja. A közép- és boritóforgács súlyaránya 
agyán a gyakorlatban nem egyenlő a két réteg vastagsági arányá­
val, - a préselés közbeni térfogatsúly eloszlás miatt - azonban a 
gyakorlatban a súly és vastagsági arányt mint egyenes összefüg­
gést tekintjük, vagyis rétegenként a térfogatsúly egyenletes el­
oszlását tételezzük fel.

Az általános anyagábrából látható - amely a jelenlegi épü­
letasztalosipari hulladékforgács összetételét tükrözi -, hogy a 
boritó és középforgáce súlyaránya

S =12x21
a 45,78 = 0,282
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A gyártásra kerülő forgácslapoknál a vastagsági méretekből szá­
mítva 20 mm-es forgácslapnál S2 o = “ 0,333 és 2 5 mm-es for­
gácslapnál S2 g = 2^ = 0,250.

Mint látjuk, a nyílászáró szerkezetek megmunkálásának folya­
matában kapott forgács súlyaránya egyik esetben sem fedi teljesen 
a receptura alapján megadott forgácstipusokhoz szükséges súly­
arányt .

Mivel az általános anyagfolyam ábra szerinti frakciók meny- 
nyisége a két szükséges súlyarány közé esik, logikusnak látszana 
az a megoldás,hogy a 20 és 25 mm-es forgácslapot felváltva gyárt­
suk. Ezen megoldás ellen két érv is szól, az egyik az, hogy a rö­
vid időközönkénti tipusváltáe bonyolulttá teszi a folyamatot és 
sok időkiesést hoz magával, a másik, hogy hosszabb-rövidebb ide­
ig tárolni kell a fölösleges forgácsfrakciót. A tárolandó forgács 
- két műszakos üzemelés mellett - kedvezőtlen esetben napi 640 kg 
is lehet, ami 10-15 m' tárolóteret igényel.

A nagyméretű tárolótér beruházás és energiatöbbletet kiván, 
ugyanekkor nehézségeket okoz az anyag mozgatásában.

Á fenti tényezők miatt azt a megoldást kell választanunk, 
hogy osztályozás után a fölösleges frakciórészt a folyamatból el­
vezet j ük.

E rövid kitérő után térjünk vissza az anyagfolyam ábrához és 
végezzük el a számítást a forgácslap összetételéből kiindulva. A 
Különböző tipueu forgácslapok boritó- és középforgács arányából 
számított recepturáját a 3. táblázat tartalmazza.

A gyártásra kerülő műgyanta átlagos összetétele: 41 sulyrész 
szárazgyanta, 14 sulyrész töltőanyag és 45 sulyrész viz. A for­
gácslap szárazgyanta tartalmát /a továbbiakban gyantát art al'-m/ és 
a nedvességtartalmát /viz/ a forgács atró súlyára számítjuk.

A hőprésből kikerült forgácslap átlagos nedvességtartalma 
kb. a

A 3. táblázatban közölt recepturák alapján számítsuk ki 1 m J 
forgácslap súly szerinti összetételét kg-ban. A számított értéke­
ket a 4. táblázat tartalmazza.

Miután a későbbiek folyamán az egy forgácslapban foglalt 
anyagmennyiségekre szükség lesz, számítsuk át a 4. táblázat ér­
tékeit egy forgácslapra a térfogat alapján. Az egy forgácslapban 
foglalt anyagok súly szerinti összetételét kg-ban a 5. táblázat 
tartalmazza.
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3. tá b lá z a t
Gyártandó típusok  re c e p tu rá ja

ö s s z e té te l
a / t i p .
f  -  0,333

b / t i p .
J  = 0,250

c / t i p .
1 = 0,333

d / t i p .
1  = 0,250

K özépforgács, 
a t  r ó , 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000
B o ritó fo r­
g ács, a tró 0,3333 0,2500 0,3333 0,2500
8 % v iz 0,1067 0,1000 0,1067 0,1000
Gyanta 10 % 0,1333 0,1250 — -
Gyanta 6 % - - 0,0799 0,0750
Töltőanyag 0,0455 0,0427 0,0273 0,0256

összesen : 1,6188 1,5177 1,5472 1,4506

M egjegyzés: B, B o ritó fo rg ács , 
K, Középforgács.

4. tá b lá z a t
1 m  ̂ fo rg ács lap  e u ly e z e r in t i  ö s s z e té te le

ö sszesen : 700,00 700,00 400,00 400,00

ö s s z e té te l a / t i p .  
kg

b / t i p .  
kg

c / t i p .  
kg

d / t i p .  
kg

Középforgács, 
a tró 432,50 461,40 258,60 275,80
B o ritó fo rg á c s , 
a tró 144,00 115,10 86,10 68,90
8 % v iz 46,20 46,20 27,58 27,58

10 % 57,64 57,65 - -

Gyanta 6 % - - 20,66 20,66

Töltőanyag: 19,65 19,65 7,06 7,06

Az 5. tá b lá z a t  és az anyagábra a la p já n  mind a négy fo rg ács­
lap  t íp u s r a  k iszám ítha tó  az anyagfolyam áb ra .

A szám ítás t m ellőzve, ceak az eredményeket közö lj ik a 6 . táb ­
lá z a tb a n .
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5. t á b lá z a t
S u ly s z e r in t i  ö s s z e té te l  rg y  fo rg á c s la p b a n

ö s s z e té te l a / t i p .  
kg

b / t i p .  
kg

c / t i p .  
kg

d / t i p .  
kg

K ö zép fo rg ács , 
a t  ró 22 ,480 30,000 ' 13,450 17,928
B o r i tó fo rg á c s ,  
a t  ró 7,485 7,485 4,475 4,475
8 % v<z 2,415 3 ,000 1,434 1,793

10 % 2,996 3,748 - -

G yanta 6  % - 1 ,074 1,345

T öltőanyag 1,021 1,277 0,367 0,458

ö ssz e se n  kg 36,397 45,510 20 ,800 25,997

T erm elési id ő a la p  é s  a g y á r to t t  m ennyiség ezám itá sa

S z á m ítá sa in k a t az é p ü le ta s z ta lo a ip a r J  h u lla d é k fo rg á c s ra  vé­
gezzük . A re n d e lk e z é s re  á l l ó  h u lla d é k fo rg á c s b ó l kb. é v i  1500 m 
fo rg á c s la p  g y á r th a tó .  A g y á r tá s t  ogy m űszakra te rv e z z ü k . A szám í­
t á s  e lv é g z é se  e l ő t t  meg k e l l  v i z s g á ln i  a  s z é k e z é s t .  G y a k o rla ti  
t a p a s z ta la to k  a la p já n  a leg g azd aság o sab b  h e te n k é n t egy müezakot a 
s z é le z é e re  f o r d í t a n i .

Az ö tn ap o s te rm e lé s t  in d o k o l ja ,  hogy a nagy m ennyiségű p o r 
m ia t t  az ü ze m h e ly isé g e t é s  a gépek t i e z + i t á s á t  é s  k a r b a n ta r tá s á t  
csak  üzem szünetben le h e t  m eg fe le lő en  e lv é g e z n i .  Ugyancsak a foko­
z o t t  m értékű k a r b a n ta r tó é t  é s  t i s z t í t á s t  ig é n y lik  a k ö tő an y ag g a l 
é r in tk e z ő  beren d ezések  é s  t a r to z é k a ik  i s .

A f e n t i  munkák e lv é g z é sé re  e legendő  kb . n ég y -ö t f ő ,  a tö b b i 
a s z é k e z é s t  v é g z i.

Az ütem idő s z á m ítá s á t  m indig a v ezé rg é p re  k e l l  v é g e z n i. A 
fo r g á c s la p - g y á r tá s  v ezérgépe a h ő p ré s .

A re n d e lk e z é s re  á l l ó  é v i  id ő a la p

t  = /H .n .m .h ’ / - Г
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6. t á b lá z a t
A m ű v e le ti h e ly e k re  b eé rk ező  anyagm ennyiségek /eg y  f o r ­

g á c s la p ra  szám o lv a /

M űvelet ö ssz e te v ő a / t i p . b / t i p .  
anyagmennyi

c / t i p .
ság kb-ban

d / t i p .

B ehozo tt vegyes f . 62,48 71,03 3 7 ,3 5 42,22

O sz tá ly o ­
z o t t vegyes f . 56,22 63,92 33,60 37,99

E lveze- közép f . 4 ,82 — 2,87 —
t e t t  f o r ­
gács b o r i tó  f . - 1 ,26 - 0,67

S z á r í tá s közép f . 29 ,55 39 ,20 17,65 23,30

K everés közép f . 2 7 ,7 0 36,91 16,58 22,00

T e r í té s b o r í tó  f . 9 ,81 9.81 5 ,8 8 5 ,88
kö tőanyag 8,67 10,86 3 ,12 3,91

közép f . 27 ,24 36,30 1 6 ,3 0 21,65
P ré s b e ra - b o r i tó  f . 9 ,5 8 9 ,58 5,73 5 ,73
k ás kötőanyag 7 ,54 10,52 2 ,95 3 ,68

k ö zé p , a t -  
ró 22 ,48 30 ,00 13,45 17,93
b o r i tó  f . 7 ,4 8 7 ,4 8 4 ,4 8 4 ,48

Kész f o r - 8 % v iz 2,42 3 ,0 0 1 ,43 1,79
g á c s la p gyant a 3 ,0 0 3,75 1 ,07 1 ,34

tö l tő a n y a t 1 ,02 1 ,2 8 0 ,37 0,46

a h o l:  , T erm elési id ő a la p  6
n , nm- ü .  Egy év té n y le g e s  m unkanapjainak száma, 

, 300 nap : ah o l ü : ünnepek 65 nap .
h ’ , Az á t la g o s  m űszakonként! h aszn o s id ő a la p  « 7 ó
V* , TMK m ia t t  k ie s ő  id ő  “ 200 ó/m üszak
N , Azonos gépek száma = 1
m , Műszakok száma = 1

A fo rg á c s la p o k  e z é le z é s é re  f e lh a s z n á l t  h e t i  egy müezak m ia tt  
a te rm e lé s i  id ő a la p o t  £  arányban  c sö k k e n te n i k e l l .

I t  = *  . 1900 -  1585 ó ra
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A te c h n o ló g ia ila g  szükséges ütem időt a 7. tá b lá z a tb a n  adjuk 
meg.

7 . tá b lá z a t
A hőprés c ik lu s  id e je

A már i s m e r te te t t

Uüveletelem Forgácslap  t íp u s

a / с / ъ / d /

P réaberakás és k i -
szedés . . . . . . . . . 1 .0 P 1 ,0 P

P r é s z á r á s ......... .. 1 ,0 P 1 .0 P
Nyom ásontartás . . . 10,5 p s  13,5 P
P ré sn y itá s  . . . . . . . 1,5 p 1,5 P
T a rta lé k id ő  ........... 1 ,5 p 1.5 P
ö sszesen : 15,5 p 18,5 P

terriékm egoszlás a la p já n  az egy évben gyár­
t o t t  darabezám

a /  t íp u s 7220
b /  t íp u s 5775
с /  t íp u s 5775
d/ típus 6930

ö sszesen : 25700 db/év

A ren d e lk ezésre  á l ló  id ő a lap b ó l és az év i darabszámból az 

á tla g o s  darab idő  * 0,0618 ó ■ 3,71 p e rc re  adódik .

