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к  FORGÁCSLAPOK HOMOGENITÁSÁNAK ÉS STRUKTURÁLIS SZERKEZETÉNEK 
JAVÍTÁSA

A LÉGSODRÁSOS FORGÁCSTERITÉS ELMÉLETI ÉS GYAKORLATI 
VIZSGÁLATA, A FOLYAMATOS SULYSÉERINTI ADAGOLÁS LEHETŐSÉGEI

G ulyás K iss  Ernő 
tudom ányos m unkatárs

M unkatársak :
A rató  I s tv á n  g é p é sz te c h n ik u s ,

F ö ld e s !  Já n o s  f a i p a r i  te c h n ik u s ,  
M adari J ó z s e f  te c h n ik u s ,  

V argyai K o rn é lia  v e g y é sz te c h n ik u s

1 . BEVEZETÉS

1 . Előzm ények, a k u ta tá s  c é l j a

A F a ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t  K is é r le ti-ü z e m e  1960-61-ben  e lk é ­
s z í t e t t  három te r i t ő g é p e t  la b o ra tó r iu m i bem érés c é l j á b ó l .  A t e r ­
vezők a k o rs z e rű  fo rg ácslap -ü zem ek b en  h a s z n á l t  le g jo b b a n  b e v á l t  
r e n d s z e re k e t ,  igy  a Siem pelkam p, Schenk- és  W ü rte x -tip u su  a d a - 
g o ló - te r i tő g é p e k e t  v i t e l e z t e t t é k  k i .

Az 1962-es k u t a t á s i  évben t ö r t é n t  meg a b e ren d ez ések  bemé­
r é s e ,  a h o l i s  a különböző tén y ező k  h a tá s á t  v i z s g á l t á k  a t e r i t é s -  
lapok  k ö z ö t t i  és  lap o n  b e l ü l i  -  s u ly e g y e n le te s s é g re .  A v i z s g á l t  
tényezők  a következők  v o l ta k :

1 . t e r i t ő k e r e t  se b e ssé g e ,
2 . fo rg á c s h o s s z ,
3 . f o r g á c s s z é le s s é g .  .
4 .  f a f a j ,  i l l .  t é r f o g a t s ú ly ,  
5« t e r i t é s i  ré te g sz á m .

Az e lv é g z e t t  v iz s g á la to k  eredm ényei a la p já n  m e g á l la p í th a tó ,  
hogy a különböző t ip u s u  t e r i tő g é p e k  k ö z ö tt  ugyan k im u ta th a tó  
s z ig n i f ik á n s  e l t é r é s  a t e r í t é s  e g y e n le te s sé g é b e n , azonban a l e g ­
jobbnak b iz o n y u lt  S iem pelkam p-tipusu  t e r i t ő g é p p e l  sem é rh e tő  e l  
+ 10 % -nál k is e b b  r e l a t i v  s z ó rá s  a lap o k  k ö z ö t t i  s u ly e g y e n lő t-  
le n sé g b e n . A lap o n  b e l ü l i  s u ly e lo s z la s  e g y e n le te s sé g e  p ed ig  m i-
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nimálisan, mintegy + 20 % relativ szórást mutat. A sulyszerinti 
egyenletesség hibája legnagyobbrészt arra vezethető vissza, hogy 
minden teritőgép tipus térfogatra adagolja a forgácsot. Figye­
lembe véve e tényeket, az a vélemény alakult ki, hogy a kutatás­
nak olyan irányban kell haladnia, hogy a forgács térfogatra tör­
ténő adagolását a lehetőségekhez mérten, a súlyra történő ada­
golás váltsa fel. (itt alapvető feltétel, hogy a kötőanyag és 
nedvességtartalom állandó és eloszlása homogén.)

Itt két ut kínálkozott, az egyik a szállitóhevederes mér­
leg, a másik az impulzusmérleg. Mindkét berendezés a lehulló 
forgács útjába behelyezhető az adagológépnél. Bár a hevederes 
mérleg más adagolási feladatoknál már bevált, az impulzusmérleg 
viszont kevésbé ismert, mégis az utóbbit választottuk, egyrészt 
kisebb terjedelme, de főként azon tulajdonsága miatt, hogy ennél 
a mérlegtipusnál az adagolás és érzékelés közötti időkülönbség 
gyakorlatilag nulla, mig a hevederes mérlegnél alig csökkenthető 
0,5 perc alá.

Ugyancsak felmerült annak szükségessége, hogy a forgácste- 
riték strukturális szerkezetét vizsgáljuk, ill. annak a korábbi­
nál kedvezőbb szerkezetet adjunk. Jelenlegi ismeretek szerint a 
forgácslap alapanyagával és a terítékkel szemben az alábbi köve­
telmények támaszthatók:

1. A hatásos karcsúság! szám értéke 170 - 300 legyen, ha 
= 0,4 - 0,6 g/cm^.

= V ?r£ =
ahol: - hatásos karcsúság! szám

H = forgácshossz mm
V = a forgács vast, mm

= a forgács alapanyagának absz. száraz térf. súlya, 
g/cm^.

2. A forgácslap felszínére jutó forgácsok zárt, sima felü­
letet adjanak, a felszíni réteg ne tartalmazzon durva, túl vas­
tag forgácsokat, általában a forgácslap teljes кeresztmetszéfé­
ben az egyes rétegek közel azonos vastagságú forgácsokból áll­
janak.
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5 . A fo rg ácslap o k  középrészének képzésében rész tvevő  f o r -  
gácsanyag le h e tő le g  ne ta rta lm azzo n  p o r t ,  i l l .  nagyon k i s  m éretű 
fo rg á c s o t,  ugyanakkor a f e l s z ín i  ré tegben  egy bizonyos %-ig j e ­
le n lé te  előnyös a f e l ü l e t i  sim aság és z á rts á g  szem pontjából.

Az i s m e r te te t t  követelmények 1 . és 5 . pon tjának  a je le n le g  
üzem ileg a lk a lm azo tt ap rítóberendezéseken  n y e r t  fo rg á c s  még kö­
z e l í tő le g  sem f e l e l  meg, ugyanakkor az a lk a lm azo tt te r i tő g é p e k  
i l l .  t e r í t é s i  e ljá rá s o k  sem b i z to s í t j á k  a 2 . pontban l e f e k t e t e t t  
követelm ényt.

VATeményiink a z , hogy az e m l í t e t t  követelmények k ie l é g í t é s é t  
-  m ivel az alapanyag m inőséget nem tu d ju k  v á l t o z ta tn i  v e sz te ség  
n é lk ü l -  egy olyan t e r í t é s i  módszer tu d ja  m eg k ö ze líten i, amely 
o sz tá ly o z á ssa l van kom binálva, te h á t  a fo rg á c s ré te g e k e t  a h a tá ­
sos k a rcsú ság ! szám, e s e t le g  vastagság  vagy fe lü le te g y sé g su ly  
s z e r in t  k ép ez i.

A problém a m egoldására i t t  i s  k é t u t k ín á lk o z ik , az egyik a 
dobóhengeres-, a  másik a lég so d rá so s  o sz tá ly o zá s  kom binálása a 
t e r í t é s s e l .

A k é t módszer közül a lég sod rásos  o sz tá ly o zás  v iz s g á la tá t  
v á la s z to t tu k  tém afe lad a tn ak , abból k iin d u lv a , hogy ez a módszer 
jobb eredményt ad , m ivel a  lég so d rá sn á l az e rő h a tá s  irá n y a  á l ­
landó, mig a dobóhengeres o sz tá ly o zá sn á l az e rő h a tá s  irá n y a  függ 
a fo rg ács  é s  a  dobóelemek ta lá lk o z á s i  h e ly é tő l .

2 . Milyen előnyök várhatók  a fo lyam atos s u ly s z e r in t i  adago lás és 
a lég so d rá so s  t e r í t é s  b e v e ze tésétő l?

A folyam atos s u ly s z e r in t i  adagolás b ev eze tése  a fo rg á c s la ­
pok hom ogenitását j a v í t j a ^  te h á t  csökken a  f i z i k a i  é s  mechanikai 
tu la jdonságok  sz ó rá sa , ezenk ívü l v á rh a tó , hogy a g y á rtá s  gazda­
ságosságára  i s  h a tá s t  gy ak o ro l. Egyrészt c sö k k en ti a s e l e j t e t ,  
m ásrészt éppen e tu la jdonságok  szórásának  csökkentése  révén va­
ló sz ín ű le g  csökkenthető  a  kö tő an y ag fe lh aszn á lás  i s .

A lég so d ráso s  t e r í t é s  beveze tése  a fe n tie k h e z  hasonló  ered­
ményre v e z e th e t, de ezen túlmenően a fo rg ács lap o k  f e l ü l e t i  sima­
ságát i s  j a v í t j a .

I t t  k e l l  m egem líteni a z t  az eredményt i s ,  hogy a  lé g so d rá -  
sos t e r í t é s  beveze téséve l egyszerűsödik  a gyártásm enet, csökken 
az üzem beruházási k ö ltsé g e  é s  csökken a m unkaerőigény.
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A légsodrásos terítés bevezetésével nincs szükség a boritó 
és a középforgács külön előállítására, ennek megfelelően csak 
egy száritógép szükséges. Sok esetben az osztályozógép is elma­
radhat. A kötőanyag bekeveréséhez is csak egy gépre van szük­
ség. Teritőgépből is a szokásos három ill. négy helyett csak 
kettőt kell alkalmazni. Igaz, hogy az itt alkalmazott két terí­
tőgép bonyolultabb, nagyobb beruházásigényü, azonban a szükséges 
különköltség a még nem említett segédberendezések elmaradásából, 
ill. számának csökkenéséből fedezhető. Természetesen a csökkenő 
műveleti hely egyben a munkaerőigényt is csökkenti. A teljesér- 
tékü gazdaságossági mutató kimunkálásához csak üzemi adatok al­
kalmasak, azonban az elmondottakból is kiviláglik, hogy szüksé­
ges e két problémával behatóan foglalkozni.

3. A téma által felvetett kérdések

Jelen kutatás elsősorban az alábbi kérdésekre kívánt vá­
laszt adni:

Folyamatos súlyszerinti adagolás

a/ Milyen összefüggés van az impulzusmérlegnél a folyamatos erő­
hatás és a kiegyensúlyozó erő között?

b/ Forgács mérése esetén változik-e az összefüggés?

Légsodrásos osztályozás, ill. terítés

a/ A forgácsoknak és az eljárásnak milyen tényezői befolyásolják 
a repülési távolságot, melyik tényező a döntő?

b/ A légsodrás bevezetése a terítési folyamatba befolyásolja-e a 
terítés egyenletességét?

с/ A légsodrásos terítés hogyan befolyásolja a kész lap különbö­
ző fizikai és mechanikai jellemzőit?

d/ Bosttal kevert forgács terithető-e légsodrással, ha igen, 
csökkenthető-e a kötőanyagtartalom a szilárdság szabványérté­
ken maradása mellett?
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2 . IRODALMI ÁTTEKINTÉS

A k u ta tá s i  programban szerep lő  problém ákkal kapcso la tb an  
ism ert irodalom  igen  szűkös. ' Im pulzusm érleggel tö r té n ő  folyam a­
to s  s u ly s z e r in t i  adago lásra  vonatkozóan nem ta lá l tu n k  f e lh a s z ­
n á lh a tó  iro d a lm a t. A lég so d rá so s  t e r í t é s  v iz sg á la tá h o z  Rackwitz 
G. -  Oberlamer M.; "Forgácsok o sz tá ly o zása"  című munkája igen  
hasznos k i in d u lá s i  a la p o t s z o lg á l ta t .  A szerzők  a különböző osz­
tá ly o z á s i  módokat elem zik a h a tá so s  k a rcsú ság ! számra tö r té n ő  
o sz tá ly o zás  szem pontjából és ezen b e lü l  r é s z le te s e n  is m e r te t ik  a 
v íz s z in te s  légáram lásban v é g z e tt  k í s é r l e t e i k e t .

K ís é rle te ik b e n  a r r a  k ív án tak  v á la s z t  k a p n i, hogy m ilyen 
mértékben le h e t  a b o r i tó ré te g  fo rg ácsb ó l e l t á v o l í t a n i  a p o r t ,  
valam int a tú lsá g o san  v a s ta g  fo rg á c so k a t.

A ku ta tó k  a fo rgácsok  v íz s z in te s  légáram ban tö r té n ő  mozgá- . 
sának e lm é le té t  ad ják , ahol k im u ta tják , hogy azonos fo rgácshossz  
e se tén  az o sz tá ly o zá s  a h a tá so s  k a rcsú ság ! szám s z e r in t  t ö r t é ­
n ik . Miután a valóságban  a fo rg ácsh o sszon k iv ü l  a fo rgácsok  t é r ­
fo g a tsú ly a  i s  v á l to z ik  és a l é g e l le n á l l á s i  tényező  á llan d ó ság á­
hoz i s  ké tség  f é r ,  merev p a p irfo rg ácso k k a l e j t é s i  k í s é r l e t e t  
h a j to t ta k  v ég re .

A v iz sg á la to k  a la p já n  m e g á lla p íto t tá k , . hogy az e l l e n á l l á s i  
tényező nem te k in th e tő  á llandónak , ennek é r té k e  függ a fo rg ács  
mozgási á l l a p o tá tó l ,  t i .  m egfigyeltek  azonos fe lü le te g y sé g su ly u  
fo rgácsoknál le b e g é s t és te n g e ly k ö rü li  f o rg á s t  i s .

A továbbiakban egy s z é lc s a to rn á t  é p í t e t t e k ,  melyben p a p ír ­
bó l k é sz ü lt  fo rgácsokkal a r e p ü lé s i  tá v o lsá g  sz ó rá sá t v iz s g á l tá k  
a fo rg á c s  fe lü le tn a g y sá g a , a la k ja ,  fe lü le te g y sé g re  eső sú ly  é s  a 
légsebesség  függvényében.

M eg állap ítá sa ik

a /  A f o rg á c s fe lü le t  nagyságának b e fo ly á sa  k ic s in y , a g y a k o rla t­
ban e lhanyago lha tó .

b /  A fo rg á c s  a lak ján ak  b e fo ly á sa  szám ottevő, a nagy o ldalarányu  
forgácsok  táv o la b b ra  rep ü ln ek , hajlam osabbak a s a já t  te n g e ly -  
k ö rü li  fo rg á s ra , igy  a sz ó rá s  i s  nagyobb.
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с/ к felületegységsuly befolyása a repülési távolságra hiperbo­
likus. A variációs együttható közelítőleg független a felü­
let egységsulytól.

d/ A légsebesség növelésével lineárisan nő a repülési távolság, 
de a variációs együttható csökken.
Üzemi boritóréteg forgácsokkal is elvégezték a kísérlete­

ket, ahol a forgács vastagság függvényében vizsgálták a repülési 
távolságot és a szórást.

Megállapították, hogy az így kapott adatok nem mutatnak lé­
nyeges eltérést a papírforgácsok vizsgálatánál nyert adatokból.

Az itt kivonatosan ismertetett munkát vizsgálatainknál fel­
használtuk.

3. A KÍSÉRLETEKHEZ HASZNÁLT BERENDEZÉSEK ÉS ANYAGOK

1. Impulzusmérleg adagolóberendezéssel

A berendezés sematikus képe az 1. ábrán látható. Az impul­
zusmérleg egy kétkarú mérlegből áll, melynek egyik karjára a

vízszintessel 3O°-ot bezáró, fényesre hengerelt alumínium-lemez 
van rögzítve. A ferde lemez fölött egy 30 lit űrtartalma víz­
tartály foglal helyet, melyből szabályozó csapon keresztül ve-
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z e th e tö  a v iz  a  lem ezre. A ta r tá ly h o z  táp v eze ték  c s a t la k o z ik , a 
v iz s z ln t  e l le n ő rz é s é re  s z in t je lz ő  s z o lg á l .  Ugyancsak a fe rd e  l e ­
mez f ö l ö t t  he lyezked ik  e l  egy müanyaghevederes  s z á l l í tó s z a la g ,  
melynek sebessége 1 m /perc. A s z á l l í tó s z a la g  a fo rg ács  egyenle­
t e s  ad ag o lására  s z o lg á l .

2 . S z é lc sa to rn a

A s z é lc sa to rn a  sem atikus képe a 2 , áb rán  l á th a tó .  A s z é l­
c sa to rn a  fényes aluminiumlemezekből k é s z ü l t ,  szé le sség e  100 mm.

2 . áb ra
1 . Motor. 2 . V e n t i l lá to r .  J .  Szivócsonk. 4 . S z iv ó tö l-  
c s é r .  5* S z é lc sa to rn a . 6 . M egfigyelőablak. 7 . Forgács­

beadagoló n y í lá s .  8 . Hekeszes mérőhely

A működő magasság 900 mm, a sz é lc sa to rn a  a l j á n  29 db 100 mm osz­
tá s ú  m érőrekesz he lyezked ik  e l .  A m axim álisan k ih aszn á lh a tó  c sa ­
to rn a  hossz 4000 mm.

A s z é lc sa to rn a  s z ív o t t  ren d sze rű , a m egszivást a 2 . ábrán 
j e l ö l t  v e n t i l l á to r  v é g z i. A t e l j e s  c sa to rnahossz  k ih asz n á lá sa  
érdekében a lég sebesség  1 ,5  m/sec é r té k re  l e t t  b e á l l í t v a ,  ami 
egyben a te r i tő g é p e k n é l  alkalm azható g y a k o r la ti  é r té k n e k  i s  meg­
f e l e l .

A lég sebesség  e lo s z lá s á t  a c sa to rn a  e ls ő  900 mm-es hosszán 
a J .  áb ra  m u ta tja .

A tá b lá z a t  f e ls ő  sorának m érési a d a ta i t  nem v e ttü k  f ig y e ­
lembe, m ivel i t t  egy fo rg á c s  sem ha lad  k e re s z tü l .  Mint l á th a tó ,  
az o sz lopá tlagok  jó  k ö z e l í té s s e l  ad ják  az 1 ,5  m /sec-es lég seb es­
sé g e t. A c sa to rn a  tovább i hosszának fe lm érése  szü k ség te len ,
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mivel az u to lsó  oszlopban már minden m érési helyen  k ö z e lí tő le g  
az á tla g seb esség  é s z le lh e tő .

9 0 0

ff btadaf^ ió  nyilát________ .

0,52 0 ,4 5 0,3^ 0 ,2 2 -e- 0,20 1,35
1,48 1,48 1,52 1,52 1,56 1,65 1,70 1,78 1,55
î so 1,52 1,50 1,50 1,59 1,67 1,72 1,69 1,69

> IJ50 1,49 1,48 1,49 1^ 2 1,49 1,48 1.47 1,50
1 1,51 1,52 1,50 1,49 1,47 1,45 1,50

1,51 1,51 1,49 1,42 1,41 1,41 1,41 1,41 1,41
1,51 1,50 I5 0 1,50 1,49 1,40 1,40 1,40 1,42
150 I5 0 1,50 1,50 1,49 1,42 1,42 1,46 12Я)
1,49 1,48 1,48 1,43 1,41 1,42 1,40 1,40 1,62

'777777777777/7777777777777777777/
Át!. 1,50 1,50 1,49 1,48 1.49 1.50 1,50 1,50 1 ,50

3. ábra

3. Légsodrásos té r i tő b e re n d s z é s

A te r itő b e re n d e z é s  m etszetének sem atikus képe a 4 . ábrán  
l á th a tó .  A lég sod rásos té r i tó b e re n d e z é sb e  a már korábbi k i s é r l e -

4. áb ra
1 . Siempelkamp-rendszerii adagoló berendezés. 2 . Hullám­
lem ez. 3 . V e n t i l lá to r .  4 . T erelőlem ezek. 5« T e ritő k o cs i 
6 . O ld a lh a tá ro ló  lem ez. 7 . M egfigyelő a b la k .8 . Légelve­

z e té s t  szabályozó lemez

10



te k n é l  a lka lm azo tt Siempelkam p-rendszerü adagolóberendezést a l ­
kalm aztuk. Az adagoló 800 mm magasságban helyezkedik  e l  a t e r i -  
tő k o cs i f e l e t t .  A k iad a g o lt fo rg á c s  a (2) je lű  hullámlemezen 
c sú sz ik  a t e r i t ő t é r b e ,  ahova a (3) v e n t i l l á t o r ,  a (4) t e r e lö l e -  
mezekben k e re s z tü l  f ú j j a  a le v e g ő t. A t e r i t ö k e r e t e t  ké t o ld a l­
r ó l ,  fényesre  h e n g e re lt  alum inium !emezek h a tá r o l já k .  A t e r i t ő -  
t é r b ő l  k ilép ő  levegő irá n y a  a (8) te re lő le m e z ze l szabályozható .

4 . L é g e lle n á llá s  m érésére alkalm as berendezés

A berendezés sem atikus képe az 5» ábrán  lá th a tó .  A beren­
dezés a s z t a l i  méretű hengeres sz é lc sa to rn á b ó l á l l ,  melybe egy

.S

5. áb ra
1 . Hengeres s z é lc sa to rn a  2 . V e n t i l lá to r  3 . F e sz ü ltsé g -  
s t a b i l i z á to r  4 . Forgács 5» M érleg tes t 6 . M érlegtányér
7 . Tücsapágyak 8 . Tükör 9» E llensú lyok  10. B urkolat

11. Huzalháló 12. Késmutató

mérleg k a r ja  n y ú lik  be . A sz é lc sa to rn a  fu v o tt  ren d sze rű , a lég ­
sebesség s t a b i l i t á s a  érdekében a v e n t i l l á to r  f e s z ü l t s é g s ta b i l i -  
zá to ron  k e re s z tü l  c sa tla k o z ik  a h á ló z a tr a .  A légsebesség  nem 
v á l to z ta th a tó ,  é rté k e  0,715 m /sec . A ké tkarú  m érleg tücsapágya- 
kon nyugszik , a sz é lc sa to rn áb a  nyúló k a r ja  a c é l tü ,  melyre a f o r ­
gács f e l tü z h e tő .  Az e lle n sú ly o k k a l a m érleg úgy van beszabá­
lyozva , hogy a súlypont csak igen  kevésse l essen  az a lá tám asz tá ­
s i  pont a lá .  A lé g e l le n á l l á s  k iegyensú lyozása  a m érlegtányéron 
tö r té n ik  a tük rön  levő j e l  és a késm utató s e g íts é g é v e l.
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5 . T e r itő k e re t  (segédberendezés)

A t é r í tő k e r e t  sem atikus r a jz a  a

20
0

6 . ábra

6 . ábrán  l á th a tó .  A t e r i t ő -  
k e re t  egy 500 x 400 x  200 
mm belm éretü  fenyődeszka 
k e re tb ő l  á l l ,  melynek az 
a l j á t  0 ,5  mm vas tag  a lum i- 
niumlemez b o r í t j a .  A k e re t ­
ben 20 db 100 x 100 x 250 
mm m éretű , fémlemezből ké­
s z ü lt  te r itő d o b o z  fo g la l  
h e ly e t .  A t e r í t é s i  i r á n y t  a 
n y í l  j e l z i .

6 . A k ísé r le te k h e z  h a sz n á lt anyagok

a /  Hámozott c é lfo rg á c s

A szé lc sa to rn áb an  tö r té n ő  v izsg á la to k h o z  a fo rg á c so t g ő z ö lt 
égerrönkből hám ozással á l l í t o t t u k  e lő . Az égerrönk á tla g o s  t é r ­
fo g a tsú ly a  5О8 kg/m^. A r e l a t í v  szó rás 3,88 % v o l t .  A szám ítá­
sokban a té r fo g a ts ú ly  500 kg/m^-rel l e t t  figyelem bevéve. A külön­
böző v astag ság ú  fo rgácsokat a m egkülönböztethetőség érdekében 
különböző sz ín ű re  f e s t e t t ü k .  Az 1 . t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a  a f o r ­
gácsok s z ín e z é s é t .

1 . tá b lá z a t  A különböző vastagságú  fo rgácsok  sz ínezése

Névleges v a s t ,  mm S zín

0,1 s z ín te le n
0 ,2 sárga
0 ,3 p iro s
0,4 barna
0 ,5 fe k e te
0,6 zöld
0 ,8 narancs
1 ,0 kék
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A forgácsok méretének névleges és valódi értékét 99 %-os való­
színűségi szinten a 2. tátiázat tartalmazza.

2. táblázat A hámozott forgácsok méretei

V astag ság S z é le ssé g Hossz
Névl. 
é r t .
mm

Mért n  = 30 N évl. 
é r t«  

mm

Mért n = 30 N év l. 
é r t .

mm

Mért E  = ^0
v% p% X v% P% X v% p%

o , l 104,1 5 ,00 2 ,4 7 5 ,0 5 ,15 8 ,8 8 4 ,3 8 3 0 ,0 29,45 1 ,6 3 0 ,8 0
0 ,2 1 8 7 ,3 3 ,01 1 ,49 5 ,0 5 ,0 0 - 3 0 ,0 29,85 0 ,7 8 0 ,3 8
0 ,3 271 ,3 3 ,5 4 1 ,75 5 ,0 5 ,05 3,37 1 ,66 3 0 ,0 29,85 0 ,5 7 0 ,2 8
0 ,4 371,7 2 ,73 1 ,35 5 ,0 5,06 2 ,52 1 ,2 5 3 0 ,0 30,36 1 ,05 0 ,5 2
0 ,5 4 6 2 ,8 3 ,09 1 ,53 5 ,0 5 ,01 1 ,6 5 0 ,82 3 0 ,0 30 ,45 1 ,0 5 0 ,5 2
0 ,6 574 ,5 2 ,6 4 1 ,30 5 ,0 4 ,9 7 1 ,97 0 ,9 5 3 0 ,0 29 ,89 0 ,4 9 0 ,2 4

0 ,8 7 9 8 ,8 2 ,2 0 1 ,09 5 ,0 5,17 3,36 1 ,40 3 0 ,0 29 ,95 0 ,1 7 0 ,0 8
1 ,0  1025,4 2 ,29 1 ,16 5 ,0 5 ,09 1 ,2 4 2 ,52 3 0 ,0 29,91 0 ,2 4 0 ,1 2

b/ Üzemi célforgács
A légsodrásos terítéssel előállított lapokhoz a forgácsot 

erdei fenyőből korongbaltán történő forgácsolással és kalapácsos 
darálón 30 X 12 mm lyukméretü betéttel utánapritással állították 
elő. A beállított közepes forgácsvastagság v = 0,3 mm.

с/ Üzemi farost
A rosttal kevert forgács légsodrásos terítéséhez nyár, ill. 

fűzfa rostot a mohácsi farostlemezgyár szállította. A száraz 
rostot kalapácsos darálón lazították fel és így keverték az üze­
mi célforgács közé.

d/ Kötőanyag
A légsodrásos forgácslapok kötőanyagául karbamid-formalde- 

híd műgyanta szolgált. A műgyanta jellemzői a következők: faj- 
suly 1,2 g/cm^, viszkozitás (20 C°-on) 75 cP; pH (tárolt álla­
potban) 7,5; szárazanyagtartalom 51 %; kötési idő 100°-on 110".



4 . A KÍSÉRLETEK METODIKÁJA

1 . A fo ly am a to s  s u ly s z e r in t i  a d a g o lá s

A fo ly a m a to s  s u ly s z e r in t i  ad a g o lá s  e l ő f e l t é t e l e ,  hogy o ly an  
seg é d b e re n d ezé st h a s z n á lju n k , mely a b e ren d ez ésen  id ő eg y ség  
a l a t t  á th a la d ó  f o r g á c s s u l ly a l  a rán y o s  j e l e t  ad , ami az adago ló  
v e z é r lé s é r e  h a sz n á lh a tó  f e l .  Segédberendezésnek  a b ev eze tő b en  
már e m l í t e t t  im p u lzu sm érleg e t k ív á n ju k  a lk a lm a z n i, i l l .  m egvizs­
g á ln i ,  hogy e le g e t  t e s z - e  a f e n t i  követelm ényeknek . K érd és , 
hogy mely tén y ező k  b e f o ly á s o l já k  a  fo rg á c s s u ly  és a j e l  a rá n y o s­
sá g á t?

2 . B e fo ly á so ló  tényezők

A fo rg á c s s u ly  é s  a j e l  a rá n y o ssá g á t a következő  tén y ező k  be­
f o ly á s o l já k :

BJ  E s é s i  m agasság.
b /  A fo rg á c s  l é g e l l e n á l l á s té n y e z ő je .
с /  A fo rg á c s  é s  m érle g la p  t a l á l k o z á s i  h e ly e  é s  t a l á lk o z á s i  

szö g e .
d /  A m é rle g la p  l e j t é s i  szö g e , a fo rg á c s  é s  a  m érle g la p  kö­

z ö t t i  s ú r ló d á s i  té n y e z ő .
e /  A m érleg  é rzék e n y ség e .

A BEFOLYÁSOLÓ TÉNYEZŐK SZÉTVÁLASZTÁSA ÉS HATÁSUK 
KIKÜSZÖBÖLÉSÉNEK MÓDJA

a /  A fo rg á c s  e s é s i  m agassága lén y eg e sen  b e f o ly á s o l ja  az 
ö s s z e fü g g é s t ,  t i .  a fo rg á c s  h e ly z e t i  e n e rg iá ja  h a tá ro z z a  meg a 
fo rg á c s s u ly  é s  a m érle g e t k ieg y en sú ly o zó  erő  a r á n y á t ,  v a lam in t 
az e s é s i  m agasság d ö n ti  e l ,  hogy a m é rle g re  h a tó  erő  m ilyen  
arányban  te v ő d ik  ö ssz e  im p u lzu s , i l l .  s ú r ló d á s i  e rő b ő l.  Az e s é s i  
m agasság n ö v e lé se  egy b izo n y o s  h a tá ro n  t ú l  (k b . 0 ,5  -  0 ,8  m) f ö ­
lö s l e g e s ,  m ert fő k é n t a vékony fo rg á c so k  (0 ,1  -  0 ,2  mm) már 
0 ,2  -  0 ,5  m e sé s  u tá n  le b e g é s i  se b e ssé g g e l e sn e k . Egy a d o tt  b e ­
re n d e z é sn é l az e s é s i  m agasság v á l to z á s a  lé n y e g te le n  é s  ez a v á l -  
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tozás megfelelő konstrukció esetén csak a mérlegtányér elmozdu­
lásából adódik, ami áttétellel az esési magasság 1-2 %-ára csök­
kenthető. A kísérleteknél nem tértünk ki az esési magasság vál­
tozásának vizsgálatára, hanem állandó értéken tartottuk.

b/ A forgács lebegési sebességét és egyben gyorsulását az 
ellenállási tényező nagysága szabja meg, igy közvetlenül hatás­
sal van - állandó esési magasság esetén is - a mérlegre ható 
erőre. A légellenállás tényező függ a forgács vastagságától, ol­
dalarányától, a felület érdességtől és a forgács esés közbeni 
mozgásától. A forgács-egyedeket vizsgálva az ellenállástényező 
változása jelentős különbségeket ad az erőhatásban, azonban azo­
nos technológiával készült forgácstömeg esetén a statisztikus 
eloszlás kiegyenlíti a különbségeket, igy a légellenállási té­
nyező változásának figyelembevétele csak a forgács előállítás 
technológiájának nagymértékű változása esetén indokolt.

с/ A forgácsok esés közben oldalirányú csúszást és lengést 
végeznek, igy a mérleglappal történő találkozási helye és szöge 
meghatározhatatlan. A találkozás helye megszabja a csúszási 
hosszt, a találkozási szöge pedig az impulzus erő nagyságát, 
ill. a forgács visszapattanását. Bár e tényezők hatása jelentős, 
forgácstömeg esetén a statisztikus kiegyenlítődés itt is bekö­
vetkezik úgy, hogy e tényezők figyelembevétele szükségtelen.

d/ A mérleglap lejtési szögének mindig nagyobbnak kell 
lennie a súrlódási határszögnél, azonban ezen túlmenő növelése 
megszabja a forgács csúszási sebességét, azaz a forgácsnak a 
mérleglapon történő tartózkodási idejét. A forgács felületének 
érdessége, valamint nedvességtartalmának ill. gyantatartalmának 
változása a súrlódási tényezőt változtatja, ami azonos lejtési 
szög esetén is különböző csúszási időt eredményez. A tényezők 
elhagyását is indokolja a statisztikus eloszlás.

e/ A mérleg érzékenysége az összefüggést torzítja, kiküszö­
bölésre nincs mód, a cél az, hogy rendszeres karbantartással az 
érzékenység állandó értéken legyen tartva.

Az impulzusmérleg bemérésekor folyadék (pl. viz) alkalmazá­
sa az említett tényezők hatását is nagymértékben kiküszöböli, 
egyedül a mérleg érzékenységét hagyja meg, mint befolyásoló té­
nyezőt, igy a beméréshez kísérleteinknél először vizet használ­
tunk.
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A lé g s o d r á s o s  o s z t á ly o z á s ,  i l l e t v e  t e r í t é s

A lé g s o d r á s o s  t e r í t é s  v i z s g á l a t á n á l ,  m in t m ár a  b e v e z e té s ­
b e n  m o n d o ttu k , e l s ő s o r b a n  a  t e r í t é s  e l m é le t é t  k ív á n tu k  v i z s g á l a t  
t á r g y á v á  t e n n i  é s  i t t  i s  a  k ü lö n b ö ző  b e f o ly á s o ló  té n y e z ő k  h a t á ­
s á t  v i z s g á l t u k .

4 .  B e f o ly á s o l6 té n y e z ő k

A lé g s o d r á s o s  o s z t á ly o z á s n á l ,  i l l .  t e r í t é s n é l  a  r e p ü l é s i  
t á v o l s á g ó t ,  i l l .  аппал s z ó r á s á t  a  k ö v e tk e z ő  té n y e z ő k  b e f o l y á s o l ­
j á k :

a /  E s é s i  m ag asság .
b /  L é g s e b e s s é g .
с /  N eh ézség i g y o r s u lá s .
d /  L e b e g é s i s e b e s s é g .
ő - /  F o rg á c s v a s ta g s á g .
d2 /  A lap an y ag  t é r f ,  s ú l y a .
d ^ /  Levegő t é r f .  s ú ly a .
d ^ /  L é g e l l e n á l l á s i  t é n y e z ő .
d^ a /  A f o r g á c s  f e l ü l e t e .
d ^ /  A f o r g á c s  o ld a la r á n y a .
d ^  /  A f o r g á c s  f e l ü l e t é n e k  é r d e s s é g e .
d ^ /  A f o r g á c s  m ozgásának  m ily e n s é g e .

A BEFOLYÁSOLÓ TÉNYEZŐK SZÉTVÁLASZTÁSA, IL L . HATÁSUK 
KIKÜSZÖBÖLÉSÉNEK MÓDJA

a /  Az e s é s i  m agasság  az  e g y ik  le g d ö n tő b b  b e f o ly á s o ló  t é ­
n y e z ő , azo n b an  f ig y e le m b e  v év e  a  k o n s t r u k c ió s  l e h e tő s é g e k e t ,  v a ­
la m in t  a  t e c h n o l ó g i a i  k ö v e te lm é n y e k e t , é r t é k e  a  g y a k o r la tb a n  
a l i g  n ő h e t 1 m é te r  f ö l é .  K í s é r l e t e i n k n é l  á l l a n d ó  0 ,9  m -en t a r ­
t o t t u k  az  e s é s i  m a g a ssá g o t, eg y e d ü l a  l a p t e r i t é s e k n é l  -  t e k i n ­
t e t t e l  a  h e l y i  a d o t t s á g o k r a  -  á l l í t o t t u k  be  0 ,8  m -re . Az e s é s i  
m agasság  b e f o ly á s á t  a  r e p ü l é s i  t á v o l s á g r a  e l m é l e t i l e g  v i z s g á l ­
t u k .
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Ъ/ A lég seb esség  b e fo ly á sa  a r e p ü lé s i  tá v o ls á g ra  igen  j e ­
le n tő s .  V iz sg á la tá t  e lm é le ti  u tón  végeztük e l ,  m ivel Backwitz és 
Oberlamer már k im u ta tta  a re p ü lé s i  táv o lsá g  és a lég seb esség  kö­
z e l l i n e á r i s  ö ssze fü g g ésé t. Az egyes v iz s g á la to k n á l  a lég seb es­
séget a lehetőségekhez m érten állsindó é rté k e n  t a r t o t t u k ,  ső t 
egyes v iz s g á la to k n á l s t a b i l i z á l tu k  i s .

с /  A nehézségi g y o rsu lás  a gyako rla tban  á llandónak  v eh e tő , 
igy szám ításainkban m int á llan d ó  s z e re p e l.

d /  V izsg á la ta in k  zöme a leb e g é s i sebesség re  é s  az a z t  be­
fo ly á so ló  tényezők f e ld e r í t é s é r e  t e r j e d t  k i .  E tényezők a kö­
vetkezők .

d ^ / A fo rg ácsv as tag ság  h a tá s á t  v iz s g á ltu k  a leb e g é s i sebes­
sé g re , é s  a r e p ü lé s i  tá v o ls á g ra . Éppen a h a tá s  t i s z t a  é rv én y es í­
t é s e  érdekében igyekeztünk a fo rg ácsv as tag ság o t a lehetőségekhez 
m érten á llandó  é rté k en  t a r t a n i .  Az a lk a lm azo tt fo rg ács  e l ő á l l í ­
t á s á t  é s  a m é re ttü ré s t  a 2 . tá b lá z a tb a n  adtuk meg.

d g / Mint a z t több k u ta tó  v iz s g á la ta  k im u ta tta , a f a  t é r f o ­
g a tsú ly a  még azonos tö rz sö n  b e lü l ,  ső t évgyűrűnként i s  nagymér­
tékben v á l to z ik .  E v á lto z á s  erősen  b e fo ly á s o lja  a fo rg á c s  repü­
l é s i  tá v o ls á g á t .  A té r fo g a ts ú ly -v á l to z á s  k iküszöbö lése  csak 
más, homogén anyagból k é sz ü lt  fo rg á c c sa l le h e ts é g e s , mint ahogy 
a z t Backwitz és Oberlamer p a p ir  fo rgács a lka lm azásával t e t t e ,  
azonban véleményünk s z e r in t  a fá b ó l k é s z ü lt  fo rg ács  v iz s g á la ta  
eredményesebb, m iután a gyakorla thoz  közelebb á l ló  eredményt ad .

d ^ / A levegő t é r f .  sú ly a  a te n g e rs z in t  f e l e t t i  magasság, az 
idő , hőm érséklet és a lég sebesség  függvényében v á l to z ik ,  azon­
ban ez a v á lto z á s  a g y a k o rla ti  é rté k h a tá ro k  k ö z ö tt nem ad mér­
hető b e fo ly á s t ,  igy szám ításainkban m int á llandó  s z e re p e l.

d ^ / A l é g e l le n á l l á s i  tényező hatásának  v iz s g á la tá r a  i s  k i ­
té r tü n k , azonban t e l j e s  fe lm érése  hosszú kutatóm unkát ig én y e l, 
m ivel több ö ssze tev ő je  van . Az összetevők a  következők:

d^a /  A fo rg á c s  fe lü le té n e k  h a tá sa  k ism értékű , h a tá s a  a f ú j t  
és surlódó  f e l ü l e t  arányának e lto ló d ásáb an  keresendő.

d ^ Z  A fo rg á c s  o ldalarányának  h a tá s a  a l é g e l le n á l l á s i  t é ­
nyezőre je le n tő s ,  igy e z t a lég csa to rn áb an  tö r té n ő  v iz sg á la to k ­
n á l á llandó  (Ц/Sz = 6) é rtékben  t a r t o t t u k .

d ^ Z  A fo rg ács  fe lü le té n e k  érdessége az e l ő á l l í t á s  módjá­
t ó l  fü g g . A szé lcsa to rn áb an  tö rté n ő  mérésekhez éppen e z é r t  hámo-
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z o t t  fo rg á c so t a lkalm aztunk, bá r ta p a s z ta la ta in k  s z e r in t  az é r ­
desség függ a fo rg á c sv a s ta g sá g tó l i s .

d ^ /  f ° r ß^c s  e s és közben nem á l l  be a d o tt  f e l ü l e t t e l  a 
levegőmozgás ú tjá b a n , hanem him bálódzó, vagy fo rgó  mozgást vé­
gez, igy különböző en e rg ia  n ívóval rendelkezve b e fo ly á s t  gyako­
r o l  az e l l e n á l l á s i  tényező re  és igy a r e p ü lé s i  táv o lsá g ra  i s .