A hőprés szükséges em eletezám át a te c h n o ló g ia i la g  szükséges 
Utemidő és  az á tla g o s  darab icő  hányada a a js ,  a 18,5 pe rces  ütem­
időből szám ítva 4 ^  -  5 ,000. 

/ X
A forgácslap-üzem  egy éves anyag szü k ség le té t a 6. t á b lá z a t ,  

valam int az évenként g y á r to t t  fo rgácslapok  számából szám ítva a 
8 . tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .



8. tá b lá z a t

Éves anyagszükségle t fo rg á c s la p  típusonkén t

Tipus h u lla d ék fo rg acs  t /é v  Kötőanyag t /'é v  

а /  
b /  
с /  
d /

451,0  62,5
410,0 62,7
215,5 18,0
292,5 27,1

összesen : 1369,0 t 170,3 t

A tech n o ló g ia  ism e rte té se  m űveletek s z e r in t

A fo rg á c e la p -g y á r tá s  egy fő  fo lyam atbó l én egy m ellékfo lya­
matból á l l .  A fő  folyam at a közép- éa b o r i tó fo rg á c s , a m ellék fo - 
iyamat a kötőanyag e lő á l l í t á s á t  f o g l a l j a  magában.

Fő folyam at
A fo rg á c s  tá r o lá s a  és adago lása
Az ép ü lo tasz ta lo süzem bő l a fo rg á c s  pneumatikáé u tca  j u t  a 

forgácslap-üzemben e lh e ly e z e t t  Ü lep ítő  ta r tá ly o k b a . A közbenső t á -  
'ro lá e  szükséges egyre ez t az öpü le ta sz ta lo sü zem  z a v a r ta la n  üzem : -  
lé se  szem pontjából, im ikoi5 a forgácslap-üzem üzem zavar m ia tt á l l ,  
m ásrész t a fo rgácslap 'üzem  üzemelése szem pontjából a t á r o l t  fox'- 
gáce ta r ta lé k k é n t  s z e re p e l .  A s z á l l í tó r e n d s z e r t  úgy k e l l  k i é p i t -  
n i ,  hogy amennyiben a fo rgácslap-üzem  á l l ,  a fo rg ácso t k ö z v e tle ­
nül a kazá^házhoz leh essen  t á p l á ln i .  Az ü le p í tő  ta r tá ly o k  ö ssz- 
té r f o g a ta  egy műszak fo rg ács  s z ü k sé g le té t  f e d e z i .  Egy műszakra a 
m axim ális fo i'gácaigény 8300 kg , a la z a  fo rg á c s  köbméter sú ly a  30- 
40 kg, A fo n tie k  a la p ján  a szükségéé tá r o ló - té r f o g a t  0 ,8 -a s  t ö l ­
t é s i  fo kkal szám olja  295 m ^-re adódik . Az ü le p ítő ” ta r tá ly o k  eme­
l e t i  sz in te n  ké t sorban helyezkednek e l ,  közöttük  fo lyosó  van, a 
nyolc darab t a r t á l y  egyenként 2 ,5  x 3 ,75 m m éretű . A ta r tá ly o k b a  
to rk o ln ak  a  f o r g á c s s z á l l i tó  csőveze tékek , a s z á l l í t ó  levegő e lve­
z e té se  zsákszürókön k e re s z tü l  t ö r t é n ik ,  A f o rg á c e a z á ll i tó  veze té ­
kek az ü le p ítő  ta r tá ly o k  h á tsó  f a l á tó l  kb . l e 5 m távo lságban  to r ­
kolnak a t a r t á ly b a .  A lé g e lv e z e tő  az e lü ls ő  valam elyik  sarokban 
i& lyezked ik  e l ,  A t a r t á s o k  k észü lhe tnek  fémlemezből vagy p l . f o r -
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gácalapból. A folyosóról pormentesen záródó ajtók nyílnak az üle­
pítő tartályokba. A folyosó alatt kihordó szalag helyezkedik el. 
Négy-négy ülepítő tartályhoz tartozik egy fedőlappal zárható ada­
goló nyílás /lásd üzemi alaprajz/. Az adagoló nyílás szélessége 
30 cm, hossza 100 cm. Az egy órai üzemeléshez szükséges forgács- 
mennyiséget forgácslap - típusonként a 9. táblázat tartalmazza. A 
forgácsszükeégletet köbméterben 30 kg/m^ térfogatsúly alapján 
számoltuk.
9. táblázat

Óránkénti forgácsszükséglet /15 % nedvességű/

Forgácslap-típus a/ b/ c/ d/
Egy órai forgács

kg/ó 1013 1150 605 684
szükséglet

m3 /ó 33,8 38,4 20,2 22,8

15 m/p szalagsebeeség és 30 cm teritékezéleaség mellett a 
teríték magasságát forgácslap-típusonként a 10. táblázat tartal­
mazza.

A teritékmagasság egy állítható zárólappal szabályozható. A 
10. táblázatban közölt magasságértékek csak hozzávetőlegesek, az 
üzem beindítása után a helyi forgácsnak megfelelően korrigálni 
kell azokat.
10. táblázat

A kiadagolt teríték magassága

Forgácslap tipus a/ b/ c/ d/
A teríték magas­
sága cm-ben 12,50 14,40 7,50 8,45

A kihordó szalag tüskés, a tényleges szélessége 80 cm, ami 
biztosítja, hogy a forgács ne hulljon le.

Minden ülepítő tartályba a folyosóra néző üvegablakot kell 
építeni,amin keresztül a dolgozó meg tudja figyelni a töltés mér­
tékét. A forgács adagolását egy dolgozó végzi. Mindig a már meg­
töltött ülepítő tartályból adagol.
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A kihordó szalag közvetlonül a tisztítógép etetőnyilásába 
hordja a forgácsot.

Tiaatltás
A tisztitógépbe jutó forgáe»ennyiséget kg/ó-ban a 9. táblá­

zat tartalmazza.
A tisztítás célja a forgácsba került idegen anyagok /saog, 

kavics,atb./«valamint a szükaégesnél nagyobb darabos hulladék 
elválasztása.

A tisztító a fajsuly és légellenállás különbség elvén műkö­
dik. Az etetőnyilásból lecsúszó forgácsot egy ventillátor víz­
szintes irányban felgyorsítja. A tisztitó levegő sebessége 15 
m/mp. Az idegen anyag és a darabos hulladék függőleges irányban 
egy csövön keresztül távozik, a forgács irányt változtatva az 
osztályoséba kerül. Az alsó hulladék elvezető nyílás a forgács 
alakisága és fajsúlya függvényében szabályozható kell legyen.

A forgács elvezető nyílást úgy kell kiképezni, hogy megaka­
dályozott legyen az örvénylés és a forgács visszaáramlása. A 
tisztított forgács leválasztó ciklonba hull. A ciklont a tisztí­
tóhoz a lehető legközelebb kell elhelyezni, hogy a forgács az 
egyenes csőszakaszon ne tudjon leülni és boltozódni. A ciklonból 
távozó poros levegőt az üzemen kívülre kell vezetni. A tisztító­
gép etetőnyiláaából közvetlen csőbekötést kell létesíteni a levá­
lasztó ciklonba« hogy a tisztító meghibásodása eeetén a folyama­
tos üzemelés biztosított legyen. A ciklonban leválasztott forgács 
az osztályozó etetőnyiláaába hull.

Osztályozás
A ciklonból az etetőnyilásra lehulló forgács a drótazitákra 

csúszik. Az osztályozó teljesítményét kg/ó-ban a 11. táblázat 
tartalmazza.

Az osztályozó két különböző lyukméretü lejtősen elhelyezett 
drótszitából áll. A drótsziták tekercsrugókon fekszenek fel. A 
sziták lejtésére merőleges irányban percenként 2800 rezgést vé­
geznek, a rezgés amplitúdója 1-3 mm. A sziták ajánlható lyukmére­
te 3*3 és 1x1 lyukezám 820/dm^ és 5500/cm'. A ssltáK végleges 
lyukmérete a próbaüzemeléskor állapítható meg.
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11. táblázat
Az osztályozó teljesítménye

forgácslap-típus a/ b/ c/ d/

Forgács kg/ó 912,0 1037,0 545,0 616,0

A rostákon áthulló füréezpor hulladékként kezelendő. A fel­
ső rostán fennmaradó forgács a középforgáes, az alsó rostán fenn­
maradó pedig a boritóforgáca. A gyártott forgácslap típustól füg­
gően a közép, ill. boritóforgáca ogy részét el kell távolítani a 
folyamatból, mert a hulladékforgács összetétele nem felel meg a 
receptura szerinti közép és boritóforgács arányának.Az osztályo­
zás után eltávolított forgácsmennyiséget kg/ó-ban és ^-ban a 12. 
táblázat tartalmazza.
12. táblázat

Eltávolított forgácsmennyiaég

Forgácslap-típus a/ b/ c/ d/

Középforg. kg/ó 78,2 - 46,6
_ _  11,04 - 14,00

B oritóf org.kg/ó - 2 0 , 4 - 1 1/7
% - 11,35 - 10,30

Megjegyzés: A kg-ban és &-ban megadott mennyiségek hozzávetőleges 
értekek,

A fölösleges forgácsmennyiség eltávolítása megoldható úgy, 
hogy a rosták végére az eltávolított %-nak megfelelő osztású for- 
gácscsuzdát helyeznek, ami a gyártott forgácslap típusnak megfe­
lelően könnyen cserélhető.

Az így leválasztott fölösleges forgácsot, valamint az alul 
távozó füréezpor hulladékot egy csigás vagy pneumatikus szállító 
az üzemből eltávolítja.

A rosták végén elhelyezett csuzdákon a közép- és boritófor- 
gáca két pneumatikus szállítórendszer etetőnyilásába hull.A pneu­
matikus szállítóberendezések a középforgácaot a szárítógépbe, a
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boritóforgácsot pedig a keverőgépek mellett elhelyezett tároló­
bunkerbe szállítják. Az oeztályozógépet a lehetőségekhez mérten 
burkolni kell, hogy a porképződés megakadályozott legyen.

Szárítás

A szárítást két szárítógép végzi. A forgácsszállitó vezeték 
nadrágtoldattal csatlakozik a leválasztó ciklonokba. A ciklonok a 
szárítógépek fölött helyezkednek el.

A ciklonból a szállitólevegőt a tetőszerkezet fölé kell ve­
zetni. A szárítógépek teljesítményét kg/ó-ban a 13. táblázat tar­
talmazza. 13. táblázat

A szárítógép teljesítménye
? orgácslap-tipua a/ b/ c/ d/
Középforgács 479,0 636,0 286,2 378,0

Megjegyzés: Ceak a középforgács kerül szárításra

A szárítógépek lengővályus rendszerűek, fütéeük forró leve­
gővel történik. A forgács a leválasztó ciklonból a legfelső len- 
gővályura hull. A forgács három pár lengővályun halad keresztül.A 
vályúk mérete kb. 3600 x 1800 mm, lejtésszögük 4°, lengésszámuk 
180/p. A vályúkat páronként excenter mozgatja, az excentricitás 
19 mm. Az excenter tengely fordulatszáma több fokozatban szabá­
lyozható. A vályúk laprugókon függnek. A forgács átlagosan 15 % 
nedvességtartalomról 8 %-ra zárad le. A fenti lengésszám és lej­
tésszög mellett a forgács átfutási ideje kb. 7,5 perc. A szárító- 
levegő betáplálását ventillátor végzi. A levegőt a ventillátor 
gőzfűtésű kaloriferen keresztül szállítja. Egy % eltávolított 
nedvességre kb. 3,0 kg gázfogyasztás esik, ha a gőz nyomása 8-9 
att. A ventillátor teljesítménye óránként kb. 4OOO m^/ó 100 C°-u 
levegő. A szárító jobb hatásfoka érdekében a szárítás ellenirá­
nyú, a levegő vezetését terelőlemezek biztoeitják. Ugyancsak a 
jobb hatásfok elérése érdekében a forgács elszállítását a ezári- 
tótérből elszívott levegő végzi. Az alsó vályúról lehulló forgács 
a nyomóvezeték etetőnyilásába csúszik. A ventillátor a szállító 
levegőt a szárítógép alsó részéről középről szívja el.A szivónyi-
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lást olysn nagyra kell kiképezni, hogy beáramlásnál a légaebcsség 
re haladja meg a 4/m/mp-et.

A pneumatikus szállitáe nyomot«; rendszerű, hegy a szárított 
forgácsot a ventillátor lapátok ne törjék. A szállítás közben te 
folytatódik a szárítás, így javul a ezáritó hatásfoka.

A szárítóból a fölöslegen nedves levegő elvezetésére szellő­
ző kürtő ezolgál, mely szabályozható fojtatáaeal van ellátva. A 
két pneumatikus szállítórendszer a száraz forgácsot a keverék 
mellett elhelyezett tárol óbunkerbe szállítja.

Kötőanyag felhordása a forgácsra

Tárolás

Az oaztályozótól a boritóforgács,valamint a szárítótól a kö- 
zéyforgács leválasztó ciklonon keresztül hull a közép-,ill.bóri- 
tóforgácb tárolóba.

^ind a boritó, mind pedig a középforgács tároló bunkere egy 
órai üzemelés anyagszükségletét kell, hogy fedezni tudja. A b/ 
tipusu forgácslapra 40 kg/Vp térfogatsúllyal számolva a középfor- 
gács tároló 15 m3-re, a boritóforgács tároló 4,0 rn-̂-гэ adódik. A 
tárolók célszerű méretei a középforgács tái'oló 1,25x4x3 m, a bo­
ri tóforgáce tároló 0,8x2x3 in. A középforgács tároló fenekét 0,6 
m, a box’!tóforgács tároló fenekét 0,6 m szélességben végig ki­
hordó szalag boritje. A klhordórzalag sebessége kb. 1 m/mp. A ki- 
hordónyilás a középforgács tárolónál 10 cm, a boritóforgács táro­
lónál 5 cm magas.A fenti adatokkal így maximálisan kb.10 mp alatt 
jön ki egy forgácslaphoz szükséges forgácsmennyiség. A kihordó­
szalagról a forgács az adagoló mérlegbe hull.

Bemérés

A forgács a mérlegtartályba a tárolótartály kihordóezadagjá­
ról hull. A bemérőmérleg teljesítményét kg/ó-ban a 14, táblázat 
tartalmazza.
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14* tá b lá z a t

A keverékbe bemért mennyiség

fo rg á c s la p - t ip u s a / b / с / d /

Középforgáce 
kg/ó 439,0 598,0 269,0 357,0

B o ritó fo rg ács  
kg/ó 159,0 159,0 95,4 95,4

A m érleg feneke kéz i k a r r a l  n y ith a tó  é s  zárható* A m érlegfe­
nék zárásako r a bunker kihordó s z a la g ja  autom atikusan in d u l.

A m érlegkaron te ts z ő le g e s  sulymennyiség á l l í t h a tó  be. A be­
á l l í t o t t  súlynak m egfelelő fo rg ács  h a tá s á ra  a f e lb i l l e n ő  m érleg- 
k a r  a k ih o rd ó sza lag  áram körét autom atikusan n y i t j a .  A m érleg ka­
l ib r á lá s á n á l  a k iho rdósza lag  te h e te t le n s é g é t  figyelem be k e l l  ven­
n i ,  A k iho rdósza lag  addig nem tud indu ln i*  amíg a dolgozó a mér­
le g e t  nem ü r í t i  és a feneke t nem zá rja*  A bemérőmérlégnél c é l a 
k is  sú ly  és k i s  te rjed e lem .

A középforgács nem m érhető be egy lép ésb en , mert Így igen 
nagy, kb, 0 ,7  -  0 ,8  m3 m érleg té rfo g a t adódna. A m érleg té rfo g a to t 
úgy k e l l  m egvá lasz tan i, hogy a legnagyobb fo rg ács  adag i s  három 
ré s z le tb e n  bemérhető legyen. A f e n t i  m egoldással az i s  e lé rh e tő , 
hogy a közép- és b o r itó fo rg á c s  bemérésére azonos méretű bemérő 
mérleg a lkalm azható .

Üzemzavar e se té n  b iz to s í t a n i  k e l l ,  hogy a fo rgács k éz i utón 
i s  bemérhető legyen.

A fenék n y i tá s a  u tán  a fo rgács  a  keverőgép h á t r a b i l l e n t e t t  
teknőjébe h u l l ,

Kötőanyag e lő k é s z íté se

Az e lő k é sz ítő  ta r tá ly b a  a k ö tő a n y a g -e lő á ll i tó  üzemrészből 
két ó ra i  üzemeléshez szükséges kötőanyagot felnyom at a dolgozó. A 
kötőanyaghoz szükséges 20 &-oa edzőo lda to t /melynek ö s s z e té te le :

20 % NH4 C1
20 % karbamid
60 % v i z /
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az e lő k é sz ítő  t a r t á ly n á l  magasabban e lh e ly e z e t t  ed ző tá ro lő  t a r ­
tá ly b ó l az e lő k é sz ítő  t a r tá ly b a  engedik . Az egy fo rgácslaphoz  
szükséges kötőanyagot kg-ban a 15. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

15. tá b lá z a t

Az egy laphoz szükséges kötőanyag mennyisége

F o rg á c s la p -tip u s a / b / с / d /
Kötőanyag b o r í tó -  
forgácshoz k g /lap 3,475 3,910 1,563 1,830
Kötőanyag közép- 
fo rgácshoz  k g /lap 5,200 6,950 1,557 2,080

Két ó ra i  üzemeléshez szükséges kötőanyagot és edzőo lda to t 
kg-ban a 16. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

16. tá b lá z a t

A kö tőanyag táro lóba  bemért mennyiség

F o rg á c s la p -típ u s a / b / с / d /
Kötőanyag

kg/2 óra 246,0 308,0 88,5 111,0

20 %-os edző
kg/2 ó ra 2,48 3,11 0,92 1,12

A keverőgépek f ö lö t t  két e lő k é sz ítő  t a r t á l y  helyezkedik  e l .  
Az e lő k é s z ítő  ta r tá ly o k  egyenként 350 l i t e r e s  té r fo g a tn a k . Az 
e lő k é s z ítő  ta r tá ly o k b a n  keverő lapátok  vannak, amelyek moz a tá s a  
le h e t  mechanikus vagy k é z i .  Az edzőo ldat beengedésekor a kötő­
anyagot in te n z iv e n  kevern i k e l l ,  hogy az edző e lo s z lá s a  egyenle­
t e s  legyen.

M ie lő tt a már m e g tö ltö tt e lő k é sz ítő  ta r tá ly b ó l  k ifogyna a 
kö tőanyag , a dolgozó az is m e r te te t t  módon a másik e lő k é sz ítő  t a r ­
t á l y t  f e l t ö l t i ,  Így a kötőanyag k ifogyása  nem akadályozza a t e r ­
m e lé s t.

Az igy  e lő k é s z í t e t t  kötőanyagból minden fo rgácakeverée  e lő t t  
a forgácsadághoz szükségéé m ennyiséget csővezetéken k e re s z tü l  en­
ged i a dolgozó a bemérőedénybe.
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A kötőanyag bemérése
A bemérőedénybe a kötőanyag csövön keresztül folyik az elő­

készítő tartályból. Az egy forgácslaphoz szükséges kötőanyagot 1 
literben a 17. táblázat tartalmazza.

17. táblázat
A literben számított kötőanyag mennyisége

Porgácslap-tipua а/ b/ с/ d/
Kötőanyag közép- 
forgácshoz /li­
ter/ 4.33 5,79 1,30 1,67
Kötőanyag bori- 
tóforgácshoz 
/liter/ 2,90 3,26 1,30 1,53

A dolgozó a bemérőedénybe a recepturának megfelelő mennyisé­
gű kötőanyagot enged le.

A bemárőedény üveg oldalú, liter beosztással, hogy a bemért 
mennyiség leolvasható legyen. A bemérőedénynek nyomásállónak kell 
lennie, mert a kötőanyagot 4 att-os levegő nyomja a porlasztóba.A 
kompresszorból vagy központi hálózatról táplált légvezeték elzá­
rószelepen keresztül csatlakozik a bemérőedénybe.

A közép- és Loritóforgácshoz szükséges kötőanyag bemérése 
külön-külön két bemérőedényben történik. A bemérőedényeknek mind­
két előkészítő tartállyal összeköttetése kell hogy legyen. A be­
mérőedények szükséges térfogata: középforgács kévetőhöz kb. 7-8 
liter, boritóforgács kévetőhöz 45 liter. A bemérőedényből a kö­
tőanyag csővezetéken jut a porlasztókhoz.