5 . Az 1963-as k u ta tá s i  évben v é g z e tt  v iz s g á la to k  m etodikája

a /  Impulzusm érleg bemérése v íz z e l  é s  fo rg á c c sa l

Az im puláusm érleg beméréséhez az 1 . ábrán  v á z o lt be ren d ezést a l ­
kalm aztuk.

Viz alkalm azásakor a szabályozócsap se g íts é g é v e l á l l í t o t t u k  
be az időegység a l a t t  k ifo ly ó  v ízm ennyiséget. A mérés a l a t t  tá p ­
vezetéken  k e re s z tü l  b iz to s í to t tu k  a ta r tá ly b a n  az á llan d ó  v íz -  
s z in t e t .

Forgácsnak e g y ré sz t a 2 . tá b lá z a tb a n  szerep lő  1 ,0  mm vas­
ta g  fo rg á c so k a t rak tu k  f e l  a s z á l l í tó s z a la g r a  különböző magassá­
gú oszlopokban, m ásrészt üzemi fo rg á c s o t  sú ly ra  mérve adagoltunk 
a sz a la g ra . Minden m érést 3 0 "-ig  végeztük és a m érlegen a közép­
é r té k e t  o lv astu k  l e .

b /  A lég so d rá so s  o sz tá ly o zás  e lm é le t i  v iz s g á la ta

A v iz s g á la to k n á l  k i in d u lá s i  f e l t é t e l  v o l t ,  hogy a fo rg ács  le b e ­
g é s i sebessége csak a fo rg á c sv a s ta g sá g tó l és a fo rg á c s  t é r f o g a t ­
s ú ly á tó l  függ , a lé g e l le n á l lá s  ped ig  csak  a fe lü le tn a g y sá g  függ­
vénye. A fo rg á c s  levegőbe m erüléséből adódó f e lh a j tó e r ő t  nem 
v e ttü k  figyelem be, m ivel a súlycsökkenés csak kb. 1-2 %o-es.

с /  Hámozott é s  üzemi c é lfo rg á c s  o sz tá ly o zá sa  szé lc sa to rn áb an

A v iz sg á la to k h o z  a lka lm azo tt s z é lc sa to rn a  f e lé p í té s e  a 2 . ábrán  
l á th a tó ,  a lég sebesség  e lo s z lá s á t  a 3 . áb ra  ta r ta lm a z z a . A hámo­
z o t t  és üzemi c é lfo rg á c s  je l le m z ő it  már előbb tá rg y a ltu k .

A hámozott fo rg ács  lég so d ráso s  o sz tá ly o zá sá n á l minden vas­
tagságú  fo rg ácsb ó l 1000 db-o t haszná ltunk  és fo rgácsvastagságon ­
ként 10 e se tb en  végeztük e l  az o s z tá ly o z á s t .  A 10 mérés ö s s z e s í­
té s é v e l  egy 10 000 tag b ó l á l ló  sokaságot v iz s g á ltu n k . Annak e l -
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d ö n té sé re , hogy a különböző vastagságú  fo rgácsok  e g y ü tte s  és kü­
lö n  adago lása  b e fo ly á s o lja -e  a r e p ü lé s i  tá v o ls á g o t,  az ö sszes  
fo rg ács  e g y ü tte s  ad ag o lásá t i s  e lvégez tük . Az üzemi fo rg á c s  v i ­
selkedésének b e a z o n o s itá sá ra  kb . 700 g m in tá t v e ttü n k  a keverő­
gép u tán , amit t e l j e s  egészében beadagoltunk a sz é lc sa to rn á b a .

Az é rté k e lé sh e z  k i a l a k í t o t t  rek eszes  mérőhely o sz tá sa  100 
mm és az e lső  rekesz  úgy helyezked ik  e l  az adagoló n y í lá s  a l a t t ,  
hogy közepe f e l e l  meg a megadott re p ü lé s i  táv o lsá g n ak . A hámo­
z o t t  fo rg ácsb ó l minden egyedet figyelem be v e ttü n k , a s z é tv á lo ­
g a tá s  sz in  s z e r in t  t ö r t é n t  ( 1 ,  t á b l á z a t ) .

Az üzemi fo rg á c sn á l o sz tá ly o zá s  u tán , minden rekeszbő l e lég  
nagyszámú m in tá t v e ttü n k  és a m intában sz e re p lő  ö sszes  fo rg ács  
mindhárom m ére té t v iz s g á l tu k . A m éréseknél figyelm en  k ív ü l  hagy­
tuk  a 0 ,05  mm-nél vékonyabb egy üdékét, melyek 5 ,0  m-es r e p ü lé s i  
távo lságon  t ú l  je le n tk e z te k  a rekeszekben . E forgácsoknak zöme, 
mintegy 7 %, a v e n t i l l á to r o n  k e re s z tü l  tá v o z o t t  a b e ren d ezésb ő l.

d / A le b e g é s i sebesség és a l é g e l le n á l l á s i  tényező v iz s g á la ta  

A leb e g é s i sebességet és az ebből szám ítható  l é g e l le n á l l á s i  t é ­
nyezőt e j t é s i  k í s é r le te k k e l  v iz s g á l tu k . Rendelkezésünkre á l l t  
egy 6520 mm magas légm ozgástól mentes h e ly is é g , ahol a már i s ­
m e r te te t t  hámozott fo rg ácso k a t a te tő s z e rk e z e t  azonos p o n tjá ró l  
e j t e t tü k  l e .  Az esés  id e jé t  ké tm uta tós 0 ,1  mp o sz tású  p re c íz ió s  
stopperó ráva l m értük. A leb e g é s i sebesség szám ításához az e s é s i  
u t u to lsó  5500 mm-es szakaszán külön  mértük az e s é s i  i d ő t .  Mi­
v e l szám ításaink  s z e r in t  az 1 mm v a s ta g  fo rg á c sn á l i s  a gyorsu­
l á s  g y a k o r la ti la g  b e fe jez ő d ik , kb . 1000 mm-es szabadesés u tán , a 
2760 mm-es e s é s i  u t  u tán  tö r té n ő  mérés k e llő  b iz to n sá g o t nyú j­
t o t t ,  hogy nem mérjük a fo rg ács  u tjá n a k  gyorsu ló  sz a k a sz á t.

E lő k is é r le tb ő l  m e g á lla p íto ttu k , hogy a m érési szám harmin­
con t ú l  v a ló  növelése nem j a v í t j a  lényegesen a mérés pon tossá­
g á t ,  így minden fo rg á c sv as ta g sá g ra  50 m érést végeztünk.

Az e j t é s i  pont függőlegesében a t a l a jo n  100 mm-enként nö­
vekvő cé lkö röket helyeztünk  e l  a fo rgácsok  o ld a lirá n y ú  csúszá­
sának m eg fig y e lésé re , a v izsg á la to k h o z  minden fo rg ácsv as tag ság ­
bó l 1000 db-o t e j te t tü n k  l e .  Az e j t é s i  k í s é r le te k  kapcsán v iz s ­
g á ltu k  a fo rgácsok  esésközbeni v is e lk e d é s é t .
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e/ A forgács oldalarányának hatása az ellenállási tényezőre
Az oldalarány hatásának felmérése hosszadalmas kutatást igényel 
úgy, hogy vizsgálatainkban jelenleg nem törekedhetünk teljesség­
re.

A méréshez a már ismertetett berendezést alkalmaztuk, for­
gácsnak 1,0 mm vastag hámozott égerlemezt használtunk, melyből 
különböző oldalarányu forgácsokat alakítottunk ki.

Az ellenállást mértük lapra merőlegesen, hosszú és rövid 
élükön megfujt forgácsokon. A szálirányt figyelembe véve külön­
böző helyzetekben végeztük el a mérést és a mérések átlagát szá­
mítottuk.

A mérleg szélcsatornába nyúló karjának ellenállását minden 
mérés előtt nullázással küszöböltük ki.

f/ A forgácsok oldalirányú csúszásának hatása a repülési 
távolság szórására

A forgácsok oldalirányú csúszása a forgácsok esésközbeni 
lengésének ill. forgá­
sának következtében 
jelentkezik. Az oldal­
irányú csúszás lénye­
gesen befolyásolja a 
repülési távolság szó­
rását. Kísérleteinket 
légmozgásmentes helyi­
ségben végeztük. Ejté- 

Ejtési függölegts g i magasságnak a  szél­
csatornához hasonlóan 
0,9 m-t állitc, ttunk 
be. Minden forgácsvas­
tagságból 100 db-ot 

ejtettünk le egy a 7. ábrán vázolt céltáblára. A különböző jelű 
sávokban esett forgácsok számát, mint normáleloszlást vizsgál­
tuk.
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g /  к  lég so d rá s  t e r í t é s i  fo lyam atba tö r té n ő  bevezetésének  h a tá s a  
a t e r í t é s  eg y en le te sség ére

Az e lm últ k u ta tá s i  évben már bemértük a lég so d ráso s  t e r í t é s h e z  
a lk a lm azo tt Siem pelkam p-tipusu adagológépet a t e r í t é s  t e r í té k e n  
b e lü l i  é s  te r í té k e k  k ö z ö tt i  s u ly s z e r in t i  e g y e n le te ssé g é re . Kí­
s é r le te in k n é l  ugyanezeket a tényezőket v iz s g á ltu k  és a beméré­
sekhez a 6 . áb rán  is m e r te te t t  segédberendezést a lka lm aztuk .

h /  A lég so d ráso s  t e r í t é s  h a tá sa  a kész lapok f i z i k a i  és mecha­
n ik a i tu la jd o n s á g a ira

Idevonatkozó k í s é r le te in k  nem adnak t e l j e s  é rté k ű  k é p e t, e lő k i-  
s é r le tn e k  te k in th e tő k , m iután több vonatkozásban a m éréseket a 
jövő k u ta tá s i  évben k ívánjuk  e lv é g e z n i.

A kötőanyagot edző n é lk ü l 10 % a t r ó /a t r ó  mennyiségben ada­
go ltuk  a fo rg ácsh o z . A b ekeverést o sz tá ly o zás  n é lk ü l i  fo rg á c s ra  
egy üzemi szakaszos keverőgépen végeztük . A te r l tő g é p e n  a k iad a ­
g o lt  fo rgácsm ennyiséget, i l l .  a t e r i tő k o c s i  sebességé t úgy v á l ­
to z ta t tu k ,  hogy a kész lapok t é r f .  sú lya  19 mm-es név leges mé- X
r e t r e  szám ítva 400-850 kg/m h a tá ro k  k ö z ö tt v á lto z z o n . A t e r í ­
t é s t  e lvégez tük  lé g so d rá ssa l és lég so d rá s  a lka lm azása  n é lk ü l i s  
és az így k a p o tt lap o k a t h a s o n lí to t tu k  ö ssze . A t e r í té k e k e t  l a ­
bo rató rium i hőprésen p ré s e l tü k  l e .

i /  A f a r o s t t a l  k ev e rt fo rgács  lé g so d rá ssa l tö r té n ő  te r í té s é n e k  
v iz s g á la ta

A k ísé r le te k h e z  h a sz n á lt  fo rg á c s , f a r o s t  é s  kötőanyag je lle m ­
z ő i t  az előzőekben is m e r te ttü k . A f a r o s to t  30 %-os mennyiségben 
adagoltuk a fo rgácshoz , az ö sszek ev erést üzemi szakaszos keverő­
gépen végeztük e l ,  majd 10 % a t r ó / a t r ó  mennyiségben adago ltuk  a 
kötőanyagot a f o rg á c s - f a ro s t  e legyhez .

6 . A m érési eredmények é rté k e lé sén e k  módja

Miután a v iz s g á l t  jellem zők jó  k ö z e l í té s s e l  normál e lo sz ­
l á s t  követnek, az é r té k e lé s n é l  30 mérésszám a l a t t  Student-m ód- 
s z e r t ,  30 mérésszám f ö l ö t t  Gauss-m ódszert k ö v e ttü n k . Az é r té k e ­
l é s t  a je llem ző fo n to s sá g á tó l függően 95» i l l .  99»75 %-os v a ló ­
sz ín ű ség i s z in te n  végeztük e l ,  A m érési so roza tok  összehason-
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l i t á s á n á l  s z ig n if ik a n c ia  v iz s g á la to t  végeztünk . A következő s t a ­
t i s z t i k a i  je llem zőket v iz s g á l tu k :

a /  Mérések á t la g a  ( x ) .
b /  A mérések szó rása  ( s ) .
с /  Az á t l a g  szó rá sa  vagy m egbízhatósági h a tá ra  (m).
d /  R e la tiv  vagy száza lékos szó rá s  ( v ) .

5 . A KÍSÉRLETI EREDMÉNYEK ISMERTETÉSE
1 . Impulzusmérleg bemérése v íz z e l  és fo rg á c c sa l

A m érési eredményeket a 5 . t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

3 . tá b lá z a t  Az j gpulzusm érleg bem érésekor k a p o tt adatok

Sor­
szám

Adagolt 
anyag

Adagolt mennyiség 
g /se c

Mért impulzus 
g

1 3 ,00 1,02
2 4,30 1,40
5 6,50 2,23
4 8,10 2,72
5 Viz 10,20 3,47
6 12,50 4 ,20

7 14,00 4 ,68

8 0,436 0,147
9 0,872 0,285

10 Hámozott 1,308 0,437
11 c é lfo rg á c s 1,744 0,570
12 2,180 0,730
13 2,616 0,870
14 3,488 1,170
15 4,360 1,470
16 5,232 1,760
17 6,540 2,200

18 1,250 0,420
19 2,500 0,850
20 Üzemi fo rg á c s  3,750 1,270
21 5,000 1,650
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A 5. táblázat minden adata négy mérés átlaga. Ha a viz ill. 
forgács mérésekor kapott adatpárokat diagramban hordjuk fel, 
megállapítható, hogy az összefüggés egyenessel közelíthető a 
legjobban. Az adagolt mennyiség és a mért impulzus összefüggése 
a 8. ábrán látható.

A viz mérésekor kapott értékpárokra a korrelációs együttha­
tót felírva kapjuk, hogy г = 0,9976» Az összefüggés tehát 99>76 
%—os valószínűséggel lineáris.

Adagolt mennyisig

8. ábra

A regressziós függvény egyenletét felírva kapjuk, hogy

у = 0,366 X

ahol: az adagolt mennyiség = x 
a mért impulzus = у

A korrelációs együtthatót a forgácsokra kapott értékpárok­
ra is felírva r = 0,9996-ra adódik, igy az összefüggés 99»96 %- 
os valószínűséggel lineáris. A regressziós függvény egyenlete 
pedig

у = 0,336 X

A viz ill. a forgács mérési adataira kapott korrelációs 
együtthatókat és regressziós függvényeket összehasonlítva megál­
lapítható, hogy az adagolt anyagmennyiség és a mért impulzus kö­
zötti összefüggés igen nagy valószínűséggel lineáris és egyező.
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Tehát az impulzusm érleg az adagoló s u ly s z e r in t i  v e z é r lé s é re  
m eg fe le l, üzemi a lka lm azásá t k í s é r l e t i  b eép ítésn ek  és bemérésnek 
k e l l  e ldön ten ie«

2« A lég so d rá so s  o sz tá ly o zá s  e lm é le ti  v iz s g á la ta

Egy v íz s z in te s  légáramban szabadon mozgó t e s t ,  igy  a f o r ­
gács i s  k é tirán y ú  e rőhatásnak  van k i té v e .  Egyrészt a  fo rg á c s  
tömegére a nehézségi g yo rsu lás  h a t,am i függő leges mozgásra kény­
s z e r í t i ,  m ásrészt a fo rg á c s  f e l ü l e t é r e  h a tó  lé g e l le n á l lá s  v íz ­
s z in te s  mozgást hoz l é t r e .  E k é t  mozgás összegeződése a d ja  a 
mozgás p á ly á já t  v íz s z in te s  légáram ban.

E m ozgáspálya egyen letének  fe l í rá s á h o z  szükség van a  ké t 
erőkomponens, i l l .  mozgás s z é tv á la s z to t t  v iz s g á la tá ra .

a /  Levegőben szabadoneső t e s t

Szabadoneső t e s t r e  a su lyerő  h a t ,  m int g y o rs ító  e rő , azonban ha 
az esés  fo ly a d é k , i l l .  gázközegben t ö r t é n ik ,  a gyoi“s u lá s t  k é t 
erő  c sö k k e n ti , az egyik a f e lh a j tó e r ő ,  a másik a l é g e l le n á l l á s .

A f e lh a j tó e rő r ő l  már m e g á lla p íto ttu k , hogy a su ly e rő t csak 
1-2 %o-kel c sö k k e n ti ,ig y  a szám ításoknál figyelm en  k ív ü l hagyha­
t ó .  A l é g e l le n á l lá s  azonban, m ivel a t e s t  sebességének négyzeté­
v e l arányosan  nő, a -tömegükhöz v isz o n y ítv a  nagy f e lü l e tű  t e s ­
te k n é l j e l e n tő s .

A szabadoneső fo rg á c s ra  t e h á t  a következő erők ha tnak :

(1) G = m . g (su ly e rő )  és

(2) P = Ce . C2  . A ( lé g e l le n á l lá s )

ah o l: G = a fo rg ács  sú ly a  kg 2 
m = a fo rg ács  tömege —
g = nehézségi g y o rsu lá s  m /sec2

P = lé g e l le n á l lá s  kg
Ce = l é g e l le n á l l á s i  tényező 2
f  = a levegő sűrűsége —

m
C = a fo rg á c s  e s é s i  sebessége m /sec p
A = a forgácsnak  a lég á ram lássa l szem beforduló f e lü l e t e  m
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A k é t e l l e n té t e s  irányú  erő  e red ő je  se b essé g v á lto zá s t hoz l é t r e ,  
igy í r h a tó ,  hogy

(3) m.g -  P = m de

H atárese tben  a k é t erő egyenlő , Így a g y o rsu lá s  n u lla  l e s z .

(4) mg -  Ce X -  . C2  A = 0

A f e n t i  összefüggésből a fo rg á c s  h a tá rse b e ssé g e , i l l .  leb e g é s i
sebessége fe je z h e tő  k i ,  amit 0 .-v a l  (konstans) je lö lü n k .

(5)

o
Az (5) egy en le tb ő l C^-et k ife je z v e , re c ip ro k o t véve és m indkét 
o ld a l t  C2 - te ls z o ro z v a  kap juk , hogy

(6) - 4 -  = C . 4 -  С2  Л . — J —

A (6) e g y e n le te t (2 ) -v e l  összevetve  és P - t  k ife je z v e

c2
(7) P = - V  m . g

összefüggést kap juk .
Az igy k a p o tt P k i f e j e z é s t  (3) egyenletbe  h e ly e t t e s í tv e ,  egysze­
rű s í tv e  és a v á lto z ó k a t s z é tv á la s z tv a  

(8)

eredményre ju tunk’.
A (8) k i f e je z é s t  a sebesség s z e r in t  in te g rá lv a  az idő -sebesség  
összefüggés
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(9)

A (9) összefüggésbő l a p i l la n a tn y i  sebességet k ife je z v e

(10) c = °kth -Ч г
A t  idő a l a t t  m eg te tt u t a t  kapjuk , ha a sebessége t az idő függ­
vényében in te g r á l ju k ,  te h á t  (lO) ö ssze fü g g ést fe lh a szn á lv a

(11) S = °* / th "Ч^" dt

aho l: S = a függő leges e sé s  ú t j a  m.
У

Az in te g r á lá s t  elvégezve

Q2
(12) Sy = . In  eh ; m ert /  t h  a .x  dx = — In  eh ax

Az e s é s !
je  zve

u t m egtételéhez szükséges idő a (12) egyen le tbő l k i f e -

s-

(13) a rch  e
g

b /  A v íz s z in te s  légáram lásban szabadonmozgó t e s t

A v íz s z in te s  légáramba k e rü lő  t e s t r e  i l l .  fo rg á c s ra  -  g r a v i tá ­
cióm entes té rb e n  -  a l é g e l le n á l l á s i  erő h a t ,  mely ig y ek sz ik  a 
fo rg á c so t lég seb esség re  g y o r s í ta n i .  A g y o rs ító  erő az e lső  p i l ­
lan a tb an  a legnagyobb, majd a fo rg á c s  fe lg y o rsu lá sa  közben á l ­
landóan csökken és amikor a fo rg á c s  és a levegő k ö z ö tt i  r e l a t i v  
sebesség n u l la , a g y o rs ító  erő i s  m egszűnik. Ezután a fo rg ács
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mozgása lég sebességge l tö r t é n ik .  Az előző je lö lé s e k e t  f e lh a s z ­
n á lv a , a gyorsuló  fo rg á c s ra  ható  erők egyensúlyára í r h a tó ,  hogy

(14) P = Ce c |  A = m -3 p -

ah o l: Gr  = Ű£ -  C
Gr = a fo rg á c s  levegőhöz v is z o n y í to t t  r e l a t i v  sebessége 

m/sec
= a lég sebesség  m/sec

C = a p i l la n a tn y i  sebesség m /sec.

A (14) egyen le tbe  Gr  k i f e je z é s é t  h e ly e t te s í tv e  és a v á lto z ó k a t 
sz é tv á la sz tv a

(15) d t  = de
«7 - C)2

Az a lá b b i j e l ö l é s t ,  i l l .  u j 
a sebesség függvényében

v á lto z ó k a t beveze tve , a re p ü lé s i  idő

P
(16) = Кm G  ̂ -  C = u d c = - d u

(17)
ĉ —c

t  = - i -  /■ ■ du
7 "

C/-C 
1 /  du

u

Az in te g r á lá s t  e lvégezve, a 
rü s i tv e :

h a tá ro k a t b e h e ly e t te s í tv e  és egysze-

C/-C
(18) 1 C______

K7 -  К C/ .C

A (18) összefüggésből a p i l la n a tn y i seb esség e t k ife je z v e :

(19)
t  X C;2

c - - K„   С„2
/ 
 

Г+ V
t
 К 0 /
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к sebesség  id ő s z e r in t i  i n t e g r á l j á t  képezve az u t a t  kap juk .

(20)
t

SI  =  K /  
о

1" f  d t

ah o l: Sx  = a v íz s z in te s  re p ü lé s  ú t j a  m.

Az a lá b b i  ö sszefüggést fe lh a sz n á lv a  é s  u j v á lto z ó k a t bevezetve: 

f  U . dV = U.V -  f  V . dU U = t  ; dU = d t

dV = 1 t  g g /t d t

v = ТПТр • ln  (1+к

(21) Sx  = К [ t  . In  (1 + К Z£ t )  -

t
- J  • l n  • (1 + к  t )  d t 

о

Az in te g r á l ta g o t  К • C f - l e l  o sz tv a  és szorozva, va lam in t az 
e g y e n le te t  К • V^-lel e g y sze rű s ítv e  kap juk , hogy

t
(22) Sx  = Q t .ln  (1+K C^t) -  f  In  (1+K C^t) К Ẑ  d t j  

о

Az a lá b b i je lö lé s e k e t  alkalm azva az in te g r á lá s  e lvégezhető

1 + К t  = x

К Z[ d t  = dx

Az u j i n te g r á l á s i  h a tá ro k :

ha t  = О X = 1

ha t  = t  x = l + K C ^ t
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1+K c^ t
(25) Sx  = C, |_ t . ln  (1+K Cz t )  -  f  In  x  dx

Az in te g r á l á s t  elvégezve

(24)
1+K Zg t

1

A h a tá ro k  b e h e ly e t te s í té s e ,  valam in t e g y sz e rű s íté s  u tá n

In  (1 + К С Р  t )
(25) s x  = °  {  t ----------------j -----------

К é r té k é t  (1 6 )-b ó l b e h e ly e tte s í tv e

(26) sx = C í t - In  (1 + c f t )

m

с /  A v íz s z in te s  légáramban szabadoneső t e s t  m ozgásegyenlete

Mivel a függő leges e sés  id e j e ,  a d o tt  lég seb esség  m e lle t t  egyben 
a v íz s z in te s  r e p ü lé s i  tá v o ls á g á t  i s  m eghatározza 
e sésre  k a p o tt (1?) id ő k if e je z é s t  a (26) egyen le tbe

a függőleges
h e l y e t t e s í t ­

ve kapjuk ,

(27) Sx  = C^.Ck

g S:

1» 22 -M-5-

Az a lá b b i összefüggés b e h e ly e tte s í té s é v e l  -  ami az (5) eg y en le t­
bő l nyerhető  -  valam int e g y sz e rű s íté s  u tán



(28) Sx = Ck
arch, e

g

0 £
In  (1 + —я—  arch e
__________ к________

g
,2

A (28) ö ssze függésse l a szám ítás nehézkes, e z é r t  a kővetkező kö-
z e l i t é s s e l egyszerű s i th e tü n k :

(29)

g S:
°к 

arch  е + In  2,

ha £ S y  г т

Mivel Н . sz . v. Z 'f  
g és A

aho l: H
Sz
V

= a fo rg ács  hossz
= fo rg ács  szé le sség e  m 
= a fo rg ács  v astagsága  m 
= a fo rg ács  alapanyagának
= a levegő t é r f .  sú lya kg/nr

t é r f .  sú ly a kg/m^

így a f e l t é t e l r e  irh a tó

m

f

m

g = Н . SZ

K - i A .  =  
Q2 Ck

S . С . V—2---_е--- :2 . V .

A f e l t é t e l  k ie lé g í th e tő ,  ha

S = 0 ,9  m;У ' lame

( Tp = 1 ,2  kg /nA  -  500 kg/m^)

A
a

f e l t é t e l  t e l je s ü lé s e  e se té n  a k ö z e l í té s i  h ib a  <  1 ^ -n á l ,  te h á t  
m ozgásegyenlet e g y s z e rű s í te t t  form ája:
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(50) Sx ■ * 1» У  *
s  

p2 — p
--- 1П 1 + -J—  ( g  + 1П 2)

S hr C?

Mint ahogy már az előzőekben kitértünk rá, az összefüggés csak 
összegezve, a lebegési sebességen keresztül veszi figyelembe a 
különböző befolyásoló tényezők hatását, igy a tényezők hatásának 
vizsgálatára nem nyújt módot. Légsodrásos berendezések méretezé­
sénél az összefüggés mégis eredményesen használható, ha az adott 
alapanyaghoz tartozó lebegési sebességre méréseket végeznek, 
ill. ha az adatok rendelkezésre állnak.

3. Hámozott és üzemi célforgács osztályozása szélcsatornában

A különböző vastagságú forgácsok %~os eloszlását a repülési 
távolság függvényében hámozott célforgácsra a 4., üzemi célfor­
gácsra az 5. táblázat tartalmazza.

A hámozott célforgács forgácsvastagságonként, az üzemi cél­
forgács együttesen lett adagolva a szélcsatornában. A táblázatok 
alján forgácsvastagságonként a közepes repülési távolság és a 
relativ szórás, a táblázatok jobb oldalán a rekeszenként! átla­
gos forgácsvastagság szerepel,

A forgácsvastagság szórását rekeszenként nem számítottuk 
ki, tekintettel a lehatárolt vastagságtartományra, valamint az 
aszimmetrikus eloszlásra. Az együttes adagolás hatásának vizs­
gálatát, mint ahogy már említettük, hámozott forgáccsal végez­
tük. A beazonositást a közepes repülési távolságra és a szórás­
ra végeztük el 0,2; 0,5 és 1,0 mm-es forgácsvastagságokon. Az 
összehasonlított jellemzőket a 6. táblázat tartalmazza.

A 6, táblázat adatait összehasonlítva látható, hogy a kü­
lönböző vastagságú forgácsok közepes repülési távolsága külön, 
ill. együtt osztályozva közel egyező, az eltérés 2-3 %, A köze­
pes repülési távolság egyezőségét figyelembe véve a szórásokat 
szignifikancia vizsgálattal hasonlítottuk össze.
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4 .  t á b lá z a t  A fo rg ác sv a s ta g sA g  %-oa m eg o sz lása  a r e p ü lé s i  tá v o lsá g  függvé­
nyében , hám ozott c é i r o r g á c s lé g a o d rá so a  t e r í t é s e k o r  (Sy«=0,9 aj C/= 1 ,5  m /s j

Вер. F o rg á c sv as tag a ág  v ma Á t l .f o r g .
t á v .  

m. 0 ,1 0 ,2 0 ,3 0 ,4 0 ,5 0 ,6 0 ,8 l . o v a s t .
V ШЖ

o.l — - 0 ,0 3 0 ,2 0 0 ,2 2 1 ,47 3,47 0 ,9 1 0
0 ,2 * 0 ,0 1 0 ,0 6 0 ,2 0 0 ,5 7 0 ,9 2 4 ,2 1 11 ,49 0 ,9 0 5
0 ,3 — 0 ,0 3 0 ,1 2 0 ,4 8 1 ,5 2 2 ,8 0 10 ,09 2 3 ,72 0 ,890
0 ,4 — 0,06 0 ,3 1 1 ,39 3 ,9 7 7 ,1 5 19 ,52 29 ,93 0 ,842
0 ,5 0 ,0 1 0 ,2 3 0 ,9 1 3 ,64 8 ,8 ? 1 6 ,12 2 8 ,69 22,40 0 ,7 5 5
0 ,6 0 ,0 3 0 ,4 6 2 ,0 8 7 ,1 8 1 6 ,27 1 9 ,65 2 1 ,6 5 7 ,39 0 ,646
0 ,7 0 ,0 5 0 ,7 9 4 ,5 9 1 2 ,25 20 ,26 2 2 ,78 1 0 ,6 5 1 ,11 0 ,550
0 ,8 0 ,0 8 1 ,36 7 ,3 4 17,41 19,61 1 6 ,08 2 ,9 8 0 ,2 1 0 ,4 8 5
0 ,9 0 ,2 5 2 ,81 11,07 17,67 1 4 ,4 8 9,51 0 .6 4 0 ,01 0 ,4 5 4
1 ,0 0 ,3 7 5 ,6 8 15,66 16 ,42 8 ,4 2 3,51 0 ,1 0 0 ,390
1 ,1 0 ,5 5 7 ,1 3 16 ,22 10 ,67 3 ,61 0 ,9 6 0 ,0 1 0 ,332
1 ,2 0 ,8 8 9 ,7 6 13,95 6 ,78 1 ,5 0 0 ,22 0 ,2 9 7
1 ,3 1 ,4 9 11 ,49 10,31 3 ,27 0 ,5 1 0 ,0 8 0 ,2 6 4
1 ,* 2 ,31 11 ,89 7 ,71 1 ,33 0 ,1 7 0 ,236
1 ,5 2 ,8 7 1 1 ,24 4 ,6 5 0 ,6 9 0 ,0 4 0 ,217
1 ,6 5 ,99 10 ,06 2 ,3 4 0 ,3 2 0 ,1 9 4
1 ,7 5,19 8 ,0 9 1 ,2 4 0 ,1 2 0 ,1 7 4
1 ,8 6 ,5 7 6 ,1 8 0 ,6 1 0 ,0 6 0 ,156
1 ,9 7 ,2 8 4 ,3 2 0 ,40 0 ,0 5 0 ,1 4 3
2 ,0 7 ,7 9 3 ,13 0 ,2 3 0 ,0 3 0 ,1 3 3
2 ,1 8 ,2 0 1 ,9 9 0 ,1 0 0 ,0 1 0 ,121
2 ,2 7 ,9 8 0 ,9 3 0 ,0 9 0 ,1 1 2
2 ,3 8 ,5 0 0 ,9 3 0 ,01 0 ,1 1 0
2 ,4 6 ,9 0 0 ,5 8 0 ,0 1 0 ,1 0 8
2 ,5 6 ,6 4 0 ,3 0 0 ,1 0 4
2 ,6 4 ,7 0 0 ,2 7 0 ,1 0 5
2 ,7 4 ,9 0 0 ,15 0 ,1 0 3
2 ,8 3 ,6 8 0 ,0 8 0 ,1 0 2
2 ,9 2 ,5 9 0 ,100
3 ,0 1 ,9 9 0 ,1 0 0
3 ,1 1 ,5 6 0 ,100
3 ,2 1 ,30 0 .1 0 0
3 ,3 0 ,7 2 0 ,1 0 0
3 ,4 0 ,4 1 0 ,1 0 0
3 ,5 0 ,2 8 0 ,1 0 0
3 ,6 0 ,1 6 0 ,1 0 0
3 ,7 0 ,1 1 0 ,1 0 0
3 ,8 0 ,0 4 0 ,100
3 ,9 0 ,0 3 0 ,1 0 0
4 ,0 0 ,0 1 0 ,100
Köze-
p es  
r s p . 2 ,1 8 8 1 ,457 1 ,109 0 ,8 9 8 0 ,7 4 4 0 ,654 0 ,497 0 ,383
táv .m
R e l. 
szó rás 
%

22,17 24,16 2 3 ,9 8 2 5 ,39 26 ,61 27 ,55 2 9 ,9 8 30,81

Pon-
to s s á -  
g i  műt 0 ,666 0 ,726 0 ,720 0 ,762 0 ,7 9 8 0 ,8 2 5 0 ,900 0 ,930
p %
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5t t á b l á z a t ,  A fo rg á c a v a s ta g g á g  g e g p w l á «  a  r e p ü lé s i  tá v o ls á g  fü g g v é­
nyében , ü z en i c é lx o rg á c a  lé g ió d ra a o 8 t é r i v é s e k o r  [ ^ = 0 ,9

Вер* Forgác a v as t ageág v . ШЮ Á tlag o s
t á v .  

m. 0 ,1 0 ,2 0 ,3 0 ,4 0 ,5 0 , 6 ' 0 ,8 1 ,0 f o
m
r
m
g .v t .

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

0 ,1 — * — 0 ,0 5 0 ,2 0 0 ,5 7 1 ,0 6 3 ,0 2 0 ,8 9 6
0 ,2 — 0 ,0 1 0 ,0 4 0 ,2 8 0 ,4 6 1 ,8 8 1 ,7 6 5 ,02 0 ,8 5 7
0 ,3 * 0 ,1 2 0 ,5 0 1 ,5 9 3 ,57 5 ,05 12,52 0 ,8 4 7
0 ,4 — 0 ,0 5 0 ,3 6 ’ ,02 2 ,6 2 4 ,9 7 1 2 ,80 1 8 ,1 4 0 ,800
0 ,5 — 0 ,0 9 0 ,7 8 2 ,7 4 4 ,8 7 1 0 ,15 31 ,10 33 ,90 0 ,8 2 2
0 ,6 — 0 ,1 1 1 ,0 6 4 ,3 5 1 0 ,45 21 ,50 1 7 ,40 1 6 ,45 o ,7 io
0 ,7 — 0 ,2 9 1 ,63 7 ,2 4 18 ,40 26 ,22 1 5 ,64 1 1 ,08 0 ,645
0 ,8 0 ,1 9 0 ,5 6 5 ,4 4 1 4 ,30 19 ,07 1 4 ,58 1 5 ,20 0 ,546
0 ,9 0 ,2 2 4 ,0 6 10,47 14 ,56 13,45 6 ,4 5 0 ,4 1 5
1 ,0 0 ,2 6 6 ,8 8 1 2 ,84 12 ,45 11 ,15 5 ,0 4 0 ,5 8 8
1 ,1 1,-oe 7 ,0 4 14 ,51 11 ,55 7 ,5 8 2 ,57 0 ,5 5 9
1 ,2 1 ,51 10 ,41 x2,66 12 ,00 6 ,5 8 2 ,4 0 0 ,541
1 ,3 2 ,2 2 1 0 ,49 1 0 ,79 7 ,6 1 1 ,87 0 ,291
1»* 2 ,66 10 ,86 9 ,4 2 4 ,8 0 0 ,8 4 0 ,277
1 ,5 4 ,5 6 10 ,05 7 ,0 2 3 ,9 4 — 0 ,2 4 4
1 ,6 3 ,8 8 ^ ,5 0 5 ,77 2 ,12 0 ,7 5 0 ,2 4 4
1 ,7 6 ,6 5 8 ,6 9 3 ,3 7 0 ,3 7 0 ,186
1 ,8 > ,50 7 ,9 1 1 ,8 2 — 0 ,173
1 ,9 5 ,3 8 6 ,1 1 1 ,6 1 0 ,5 0 0 ,172
2 ,0 6 ,4 0 5 ,8 8 0 ,1 3 0 ,1 4 0
2 ,1 5 ,6 8 1 ,1 3 0 ,1 2 0 ,1 3 8
2 ,2 6 ,7 7 0 ,9 2 0 ,131
2 ,3 6 ,1 8 0 ,4 4 0 ,1 2 3
2 ,4 6 ,4 7 0 ,2 1 0 ,126
2 ,5 5 ,90 0 ,1 9 0 ,129
2 ,6 5 ,2 0 0 ,0 8 0 ,116
2 ,7 4 ,8 7 0 ,0 4 0 ,1 0 5
2 ,8 4 ,4 5 0 ,100
2 ,9 2 ,8 6 0 ,1 0 0
3 ,0 1 ,8 5 0 ,100
3 ,1 1 ,9 4 0 ,1 0 0
3 ,2 1 ,4 9 0 ,1 0 0
3 ,3 0 ,8 5 0 ,1 0 0
3 ,4 0 ,6 2 0 ,1 0 0
3 ,5 0 ,5 6 0 ,100
3 ,6 0 ,3 2 0 ,1 0 0
3 ,7 0 ,2 8 0 ,1 0 0
3 ,8 0 ,22 0 ,100
3 ,9 0 ,5 8 0 ,1 0 0
4 ,0 0 ,1 9 0 ,1 0 0
4 ,1 0 ,0 5 0 ,1 0 0
Köze­
pes 
re p .  
t á v .
Sx m

2 ,205 1 ,458 1 ,197 1 ,007 0 ,8 2 9 0 ,7 1 8 0 ,561 0 ,464



6 . t á b l á z a t .  A hám ozott c é l f o rg á c s  k özepes r e p ü lé s i  tá v o ls á g a  
é s  s z ó rá s a  f o r g ,  v a s ta g sá g o n k é n t ,  k ü lö n  i l l .  e g y ü tt  o sz tá ly o z v a  
(Sy = 0 ,9 ;  Cf = 1 ,5  ----------------- ----------------- ---------

F o r g .v t .
V mm

Külön a d a g o lt E g y ü tt a d a g o lt
Közepes 
r e p . t á v .

Sx  m

s z ó rá s  
m

Közepes 
r e p . t á v .

S x  m

sz ó rá s  
m

0 ,2 1,457 0,352 1,494 0 .359
0 ,5 0 ,744 0 ,1 9 8 0,726 0,192
1 ,0 0,383 0 ,1 1 8 0 ,396 0,126

0 ,2  mm-es fo rg á c s  F = — i — = = l,04<"- 1 ,29
S |  0 ,352^

0 ,5  mm-es fo rg á c s  F = — -  1 ,0 6  1 ,29
0 ,192^

2
1 ,0  mm-es fo rg á c s  F = 0,396. = 1 ,1 2  <  1 ,2 9  

0 ,383^

Az ö s s z e h a s o n l í tá s b ó l  m e g á l la p í th a tó ,  hogy a különböző v a s ­
ta g sá g ú  fo rg á c so k  e g y ü t t ,  i l l .  kü lön  o s z tá ly o z á s a  nem ad j e l e n ­
t ő s  e l t é r é s t  a közepes r e p ü lé s i  tá v o ls á g b a n , i l l .  a s z ó rá sb a n , 
igy  a fo rg á c sv a s ta g sá g o n k é n t v é g z e t t  v iz s g á la to k  eredm ényei á t ­
v ih e tő k  a k e v e r t  fo rg á c s  lé g s o d rá s o s  t e r í t é s é r e .  A 4 . é s  5« t á b ­
l á z a t  ö s s z e h a s o n l í tá s á n á l  k i tű n ik ,  hogy azonos közepes v a s ta g s á ­
gú fo rg á c so k  közepes r e p ü lé s i  tá v o ls á g a  az üzemi c é lf o rg á c s  e s e ­
té b e n  te n d e n c ió z u sa n  nagyobb, ugyanakkor a r e l .  s z ó rá s  i s  n a ­
gyobb.

A k özepes r e p ü lé s i  tá v o lsá g b a n  m utatkozó sz á z a lé k o s  e l t é r é s  
a fo rg á c s v a s ta g s á g  n ö v ek ed ésév e l nő é s  max. 20 % -ot é r  e l .  A r e ­
l a t i v  sz ó rá sb a n  m utatkozó e l t é r é s  a fo rg á c s v a s ta g s á g tó l  fü g g e t­
le n ü l  1 -3  %. Mindkét f o r g á c s t ip u s n á l  tö b b é -k e v ésb é  egyérte lm űen  
nő a s z á z a lé k o s  s z ó rá s  a fo rg á c s v a s ta g sá g  n ö v ek e d ésév e l.

A k é t f a j t a  fo rg á c s  k ö z ö t t  a közepes r e p ü lé s i  tá v o lsá g b a n  
m utatkozó e l t é r é s  a következő  okokra v e z e th e tő  v i s s z a :  m int már 
korábban  e m l í te t tü k ,  a le b e g é s i  s e b e s sé g e t  é s  ig y  a r e p ü lé s i  t á ­
v o ls á g o t a fo rg á c s  f e lü le té n e k  é rd e ssé g e  b e f o ly á s o l ja .  Bár a

34



forgácsok kicsiny méretére való tekintettel nem állt módunkban a 
felületi érdességet számszerűen mérni, mégis szemrevételezéssel 
is láthatóan érdesebb az üzemi forgács felülete és tagoltabb a 
széle, mint a hámozott forgácsé. Ez az érdességkülönbség ad 
részben magyarázatot a repülési távolságban mutatkozó különbség­
re, mert a nagyobb felületi érdesség vízszintes légáramban na­
gyobb légellenállást eredményez, ami növeli a repülési távolsá­
got.

A repülési távolságban mutatkozó eltérést igazolja az a 
tény is, hogy mig a hámozott forgács alapanyagának térfogatsu- 
lya 508 kg/m (éger), addig az üzemi célforgács alapanyagának 
térf. súlya 470 kg/nr (lucfenyő) volt légszáraz állapotban. Azo­
nos forgácsvastagság esetén a kisebb térfogatsulyu alapanyagból 
készült forgács - egyébként azonos jellemzők esetén - távolabb 
repül.

Az eltérés okai közé kell sorolni azt is, hogy mig a hámo­
zott célforgácsok oldalaránya 50/5=6 volt, addig az üzemi cél- 
forgácsok oldalaránya átlagban elérte a 15-20-at. Nagyobb oldal- 
arányú forgácsok légellenállási tényezője nagyobb (részleteseb­
ben később), igy nagyobb a repülési távolságuk is. A fenti okok 
összességükben magyarázzák a repülési távolságban mutatkozó kü­
lönbséget.

A repülési távolságban mutatkozó eltérés a gyakorlatban, 
légsodrásos berendezések méretezésénél nem ad számottevő elté­
rést, igy - tekintettel a hámozott forgácsra kapott pontosabb 
Összefüggésre - a további vizsgálatokat is hámozott forgácsok 
felhasználásával végeztük el.

Meg kell jegyezni, hogy a szélcsatorna magassági mérete 
(Sy) és a légsebesség (C^) felvett értéke üzemi méretekben is 
megfelel, miután a 0,1 mm vastag forgácsok közül 5»3 m-en túl 
csak 1 % mennyiség repül és igy ez a terítési távolság a hely­
igény szempontjából is megfelelő.

A különböző vastagságú forgács eloszlását a repülési tá­
volság függvényében jól szemlélteti a 9» ábra, itt rekeszenként 
ill. 0,1 m-enként az 1 %-ot megközelítő értékek vannak feltün­
te tv e .

Az ábrán jól érzékelhető a különböző vastagságú forgácsok 
szétválaszthatósága. A 0,1 mm vastag forgácsból leválasztható 
45 % úgy, hogy a frakció 1 % 0,2 mm-es és csak 0,1 mm—nél vé—
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konyább forgácsot tartalmazzon. A 0,1 mm vastag forgács 99 %-a 
79 % 0,2 mm-es, 27 % 0,5 mm-es 5 % 0,4 mm-es és 1 % 0,5 mm-es 
vastagságú forgácsot tartalma?. Ugyanakkor az 1 mm vastag for­
gács 99 %-a 85 % 0,8 mm-ss, 47 % 0,6 mm-es, 32 % 0,5 mm-es, 25 % 
0,4 mm-es, 9 % 0,3 mm-es és 2 % 0,2 mm-es vastagságú forgácsot 
tartalmaz.

Látható tehát, hogy a vékony forgács kevesebb vastag frak­
cióval választható le, mint fordítva, aminek előnye ekkor érzé-
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k e lh e tő ,  h a  t e k in t e tb e  v esszü k  a  fo rg á c s la p o k  b o r i t ó r é t e g é r e  a 
b ev eze tő b en  elm ondott k ö v e te lm én y ek e t.

A fo rg á c s la p o k  f e l ü l e t i  sim asága szem p o n tjáb ó l e lő n y ö s , 
hogy ha k ö z v e tle n  a  f e l s ő  r é te g  a l a t t  nem t a l á l h a t ó  0 ,4  -  0 ,5  
mm-nél v a s ta g a b b  fo r g á c s ,  ami n ed v esség , vagy nedves l é g t é r  ha­
t á s á r a  a  f e lü l e t e n  k id ag ad n a , n a ran cso so d és t  okozna. A lé g so d ­
r á s s a l  t e r í t e t t  fo rg á c s la p  t e h á t  ennek a  követelm énynek tö b b é -  
kevésbé e le g e t  t e s z .  A s z é tv á la s z th a tó s á g r a  e lm ondo ttak  ugyan­
csak  e lő n y ö sek  a  h a j l i t ó s z i l á r d s á g  és  a  f e l ü l e t i  keménység szem­
p o n tjá b ó l i s ,  t i .  azonos fo rg á c sh o ssz  e s e té n  a  h a tá s o s  k a rc s u s á -  
g i  tényező  a  fo rg á c s v a s ta g sá g  csö k k en ésév e l n ő , igy  a b o r i t ó r é -  
teg b en  zömmel je le n tk e z ő  vékony fo rg á c so k  a  h ú z o t t ,  i l l .  nyom ott 
szá lb a n  megemelt s z i lá rd s á g o t  j e le n te n e k .  T erm észe tesen  az azo­
nos v a s ta g sá g ú  vékony fo rg á c so k  j ó l  i l le s z k e d n e k ,  igy  a  f e l ü ­
l e t e n  a  k ö z é p ré sz n é l töm örebb é s  nagyobb t é r f .  sú ly  jö n  l é t r e ,  
ami p á ro s u lv a  a  magasabb k ö tő an y ag ta rta lo m m a l, kemény '’p á n c é l"  
r é te g e t  a l k o t .

4 . A le b e g é s i  seb e ssé g  é s  a  l é g e l l e n á l l á s i  tén y ez ő  v i z s g á l a t a

A k í s é r l e t e k e t  a  korábban  l e í r t a k  s z e r i n t  v ég e z tü k  e l .  Az 
e g y e n le te s  seb esség ű  e s é s i  szakaszban  fo rg á c sv a s ta g sá g o n k é n t a 
7 .  tá b lá z a tb a n  k ö z ö l t  e s é s i  id ő k e t kap tu k  5 ,5 6  m -es e s é s i  u tó n . 
A p o n to s sá g i m utató 95 %-os v a ló s z ín ű s é g i  s z in te n  l e t t  szá m ítv a .

7 . t á b l á z a t .  Különböző v as tag sá g ú fo rg á c so k  e s é s i  i d e je  az
e g y e n le te s  sebességű  szakaszban = 3 ,5 6  ai-e s  u tó n )

S t a t . Forgác sv a  s t  ag ság V mm
j e l i . 0 ,1 0 ,2 0 ,5 0 ,4 o ,5 0 ,6  0 ,8  1 ,0

á t l .  
esé  s i  
idő

mp 6 ,27 4 ,2 2 5 ,4 5 2 ,7 5 2 ,2 9 2 ,1 4  1 ,7 0  1 ,45
V % 17,40 11,15 15 ,21 16,52 12,72 6 ,4 7  5 ,7 9  8 ,87
p % 6 ,2 5 5 ,9 8 4 ,7 5 5 ,87 4 ,6 8 2 ,5 8  2 ,2 0  5 ,26

Az e s é s i  id ő b ő l szá m íth a tó  le b e g é s i  s e b e s sé g e t  é s  az e l l e n á l l á s i  
té n y e z ő t fo rg á c sv a s ta g sá g o n k é n t a  8 . t á b l á z a t  t a r ta lm a z z a .
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8. t á b lá z a t .  Az e s é s i  időbő l sz ám íto tt leb e g é s i sebesség és a 
l é g e l le n á l lá s  tényező a f o rg .  vastagság  függvényében, nyugvó 
levegőben

Forgácsvastagság  v mm
0 ,1 0 ,2 0 ,5 0 ,4 0 ,5 0 ,6 0 ,8 1 ,0

°k 
m/sec

0,568 0,845 1,052 1,292 1,550 1,660 2,090 2,450

V % 17,40 11,13 13,21 16,32 12,75 6,47 5,97 8,87
C e 2,65 2,16 2,07 1,67 1,57 1,52 1,51 1,40
V % 32,10 21,00 17,95 19,24 18,15 13,40 11,70 11,15

A l é g e l le n á l l á s i  tényező t az (5) je lű  ö ssze függésse l szám íto t­
tu k . A szám ításhoz a 2 . tá b lá z a tb a n  sz e re p lő  v a ló d i fo rg á c sv as­
tag sá g o t h a sz n á ltu k . Az e l l e n á l l á s i  tén y ező t a fo rg ács  homlokfe­
lü le té r e  v o n a tk o z ta ttu k  (H .sz ), n in cs  figyelem be véve a fo rg á c s  
len g ése , i l l .  fo rg á sa .

Bár a 7 . tá b lá z a tb ó l  az e s é s i  idő r e l a t i v  sz ó rá sá ra  és pon­
to s s á g i  m u ta tó já ra  a fo rg ácsv astag ság  függvényében nem á l l a p í t ­
ha tó  meg egyértelm ű összefüggés, annyi mégis leszö g ezh e tő , hogy 
vékonyabb fo rgácsok  r e l a t i v  szó rása  és po n to sság i m utató ja  na­
gyobb, m int a vastagabb fo rg ácso k é . A vékonyabb fo rgácsok  e s é s i  
ide jének  nagyobb r e l a t i v  s z ó rá sá t  az okozza, hogy esés közben 
h o s s z tengelyük kö rü l fo rg á s t  i s  végeznek, i l l .  a lengés és f o r ­
gás v á l t h a t j a  egymást.

Mivel a fo rg á s  e n e rg iá t  fo g y a sz t, az e sés lassú b b , m int 
len g ésk o r. Vastagabb fo rgácsoknál (0 ,6  -  1 ,0  mm) már csak igen  
r i tk á n  és  csak k is  id ő re  f ig y e lh e tő  meg fo rg á s , igy  csak az 
egyéb tényezők (v as ta g sá g -, t é r f o g a t s ú ly - ,  érdességkülönbség) 
v á lto z á s a  okoz s z ó rá s t  az e s é s i  időben.

T erm észetesen ez a sz ó rá sv á lto z á s  a 8 . tá b lá z a tb a n  szerep lő  
leb e g é s i sebességben i s  hasonlóan  je le n tk e z ik .  A leb e g é s i sebes­
ségből sz á m íto tt  l é g e l l e n á l l á s i  tén y ező , mint l á th a tó ,  nem á l ­
landó , hanem a fo rg ácsv astag ság  növekedésével csökken. A szórás 
a különböző tényezők szórásának  h a tá s á t  együ ttesen  ta r ta lm a z z a .

Az e l l e n á l l á s i  tényező v á lto zásán ak  okát -  véleményünk 
s z e r in t  -  a már e m l í te t t  k é t f é le  mozgásban k e l l  k e re s n i ,  »mi 
végső soron a leb eg és i sebesség  vá lto zásáb an  je le n tk e z ik .  A lé g -
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ellenállási tényezőt az (5) jelű összefüggésből számítottuk, 
ahonnan C -t kifejezve kapjuk, hogy e

(51) Ce 2 m g

Behelyettesítve az alábbi összefüggéseket:

H . sz . v . 
m = - P = — - é s A = H.szJ g

2
(52) C e

H . sz . v .
' g
И . sz .

g

Pillanatnyilag feltételezve, 
közben állandóan merőleges a 
és rendezve

hogy a forgács homlokfelülete esés 
gravitáció irányára, egyszerűsítve

(55) C e
2 g • '  f

Miután az ellenállási tényező gyakorlatilag nem függ a forgács- 
z ' 2 g .

vastagságtól (részletesebben később) és ---- r----  esetünkben
állandónak vehető, a — 5-- nek is állandónak kell lennie.

Ck
Ha a 8. táblázatban szereplő értékeket ilyen szempont­

ból megvizsgáljuk kiderül, hogy ez az összefüggés nem áll fent, 
hanem a vékonyabb forgácsok az összefüggéshez képest viszonylag 
kisebb sebességgel esnek, mint a vastagabbak. A jelenség okát a 
forgácsok kétféle mozgásában látjuk.

A vékonyabb forgácsok az esési ut zömét hossztengely körüli 
forgással, a vastagabb forgácsok pedig a rövidebb tengely körüli 
lengéssel teszik meg. A két szélső esetet tekintve - mérések 
szerint - a 0,2 mm vastag forgácsok 68 %-a csak forgást végez, a 
52 % pedig az útnak csak mintegy JO %-át teszi meg lebegve,
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ugyanakkor az 1,0 mm vastag forgácsok 63 %-a csak lengést végez 
a 57 % az esés! útnak csak mintegy 15-20 %-ában végez tengelykö­
rüli forgást.

Az 0,1 mm vastag forgácsot azért nem választottuk szélső 
értéknek, mert itt még egy jelenség befolyásolja a lebegési se­
bességet, mégpedig a 0,1 mm vastag forgácsok elcsavarodása, ti. 
a forgácsok ejtési vizsgálatánál tapasztaltuk, hogy több for­
gácsnál légcsavarhatás lép föl.

A hossztengely körüli forgás szögsebessége nagy, ugyanakkor 
a lengő forgácsok lengésideje hosszú.

A forgás a légellenállás következtében energiát fogyaszt, 
márpedig a lengő, ill. forgó forgácsok összenergiája azonos, igy 
a forgás csak úgy jöhet létre, ha a forgács esési sebessége 
csökken. Ezt az elképzelést igen jól alátámasztják a mérési ada­
tok is, mert azonos vastagságú forgácsok ejtésekor a csak for­
gást végző egyedek esési ideje mintegy 40-60 %-kal hosszabb volt, 
mint a csak lengést végző egyedeké.

A lebegési sebességről eddig elmondottak nyugvó levegőben 
szabadoneső forgácsokra vonatkoznak. Vízszintes légáramlásban 
szabadoneső forgácsoknál viszont azt tapasztaltuk, hogy nemcsak 
a vékony, hanem a vastag forgácsok is végeznek hossztengely kö­
rüli forgást, ami a függőleges ellenállás mellett fellépő víz­
szintes erőhatásnak tulajdonítható.

Figyelembe véve ezt a megfigyelést, azt kell megállapíta­
nunk, hogy a 8. táblázatban szereplő ellenállási tényező azonos 
alak mellett gyakorlatilag független a forgácsvastagságtól és 
értéke a 8. táblázatban a 0,2; 0,3 mm vastag forgács légellenál­
lás tényezőjével vehető azonosnak, ami 2-2,4 között mozoghat a 
teljes forgácsfelületre számítva.

Mint már korábban mondottuk, csak a számítás egyszerűsíté­
se érdekében tételeztük fel a forgács szembefordulását a lég­
áramlással, a gyakorlatban a forgács esés közben a legkülönbö­
zőbb helyzetet veszi fel, igy a légáramlással szembeforduló fe­
lület is állandóan változik. Minthogy a hossztengelye körül 
forgó forgács bármelyik helyzetet azonos valószínűséggel veszi 
fel, a közepes felület, amire a légellenállás hat, az alábbiak 
szerint számítható:



т/г ^/г
f  c o s a d «  a . s z . f s i n j  

(34) Ag = H .s z . --------  = ----------- F 7 2 - 2 -----  =  ° ’6 5 6 9  H ‘ s z

p 
a h o l:  A^ = a lé g á ra m lá s s a l  szem beforduló  közepes f e l ü l e t  m .

A szá m ítá sb a n  figyelem be v eh e tő  f e l ü l e t  t e h á t  a  g e o m e tr ia i  
f e lü le tn e k  6 3 ,6 9  % -a, minek k ö v e tk e z té b e n  az e l l e n á l l á s i  tényező  
é r té k e  v í z s z i n t e s  légáram ban -  a már e lőbb  m e g á l la p í to t t  2 -2 ,4  
é r té k  k ö ze p é t véve -  a f o r g á c s v a s ta g s á g tó l  f ü g g e t le n ü l ,  m integy 
3 ,4 6 - ra  adód ik  (2 ,2  : 0 ,6 3 6 9 ) . Az e lm é le t  h e ly e ssé g e  m e l l e t t  
s z ó l ,  hogy az íg y  k a p o tt  l é g e l l e n á l l á s i  tén y ező  é r té k e  j ó l  egye­
z ik  a k ésőbb iekben  i s m e r te té s r e  k e rü lő  m érés i a d a to k k a l .  Az e l ­
m éle t je le n tő s é g e  a r e p ü lé s i  t á v o ls á g ra  l e v e z e t e t t  ö ssze fü g g és  
g y a k o r la t i  a lk a lm a z á sá n á l v a n , t i .  a f e n t  s z á m íto t t  l é g e l l e n á l ­
l á s  é r té k k e l  k o r r i g á l t  le b e g é s i  seb esség ek  a lk a lm a z á sá v a l -  m in t 
a később iekben  l á t n i  fo g ju k  -  a szá m íth a tó  közepes r e p ü lé s i  t á ­
v o lsá g  ig e n  jó  k ö z e l í t é s s e l  eg y e z ik  a m ért é r té k e k k e l .  A k o r r i ­
g á l t  le b e g é s i  seb e ssé g  é r t é k e i t  a 9» t á b l á z a t  ta r ta lm a z z a .

9 , t á b l á z a t .  V íz s z in te s  lé g á ra m lá s ra  k o r r i g á l t  le b e g é s i  seb e s­
ség a  fo rg á c s v a s ta g s á g  függvényében

F o rg .v a s t
mm ' 0 ,1  0 ,2  0 ,3 0 ,4  0 ,5 0 ,6 0 ,8 1 ,0

K o r r ig á l t  
le b e g é s i  
sebesség  

m /sec
0 ,610  0 ,8 6 1  1,056 1 ,219  1 ,363 1,492 1,720 1,927

5» Az e l l e n á l l á s i  tén y ező  m érésekkel tö r té n ő  m eg h atá ro zása  a 
fo rg á c s  o ld a la rá n y á n a k  h a tá s a  az e l l e n á l l á s i  té n y e z ő re

Az e l l e n á l l á s i  é s  s ú r ló d á s i  té n y e z ő t a  fo r g á c s ra  h a tó  e rő ­
ből a (2 ) ö ssz e fü g g é s  s z e r in t  s z á m íto t tu k , ah o l az e l l e n á l l á s i  
tényező  sz á m ítá sa k o r a  f ú j t - ,  a  s ú r ló d á s i  tén y ező  sz á m ítá sa k o r a 
su rló d ó  f e l ü l e t e t  h e l y e t t e s í t e t t ü k  b e .

A s z á m íto t t  e l l e n á l l á s i  té n y e z ő k e t -  a fo rg á c s  o ld a la rá n y a  
függvényében -  a  1 0 . ,  a s ú r ló d á s i  té n y e z ő k e t h o ssz ú , i l l .  rö v id  
é le n  f ú jv a  a 11. t á b l á z a t  ta r ta lm a z z a .
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10 . t á b l á z a t .  F o rg ács l é g e l l e n á l l á s !  té n y e z ő je  az o ld a la rá n y  
függvényében

O lda larány  
H/SZ

F ú jt  f e l ü l e t  
mm2

S urlódó  f e ­
l ü l e t  mm̂

H
mm

Sz 
mm C e

1 676,0 114 ,4 26 26 ,00 3 ,5 6
2 538,0 8 5 ,8 26 13 ,00 3 ,5 5
4 169,0 7 1 ,5 26 6 ,5 0 3 ,60
6 111 ,8 6 6 ,7 26 4 ,3 0 3 ,6 4
8 84 ,5 6 4 ,5 26 3 ,25 3 ,6 9

10 6 7 ,6 6 2 ,9 26 2 ,60 3 ,76
15 4 5 ,0 6 1 ,0 26 1 ,70 3 ,9 2
20 33 ,8 6 0 ,0 26 1 ,30 4 ,1 4

11. t á b l á z a t .  F o rg ács l é g s u r ló d á s i  té n y e z ő je  az o ld a la rá n y  
fü g gvényében

O ld a l­
arány 
H/SZ

F ú jt  
f e l ü l e t  

штг

S urlódó  
f e l ü l e t

H
mm

Sz
mm C e

1 2 3 4 5 6
1 28 ,6 1409,2 26 26,00 0 ,1 1 1

Hosszú 2 28 ,6 704 ,6 26 13,00 0 ,2 4 2
é le n  
fú jv a 4 28,6 352 ,3 26 6 ,5 0 0 ,4 2 6

6 28,6 233,0 26 4 ,3 0 0 ,4 2 ?

2 14 ,3 733 ,2 26 13,00 0 ,160
Rövid 4 7 ,1 395,2 26 6 ,5 0 0 ,1 4 9
é le n  
fú jv a 6 4 ,7 280 ,8 26 4 ,3 0 0 ,139

■ 8 3 ,6 226 ,2 26 3 ,25 0 ,1 6 7
20 1 ,4 124 ,8 26 1 ,30 0 ,235

Az eredm ényeket é r té k e lv e  m e g á l la p í th a tó ,  hogy az o l d a l -  
arány  növekedéséve l az  e l l e n á l l á s i  tén y ez ő  enyhe növekedése t a ­
p a s z ta lh a tó ,  ami az 1 -  é s  2 0 -a s  o ld a la rá n y  k ö z ö tt  nem tö b b , m int 
16 %»

Ifiv e l az e l l e n á l l á s i  tén y ező  fü g g  a  f e l ü l e t  é rd esség én ek  
v á l to z á s á tó l  é s  az é le k  t a g o l t s á g á t ó l ,  a  p o n to s  ö s sz e fü g g é s t k i ­
m u ta tn i nehézségekbe ü tk ö z ik ,  azonban e r r e  n in c s  i s  szükség  a  
k ism érték ű  e l t é r é s e k  m ia t t .  V a ló sz ín ű le g  az ö ssze fü g g és  expo­
n e n c iá l i s  é s  az ig e n  nagy o ld a la rá n y o k n á l már nem v á l to z ik  az 
e l l e n á l l á s i  té n y e z ő .
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Minden e s e t r e  a m érési ad a to k b ó l a z t  a k ö v e tk e z te té s t  l e h e t  
le v o n n i,  hogy a nagyobb o ld a la rá n y u  fo rg á c so k  -  egyébként azonos 
je llem ző k  m e l l e t t  -  nagyobb közepes r e p ü lé s i  tá v o ls á g o t  adnak, 
m int a  k ise b b  o ld a la rá n y u  fo rg á c s o k . E z t a hám ozott é s  üzemi 
c é lfo rg á c s o k n á l t a p a s z ta l tu k  i s .  A lé g s u r ló d á s i  tényező  v iz s g á ­
l a t á n á l  sem tu d tu n k  egyérte lm ű ö s sz e fü g g é s t m e g á l la p í ta n i ,  csak  
az e l l e n á l l á s i  tényezőhöz h aso n ló an  a z t ,  hogy az o ld a la rá n y  nö­
v ek ed ésév e l k ism érték b en  a  l é g s u r ló d á s i  tén y ez ő  i s  nő .

A 10 . és  11 . tá b lá z a tb a n  s z e re p lő  é r té k e k  egy ike  sem t e ­
k in th e tő  t i s z t a  l é g e l l e n á l l á s i ,  i l l .  t i s z t a  l é g s u r ló d á s i  té n y e ­
zőnek, m ert a  f ú j t  f e l ü l e t  m e l le t t  j e l e n  v o l t  a  su rló d ó  f e l ü l e t  
i s  é s  v i s z o n t .

S z á m ítá ssa l a  m érés i a d a to k b ó l k ü lö n v á la s z to t tu k  a t i s z t a  
l é g e l l e n á l l á s i  é s  lé g s u r ló d á s i  té n y e z ő t .  A szám ítások  eredménye 
s z e r in t  a  t i s z t a  l é g e l l e n á l l á s i  tényező  é r té k e  néhány század , 
max. k é t  t i z e d  é r té k k e l  a lacso n y ab b  a  m ért é r té k e k n é l ,  a t i s z t a  
l é g s u r ló d á s i  tén y ező  é r té k e  p ed ig  kb . f e l e  a m ért é r té k n e k .

A m érés i ad a to k b ó l v é g k ö v e tk e z te té s k é n t m e g á l la p í th a tó ,  
hogy a  l é g s u r ló d á s i  tén y ező  k ü lö n v á la sz tá sá n a k  i l l .  v i z s g á l a t á ­
nak n in c s  g y a k o r la t i l a g  je le n tő s é g e ,  m iu tán  a  l é g e l l e n á l l á s i  t é ­
nyező é r té k é n e k  max. 5 % -át é r i  e l .

6 .  A fo rg á c so k  o ld a l i rá n y ú  csú sz ásán ak  h a tá s a  a r e p ü lé s i  
tá v o ls á g  s z ó rá s á ra

M egvizsgáltuk  az e s é s !  fü g g ő le g e s tő l  v a ló  e l t é r é s t  a f o r ­
g ác sv a s ta g sá g  függvényében 0 ,9  m e s é s !  m agasság m e l l e t t .  A méré­
s i  ad a to k b ó l s z á m íto t t  s t a t i s z t i k a i  je l le m z ő k e t a 12. t á b l á z a t  
t a r ta lm a z z a .

12. t á b l á z a t .  Az e s é s t  fü g g ő le g e s tő l  v a ló  e l t é r é s  á t l a g a  és 
s z ó rá sa  a  fo rg á c s v a s ta g sá g  függvényében Sy = 0 ,9  m

N é v l.fo rg . 
v a s t .  mm. 0 ,1 0 ,2 0 ,3 0 ,4 0 ,5 0 ,6  0 ,8 1 ,0

Az e lc s ú ­
sz á s  á t ­
la g a  m

0 ,025 -  0 ,008 0 ,0 0 8 0 ,005 0 ,0 1 8 0 ,0 1 1 -0 ,0 0 6 -0 ,008

Az e lc s ú ­
sz á s  szó­
rá s a  m

0 ,2 1 0 ,1 7 0 ,1 4 0 ,1 0 0 ,0 8 0 ,0 6  0 ,0 6 0 ,0 5
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kz  e lc sú sz ás  á t la g a  g y a k o r la ti la g  az e s é s i  függőlegesben 
van, mert az e l té ré s e k  k ics in y ek  (max. 25 mm) és mindkét irá n y ­
ban sz e rep e ln ek . (Az e lc sú sz á s  á tlag án ak  e lő je le  csak az irány  
je lö lé s é r e  s z o lg á l .)

A fo rg ácsv astag ság  növekedésével a  szó rá s  csökken. A közel 
p a ra b o lik u s  j e l l e g e t  i t t  i s  a fo rgácsok  esésközbeni különböző 
v ise lk e d é se  okozza. A mind nagyobb %-ban fo rg á s t  i s  végző fo rg á ­
csok e lc sú sz á sa  nő.

A v íz s z in te s  légáram lásban mozgó fo rgácsok  majd mindegyike 
végez h o ssz te n g e ly k ö rü li f o r g á s t ,  úgy hogy az e lc sú szás  sz ó rá sá ­
ban mutatkozó különbség csökken, azonban k ie g y e n lítő d é s rő l  nem 
le h e t  szó , m ert az e s é s i  időben mutatkozó különbség a v a s ta g  
fo rgácsoknál k isebb  e lc s ú s z á s t  eredményez.

Bár a fo rgácsok  e sé s  közbeni e lcsúszásának  pontos függősége 
a fo rg á c sv a s ta g sá g tó l nem ism e re te s , a lég so d rá so s  o sz tá ly o zás  
re p ü lé s i  távo lságának  szó rá sa  k ö z e lí tő le g  fe lb o n th a tó . A f e l ­
b o n to tt  sz ó rá s  a 13. tá b lá z a tb a n  t a l á lh a tó .

13« t á b l á z a t .  A re p ü lé s i  tá v o lsá g  szórásának  fe lb o n tá s a  a f o r -  
gacsvasbagság függvényében Sy = 0 ,9  m; 0 1 = 1 ,5  m/sec

Névl. 
v a s t .
V mm

Közepes 
r e p . t á v .

Sx  m

A r e p . tá v .  
szó rása

s m

A csúszás­
b ó l adódó 

szó rás
s^ m

T é rf .s u ly  
f o rg .  v t .  
és é rd .k ü l .  
adódó szó­

r á s
Sg m

~ ~  . 100% 
s x

0 ,1 2,188 0,485 0,210 0,275 12,57
0 ,2 1,457 0,452 0,173 0,179 12,28
0 ,3 1,109 0,266 0,140 0,126 11,36
0 ,4 0,898 0,228 0,104 0,124 13,81
0 ,5 0,744 0,198 0,076 0,122 16,40
0 ,6 0,654 0,180 0,061 0,119 18,19
1 ,0 0,383 0,118 0,048 0,070 18,28

A 13. tá b lá z a tb a n  szerep lő  fe lb o n tá s  a la p já n  v a ló sz ín ű , 
hogy a  t é r f . s u l y ,  fo rg ácsv as tag ság  és  f e l ü l e t i  é rdesség  v á lto z á ­
sából adódó r e l a t i v  szó rás a név leges fo rg á c sm é re ttő l fü g g e tle ­
n ü l á lla n d ó . A t é r f .  sú ly  é s  v a s tag ság szó ráso k a t fe lh a s z n á lv a , a 
r e p ü lé s i  tá v o lsá g  szó rá sa  még tovább b o n th a tó , azonban a gyakor- 
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l a t  szem pontjából e lé g , ha m eg á lla p ítju k , hogy a három jellem ző 
ingadozása -  fo rg á c sv a s ta g sá g tó l fü g g e tle n ü l -  a re p ü lé s i  tá v o l ­
ságban kb . azonos r e l a t i v  s z ó rá s t  ad .

7« A lég so d rá s  t e r í t é s i  folyam atba tö r té n ő  bevezetésének 
h a tá sa  a t e r í t é s  egyen le te sségére

A v iz s g á la to k a t  a korábban l e í r t a k  s z e r in t  végeztük e l .  
A v iz s g á la t i  eredményeket a 14. t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a . A mérések 
száma 27, az é r té k e lé s t  99,73 %-os v a ló sz ín ű sé g i s z in te n  végez­
tü k . A k ia d a g o lt  mennyiség 19 mm v a s tag  k é sz la p ra  szám ítva 
450 kg/m'' t é r f .s ú ly n a k  f e l e l  meg.

14. t á b lá z a t .  A lég so d rá s  t e r í t é s i  fo lyam atba tö r té n ő  b eveze té ­
sének h a tá sa  a t é r í t é s  s u ly s z e r in t i  r e l a t i v  s z ó rá sá ra  és a pon­
to s s á g i  m u ta tó ra , t e r í té k e k  k ö z ö tt és t e r í té k e n  b e lü l -

S ta t ,  
j e l l .

T e r í té s  s u ly s z e r in t i  egyen le tessége
L égsodrássa l Légsodrás n é lk ü l

T eríték ek  
k ö zö tt

T eríték en  
b e lü l

T eríték ek  
k ö z ö tt

T erítéken  
b e lü l

V % 4,42 6,29 4 ,28 12,87
p % 2,24 3,30 2,17 8,49

É rték e lv e  a 14. t á b lá z a t  a d a ta i t  a következőket á l l a p í th a t ju k  
meg: ha a t e r í té k e k  k ö z ö tt i  su ly e lo s z lá s  r e l a t i v  s z ó rá sá t hason­
l í t j u k  össze  kap juk , hogy

л 2104о1 F = ■ *  ■ у  = 1,067 «=■ 2,39 
4 ,28

te h á t  a lég so d rá s  beveze tése  a t e r í t é s i  folyam atba a t e r í té k e k  
i l l .  a lapok k ö z ö tt i  szórásban  -  a lég so d rá s  n é lk ü l i  te r í té s h e z  
v isz o n y ítv a  -  nem ad je le n tő s  e l t é r é s t .

Ha v isz o n t a t e r í té k e n  i l l .  lapon  b e lü l i  r e l a t í v  szó rás  ma­
x im á lis  é r t é k e i t  h a s o n lí t ju k  ö ssze , szembetűnő, hogy az e l t é r é s  
je le n tő s ,  mert

F = 1 2 = 4 ,18  >  2 ,39
6,29^



ami a z t  j e l e n t i ,  hogy a lég so d rá s  beveze tése  a t e r í t é s i  f o ly a ­
matba a lapon b e lü l i  inhom ogenitást c sö k k en ti. A kb. f e lé r e  
csökkent inhom ogenitás igen  je le n tő s  a s z i lá rd s á g i  é rtékek  szó­
rásának csökkentése szem pontjából. A k a p o tt é rték ek  m agyarázata 
az , hogy mig a t e r í té k e k ,  i l l .  lapok k ö z ö tt i  su ly ingadozást csak 
az adagoló berendezés minősége szab ja  meg, addig a t e r í té k e n  
i l l .  lapon b e lü l i  su ly ingadozást a lég so d rá s  i s  b e fo ly á s o lja .  
A lég so d rás  b e fo ly ása  abban je le n tk e z ik ,  hogy az egyébként idő­
szakosan le h u lló  forgácscsom ókat nem engedi k o n c e n trá lta n  e lh e ­
lyezkedni a lapon b e lü l ,  hanem e sé s  közben a v íz s z in te s  légáram ­
lásban  a csomókat, többé-kevésbé s z é ts z ó r ja  a fo rg á c s la p  nagyobb 
f e l ü l e t é r e .  A v íz s z in te s  légáram nak e z t a fu n k c ió já t  a berende­
zés m egfelelő k o n s tru á lá sá v a l még ha tásosabbá  le h e t  t e n n i .

8 . A lég sod rásos  t e r í t é s  h a tá s a  a kész lapok f i z i k a i  és 
mechanikai tu la jd o n s á g a ira

Mint ahogy a z t  már a m etodikában je le z tü k , a lég so d ráso s  
t e r í t é s  ha tásának  v iz s g á la tá t  a kész lapok tu la jd o n s á g a ira  nem 
te k in t jü k  t e l je s n e k .  A v iz s g á la t i  eredm ényeket, mint e lő k i s é r le -  
t i  ada toka t k e z e ljü k , ugyanakkor rám utatunk az e ljá rá s b a n  r e j l ő  
to v áb b i leh e tő ség ek re .

A lég so d ráso s  t e r í t é s i  e l j á r á s s a l  k é p z e tt fo rg ácslap o k  e l ­
sődleges előnye a más e l j á r á s s a l  t e r í t e t t  lapokkal szemben a f e ­
l ü l e t  simaságának lényeges jav u lásáb an  van . A már i s m e r te te t t  
s z é lc sa to rn á s  v iz sg á la to k  ta n u lsá g a  s z e r in t  a forgácsanyag  vé­
kony f ra k c ió i  v iszony lag  t is z tá b b a n  v á la sz th a tó k  k i ,  m int a 
v a s tag  f ra k c ió k , ez b i z t o s í t j a  a sima z á r t  f e l ü l e t e t ,  ugyanakkor 
a vastagságban  homogén f e l ü l e t i  r é te g  a nedvességhatás követ­
kez tében  létrejövő  eg y en lő tlen  f e l ü l e t i  dagadást (narancsosodást) 
i s  nagymértékben c sö k k en ti. A lé g so d rá ssa l t e r í t e t t  fo rg á c s la p  
f e lü l e t e  a fa ro stlem ez  f e lü l e t é r e  em lék ez te t, ami f ö lv e t i  annak 
le h e tő s é g é t , hogy a p ré s e lé s s e l  egyidőben f e lü le tk e z e lé s t  i s  vé ­
gezzünk.

A f e lü le tk e z e lé s  tö r té n h e t  p résporok , f e lü le tk e z e lő  p a p ír ,  
vagy s z in f u rn i r  a lka lm azásáva l. E v iz s g á la to k ra  még csak e lő k i -  
s é r le te k e t  végeztünk, de az eredmények m áris az e lk é p ze lé s  gya­
k o r la t i  eredm ényességére engednek k ö v e tk e z te tn i.
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Meg kell azonban jegyezni, hogy az eljárás egyes gépekkel 
szemben követelményeket támaszt, mert pl. még felületkezeletlen 
forgácslap esetén is a nem megfelelő hőprés csökkenti, ill. meg­
szüntetheti a légsodrásos terítés előnyeit. Utalni szeretnénk 
itt a nem megfelelően méretezett, deformációra hajlamos présla­
pokra, amelyek egyrészt a deformáción, másrészt a nem megfele­
lően megmunkált felületen keresztül a forgácslapok vastagsági 
méretét nem tudják szűk határok között biztosítani - főként 
forgácslapon belül - ami utólagos csiszolást tesz szükségessé.

Az utólagos csiszolás pedig helyenként részben, máshol egé­
szében eltávolítja a légsodrásos terítéskor nyert finom felüle­
tet.

Tehát a légsodrással terített forgácslapok préseléséhez, de 
még fokozottabban az egylépésben felületkezelt lapok préselé­
séhez szükségszerű a kifogástalanul megmunkált ill. deformációra 
megfelelően méretezett préslapok alkalmazása. A felület érdessé­
gére vonatkozó mérési adatokat a térf. súly függvényében mind 
légsodrásos, mind normál terítéssel készült lapokra a 15» táb­
lázat és a IQ. ábra mutatja. A mérési adatok laboratóriumi prés­
ben készült (500x500 mm méretű) lapokra vonatkoznak, a méréseket 
- csiszolás nélküli lapokon - tiz nappal a préselés után végez­
tük el. A normál, de kisebb mértékben a légsodrással teritett

15» t á b l á z a t ,  A lé g s o d rá s o s  ée n o r m á l té r i t é s i  lap o k  k ö zep es é s  m ax im ális f e l ü l e t i  
e rd ^ e s é ge a t é r f .  sú ly  füg g v én y éb en , va lósz inüs< §gi s z in t  95 os

F e 1 ü 1 © t  i  é Г d e s S é g
súly  
kg/m^

L ég so d rá so s t e r í t é s Nonnál t e r í t é s
hq + 8 Л +m v% p/ö Hm hq + 8 +m v% Hm

Z4" A A* К
400 77 ,16 4 ,1 5 2 ,5 0 5 ,54 5 ,25 508 ,5 175,67 15 ,05 9 ,1 0 6 ,6 2 5 ,21 700
425 7 7 ,0 0 4 ,1 5 2 ,5 0 5 ,57 3 ,2 4 306 ,0 174,00 1 2 ,5 8 7 ,47 7 ,1 2 4 ,30 695
45c 6 0 ,5 0 3 ,24 1 ,9 6 5 ,57 5 ,2 5 241 ,5 165,55 1 0 ,0 2 6 ,0 5 6 ,1 4 5 ,71 655
470 57 ,50 5 ,51 5 ,21 9 ,2 5 5 ,5 8 250 ,0 156 ,55 10 ,02 6 ,0 5 6 ,4 2 5 ,87 626
500 29 ,67 2 ,6 5 1 ,60 8 ,9 2 5 ,5 8 1 1 8 ,6 140,17 1 4 ,4 5 8,57 10 ,20 6 ,1 6 561
550 26 ,50 2 ,6 5 1 ,6 0 10 ,00 6 ,0 4 1 0 6 ,0 116,50 8 ,5 5 5 ,16 7 ,2 2 4 ,5 6 474
600 22 ,50 5 ,02 5 ,5 0 2 2 ,3 0 15 ,50 9 0 ,0 95 ,50 6 ,7 8 4 ,1 0 7 ,2 6 4 ,3 8 574
650 15,67 5 ,6 0 5 ,5 t. 5 5 ,7 8 21 ,60 6 2 ,8 90,67 6 ,7 6 4 ,1 0 7 ,4 é 4 ,6 7 561
750 14 ,00 2 ,9 5 1 ,7 8 2 1 ,1 0 12 ,72 5 6 ,C 68 ,50 11 ,80 7 ,1 2 17 ,25 10 ,40 274
800 14 ,00 2 ,56 1 ,45 16 ,85 10 ,20 5 6 ,0 62 ,00 10 ,32 6 ,2 4 16,70 1 0 ,0 8 248
65O 12 ,5b 3 ,24 1 ,96 25,&O 15 ,58 5 0 ,5 45 ,17 9 ,45 5 ,69 20 ,85 12 ,60 180

M egjegyzés: 1« Minden ad a t 12 m érés á t l a g a .
2 .  Hm = (3 -6 )  h q , s z á m ítá s a in k n á l  Hm = 4 hq
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fo rgácspap lanon  i s  ta p a s z ta lh a tó ,  hogy a  f e ls ő  h o r itó ré te g h ő l  az 
apró fo rg á c s fra k c ió  m ozgatás közben h eh u ll a paplanba, ami p ré ­
s e lé s  u tán  a la p  egyik o ld a lá n  nagyobb é rd e sség e t eredményez.