Porlasztás

A nyomás alatt álló kötőanyag a porlasztóba kerül. A por­
lasztás szekunder levegős, a szuiunder levegő nyomása 4 att. A 
porlasztó vagy porlasztók elhelyezésénél irányelv,hogy a porlasz­
tási kúp az össz forgácamennyieáget fedje. Biztosítani kell, hogy 
dugulás esetén a porlasztók könnyen tieztithatók legyenek./A por­
lasztó műszaki adatai a Faipari Kutató Intézetben a tervezők ren­
delkezésére állanak,/
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Keverés

A keverőteknő h á t r a b i l l e n t e t t  he lyze tében  a m érle g ta r tá ly b ó l 
a fo rg ács  a keverőgépbe h u l l .  A középforgács keverő te l je s í tm é ­
nyét kg/ó-ban a 18. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a . A b o r itó fo rg á c s  keverő 
te l je s í tm é n y é t  kg/ó-ban a 19. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

18, tá b lá z a t

A fo rgács  keverők te lje s ítm é n y e

F o rg á cs la p -típ u s a / b / с / d /

Középforgáca 
kg/ó 433,0 598,0 269,0 357,0

Kötőanyag
kg/ó 84,3 112,5 25,2 32,5

összesen
kg/ó 523,3 710,5 ‘ 294,2 389,5

19. tá b lá z a t

A b o ritó fo rg ácsk ev erő  te lje s ítm é n y e

Fo rg á c s la p - t  i  pus a / b / с / d /

B o ritó fo rg ács  
kg/ó 159,0 159,0 95,4 95,4

Kötőanyag 
kg/ó 56,3 63,4 25,3 29,6

összesen
kg/ó 215,3 222,4 120,7 125,0

A keverő tengely  la p á to z o t t ,  a lapá tok  a fo rg á c so t három 
irányban  m ozgatják, minden la p á t f ö l f e l é ,  a sz é lső  lapá tok  a kö­
zép f e l é ,  a középső lapá tok  a szé lek  fe lé  dobják a fo rg á c so t, A 
fo rg ács  mozgatása közben tö r té n ik  a kötőanyag b ep o rla sz tá sa .A  kö­
tőanyag b e p o rla sz tá sa  / k b . l  p e rc /  u tán  a keverés még kb. 1 ,5  p e r­
c ig  fo ly ta tó d ik  /u tá n k e v e ré s /. A keverők szakaszos működésűek, a 
közép- é s  b o r itó fo rg á c s  keverése külön keverőgépben tö r té n ik .  A 
keverőteknő a keverő tengely  körű i e lő ro -h á t ra  b i l l e n th e tő .  E lő l-  
h á tu l ,  valam int középállásban  beugró csappal rö g z í th e tő . A keverő 
e lh e ly e z é sé re  irányadó , hogy a keverőteknőbői e lő re  b i l l e n t e t t
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állásban a forgács a teriiőasztalra hulljon. A k e v e r ő t e n g e l y  f o r ­
dulatszáma 45 f/р/ függ a keverődob átmérőjétől. A k e v e r ő te k n ő k  
űrtartalma: középforgács keverő 1,5 m^, borit ő f  o r g i e s  k e v e r ő  0 ,7 5  

m3. A keverőgép tetején elszívó vezetéket k e l l  h e e s a t í s k o z t a t n i . A  

légelezivás sebessége ne haladja meg a 4 » /» Г  n t .

Terítés

A terítés teljesítménye 16,2 forgácspeplen/óra. A 3 * 7  p e r c e s  

darabidő alatt a forgácspaplan terítése t i n t á s  k é s i  t e r í t é s s e l  
nem oldható meg. A két boritórét eget gép t e r í t i ,  a  k & z é p r é te g  t e ­
rítését pedig kézzel végzik. A terítést t é r i t ő á l l v á n y o n  v é g z i k ,  
melyen egy, a keverőgépek tengelyével párhuzamceac c i n e n  f o t ó  te- 
ritőkocsi van. A teritőkocsira a dolgozók e i n s t  unt м а v é d ő la p o t  
/Al-Cu4-Mg vagy Al-Cu3 Mg, szükség esetén A i ЦБ SÍ  ö t v ö s é t /  h e ­
lyeznek. A védőlap fényesre csiszolt f e l ü l e t ű i ,  2 - 2 , 3  n a  v a s t a g ,  

mérete 2300 x  1600 mm. A teritőkocei s z é l e s s é g e  1 4 3 0  n a .  A v é d ő ­
lapra helyezik a kisebb méreteivel felfelé n é z ő  -  c e o n k e g o la  a l a ­
kú - teritékkeretet. A teritőkeret fenyőd e s z k á b ó l  k é s z ü l t ,  s a r k a i  

kívül fémlemez pántolásuak, magassága 150 mm, o l d a l n é r e t e i  k ö z é p ­
méretben 2070 x 1370 mm /belméret/.

A téritőkocsit a dolgozók a bori t ó f o r g á c s  t e r í t ő g é p  e l é  t o l ­
ják. A teritőgép alatt az állványban a k o c s i  ho » » t e n g e l y é v e l  p á r ­
huzamosan lánc fut, a láncon a futás i r á n y á r a  m e r ő le g e s e n  e g y  k a r  

helyezkedik el. A kocsiról egy rövidebb, v a la m in t  e g y  / k é t e z e r  
90°-ban megtört/ hosszabb kar nyúlik le. A d o lg o z ó  m e g i n d í t j a  a  

lánchajtást és a teritőkocei egyenletes s e b e s s é g g e l  á t h a l a d  a  t e ­
ritőgép alatt.

A teritőgép be-, ill. kikapcsolását a m ozgó k o c s i  v é g z i ;  m i­
után a kocsi áthalad a teritőgép alatt, a v o n ó lá n c  a n t o s a t i k o s a n  
megáll. A dolgozók a téritőkocsit a k ö z é p f o r g á c a - k e v e r ő  a l á  t o l ­
ják. A keverőbői a forgács a teritőkeretbe h a l l ,  m e l y e t  a  d o lg o ­
zók teritőléc segítségével elterítenek és l e n y o s f c o d j á k .  A t e r i t ő ­

kocei t visszafelé a teritőgéphez tolják, m e ly  a  v o n ó lá n c  i n d í t á ­
sára áthalad a teritőgép alatt. A teritőgép i n d í t á s a ,  l e á l l á s a ,  

valamint a lánc megállása az előbbiekhez hasonlóan a o t c s a t i k a e .  A 

dolgozók a teritőkocsit a hidegpréehez tolják, a h o l  i s  a  k o c s i  
felütközik. Itt a kocsi alatt és a présasztal m e l l e t t  k é t  k é n y -  

szerkapcsóletban levő lánc fut, melyeken negyedes z t á s b a n  b ü ty k ö k
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helyezkednek  e l .  A lán co k  in d i tá s á h c z  a bütykök a védőlapnak  ü t ­
közve a t e r i tő k o c s i  k é t  a z é le  m e l l e t t  e lh a la d v a  -  a v éd ő lap o t ke­
r e t t e l  ée  fo rg á c sp a p la n n a l e g y ü tt  a h id eg p ré sb e  t o l j á k .  A bütykö­
k e t  úgy k e l l  k ik é p e z n i ,  hogy azok v é g á llá s b a n  l e  tu d jan ak  c sú sz n i 
a v é d ő la p ró l .  A t e r í t é s i  fo ly am a t az ü re e  t e r i tő k o c a iv a l  kezdőd ik  
é l ő i r ő l .

ü e g je s y z é s :
A b o r í tó io rg á c s -k e v e rő b ő l  e l c r e b i l l e n t e t t  h e ly z e té b e n  a f o r ­

g ác s  egy v á ly ú  a lak ú  t a r t á ly b a  h u l l .  A t a r t á ly b ó l  tü s k é s  s z a la g  
h o rd ja  f e l  a fo rg á c s o t  a te r i tő g é p b e .  A t e r i tő g é p  tervdokum entá­
c i ó j a  e F a ip a r i  K utató  In té z e tb e n  a te rv e z ő k  re n d e lk e z é s é re  á l l .

H idegprés

A h ld e g p re s  te l je s í tm é n y e  16.,2 fo rg á c s p a p la n /ó ra ,  A h id e g -  
p ré c  e x c e n te re s  vagy f r l k c i é e  re n d s z e rű , f a j l a g o s  nyomása 2-3  

p 
kg/cm .

A p r é s a s z ta l  s z é le e sé g e  1450 mm.
A fo rg á c sp a p la n  p ré sb e c su sz á sa k o r a t e r i t ő k e r e t  v e z e té s é rő l  

é s  v é g á l lá s á r ó l  gondoskodni k e l l .  A fo rg á c sp a p la n  k i t o l á s á t  a t e ­
r í t é s n é l  I s m e r te t e t t  bü tykös lá n c  v é g z i.  A p ré a k e z e lő  a p r é s t  
z á r j a  é s  ad d ig  t a r t j a  z á rv a , amíg a k övetkező  fo rg á c s p a p la n t  nem 
k e l l  p ré sb e  t o l n i .  A k is z e d é s i  o ld a lo n  a dolgozók a fo rg á c sp a p -  
l a i ' t  l e e z o r l t ó k e r e t t e l  le f o g já k ,  majd a t e r l t ő k e r e t e t  le e m e lik . A 
t e r i t ő k e r e t  könnyű, fen y ő d eszk áb ó l k é s z ü l t ,  c é l j a ,  hogy a t e r i t ő -  
k e r e t  le v é te le k o r  a fo rg á c e p a p la n  s z é le  ne d ö ljö n  l e .  A fo rg á c s ­
p a p la n ra  rá h e ly e z ik  a f e l s ő  v é d ő la p o t,  majd a p ré sk ez ’e lő k  s e g í t ­
sé g é v e l a  fo rg á c s p a p la n t e k é t v é d ő la p p a l e g y ü tt  a berakó  á l l ­
ványba c s ú s z ta t j á k .  A t e r i t ő k e r e t e t  v l s s z a v i s z lk  a t e r i t ő g / n  mel­
l é .

H ő p ré se lé s i fo lyam at

Pr^sbarakáe

A p ré sb e ra k ó  á llv á n y b a  az öt fo rg á c s p a p la n t  k é z i e rő v e l  ra k ­
já k  be . A b e ra k ó á llv á n y  könnyű, cső v ázáé  s z e rk e z e t .  A h ő p ré s  n y i­
t o t t  á l la p o tá b a n  az e m e le te k n é l kb . 1 cm -re l magasabban á l l  a h e - 
ra k ó á l lv á n y n á l ,a h c l  s z in té n  em ele tek  vannak k ik é p e z v e . A fo rg á c s -
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p a p la n t  k é to ld a l t  kb . 40 cm mélyen benyú lva tá m a sz tjá k  meg. Az 
a lá tá m a s z tá s  p l .  h o s s z a n ti  kem ónyfaléc l e h e t .  C é l, hogy a f o r -  
g á c ap ap lan  ne tu d jo n  l e h a jo ln i  é s  a p ré sb e  könnyen b e c s u a z ta th a tó  
le g y e n .

A fo rg ácap ap lan o k  p ré sb e  to v á b b í tá s á t  m o to rik u s b e to ló s z e r ­
k e z e t  v é g z i.  A fo rg ácsp ap la n o k  a l a t t  k é t  lán c  h a la d ,  m elyeken f é l  
lá n c  hosszban  k é t  betolókam pó h e ly e z k e d ik  e l .  Az ö t b e to ló  lá n c ­
p á r k é n y sz e rk a p c so la tb a n  van .

A b e to lá s  úgy t ö r t é n i k ,  hogy a lán c k e ré k c n  f e l f u tó  kampók az 
a ls ó  véoő lapba  akadva a fo rg á c s p a p la n t a p r é s ig  t o l j á k .  A kampó­
k a t  agy k e l l  k ik é p e z n i ,  hogy a lán ck e rék e n  tö r té n ő  le fu tá s k o r  a 
v é d ő lap o k ró l le  tu d jan ak  c s ú s z n i .  /A v á z o lt  b e to ló s z e rk e z e t  t e r ­
v e z e t ,  még n in c s  m e g v a ló s í tv a ./

H ő p rése lés

A b e ra k ó á llv á n y b ó l a p ré sb e  t o l t  fo rg á c sp a p la n o k a t a hőprés 
a k ív á n t m ére tre  összenyom ja.

A hőprós' te l je s í tm é n y e  12,2 -  18 f o r g á c s la p /ó r a .
A h ő p rés  ö t e m e le te s , működése h id r a u l ik u s ,  a p ré e lap o k  gőz­

ze l f ű t ö t t e k ,  h ő m érsé k le tü k e t 1 6 0 'C °-on  k e l l  t a i ’t a n i .  A p ré s  zá­
r á s á t  egy tu rb ó s z iv a t ty u ,  majd egy három fokozatú  d u g a tty ú s  s z i ­
v a t ty ú  v é g z i .  A p ré s  m é re te z é sé n é l a fo rg áca p ap lan o n  f e l l é p ő  f a j -  о
Jagoe nyom ást p = 30 kg/cm - r e l  k e l l  figyelem be v e n n i. A a z iv a ty -  
tyuk ö s s z te l je s í tm é n y é t  úgy k e l l  m e g h a tá ro zn i, hogy a p ré s  z á rá s  
egy p e rcen  b e lü l  b ek ö v e tk ezzék . Az em ele tek  tá v o ls á g a  a p ré s  n y i­
t o t t  á l la p o tá b a n  130 mm. A tu rb ó s z iv a t ty u  te l j e s í tm é n y é t  úgy k e l l  
m e g h a tá ro zn i, hogy a legnagyobb szabad u th o ssa  e s e té n  l a  a f o r -  
g ác sp ep lan  fe lü tk ö z é s e  a f e ls ő  p ré s la p o n  10 mp-en b e lü l  bekövet­
k ez h e sse n . A p ré s  á l l ó ,  i l l .  mozgó p ré e a e z ta la in a k  d e fo rm ác ió ra  
m é re te z e ttn e k  k e l l  le n n iö k . A p ré s la p o k  v a s ta g sá g a  le h e tő le g  100 
mm le g y e n . Az e l ő i r t  fo rg á c s la p v a s ta g s á g o t  a p ré e lap o k  s z é lé n  e l ­
h e ly e z e t t  h ézag lécek  b i z t o s í t j á k .  A h ézag lécek  m éretének m eg á lla ­
p í t á s á n á l  figyelem be k e l l  v en n i a védőlapok v a s ta g s á g á t .  A p ré e ­
lapok  m ére te  2300 x 1650 mm.

A p ré s z á rá s  u tán  12-14 p e rc e s  nyomáson t a r t á s  k ö v e tk e z ik , 
majd a p ré s  le e n g e d é se . A p r é s e lé s  a l a t t  k ip á ro lg ó  fo rm alingőz 
e l s z ív á s á r ó l  gondoskodni k e l l .  A p ré s  sú ly a  kb . 500 q.

A p ré sb ő l a fo rg á c s la p o k  a k isz e d ő  á l lv á n y ra  k e rü ln e k .
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И м ей ся  é s  leh ű tés

А k íszeeeá llv á sy ra  a présbe t o l t  forgácspaplan tovább ítja  a 
forgácslapokat,

А kAnsedSilLTiby hasonló a be rakó á l Irányhoz, azzal a különb­
s é g g e l, hogy a ls ó s  hajt& szerkezete é s  hogy a fo rg á c s laptártó eme­
le te k  a la t t  20 a a -re  egy védőlaptartó emelet helyezkedik e l .

A kiBxedőállvánj a p réstő l kb. 50 cm távolságban helyezkedik 
e l .  A forgácslap  beto lásánál b iz to s íta n i k e l l ,  hogy a forgácslap  
a f e l s ő  védőlappal együtt a forgácslap tartó  em eletre,az a lsó  vé­
dőlap pedig ®aját súlyánál fogva leh a jo lva  a védőlaptartó emelet­
re csu assos.

A k lazedőállvány zárt térben van /ponyvasátor/, a présoldal­
l a l  e llen k ező  oldalún ponyvafüggönnyel zárható.Amint a forgácsla ­
pok a k i szedőálirályba kerülnek,a préskezelők a f e ls ő  védőlapokat 
kihassák i a  a  kSselbeot e lh e ly e z e tt  hütőkocsikra élükre á ll í t já k .A  
ponyvafüggEcy zárása után a sátorban e lh e ly e z e tt  v e n t il lá to r  á l­
landó s z e l lő z é s t  M s t o s i t ,  Így a forgácslapok egy p résc ik lu s  
a la t t  a e g fe le lő e n  lehű lnek . Az e ls z ív o t t  levegő mennyisége 3000

к  kW etkesí présberakás e lő t t  a préskezelők k iszed ik  a már 
le h ű lt  forgicalapokat és az egyhetes tároló  térbe v isz ik , ugyan­
csak k iezed ik  ax a lsó  védőlapokat ÍB  és hütőkocsira rakják. Két- 
hároa hütőkocsira van szükség. A már leh ű lt védőlapokat időnként 
a ter itő a sz ta lb o z  to ljá k .

ggy h e tes  tá ro lá s

A forgácslapok hűtés után az egyhetes tárolóba kerülnek. Az 
egyhetes tárolónak egy műszakos üzem eltetés m e lle tt  maximálisan 
36.9  a?  forgácslapot k e l l  befogadnia.

A tárolótérben  a  forgácslapokat lapjára fek te tv e  a tárolóko­
csikon vagy állványokon helyezik  e l .  A táro lás magassága kb. 1 m. 
A tá ro ló tér  szükséges m inim ális a lap terü le te  kb. 30 m2 .

E elyos, ha a  tá r o ló té r  az üzemtől f a l l a l  e lk e r í t e t t ,  a mes­
ter sé g e s  s z e l lő z te té s é r ő l  gondoskodni k e l l .

Az egyhetes tárolóban összegyű lt forgácslapot szombatonként 
l e s z é l e s í t ,  aajd ex é p ü le ta sz ta lo s  üzem raktárába s z á l l í t j á k .

A kttUkftOaé k é s i  beavatkozást igénylő  műveletek ütemideje és 
az üteaidő Ö sszetevő i.
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A fo rg áceb em érés  ütem idő ö s s z e te v ő i t  a 20. t á b l á z a t  t a r t a l ­
m azza.

20. t á b lá z a t

Forgácebem érés ée  k e v e ré s  m ű v e le ti id e je

Sor­
szám M űvelet elem

M ű v ele ti id ő ,  p e rc

k é z i g ép i

1. M érleg fe n e k e t  n y i t 0 ,050 -
2. F o rg ács  k iö m lés - 0 ,040
3. M érleg fe n e k e t z á r 0 ,050 -
4. Bemérés - 0,055
5. M érleg fe n e k e t n y i t 0 ,050 -
6. F orgács k iö m lés - 0 ,040
7 . M érleg fe n e k e t z á r 0 ,050 -
8. Bemé ré  s - 0,055
9. M érleg fe n e k e t n y i t 0 ,050 -

10. F orgács k iö m lés - 0 ,040
11. M é r le g 'fe n e k e t z á r 0 ,050 -
12. K everő t i n d i t - 0 ,050
13. Kötőanyag b e p o r la s z tá e - 1 ,000
14. P o r l a s z t á s t  z á r 0 ,050 -
15. Kötőanyag bem érés, 

u tá n k e v e ré s 1 ,500
16. K everőt l e á l l í t 0 ,050 —
17. F orgács k iö n t . 0 ,150 -
18. K everő teknő t h á tra d ö n t 0,100 -

Ö sszesen 0 ,650 2,780

títem idő 3 ,4 3  p e rc  g é p e s í té s 81 í - 0 6

Meg je g y z é s : Az ütem idő a b /  
g ác ek ev e rő re  van

t ip u a u  fo rg á c s la p  
szá m ítv a .

e s e té n  a k ö z é p fo r-

A t e r í t é s i  ütem idő ö s s z e te v ő it  a 21. t á b l á z a t  ta r ta lm a z z a .
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2 1 . tá b lá z a t

Á t e r í t é s  m ű v e le t i  id e j e

Sor­
s a . M űvelet elem

M ű v ele ti id ő ,  p erc
k é z i g é p i

1 . V édőlapot f e lr a k 0 ,1 5 -
2 . T e r itő k e r e te t  f e lr a k 0 ,1 5 —
3. T e r ítő  k o c s i t  t e r i -  

tőgép h ez  t o l 0 ,1 0
4 . A lsó b o r itó fo r g á c s  

t e r í t é s — 0 ,6 0
5 . T e r itő k o c e it  k özép - 

fo r g á c s  keverő  a lá  
t o l 0 ,1 0

6. K ö zép fo rg á cso t a k e -  
\«,rő tek n ő b ő l k ik ap ar 0 ,1 5 —

7 . K özép forgácso t e l t e r í t 1 ,1 0 -
8 . T e r itő k o c s lt  t e r i t ő -  

géphoz t o l 0 ,1 0 —

9. f e l s ő  b o r itó fo r g á c s  
t e r í t é s — 0 ,6 0

1 0 . T e id .tő k o cé lt  h id eg ­
p ré sh e z  t o l 0 ,1 0 —

1 1 . P o rg á csp sp la n  p résb e  
to v á b b ítá s a 0 ,3 0
ö s s z e s e n : 1 ,9 5 1 ,5 0

ütem idő 3 ,4 5  perc G é p e s íté s  4 3 , 5 %-os

Á h id e g p r é s e lé s  Utemidő ö s s z e t e v ő i t  a 2 2 , tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .
2 2 . tá b lá z a t

A h id e g p r é s  m ű v e le ti id e j e

S o r -  и н » . , .*  л __ M ű v e le ti id ő ,  p erc
e z , k é z i g é p i

1 . forg á o o p a p la n  'h idegprésbe  
to v á b b ítá s a * 0 ,3 0

2 . H id egp réet in d i t  é»  l e -  
s z o r i t ó k e r e t e t  f e lh e ly e z 0 ,2 0 -

3 . T e r itő k e r e te t  le e m e l 0 ,1 5 —
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22. tá b lá z a t f o ly t .

Sor­
sa . Művelet elem

M űveleti id ő , perc
k é z i gép i

4 . F első  védőlapot fe lr a k 0,15 —
5. Forgácalapot b era k ó á ll­

ványra rak 1 ,5 0 «В
6. Hidegprés n y itá s - 0 ,5 0

ö sszesen t 2 ,0 0 0 ,8 0

Ütemidő 2 ,8 0  perc G ép esítés  28,, 6 %-os

H őpréselés

A h ő p r ése lé s  ü tem id ejét már az előzőekben tárgya ltu k .A  mü- 
v e le te lem  idők a 7 . táb lázatban  ta lá lh a tó k .

gzélqzép

л s z é le z é e  szükséges ü tem ideje.
A e z é le z é s i  műszakban ren d elk ezésre  á l ló  te rm e lé s i id őa lap .

I t  -  7 óra

Az egy hét a la t t  g y á r to tt  fo rg á csla p  m ennyiséget a h e t i  te r ­
m e lés i időalap  é s  a hőprés ütem idejének hányadosa ad ja .