A f e l ü l e t i  é rd esség re  vonatkozó m éréseinket m indkét l a p t i -  
pusnál a lapok érdesebb o ld a lá n  végeztük e l ,  igy a m érésekből 
k a p o tt é rd e ssé g i é rték ek  nagyobbak az á tlag o san  m érhető é r t é ­
kek n é l.

Ez a p i l la n a tn y i la g  k i  nem küszöbölhető  érdességkülönbség 
-  fő kén t b ú to r ip a r i  a lkalm azáskor -  szükségessé t e s z i ,  hogy a 
lapok simább f e l ü l e t e i t  alkalm azzuk lá th a tó  f e lü le tn e k .

É rték e lv e  a m érési a d a to k a t, a következők á l la p í th a to k  megs 
a té r fo g a ts ú ly  növekedésével csökken a f e l ü l e t i  é rd esség , amit 
a növekvő tömörödés magyaráz meg. Mig a normál t e r i t é s ü  lapok­
n á l a csökkenés fo k o za to s , addig  a lé g so d rá ssa l t e r í t e t t  lapok - 
n á l meredek csökkenés u tá n , kb . 5-600 k g /r- té r f o g a ts ú ly tó l  eny­
he csökkenés ta p a s z ta lh a tó .

E kö ze l á l la n d ó s u lt  é rdesség  oka a z , hogy a lé g so d rá ssa l 
t e r í t e t t  lapok b o r i tó ré te g e  500-100^, vastagságú  forgácsokból 
á l l ,  igy az alapanyag t é r f .  súlyának m egfele lő  tö m ö ríté sk o r 
<500-600 kg/m^j a fo rgácsok  lé g ré s  n é lk ü l fekszenek f e l  egymá­
son, i t t  a maximális é rdesség  kb . 100 ne . Nagyobb tö m ö ríté sk o r
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már maga a fo rg á c s  töm örödik. így é r th e tő ,  hogy a t é r f .  súly 
tovább i növekedésével közel l in e á r i s a n  csökken az é rd e ssé g . Mig 
500 kg/m^ t é r f .  sú ly n á l Hm é rté k e  100^u, addig  850 kg/m^ t é r f .  
sú ly n á l Hm = 50 Дх..

A normál t e r í t é s s e l  k é sz ü lt lapoknál ez az összefüggés nem 
ta p a s z ta lh a tó ,  mert a b o r i tó ré te g  0 ,0 5 -1 ,0  mm-ig minden v as tag ­
ságú fo rg á c so t ta r ta lm a z . I t t  egyes fo rgácsok  tömörödése már 
alacsonyabb t é r f .  súlyon megkezdődik, igy n in c s  h i r t e l e n  é rd es­
ségcsökkenés a t é r f .  súly növekedésekor.

?.teg k e l l  jegyeznünk, hogy a közepes és m axim ális é rdesség ­
mélység k ö z ö tt i  ö sszefüggést nem ism erjük pon tosan , ennek f e l ­
d e r í té s é re  a fo rg á c s la p  keresz tm etsze tének  mikroszkóp a l a t t i  
v iz s g á la ta  n y ú jt módot. V alószínű, hogy a hq é s  Hm k ö z ö tt i  szo r­
zó fak to r n o rm á lte r ité sü  lapoknál nem 4, hanem 5> Ш *  6 , amit 
csak az e m l í te t t  m ikroszkóp! v iz s g á la t  dönthet e l .

A közepes f e l ü l e t i  é rdesség  szó rá sá t v iz sg á lv a  m e g á lla p ít­
h a tju k , hogy az g y a k o r la ti la g  fü g g e tle n  az é rdesség  ab szo lú t é r ­
t é k é tő l ,  aminek oka az azonos alapanyagban keresendő . Természe­
te s e n  igy a r e l a t i v  szó rás és p on to sság i mutató é r té k e  az é rd es­
ség csökkenésével nő. Meg k e l l  jeg y ezn i, hogy a méréshez hasz­
n á l t  pneumatikus érdességmérő csak egy m é rő fe j je l  ren d e lk ez ik , 
amely 20дс-оз közepes érdességtartom ányban már erősen  csökkent 
pontosságú, ami s z in té n  h o z z á já ru lt  a k i s  érdességtartom ányban 
k ap o tt magas r e l a t i v  szóráshoz.

A lé g so d rá ssa l és n o rm á lte r i té s s e l  k é p z e tt  lapok f e l ü l e t i  
érdessége k ö z ti  különbség á tla g o sa n  3-4—s z e re s , a m axim ális kü­
lönbség 5-600 kg/m^ t é r f .  sú lyná l ta p a s z ta lh a tó .  Bár ez a kü­
lönbség 5-600 kg/m^ t é r f .  súlyú lap n á l négyzetm éterenként -  a 
lap  k é t o ld a lá n  -  m integy 0,15 -  0 ,2  kg f e lü le tk e z e lő  anyag meg­
t a k a r í t á s á t  t e s z i  leh e tő v é , mégis nem ez a d ja  a lég so d rá so s  t e ­
r í t é s  egyedüli e lő n y é t, hanem a bevezetőben már elm ondottak és 
egyéb kedvező tu la jd o n ság o k . V izsgáltuk  a h a jU tó s z i lá rd s á g  és 
a t é r f .  sú ly  ö sszefüggésé t mind lég so d rá so s , mind pedig normál 
t e r í t é s i  homogén lapok e se té b en . A m érési ad a to k a t a 16. tá b lá ­
za t és a 11. áb ra  ta r ta lm a z z a . A v iz s g á la t i  adatok csak t á j é ­
k oz ta tó  je l le g ű e k , m iután egy rész t láborató rium ban  n y e rt ada­
to k , m ásrészt a kötőanyag bekeverésének te c h n o ló g iá ja  a légsod­
ráso s  t e r í té s h e z  még nem te k in th e tő  m egoldottnak.
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16 , t á b l á z a t .  L é g so d r iso s  é s  norm ál t e r í t é s i  lap o k  h a j l í t ó s z i l á r d s á g a  é s  a t é r f .  
sú ly a  k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s , v a ló s z í n ű sé g i s z in t  95~>-os

L ég so d rá so s  t e r í t é s Normál t e r í t é s
T é r fo g a ts ú ly 1 H a j l í t ó  s z i lá r d s á g T é rfo g a ts ú ly H a j l í t ó  s z i lá r d s á g
kg/m 5 v% p% kg/cm v% p% k g /a i v% p% kg/cm  v% p%

1 . 3 9 9 ,0 4 ,9 3 3 ,8 0 6 5 ,2 9 ,72 7 ,4 7 372 ,5 2 ,0 9 1 ,61 5 9 ,5 7 ,8 0 6 ,0 0
2 . 4 2 5 ,0 0 ,6 0 0 ,4 6 8 2 ,8 o ,5 2 5 ,3 2 4 3 1 ,6 2 ,01 1 ,5 4 6 5 ,8 11,46 8 ,82
3 . 4 3 5 ,0 0 ,4 5 0 ,3 5 8 4 ,1 10 ,60 8 ,1 4 4 4 8 ,8 0 ,8 8 0 ,6 7 7 8 ,5 12 ,92 9 ,9 4
4 . 4 4 6 ,0 1 ,4 9 1 ,1 5 106 ,5 9 ,6 9 7 ,4 6 4 5 0 ,5 0 ,8 1 0 ,6 3 8 1 ,8 7 ,7 8 5 ,9 8
5 . 4 3 9 ,0 0 ,9 0 0 ,6 9 108 ,5 7 ,8 0 5 ,97 4 7 6 ,7 1 ,7 5 1 ,3 5 9 5 ,5 2 1 ,20 16 ,30
6 . 4 7 3 ,0 1 ,4 6 1 ,1 2 124 ,2 8 ,23 6 ,5 3 514 ,6 3 ,86 2 ,9 6 1 09 ,9 22 ,60 1 7 ,4 0
7 . 5 0 0 ,0 3 ,5 8 2 ,7 5 146 ,8 9 ,58 7 ,22 562 ,2 1 ,1 5 0 ,8 9 1 56 ,2 8 ,8 2 6 ,5 9
8 . 5 3 5 ,0 3 ,42 2 ,6 3 1 6 0 ,0 5 ,05 5 ,3 9 580 ,9 0 ,9 8 0 ,7 5 1 4 9 ,3 8 ,7 0 6 ,6 3
9 . 565 ,0 2 ,1 2 1 ,6 5 1 7 5 ,3 1 1 ,6 8 8 ,9 6 597 ,9 0 ,7 9 0 ,6 0 1 7 1 ,2 6 ,5 5 5 ,0 3

1 0 . 589 ,0 1 ,3 0 1 ,0 0 2 0 2 ,9 5 t 14 3 ,9 6 6 1 2 ,2 0 ,8 7 0 ,6 7 1 7 9 ,0 9 ,3 4 7 ,3 8
11 . 6 0 9 ,0 0 ,6 1 0 ,4 7 201 ,5 10 ,34 7 ,9 4 6 3 0 ,4 2 ,0 9 1 ,6 1 1 8 8 ,4 8 ,9 5 6 ,8 8
1 2 . 6 2 9 ,0 2 ,2 5 1 .7 3 222 ,5 8 ,55 6 ,5 8 6 7 1 ,4 "2 ,52 1 ,9 4 2 3 2 ,2 1 7 ,3 7 13 ,36
1 3 . 6 7 0 ,0 1 ,91 1,47 2 7 0 ,8 10,15 7 ,8 0 7 4 1 ,5 3 ,6 5 2 ,8 0 270 ,2 1 1 ,6 4 8 ,9 4
1 4 . 7 2 8 ,0
15. 7 9 9 ,0
1 6 . 8 4 7 ,0

M egjegyzés:

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

m inden a d a t

351,6
4 0 0 ,7
4 4 3 ,0

9 m érés

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

á t l a g

9 ,95  
4 ,1 2  
2 ,4 9

1.

8 2 3 ,2 3 ,27 2 ,51 3 27 ,0 4 ,6 1 3 ,6 5

A mérési adatok a lapok közötti térfogatsúly és hajlitó- 
szilárdság szórására adnak felvilágosítást. A térfogatsúly rela­
tiv szórásának maximális értékét összehasonlítva a 14. táblázat 
terítékek közötti relativ szórásértékével megállapítható, hogy 
nincs szignifikáns eltérés, mert:
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F = = 1,25 2,29 és F = 4 »28f = 1,24 <  3,08
4,42^ 5,86^

A hajlitószilárdság viszonylag magas relativ szórásának okát nem 
ismerjük, igen jelentős ez a szórás főként a normál teritésü la­
poknál.

A 11. ábrán látható, hogy a légsodrásos teritésü lapok haj- 
litószilárdsága - a térfogatsúly függvényében - mindig fölötte 
halad a normál teritésü lapokénak. A különbség a térfogatsúly 
növekedésével nő, átlagosan 20, maximum (850 kg/m^-nél) 30 %-ot 
ér el.

Vizsgáltuk a forgácslapok lapsikkal párhuzamos nyirószi­
lárdságát a térf. súly függvényében. A részletes adatokat mel­
lőzve az eredményeket a 12. ábrán mutatjuk be.

A 12. ábrán szereplő adatokat értékelve a következőket ál­
lapíthatjuk meg:

A légsodrásos és üzemi lapok nyirószilárdsága között nem 
mutatkozik lényeges eltérés a közepes térf. suly-tartományban. 
A normál teritésü lapok nyirószilárdság értékei már nagyobb el­
térést mutatnak, aminek okát a (rétegszilárdsági) behatolási el­
lenállás vizsgálat adja meg.

A vizsgálati módszer szerint a lap vastagságát 7-10 egyenlő 
méretű rétegre osztva, minden rétegben több mérést végezve, ál-
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landó terhelés alatt (5 vagy 10 kg) egy 2O°-os kúp hatol a lap 
keresztmetszetébe. A behatolás mélységét mérve számítható a lap­
ba hatoló kup-palást felületegységére ható fajlagos ellenállás. 
A behatolási ellenállás jele К dimenziója kg/mm .

A behatolási ellenállás változását a keresztmetszeti réte­
gek és a térf. súly függvényében légsodrásos és normál teritésü 
lapokon a 13. és 14., a különböző külföldi és hazai gyártású la­
pokra a 15. ábra szemlélteti. A 13., 1+. és 15« ábrákat vizsgál­
va a következők állapíthatók meg:

13. ábra

JC kg!mm2
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к térfogatsúly növekedésével a rétegszilárdság növekszik, 
ugyancsak növekszik a szélső és középső rétegek közötti különb­
ség is. Ez a különbség a térf. súly változással analóg. A lég- 
sodrásos teritésü lapoknál a szélső és középső rétegek közti kü­
lönbség nagyobb, igy azonos tért, súly mellett a normálteritésü 
lapok középrétegének behatolási ellenállása abszolút értékben 
magasabb, mint a légsodrásos teritésü lapok középrétegének beha­
tolási ellenállása.

A légsodrásos teritésü lapok közép- és szélső rétegei kö­
zött mutatkozó nagyobb különbség oka az, hogy az egyes rétegek 
közel azonos vastagságú forgácsokból állnak, igy a középréteg­
ben a vastag forgácsok kevésbé tudnak tömörödni ill. deformálód­
ni, mint a szélső rétegekben, ahol a vékony forgácsok jól il­
leszkednek egymáshoz.

A nyirószilárdságra korábban'elmondottakat jól alátámasztja 
a 15. ábra, ahol megfigyelhető, hogy a lapok középrétegének be­
hatolási ellenállása nagyságban azonos sorrendet követ, mint a 
12. ábrán látható nyirószilárdság értékek. Ugyancsak a 15. ábrá­
ból látható, hogy a légsodrásos teritésü lap behatolási ellen­
állás eloszlása szempontjából - a keresztmetszet függvényében - 
jellegben és abszolút értékben is közel azonos a Novopan tipusu 
lapokéval. A behatolási ellenállás vizsgálati módszerének hibá­
ja, hogy közvetlen a felületi réteg ellenállására vonatkozólag 
nem ad felvilágosítást, ti. a felületi rétegek nagymértékben de­
terminálják a hajlítószilárdság nagyságát. A behatolási ellen-
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á l l á s  v iz s g á la tá t  j ó l  k i e g é s z í t i  a f e l ü l e t  keménységének v iz s ­
g á la ta .

A f e l ü l e t  keménységének v iz s g á la tá n á l  k ap o tt ada toka t a 
16. áb ra  ta r ta lm a z z a .

A fo rg ácslap o k  -  t e r í t é s  szem pontjából -  a lsó  és f e ls ő  la p ­
já n  végeztük a m éréseket. A diagramban a középérték  s z e re p e l .  
A k é t é r té k  k ö zö tt n in cs  je le n tő s  e l t é r é s ,  nagyobb é r té k  a k é t 
lap  k ö zö tt v é le tle n sz e rű e n  o s z lik  e l .  A keménység abszo lú t é r t é ­
k é t  v iz sg á lv a  a t é r t ,  súly függvényében m eg á lla p íth a tó , hogy ez 
arányosan nő a t é r f .  s ú l ly a l  és a lég so d ráso s  t e r i t é s ü  lapok fe ­
lü le té n e k  keménysége -  azonos té r fo g a ts ú ly  m e lle t t  -  nagyobb, 
m int a n o rm á lte r ité sü  lapoké . A különbségre m agyarázatot ad a 
lég so d ráso s  t e r i t é s ü  lapok z á r t . é s  tömör f e l ü l e t e .

A h a j l i tó s z i l á r d s á g  értékekben  a lég so d ráso s  t e r i t é s ü  l a ­
pok ja v á ra  mutatkozó kü lönbséget ig a z o l ja  a nagyobb keménységű 
f e l ü l e t i  r é te g .

V izsgáltuk  a v i z f e lv é t e l i  és v a s ta g sá g i dagadás é rté k e k e t 
24 ó rás  á z ta tá s  u tán  a t é r f .  sú ly  függvényében. A m érési adatok 
r é s z l e t e s  ism e rte té s é t  m ellőzve az összefüggés j e l l e g é t  a 17» 
ábrán  adjuk meg. A 17. áb ra  a la p já n  m e g á lla p íth a tó , hogy a t é r f .  
súly növekedésével csökken a v i z f e lv é te l  é s  k is  m értékben nő a 
v a s ta g sá g i dagadás.
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9« A f a r o s t t a l  k e v e rt fo rg á c s  lé g so d rá ssa l tö r té n ő  
te r í té s é n e k  v iz s g á la ta

A metodikában l e í r t a k  s z e r in t  k é s z í te t tü k  e lő  az a la p ­
anyagot, majd m egvizsgáltuk , hogy m ilyen lég seb esség  szükséges a 
f a r o s t  t e r í té s é h e z .

M eg á llap íto ttu k , hogy az a d o tt t e r í t é s i  hossz m e l le t t  a 
lég seb esség e t 0 ,6  m /sec -ra  k e l l  c sö k k en ten i, hogy a fa ro s tn a k  
lega lább  70 %-a a te r i tő á l lv á n y ra  h u l l jo n .  A csökkent lég seb es­
ség h á trá n y a , hogy a fo rg á c s  vastagság  s z e r in t i  s z é tv á la s z tá s a  
rom lik . A b e á l l í t o t t  lég sebesség  m e l le t t i  t e r í t é s n é l  t a p a s z ta l ­
tu k , hogy az adagológép lekaparó  hengere i nem tu d já k  sz é t szag­
g a tn i az anyagot, hanem -  a f a r o s t  f i lc e lő d ö  tu la jd o n sá g a  követ­
keztében  -  a fo rg á c s  f a r o s t  keverék csomókban h u l l  a paplanba. 
Az a d o tt  k o n s tru k c ió jú  adagológéppel a f a r o s t t a l  k e v e rt fo rg ács  
t e r í t é s é t  nem tu d tu k  e lv ég ezn i, mert igen  rö v id  üzemidő u tán  a 
fo rg á c s  a k iho rdósza lag  é s  a lekaparó  henger közé s z o r u l t , olyan 
m értékben, hogy a berendezés l e á l l t .

A k í s é r le t e k  folyamán n y e r t  k é t t e r í t é k b ő l  annyi á l l a p í th a ­
tó  meg,hogy a f a r o s t  az egész keresz tm e tsze tb en  e lo sz tv a  j e l e n t ­
k e z ik , azonban a f e l ü l e t r e  nagyobb mennyiségben rakódik  l e .
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6. ÖSSZEFOGLALÁS

A kutatási epedmények az alábbiak

1. Impulzusmérleg bemérése

Laboratóriumi méretű berendezésen megállapítottuk, hogy a 
ferdelapu mérlegre hulló, ill. azon lecsúszó forgács súlya ará­
nyos a mérleget kiegyensúlyozó terheléssel. Az összefüggés li­
neáris, a korrelációs együttható r > 0,99, ami a linearitás 
99 %-os valószinüéégét igazolja. Az impulzusmérleg tehát adago­
lóberendezés (teritőgép) sulyszerinti vezérlésére alkalmas, az 
üzemi alkalmazást adagológépbe történő kísérleti beépítésnek és 
bemérésnek kell megelőznie.

2. A légsodrásos osztályozás elméleti vizsgálata

Megvizsgáltuk elméleti utón a forgácsok repülési távolsá­
gát a légsebesség, lebegési sebesség és esési magasság függvé­
nyében. Levezetés alapján az alábbi összefüggést kaptuk:

Sx =
C ^ C k 

g
g.S.

+ ln2Л- + ln27

(a jelölések jelentése a levezetésnél található.)

3. Hámozott és üzemi célforgács osztályozása 
szélcsatornában

Vizsgálati eredményekből megállapítható, hogy a különböző 
vastagságú forgácsok közepes repülési távolsága jól követi az 
elméleti hiperbolikus összefüggést. Különböző vastagságú forgá­
csok azonos vastagsági méreteinél a forgácsok repülési távolsá­
gának relativ szórása a forgácsvastagság növekedésével kis mér­
tékben növekszik. A különböző vastagságú forgácsok együttes és 
külön osztályozása nem befolyásolja a közepes repülési távolsá­
got és a szórást. A vékony forgácsok kevesebb vastag frakcióval 
választhatók szét, mint fordítva. 
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4« A lebegési sebesség és a légellenállási tényező 
vizsgálata

Elméleti utón megállapítottuk, hogy azonos térf. súly, fe­
lületérdesség, légellenállási tényező és oldalarány esetén a le­
begési sebesség csak a forgácsvastagságtól függ. Az összefüggés 
négyzetes. Forgácsok nyugvó levegőben történő szabadeséséből 
számított lebegési sebesség nem követi tökéletesen a négyzetes 
összefüggést, az ellenállási tényező sem állandó. Az eltérés a 
- forgácsvastagságtól függő - különböző esésközbeni mozgásból 
adódik. A vékony forgácsok zöme hossztengelykörüli forgást, a 
vastag forgácsok zöme rövid tengely körüli lengést végez. A víz­
szintes légáramban történő szabadesésnél a forgácsok vastagságá­
tól függetlenül csak hossztengely körüli forgást végeznek. 
E megfigyelésnek felhasználásával korrigálva a lebegési sebes­
ség értékeit fennáll a négyzetes összefüggés és a légellenállási 
tényező is állandó.

A forgács oldalarányának hatása az ellenállási 
tényezőre

A forgács oldalaránya nem befolyásolja lényegesen az el­
lenállási tényezőt.

6. A forgácsok oldalirányú csúszásának hatása a 
repülési távolság szórására

Megállapítottuk, hogy a forgácsok elméleti röppályától, 
ill. az esési függőlegestől való eltérése mintegy 50-50 %-kal 
növeli a repülési távolság szórását. A szórás 50-70 %-át a tér­
fogatsúly, forgácsvastagság és felületi érdesség ingadozása 
együttesen okozza. A három tényező hatásának különválasztására 
meg van a lehetőség, de azt a gyakorlat szempontjából szükségte­
len elvégezni.

A gyakorlati vizsgálatok igazolták az elméleti összefüggés 
használhatóságát. A különböző befolyásoló tényezők repülési tá­
volságra gyakorolt hatását és a hatás jellegét a 17. táblázat 
tartalmazza. A mérések, ill. számítások alapján szerkesztett
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nomogramot, mely a r e p ü lé s i  táv o lsá g o t b efo lyáso ló  tényezőket 
ta r ta lm a z z a , a 18. ábra  m u ta tja .

17« t á b lá z a t .  A b e fo ly áso ló  tényezők h a tá s a  a re p ü lé s i  tá v o l­
ságra  és az összefüggés jelleg~e

B efolyásoló  
tényezők

A v á lto z á s  h a tá sa  a 
r e p ü lé s i  tá v o lsá g ra

Az összefüg­
gés je l le g e

E sési magasság je le n tő s közel l i n e á r i s
Légsebesség je le n tő s h ip e rb o lik u s
Nehézségi g yo rsu lás g y a k o r la ti la g  á l l . -
Lebegési sebesség je le n tő s h ip e rb o lik u s
Forgácsvastagság je le n tő s h ip e rb o lik u s
Alapanyag t é r f . s ú ly a je le n tő s h ip e rb o lik u s
Levegő t é r f .  súlya g y a k o rla ti la g  á l l . -
L é g e lle n á l lá s i  tén y . k is je le n tő sé g ű h ip e rb o lik u s
Forgács f e lü l e t e je le n té k te le n -
Forgács o ld a la rán y a k is je le n tő sé g ű h ip e rb o lik u s
A fo rg á c s  fe lü le té n e k üzemi ado ttságok  kö-
érdessége z ö t t  k is je le n tő sé g ü ism e re tle n
A fo rg ács  mozgásának
m ilyensége je le n tő s ism e re tle n

7 . Légsodrásos t e r i t é s  bevezetésének  h a tá sa  a 
t e r í t é s  egyen le tességére

Mérések a la p já n  m e g á lla p íto ttu k , hogy a lég sod rás beveze­
té s e  a t e r í t é s i  folyam atba a lapok k ö z ö tt i  t é r f .  súly sz ó rá s t  
nem b e fo ly á s o lja ,  a lapon b e lü l i  t é r f .  sú ly  sz ó rá s t  azonban j e ­
len tő se n  c sö k k en ti. A csökkenés kb. 50 %-os.

8 . A lég so d ráso s  t e r i t é s  h a tá sa  a készlapok f i z i k a i  
és mechanikai tu la jd o n s á g a ira

L aboratórium i e lö k i s é r l e t i  adatok a la p já n  a következők á l ­
la p íth a tó k  meg:

a /  A lég so d ráso s  t e r i t é s ü  lapok közepes, i l l .  m axim ális 
f e l ü l e t i  é rdessége a normál t e r i t é s ü  lapokénak mintegy 25-50 %-a.

58



18. ábra

m
 s
ec

_ 59 _ 60 - 61 - 62 -



к  650 kg/m t é r i ,  sú lyú lég so d rá so s  t e r i t é s ü  lap  közepes f e lü l e ­
t i  é rdessége hq = 16^сь, míg a normál t e r i t é s ü  lapoké kb. 9 0 ^  . 
A lég so d rá so s  t e r i t é s ü  lapok f e l ü l e t i  sim asága -  szemben a nor­
mál t e r i t é s ü  5 ré teg ű  lapokéval -  m egfelelő  a la p o t b i z t o s i t  a 
műgyantával á t i t a t o t t  p a p irfu rn iro k  f e l v i t e l é r e ,  i l l .  a müanyag- 
f e lü le te k  kép zésé re .

b /  A lég so d rá so s  t e r i t é s ü  lapok h a j l i tó s z i l á r d s á g a  -  azonos 
té r fo g a ts ú ly  m e lle t t  -  á tlag o san  kb. 20 %-kal magasabb, m int az 
azonos je llem zőkkel k é sz ü lt  n o rm á lte r ité sü  é s  üzemi lapok h a j l í ­
tó  s z ilá rd s á g a .

с /  A lég so d ráso s  t e r i t é s ü  lapok n y itó  s z ilá rd sá g a  -  azonos 
té r fo g a ts ú ly  m e lle t t  -  közel azonos a három rétegű üzemi lapok 
n y iró s z ilá rd s á g -é r té k e iv e l  és kb. 67 %-a a homogén t e r i t é s ü  l a ­
poknak ( lá s d  12. á b r á t ) .

d /  A lég so d ráso s  t e r i t é s ü  lapok keresz tm etsze tének  behato ­
l á s i  e l l e n á l lá s a  -  a k e re sz tm e tsz e ti  ré te g ek  függvényében -  j e l ­
legben és  a b szo lu té rték b en  közel egyező a Novopan t ip u s u  lapo ­
kéval .

e /  A lég so d ráso s  t e r i t é s ü  lapok f e l ü l e t i  keménysége á tla g o ­
san 50 %-kal magasabb, m int a normál t e r i t é s ü  lapok f e l ü l e t i  ke­
ménysége.

f /  24 ó rás  á z ta tá s  u tán  a lég so d ráso s  és n o rm á lte rité sü  
lapok v iz fe lv é te lb e n  és v a s ta g sá g i dagadásban nem mutatnak kü­
lö n b ség e t.
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ИСПРАВЛЕНИЕ ГОМОГЕНИТЫ И СТРУКТУАЛЬНОЙ КОНСТРУКЦИИ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТОК
Эрне Гуляш Киш, научный сотрудник

Цель исследования: измерения импульсных весов, которые при­
годные для руководства по весу постоянного дозирования машин, и 
теоретическое и практическое исследование воздушного настила 
стружечного ковра.

Во время исследования в 1963 г. установили следующее:
1 ./ Импульсный вес уравнивающей погрузки равен весу стру­

жек, попадающихся на косую поверхность весого плита. Это соотно­
шение линеарное с 99 %-ой вероятности импульсной вес пригодный 
для руководства постоянной подачей стружек.

2 ./ Выработали теоретическое соотношение между толщиной 
стружек и между факторами, влияющими на настель ковра в случае 
воздушного настила.

3 ./ При группировке лущеной и заводской стружки в аэродина­
мических тунелах констатировали, что среднее расстояние стружек 
различной толщины соответствует теоретическому гиперболическому 
отношению и полет стружек ростом толщины стружек понемножку тоже 
растет.

4 ./ Из испытаний на сбрасывание установили то, что между 
скоростью биения и толщиной стружек имеется квадратное соотноше­
ние. При идентичной боковой пропорции фактор сопротивления воз­
духа независимо от толщины стружек, близко постоянный.

5 ./ Оборот вокруг длинной вертикальной оси и колебание вок­
руг короткой оси во время опадания стружек даст причину отклоне­
ния от дистанции, что дает ЗО-5С %-ой результат рассеивания по­
летного расстояния.

6 ./ По измерениям и расчетам прикладывают номограмму, для 
облегчения конструирования воздушно-настильного оборудования.

7 ./ В процессе настила стружечного ковра воздушный настель 
имеет влияние на неравномерность веса между стружечных плит.Воз-
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душная настель исправляет неравномерности веса в неодной плите- 
на 50%.

8 ./ Углубленное сопротивление и распределение объемного ве­
са плит изготовленных воздушным настилом в характере и в абсо­
лютной стоимости приближается к плитам "Новопан".

9 ./ Прочность на статический изгиб у плит выработанных воз­
душным пастельным методом выше 20%, чем у плит выработанных в 
заводских условиях такого же объемного веса и содержания связы­
вающего .

10 ./ Твердость поверхности плиток воздушным настилом на 
30 %-ов выше от плиток нормального настила подобного объемного 
веса и характерности.

11 ./ Средняя шероховатость поверхности стружечных плиток 
воздушного настила на 70-80 %-ов лучшего качества, чем плиты 
нормального настила и поэтому очень преимущественны для изделки 
поверхностей искусственной фанерой /бумагой/.

12 ./ После 24-часового замачивания плиты воздушного настила 
не показывают разницу в принятии воды и в набухании толщины.
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IMPROVEMENT OF H' MOGENEITY AND STRUCTURAL CONSTRUCTION 
OF CHIPBOARDS

Ernő Gulyás Kiss scientific worker

The intention of the examination is the measurement of the 
impulse-balance suitable for continous weightcontroll of charg­
ing machine, as well as the theoretical and practical exami­
nation of the air-whirling spread. On the ground of the 
researches completed in the year 196J it has been established as 
follows:

1. With the load being kept in balance, the impulse-balance 
is proportional with the weight of chips that falls on scales 
plate, where it slides down afterwards. The relation is linear 
of 99 per cent of probability. The impulse-balance is suitable 
for the continuous weightcontroll of chip-charging.

2. For air-whirling spread a theorethical relation has been 
elaborated between the thickness of the chip and the influencing 
factors.

3. When the peeled and manufactured plant chips have been 
sorted in the air-duct, it has been established that the average 
flying range of chips of various thickness is fairly following 
the theoretical hyperbolic relation, the relative spread of 
flying dispersion is increasing slightly with the increasing of 
the thickness of the chip. The thin chips can be separated with 
less thicker fraction than inversely.

4. From dropping trials it has been established that be­
tween the thickness of the chip and the soaring velocity there is 
a quadrate relation. In case of identical side-proportion the 
air-resistance factor is nearly constant, independent of the 
thickness of the chip.

5. The rotation of chips around the longitudinal axis 
during the falling or swinging around the short axis away from
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f ly in g  ra n g e , ca u se s  a  s l i p  from  th e  t r a j e c t o r y ,  r e s p .  from  th e  
v e r t i c a l i t y  f a l l  t h a t  r e s u l t s  a sp read  o f about J0 -50  p e r  c e n t 
o f f  th e  f ly in g  ra n g e .

6 . On th e  b a s i s  o f  m easurem ents and c a lc u la t io n s  a u th o rs  
a re  e n c lo s in g  a nomogram t h a t  a id s  by th e  m easu ring  o f th e  a i r ­
w h ir l in g  sp re a d in g  equipm ents aid o f th e  s e l e c t o r .

7 .  In  th e  sp re a d in g  p ro c e s s  th e  a i r - w h i r l in g  does n o t i n ­
f lu e n c e  th e  u n ifo rm ity  o f  w e ig h t among th e  c h ip b o a rd s . The u n i­
fo rm ity  o f w e ig h t in s id e  th e  board  i s  improved by th e  a ir-w h ir l­
in g  sp read  i n  about 50 p e r  c e n t .

8 . The p e n e tr a t in g  r e s i s t a n c e  o f c r o s s - s e c t io n  o f b o a rd s  in  
a i r - w h i r l in g  sp read  and t h e i r  volume w eigh t d is p e r s io n  -  in  th e  
fu n c t io n  o f c r o s s - s e c t io n a l  l a y e r s  -  co n c e rn in g  th e  c h a r a c te r  
and a b s o lu te  v a lu e ,  i s  n e a r ly  i d e n t i c a l  w ith  t h a t  o f  b o a rd s  o f 
Novopan ty p e .

9 . The b end ing  s t r e n g th  o f  a i r - w h i r l in g  sp read  b o ard s  i s  in  
av erag e  20 p e r  c e n t  h ig h e r  th a n  t h a t  o f p la n t  b o a rd s  b e in g  manu­
f a c tu re d  w ith  i d e n t i c a l  volume w eigh t and r e s in  c o n te n t .

10 . The s h e a rin g  s t r e n g h t  o f a i r - w h i r l in g  sp read  b o a rd s  i s  
th e  same a s  t h a t  o f th e  p la n t  board  o f i d e n t i c a l  volume-weight.

11. The s u r fa c e -h a rd n e s s  cf a i r - w h i r l in g  b o a rd s  i s  i n  average  
ЗО p e r  c e n t h ig h e r  th a n  t h a t  o f th e  norm al sp read  b o ard s  t h a t  
h as  been  m anufactu red  w ith  i d e n t i c a l  vo lum e-w eight and c h a ra k te r ­
i s t i c s .

12. The medium s u rfa c e -h a rd n e s s  o f  th e  a i rw h ir l in g  sp readed  
c h ip b o a rd s  i s  7 0 - 8 0  p e r  c e n t o f b e t t e r  q u a l i ty  th a n  t h a t  o f 
norm al sp read ed  b o a rd s  and hereby  i t s  a p p l ic a t io n  f o r  a r t i f i c a l  
v e n e e rs  (p a p e r) i s  very  ad v an tag eo u s.

Í J .  A fte r  24 h o u rs  o f so ak in g  th e  a i r - w h i r l in g  and normal 
sp readed  b o a rd s  do not d is p la y  e s s e n t i a l  d i f f e r e n c e s  co n cern in g  
th e  a b s o rp tio n  o f w a te r  and th e  th ic k n e s s - s w e l l in g .
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DIE VERBESSERUNG DER HOMOGENITÄT UND STRUKTURELLEN 
KONSTRUKTION DER SPANPLATTEN

E rn ő  G u ly á s  K i s s  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  M i t a r b e i t e r

D ie  Z i e l s e t z u n g  d e r  F o rs c h u n g  i s t  d i e  Z um essung  d e r  I m p u ls ­
w a a g e , d i e  z u r  k o n t i n u i e r l i c h e n  g e w ic h ts m ä s s ig e n  S te u e r u n g  d e r  
D o s ie rm a s c h in e n  g e e i g n e t  i s t ,  so w ie  d i e  t h e o r e t i s c h e  und  p r a k ­
t i s c h e  U n te r s u c h u n g  d e s  L u f t s t r ö m u n g s s t r e i c h e n s .  Im 1963  F o r ­
s c h u n g s j a h r  w u rd en  d i e  f o lg e n d e n  f e s t g e s t e l l t :

1 .  D ie A u s g l e i c h s b e l a s tu n g  d e r  Im p u lsw a a g e  i s t  p r o p o r t i o ­
n i e r t  m i t  dem G ew ic h t d e r  S p ä n e , d i e  s c h r ä g  a u f  d i e  W a a g e p la t te  
f a l l e n  und  d a r a n  h i n a b g l e i t e n .  D er Zusam m enhang i s t  m i t  99  % 
W a h r s c h e i n l i c h k e i t  l i n e a r .  D ie Im p u lsw a a g e  i s t  g e e i g n e t  z u r  
g e w ic h ts m ä s s ig e n  S te u e ru n g  d e r  S p ä n e d o s ie r u n g .

2 .  Zum L u f t s t r ö m u n g s s t r e i c h e n  h a t  man z w is c h e n  d e r  S p ä n e ­
d ic k e  un d  d e n  w ir k e n d e n  F a k to r e n  e i n e n  t h e o r e t i s c h e n  Z n samme n -  
h a n g  a u s g e a r b e i t e t .

3 .  A ls  man d i e  g e s c h ä l t e n  und  d i e  B e t r i e b s - Z i e l s p ä n e  im 
W in d k a n a l s o r t i e r t  h a t ,  w urde  f e s t g e s t e l l t ,  d a s s  d i e  m i t t l e r e  
F lu g w e i te  d e r  S p än e  v o n  v e r s c h i e d e n e r  D ick e  dem t h e o r e t i s c h e n  
h y p e r b o l i s c h e n  Zusam m enhang g u t  f o l g t ,  d ie  r e l a t i v e  S t r e u u n g  d e r  
F lu g w e i te  e r h ö h t  s i c h  i n  k le in e m  M asse m i t  d e r  E rh ö h u n g  d e r  
S p ä n e d ic k e .  D ie  d ü n n e n  S p än e  k a n n  man m i t  w e n ig e r  F r a k t i o n  a b ­
s c h e id e n  a l s  u m g e k e h r t .

4 .  Von F a l l v e r s u c h e n  w u rd e  f e s t g e s t e l l t ,  d a s s  z w is c h e n  d e r  
S c h w e b e g e s c h w in d ig k e i t  und  d e r  S p ä n e d ic k e  e i n  q u a d r a t i s c h e r  
Z usam m enhang i s t .  D er L u f t w i d e r s t a n d s f a k t o r ,  im F a l l e  g l e i c h e r  
S e i t e n v e r h ä l t n i s s e ,  i s t  b e in a h e  s t ä n d i g  u n a b h ä n g ig  v o n  d e r  
S p ä n e d ic k e .

5 .  D ie  S p än e  d r e h e n  s i c h  w äh ren d  d e s  F a l l e s  um d ie  L ä n g e n ­
a c h s e  o d e r  s c h w in g e n  um d i e  k u r z e  A ch se  und  d a s  v e r u r s a c h t  e in e  
A b g le i tu n g  v o n  d e r  F lu g b a h n  bzw . vom F a l l s e n k r e c h t e n  und d i e s e r  
U m stand e r g i b t  e tw a  3 0 -5 0  % d e r  S t r e u u n g  d e r  F lu g w e i t e .



6. Auf Grund der Messungen und Rechnungen legen die Autoren 
ein Nomogramm bei,das bei der Dimensionierung der LuftStrömungs­
einrichtungen und des Abscheiders hilft.

7. Im Vorgänge des Streichens beeinflusst die Luftströmung 
nicht die Gewichtsgleichmässigkeit zwischen den Spanplatten. Das 
Luftströmungsstreichen verbessert etwa um 50 die Gewichts­
gleichmässigkeit innerhalb der Platte.

8. Der Eindringungswiderstand und die Volumengewichtsver­
teilung des Durchschnittes der Platten - hergestellt mit Luft­
strömungsstreichen- in der Punktion der durchschnittlichen 
Schichten, ist in Charakter und Absolutwert beinahe gleich mit 
denjenigen der Platten von Novopan Typ.

9. Die Biegefestigkeit der mit Luftströmungsverfahren her­
gestellten Platten ist durchschnittlich um 20 % höher ver­
glichen mit den Betriebsplatten, die identisches Volumen­
gewicht und Harzgehalt besitzen.