• '
& ------- -  567 db
0,0618

A te r m e lé s i id ő a la p b ó l kiadódó ütemidő

Ü. ,  « — I  -  0 ,0123 ó ■ 0 ,74  perc
1 B Z  567

A te c h n o ló g ia ila g  szü k séges ütemidő sz é le z é sk o r  a 23. táb lázatban  
ta lá lh a tó .
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A s z é le z é sh e z  szü k sé g es  ütem idő
23 . t á b lá z a t

S o r- 
s z . M űvelet elem M ű v ele ti id ő ,  p e rc

k é z i gópi
1. F o rg á c s la p o t f e l r a k 0 ,15 ••
2 . K e re s z ts z é le z é a t  végez - 0 .1 0
3. K e reez tv ág ó t v issz a h ú z o,oa -
4. H o sa z sz é le z é e t végez - 0 ,2 0
5. S z é le z ő k o c s it  v is sz a h ú z 0 ,1 0 —

ö ssz e se n 0 ,3 3 0 ,3 0
litem idő 0,63 p e rc  G é p e s íté s  4 7 ,6  %-oa

M ellék fo lyam at

Kötőanyag e l ő á l l í t á s a

Az alapanyagok r a k tá ro z á s a
A kötőanyag e lő á l l í t á s á h o z  szü k ség es a lap a n y ag o k a t az  ép ü - 

l e t a s z t a l o s i p a r i  v á l l a l a t  v e g y ira k tá rá b a n  t á r o l j á k ,  in n en  t ö r t é ­
n ik  b e s z á l l í t á s u k  a g y an ta fő ző  h e ly is é g b e .

A v e g y ira k tá rn a k  három hónapi a lap a n y ag o t k e l l  b e fo g a d n ia . A 
három h av i a n y a g k é sz le t kb . 14 ,2  to n n a  karbam id és 39 ,8  6 36 %-oa 
fo rm a ld e h id .

A karbam id t á r o l á s a  sz ö v e tz sák o k b an , a fo rm a ld e h id  t á r o l á s a  
h o rg a n y z o tt  hordóban , b a llo n b a n  vagy alum ínium  ta r tá ly b a n  t ö r t é ­
n ik .  A f e n t i  a lapanyagokon k iv ü l  még a k ö v e tk ező  segédanyagok 
sz ü k sé g e se k : i p a r i  r o z s l i s z t ,  negyedévenkén t kb . 10 ,3  t / t á r o l á s a  
e z ö v e tz sák o k b a n / n á tr iu m h id ro x id , negyedévenként kb. 100-120 kg 
/ t á r o l á s  v aeh o rd ó b an /, amm óniumklorid, negyedévenként kb . 500 kg 
/ t á r o l á s a  s z ö v e tz s á k b a n /. E t i l a lk o h o l ,  negyedévenkén t kb. 0 ,5  l i r  
t é r ,  f e n o l f t á l é i n ,  negyedévenként kb , 2 dkg.

MÜgyanta kö tőanyag  e l ő á l l í t á s a  és t á r o l á s a

A kötőanyag  e l ő á l l í t á s a  egy k e t t ő s f a l ú  d u p lik á to rb a n  t ö r t é ­
n ik .  A d u p l lk á to r  t é r f o g a t a  1400-1500 l i t e r ,  üzem elése egym üsza- 
k o s = A m űszakonként l e f ő z ö t t  kö tőanyag  m ennyisége 900-1000 kg . A 
d u p l lk á to r  g ő zze l fü th e tő  é s  v iz z e l  h ü th e tő .  A k e v e rő te n g e ly  f o r -  
d u la taz ám a kb. 3 4 -4 0 /p e rc . A d u p l lk á to r  kb . fé lm sg a e sá g ig  a t a ­
l a j b a  s ü l l y e s z t e t t .
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100 kg/41 ar szárazgyanta, 14 ar töltőanyag és  45 er v iz /k ö -  
tőanyaghoz bemért alapanyag: 22 ,6  kg karbamid, 63,4 kg 36 %-oe 
form aldehid.

A f e n t i  ö s s z e té te l  m e lle tt  a fő ze t 43 ar szárazgyanta tar­
talmú. A duplikátor kb. 2 /3  tér fo g a tá ig  tö lth e tő  f e l .  A formalde­
h idet sz iva ttyú va l nyomatják a duplikátorba,majd 50 % HaOH oldat­
t a l  le se m ie g e s it ik .

A keverő az egész fő z é e i folyamat a la t t  működik,
A főzethez szükséges karbamidnak kb. 90 &-át beadagolják, 

majd a keveréket g ő z fű té sse l 95-96 C °-ig f e l f ü t ik .  A f e l f u tá s i  
sebessége 1 , тяж. 2 C° percenként.

A duplikátor m ellett helyezkedik e l  tai'tályban a 20 %-os am- 
móniumklorid o ld a lt  (ed ző). A m egfelelő hőmérséklet e léré se  után 
kb. 10 percenként a fő ze t súlyára számítva kb. 0,015 £ -os adagok­
ban történ ik  az edző beadagolása, állandó pH e llen ő rzés  m e lle tt . 
Az edző adagolása az 5 ,5  pH e lé r é sé ig  tö r tén ik . Az 5 ,5 pH e léré ­
s é tő l  számítva kb. 2 , 5 - 3  óráig a b e á l l í to t t  95-96 C°-ot tartva  
( fű té s , htités) fo ly ik  a fő z é s . A formaldehid m inőségétől függően 
a főzés hamarabb i s  befejeződhet.

A m egfelelő kondenzáció e lé r é sé t  az 5 ,5 pH b e á llítá s a  után 
kb. 10-15 percenként m in ta v é te lle l k e l l  e lle n ő r iz n i.

Az e llen ő rzés  menete: kémcsőben a k iv e tt  mintát csapvizzel 
kb. husszoros h íg ításban  fény f e lé  ta rtva  szem revételezik . A meg­
f e le lő  kondenzációt az o ldat o p a llzá lá sa  j e l z i .  Az op a lizá lá s  je ­
len tkezése  után in ten z ív  hűtés következik , közben a fentmaradt 
kb. 10 SUnyí karbamidot beadagolják. A karbamid beadagolása után 
kb, 20-25 perc e l t e l t é v e l  50 í - o s  nátriumhidroxid o ld a tta l a fő­
z e te t  8 pH-г а  á l l í t j á k  be. A h ű tést szobahőm érsékletig fo ly ta t ­
ják , majd a kész fő z e te t  a táro ló tartá lyb a  szivattyú zzák . A főzet 
v iszk o z itá sa  kb. 50 cP.

A tá ro ló ta r tá ly  kb. 2-300 i i t e r  ürtsrtalm u. Készülhet hor­
ganyzott, műanyaggal b é le lt  k iv ite lb e n , vagy pedig alumínium öt­
vözetb ő l. A tá ro ló ta r tá ly  fenekén U ledékelválasztót k e l l  kiképez­
n i .  A tárolótartá lyb an  a 8 pB-ra b e á l l í t o t t  kötőanyag szobahőmér­
sék leten  kb. 2 hónapig tárolható biztonságosan.
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Töltőanyag bekeverése

A forgácslap Üzembe egy műszakban négy esetben szükséges kö­
tőanyagot s z á l l í t a n i .  A kötőanyag v iszk o z itá s  át tö ltőanyaggal 
/ ip a r i  r o z s l i s z t /  á l l í t j á k  be kb. 500 cp -ra , Így a szárazgyanta 
tartalom  kb. 41 sr  le s z .  A töltőanyag bekeverésére egy kb, 400 
l i t e r  ürtartalmu nagy fordulatszámú keverőberendezéssel e l l á t o t t  
edény sz o lg á l.

A táro ló ta rtá ly b ó l a keverőedénybe engedik a szükséges kötő- 
anyagmennyiséget, majd m egfelelő adagolóval keverés közben betáp­
lá ljá k  a tö ltőanyagot. 100 kg kötőanyaghoz kb. 16,3 kg töltőanya­
got k e l l  bekeverni. A keverésnek b iz to s íta n i  k e l l  a kötőanyag 
csomómenteseégét.

Az így  e lk é s z í te t t  kötőanyagot sz iv a tty ú v a l a keverék f e l e t ­
t i  e lő k é sz ítő  tartályok  egyikébe nyomatják, vagy az a sz ta lo s  üzem­
be s z á l l í t j á k .

Amennyiben a kötőanyag t e l j e s  caomómentessége nem b iz to s í t ­
ható , úgy a kötőanyag szűréséről gondoskodni k e l l .

Égé ezségyéii elem

A forgácslap-üzemben a tervezésn él két egészségre ártalmas 
anyagot k e l l  figyelem be venni. Az egyik a forgács mozgatása köz­
ben keletkező por, a másik a kötőanyag e lő á l l í tá s á n á l  é s  fe lh a sz ­
nálásánál je len tk ező  form aldehid. Mint már a műveletek le írá sá n á l 
i s  em lítettük , a porképződés in te n z ív  a tá r o lá sn á l, t i s z t í t á s n á l  
é s  o sztá lyozásn á l. A f e n t i  h e ly isé g  é s  gépek pormentes e lzárását 
b iz to s íta n i k e l l .  Igen fon tos követelmény, hogy a formaldehid gő­
zöket k e le tk e z és i helyükről vezessük e l .  A gyantafőző h e ly isé g e t 
in ten z ív  m esterséges s z e l lő z é s s e l  k e l l  e l l á t n i .  A keverőgépek, va­
lamint a t e r itő a s z ta l  környékét a mennyezeten e lh e ly e z e tt  e lsz ív ó  
rendszerrel k e l l  f e le z e r e ln i .

A hőprést, valamint a k iszedő é s  egyben hütőállványt a leh e­
tőséghez mérten burkolni k e l l  é s  a burkolt tér  m esterséges s z e l­
lő z é sé t  b iz to s íta n i szükséges.

A kötőanyaggal közvetlenü l érintkezésbe kerülő munkásaknak, 
Így a kötőanyag e lő á l l í t ó ,  keverő é s  teritőmunkáaoknak gumikesz­
ty ű t. é s  ahol szükséges,gum ikötényt é s  gumicsizmát k e l l  b iz to s í ­
ta n i.

A hőpréekezelőknek hőálló  védőkesztyűt k e l l  h aszn áln i.

278



Az egyhetes fo rg á c s la p tá ro ló  m este rséges s z e l lő z te té s é t  b iz ­
t o s í t a n i  k e l l .

A forgácslap-üzem  épü le tének  te rv e z é sé n é l szem e lő t t  k e l l  
t a r t a n i  a jó  s z e l lő z te th e tő s é g e t .

M unkaerő-igény

A forgácslap-üzem  v e z e té s i s a d m in is z tra t ív  é s  kereskedelm i 
ügyeit az é p ü le ta s z ta lo s ip a r i  v á l l a l a t  k ö z p o n tila g  v é g z i, ugyan­
csak k ö zp o n tilag  k e l l  b i z to s í t a n i  a k a rb a n ta r tó  ée k is e g í tő  sze­
m élyzete t / s z á l l í t á s ,  r a k tá ro z á s / .  A munkaerő ig én y t a 24. tá b lá ­
z a t ta r ta lm a z z a .

24. tá b lá z a t
A fo rgácslap-üzem  egymüszakos munkaerő szü k ség le te

Forgácslap g y á r tá s

Beoszt ás
Egy mű­
szakban 
dolgozók 
száma

Szakkép­
z e t ts é g . F e l a d  a ' t  k ö r

1 2 3 4

Művezető 1 F a ip a r i  v . Folyamatos üzemelés b i z to s i -
gépész te c h . tá s a .  Gépek és munkahelyek 

e l le n ő rz é s e . Munkanapló ve­
z e té s e .  A tech n o ló g ia i j e l ­
lemzők, b a le s e t-  ée egészség­
védelm i követelmények b e ta r ­
t á s a  ée b e ta r ta tá s a .  Az a lap ­
anyagok t í i z to s i t á s a .  A fo ly a ­
matosan működő gépok felügye­
l e t e .

Forgács 1 segédmun- A folyam atos fo rgácsadago lás
adagoló káé b iz to s í t á s a ,a z  ü l e p í tő t a r t á ­

lyok működésének fe lü g y e le te , 
a p o r le v á la sz tó k  t i s z t í t á s a .

Keverő 2 B e ta n í to t t A kötőanyag beedzése, a keve-
gépmunkás rőgépek ée bemérő mérlegek 

k eze lé se .A  keverőgépek és * 
ta r to z é k a in a k  t i s z t í t á s a .
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24. tá b lá z a t f o ly t .

1 2 . 3 4

T e rítő  2 B e ta n íto t t
gépmunkáa

Az a lsó  védőlap k o c s ira  he­
ly e z é s e ,a  t e r i tő k e r e t  f e l r a ­
k á sa . A k o c e i- to v á b b itó lá n c  
k eze lé se .A  középforgács c l -
t e r í t é s e  és lenyomkodáea.

H idegprés 2 b e ta n í to t t
keze lő  gépmunkás

Л h idegp rés  és a to v áb b itó - 
láncok k e z e lé se . A t e r i t ő ­
k e re t  le v é te le  és a f e ls ő  vé­
dőlap fe lh e ly e z é se . A fo r ­
gácspaplanok berakőállványba 
h e ly ezése  /p ré sk eze lő k k e l 
e g y ü t t / .

Söprés 2 Szakmunkás
kezelő

A forgácspaplonok b a ra k ó á ll-  
ványba rak ása .
A berakóá llvány  és  p ré s  keze­
l é s e ,  a préehőfok szabályozása  
vagy e lle n ő rz é s e . A présnap ló  
v e z e té se . A védőlapok k isz e ­
dése é s  hü tőkocsiba  ra k á sa . A 
védőlapok hidegpréehez é s  a 
te r i tő g é p h e z  s z á l l í t á s a .  A 
fo rgácslapoknak  az egyhetes 
tá ro ló b a  tö r té n ő  s z á l l í t á s a .

gy an ta fő zés
gyantafőző  1 vegyész­

tech n ik u s
A t e l j e s  g y a n ta fő zés i fo ly a ­
mat le v e z e té s e , az ösezee mé­
rések  és e lle n ő rz é sek  e lvég -
zéeo

Anyagmozgató b e ta n í to t t
é s  gépkezelő 1 gépmunkás

Az anyag behordása ée b e tö l­
t é s e .  A gépek K ezelése.

ösezlé tazám  egy műszakban. Forgácslap  (izemben 10 
Gyantafőzőben 2

M egjegyzés: A fo rgácslapok  m in ő ség e llen ő rzésé t az é p ü le ta s z ta lo s -  
üzem m inőségellenőrző  o sz tá ly á n  k e l l  végezn i. A gyan­
ta fő z ő  vegyész techn ikus szabad id e jéb en  b e se g ít a mi­
n ő ség e llen ő rzésb e .
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Gazdaságossági e lő k a lk u lác ió

A gazdaságossági szám ításokat csak üzemi s z in te n  végezzük 
e l ,  m iután a népgazdasági s z in te n  tö rté n ő  szám ításokhoz csak a 
konkrét h e ly i  viszonyokból leh e tn e  k i in d u ln i ,  A kapcsolódó beru­
házások fig y e lem b ev é te lé t e lhagy juk , m ivel ez igen  bonyo lu lt és 
csak i r r e á l i s  ada toka t eredményezne.

A forgácslap-üzem  egynüazakos gazdaságossági e lő k a lk u lá c ió ja ,
A szám ítási; e lő sz ö r  cgymüszakos, é v i 1500 пР- e s  k a p a c itá s ra  

végezzük.

Anyagszükséglet
Évi anyagszükségle t 

fo rg ács  1369 t /é v
műgyanta
Amm.klorid

170,3
1

rt 

ti

Elektromos e n e rg iaszü k ség le t
Ip a r i 150 000 kWó/év
V ilá g í tá s i 9 000 kWó/év

G őzszükséglet 1 500 t /é v
V ízszükséglet 1 000 m-Vév
Munkaerő szü k ség le t 10 fő

A r é s z le te s  szám ításokat m ellőzve az egymüszakos üzem t e r ­
m elési k ö l ts é g e i t  a 25. táb lá za tb a n  adjuk meg.

25. tá b lá z a t  
Egymüszakos üzem te rm e lé s i k ö l ts é g e i

K öltség neme összege Ft A te rm e lé s i  
é r té k  %-a

Anyagköltség 1,788 270 39,80
B érkö ltség 254 100 5,65
É r té k e s o k k .le írá s 418 722 9,33
Műszaki f e j l e s z t .a l a p 4 500 0,01
Üzemi á l t . k ö l t s . 200 % 508 200 11,32
V á l l . á l t . k ö l t s . 30 % 76 150 1,69

összes te rm e lé s i  k ö ltsé g 3,050 902 67,80
T erm elési é r té k 4,500 000 100,00

Üzemi eredmény 1,449 098 32,20

M egjegyzés: a fo rg ács lap  kereskedelm i á ra  3600 Ft/m?, a s z ig e te lő  
fo rg ács lap  irá n y á ra  2400 F t/m <
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Term elési, m utatók
B eruházás
Üzemi eredmény
Egy m3 fo rg á c s la p  
ö n k ö ltsé g e
1000 F t te rm e lé s re  ju tó

5,599 200 Ft
1 ,449  098 Ft

a /  b / t ip u e  2 475 F t/m 3  
с /  d / t i p u s  1 643 F t/m 3

b eru h ázá s 1 475 F t
1 m3 fo r g á c s la p r a  ju tó  
b e ru h ázá s
Egy m unkásra ju tó  t e r ­
m e lé s i é r té k
M e g té rü lé s i  id ő  az üzemi 
eredm ényből
H atékonyság i tényező
J a v í t o t t  h a ték o n y sá g i 
tén y ez ő
/M e g v a ló s itá e i  id ő  2 év , 
f e l f u t á s i  id ő  3 hó n ap / 
Egy m3  fo rg á c s la p  g y á r tá ­
sához szü k ség es munkaóra

4 4
3 735 F t

450 000 F t

3 ,8 7  év 
í ,  0,259

S .;  0 ,243 
V

12 ,7  ó/m3

G é p e s í té s i  fok « 0,667 m unkás/gép

A b e ru h ázá s  kü lk eresk ed e lm  
A fo rg á c s la p -ü z e m  kétm üsza 
A te rm e lé s i  k ö l ts é g e k e t  a 

26 . t á b l á z a t

i  eredm ényessége = 1 ,6 8
koe g az d a sá g o ssá g i e lő k a lk u lá c ió ja .
26. t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

Kétmüszakos üzem te rm e lé s i  k ö l t s é g e i

K ö ltsé g  neme ö sszege  F™+t  A é tretérmk  e%
l_éa

s i

A nyagköltség
B é rk ö lts é g
É r té k e s ö k k . le í r á s
M űszaki f e j l e s z t é s i  a lap
Üzemi á l t . k ö l t e .  200 %
V á l l . á l t . k ö l t s .  30 %

3,576 540 39 ,80
508 200 5,65
420 787 4 ,76

9 000 0,01
1,016  400 11,32

152 300 1 ,6 9

ö s s z e s  te rm e lé s i  k ö l t s .
T e rm e lés i é r té k

5,683  227 63,23
9 ,000  000 100 ,00

Üzemi eredmény 3,316 773 36 ,77
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2 275 F t /m3

1 515 Ft/m 3

T erm elési mutatók
Beruházás 5,649 720 Ft
üzemi eredmény 3,316 773 Ft
1 m3 fo rg á c s la p  ö n k ö lte . a /b / t íp u s

c /d / t íp u s
1000 Ft te rm e lé sre  ju tó  
beruházás 627 Ft
1 m3  fo rg á c s la p ra  ju tó  
beruházás 1 880 Ft
Egy munkásra ju tó  te rm .é r t .  
m eg té rü lé s i idő  az üzemi

450 000 Ft

eredményből 1,7 év
Hatékonysági tényező á , 0,588
J a v í t o t t  hatékonysági 
tényező 0,339
1 m3  fo rg .la p  gyártáshoz 
szükséges munkaóra 12,7 óra/m 3

G é p e s íté s i fok « 0,667 munkás/gép

A beruházás külkereskedelm i eredményessége gy = 2 ,2 8 .
A k ö tő a n y a g -e lő á ll í tó  üzem egy'aüszakos gazdaságos ság i e lő ­

k a lk u lá c ió ja
A sz ám ítá s t e lő ézö r egymüazakos (250,3  t /é v )  k a p a c itá s ra  végezzük 
e l .
Évi anyagszükséglet

Az egymtszakos k ö tő a n y a g e lő á lll tá e  te rm e lé s i k ö l ts é g e i t  a 2 7 .tá b -

Karbamld 56,6 t / é v
Form aiin /36-% -os/ • 158,7 t /é v
I p a r i  r o z s l i s z t 40,8 t /é v
Ammónlumklorld 2 ,0 t /é v

Elektromos e n e rg ia  sz ü k ség le t
Ip a r i 9 000 kWÓ/év
V i lá g í tá s i  
üőzszükség le t

350 kwő/év

A d u p lik á to r  gőzigényét a hőprésből távozó fá ra d t
V ízszükséglet 1700 m3 /év
M unkaerő-szükséglet 2 fő

gőz fe d e z i

lá z a t  ta rta lm azza  
Term eléel mutatók 
Beruházás 
üzemi eredmény

729 620 Ft
324 412 Ft
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27. tá b lá z a t
A kötőanyag e lő á l l í t ó  üzem egy műszakos te rm e lé s i k ö ltsé g e

K öltség  neme összege Ft A te rm e lé s i 
é r té k  %-a

Anyagköltség 1,012 810 64,25
S érkö lt ség 54 450 3,45
É r té k c s ö k k .le írá s 59 530 3,78
Műszaki f e j i . a l a p 1 578 0,01
Üzemi á l t . k ö l t s .  200 % 108 900 6,90
V á l l . á l t .k ö l t s .  30 % • 16 320 1,03
összes  te rm .k ö ltsé g 1,253 588 79,42
T erm elési é rté k 1,578 000 100,00
Üzemi eredmény 324 412 20,58

M egjegyzés: A miigyanta kereskedelm i á ra  6670 F t / t  A r o z s l i s z t t e l  
n y ú j to t t  műgyanta k a lk u lá l t  á ra  6320 F t / t .

Egy tonna n y ú j to t t
műgyanta önköltsége 5 020 Ft
1000 Ft te rm .é r té k re  ju tó  
beruházás 463 Ft
Egy tonna műgyantára ju tó  
beruházás 2 920 Ft
Egy munkásra ju tó  terme­
l é s i  é r té k 789 000 Ft
M eg té rü lési idő  az üzemi 
eredményből 2 ,25  óv
Hatékonysági tényező cT , 0,445
J a v í t o t t  hatékonysági tényezó S j ,  0,286
/m eg v á ló a ítá s i id ő ta rtam  2 év, 
f e l f u t á s i  idő  3 hónap/
Egy tonna műgyanta e l ő á l l í t á ­
sához szükséges munkaóra 6 ,8  ó / t .