10. Die Scherfestigkeit der mit Luftströmungsverfahren her­
gestellten Platten stimmt mit den Scherfestigkeitswerten der 
Betriebsplatten von gleichem Volumengewicht überein.

11. Die Oberflächenhärte der mit Luftströmungsverfahren her- 
gestellten Platten ist durchschnittlich um JO % höher als die­
jenige der Platten von normalem Streichen, die identisches 
Volumengewicht und Charakteristika besitzen.

12. Die mittlere Oberflächenrauheit der mit Luftströmungs­
verfahren hergestellten Platten ist um 70-80 % besserer Qualität 
als diejenige der normal gestrichenen Platten und in dessen 
Folge ist sehr vorteilhaft zum Auftrag der Kunstfurniere 
(Papier).

IJ. Nach Eintauchen von 24 Stunden im Wasser zeugen nicht 
wesentliche Unterschiede die Luftströmungs- und die normal ge­
strichenen Platten,was die Waaaeranfnähme und die Dickenquellung 
betrifft.
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FORGÁCSLAPOK ÉPÍTŐIPARI FELHASZNÁLÁSÁNAK KISZÉLESÍTÉSÉVEL 
KAPCSOLATOS EGYES VIZSGÁLATOK

R iv asz  L á s z ló  tudom ányos m u n k a tá rs

M u n k a tá rsak :

Hadnagy J ó z s e f  tudom ányos m u n k a tá rs  
B á t f a i  Anna J u d i t  tudom ányos s .  m u n k a tá rs

1 .  A TÉMA INDOKOLTSÁGA

M ag y a ro rszág , m in t i s m e r e t e s ,  f a b e h o z a t a l r a  s z o r u l .  Ez a  
körü lm ény  in d o k o l ja  a z t  a t ö r e k v é s t ,  hogy a f a f e ld o lg o z á s k o r  
képződő h u lla d é k fa a n y a g b ó l  é s  egyéb t ü z e l é s r e  s z o lg á ló  f a v á l a s z ­
t é k b ó l ,  m in é l nagyobb m é rté k b e n  i p a r i  f e l h a s z n á l á s r a  a lk a lm a s  
m ü fa fé lc s é g e k e t  á l l í t s u n k  e l ő .

A r e n d e lk e z é s r e  á l l ó  h u l l a d é k -  é s  tü z if a m e n n y is é g  n a g y a rá -  
nyu f e l f e j l ő d é s t  t e s z  l e h e tő v é .  Az 1 9 8 0 - ig  m e g v a ló s í ta n i  t e r v e ­
z e t t  f a r o s t l e m e z  f a f o r g á c s l a p  k a p a c i t á s  a  f e lh a s z n á lh a tó  a l a p ­
an y ag o t k o r á n t  sem k ö t i  l e ,  to v á b b i  f e j l e s z t é s  i s  l e h e t s é g e s .

A f e l h a s z n á l á s  t e r ü l e t é n  azonban b iz o n y o s  n e h é z sé g e k  t a ­
p a s z t a l h a t ó k .  E z id ő s z e r in t  a  leg n ag y o b b  f e lh a s z n á ló  a  b ú t o r i p a r ,  
amely a t á v l a t i  t e r v e k  s z e r i n t  1980-ban  a g y á r t o t t  f a r o s t le m e z  
é s  fo rg á c s la p m e n n y isé g n e k  c sa k  egy r é s z é t  f o g j a  f e lh a s z n á ln i .M á s  
f e l h a s z n á l á s i  t e r ü l e t e k  b e k a p c s o lá s a  s z ü k s é g e s .  I ly e n n e k  Í g é r k e ­
z ik  az  é p í t ő i p a r .

Az e z i d ő s z e r i n t i  f a r o s t le m e z  é s  f o r g á c s l a p  f e l h a s z n á l á s  az 
é p í t é s z e tb e n  j e l e n t é k t e l e n n e k  m on d h a tó . A t e r v e z e t t  f e j l e s z t é s  
r e a l i t á s á n a k  t e h á t  e l ő f e l t é t e l e , h o g y  a  f a r o s t l e m e z  é s  f o r g á c s l a p -  
f e l h a s z n á l á s t  az  é p í t ő i p a r r a  i s  k i t e r j e s s z ü k  é s  e z t  a  c é l t  s z o l ­
g á l j a  a  j e l e n l e g i  k u t a t á s .

A szám os le h e tő s é g  k ö z ü l ebben  az év b en  c s a k  három m al fo g ­
l a lk o z h a t t u n k .  Ezek az  a l á b b ia k :

A / a  f o r g á c s la p o k  p a d ló a n y a g k é n t v a ló  f e l h a s z n á l á s a  i p a r i - ,  
l a k ó -  é s  k ö z é p ü le te k b e n ,

B / s z i g e t e l ö t i p u s u  ü r e g e s  f o r g á c s la p o k  v á la s z f a l e l e m k é n t  
v a ló  f e l h a s z n á l á s a ,
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C/ s z ig e te lő - t ip u s u  ü reg es  fo rgácslapok  fe lh a sz n á lá sa  me­
zőgazdasági é s  középületekben .

Hogy a f e l s o r o l t  te rü le te k e n  a fa h e ly e tte s itő a n y a g o k  fe lh a sz n á ­
lásának  m űszakilag és g azdaság ilag  egyarán t m egalapozott le h e tő ­
ség e i ism ere tesek , az t a vonatkozó irodalom  b iz o n y l t ja .

2 . A KUTATÁS LEÍRÁSA

A/ Forgácslapok padlóanyagként való  fe lh a sz n á lá sa  
i p a r i - ,  la k ó -  és középületekben

A hagyományos padlóbuifcoló anyagok f e lc s e r é lé s é t  különböző 
műanyagokkal és ezen b e lü l  fo rg á c s la p p a l eg y rész t az egyre job­
ban gépesedő é p í tő ip a r  f e j lő d é s e ,  m ásrészt pedig a faanyag-im ­
p o rt csökken tésére  való  tö re k v é s  t e s z i  időszerűvé . Az é p ítk e z é ­
sek v iszo n y lag  rövid  idő a l a t t  való  b e fe je z é s é t  nagymértékben 
m egnehezítik azok a be lső  s z a k ip a ri  munkák, amelyek k iv i te le z é s e  
még mindig k éz i munkával tö r té n ik  és a g é p e s íté se  igen  nehezen 
megoldható problém a. Ezen nagy-munkaigényes s z a k ip a ri  k éz i mun­
kák k ö zö tt igen lényeges h e ly e t  f o g la l  e l  a b u rk o ló ip a r. Az 
egész v ilág o n  ta p a s z ta lh a tó  olyan irányú  tö re k v é s , mely s z e r in t  
a kemény fa ro s tle m e z e k e t, valam int a fo rg ács lap o k a t igyekeznek 
fe lh a s z n á ln i  padlóburkolás c é l j á r a .

A Szovjetunióban a v á ro s i  tanácsok  h a tá ro z a to t  hoztak a 
fo rg á c s la p  p a d ló b o ritá s  b e v e z e té sé rő l, i l l e t v e  k ö te le z té k  a ku­
t a tó  in té z e te k e t  m egfelelő fo rgácslap p ad ló  k ik ís é r le te z é s é r e .

E c é lb ó l már 1957-ben k í s é r l e t i  b e é p íté se k e t kezdtek  e l  
nagyméretű fo rgácslapok  fe lh a s z n á lá s á v a l.  Ezeknek a nagyméretű 
forgácslapoknak az a lkalm azása nagymértékben n öve lte  az é p ítk e ­
zések term elékenységét, k ik ü szö b ö lte  a nagy munkaigényes fo ly a ­
m atokat, m egrövidült a b e lső  szerelőm unkára szükséges id ő . 
A f e lh a s z n á l t  fo rg ács lap -p ad ló k  á lta lá b a n  mindenhol m eg fe le ltek  
az igényeknek úgy ta r tó s s á g ,  mint e s z té t ik a i  szempontokból. 
A fo rg á c s la p -p ad ló  k ö lts é g e i  és a m unkaráfordítások kb. 50 %-kal 
alacsonyabbak a normál p a rk e tta p a d ló é n á l, de a k iv ite le z é s b e n  
szükséges munkaidő i s  nagymértékben csökken.
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Németországban is alkalmazzák a forgácslapot padlóboritás- 
ra. Azt tapasztalták, hogy 20 0° hőmérsékleten kb. 80 % légned­
vesség mellett a 8-10 %-os forgácslap nedvesség megfelelő, oA forgácslapnak legalább 220 kg/cm hajlítószilárdságúnak kell 
1 enni, többféle tipusu forgácslapot együtt nem lehet alkalmazni, 
az apróboritásu forgácslapokat lakkozva, a durva felületüeket 
vékony, müanyagfóliákkal borítják.

Angliában a világon először alkalmazták a forgácslapokat 
padlózás céljára. Általában háromféle lerakási módszert alkal­
maznak; függő, vakpadlós és ragasztott. A vakpadlós és a ra­
gasztott nálunk is ismert. A függős módszer lényege az, hogy az 
aljzatba 25-50 cm-ként párnafákat helyeznek el, melyek 1,0-1,5 
cm-re kiállnak az aljzatból és erre fektetik a forgácslapokat. 
Ilyen módszer alkalmazása esetén csak 220 kg/cm hajlitószilárd- 
sággal rendelkező forgácslapokat lehet felhasználni.

A forgácslap-padló nagy előnyének általában azt tartják, 
hogy gyorsítja az építkezést és csökkenti a ráfordításokat. 
A végső következtetés az, hogy a forgácslap padlóboritásra kellő 
körültekintés mellett szakszerűen jól felhasználható.

Szerkezeti megoldások

A forgácslapoknak padlóanyagként való felhasználása többfé­
le szerkezeti megoldásban lehetséges. Ezek közül az alábbiakat 
tartjuk megfelelőnek, melyek egyben típusoknak is tekinthetők.

3 rétegű forgácslap 19 mm 
bitumen 60 2-3mm  
betonaljzat 40-60mm 
födémpanel 220mm

1. ábra
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Bitumen 60-nal betonaljzatra ragasztott forgácslap padló­
burkolat szerkezeti megoldása.

A forgácslap-padló táblamérete 200x200 és 600x600 mm között 
kell, hogy legyen. Jobb esztétikai hatás elérése céljából lehet 
a méreteket ezen belül variálni is, valamint különböző szinü fa­
forgács külsöboritásu lapokat együtt alkalmazni. A négyzet alakú 
táblaforma nem követelmény, a tábla lehet téglalap alakú vagy 
esetleg figurális, görbevonalu is.

Betonaljzatra helyezett párnafára fektetett forgácslap- 
padló szerkezeti megoldása homok vagy salak feltöltéssel.

3 rétegű forgácslap 19mm
homok vagy salakba helyezett párnafa 2 5 * M m m  
betonaljzat 4 0 -6 0  mm 
födémpanel 220 mm 

2. ábra
Ennél a szerkezeti megoldásnál 200-500 mm között változhat a 
forgácslap-padlótáblák oldalmérete. A párnafák, amelyek fenyő­
fából készülhetnek, a táblaméretnek megfelelően helyezkednek el. 
A táblák illesztése csapokkal történik, a párnafákhoz pedig az 
él oldaláról 22x35-ös szögekkel vannak rögzítve. Párnafák az 
illesztéseknél csak egyirányban szükségesek, csapok azonban min­
den illesztésnél.

------------------------  200-300 ---------4

3 rétegű forgácslap 19 mm 
párnafa 2 5 ' 50mm + légrés 
betonaljzat 40-6ümm 
födémpanel

3. ábra
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Betonaljzatra helyezett párnafára fektetett forgácslappadló 
szerkezeti megoldása feltöltés nélkül.

A párnafák közötti levegőréteg szabadonhagyása a padló jobb 
szellőzését biztosítja. Ugyanakkor a táblaméret nagysága csak 
200-350 mm között változhat és a forgácslap hajlítószilárdsága 2minimálisan 220 kg/cm legyen. Az illesztés és rögzítés mint az 
előző szerkezetnél.

A különböző forgácslap-padlók előnyei és hátrányai 
a szerkezeti megoldások függvényében

A betonaljzatra ragasztott forgácslap-padló előnye, hogy 
nem szükséges hozzá párnafa, szeg, feltöltőanyag, valamint az, 
hogy a bitumenes ragasztás egyben elzárja a forgácslapot az 
esetleges alulról jövő nedvességtől, azaz szigetelő anyagként Is 
szolgál. Kivitelezése gyors, nem túlságosan munkaigényes.

Hátránya, hogy a bitumen gyorsan kötő anyag és nagyon jól 
szervezett, gyors munkafolyamatot igényel, valamint a lefekte­
tett padlónál a használatban kismértékű "mozgás" tapasztalható.

A betonaljzatra helyezett párnafákra fektetett forgácslap- 
padló előnye, hogy melegebb, jobb a hőszigetelése, mint a köz­
vetlen aljzatra fektetett padlóé. A járás is jobb, kényelmesebb, 
mert a borítás alatt a fenyőpárnafa rugalmasabb, mint a beton. 
Hátránya, hogy munkaigényesebb a ragasztott padlónál, párnafa és 
feltöltőanyag szükséges hozzá, valamint gyengébb az alulról jövő 
nedvességgel szembeni ellenállása.

A betonaljzatra helyezett párnafára fektetett feltöltés 
nélküli forgácslap-padló előnye, hogy kényelmes járást biztosit, 
homok vagy salak nem szükséges a kivitelezéshez, nem kopog, a 
betonaljzattól el van választva, ezért melegebb. Hátránya, hogy 
viszonylag munkaigényes a  kivitelezése, továbbá a párnafák miatt 
korlátozva van a borítás variálhatósága.
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A t e r v e z e t t  m egoldások g az d aság o sság a , v a lam in t 
je lle m z ő  é p í t é s z e t i ,  s t a t i k a i  m utatók 

m eghatá rozása

A p ad ló b u rk o ló  fo rg á c s la p  ö n k ö ltség es

M ennyiségi egység: m
K ö zv e tlen  anyag: műgyanta 112 kg á 6 ,? 0  F t 750 ,40
I I I . o .  fenyő t ű z i f a  750 kg á  5 7 2 ,-  F t 278,95
I I I . o .  c s e r  t ű z i f a  250 kg á 577»- F t 94 ,25

1125,60
K ö zv etlen  anyag:
E lek trom os e n e rg ia  155 ,00
G őzenerg ia  1 ,5  to /m ^ 21 ,00
Viz 1468,60

1644,60
A n y a g ig a zg a tás i k ö l t s é g  S % 90 ,00
K ö zv etlen  munkabér 152,00
Üzemi á l t a l á n o s  272 ,00

2158,60

É r t é k e s í t é s i  k ö l ts é g :
N agyker. haszo n  2 % 6 0 ,0 0
F u v a rd íj  25 ,00
Egyéb 1 5 »00
V á l l ,  á l t a l á n o s  427 ,00

2685,60
M űszaki f e j i .  0 ,4  % 15 ,00

2700,60
N yereség 15 % 405 ,00

5105,60 F t

m
 £ 
Ш
 U
U
 £ 
££££££££

о
V astag ság  19 mm l m  f o r g . l a p  te rm e lő i  á r a :  59 ,00  F t
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21 m fo rg á c s la p -p ad ló  k ö ltsé g e  le f e k te tv e :

Any ag : f  orgác a l ap 59,00 F t
ra g . anyag 3 ,00  F t
1 fm sz eg é ly léc  ( tö lg y ) 1 ,10 Ft
csapok 1,10 F t

64,20 Ft
A nyagigazgatás 10 % 6 ,34  Ft
Munkabér 10,00 Ft
Üzemi á l t .  200 % 20,00 F t

100,54 F t
V á ll. á l t .  15 % 15,00 Ft
Műszaki f e j l e s z t é s  4 % 0,40  F t

115,94 F t
Nyereség 15 % 17,30 F t

Term elői á r  le fe k te tv e 133,24 Ft/m'

Megjegyzés: A tö lg y  és a bükk t ű z i f a ,  amely a fo rg á c s  a la p ­
anyagául s z o lg á l ,  ugyanazon az egységáron k e rü l forgalom ba, mint 
a c s e r  t ű z i f a ,  e z é r t  a k ö ltség ek  a különböző fa fo rg á c s  k ü lső -  
b o r i tá s u  fo rg ácslap o k n á l megegyeznek.

ö s s z e h a so n lítá su l а I I .  o sz tá ly ú  19 mm v a s ta g  tö lg y fa  l é c -
2 

p a rk e tta  te rm e lő i á ra  p a rk e ttra g ac sb a  le f e k te tv e  -  185 Ft/m .
A fo rg á c s lap -p ad ló  k ö lts é g e i  a hagyományos tö lg y p a rk e t ta  

k ö ltsé g e ih e z  v isz o n y ítv a  kb. 30 %-kal k iseb b ek . A fo rg á c s la p -  
p ad ló , párnafák ra  va ló  f e k te té s  e se té n  lén y e g te le n  á rd i f fe r e n ­
c iá t  m utat a bitumenbe f e k t e t e t t  fo rgácslap -pad lóhoz  v isz o n y ít­
v a . A fo rgácslappad ló  sú lya  ra g a sz tó anyaggal e g y ü tt , azaz le fe k ­
te tv e  -  15 kg/m2 .

F e lh a sz n á lt  anyagok, anyagv izsgála tok

a /  A k iv ite le z é s h e z  f e lh a s z n á l t  fo rg á c s la p  műszaki m utató i

A lapok m érete : 200x200, 400x400, 600x600 mm, 19 mm vas­
ta g .  S zerkeze te : s ik r a  m erőlegesen p r é s e l t  három rétegű f a f o r ­
gácslapok . Külső ré te g ek  vastagsága  kb. 5 mm. A lapok faanyaga:
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k ö zé p ré te g  k e v e r t  a sz ta lo sü z e m i fo r g á c s .  K ülső ré te g e k  tö lg y ,  
c s e r  é s  bükk a p ró fo rg á c s . K ötőanyag: k ö zé p ré teg b e n  8 %, k ü lső  
ré te g b e n  12 % ( a t r ó / a t r ó )  k a rb am id -fo rm a ld e h id  a la p ú  m űgyanta 
47-50 % sz á ra z a n y a g ta r ta lo m m a l.

Műszaki je llem ző k Tölgy C ser Bükk
T é r f .s ú ly  kg/m^ 750 ■ 750 750
H a j i . s z i l ,  kg/cm^ 260-280 150-210 150-170
V iz f e lv .  5 ó . a l a t t  % 16-24 18-28 58-45
V a s t. d ag . % 2 ,5 - 5 ,8 5-10 5-8

A f e lh a s z n á lá s  k ü lö n le g e s  követe lm ényeinek  m e g fe le lő e n  a 
fo rg á c s la p -p a d ló a n y a g o t még az a lá b b i  v iz s g á la to k n a k  v e te t tü k  
a l á :

h ő te c h n ik a i  v i z s g á la to k ,  
g o m b aá lló ság i v iz s g á la to k  é s  
k o p á s á l ló s á g i  v iz s g á la to k .

U tóbbi v i z s g á l a to t  a f e lü l e tk e z e l é s s e l  e g y ü tt  v ég ez tü k  é s  
e z é r t  a d /  pon t a l a t t  t á r g y a l ju k .

b /  H ő tec h n ik a i v iz s g á la to k  l e í r á s a  és eredm ényei

A v iz s g á la to k a t  az ÉM É p ü le tg é p é s z e t i  V izsg á ló  Á llom ása v é ­
g e z te .

A v i z s g á l a t i  m ódszer rö v id  l e í r á s a :  a 25x25 cm f e l ü l e t ű ,  
19 mm v a s ta g  m in ta lap o k  h ő v e z e té s i  té n y e z ő jé t  Воск- f é l e  k ész ü ­
lé k k e l  v iz s g á l tu k .

V iz s g á la tk o r  az anyagok h ő m é rsé k le te  26 C°, a n e d v e s s é g ta r ­
ta lo m  12-15 % v o l t .

Eredmények:
Az eredm ényeket 10 m érés á t la g á b ó l  s z á m íto t tu k .
T é r f .  s ú ly :  7 2 2 ,5  kg/m^
H ő v eze tési té n y e z ő :  Л = 0 ,1 0 5  kC al/m .ó .C 0

A fo rg á c s la p o k  h ő á te re s z tő k é p e s s é g e  "K" k c a l/m ^ .ó .C 0

К = e g y e n le t  a la p já n  sz á m íth a tó ,
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ahol Л  -  a h ő v eze té s i tényező k c a l/m .ó .C ‘,
V -  a lap v as tag ság  m-ben,
К = 5,15 kcal/m 2 óC°.
A padló h ő á te resz tő k ép esség i normája 5 Kcal/m2 óC°.

Ez a z t j e l e n t i ,  hogy a fo rg á c s la p  t é r i ,  sú ly á t 700 kg/m ^-re 
csökkentve e lé rh e tő  a k iv á r t  norm aszin t.

A padló  é p í té s z e t i  szempontból 5 Kcal/m2 óC° h ő á te resz tő k é ­
pesség a l a t t  "meleg" padlónak, 5 kcal/m 2 óC° f e l e t t  pedig  "hideg" 
padlónak m inősül.

с /  Gombaállóság

A F a ip a r i  Kutató I n té z e t  1961-62 évben már v iz s g á l ta  a f o r ­
gácslapok a n tis z e p t ik u s  k e z e lé sé t i l l .  az ezze l kap cso la to s  k é r­
d ések e t. Az e lv é g z e tt  k í s é r le te k  a la p já n  a n á tr iu m s z il ik ó f lu o -  
r id d a l  k e z e lt  fo rg ácslap o k  véd e ttség e  b izo n y u lt m űszakilag és 
gazdasági szempontból a legelőnyösebbnek.

A v iz s g á la t i  adatok a z t  m u ta tták , hogy a 0 ,6  %-os (a tró  
fo rg ács  sú ly ra  szám ítva) n á tr iu m s z il ik ó f lu o r id  m egfelelő védőha­
t á s t  b i z to s i t  a fa ro n tó  gombákkal szemben.

A l e f o l y t a to t t  k u ta tá snak  v á la s z t  k e l l e t t  adn ia  a r r a  a 
k é rd é sre , hogy a n á tr iu m s z il ik ó f lu o r id  b e v i te le  a fo rg ácslap b a  
és a v é d e tt  fo rgácslapok  fe lh a s z n á lá s a  m ilyen műszaki problémá­
kat v e t f e l?

A fe lm e rü lt  kérdésekre  t e l j e s  m értékben s ik e r ü l t  v á la s z t  
kapn i.

A v iz s g á la t i  adatokat az 1 . tá b lá z a tb a n  adjuk meg.

1 . tá b lá z a t  Az Nao SiF^- ta r ta lm ú  fo rgácslapok  v iz s g á la t i  a d a ta i

L ap jel
H a j l i tá s n á l Á z ta tá sn á l (24 ó ra)

H a j i . s z i l .  
kg/cm3

T é r f .s ú ly . 
kg/m3

V iz fe lv . 
sú ly  %

v a s t .d a g . - 
%

I I I .4 3 1 . 145 625 65 ,4 11,5
IV. 46. 153 675 66,4 13,3
IV. 98. 151 655 59,0 12,2
IV. 118. 170 692 58,6 15,4
IV. 466. 150 651 66,7 13,1
IV. 442. 167 687 71,9 16,1
V II. 66. 147 679 67,0 1^,2
V II .111. 144 662 75,6 16,4
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A táblázati adatokból látható, hogy a megvizsgált lapok 
térf. súlya 700 kg alatt mozog, a hajlitószilárdságban átlagosan 
155 kg/cm2 '-t ért el.

A vizfelvételi adatok átlagosan 65 % értéket mutattak, mely 
érték emulzió alkalmazásával lecsökkenthető.

A forgácslapokat a hétvégi nyaralóházak külső falainak 
használták fel. A beépítés során kellemetlen, könnyeztető szagot 
nem tapasztaltak.

A helyszíni szemlén megtekintett épületekben a lakók sem 
éreztek semmilyen kellemetlen szagot. A felhasználó vállalat vé­
leménye szerint a legyártott forgácslap a követelményeknek meg­
felelt. A felhasználók álláspontja szerint tehát a termék kielé­
gítette a műszaki követelményeket amellett, hogy javasolják a 
vizfelszívási érték csökkentését.

A félüzemi gyártás során a nátriumszillkófluorid bevitele 
semmilyen zavart nem okozott. A gyártás során rendellenesség nem 
volt tapasztalható. A gyártási tapasztalatok tehát azt mutatják, 
hogy a nátriumszillkófluorid üzemi alkalmazása a jelenleg alkal­
mazott forgácslap gyártási technológiával minden változtatás 
nélkül megvalósítható.

összefoglalva:
1. A félüzemi gyártás igazolta a korábbi laboreredményeket, 

mely szerint a nátriumszillkófluorid alkalmazása a jelenlegi 
gyártástechnológiát alapul véve nem okoz nehézséget.

2. A legyártott lapok megfeleltek az építőiparban alkalmaz­
ható térkitöltő elemekkel szemben támasztott műszaki követelmé­
nyeknek.

d/ Parketta ragasztóanyagok ragasztószilárdságának vizsgálata

A parketta ragasztás céljára gyártott ragasztókat kötőszi­
lárdsági vizsgálatnak vetettük alá. A vizsgálat célja az ismert 
ragasztók közül kiválasztani azt a ragasztófajtát, amely a leg­
alkalmasabb a forgácslap-padló betonaljzathoz való ragasztására.

A vizsgált ragasztók a következők:
Ásványolajbitumen (a későbbiekben bitumen)
Bonobit "S”
Kohéziót "50"
Palmafluid 1101.



d /1 .  Az anyagok rö v id  je l le m z é s e

B itum en. K ő o la jb ó l l e p á r l á s s a l  n y e r t  o x ig é n t,  n i t r o g é n t  és  
k é n t, v a la m in t ezek v e g y ü le te i t  i s  ta r ta lm a z ó  fo ly ék o n y  k e n ő c s- 
sze rü  vagy s z i l á r d ,  f e k e te  sz in ti ra g a sz tó a n y a g . O ld ó sze re  a 
la k k b e n z in  vagy a b e n z o l.  G y á rtása  a f e lh a s z n á lá s i  cé ln a k  m egfe­
le lő e n  különböző lá g y u lá sp o n to n  t ö r t é n i k .  F a j la g o s  f e lh a s z n á lá s a  
(1 ,0 -1 ,5  kg/m 2 ) .  G y á rtja  az ÉM. É p ítő  V egyianyagoka t  G yártó V ál­

l a l a t ,  á ra  1 ,9 8  F t /k g .
B o n o b it, "S " . Sűrűn fo ly ó  b itum en máz, mely b itum en é s  o l ­

d ó sz e r  k e v e ré k e . Az o ld ó s z e r  anyaga la k k b e n z in  é s  s o lv e n tn a f ta  
k ev e rék e . Az anyag v íz z á ró ,  sa v -  é s  lu g á l l ó ,  v a s r a  é s  b e to n ra  
e g y a rá n t m ázo lh a tó . Cement és b e to n f e lü le te k n é l  a s z ü k sé g le t 
v á l t o z ik ,  a m ázolandó f e l ü l e t  é rd e ssé g e  és p o ro z i tá s a  s z e r i n t .  
A B onobit "S" sz á ra d á sa  20 C°-on 4 -5  ó ra .  F e lh a s z n á lá s a  so rá n  a 
tá ro ló e d é n y t  zá rv a  k e l l  t a r t a n i ,  m ert az o ld ó s z e r  e lp á ro lg á s a  
f o ly tá n  az anyag b e s ü rü sö d ik . B esürüsödés e s e té n  5-10 % la k k ­
b e n z in  h o zz áad á sáv a l k e v e ré s  közben h i g i t h a tó .

H a sz n á la t e l ő t t  f e l  k e l l  k e v e rn i .  A h e ly is é g  s z e l lő z é s é r ő l  
egészségügy i szem pontból gondoskodni k e l l .  A m unkahelyen b iz to n ­
sá g i lámpa h a s z n á la ta  c é ls z e r ű ,  n y í l t  lá n g o t h a s z n á ln i  sz ig o rú a n  
t i l o s .  F a jla g o s  f e lh a s z n á lá s a  1 ,0 -1 ,5  kg/m2 . G y á r tja  az ÉM. Ve­
gy ianyagokat G yártó V á l l a l a t ,  á ra s  4 ,6 0  F t /k g .

K ohézit 50« Ez u j ra g a sz tó a n y a g , az ÉM. É p ítő  V egyianyago­
k a t G yártó V á l l a l a tn á l  k í s é r l e t i  g y á r tá s a  f o l y i k .  F eh ér s z in ü , 
v iz e s  em ulzió , d i s p e r z ió s  r a g a s z tó .  A v iz ü v e g  é s  l a t e x  kombiná­
c i ó j a .  A v i s z k o z i tá s a  o ly a n , hogy 20 C°-on nem f o ly ik  l e  a k a ­
n á l r ó l .  Tömitő anyaga k r é ta p o r ,  ta p a d á s i  s z i l á r d s á g a  24 ó ra  sz á ­
ra d á s  u tá n  0 ,1 5  kp/cm 2 . R a g a sz tá sn á l a n y i t o t t  idő  mi ni máij яяп 
20 p e r c .  Jó h ő - é s  n e d v e ssé g á lló  anyag . H a sz n á la t e l ő t t  f e l  k e l l  

Ö
k e v e rn i .  F a jla g o s  f e lh a s z n á lá s a  1 ,5  kg/m , á r a  kb . 12 F tA g .

P a lm aflu id  1101. A p a lm a flu id  1101 nagy sz á ra z  any ag t a r t  almu 
d is z p e r z ió s ,  m ügyan tabázisu  r a g a s z tó .  Nem tű z v e s z é ly e s ,  a gombá­
so d ás t g á t o l j a ,  lá g y u lá s p o n t ja  100 C° k ö rü l  v an . H a sz n á la t e l ő t t  
f e l  k e l l  k e v e rn i ,  s az a l j z a t  rag an y ag g a l t ö r t é n t  bem ázolása 
u tá n  15 p e rc c e l  a p ad ló an y ag o t e l  k e l l  h e ly e z n i a ra g a sz tó b a n . 
A munkahelyen + 10 C °-n á l nem le h e t  h id eg eb b . A munkaeszközök 
sz á ra d á sa  e l ő t t  v íz z e l  t i s z t i t h a t ó k .  A f a j l a g o s  f e lh a s z n á lá s a  
2

m -k é n t  1 ,0 -1 ,5  kg . G y á rtja  a  Palma Gumigyár, á r a  19 ,50  F tA g .
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d/2 A bitumen lágyuláspontjának meghatározása

A forgácslap parketta ragasztására ”60" márkájú bitument 
használtunk fel. A vizsgálati eredmények rögzítése céljából 
azonban szükségünk volt a felhasznált bitumen márkájának ellen­
őrzésére, s ezt az MSZ 3253-59. sz. szabványnak megfelelően gyü- 
rüs-golyós módszerrel végeztük el. Megállapítottuk, hogy a bi­
tumen tényleges lágyulási pontja 62 Cc .

d/5. A ragasztószilárdság meghatározásának leírása, 
az eredmények táblázatos kimutatása

E célból a betonaljzatnak megfelelő összetételű betonkoc­
kákat készítettünk 100x100x100 mm méretben. A betonkeverék 5OO- 
as cementből 240 kg/m -es adagolással készült. A betonkockákra 
28 napos száradás után 150x100x14 mm méretű forgácslap-padló 
darabot ragasztottunk fel kb. 20 0° melegben forró bitum> . ^el 
(4. ábra). A felhordott bitumen mennyiségét, valamint a ragasz-

F o^ácslap  
150* 100* 19 mm
Bitumen 
2 - 3  mm 
0  8  luk 
a befutáshoz
Betonkocka 
100*100* 100 mm

tott felület nagyságát rögzítettük. A próbatesteket 3 nappal a 
ragasztás után szobahőmérsékleten (20-22 C°) szakítógép segítsé­
gével vizsgáltuk. A felragasztott forgácslapokat speciális befo- 
gcszerszámmal leszakítottuk a betonkockáról.

A Bonobit "S” , a Kohézit "30” valamint a Palmafluid 1101 
parketta ragasztóanyagokat, illetve azok ragasztószilárdságát 
ugyanezzel a vizsgálati módszerrel mértük- Tekintettel srra,
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hogy ezek a ra g a sz tó k  h id e g  em ulziók , a s z a k í t á s t  a ra g a s z tá s  
u tá n  c sa k  8 n ap p a l v ég ez tü k  e l ,

A k a p o t t  é r té k e k e t  a 2 , tá b lá z a tb a n  f o g la l tu k  ö s s z e .

2 . t á b l á z a t

R a g a s z to tt 2 f e l*  cm -ben S z a k itó e rö  kg-ban R ag asz tő sz i 1•
2

kg/cm -ben
Bi Во Kö Pa Bi Во Kö Pa Bi Bo Kö Pa

106 9 3 ,5 92,2 78 ,7 317 12 94 278 3,00 0 ,1 2 a 1 ,02 5 ,5 4
101 101,0 96,1 82 ,1 44Ö 58 118 222 4 ,45 0 ,575 1 ,23 2 ,7 0
101 9 6 ,0 100 ,0 7 4 ,3 234 66 120 196 2 ,32 0 ,687 1 ,2 0 2 ,6 8

95 9 9 ,0 9 2 ,0 81 ,1 184 83 140 227 1 ,94 0 ,840 1 ,52 3,01
101 9 1 ,8 9 3 ,5 63,1 338 36 112 284 3 ,3 4 0 ,392 1 ,2 0 3 ,42
100 95 ,1 93 ,6 76 ,1 431 28 108 224 4 ,31 0 ,294 1 ,15 1 ,9 4

98 9 3 ,0 95 ,2 80,7 282 19 112 230 2 ,8 8 0^204 1 ,16 2 ,85
104 9 2 ,5 9 4 ,5 8 1 ,0 310 16 80 248 2 ,9 8 0 ,1 7 3 0 ,8 5 3 ,06
101 9 3 ,0 9 4 ,0 8 1 ,3 284 64 110 213 2 ,8 0 0 ,688 1 ,17 2 ,62

98 102,0 9 7 ,8 87 ,6 246 59 124 360 2,51 0 ,578 1 ,27 4,11

R ö v id íté s e k ;
Bi = b itum en  60 , Во = B onobit S , Ко = K ohézit 50 , Pa = Pálmád 
f l u i d  1101.
A b itum en  60 á t la g o s  r a g a s z tó s z i lá rd s á g a  5 ,0 5  + 0 ,587  kg/cm $
A b o n o b it S á t l a g o s  s z i l á rd s á g a  24 nap u tá n  0 ,6 ? 4  + 0 ,076  kg/cnr

8 nap u tá n  0 ,258  + 0 ,0 8 4  kg/cnR
A k o h é z it  !’50’’ á t l .  r a g .  s z i l . :  1 ,177+  0 ,166  kg/cm^
A P a lm aflu id  1101 á t l .  r a g . s z i l . :  5 ,09  +. 0 ,5 6  k g /c m \

A v i z s g á l a t i  eredm ényeket figyelem be véve a b itum en  "60" 
ra g a sz tó a n y a g o t t a r t j u k  a fo rg á c s la p -p a d ló  r a g a s z tá s á r a  legmeg­
fe le lő b b n e k , m ert r a g a s z tó s z i lá rd s á g a  ennek az anyagnak a le g ­
jo b b , g az d aság o sság i szem pontból ez a le g o lc só b b  é s  k ö té s i  id e je  
i s  a le g rö v id e b b .

e /  A ra g asz tó an y a g  o k o z ta  vetem edés v i z s g á l a t a  é s  annak 
m e g á l la p í tá s a ,  hogy e z t  mennyiben kom penzálja a ra g a s z ­
tó s z i l á r d s á g  (O p tim á lis  tá b la n a g y sá g )

A fo rg á c s la p o k a t  ná lunk  á l t a l á b a n  1250 x 2500 i l l e t v e  
1000x2000 ram m éretben  g y á r t j á k ,  A fo rg á c s la p p a d ló  b o r í t á s  c é l j á ­
r a  azonban i ly e n  m éretben  nem m e g fe le lő . S z e r t  a fo rg á c s la p o k a t  
padló  b o r í t á s  c é l j á r a  f e l  k e l l  d a r a b o ln i ,  azaz m é re te z n i k e l l -



A forgácslap nedvességleadás vagy felvétel esetén deformálódik, 
különösen akkor, ha a nedvességváltozás a lap egyik oldalát éri. 
A deformáció általában egyenes arányban van a forgácslap mére­
tének nagyságával, ezért a méretkialakitásnál figyelembe kell 
venni. A deformáción kivül a lapméret megállapításakor tekintet­
tel kell lenni gazdaságossági és esztétikai szempontokra is.

Mindezek figyelembevételével vizsgálatot végeztünk a for­
gácslap-padló optimális táblanagyságára vonatkozóan.Vetemedéskor 
ugyanis csak olyan erőhatások léphetnek fel, amelyek nem halad­
ják meg a ragasztás szilárdságát.

e/1. A vizsgálat leírása, az eredmények táblázatos kimutatása

Háromrétegű 19 mm vastagságú forgácslapot daraboltunk fel 
1000x1000, 600x600 és 400x400 mm méretekre.

A feldarabolt 3 db forgácslap egyik oldalát 2-3 mm vastag 
bitumen 60 réteggel vontuk be.

A bitumen szilárdulása után a lapokat szobahőmérsékletű he­
lyiségben betonaljzacra fektettük le. 24 óránként rögzítettük a 
lapok síktól való elhajlásának mértékét.

Ezt a 3« táblázatban rögzítettük.

3. táblázat

L ap- 
m ére t 
mm—bon

A m érések  id ő p o n t ja  é s  m é rték e  mm-ben
X. 7 s  9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 2? 24 25 26 28 29 50 51 X I .1 2 4 5 6 7 nap

lOOOx 
lOOOx 
19

ö 6  4 3 2 1 0 0 2 2 3 4 6 6 9 10 12 15 16 20 20 1 9 19 16 18 15 14 -

lOOOx 
lOOOx 
19

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

lOOOx 
lOOOx 
19

0 0  C 0 1  1 2 2 3 3 3 4 4 4 4 3 3 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 -

A mérések azt bizonyítják, hogy mivel a bitumenes mázolás a 
forgácslapokat elzárja a nedvességtől, a mázolatlan felület ki­
domborodik, a mázolt oldal pedig homorú lesz. A vetemedés nagy­
mértékben függ a levegő páratartalmától, nagyobb páratartalom 
esetén fokozódik a vetemedés mértéke. A vetemedés általában 
csökkent, ha a forgácslap a bitumenes oldalával lefordítva fe­
küdt a padlón, nőtt, ha a forgácslapot függőlegesen az élére ál­
lítottuk. A legnagyobb vetemedéseket ilyen helyzetben mértük,
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ésp e d ig  1000x1000x19 шт- e s  f o rg á c s n á l  20 шт- t ,  a 600x600x19 mm 
la p  8 mm-t, a 400x400x19 mm-es la p n á l  4 mm-t. E zután  k b . egy hó­
napos v i z s g á l a t  u tá n  é s  a b itum en  ra g a sz tó  s z i lá rd s á g á n a k  megha­
tá ro z á s a  u tá n  sz á m ítá so k a t vég ez tü n k  a  v e tem ed ést kompenzáló 
erő  nagyságának m e g á l la p í tá s á r a .

e /2 .  Szám ítások  a v e tem ed és-o k o z ta  e rő h a tá so k  m e g á l la p í tá s á ra

A v e tem e d ést le h a j lá s n a k  v év e , az egy k é ttám aszú  t a r t ó n  
e g y e n le te se n  m egoszló e rő  h a tá s á r a  k e le tk e z ő  l e h a j l á s s a l  azono­
s í t h a t ó .  Ezek a la p já n  a következő  e g y e n le t s e g í t s é g é v e l  k i s z á ­
m íth a tó  a  vetem edés kom penzálásához szü k ség es erő  nagysága: 

ah o l f  -  a l e h a j l á s  cm-ben
P -  e g y e n le te s e n  m egoszló erő  kg/ с т  (v o n a lb an )
1 -  az a lá tá m a s z tá s  h o ssza 4
I  ~ t e h e t e t l e n s é g i  nyomaték cm

2
E -  ru g a lm a ssá g i modulus kg/cm

Ebből a

P _ f  . 384 . I  . E T

5 . 1

A kompenzáló erő  nagysága a 1000x1000x19

ab? 
“12“

mm m ére tű  fo rg á c s la p n á l

T ab?
1 = ~ 12“ 2.00, «gl.2—  = 5 7 ,4  cm4  E = 30 000 kg/cm 2

1 = 100 cm
f  = 2 cm

P = - ^ ^ - ^ ^ 0 0 0 0  =  2 > 7  k g / c m  
5 • lo o

2
1 m f e l ü l e t r e  á tszá m o lv a  a z t  k a p ju k , hogy

P ’ = P /100  cm = = 0 ,0 2 7  kg/cm 2
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Tehát az 1000x1000x19 mm méretű lapnál a vetemedés kompenzáld- 
2 sához mi ni máiisan szükséges kötőszilárdság 0,02? kg/cm .

A kompenzáló erő nagysága a 600x600x19 mm méretű forgácsnál.

I , 6 0 =  с и «

P = °..° • : - 2,9 ks /o.

E = 30 000 kg/cmI 2 * * 5

I = ---- j2— * "  = 22,7 cm

E = 30 000 kg/cm2

f = 0,4 cm
1 = 40 cm

P =  0,4 . 384 . 22,7 . JO OOP. =  ? > 2 7  k g / c m
5 . 40

Ezt 400x400 cm területre átszámolva:

P ’ = P/40 cm = = 0,082 kg/cm2
TAJ cm

1 = 60 cm
f = 0,8 cm

A 60 X 60 cm területre átszámolva azt kapjuk, hogy

P ’ = P/60 cm = = 0,0485 kg/cm2
©u cm

Tehát a 600x600x19 mm méretű lapnál a vetemedés kompenzálásához 
minimálisan szükséges kötőszilárdság

0,0485 kg/cm2

A kompenzáló erő nagysága a 400x400x19 mm forg. lap esetében.

T 40 . l,9g о о г, „„2
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T ehát a  400x400x19 mm m éretű  la p n á l  a  vetem edés kom penzálásához 2 
m in im á lisan  szü k sé g es  r a g a s z tó s z i lá r d s á g  -  0 ,0 8 2  kg/cm .

A r a g a s z tó s z i lá r d s á g  t e h á t ,  amely a b itu m e n n é l á t la g o s a n  
3 ,0 4  k g / c m , elegendő b iz to n s á g o t  n y ú j t  a r a g a s z t o t t  f o r g á c s l a p -  
pad ló k  rö g z í té s é h e z .

Ha to v áb b  v iz s g á l ju k  a  k a p o t t  e redm ényeket, a z t  t a p a s z t a l ­
ju k , hogy m inél nagyobb a tá b la m é re t ,  a n n á l k ise b b  r a g a s z tó s z i ­
lá rd s á g  elegendő a  k ö té s h e z . Ez le h e tő v é  t e s z i ,  hogy az op tim á­
l i s  tá b la n a g y sá g  m eg h a tá ro zá sá t le g in k áb b  g az d aság o sság i é s  e sz ­
t é t i k a i  szem pontok, v a la m in t a f o rg á c s la p  h a j l i tó s z i l á r d s á g á n a k  
m értéke é s  a  bitum enbe v a ló  g yors e lh e ly e z é sh e z  szü k sé g es  id ő  
a la p já n  h a tá ro z z u k  meg. A g y a k o r la t  a z t  b i z o n y l t j a ,  hogy 200x200 
mm m éretű  la p n á l  k is e b b e t  l e f e k t e t n i  nem gazdaságos és nem i s  
e s z t é t ik u s .  600x600 mm m éretű  la p n á l  nagyobbak l e f e k t e t é s e  p e ­
d ig  a ra g a s z tá s h o z  re n d e lk e z é s re  á l l ó  m axim ális id ő  (a  b itum en 
1-2  p e rc  a l a t t  megköt) e s e t l e g e s  t ú l l é p é s e  m ia t t  nem ja v a s o lh a tó .

A l e f e k t e t é s  é s  f e lü l e tk e z e l é s  te c h n o ló g iá ja

A p a d ló b u rk o la to k  l e f e k t e t é s e  e l ő t t  m inden é p í tő m e s te r i ,  
s z a k ip a r i  é s  s z e r e l é s i  munkát t e l j e s e n  be k e l l  f e j e z n i ,  b e l e é r t ­
ve az ab lakok é s  k á ly h ák  l e t i s z t í t á s á t  i s .

A fo rg á c s la p -p a d ló  l e f e k t e t é s e  t ö r t é n h e t :
a /  b e to n a l j z a t r a  b i tu m e n ra g a s z tá s s a l ,
b /  b e to n a l j z a t r a  h e ly e z e t t  p á rn a fá k ra  s z ö g e z é sse l 

( l é g r é s s e l ,  vagy a n é lk ü l ) .

A fo rg á c s la p -p a d ló  l e f e k t e t é s e  b itum en 60 r a g a s z tá s s a l  
b e to n a l j z a t r a

A fo rg á c s la p - p a d ló t  m eg fe le lő  a l j z a t r a  k e l l  l e f e k t e t n i .  Az 
a l j z a t  l e h e t  m o n o lit b e to n a l j z a t  vagy e lö r e g y á r to t t  l a p a l j z a t .  
Á ta la k í tá s o k n á l  meglevő "h id e g "  vagy "m eleg" b u rk o la t  i s  s z o l ­
g á lh a t  a l j z a t u l  fo rg á c s la p -p a d ló  l e f e k t e t é s é r e .  A b e to n a l jz a to k  
a következő  követelm ényeknek k e l l ,  hogy m e g fe le l je n e k :

A födém f e l e t t i  f e l t ö l t é s t  ( s a la k  v . homok) m eg fe le lő  s ík ­
ban e l  k e l l  t e r í t e n i .  A f e l t ö l t é s t  v i z z e l  á z t a t n i  nem szab ad , 
m ert a k éső b b iek  folyam án a v iz  e lp á r o lg á s a  a  fo rg á c s la p -p a d ló
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b u rko la tban  k áro sodást okoz. A b e to n a l jz a to t  I I .  o sz tá ly ú  p o r t -  
landcement/m^ ö s s z e té te lű  be tonból 6 cm vastagságban  k e l l  k é s z í­
t e n i .  A f e l t ö l t é s  n é lk ü l i ,  f e l ü l  s ik  födémen a b e to n a ljz a t  mi­
nimum 4 cm vastagságban  k é sz ü ljö n .

A b e to n t az a la p f e lü le t r e  h e ly e z e tt  v a s ta g sá g i m éretcsikok  
közé t e r í t v e  le  k e l l  döngölni és eg y en le te s  lé c c e l  k e l l  leh ú z n i. 
Egyebekre a b e to n a l jz a t  k é s z í té s é re  a ME-19-54 sz . '’Betonok és 
Habarcsok" c . Műszaki E lő írá s  vonatkozó e lő í r á s a i  érvényesek. 
A be ton  f e ls ő  s ík ján ak  22 mm-el a padlóvonal a l a t t  k e l l  le n n ie .

2A f e l ü l e t i  k iképzés durva-sim a k iv i t e lű  legyen , 5 m -en  be­
l ü l  a 4 mm-nél nagyobb s ík tó l  való e l t é r é s  nem engedhető meg.

Az a l jz a tb e to n t  fo l tb a n  fe rd e  c s a t la k o z á s sa l  j a v í t a n i ,  v a ­
lam in t az egyenetlenségeket s im ítá s s a l  e lk en n i nem szabad, m ert 
u tó lag  a j a v í t á s  lev e le se n  l e v á l ik .

Az a l jz a tb e to n  a b u rk o lá s  megkezdésekor 28 napos legyen . 
A fe lü le té n e k  nedvesség tarta lm a 5-8 % legyen .

Az a l jz a to k  s z ig e te lé s é re  az ÉM. É p í té s i  Főosztály  2/1958» 
számú közleménye a m értékadó.

Az a l jz a to n  a padló l e f e k te té s é t  az a lább iak  s z e r in t  k e l l  
e lvégezn i:

A le f e k te té s  m űvele te i:
а/ l  a b e to n a l jz a t  p o r ta la n í tá s a ,
a /2  a b e to n a l jz a t  a lapm ázolása
a /5  a fo rg ácslap p ad ló  b u rk o la t ra g a s z tá s a  az a ljz a tb e to n h o z .

а/ l  P o r ta la n í tá s .  Alapmázolás e lő t t  az a l jz a tb e to n t  gondo­
san p o r ta la n i ta n i  k e l l .  E lőszö r é rdes seprővel le s e p e r jü k , majd 
ké tsze r-há rom szo r sző rk e fév e l k ise p e r jü k  a pórusokban levő  p o r t .  
A p o r ta la n ítá s h o z  v iz e t  h a szn á ln i nem szabad.

a /2  Alapm ázolás. A p o r ta l a n i to t t  a l jz a tb e to n t  h í g í t o t t  b i ­
tumenmázzal egyszer l e  k e l l  k en n i. Alapnázként haszná lha tó  az 
ÉKIN 149, vagy Bonobit "H" j e lű  bitumenmáz (MSZ 5269 s z . ) .  Mázo­
l á s  e lő t t  azonban a bitumenmázt benzinnel f e l  k e l l  h í g í t a n i .  
(2 l i t e r  bitumenmázhoz 1 l i t e r  b en z in .)  A máznak ugyanis jó l  be 
k e l l  sz ívódn ia  az a l j z a t  p ó ru sa ib a . A h íg í t á s  n é lk ü l i  bitumenmáz 
e r re  nem a lka lm as. Csak a h í g í t o t t  bitumenmáz tö k é le te s  száradá­
sa u tán , de lega lább  8 ó ra  e l t e l t é v e l  le h e t  a f e k te té s i  munkát 
megkezdeni. Száraznak m inősíthe tő  a máz f e l ü l e t e ,  ha azon egy 
u j j a t  végighuzva az u jjo n  fe k e te  nyom nem m aradt.
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а/3 к forgácslappadló burkolat ragasztása az aljzatbeton- 
hoz. A ragasztást maximum 65 % rel. nedvességtartalma és minimum 
10 C° hőmérsékletű helyiségben szabad csak megkezdeni. A ragasz­
tást a kiindulási vonal (tengelyvonal) berajzolásával kell kez­
deni. A kiindulási vonal helyét úgy kell megválasztani, hogy az 
egész táblák elhelyezése maximális legyen. A kiindulási vonal az 
ablak falára merőleges legyen és a helyiséget kb. felezze. így 
az esetleges toldások a bútorok alá kerülnek. A toldásokat ter­
mészetesen a helyszínen kell méretre vágni. Amennyiben szalag 
vagy körfürészgép nem áll rendelkezésre, úgy a toldásokat kézi- 
fürésszel kell elkészíteni.

Ha a kiindulási vonalat megrajzoltuk, annak mentén el lehet 
kezdeni a lerakást. A forró bitument 2-3 mm vastagságban leönt- 

2jük az alapmazolt betonaljzatra. Ez m -kent 1,2-1,5 kg bitu­
mennek felel meg. A leöntést olyan nagyságnyi területen végez­
zük, mint amilyen nagyságú burkolatrészt fektetünk le egyidejű­
leg. A bitumen kiöntésére olyan méretű edény szükséges, amely az 
adott területre egyszeri merítéssel elegendő bitument mer ki. Ez 
nagyon fontos, mert kétszeri merítés esetén a forró bitumen 
olyan mérvű lehűlést szenvedhet, amelynél már a kötés szilárdsá­
ga csökken. Lefektetés után a padló anyagot 5О-6О másodpercig 
súllyal kell megterhelni. (Ez idő alatt a bitumen olyan mérték­
ben megköt, hogy a padlóanyagot az aljzatbetonhoz rögzíti.) Az 
első táblának elhelyezésénél arra kell ügyelni, hogy a többi 
forgácslaptábla vele egy síkba helyezhető legyen. Ehhez az szük­
séges, hogy a bitumen egyenletes 2-3 mm vastagságban terüljön el 
a forgácslap-tábla alatt. A lefektetett forgácslap-tábla vájatá­
ba beverjük a csapokat, oldalanként 1-2 db-ot az oldal hosszában 
arányosan elosztva. Ezután a következő tábla alá leöntjük a for­
ró bitument és elhelyezzük benne a táblát úgy, hogy a csapokat 
beillesztjük a fektetendő tábla árkaiba. Amennyiben az első táb­
la forgácslapot gondosan elhelyeztük, a többi tábla könnyen egy- 
sikban tartható lesz.

A padlóanyag és az oldalfal között 10-15 mm-es hézagot kell 
hagyni, hogy az anyagnak mozgási lehetőséget biztosítsunk a le­
vegő nagyobb páratartalma esetén. A hézagot a lefektetés után 
bitumennel kell kiönteni úgy, hogy a bitumen majdnem egészen le­
zárja a padló élér«
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Á lefektetett forgácslap-padlót 12 óráig pihenni hagyjuk, 
ez idő alatt a bitumen teljesen megköt. 12 óra után a felfekte­
tett forgácslap-padló felületét csiszológéppel egyenletesen meg­
csiszoljuk (lásd a forgácslap-padló felületkezelése) a szegély­
léceket leszögezzük és előkészítjük a felületkezelésre.

forgácslap-padló lefektetése betonaljzatra helyezett 
párnafákra szögezéssel

A párnafákat már az aljzatbeton készítésekor el lehet he­
lyezni a betonban. Az aljzatbeton felszínétől 5-6 mm. előállást 
kell biztosítani a párnafáknak, Így a padlóanyag jól felfekszik 
rá.

A padló anyagot félszorosan Illeszkedő 5-6 mm vastag 20x18 
mm-es csapokkal kötjük egymáshoz. E célból a lapok éleit ki kell 
árkolni. A csapokat az illesztés irányára merőleges szálirányura 
keményfából kell készíteni, és a lap méretétől függően 10-15 ern­
es távolságban kell elhelyezni az árkokba kötőanyag nélkül.

A padlóboritás és az aljzatbeton között a párnafa által 
biztosított légüres teret száraz homokkal vagy salakkal lehet 
kitölteni. 20-50 cm-es párnafa távolság esetén az üres teret 
nem szükséges kitölteni, de ez esetben a padlóboritó anyag vas­
tagsága 19 mm-nél vékonyabb, s az anyag hajlltószilárdsága 
220 kg/cm2 -nél kevesebb nem lehet. Az Illesztés után a párnafák­

ra helyezett forgácslap táb­
lát általában 2-2 db 20x25 
mm-es bognárfejü szöggel 
rögzítjük a párnafához a 
tábla élén keresztül. A fal 
mellett 10-15 mm-es hézagot 
kell hagyni az esetleges mé- 
retváltozás biitosltására. 
Akár bitumennel ragasztjuk a 
padlót, akár szögezzük, a 
fal mellett elhagyott héza­
gokat szegélyléccel kell ta­
karni. A szegélyléc az 

5. ábra szerint tagozott.
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A sz e g é ly lé c e t a  fo rg á c s la p -p ad ló  t e l j e s  f e lc s i s z o lá s a  u tán  
25x25-ös b ognárfe jü  szeg g e l, a sarkoknál 45°-ban ö s s z e i l le s z tv e  
k e l l  a padlóhoz szeg ezn i, s a pad ló v a l e g y ü tt f e lü l e tk e z é ln i .

A fo rg á c s la p —padló f e lü le tk e z e lé s e

A fe lü le tk e z e lé s  e lő t t  a  fo rg á c s la p -p a d ló t á t  k e l l  c s is z o l ­
n i .  A c s is z o lá s  a  f e lü le tk e z e lé s  e lő k é s z í té s é t  j e l e n t i .  A f o r ­
gácslap -pad ló  t e l j e s  f e l ü l e t i  megmunkálása c s isz o ló g é p p e l t ö r t é ­
n ik . A c s is z o lá s t  4O-as és 60 -as c s is z o ló p a p ir r a l  k e l l  végezn i. 
Az e lső  c s is z o lá s t  a  durva szemcsézésü 40 -es c s is z o ló p a p ir r a l  
végezzük. Amennyiben c s is z o la t la n  f e lü le te k  helyenként saradnak, 
a z t u tá n  k e l l  c s i s z o ln i .  Az e lső  c s is z o lá s  c é l j a  a  padló  s z in t -  
b e c s is z o lá s a . Az igy e lő c s is z o l t  fo rg á c s la p -p a d ló t f e l  k e l l  se­
p e rn i ,  majd a  h e ly isé g  hosszirányának  m egfelelően  6 0 -as  p a p ír r a l  
k e l l  a  finom t i s z t í t ó é e l s z ó l á s t  e lv é g e z n i.

A l e c s i s z o l t  f e lü le tn e k  simának, szakadásmentesnek k e l l  
le n n i .  A f a l  s ík tó l  le g fe lje b b  10 cm sáv utánm unkálást ig én y e l­
h e t .

Ezután következhet a  fo rg ácslap p ad ló  f e lü le tk e z e lé s e .  
A fo rg á c s la p -p ad ló  fe lü le tk e z e lé s e  fü g g e tle n  a  l e f e k te té s  mód­
s z e r é tő l .  Ez az t j e l e n t i ,  hogy a p á rn a fá ra  f e k t e t e t t  fo rg á c s la p ­
padló  ugyanolyan módszerekkel f e lü le tk e z e lh e tő ,  mint a  bitum en 
6 0 -a l r a g a s z to t t  fo rg á c s la p -p a d ló .

T e k in te t te l  a  fo rg á c s la p  s a já to s  fiz ik o -m ech an ik a i t u l a j ­
donságaira , e lső so rban  a  lakkozásos f e lü le tk e z e lé s i  módszer j a ­
v a so lh a tó . A fo rg á c s la p -p ad ló  f e lc s i s z o lá s a  u tán  a  f e l ü l e t r ő l  a 
c s is z o ló p o r t  e l  k e l l  t ü n te tn i .  Ezután a  t i s z t a  (b e e re sz té s  n é l­
k ü l i )  és m egcsiszo lt p ad ló t normál mázoló e c s e t te l  V ilupál pad­
ló la k k a l (vagy más egyéb p ad ló lak k a l)  f e s t jü k  le  úgy, hogy 1 kg О
lakko t kb. 12 m p a d ló fe lü le te n  osztunk s z é t .  A f e s t é s t  24 órán­
ként még k é ts z e r  m egism ételjük, összesen  te h á t  három szori f e s ­
t é s t  alkalm azunk. 1 kg V ilupál padló lakk  három szori m ázolás 

2
e se té n  4-5  m p a d ló fe lü le t  lakkozására  elegendő. Az u to lsó  má­
z o lá s  u tán  24 ó ráva l a  padló h aszn á la tb a  v e h e tő .

A h a szn á la tb a v é te l u tán  a V ilupál la k k a l f e lü l e tk e z e l t  
fo rgácspad ló  gondozása kevés munkát igényel*  Ha a padló  csak 
p o ro s, vagy egyéb más k i s  szennyeződésnek van k i té v e ,  akkor szá-

91



ráz  ru h áv a l, e s e t le g  p o rsz ív ó v a l t a k a r í th a tó .  Ha azonban sá ro s  
vagy más nagyobbfoku szennyeződés é r i , akkor gyengén nedves ru ­
hával f e l tö r ö lh e tő ,  majd u tána  száraz  ruhával f é n y e s í th e tő , szá­
ra d ra  tö rö lh e tő .  A fo rg á c s lap -p ad ló  bő fo rró  v íz z e l  nem s ik á lh a ­
tó ,  nem m osható.

F e lü le tk e z e lé s  é s  v iz s g á la ta i

A f e lü le tk e z e lé s  te c h n o ló g iá já t  már r é s z le te z tü k . I t t  a 
V ilupál é s  a D-503-as la k k a l f e lü l e tk e z e l t  p ró b a te s tek  v iz s g á la ­
t á t ,  i l l e t v e  é r té k e lé s é t  ad ju k . A 150x150 mm m éretű p ró b a te s te k ­
re  három r é te g  lakko t hordhatunk f e l .

A k o p á sá lló sá g i v iz s g á la t  l e í r á s a .  A k o p ta tá s !  m űveletet 
S tu t tg a r t - t ip u s u  koptatógépen 500 m enetig végeztük . A k o p ta tá s ­
hoz "Naxos 100" c s isz o ló v á sz n a t h a szn á ltu n k , m elyet minden 50 
menet u tán  k ic s e ré l tü n k . A kopási s u ly te rh e lé s  17 kg, a fo rgó ­
korong fo rdu la tszám a 4 /p e rc , az inga percen k én ti lö k e t száma -  
40 v o l t .

A v iz s g á la t i  eredmények é r té k e lé s e , r e l a t i v  k o p ásá lló ság a . 
Négy különböző f a f a jb ó l  ( tö lg y , c s e r ,  bükk, fenyő) k é s z ü lt  k ü l­
ső b o r í tá s ú  fo rg á c s la p  k o p á sá lló sá g á t v iz s g á ltu k  a te rm ész e te s  
tö lg y fa  kopásállóságához v isz o n y ítv a . A különböző f a j t a  fo rg á c s ­
lapoka t n a tú rb an , f e lü le tk e z e lé s  n é lk ü l, valam int D-505-as és 
V ilupál lakkokkal f e lü le tk e z e lv e  i s  k o p ta t tu k . A f e lü le tk e z e lé s  
a k a p o tt adatok s z e r in t  nem minden esetben  n öve lte  a k o p á sá lló ­
ság o t.

A D-505-as pad ló lakk  csak a fenyőfo rgács külső b o r í tá s ú  l a ­
poknál n ö v e lte  a k o p á sá lló sá g o t. A bükk-, a c s e r -  és a tö lg y fa ­
fo rg á c s  k ü lső b o r itá su  lak k o z o tt fo rgácslapok  ese tében  a kopás 
úgy s ú ly ra , mint t é r f o g a t r a  nagyobb v o l t ,  m int a nem lak k o zo tt 
lap o k n á l.

A V ilu p á l p ad ló lak k a l f e lü l e tk e z e l t  fo rgácslapok  e se téb en , 
a fenyöfo rgács b o r í tá s ú  fo rgácslapokon  k ív ü l már a bükkfafo rgács 
b o r í tá s ú  f e lü l e tk e z e l t  fo rg ácslap o k  i s  jobb kopásállók  v o lta k  az 
ugyanazon fo rg ácslap o k  f e lü le tk e z e le t l e n  l a p ja in á l .

A tö lg y -  és a c se rfa fo rg á c s  k ü lső b o r itá su  fo rgácslapok  na­
tú rb a n , azaz f e lü le tk e z e le t l e n  á lla p o tb a n  minden ese tb en  jobb 
k o pásá llók  v o l ta k ,  mint a D-505, vagy a V ilupál p ad ló lak k a l f e ­
lü le tk e z e l t  tö lg y -  és c se rfa fo rg á c s la p o k .
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A v iz s g á la to k  t e h á t  a z t  b iz o n y í t já k ,  hogy a D-503 p a d ló la k k  
k o p á s á lló s á g i  é r té k e  a fe n y ő fo rg á c s  é s  a b ü k k fa fo rg á c s  b o r í t á s ú  
fo rg á c s la p o k  k o p á s á lló s á g i  é r té k e  k ö z ö t t  v an .

A V ilu p á l  p a d ló la k k  k o p á s á lló s á g i  é r té k e  p ed ig  a b ü k k fa fo r­
gács é s  a  c s e r f a f o rg á c s  b o r í t á s ú  fo rg á c s la p o k  k o p á s á lló s á g i  é r ­
té k e  közé e s ik .

A V ilu p á l p a d ló la k k  a h a z a i  k e re sk ed e lm i fo rgalom ban  be­
s z e re z h e tő . G y á rtja  a L akk- é s  F e s té k ip a r i  V á l l a l a t ,  1 kg á r a  
edző é s  h i g i t ó  anyaggal e g y ü tt  6 0 , -  F t .  A D -503-as p a d ló la k k  
svéd gyártm ányú, s a  v iz s g á la to k  a z t  b i z o n y í to t t á k ,  hogy kopás­
á l ló s á g a  nem jobb  a  h a z a i  V ilu p á l la k k é n á l .

Ha a f e lü l e tk e z e l e t l e n  fo rg á c s la p o k  k o p á s á lló s á g á t  f a f a jo n ­
k én t k ü lö n  v iz s g á l ju k  é s  ö s s z e h a s o n l í t ju k  a te rm é s z e te s  t ö lg y f a  
k o p á s á lló s á g á v a l ,  ak k o r un . r e l a t i v  k o p á s á lló s á g i  é r té k e k e t  k a ­
punk.

T é rfo g a tsú ly o k  (6 m érés á t l a g a ) :
te rm é sz e te s  tö lg y f a 810 kg/nr
tö lg y f a f o r g .  b o r .  f o r g .  la p 750 kg/m^

c s e r f a f o rg á c s  b o r . f o r g . l a p 748 kg/m^

b ü k k fa fo rg ác s  b o r .  f o rg á c s la p 737 kg/m^

fe n y ő fo rg á c s  b o r .  f o rg á c s la p 663 kg/m^

A k o p ta tá s n á l  k a p o tt  s u ly v e sz te sé g b ő l a  r e l a t i v  k o p á s á lló ­
ságo t a következő  e g y e n le t s e g í ts é g é v e l  s z á m íto t tu k  k i :

100 % ,

a h o l:  Kr  = a r e l a t i v  k o p á sá lló sá g  %-ban k i f e j e z v e ,  
GKt =  a  " tö lgy fa  p ró b a te s t  su ly v e sz te sé g e  g , 
t  = a te rm , t ö lg y f a  p ró b a te s t  t é r f .  sú ly a  g/cm ^, 
G~ = a v i z s g á l t  p ró b a te s t  su ly v e s z te s é g e  g , 
X = a  v i z s g á l t  p ró b a te s t  t é r f .  s ú ly a  g/cm .

A t  ö lg y fa fo rg á cs b o r í t á s ú  fo rg á c s la p  r e l a t i v  k o p á s á lló s á g a  

K r  = ■ : iS" 1 0 0  = 8 8 ,8  %



A c se rfa fo rg á c s  b o r ítá sú  fo rg á c s la p  r e l a t i v  kopásá lló sága

E r  ■ I • * * * * * * * 1 0 0  '  *5-6  *

• 1 0 0  = 2 4 -5 *

A k a p o tt eredmények és az egyenletben  szerep lő  mennyiségek
egymáshoz v a ló  v iszonyából l á th a tó ,  hogy a t é r f .  sú ly  növelé­
sével -  amely nemcsak a kü lső  r é te g  f a f a j á t ó l  függ , hanem e ls ő ­
sorban a tö m ö ríté s  nagyságá tó l -  a fo rg ácslap o k  r e l a t í v  kopás­
á lló sá g a  (különösen a tö lg y fa fo rg á c s  kü lső  b o r í tá s ú  lapoké) akár
a te rm ész e te s  tö lg y fa  ko p ásá lló ság a  m értéke f ö lé  em elhető, azaz
100 %-nál nagyobb i s  l e h e t .

Ezt azonban nem t a r t ju k  szükségesnek, m ert a padlóanyagok 
h a s z n á la t i  é le t ta r ta m á t  egyéb b e fo ly áso ló  tényeaők , m int am ilye­
nek p l .  a vetem edés, korhadás, repedések , m orzsolódás, gomba­
fe r tő z é se k  s t b . ,  továbbá a f e lü le tk e z e lő  anyagok védőhatása, na­
gyobb m értékben b e fo ly á s o lh a tjá k , mint az alapanyag k o p ásá lló ­
sága.

K ís é r l e t i  b eé p íté se k  eredményei é s  ta p a s z ta la ta i

T e k in te t te l  a r r a ,  hogy az uj p a d ló b u rk o lás i módszerek é r t é ­
k e lé sé n é l a g y a k o rla ti  ta p a s z ta la to k  ren dk ívü l je le n tő s e k , pró­
b a le rak áso k a t végeztünk é s  azokat id ő v e l f e lü lv iz s g á l tu k .  Mi­
u tán  a Soproni F orfa  üzem nagyobb mennyiségben r a k o t t  l e  fo r ­
gácslapokat pad lókén t, a m egfigyelések k i s z é le s í té s e  érdekében 
az 6 t a p a s z ta l a t a i t  i s  f e lh a s z n á l tu k .

A k í s é r l e t i l e g  b e é p í t e t t  fo rg á c s la p -p a rk e tta  a lka lm azási 
h e ly e i:

к  bükkfaforgács b o r ítá sú  fo rg á c s la p  r e l a t í v  kopásá lló sága

£ r  = °:lí: 111 • 100 = *
A feqyőfefoigács b o r í tá s ú  fo rg á c s la p  r e l a t í v  kopásá lló sága
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A Soproni F o rfa  á l t a l  le ra k v a :
1 . R ichards Finomposztógyár Soproni te le p én e k  

üzeme
2 . K is t a rc e a i  Fésűsfonó-üzem és i ro d á i
3 . S zen tg o tth á rd i Selyemszövőgyár
4 . Váci Bélésszövőgyár
5 . Soproni Posztó é s  Szőnyeggyár i ro d á ja
6 . F o rfa  i ro d á i

2 3000 nT
2 2000 n

2000 in
200 m2

2 50 nT 
100 m2

A F a ip a r i  Kutató In té z e t  á l t a l  le rak v a :
7 . B etonú tép ítő  V á l la la t 500 m2

8 . Á sványbányavállalat Kővágóörs 200 m2

9« F a ip a r i  K utató I n té z e t 50 m̂

összesen :
28100 HL

G yakorla ti ta p a s z ta la to k

a /  A f e lh a s z n á l t  fo rg á c s la p  külső ré te g e  apróforgács b o r í ­
tá s ú  legyen , a f e ls ő  b o r i tó ré te g  a legk isebb  m éretű fo rgácsbó l 
k é szü ljö n . As i ly e n  fo rg ács lap -p ad ló  e s z té t ik a i l a g  a leg jobb  be­
nyomást k e l t i .

b /  A hézagoknál vagy i l l e s z té s e k n é l  a lka lm azo tt un. fu g a- 
léoeknek az a szerep e , hogy v éd je  a fo rg á c s la p  perem ét a k ip e r -  
g é s tő l ,  m ásrészt pedig ezen k e re s z tü l  r ö g z í te t tü k  a lapokat a 
párnafákhoz. A g y ak o rla t a z t b iz o n y í to t ta ,  hegy fugaléc  n é lk ü l 
i s  m egfelelően rö g z íth e tő k  a fo rgácslapok  és a fo rg á c s ré sz e c s ­
kék kipörgésének a ve szé ly e  sem olyan nagymérvű, hogy szükséges 
lenne a fugaléc  a lkalm azása .

с /  A csapokat úgy k é sz ítsü k  e l ,  hogy az árokba gyengén szo­
ro s  i l l e s z t é s s e l  b e le  tu d ju k  h e ly e z n i. A csap vastagsága  5-6 mm 
legyen és ha az á rk o lá s  mélysége 10 mm, akkor a csap hossza 
18 mm-nél nem le h e t  tö b b .

d /  Csavarozás h e ly e t t ,  vagy azza l e g y ü tt jav a so lju k  a b i tu ­
menes r a g a s z tá s t  a lka lm azn i, mert az egyben szige te lőanyagkén t 
i s  s z e re p e l, ami a fo rgácslapnak  a nedvesség tő l va ló  e ls z ig e te ­
lé s é t  e lő s e g í t i .  A bitum en minősége 60 -as m árkájú legyen , ame­
ly e t  f o r r ó r a  fe lm e le g itv e  szabad csak h a s z n á ln i, mert a nem k e l­
lő  fe lm e le g íté s  a padló fe lv á lá sá h o z  v e z e t . Soproni ta p a s z ta la ­
tok  s z e r in t  a 90-es bitum en i s  fe lh a sz n á lh a tó .
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A lerakott tölgyfáiorgács-parketta jól kezelhető a kereske­
delemben kapható parketta-pasztával, tisztán tartható, s eszté­
tikailag is jó benyomást kelt. Az 1962. év decemberében lerakott 
parkettán kopást 8-9 hónapi használat után nem lehet észlelni. 
A vakpadlóra szöggel való rögzités megfelelő szögállóságról ta­
núskodik, mert egyáltalán nem történt kilazulás. A textilipari 
üzemekben lerakott forgácslap-parkettánál 2,5 évvel a lerakás 
után azt tapasztaltuk, hogy

a/ 60-80 % rel. nedvességtartalmu 18-20 C° hőmérsékletű 
térbe beépitve 550x550x19 mm méretben nem vetemedik, azaz alak­
álló, nem szárad össze és nem dagad.

b/ A betonaljzathoz bitumennel kötött forgácslap-parketta 
beépítési módja az üzemi körülményeknek megfelel.

с/ A kopásállóság a padlón csúsztatással történő szállítás 
ellenére is megfelelő.

d/ A porképződés minimális, ami különösen a nagy fordulat­
számú (10-14 000/perc) gépek miatt kedvező.

e/ Hátránya, hogy tisztántartása vízzel, felületkezeletlen 
állapotban nem megengedhető, azonban Vilupál lakkal felületke­
zelve gyengén nedves ruhával felmosható.

összefoglalva a kísérleti beépítések tapasztalatait megál­
lapítható, hogy a forgácslap-padló az irodahelyiségek parkettá­
zására a jelentésben foglalt tapasztalatok felhasználásával, 
ill. figyelembevételével teljes mértékben megfelel.

Szigetelő tipusu üreges forgácslapok válaszfal­
elemként való felhasználása

A probléma világviszonylatban jelentkezik. Ennek oka az uj 
anyagok felhasználásának számos előnyében található. Ezek az 
előnyök az alábbiak:

1. A válaszfalak könnyen áthelyezhetek és ezzel valamely 
helyiség belső térelrendezése mindenkor a célnak megfelelően ki­
alakítható.

2. A beépités rendkívül gyorsan végezhető»miután előregyár­
tott elemek alkalmazhatók.

5. A válaszfalak súlya lényegesen kisebb, mint a tégla- 
válaszfalaké.

4. A megoldás gazdaságos.
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Különféle próbálkozásokkal találkozunk, melyek közül a 
helységeknek erre a célra készített bútorokkal való tagozása 
mellett a forgácslapok felhasználásával végzett kísérletek mu­
tatják a legjobb eredményeket. Ezért 1963-ban szigetelő tipusu 
üreges forgácslapoknak válaszfalak készítésére való felhasználá­
sával foglalkoztunk és az alábbiakban az erre vonatkozó kutatá­
sok eredményeit foglaljuk össze.

Szerkezeti megoldások, méretek és műszaki 
rajzok

a/ A szerkezet megtervezése ajtóval, rögzítés módjai, mű­
szaki rajzokkal és makettel dokumentálva. A 6. ábra szerint az 
elemek modulmérete 2950x850x60 mm, ami az átlagos szoba vagy te­
rem magasságából, az ajtó bármelyik elem helyébe helyezhetőségé- 
nek lehetőségéből és a minimális hangszigetelő képesség elérésé­
nek szükségességéből adódik. Ez mindkét szerkezeti megoldásra 
vonatkozik. A szerkezeti rajzon ábrázolt metszetek az elemek 
egymáshoz való kapcsolását, valamint a padló és a födém között 
való rögzítés módszerét ábrázolják. Az "A", "C/l", ”0/2" és "E" 
metszetek mindegyik szerkezeti megoldásnál azonosak, csak a ”B" 
metszetek változnak annak megfelelően, hogy léckeretes, alumi­
nium vagy műanyag (PVC) vázas, vagy az un. összecsúsztatással 
történt illesztés megoldását választjuk ki. A C metszetek az aj­
tó és tokjának beépítését ábrázolják. Itt a boritólécek az ajtó­
tok éa a válaszíalelem egymáshoz való rögzítését szolgálják, de 
az ajtó szemmel látható elkülönítését is. Az "A" és "E" sarok 
illesztésénél legjobb megoldás a léckerettel való lezárás. (A 
lécet a könnyebb bontás érdekében laposfejü szeggel rögzítjük.) 
Bármelyik válaszfal szerkezeti megoldását választjuk, az oldal­
falakhoz és a padlóhoz való rögzítés, illetve éllezárás un. sze­
gélyléccel javasolható. A szegélyléc a padlónál tölgyfából, az 
oldalfalnál fenyőfából készüljön.

Az ajtótoknál és a léckeretes "B" metszeteknél a lécek rög­
zítését facsavarokkal végezzük.

A válaszfal rögzítése a padló és a mennyezet között anyás­
csavarral van megoldva. A "B” ábra szerint az anya szerepét egy 
100x50x10 mm laposvas tölti be, amely egy 0 12 mm-es csavar se—



g its é g é v e l f e l f e l é  c savarva  s z o r í t j a  a v á la s z fa l  elem et a padló­
hoz. к  c sav a r é s  a mennyezet közé egy 20x60 cm k e re sz tm e tsze tű  
fen y ő lé ce t helyezünk e l ,  amely védi a  m ennyezetet a  c sav a r be­
h a tá s á tó l  é s  egyben a r ra  s z o lg á l ,  hogy a  ré s ta k a ró  4 mm v a s ta g  
fa ro stlem ezek e t k a r tá c s  szegge l hozzá le h e t  szeg ezn i, к rö g z ítő  
csavarokat a v á la sz fa l-e lem e k  üregeibe helyezzük e l úgy, hogy 
b e s ü lly e sz tjü k  a fo rg á c s la p b a .

így a rö g z íté sh e z  szükséges hézagot 15 mm-г® le h e t  csök­
k en ten i .

к  "В’" m etszet a v á la sz fa le lem ek  egymáshoz v a ló  kapcso lá­
sának e sz té tik u sa b b  m egoldását m u ta tja  b e . к  befogó I  form ájú 
PVC vagy «1 inniniumke re t  azonban je le n le g  kö ltségesebb  a lé c k e re ­
t e s  m egoldásnál, kz  aluminium k e re te t  a S zékesfehérvári Könnyű­
fémmű g y á r t ja ,  a műanyag PVC k e re te t  a K ábel- és Műanyaggyár.

к  "В" m etszet az elemek egymáshoz va ló  kapcsolásának össze­
c s ú s z ta tá s s a l  va ló  i l l e s z t é s é t  m u ta tja  b e . Ez az i l l e s z t é s i  mód­
sz e r  k iv i t e l e z é s i  nehézségei m ia tt munkaigényesebb, de ugyanak­
kor sima f a l a t  b i z t o s i t  a v á la s z fa l  egész f e lü le té n .

Az egyes sz e rk e z e ti  megoldások e lőnye i és 
h á trá n y a i

Ha a különböző ö s s z e i l l e s z t é s i  módszerek e lő n y e it  és h á t r á ­
n y a it  fe lm érjü k , m eg á lla p íth a tó , hogy:

a /  A lé c k e re te s  i l l e s z t é s  e lőnye , hogy egyszerű , o lc só , 
könnyen k iv i te le z h e tő ,  anyagai könnyen b esze rezh e tő k . H átránya, 
hogy a lé c k e re t  m ia tt nem kapunk sima f e lü le te t ,v a la m in t  á l t a l á ­
nos m eg á lla p ítá s  s z e r in t  e s z té t ik a i l a g  sem előnyös.

b /  Az aluminiumvázas i l l e s z t é s  e lő n y e i, hogy e s z té t ik a i l a g  
m egfelelőbb, rö g z íté s e  b iz to sa b b . H átránya, hogy drágább, j e ­
le n le g  b eszerzése  körülm ényes és az alumínium csökken ti a hang­
s z ig e te l é s t .

с /  A PVC i l l e s z t é s  e lőnye , hogy színben és  formában v a r i á l ­
ható  f a l a t  le h e t  k ia la k í ta n i  és e s z té t ik u s  m egje lenést b iz to ­
s i t .  H átránya, hogy a műanyag d rág a , k iv i te le z é s e  körülményesebb 
és nehéz az anyag b e sze rzése .

b /  Az ö s s z e c s ú s z ta tá s s a l  va ló  i l l e s z t é s  e lőnye , hogy sima 
f a l a t  kapunk, más anyag nem szükséges hozzá, e z é r t  gazdaságos.
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H átránya, hogy munkaigényes, m ert az elemek egymáshoz va ló  i l ­
le s z té s e  p re c iz  munkát ig é n y e l.

A te r v e z e t t  megoldás gazdaságossága, va lam in t jellem ző 
é p í t é s z e t i  m utatók m eghatározása

2
A hagyományos té g la v á la s z fa la k a t  214,20 Ft/m  , a f a ro s tb u r -  

k o la tu  á th e ly ezh e tő  fo rg á c s la p  v á la s z fa la k a t  pedig  a nagyüzemi 
te rm elés e se tén  mutatkozó k ö lts é g s z in te n  sz ám íto ttu k .