G ép e s íté s i fok ■ 0,666 munkás/gép

A beruházás külkereskedelm i ered­
ményessége gu  , 7 ,2

A gyantafőzc üzem kétmüszakos üzem elésével k ap cso la to s  te rm e lé s i  
m utatók a 28. táb láza tb an  ta lá lh a tó k .
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A kötőanyag e lő á l l í t ó  üzem két műszakos te rm e lé s i  k ö lts é g e i
28. tá b lá z a t

K öltség  neme összege Ft A te rm e lé s i 
é r té k  ^ -a

Anyagköltség 2,025 620 64,25
B érköltség 108 900 3,45
Értéke e ö k k .le i rá s 63 670 2,02
Műszaki f e j i . a l a p 3 156 0,01
Üzemi á l t . k ö l t s .  200 % 217 800 6,90
V áll. á l t . k ö l t s .  30 % 32 640 1,03

összes term , k ö ltsé g 2,451 786 77,66
Term.é rté k 3,156 000 100,00

üzemi eredmény 704 214 22,34

T erm elési mutatók
Beruházás 771 020 Ft
üzemi eredmény 704 214 ₽ t
Egy t  n y ú j to t t  műgyanta 
önköltsége 4 900 Ft
1000 Ft te rm e lé s i é r té k ­
re  ju tó  beruházás 244 Ft
Egy t  műgyantára ju tó  
beruházás 1 540 Ft
Egy munkásra ju tó  term , 
é r té k 789 000 Ft
M egtérü lési idő az üzemi 
eredményből 1,1 év
Hatékonysági tényező <5 , 0,91
J a v í t o t t  hatékonysá­
g i tényező J , ,  0,426
Egy tonna műgyanta e lő á l ­
l í tá s á h o z  szükségéé munkaóra 8 ,8  ó / t

p
G é p esíté s i fok у = 0,666 munkás/gép

A beruházás külkereskedelm i eredményessége gy, 10,1

A fo rg á c s la p -  és kötőanyag -  e l ő á l l í t ó  üzem ö s s z e s í te t t  muta­
t ó i  k é t műszak ese tén  a 29. táb lá za tb a n  ta lá lh a tó k .
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29. t á b lá z a t

A fo rg á c e la p -é s  a k ö tő a n y a g - e lő á l l í tó  üzem ö s s z e s í t e t t  k é t -  
müszakos te rm e lé s i  m u ta tó i

A fo rg ács lap -ü zem  és  k ö tő a n y a g e lő á l l i tá s  m ű v e le ti s o r r e n d je ,

B eruházás neme összege F t

É p í té s 2,032 150
Gép 4,063 590
E lő re  nem lá th a tó  k ia d á s 110 000
T erv ezés  é s  m űvezetés 27 5 000

ö ssz e se n 6 ,470  740
T erm e lési é r té k 12 ,156  000
T erm e lés i k ö l ts é g 8,135 013
Üzemi eredmény 4 ,0 2 0  987

az anyagábra  é s  a g ép e lren d ez éa  a 8 , 9, 10 , 11, 12 é s  1 3 .áb rán  
l á t h a t ó .

Tárolás T isz tit* , ►

Raktáro­
zás

9. ábra
Kötőanyag előállításának és felhasználásának műveleti sorrendje 
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M e g j e g y z e m ,  ,  

a z  é r t é k e k a n e d v e s f o r g á c s s ú l y s z a z a l e -  

k á b a n a d o t t a k .

1 0 % 1 9 . 4 4 % 3 . 5 6 % 0 . 5 %
1 0 . á b r a

Á l t a l á n o s a n y a g i о 1 y a m á b r a

- Ш
I  N

1 %
( 1 3 9 * 4 . 9 4 )



Megjegyzés: az értékek súlyszázalékban adottak.

11. ábra
Kötőanyag an y ag fo ly am áb rá ja
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1 Beadagoló ciklonok
2 ülepítő kamrák
3 Zeákoe légszűrők
4 Kiadagoló szalag
5 Rétegvastagság állító
6 Adagoló nyílás
7 Tisztító
8 Hulladékgyűjtő medence
9 Leválasztó ciklon
10 Os’táL,«^
11 'üréazport szállító ven­

tilátor
12 ‘ vei, boritóforgácz szál­

lj tó ventilátor
13 Köz^pforgáca szállító 

ven.ilátor
14 Ciklonok
15 Szárítók
16 Kaloriferek
17 F ütőlevegőt szállító ven­

tilátorok
18 Kürtők
19 Meleg levegővel táplált 

pneumatikus szállítók
20 Ciklonok

21 Középforgács-tároló
22 Boritóforgács-tároló
23 Sulyadagoló mérlegek
24 KBzépforgács keverő
25 Borítótorgáca keverő
26 Gyantaelőkészitő tartályok
27 Bemérőedényék
28 40°-os, tüskés szállító 

szalag
29 Boritóréteg teritőgép
30 Terítő állvány
31 Láncvezeték
32 Büzelszivók
33 Betoló lánc
34 Bidegprés
35 Préabetoló szerkezet
36 Söprés
37 Vezérlőasztal
38 Elvezető kürtők
39 Kiszedő állvány
40 Kiszedő állvány védősátra

41200

1500 m^/év, műszak kapacitású forgácslapüzem gépelrendezési 
/oldalnézet/ 1500 m^/év, műszak kapacitású forgácslapüzem 

elrendezési rajza /felülnézet/



ÖBj z e f o g la l á s

1. M egv izsgá ltuk  a k is  k a p a c i tá s ú  fo rg á c s la p  vertikum ok gaz­
d a sá g o ssá g á t á s  t e c h n o ló g i á j á t .  M e g á lla p í to t tu k ,  hogy a h a z a i  
a d o t ts á g o k a t  v iz s g á lv a  a  középüzemek (4000 m3 /é v )  m e l l e t t  a k i s -  
k a p a c i tá s ú  (1500 m3 /é v )  fo rg á c s la p  vertikum ok i e  gazdaságosan  
ü ze m e lte th e tő k  az a d o ttsá g o k  c é ls z e rű  k ih a s z n á lá s á v a l .

2 . A h á z é i a d o t ts á g o k a t  v iz s g á lv a  e ls ő s o rb a n  a f ű r é s z  é s  l e ­
m e z ip a ri üzemek, m ásodsorban az é p ü l e t a s z t a lo e ip a r i  üzemek a lk a l ­
masak k ia  k a p a c i tá s ú  vertikum ok ü z e m e l te té s é re .

Az 1959. é v i  f a a n y a g fe lh a s z n á lá s  a la p já n  az a lá b b i  h u lla d é k ­
m ennyiség á l l  r e n d e lk e z é s re  f o rg á c s la p g y á r tá a  c é l j á r a .

a /  Fenyő d a ra b o s  h u lla d é k 171 608 m3 /tö m ö r /
b /  Bükk d arab o s  h u lla d é k 53 303 m3 / tö m ö r /
с /  Egyéb lá g y  lombos d a ra -

bős h u lla d é k 55 420 m3 /tö m ö r /
d /  Okúmé. Mahagóni d a ra -

bős h u lla d é k 4 040 m3 / tö m ö r /

ö s e z e s e n : 284 371 m3  / tö m ö r /

Ebben a számban nem s z e re p e l  a j e l e n l e g  tű z i f a k é n t  é r té k é é ! -  
t e t t ,  de fo rg á c s la p  g y á r tá s r a  i e  a lk a lm as kb. 237 000 m- fenyő ea 
egyéb lág y  lombos f a ,  am elynek egy r é s z é t  fa ro s tle m e z e k  anyaga­
k é n t már ma i s  fe ld o lg o z z u k . (Ezen b e lü l  a h a z a i  k ite rm e lé s ű  f e -  
n y ő tü z i f a  kb . 100 000 m3 . )  A f e n t i  h u lla d é k  m ennyiséget elem ezve 
n épgazdaság i s z in te n  kb . 7 v á ro sb an  g azdaságos fo rg á c s la p  v e r t i ­
kumot l é t e s í t e n i ,

3 . A F a ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t  K í s é r l e t i  Üzemének 1959-ee té n y -  
szám ai a la p já n  m e g á l la p í to t tu k ,  hogy (e. fo rg á c s la p  j e l e n l e g i  á r á t  
3600 F t/m 3  é r té k b e n  szám ítv a) a  k ia  k a p a c i tá s ú  vertikum ok már kb. 
650 m3 / é v ,  műszak k a p a c i tá s  m e l l e t t  i s  gazdaságosan  ü z e m e lte th e ­
tő k . ' I ly e n  k a p a c i tá s ú  üzemek k é t  vagy három műszakban 1300 ,i l l .  
1950 m3/év  fo rg á c s la p  e l ő á l l í t á s á r a  a lk a lm a sa k . A szóban lev ő  
tényszám ok a la p já n  k im unkált g az d aság o sság o t a 3 .»  4 . ábrákon ad­
tuk  meg.

4 . A k i s  k a p a c i tá s ú  vertikum ok te c h n o ló g iá já n a k  v iz s g á la ta  
a la p já n  m eghatároztuk  a  m ű v e le ti  é s  m ü v e le te lő z é s i  s o r re n d e t ,  a 
k é z i  é s  gép i m ű v e le te k e t.
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5. K idolgoztuk egy éven te  20 000 aP fen y ő iü l^  sz á rú t f e ld o l ­
gozó é p ü le tá s z ta lo e ip a r i  üzem m ellé t e l e p í th e tő  k is  k ap ac itá sú  
vertikum  tech n o ló g iá ján ak  m in tá já t .  A tec h n o ló g ia  a la p já t  a Kí­
s é r l e t i  Üzemben s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k  képezték .A  K ís é r l e t i  Üzem­
ben s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k  a la p já n  k ido lgoz tuk  a műgyanta kötő­
anyag h e ly i  e lő á l l í tá s á n a k  te c h n o ló g iá já t  i s .  E lk é s z í te t tü k  a 
gazdaságosság i e lő k a lk u lá c ió t  é s  kétm üszakos tizem esetében  ennek 
a la p já n  az a láb b i m utatókat kaptuk:

10. G ép e s íté s i fok »5 * 0,667 munkáe/gép

A. • Beruházás 5 599 200 Ft
2 . Üzemi eredmény 3 316 773 F t
3. 1 m  ̂ fo rg á c s la p  öiikölt séges

a /  b /  t íp u s 2 275 Ft
c /  d /  t íp u s 1 515 Ft

4 . 1000 Ft te rm e lé sre  ju tó  be­
ruházás 627 Ft

5 . 1 mJ  fo rg á c s la p ra  ju tó  be­
ruházás 1 880 Ft

6. 1 munkásra ju tó  te rm e lé s i
é r té k 450 000 Ft

7 . M eg té rü lési idő  az üzemi
eredményből 1,7 év

e . Hatékonysági tényező cf , 0,588
9 . 1 fo rg á c s la p  gyártáshoz

szükségéé munkaóra 12,7 ó/m-

6. A kutatómunka ö ssze fo g la l j a  mindazt a szempontot és vá­
l a s z t  ad m indarra a k é rd é s re , amely k is  k a p a c itá sú  v e r t i k á l i s  
fo rg á c s la p  üzemek te rv e z é sé v e l kapceo la tban  fe lm e rü lh e t .
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