Az á lta lu n k  k í s é r l e t i l e g  g y á r to t t  ü reges fo rgácslapok  az 
O kál-tipusu  lapokkal h a so n líth a tó k  ö ssze , e z é r t  a szám ításoknál 
a soproni FORFA á l t a l  k é s z í t e t t  O kál-lapgyár l é te s í t é s é v e l  kap­
c so la to s  beruházási te r v e z e te t  v e ttü k  figyelem be.

O kál-lap  k a lk u lá c ió : 
M értékegység m̂  
Anyagköltség (alapanyag) 
Anyagigazgatás 
K özvetlen b é r  
Üzemi á l ta lá n o s  
É r té k e s í té s i  
V á l la la t i  á l ta lá n o s  
’fiiszaki f e j l e s z t é s  

T e lje s  önkö ltség

650,3 Ft
64,1 Ft
14,8 Ft

354,8 Ft
74 ,9  Ft
48,6 Ft

6 ,0  Ft

1213,5 Ft

A f e lh a s z n á l t  nyersanyag k é rg e z e tt  t ű z i f a ,  rönkvég vagy bá­
l á z o t t  fo rg á c s . A t ű z i f a  egy ségára  38 F t /q ,  a b á lá z o tt  fo rgácsé  
3 0 ,-  F t /q .

F a jlagos anyagm utatók:
Faanyag
Műgyanta
Villamos en e rg ia

Beruházási k ö ltség ek  (b e lfö ld i  gépek):
T ranszform átor
T úlhevítő
P o re lsz ív ás

7 q/m"
30 kg/m^

600 kg/m^

200 mFt
350 mFt
50C mFt



Vagonmozgatás 200 mFt
S z á l l í t ó  eszközök 800 mFt
S z e r e lé s i  k ö lts é g e k 1 020 mFt
É p ü le tek 8 376 mFt
Im portgép (Kreibaum) 13 715 mFt
T e rv e z é s i k ö l ts é g 1 000 mFt

kz  e lő to lá s  50 cm és  k é t  gép 
1800 m^. Az e lé r h e tő  k a p a c i tá s  
шт-n é  1 *86 000 m^ = 24 ЗОО m \

e s e té n  a  24 ó rá s  t e l je s í tm é n y
a  TMK munkák le s z á m ítá s á v a l  50

3
A 25 000 m - e s  te rm e lé s  m e l l e t t i  k ö l t s é g v e té s :

B é rk ö ltsé g  1 147 mFt
K özteher é s  i l l .  adó 287 mFt
H azai nyersanyag  17 716 mFt
E n e rg ia  5 416 mFt
É rték csö k k en és  1 114 mFt
egyéb 5 658 mFt

Ebből a n y a g je lle g ű  3 818 mFt
b é r je l l e g ű  1 840 mFt

Műszaki f e j l e s z t é s  156 mFt
Ebből á n y a g je l le g ü  133 mFt

b é r j e l l e g ű  23 mFt
ö n k ö lts é g  31 494 mFt
N yereség 1 9 »9 % 7 431 mFt

38 925 mFt

1  m 2  á r a  = = 67 F t .

T é r fo g a ts ú ly  З50 kg/m , az a lk a lm a z o tt  lé ts z á m : 60 f ő .

F a ro s tle m e z z e l b o r í t o t t  O k á l- la p  b e l s e jü  v á l a s z f a l  g az d asá ­
gos s á g i  s z á m ítá s a i:

Az elem m odul-m érete  85x300 cm = 2 ,5 5  m^,
B e lső : O k á l- la p  67 F t/m ^ ,
K ülső : 3 mm-es fa ro s tle m e z  12 ,24  F t/m ^,
P ré s id ő :  20 p e r c ,  15 e m e le te s  p r é s ,  hőfok  120 0 ° ,

p
H agasztóanyag: FKC m űgyanta, m ennyisége 120 g/m .

i:



Munkaerős O k á l-lap n ak  fa ro s t le m e z z e l  v a ló  b o r í tá s á h o z
5 fő  enyvező
5 fő  présm unkás
2 fő  anyagmozgató
1 fő  e rő m ü te le p i dolgozó

Az é v i p r é s e lé s :  25 000 m^.
Figyelem be véve az O k á l- la p g y á r te r m e lé s é t ,  egy 15 em e le te s  

p ré sn ek  egy műszakban v a ló  ü z e m e lte té se  b i z t o s í t j a  a t e l j e s  t e r ­
m elés v á la sz fa l-e le m e k k é  v a ló  f e ld o lg o z á s á t .  T e k in t e t t e l  a r r a ,  
hogy egy hőprésnek  egy műszakban v a ló  ü z e m e lte té se  nem g azd asá ­
g o s , a  v á la s z fa le le m e t  g y á r tó  üzemet csak  az Okál-lapüzem m el 
e g y ü t t ,  m in t ennek v e r tik u m á t szabad l é t e s í t e n i ,  igy  a  h ő p rés  
szak aszo s ü z e m e lte té se  gazdaságosan  v a ló s í th a tó  meg.

S z e re lé s i  k ö lts é g e k  elem enként:
A n y ag szü k ség le t:

10x60x5000 mm fe n y ő lé c á  1 ,9 5 F t/fm 5,85 Ft
5x50x5000 mm tö lg y lé c á 5 ,66 F t/fm 10,98 F t
5x50x800 mm f a r o s t - 0 ,4 8 F t
1 ,6  fm tö lg y  sz e g é ly lé c á  1 ,1 0 F t/fm 1,76 Ft
2 db 12 mm an y á scsav a r á  4 ,0 0 F t 8 ,00 F t

A nyag igazgatás: 5 % 1 ,5 6 F t
K özvetlen  b é r :  1 ,5 4  6/d b á  7 ,0 0 F t 9 ,5 8 Ft
Üzemi á l t .  k ö l ts é g  100 % 9 ,5 8 F t

4 7 ,1 9 F t
V á l l a l a t i  á l t .  k ö l t s é g  15 % 7 ,0 8 F t
Iparági nyereség 15 % 8 ,1 4 Ft
Egy elem s z e r e l é s i  k ö l ts é g e : 62 ,41 F t
1 m^ f a l  b e é p íté sé n e k  s z e r e l é s i k ö l ts é g e :

62 ,41 = 2 4 ,4 8  F t2 ,5 5

A W allkyd f e s t é s s e l  f e l ü l e t k e z e l t  ü re g e s  fo rg á c s la p  v á l a s z f a l  
k a lk u lá c ió ja  a f e n t i e k  a la p já n :

Mére‘-: 85x500 cm
2M ennyiségi egyseg: m
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191,32 F t

A n y agkö ltség : 1 m o k á l- la p 67 ,00  F tо2 m fa ro s tle m e z 24 ,48  F t2
2 m W a llk y d fe s té s 26 ,80  F t
240 g FKC műgyanta 1 ,61  F t

119 ,89  F t
54 kg gőz 4 ,6 6  F t
A nyag igazgatás 1 ,7 9  F t
k ö z v e tle n  b é r 0 ,6 1  F t
üzemi á l t a l á n o s 1 ,8 ?  F t

128,76 F t
V á l l a l a t i  á l t a l á n o s 16 ,32  F t

145,08 F t
Ip a rá g i  n y e re ség  15 % 21,76 F t

T erm elő i á r 166 ,84  F t
A b e é p í té s  te rm e lő i  á r a 2 4 ,4 8  F t

A k ö l t s é g  a  hagyományos 6 cm -es t é g l a f a l  k ö ltsé g é n e k  % -ában:

. 100 = 8 9 ,5  %

Ebben a szá m ítá sb a n :
1 . N incs figyelem be véve а з  a m e g ta k a r! tá s ,a m e ly  a  f o rg á c s ­

la p  könnyű sú ly á b ó l e red  az a la p o z á s  é s  a  födémek m é re te z é sé n é l ,  
szemben a  nehéz hagyományos t é g l a f a l l a l .

2 .  N incs f ig y e le m b e  véve , hogy m ennyivel g y o r s í t j a  meg a 
m unkafolyam atot az e lő re g y á r th a tó  é s  s z á ra d á s t  nem ig é n y lő  f o r ­
g á c s la p  v á l a s z f a l ,  szemben a nedves v a k o lá s t  ig én y lő  hagyományos 
t é g l a f a l l a l .

Ezeknek a  problém áknak r é s z l e t e s  elem zése minden v a ló s z ín ű ­
ség s z e r in t  még jobban  k id o m b o r í tja  a  f o r g á c s la p - v á la s z f a la k  
e lő n y e i t .

Az ü re g e s  fo rg á c s la p  v á l a s z f a l  sú ly a  b e é p ítv e  26-28  kg/m ^.
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к felhasznált anyag műszaki mutatói

(A fizikai és mechanikai tulajdonságok vizsgálatai közül a 
a hő- és hangtechnikai vizsgálatokat az ÉTI végezte)

a/ Üreges forgácslapok

A lapok mérete: a felhasználás körülményeitől függ. Hossz­
toldás mellőzendő. Szélesség 850 mm.

A lapok szerkezete: sikra merőleges préseléssel készült 
üreges lapok. Az üregek átmérője 40 mm, száma folyóméterenként 
14 db. A lapok faanyaga: kevert asztalosüzemi forgács kb. 70 %- 
ban fenyő, kb.5O ^-ban kevert lombos fafajokból (főleg bükkből). 
Forgácsvastagság: kalapácsos darálón 12x12 mm-es szitanyiláson 
áteső forgácsok, 1 mm-es szitán portalanitva.

Kötőanyag: 8,5 % (atro súlyra számított) karbamid-form- 
aldeh^d alapú műgyanta 47-50 % szárazanyagtartalommal.

Fizikai tulajdonságok:
térf.suly üregekkel 250 kg/m" 
térf.suly üregeknél 520 kg/nr 
vizfelv. 24h  ázt. után 120-150 % 
vast. dag. 24h  ázt. után 8-10 % 
páraabszorpció 10 nap után, 
kezdeti nedv.tart. 10 % 8О+5 % rel. páratart. 
25+I 0° hőmérséklet mellett 
vizfelvétel 8-10 % 
vast.dag. 2,5-2,8 %

Mechanikai tulajdonságok: hajlítószilárdság üregekkel pár- 
3 2huzamosan 6-8 kg/cm, nyirószilárdság: 0,5-0,6 kg/cm . Hőveze­

tési tényező Л  0,057-0,065 Kcal/m.ó.C0 .

b/ 60 és 40 mm vastag üreges forgácslap borítása 2,5 és 4 mm 
vastag farostlemezzel és azok műszaki mutatói

A válaszfalakat elsősorban kétoldalt farostlemezzel borí­
tott 60 mm vastag üreges forgácslap-elemekből célszerű gyártani, 
vizsgálatokat azonban végeztünk 40 mm vastag lapok esetén is. 
A vizsgálatok átlagos eredményeit a 4. táblázatban mutatjuk ki. 
Az eredményeket 6 mérés átlagából számítottuk.
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4 .  t á b lá z a t

S z ig e te ­
lő  la p  

vast.m m

F a ro s t ­
lem .

vast.m m

T é r f .  
sú ly  
kg/m?

H a j l i t ó s z i l á r d s á g  
kg/' cm2 N yíró - 

s z i l . 2 
kg/cm

üregek  
m ére te

mmly u k k a l 
p á rh u z . 
tö rv e

ly u k k a l 
m erő i.
tö rv e

40 2 ,5 423 5 8 ,5 58 ,5 5 ,28 50
40 4 ,0 485 2 9 ,6 5 8 ,8 2 ,2 4 50
60 2 ,5 595 14 ,7 18 ,4 1 ,1 9 40
60 4 ,0 418 20,7 2 8 ,0 1 ,76 40

A 60 mm v a s ta g  v á la sz fa le le m e k  s z i l á r d s á g i  a d a ta i  a z é r t  
k iseb b ek  a 40 mm v a s ta g  v á la s z f a l  elemek s z i l á r d s á g i  a d a ta in á l ,  
m ert a s í k r a  m erő leges p r é s e lé s n é l  nagyobb á tm érő jű  fém csövek 
kevésbé enged ik  a fo rg á c s o t  középen tö m ö rö d n i, m int a  40 mm 
v a s ta g  lap o k  p r é s e lé s é n é l  h a s z n á l t  30 mm átm érő jű  fém csövek . 
Ugyancsak b e f o ly á s s a l  v o l t  az eredm ények a la k u lá s á r a  a 60 mm 
v a s ta g  ü re g e s  lapok  v isz o n y la g  a lac so n y ab b  t é r f .  sú ly a  i s ,  ami a 
h a j l i t ó s z i l á r d s á g  csö k k e n ésé t v o n ja  maga u tá n .

T e k in t e t t e l  a r r a ,  hogy a v á la s z fa l-e le m e k  nem v is e ln e k  t e r ­
h e t ,  a h a j l i t ó s z i l á r d s á g  k i e l é g í t i  a m űszaki k ö v e te lm én y e k e t. 
A h a n g s z ig e te lé s t  az anyag sú ly a  nagym értékben b e f o ly á s o l j a ,  
m égpedig m iné l sú lyosabb  a f a l  anyaga, a n n á l jobb  a léghang  e l ­
l e n i  h a n g s z ig e te lé s e .  E z é r t  a v á la s z f a l  elemek t é r f o g a t s ú ly á t  a 
k í s é r l e t e k  a la p já n  f a ro s t le m e z z e l  b o r í tv a  450 kg/m ^-ban l e h e t  
m e g á l la p í ta n i .  A fa ro s tle m e z  v a s ta g s á g  le g a lá b b  3 mm, az ü re g e s  
fo rg á c s la p  v a s ta g s á g a  56 mm, az ü reg ek  á tm érő je  30 mm le g y e n .2

A f e n t i  a d o ttsá g o k  m e l l e t t  e lé r h e tő  40 kg/cm h a j l i t ó s z i -  2 
l á r d s á g ,  v a la m in t 3 ,5  kg/cm n y i r ó s z i l á r d s á g ,  ami már k i e l é g í t i  
a 6 cm v a s ta g  t é g l a f a l l a l  szemben tá m a s z to t t  követe lm ényeket i s .

с /  A h a n g te c h n ik a i v i z s g á la t  l e í r á s a  é s  eredménye

A v á la s z f a la k k a l  szemben a  h a n g s z ig e te lé s ,  m in t k ü lön  köve­
telm ény m erül f e l .  A v i z s g á l a to t  az ÉTI É p ü le t f i z ik a i  O sz tá ly a  
v é g e z te  e l  B rü e l-K ja e r  gyártm ányú te r c s z ü r ő s  za j a n a l i z á t o r r a l .  
Z a jk e l té s r e  1éghengdaszkán  kopogógépet h a s z n á lta k  f e l .
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2
A m éré s t egy k í s é r l e t i  j e l l e g g e l  b e é p í t e t t  6x2 ,75  ш f e l ü ­

l e tű  fa ro s t le m e z  b o r í t á s ú  ü re g e s  fo rg á c s la p b ó l  k é s z ü l t  v á la s z ­
f a lo n  v é g e z te t tü k  e l .

A k özepes lé g h a n g g á tlá s  é r té k e  a j t ó  n é lk ü l i  v á l a s z f a l  e s e ­
téb e n  (Hg 2 7 ,0  dB) nem é r i  e l  a n ég y z e tm é te rsu ly  a la p já n  v á rh a tó  
(Hg = 52 dB) é r t é k e t .  A s z á m íto t t  és  a v i z s g á l a t  eredm ényeként 
k a p o tt  é r té k e k  k ö z ö t t i  m integy 5 dB lé g h a n g g á tlá s  k ü lö n b ség  a 
b e lső  anyagban lev ő  ü re g e k k e l, az elemek egymáshoz, v a la m in t a 
m ennyezethez v a ló  c s a t l a k o z á s i  h e ly e in ,  a szü k ség esn é l nagyobb 
r e j t e t t  r é s e k k e l  m agyarázha tó . Az a j t ó v a l  f e l s z e r e l t  v á l a s z f a l  
á t la g o s a n  m integy 5 d B - le l  a l a t t a  marad az a j t ó  n é lk ü l i  v á l a s z f a l  
lé g h a n g g á tlá sá n a k . Végül i s  ö s s z e h a s o n lí tv a  az á l ta lu n k  k í s é r ­
l e t i l e g  f e l á l l í t o t t  a j t ó  n é lk ü l i  ü re g e s  fo r g á c s la p  v á l a s z f a l  kö­
zepes lé g h a n g g á t lá s á t  a k é t  o ld a lá n  v a k o l t  6 cm v a s ta g  s e j t t é g l a  
v á l a s z f a l l a l ,  m e g á l la p í th a t ju k ,  hogy a k í s é r l e t i  fo rg á c s la p  v á ­
l a s z f a l  kb . 10 d B - le l  ro ssza b b  lé g h a n g g á t lá s t  b i z t o s i t .
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Tekintettel arra, hogy a kísérleti válaszfal hangszigete­
lése nem elégíti ki a lakáson belüli hangszigetelés követelmé­
nyeit, a hangszigetelés növelésére további kísérletek szüksége­
sek.

A mért eredményeket a 7. ábrán is ábrázoljuk. A vastag fe­
kete vonallal ábrázolt görbe a lakások közötti, a pontozott vo­
nallal ábrázolt görbe a lakáson belüli léghanggátlás követel­
ményértékeit, a vékony fekete vonallal ábrázolt görbe az üreges 
forgácslap válaszfal, a vékony szaggatott fekete vonallal raj­
zolt görbe a 6 cm vastag téglafal léghanggátlásának mértékét ad­
ja meg a frekvencia függvényében.

d/ Felületkezelési vizsgálatok leírása

Mivel a válaszfalakat épületek belső terében építik be, 
egyik követelmény, hogy a vakolt falakkal összhangba hozható 
felületkezelési eljárást alkalmazzunk. Ezért célszerűnek mutat­
kozott, hogy a megfelelő alapanyagot a falfestékek körében ke­
ressük. A tapétázást gazdasági okokból el kellett vetnünk, mi­
vel a költsége a falfestés költségeit 2,6-szorosan meghaladja. 
A lakkok felhasználását szintén mellőzzük, mert a válaszfalak 
esztétikai Szempontból nem láthatók el fényes felülettel.

A szobák, irodák és más helyiségek festésére jelenleg szé­
les körben alkalmazzák a mosható Wallkyd és az Emfix festékeket, 
melyek az esztétikai igényeknek megfelelnek és egyéb más műszaki 
követelményeket is kielégítenek. Ezek a festékek kereskedelmi 
forgalomban kaphatók.

Műszaki követelmény a festék minőségével szemben, hogy a 
felület viztaszitását növelje. A Wallkyd és az Emfix mosható 
falfestékek következésképpen a vizfelszivást is gátolják. 
A felületkezelési eljárás költsége a falfestés árával egyező. 
A két falfesték farostlemezre való speciális alkalmazhatóságának 
vizsgálatai kizárólag azokra a tulajdonságokra terjednek ki, me­
lyek a vizsgált falfestékeknek különböző anyagokra (vakolt fal, 
ill. farostlemezre) való felhordásakor változást szenvedhetnek. 
A beállított vizsgálatok igy a következők:

1. Tapadás - a kísérletet az indokolja, hogy simább felü­
letre kerül a festék.
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2. Vizfelvétel - mivel a farostlemez tartósságát a vízzel 
szemben való ellenállóképesség nagymérték­
ben befolyásolja.

3. Vastagsági dagadás - mint a vizfelvétel következménye.
4. Kopásállóság - a felület simaságának változása miatt.
5. 1 m-re felvitt festék mennyisége,gazdaságossági okokból.

Tapadásvizsgálat: MSZ 9645 szabvány szerint.
A vizsgálat előtt 48 órával vittük fel a két réteg festé­

ket, miután 48 óra elég ahhoz, hogy tökéletesen szárai filmréteg 
alakuljon ki. A tapadás mértékére a rácsvágó módszer szolgálta­
tott adatokat.

A rács 1 cm felületen készült zsilettpenge segítségével, 
11 hossz- és 11 keresztirányú vágással. Ecsettel való kitiszti- 2tás után szabad Szemmel észlelhető a kiesett 1x1 mm -es kockák 
száma. A megmaradt kockák száma %-os értékben adja a tapadás 
mértékét.

A vizfelvétel-vastagsági dagadás; MSZ 15556-61 szabvány 
szerint. 25x25 cm farostlemez próbatestek sima felületét a vizs­
gálat előtt 10-12 nappal Wallkyd ill. Emfix festékkel kezeltük. 
A kezeletlen felületeket parafin-réteggel vontuk be. Az áztatás 
időtartama: 2 óra, ill. 24 óra volt.

Kopásállósági vizsgálat. Az ÉTI saját gyártmányú készülékén 
végeztük a kísérletet. A készülék összehasonlító adatokat szol­
gáltat. Működése: körkörös irányban forgó két nylon kefe koptat­
ja a festék felületét, a fordulatszámot állandóan regisztrálva. 
A kopás mértékét a felület változása alapján állapítottuk meg.

1 m2 -es felvitt festék mennyisége. 1 m x 1 m-es farostle­
mez kétszeri festése utján sulyméréssel állapítottuk meg. A fes­
tés előtt és után lemértük a festék súlyát ecsettel együtt. 
A két mérés különbsége mutatta a szükséges festék mennyiségét.

Vizsgálati adatok ismertetése és értékelése

Tapadási vizsgálat adatai. A bevonatok tapadása különböző 
felületeken más és más értékeket mutathat, ezért szükséges a ta­
padás vizsgálata farostlemeznél. A farostlemez felülete viszony­
lag sima. A hullámvölgyek mélysége átlag számszerűen 25,4 -nak 
adódik, szemben a vakolt és meszelt fal 206 ц,-os értékével. Ez
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a lén y e g e s  e l t é r é s  t e s z i  sz ü k sé g essé  a v i z s g á l a to t .  A f e l ü l e t i  
sim aságnak v iz s g á la ta  pneum atikus m ű sz e rre l t ö r t é n t  és  k é t  é r té k  
10-10 m érés á t l a g a .

A ta p a d á s v iz s g á la to k  eredm ényeit az 5« t á b l á z a t  ta r ta lm a z ­
z a . A f e l t ü n t e t e t t  ad a to k  6 m érésbő l adódnak.

" .  táblázat

Anyag
T ap ad ási %

Emfix W allkyd

V akolat 98 100
F arostlem ez 96 100

A k a p o t t  é r té k e k b ő l k i tű n ik ,h o g y  a W allkyd ta p a d á sa  4 % -kal 
nagyobb f a ro s t le m e z re ,  m int az E m fix -é . V akolt f a ln á l  ez az e l ­
t é r é s  c sak  2 %. A v a k o lth o z  i l l .  fa ro s tle m e z h e z  v a ló  ta p a d á s  t e ­
k in te té b e n  n in c s  g y a k o r la t i l a g  j e l e n tő s  k ü lö n b ség .

V iz f e lv é te l  é s  v a s ta g s á g i  dagadás a d a t a i . Mivel a  v á l a s z f a l  
elemek t a r t ó s s á g á t  dön tően  b e f o ly á s o l ja  a  v iz z e l  szemben m u ta t­
kozó e l le n á lló k é p e s s é g ü k , lén y e g e s  követelm ény, hogy a  k ü lső  f e ­
l ü l e t e k e t  o ly an  f e lü le tk e z e lé s n e k  v essü k  a l á ,  amely n ö v e li  az 
anyag v iz e l l e n á l ló - k é p e s s é g é t . A 6 . t á b l á z a t  10 m érés á t l a g á t  
ta r ta lm a z z a ,  ö s s z e h a s o n lí tv a  a  k e z e le t l e n  f a ro s t le m e z t  az Em fix- 
s z e l  é s  a W allkyddal k e z e l t  f a ro s t le m e z z e l .  A n e d v e ssé g ta rta lo m  
sú ly  ^ -b a n , a  v a s ta g s á g i  dagadás v a s ta g s á g i  m éret %-ban van k i ­
f e je z v e .

6 . t á b l á z a t

V iz f e lv .  % V a s t.d a g . %
2 ó . á z t . 24 ó á z t . 2 ó . á z t . 24 ó . á z t .

K e z e le t le n  fa ro s tle m e z 1 ,0 4 7 ,3 9 0 ,0 2 0 ,1 3
E m fix -sz e l k e z e l t 2 ,2 0 8 ,7 9 0 ,1 9 0 ,2 1
W allkyddal k e z e l t 0 ,07 4 ,2 8 0 ,001 0 ,07

Mint a  t á b l á z a t  m u ta t ja ,  a W allkyd 50 > -k a l c s ö k k e n ti ,  mig 
az Emfix f e s té k r é t e g  n ö v e l i  a  v i z f e l v é t  é l t . S z e m lé lte tő e n  m u ta t­
j a  a  v i z s g á la t  eredm ényét a 8 . áb rán ,am ely  2 ó rá s  és 24 ó rá s  á z -  
t a t á s  u tá n  m utatkozó v i z f e l v é t e l t  á b r á z o l ja .
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K o p á sá lló sá g i v i z s g á la t  a d a ta i

A k o p á s á lló s á g o t ö s s z e h a s o n lí tv a  v iz s g á l tu k  v a k o lt  f e l ü l e t ­
re  és fa ro s t le m e z re  f e l v i t t  f e s té k  e s e té n .  M éréseket 10-12 nap­
p a l  a f e s t é s  u tá n  v é g e z tü k . A 7 . t á b l á z a t  a k í s é r l e t i  á t l a g e r e d ­
ményeket m u ta t ja .

7 . t á b lá z a t

S o r­
szám Megnevezés

F e l ü l e t i  
fé n y é t 
v e s z t i

Gyengén Közepesen E rősen
k o p o t t

(fo rd u la tszám }

1 .

V akolt f e lü l e t e n

W allkyd 1000 5500 5000
2 . Emfix 5000 10000 120000

1 .

F a r o s t f e lü l e te n

W allkyd 1000 3500 11000
2 . Emfix 6000 12000 20000

Ezek s z e r i n t  az Emfix k o p á s á lló s á g a  nagyobb a W allkydénál.



A szükséges fe s té k m e n n y iség  v iz s g á la tá n a k  
eredménye

2
Az anyag ig é n y t 1 m f e l ü l e t r e  f e l v i t t  f e s t é k  s ú ly á v a l ,  

i l l .  az 1 kg f e s té k k e l  f e s th e tő  f a l f e l ü l e t t e l  h a tá ro z tu k  meg.

8 . tá b lá z a t

F e lü le t  f e s té k Elmf ix W allkyd

V akolt f a l
F aro stlem ez

5-6 m^/kg
5-7 m2 /k g

5 m2 A g  
5-6 m2 /k g

A szükséges fes ték m en n y iség  szem pon tjábó l n in c s  szám ottevő kü­
lö nbbég .

S z in e z h e tő sé g

E s z t é t i k a i  szem pontból lén y e g e s  a  fe s té k e k  k ik e v e ré s é v e l  
e lé r h e tő  s z ín á r n y a la t .

Az Emfix f e s té k n é l  5 % m ennyiségben k e v e rh e tő  a s z in e z ő -  
p a s z ta  az a la p f e s té k h e z ,  hogy m osható f e s té k k é n t  h a s z n á lh a tó  
m aradjon . így  az Emfix f e s té k k e l  k iz á ró la g  p a s z te ls z in e k  é rh e tő k  
e l .  A W allkyd fe s té k b ő l  v is z o n t  é lén k  s z ín e k e t  i s  k é s z íth e tü n k  a 
m inőség g y engü lése  n é lk ü l .

A v i z s g á l t  f e s té k e k  ö s s z e h a s o n l í t á s a . Végül a  v i z s g á l a t i  
eredm ényeket á t te k in th e tő s é g  szem pon tjábó l a 9 . t á b lá z a tb a n  ö s z -  
s z e s i t j ü k .

9 . t á b l á z a t

K ís é r le t  
m egnevezése Emfix f e s té k W allkyd f e s té k

V Iz fe lv é te l 2 ó-2,2%  24 ó 8 ,7 9  % 2 ó 0 ,0 7  % 24 ó 4 ,7 8  %
V a st.d a g . 2 ó-O,19% 24 ó 0,21% 2 ó 0,001% 24 6 0 ,0 7  %
Tapadás 96 % 100 %
S z in ezh e tő ség *> % s z ín ,  p a s z ta k o r l á t l a n  s z in .  p a s z ta
A nyagszüks. 5-7 m2 /k g 5-6 m2 /k g
Ár 2 ,9 0  F t/m 2 3 ,2 5  F t/m 2

Munkaigén?- h áro m szo ri f e l v i t . k é t s z e r i  f e l v i t .



A W allkyd v i z t a s z i t á s a  j ó ,  nagyobb a  ta p a d á s a ,  kevesebb  r é ­
te g  b i z t o s i t  f e d é s t .  E lőnye, hogy nagyobb %-ban b í r j a  a s z in e z ő -  
p a s z tá t  é s  igy  modern, é lé n k  sz in e k  i s  e l ő á l l i t h a t ó k .  H átránya 
k ise b b  k o p á s á lló s á g a .

E zekkel a  tu la jd o n sá g o k k a l az Emfix nem re n d e lk e z ik , m égis 
2e lő n y e , hogy k o p á sá lló b b , o ld ó sz e re  a v iz  és á ra  m -k é n t  0 ,5 5  

F t - t a l  o lc só b b .
M iután eg y ik  le g fo n to sa b b  tu la jd o n s á g b a n , a v i z t a s z i t ó k é -  

p esség b en  a  W allkyd jo b b , ennek a  h a s z n á la ta  ja v a s o lh a tó .

A b e é p í té s  é s  a f e lü l e tk e z e l é s  te c h n o ló g iá ja

Az ü re g e s  fo rg á c s la p o k  v á la sz fa le le m e k k é  v a ló  k i a l a k í t á s á ­
nak e lő k é s z ü le t i  munkája az , hogy az ü re g e s  la p o k a t k é t o ld a l t  
5 mm-es f a ro s t le m e z z e l  b o r í t j u k  b e . E zt h őprésben  végezzük , 
120 Cc -o n  10-15 a tm o szfé ra  nyomás m e l le t t  5-7 p e rc e s  p ré s id ő v e l ,  
k a rb am id -fo rm ald eh id  r a g a s z tó v a l .

Az a j tó  - b á r  l e h e t  más s z e rk e z e tű  i s  -  54 mm-es ü re g e s  
fo rg á c s la p b ó l  k é s z ü l t ,  k é to ld a l t  5 mm-es f a ro s t le m e z z e l  b o r i tv a ,  
o ld a lé le k e n  f e n y ő fa b e té te k k e l ,  a c s a v a rá l ló s á g  n ö v e lé se  c é l j á ­
b ó l .

Az a jtó h o z  k ü lö n  fe n y ő fá b ó l a j tó to k o t  i s  k e l l  k é s z í t e n i .  
M érete é s  m egoldása a  9« s z .  r a j z  C /l és  0 /2  m e tsz e té n  r é s z l e ­
te ib e n  i s  lá th a ű ó . Az a j t ó  z á r r a l  v a ló  f e l s z e r e l é s e  nem szüksé­
g e s , c sa p p an ty ú v a l v a ló  e l l á t á s a  egyszerűbb  és p ra k tik u s a b b . 
A fo g a n ty ú  s z e re p é re  f e l  l e h e t  s z e r e ln i  a k u lc s n é lk ü l i  z á r a t  
vagy göm bfogót.

Az ü re g e s  s z ig e te lő t ip u s u  fo rg á c s la p  v á la s z fa le le m k é n t  v a ló  
f e lh a s z n á lá s a  úgy e lő n y ö s és gazd aság o s, ha annak e lő re g y á r tá s a  
t e l j e s  m értékben m egoldódo tt é s  h e ly s z ín r e  s z á l l í t o t t  kész  vá­
l a s z f a l  e lem et rö v id  id e ig  t a r t ó  szere lőm unkával be l e h e t  é p í ­
t e n i ,  majd f e s t e n i .

a /  A b e é p í té s  te c h n o ló g iá ja  ( l é c k e r e te s  i l l e s z t é s s e l )

A h e ly s z ín re  s z á l l í t o t t  v á l a s z f a l  e lem et csak  a la k á s ,  vagy 
iro d a te rem  v ak o lá sá n ak  k is z á r a d á s a  u tá n ,  v a la m in t a p a r k e t ta  
vagy egyéb p a d ló b o r i tá s  e lk é s z ü l te  u tá n  szabad b e é p í t e n i .
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A b eép ítéshez  szükséges munkaerő:
1 . a s z ta lo s  1 fő ,
2 . b e ta n í to t t  munkás 1 f ő ,
3 . segédmunkás 1 fő  

összesen : 3 fő .
E lőször i s  e l le n ő r iz n i  k e l l  az elemek m é re te i t ,  hogy megfe­

le l je n e k  a szoba m éretének. Ha ez m egfe le lő , akkor meg k e l l  j e ­
lö ln i  a v á la s z fa l  e lhe lyezésének  pontos h e ly é t .  A m eg je lö lt he­
lyen  a f a l  m ellé  helyezzük az e lső  db elem et, amelyet függővel 
pontosan b e á l l í tu n k .  A b e á l l í t á s  u tán  az elemet 2 db rö g z i tő c s a -  
v a r r a l  a  m ennyezetet védő lé c c e l  eg y ü tt gyengén rö g z í t jü k  úgy, 
hogy a c s a v a r t  a b e lé f u r t  lyuk se g ítsé g é v e l f e l f e l é  c sav a rju k , 
miközben a v á la sz fa le le m  a padlóhoz s z o ru l .

Ezzel az e ls ő  elem et e lh e ly e z tü k . A második és az ö sszes  
következő elemek ugyanezzel a m ódszerrel rög z íten d ő k . Amennyiben 
a modulméret nem f e l e l  meg a szoba m éretének, akkor az u to ls ó ­
ként elhelyezendő elem et a n y í lá s  m éretének m egfelelően be k e l l  
szab n i. Az anyag hagyományos fa v á g ó -fű ré s sz e l szabha tó . Az ö sz- 
szes fa le le m ek e t, m iután e l le n ő r iz tü k  a he ly es  b e á l l í t á s t ,  vég­
legesen  rö g z í te n i  le h e t a rö g z itő csav a ro k  to v áb b i f e l f e l é  való 
c sa v a rá sá v a l. A vég leges r ö g z í té s  u tán  az o ld a lfa la k n á l  és az 
elemek egymáshoz va ló  i l l e s z t é s é n é l  fe lsz eg e z z ü k , i l l .  csavaroz­
zuk a ta k a ró lé c e t  az elemekre a v á la s z fa l  m indkét o ld a lá n . Az­
u tá n  leszögezzük a  s z e g é ly lé c e t a p a d ló n á l, ha a padló b e to n , 
vagy más ’’h ideg" pad ló , akkor a  sz e g é ly lé c e t i s  a v á la s z f a l ­
elemekhez rö g z í t jü k .  Ezután a m ennyezetnél levő rö g z ítő  n y í lá s o ­
ka t fed jü k  e l  a szélességben  e lő re  le s z a b o tt  4 mm v a s ta g  f a r o s t ­
lem ezzel úgy, hogy k a rtá c ssz e g g e l fe lszögezzük  a  h e ly é re . E zzel 
az a j tó n é lk ü l i  v á la s z fa l  b e é p íté s é t  e lvégez tük .

Az a jtó v a l k é s z ü lt  v á la s z fa l  b e é p íté s e  az a j tó  e lh e ly ez é sé ­
v e l különbözik az a j t ó  n é lk ü l i  v á la s z f a l  b e é p í té s é tő l .  Az a j tó  
bárm elyik elem helyébe e lhe lyezhe tő  a modulméret a la p ján  ( lá sd  
9 . r a jz  G /l é s  C/2 m e ts z e te t) .

Az e lő re g y á r to t t  a j tó to k o t  az a j tó v a l  együ tt b e á l l í t j u k  a 
v á la s z fa lb a  és a tok  a lsó  k é t v ég é t a r a j t a  levő 3 mm-es alum í­
nium lem ezekkel rö g z í t jü k  a padlóhoz úgy, hogy az a j t ó t  könnye­
dén leh e sse n  n y i tn i  és csu k n i.

Ezután e lhe lyezzük  az a j tó  f ö lé  a  k ie g é s z ítő  v á la s z f a le le ­
meket és k é t  rö g z ítő  an y áscsav a rra l le rö g z í t jü k  a tokhoz, majd
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felrakjuk a takaróléceket, amelyek összekapcsolják az ajtótokot 
a válaszfalelemekkel. Az ajtótok felett keresztirányban is kell 
takarólécet elhelyezni. A takaróléceket az ajtótokhoz okvetlen 
csavarokkal kell rögzíteni, a válaszfalelemekhez lehet szegezni 
is. Ezzel az ajtóval szerelt válaszfal beépítését be is fejez­
tük. összefoglalva tehát a válaszfal beépítési technológiáját, a 
technológiai sorrend a következő:

1. Az elemek helyszínre szállítása.
2. Méret ellenőrzése.
3. A válaszfal helyének berajzolása.
4. Az egyik falmelletti elem elhelyezése, 

a/ függőbe állítása, 
b/ anyáscsavarral való rögzítése léc alátéttel.

5. A 2., 3. stb. elemek elhelyezése.
6. Az ajtóelem elhelyezése és a padlóhoz való rögzítése (ha 

van ajtó a válaszfalban).
7. A függőlegesen álló takarólécek felerősítése.
8. A szegélyléc leszögezése a padlóhoz.
9. A rögzítő hézag eltakarása 4 mm farostlemezzel 

a/ méretre való leszabása, 
b/ kartácsszeggel való felrögzitése.

b/ A felületkezelés technológiája

A farostlemez megmunkálása révén keletkezett sérüléseket 
(szögfej) gipsszel megkevert festékkel kell javítani.

A Wallkyd festék esetén a felülétet rögtön festhetjük a 
szokásos mázolási módszerrel. Az első réteg felvitelénél 10 % 
lakkbenzinnel higitott festéket alkalmazunk. A második réteg 
felvitelekor higitásnélküli festék kerül alkalmazásra. A két ré­
teg tökéletes fedést biztosit és ez sima felületen is jó taka­
rást mutat.

Emfix festésnél a tapadás növelése érdekében célszerű a fe­
lületet átcsiszolni. A csiszolt felületet 40 % vízzel higitott 
festékkel alapozzuk, majd erre két réteg festék kerül. A töké­
letes fedést csak háromszori festés biztosítja (egyszeri alapo­
zás és két festés). Az anyag mindkét esetben ecsettel, szórással 
vagy hengerrel vihető fel.
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A te c h n o ló g ia i  so rre n d ;

a /  W allk id  e s e té n ___________
1 . A h ib á k  k i j a v í t á s a
2 . A f e s té k  h i g i t á s a
3^ Az e ls ő  ré te g  f e s té k  

f e l v i t e l e
4 . A m ásodik f e s té k r é t e g  

f e l v i t e l e

Ъ / Emfix e s e té n
1 . A h ib á k  k i j a v í t á s a
2 . C s is z o lá s
3 . F e s té k  h i g i t á s
4 . A lapozás
5 . Az e ls ő  r é te g  f e s té k  f e l ­

h o rd ás
6 . A m ásodik r é te g  f e lh o r d á s a

с /  S z ig e te lő t ip u s u  ü re g e s  h ő s z ig e te lő  fo rg á c s la p o k  
f e lh a s z n á lá s a  m ezőgazdasági é s  k ö zép ü le tek b en

1 . A k i v á l a s z to t t  f e l a d a t . A F öldm űvelésügyi M in isz té riu m  
h a tá sk ö ré b e  ta r to z ó  m ezőgazdasági é p ítk e z é s e k  so rán  nehézségek  
m erü ltek  f e l  az egyes é p ü le te k  ( i s t á l l ó k ,  s z ín e k , m ag tárak , e l -  
le tő k  s t h . )  h ő s z ig e te lé s é n e k  m egoldásával k a p c s o la tb a n . A k o ráb ­
ban e r r e  a c é l r a  a lk a lm a z o tt  n á d p a lló  k é s z le tb e n  h iányok  m u ta t­
k o z ta k , ami a r r a  i n d í t o t t a  a  M in isz té riu m  i l l e t é k e s  Ig a z g a tó s á ­
g á t ,  hogy va lam i más, nagy tömegben e l ő á l l í t h a t ó ,  egyben o lc só  
a lap an y ag o t k e re s s e n  a k é rd é s  m eg o ld ásá ra . F e n t ie k re  t e k i n t e t t e l  
1963-ban a m ezőgazdasági i s t á l l ó k  t e tő s z ig e te lé s é n e k  m egoldásá t 
tű z tü k  k i  k u t a t á s i  f e l a d a t u l .

2 .  S z e rk e z e ti  m egoldások. M iután a  h ő s z ig e te lé s t  n á d p a lló  
h e ly e t t  ü re g e s  s z e rk e z e tű  fo rg á c s la p o k k a l k ív á n ju k  m egoldani 
( i l y e n  lapok  g y á r tá s a  nagy tömegben é s  o lc só n  m e g v a ló s í th a tó ) ,  
fo g la lk o z n i  k e l l e t t  a sz e rk e z e t k o n k ré t m e g te rv e z é sé v e l.

A m ezőgazdasági é p ü le te k  s z a r u f á i  r e n d s z e r in t  különböző mé­
re tű e k  és t o l d o t t a k .  E m ia tt a  s z ig e te lő l a p  k á t  le g tö b b sz ö r  nem 
le h e t  a  s z a ru fá k ra  a l u l r ó l  f e l s z e r e l n i ,  m ert a l s ó  f e s z i  is z e x k e -  
z e t  a lk a lm az ása  szükséges a t e h e r v i s e l é s  m eg o ld ásá ra .

I ly e n  e se te k b e n  a la p o k a t a  t e tő l é c e k r e  l e h e t  c sak  f e lh e ­
ly e z n i ,  k ö z v e tle n ü l a h é ja z a t  (h u llá m p a la ) a l á ,  ah o l a z z a l  
e g y ü tt  r ö g z í th e tő k .  Az eg y e s  elem eket úgy k e l l  egymás m e llé  e l ­
h e ly e z n i ,  hogy az e s e t l e g e s  h o ssz irá n y ú  m é re tv á l to z á s ra  sz á m ít­
va az o ld a l f a la k  k ö z ö tt  2 -3  mm d i l a t á c i ó s  hézag  m aradjon (9 . áb­
r a )  .
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Ha a szarufák nem toldottak, a szigetelőréteg közvetlenül a 
szarufákra is rögzíthető, mint a 10. ábra mutatja.

hullámpala

9. ábra

f*- 100

10. ábra

Az olyan épületeknél, ahol álfödém van, a szokásos (általá­
ban m-ként elhelyezett) fagerendákra lehet felerősíteni a lapo­
kat. A légcirkuláció megakadályozása érdekében az elemeket úgy 
célszerű összeilleszteni, hogy az üregek hossziránya elemenként 
egymásra merőleges legyen.

Az oldalak között itt is a 2-5 mm dilatáció lehrtőségét 
biztosítani kell. A hézagokra takaróléc kerül, ami egyben a fel­
erősítéshez is elosztóelemként szolgál (11. ábra).

A másik megoldásként a felső elhelyezés jöhet szóba, a 12. 
ábra szerinti megoldásban.

Ennek a módszernek az az előnye, hogy nincs szükség takaró­
lécre, mert maguk a gerendák adják a felfekvést. Hátránya, hogy 
a födém alulról nem egységes sik,hanem gerendákkal osztott lesz.



A fenti módszerek a jelenlegi lehetőségekhez alkalmazkod­
nak, de elképzelhető még számtalan más megoldás is, amelyek 
mindegyike a tetőszerkezettől függ.

12. ábra

A felhasínált anyag jellemzői 
(Hadnagy József vizsgálatai szerint)

a/ Felhasznált szigetelőlapok vizsgálata

A szerkezeti megoldásokban betervezett szigetelőlapok anya­
gára az alábbi paraméterek jellemzőek:

A lapok mérete: 1000x1000x60 mm
szerkezete:

faanyaga:

sikra merőleges préseléssel készült üreges 
lapok. Az üregek átmérője 40 mm, száma: fo­
lyóméterenként 14 db.
a/ Kevert asztalosüzemi forgács, kb. 70 %- 

ban fenyő, kb. 30 %-ban kevert lombos 
fafajokból (főleg bükkből).
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Ъ/ 5 - Ю  mm hosszúságú, túlnyomó részben hen­
geres alakú 2-2,5 vastag szemcsékre 
darált fenyőkéreg 15-20 % szíjácsanyag­
gal.

Forgácsvastagság: kalapácsos darálón 12x12 mm-es szitanyi- 
lásu áteső forgácsok 1 mm-es szitán por­
tai anitva.

Kötőanyag: 8,5 % (atró súlyra számított) karbamid-
formaldehid alapú műgyanta 47-50 % szá­
razanyagtartalommal .

Fizikai tulajdonságok:
térfogatsúly: átlag 250 kg/m^ (üreg nélkül 500 kg/m^),
vizfelvétel: 2^ áztatás után 155 %,
vast.dagad.: 2^ áztatás után 11,4 %,
páraabszorpció: (9,5 % kezdeti nedvességtartalom, 80+5 % 

rel. páratart. 25+1 0° hőmérséklet mel­
lett:
5 nap után 5 »40% vizfelv.1,65% vast.dag. 
6 nap után 5,45% ” 1,65%
10 nap után 7,95% " 2,86% "

Mechanikai tulajdonságok: 2 hajlítószilárdság: üregekkel párhuz. 6-7,5 kg/cm
2 üregekre merőleges 4,2-6,2 kg/cm2 nyírószilárdság: 0,55 kg/cm .

Felsorolt lapjellemzők mellett néhány jellemző, melyek a 
felhasználás eredményességével szorosan összefüggnek, részlete­
sebb vizsgálatot igényelt. Ezek az alábbiak:

b/ Hőszigetelés és vizsgálatai

Az eddigi gyakorlatban hasonló célok elérésére nádpalló 
szigetelést alkalmaztak. Mindenek előtt meg kell tehát állapíta­
nunk azokat a műszaki jellemzőket, amelyekkel a nádpalló rendel­
kezik.

a/ Könnyű - kis térfogatsulyu anyag kb. 200-250 kg/m^ térf. 
súllyal.

b/ Könnyen kezelhető, szögezhető, drótozható stb.
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с/ Legalább az önsúlyát bírja nagyobb deformációk nélkül, 
d/ A höszigetelőképessége Л  = 0,08-0,085 közötti legyen. 
A hőszigetelőképesség szempontjából rendkívül fontos befo­

lyásoló tényező a térf. súly. Ezért ennek megállapítására külön­
böző térf. súlyú lapokat készítettünk és vizsgáltunk meg az ÉTI 
laboratóriumában. A vizsgálatok a 20 mm vastag kéreghulladékból 
gyártott lapokra vonatkozóan a térf, súly függvényében az alábbi 
eredményeket adták:

Я = 250 kg/m5 = 0,0575 Kcal/móC0
A  = 500 kg/m^ Л  = 0,0599 Kcal/móC0
Л = 55О kg/m5 A  = 0,0655 Kcal/móC0
Л = 400 kg/m5 Л  = 0,0856 Kcal/móC0

A térfogatsúly emelkedése tehát igen nagymértékben rontja a 
hőszigetelőképességet. Ezért kellett alacsony térf. súlyú lapok 
előállítására törekedni. Az asztalosüzemi forgácsból gyártott 
60 cm vastag 25О kg térf. súlyú üreges forgácslapok átlagos hő­
vezetési tényezője pedig Л  = 0,072 Kcal/móC0 . Ha ezeket az ered­
ményeket összehasonlítjuk a nádpalló hővezetési tényezőjével 
(Л = 0,080-0,085 Kcal/móC0 ) láthatjuk, hogy mindkét tipusu for­
gácslap hővezetési tényezője kedvezőbb a nádpallóénál.

с/ Tűzállósági vizsgálat

Tekintettel arra, hogy a szóbanlevő felhasználási területen 
igen nagy a tüzállóság jelentősége, az anyagot az Építőipari Mi­
nőségvizsgáló Intézetnél tűzállósági vizsgálatnak is alávetet­
tük.

A vizsgálat a tűzállósági határérték, mint időtartam tájé­
koztató megállapítására szolgált. Ez a szerkezetekben alkalma­
zott hőszigetelő elemeknél azzal az időtartammal azonos, amíg a 
tüzmentes oldal hőmérséklete el nem éri a I50 C°-ot. A tüzálló­
ság fokozására egyes próbatesteket vizüveggel kentünk be. A tüz- 
próba alkalmazott programgörbéjét a 15. ábra mutatja.

A vizsgálati eredmények az alábbiak voltak:
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°C

0 1 2 3 4 5 6 7 8 óra 13. ábra
10. tá b lá z a t

J e l V iz sg á la t e l ő t t i  
sú ly  dkg

Időtartam  
perc Megjegyzés

1/1 85 18 Tüzhatás a durvább f e lü ­
le te n

1/2 88 19 Tüzhatás a durvább f e lü ­
l e te n

1/5 82 8 Tüzhatás a simább f e lü l e ­
te n

1/4 77 20 Tüzhatás a v izüveges 
sima f e lü le te n

I I / l 97 33 Tüzhatás a sima f e lü l e ­
te n

I I /2 96 20 Tüzhatás a sima f e lü l e ­
te n

I I / 3 95 50 Tüzhatás a durva f e lü ­
l e te n

I I / 4 96 52 T üzhatás a v izüveges 
kenésü sima f e lü le te n
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M egállap ítások :
1 . A tű z á l ló s á g i  m érték az a la p sz e rk e z e t tű z á lló sá g á v a l 

azonos.
2 . Ha a simább f e l ü l e t  van k ité v e  tü zh a tásn ak , az á té g é s  

idő ta rtam a  a leg k iseb b .
3 . A v izüveges kenés az á té g é s  id ő ta rta m á t mintegy k é tsz e ­

re s é re  n ö v e li .  E zért a s z ig e te lő ré te g  szabad f e l ü l e t é t  k é ts z e re s  
vizüveg k en ésse l k e l l  e l l á t n i .

4 . Az á l ta lá n o s  a lka lm azásbavéte l e l ő t t  t e l j e s  sz e rk e z e t­
v iz s g á la t i  p ró b á t k e l l  l e f o l y t a tn i .

d /  P áraabszorpció

T e k in te t te l  a r r a ,  hogy az i s t á l l ó k  lev eg ő jé re  a magas pá­
ra ta r ta lo m  je llem ző , ezze l a tu la jd o n sá g g a l i s  külön k e l l e t t  
fo g la lk o z n i .

A v iz f e lv é te l  csökken tésére  az a láb b i lehe tőségek  vannak: 
a /  v isüvegge l va ló  bevonás, 
b /  műgyantával va ló  bevonás, 
с /  p o l i e t i l é n  f ó l i á v a l  való  bevonás, 
d /  h id ro fó b  anyag e lő z e te s  bekeverése .
Mivel a tü z á lló s á g  fokozása  c é ljá b ó l  h a sz n á lt  vizüveges be - 

kenés a v i z f e lv é t e l t  i s  lényegesen c sö k k en te tte  és egyben a le g ­
olcsóbb e ljá rá sn a k  b iz o n y u lt, a m e lle t t  fo g la ltu n k  á l l á s t .  Az e r ­
r e  vonatkozó v iz s g á la t i  eredmények az a lá b b iak .

11. tá b lá z a t

Páraabszorpció 3 nap 6 nap 10 nap u tán

K e z e le tle n  lapoknál % 5,40 5,43 7,95
Vízüveggel k e z e l t  lapoknál % 3,06 4,07

80+5 % r e l a t i v  p á ra ta rta lm u  25+1 0° hőm érsékletű lé g té rb e n  9 ,3  % 
k e z d e ti nedvesség tarta lom  m e l le t t .  A k í s é r l e t  eredményei te h á t  
lehe tővé  t e s z ik ,  hogy a tü z á l ló s á g  fokozásá t és a v iz f e lv é te l  
csökkenését azonos e l j á r á s s a l  é rjü k  e l ,  ami az alkalm azás gazda­
ságosságát kedvezően b e fo ly á s o lja  é s  e g y ú tta l  a f e lü le tk e z e lé s  
p rob lém ájá t i s  m egoldja.
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к  j a v a s o l t  m egoldás gazd aság o sság a

Figyelem be véve a z t  a  k ö rü lm én y t, hogy a  g y á rtá sm e n e t a 
norm ál fo rg á c s la p g y á r tá s b ó l  egyedül a  p r é s e l é s i  módban kü lönbö­
z ik  (az  o k á l - r e ndsz e rű  p r é s e lé s  p e d ig  te rm elék en y ó b b , m int a 
s i k p r é s ) , h o z z á v e tő le g e se n  a  norm ál fo rgácslapüzem  a d a t a i t  l e h e t  
a lk a lm azn i»  10 000 m ^-es k a p a c i tá s s a l  számolva ezen az a la p o n  a 

k ö v e tk ező k e t k ap ju k :

ö s sz e se n : 12 824 000 F t

A nyagköltség 5 800 000
Munkabér 1 600 000
É r t  éke sö kk éné s 1 800 000 gép

300 000 é p ü le t
Egyéb 74 000
Üzemi á l t a l á n o s  r e z s i 2 400 000
V á l l a l a t i  r e z s i 350 ооо

Ebből 1282 Ft/m ^ é r té k e t  kapunk, ami 60 mm-es la p v a s ta g sá g g a l  
О L

78 F t/m  - t  eredm ényez.
к  s z á l l í t á s i  é s  f e l  s z e r e l é s i  k ö l ts é g  nem le h e t  tö b b , m int a О

m á r  15 ^ - a .  A f e ls z e r e lé s h e z  szükséges l é c e k ,  szegek é s  b ev o - 
2 2nóanyag k ö l ts é g e  m -é n k é n t 6 ,6 0  F t ,  t e h á t  1 m fö d é m sz ig e te lé s  

á ra  n ag y jáb ó l 96-100 F t-b a n  h a tá ro z h a tó  meg.
Ha az é l e t t a r ta m  k é rd é s é t  m e g v iz sg á lju k , ak k o r a  legkedve­

ző tle n e b b  e se tb e n  i s  az arány  3 :5  a  s z ig e te lö la p  j a v á r a ,  a  ha­
gyományos n á d p a lló v a l  szemben. Ez e se tb e n  p ed ig  a s z ig e te lő la p  
1 ,4 —1 ,5 —s z ő r  gazdaságosabb , m in t a n á d p a lló  s z i g e t e l é s .

Az i s m e r t e t e t t  k í s é r l e t e k  eredm ényei a la p já n  lev o n h a tó  az a 
k ö v e tk e z te té s ,  hogy a  c é lk i tű z é s b e n  m e g je lö l t  f e l a d a t , a  mezőgaz­
d asá g i é p ü le te k  h ő s z ig e te lé s e ,  a  k i k i s é r l e t e z e t t  s z i g e t e l ő l a p t i -  
pusokkal e lőnyös m űszaki é s  g az d aság i f e l t é t e l e k k e l  m ego ldha tó .

3 . ÖSSZEFOGLALÁS

F o rg ácslap o k  é s  fa ro s tle m e z e k  f e lh a s z n á l á s i  t e r ü le té n e k  k i ­
s z é le s í t é s é v e l  k a p c so la tb a n  1963-ban három r é s z f e l a d a t  k u ta t á s á ­
r a  k e r ü l t  s o r ,  m elyek a  következők  v o l ta k :
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К/ Forgácslapok padlóanyagként való felhasználása ipari-, 
lakó- és középületekben.

В/ Szigetelő tipusu üreges forgácslapok válaszfalelemként 
való felhasználása.

С/ Szigetelő tipusu üreges forgácslapok felhasználása me­
zőgazdasági épületekben tetőszigetelésre.

Vonatkozó irodalom gondos tanulmányozása után elvégzett ku­
tatások az alábbi eredményekkel zárultak:

А/ Forgácslapok padlóanyagként való felhasználása 
ipari-, lakó- és középületekben

Megterveztük a javasolható szerkezeti megoldásokat három­
féle tipus szerint:

1. ragasztott padló szerkezete,
2. párnafákra fektetett padló szerkezete,
3. párnafákra fektetett légréses padló szerkezete.
Műszaki szempontból mindhárom megoldás helytálló és a helyi 

körülmények alapján választható ki közülük a legcélszerűbb. 
A tervezett megoldásokkal kapcsolatos gazdaságossági számítások 
szerint a forgácslap-padló önköltsége kb. 30 %-kal alacsonyabb, 
mint a normál parkettáé, felhasználása tehát gazdaságos.

A kutatás során megállapítottuk az erre a célra termelt há­
romrétegű, tölggyel, bükkel, cserrel borított forgácslapok jel­
lemző adatait, melyek közül a 3. megoldásnál a hajlitószilárdság 
különösen jelentős, miután 220 kg/cm^-nél alacsonyabb nem lehet.

Jelentős továbbá a hő- és hangszigetelő-képesség, melyet 
kielégítőnek találtunk.

Külön részletesen vizsgáltuk a ragasztó szilárdságot négy 
ragasztóanyaggal kapcsolatban: ásványolaj bitumen, bonobit S, 
kohézit 30 és pa]mafluid 1101. A vizsgálatok szerint a legjobb 
eredményt a bitumen 60 szolgáltatta, melynek ragasztószilárdsága о 3,04 kg/cm .

Az optimális táblanagyság megállapításával kapcsolatban 
vizsgálat tárgyává tettük az egy oldalon bitumen 60-nal bekent 
padlólapok vetemedését és számítottuk ennek a kompenzálásához 
szükséges erőt. Megállapítottuk, hogy a ragasztószilárdság a ve­
temedés okozta erőket minden esetben meghaladja és ezért lehet-
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ságes a t  áb lam ére te t inkább gazdaságossági é s  e s z t é t ik a i  szem­
pontok s z e r in t  k iv á la s z ta n i ,  m ivel a ra g a s z tá s  s z ilá rd s á g a  b á r ­
m ilyen m éretű lapok e se té n  i s  elegendő a vetemedés lek ü z d é sé re .

V izsgáltuk  a lapok k o p ásá lló ság á t a f e lü le tk e z e lé s s e l  kap­
c so la tb an  és m e g á lla p íto ttu k , hogy le h e tsé g e s  a te rm ész e te s  
tö lg y fá é v a l egyenlő k opásá lló ság  b i z to s í t á s a  i s .  Ezenkívül 
padlóanyagró l lévén  szó , fo g la lk o z tu n k  a gom baállóság fokozásá­
v a l i s ,  am it n á tr iu m s z il ik ó f lu c r id d a l  l e h e t e t t  a k ív án t m érték­
ben b i z t o s í t a n i .  Az a n tis z e p t ik u s  k eze lés  a f e lh a s z n á lá s n á l  nem 
j e l e n t e t t  h á trá n y t .

összegezve te h á t  m eg á lla p íth a tó , hogy a  fo rg á c s la p -p ad ló  a 
k u ta tá sb an  l e f e k t e t e t t  f e l t é t e l e k  b e ta r tá s a  m e l le t t  m egfelel a 
m űszaki-gazdaságossági és e s z té t ik a i  követelményeknek.

B/ S z ig e te lő tip u su  ü reges fo rg ácslap o k  v á la sz fa le le m k é n t való  
fe lh a sz n á lá sa

Három sz e rk e z e ti  m egoldást te rv e z tü n k , melyek m űszakilag 
egyenértékűek, ésped ig :

1 . f a k e re te s  megoldás,
2 . aluminium- (vagy műanyag-) vázas m egoldás,
5 . ö s s z e i l l e s z t é s s e l  k ap cso lt megoldás.

A gazdaságossági szám ítások s z e r in t  bárm elyik  megoldás előnyö­
sebb a k o n venc ioná lis  m egoldásoknál. Ezek u tán  m eghatároztuk a 
f e lh a s z n á l t  anyag p a ra m é te re it -  m elyeket hő - és hang techn ika i 
v iz sg á la to k k a l e g é sz íte t tü n k  k i  - .  Foglalkoztunk a v á la s z f a le le ­
mek faro stlem ezekkel va ló  b o r í tá s á v a l  és e rre  az e s e tre  m egálla­
p í to t tu k  a fon tosabb  műszaki je lle m z ő k e t. Végül k ido lgoz tuk  a 
f e lü le tk e z e lé s  t e c h n o ló g iá já t . F e lü le tk e z e lé s re  legm egfelelőbb­
nek a Wallkyd mügyantaalapu f a l f e s t é k e t  t a l á l t u k ,  melynek v iz -  
ta sz itó k é p e ssé g e  és tap ad ása  igen  jó  és könnyen sz ín e z h e tő .

2Ebben az évben 240 m k í s é r l e t i  b e é p íté s re  k e r ü l t  so r a 
B udapesti F inom kötöttárugyárban.

T e k in te t te l  a fa ro s tle m e z z e l b u rk o lt  ü reges fo rg á c s la p b ó l 
k é s z ü lt  v á la s z fa la k  számos előnyére (gyorsan  s z e re lh e tő k , á th e -  
ly ezh e tő k , könnyűek, gazdaságosak és  e s z té t ik a i l a g  i s  m eg fe le l­
nek ), a műszaki megoldások b irto k áb an  ezek e l t e r j e s z t é s e  most 
már az alapanyag gyárthatóságának  a függvénye, h a n g sz ig e te lé s  
szem pontjából azonban tovább i v iz sg á la to k  szükségesek.
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0 /  S z ig e te lő  t ip u s u , ü reges  h ő sz ig e te lő  fo rgácslapok  
fe lh a s z n á lá s a  mezőgazdasági épületekben

Ebben az esetben  a fo rg ács lap o k k a l az eddig  h a sz n á lt  nád- 
pa llóanyago t k e l l  p ó to ln i .  E rre  három műszaki megoldás m utatko­
z o t t  c é lsz e rű n e k , ésped ig :

1 . Ha a szarufák  to ld o t ta k ,  a s z ig e te lő ré te g e k e t  a t e t ő l é ­
cekre le h e t  f e l s z e r e ln i  k ö zv e tlen ü l a h é j j a z a t  a lá .

2 . Ha a szaru fák  nem to ld o t ta k ,  a f e l s z e r e lé s  a lu l r ó l  köz­
v e tle n ü l  a sza ru fák ra  tö r té n h e t .

3 . Álfödém e se té n  a s z ig e te lő ré te g  vagy a fagerendák fe ls ő  
r é s z é re ,  vagy a lsó  ré sz é re  sz e re lh e tő  az igényeknek m egfele lően .

A m egoldást a h e ly i  körülm ényektől függően k eJl megválasz­
t a n i .

Ennél a fe lh a s z n á lá s n á l  fo n to s  a tű zv eszé ly  e l l e n i  védeke­
z é s . E zé rt a param éterek m eghatározásával kapcso la tban  ezze l 
r é s z le te s e n  fo g la lk o z tu n k , s m e g á lla p íto ttu k , hogy v izüveges ke­
z e lé s s e l  az á té g é s  idő ta rtam a mintegy k é ts z e re s re  növe lhe tő . Hő­
s z ig e te lé s  te k in te té b e n  jobb eredmény b iz to s í th a tó ,  mint a ko­
rábban h a sz n á lt  2 X 50 mm-res n á d p a lló k k a l, továbbá az a já n lo t t  
megoldás, a közel k é ts z e re s  é le t ta r ta m o t  i s  figyelem be véve, 
gazdaságos i s .

1963-ban k í s é r l e t i  b e é p í té s t  végeztünk a Gyomai és a Nagykő­
r ö s i  Állam i Gazdaságokban, ö sszesen  mintegy 700 m ^-t.

A k u ta tá so k  a la p já n  m eg á lla p íth a tó , hogy mindhárom (A, B, 
C) v iz s g á l t  megoldás alkalm as a g y a k o r la ti  b e v e z e té s re .

F e lh a sz n á lt  irodalom

1. A.N. O tliv a n c s ik : P rozivodsztvo  i  prim enyényie d rev eszn o sz t-  
ruzsecsnük p l i t .  1962.

2 . G.M. Svarcman: P rizvodsz tve  d reveszno-sz truzsecsnük  p í i t .  
1961.

3 . S z t ro i te ls z tv o  i  a rh i ty e k tu ra  Moszkvü. 1963» N°2.: Fragment 
doma iz  p la s z t ic s e s z k ih  m assz.

4 . B.M. Merzsanok: G yerevoobrabatüvályuscsaja  prom üslennoszty. 
1963. N°4.
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5. Thielmanns Handbuch der Spanplattenverarbeitung.
6. Holzwirtschaftliches Jahrbuch Nr. 11. Parkett.
7. Scheibert: Spanplatten. 1958«
8. Thielmann: Das kunststoffbeschichtete Spanplattenhaus in 

Sicht. Exportschlager für die Entwicklungsdauer Holz Mering 
1961. aug.

9. N» Müller: Holz Mering 1981. jun. Spanplatten aus der Sicht 
des Architekten.

10. Münz. W.: Spanplatten als Konstruktionselement Holz. Mering 
bei Augsburg 1961. okt.

11» Titus Oradeanu: Utilizarea Plácilor Fibrolemnoase.
12. T. Orádeanu, D. Gheorghiu: Fabricarea si utilizarea placilor 

aglomerate din particule de lemn.
13, D. Gheorghiu, O.Ploscaru: Prelucrarea si utilizarea placilor 

aglomerate din aschiide lemn.



НЕКОТОРЫЕ ИССЛЕДОВАНИЯ В СВЯЗИ С РАСШИРЕНИЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТОК В СТРОИТЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Ласло Ривас

И сследовал три возможности употребления:

А. Употребление стружечных плиток к половому материалу в 
промышленных, жилых и общественных зд ан и я х . Спланировал три р а з ­
решения: наклеен ное, положенное на д агу  и на конструкцию с в о з­
душным зазо р о м . К рапорту приключил и рисунки . С ебестоим ость бы­
ла ниже на 30 %, чем в случае  нормальных п ар к ето в . Сообщает те х ­
нологические данные при употреблении термоизоляционных и зв у к о ­
изоляционных стружечных плиток. Испытания прочностных п о к а за т е ­
лей в сл у ч ае  использования клея  "битумен 60" в р е зу л ь т ат е  3 ,0 4  
к г /с м З  получил. Оптимальные размеры плиток определяю тся с точки 
зрени я экономии и эстети к и . С подходящим изделием поверхности 
можно д о сти гн у ть  прочность н атуральн ого  д у б а . У стойчивость про­
тив грибов можно д остичь натриумсиликофлуорид-ом. По итогам  ис­
следований пол, изготовленны й из стружечных плит имеет большое 
к а ч е с тв о .

Б. Употребление стружечных плиток изоляционных типов в р а з ­
решении элементов промежуточных с т е н . П рилагает конструкцию ри­
сунка к древеснорамочному алюмино-рамочному /и ск у сствен н о -р ам о ч ­
ному/ решению.Определил параметры употреблен ного  м атери ала и вел  
терм о- и акусти ч еское  изоляционное и сследован и я . Проверил х ар ак ­
тер н о сть  элементов промежуточных стен  покрытых древесн оволокни с­
тыми плитами и со стави л  предлагаемую технологию поверхн остного  
изделия плит. И зготовление промежуточной стены из пустотельны х 
стружечных плиток механически разрешено и положительней от 
конвенционального разреш ения.

В. Употребление термоизоляционных пустотельных стружечных 
плит в сельскохозяйственном  с т р о и т ел ь с т в е . П роектирует и сследо­
вание трех  конструктивных разреш ений: прикрепление изоляционного 
слоя  на обреш етку, на стропильный лес и на псевдонимное перекры -
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тие бревна. После определения технологии пустотельной стружечной 
плиты занимался огнезащитностью плиты, и по исследованиям обра­
ботки использование предлагаем воденного стекла. Срок перегоре- 
ния увеличится вдвое. Термоизоляция лучше, чем у тростникового 
пола, и жизнестойкость увеличивается вдвое.
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EXAMINATIONS RELATED TO THE EXPANDING OF USE OF 
CHIPBOARDS IN THE BUILDING INDUSTRY

László Rivasz scientific worker

A/ The using of chipboards as for floors in industrial, re­
sidential and public buildings.

Three solutions have been projected; one structure with 
layed floor-beam, a glued- and an air-gap structure. Drawings 
are enclosed to the anouncements. The prime cost is less than 
that of the normal parquet. Authors are reporting the technical 
data of the chipboards applied, as well as the soundproof and 
heat-insulating capacity. The examinations of adhesive strength 
by using "Bitumen 60" resulted 3,04/cm^. The optimal panel­
dimension can be established according to the economical and 
aesthetical points of view. With satisfactory surface treatment 
the abrasion resistance of natural oak can be reached. The 
fungus resistance can be guaranteed with sodiumsilichlorfluoride. 
According to the examinations, the chipboard floor serves the 
requirements.

B/ The using of chipboards of insulating type as partition 
units.

The author encloses the structural drawings for wood-frame, 
aluminium-frame (plastic material frame) and for fitting 
together solvings. The parameters of the used material has been 
determined, sound-proof and heat-insulating experiments has been 
completed. The author examined the qualities of partition-units 
covered with fibre boards and elaborated the technology of the 
proposable surface treatment. The manufactoring of partitions of 
hollow chipboards is solved technically by the research.From 
economical point of view it has more advantages than the tradi­
tional solvings.
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C/ The application of hollow heat-insulating chipboards of 
insulating type in agricultural buildings. Author proposes three 
kinds of structural solwings: arrangement of the insulating 
layer on the roof battens, on sloping beams, and in case of 
false-ceiling usage on the beams. After the establishment of 
technical characteristics of the utilized hollow chipboards 
author has been dealing also with the question of fire-protection, 
and according to the completed experiments, he found water-glass 
treatment proposable, because it nearly doubles the length of 
time of burning. The heat-insulation is better, than the earlier 
used reed-floors and the elaborated solvings are also more 
economical, for their lifetime is also nearly the double.
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UNTERSUCHUNGEN IN  VERBINDUNG MIT DER AUSBREITUNG DER 
BAUINDUSTRIELLEN VERWENDUNG DER SPANPLATTEN

L á s z ló  R iv a s z  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  M i t a r b e i t e r

D ie  A u to r e n  h a b e n  d r e i  V e rw e n d u n g s g e b ie te  u n t e r s u c h t :
A / D ie V erw endung d e r  S p a n p l a t t e n  a l s  F u s s b o d e n  i n  d e n  Woh- 

n u n g s - ,  B e t r i e b s -  und  ö f f e n t l i c h e n  G eb äu d en .
D ie A u to re n  h a b e n  d r e i  L ö su n g e n  e n tw o r f e n ,  u n d zw a r m i t  

g e k l e b t e r ,  a u f  L a g e r h ö l z e r  g e l e g e n e r  und L u f t s p a l t i g e r  S t r u k t u r .  
Dem B e r i c h t  h a b e n  s i e  Z e ic h n u n g e n  b e i g e f ü g t .  S e l b s t k o s t e n  s i n d  
e tw a  um JO % n i e d r i g e r ,  a l s  b e i  dem n o rm a le n  P a r k e t t  .E s  w erden  d i e  
t e c h n i s c h e n  A ngaben  d e r  a n g e w a n d te n  S p a n p l a t t e n  m i t g e t e i l t , so w ie  
d i e  S c h a l l -  und  W ä rm e d ä m p fu n g s fä h ig k e i t .  D ie K l e b e f e s t i g k e i t s ­
u n te r s u c h u n g e n  e r g a b e n  5 ,0 4  k g /c m ^ , a l s  man "B itu m e n  6 0 "  g e ­

b r a u c h t  h a t .  D ie  o p t im a le  T a f e l g r ö s s e  i s t  f e s t s t e l l b a r  g em äss  
w i r t s c h a f t l i c h e n  und  ä s t h e t i s c h e n  G e s i c h t s p u n k t e n .  Was d i e  V e r­
s c h l e i s s f e s t i g k e i t  b e t r i f f t ,  m it  e n t s p r e c h e n d e r  O b e r f l ä c h e n ­
b e h a n d lu n g  i s t  e r r e i c h b a r  d i e  V e r s c h l e i s s f e s t i g k e i t  d e s  n a t ü r ­
l i c h e n  B u c h e n h o lz e s .  D ie  P i l z f e s t i g k e i t  k a n n  man m i t  N a tr iu m -  
f l u o s i l i k a t  s i c h e r n .  D er S p a n p l a t t e n f u s s b o d e n  -  l a u t  d e n  U n te r ­
su c h u n g e n  -  e n t s p r i c h t  d e n  F o rd e r u n g e n .

B / D ie  V erw endung d e r  S p a n p l a t t e n  v o n  i s o l i e r e n d e m  Typ a l s  
T re n n w a n d -E le m e n t.

D ie A u to re n  l e g e n  s t r u k t u r e l l e  Z e ic h n u n g e n  b e i  um d i e  
L ö su n g e n  m it  H o lz ra h m e n , m i t  A lu m in iu m g e s te l l  ( m i t  K u n s t s t o f f ­

g e s t e l l ,  und d i e  m i t  F u g en  g e b u n d e n e n  L ö su n g e n  e r m ö g l ic h e n  
zu  k ö n n e n . E s w u rd e n  d i e  P a r a m e te r  d e s  v e r w e n d e te n  S t o f f e s  b e ­
s tim m t und  Wärme -  so w ie  S c h a l ld ä m p fu n g s u n te r s u c h u n g e n  d u r c h g e ­
f ü h r t .  S i e  u n t e r s u c h t e n  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  m i t  H o l z f a s e r ­
p l a t t e n  g e d e c k te n  T re n n w a n d e le m e n te  un d  a r b e i t e t e n  d i e  T ech n o ­
l o g i e  d e r  v o r s c h l a g b a r e n  O b e r f l ä c h e n b e h a n d lu n g  a u s .  D ie  H e r­
s t e l l u n g  d e r  T rennw ände a u s  H o l z s p a n p l a t t e n  i s t  m it  d e r  H i l f e
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der Forschung gelöst und vom wirtschaftlichen Gesichtspunkte ist 
das vorteilhafter als die traditionellen Lösungen.

0/ Die Verwendung der Spanplatten von isolierendem Typ, 
der wärmedämpfenden Hohlplatten in den landwirtschaftlichen Ge­
bäuden.

Die Autoren schlagen drei strukturelle Lösungen vor: 
Die Montage der Isolierschichte auf die Dachlatten, Sparren und 
im Falle einer Pseudodecke, auf die Balken. Nach der Fest­
stellung der technischen Charakteristika der verwendeten Holz­
spanplatten beschäftigten sie sich auch mit dem Feuerschutz und 
nach den durchgeführten Versuchen ist hier die Behandlung mit 
Wasserglas empfehlbar, weil sie die Zeitdauer des Durchbrennens 
zirka verdoppelt. Die Wärmedämpfung ist besser als bei den 
früher verwendeten Schilfmatten und die ausgearbeiteten Lös­
ungen sind auch wirtschaftlicher, weil ihre Lebensdauer bei­
nahe verdoppelt ist.



GŐZÖLÉSSEL ILLETVE FŐZÉSSEL VÉGZETT LEMEZIPART 
RÖNKELŐKÉSZITÉS ÖSSZEHASONLÍTÓ VIZSGÁLATA

Gönczöl Imre tudományos munkatárs

Munkatársak:

Gippert László tudományos főmunkatárs 
Molnár Tiborné tudományos munkatárs

1. LEMEZGYÁRAINK ADOTTSÁGAI ÉS A JELENLEG ALKALMAZOTT 
TECHNOLÓGIA

A hazai faipar három klasszikus értelemben vett lemezgyár­
ral rendelkezik. Ezek közül kettőben - a Furnir és Lemezmüvek­
ben, valamint a Hárosi Falemezmüvekben - gőzöléssel végzik a 
rönkelőkészitést, mig a hannadikban - a Szegedi Falemezgyárben - 
főzik a rönköket. Az előkészítés általában rönkhosszban törté­
nik, de a Füriemben a rönkök egy részét - az aknaméretek miatt - 
hossztolt állapotban gőzölik.

A lemezgyárak rönkelőkészitési viszonyait I960. IX-X. havá­
ban vizsgáltuk, s az alábbiakat tapasztaltuk:

Furnir és Lemezmüvek

A Vállalat technológiája 1955-ban készült. A gőzölési idő­
tartamokra vonatkozóan az alábbi adatokat tartalmazza:
Hámozáshoz (bükk). 
fánál

Nyáron: nedves, friss döntésű, vagy áztatott
5 - 5 óra

száraz fánál 6 -10 óra
Télen: + 1 C° felett 12 óra

+ 1 C° alatt 24 óra
Késeléshez
Dió nyáron 60 - 65 óra
Dió télen 7 2 - 8 0 óra
Tölgy nyáron 5 - 4 óra
Tölgy télen 6 - 8 óra
Bükk nyáron 52 - 35 óra
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A z e x ó tá k ró la  tec h n o ló g ia  nem te s z  e m l í té s t .  Az aknák t ö l ­
té sén ek  id ő p o n tjá t  k i fü g g e s z te t t  tá b lá n  r ö g z í t ik .

A rönkök gőzöléséhez 12 akna á l l  ren d e lk ezésre  tö b b fé le  mé­
re tb e n . Ezek közül 6 db a hámozógépeket, 6 db pedig  a késeket 
s z o lg á l ja  k i .  Á lta láb an  f r i s s  g ő z z e l, közv e tlen  gőzbefuva tássa l 
dolgoznak, de a b e fu v a to tt  gőz m ennyiségét é s  nyomását nem mé- 
r ik * .

(A v iz s g á la t  id e jé n  az I . ,  I I I . ,  IV ., V II. é s  X II. aknában 
k é s e lé s re ,  az V ., V I ., V I I I . ,  IX. é s  a k é t nagy aknában hámozás­
r a  k é s z í t e t té k  e lő  az anyago t. Az aknák té r f o g a ta :

Hárosi Falemezmüvek

I . 17,50 m? V. 22,00 m?
I I . 9,90 m? VI. 22,00 m^

I I I . 18,90 m? V III . 25,50 m̂
IV. 22,00 m3 IX. 25,70 m?

V II. 22,00 m5 1 . 62,20 m^
X II. 55,60 m5 2 . 62,20 m^

Ö sszesen: 125,70 m? Ö sszesen: 217,60 m?

A nap i rönk fe ldo lgozás hozzávető legesen az a lá b b i:  h a s i íó -
gépeken 21-24 n r ,  hámozógépeken 59-66 m^, ö sszesen : 80-90n?.

Ez a v á l l a l a t  8 aknával re n d e lk e z ik , amelyekből 4 a hámozó­
gépeket, 4 ped ig  a késeket s z o lg á l ja  k i .  A k éseke t k isz o lg á ló  
aknában á l ta lá b a n  fő z ik  az anyago t, míg a másik négyben gőzölés 
f o ly ik .  A g ő z ö lé s i , i l l e t v e  fő z é s i  id ő :

Okúmét nem g ő zö lik .

Hámozáahoz
Bükk nyáron 4-8  ó ra
Bükk té le n 16 ó ra
Nyár té le n 6-8 ó ra

Az aknák k is z o lg á lá s a  m eg fe le lő .
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Késeléshez
Dió nyáron 24-58 óra
Dió télen 56-48 óra
Tölgy nyáron 8-16 óra
Tölgy télen 16-24 óra
Mahagóni nyáron 16-24 óra
Mahagóni télen 24-56 óra

A többi fafajra a mahagónira megadott idők érvényesek.
(Az I., II., III., IV. aknák a hámozógépeket, az V., VI., 

VII., VIII. számú aknák pedig a késeket szolgálják ki.

Az aknák térfogata:
I. 68,00 m3

II. 72,00 m3

III. 68,00 m3
IV. 72,00 m3

V.
VI.

VII.
VIII.

U
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V
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V
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>
5
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в
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összesen: 280,00 m3
összesen: 144,60 m3

A napi rönkfeldolgozás hozzávetőlegesen az alábbi: hasitogépe- X X X .ken 16-18 m ,  hámozógépeken 52-58 m ,  összesen: 68-76 m . )

Szegedi galemezmüvek

Ennél a vállalatnál a rönkelőkészités főzéssel történik. 
Hat darab aknájuk van.

A rönkök berakása 60 0° vizhőmérséklet alatt történik, a 
vállalati technológia szerint. Az aknák vizét gőzzel fütik, a 
berakás idején a gőzszelepeket zárva tartják. IV. hó 1 - IX. hó 
50 között a gőzszelepeket a második órában, egyébként rögtön a 
berakás után nyitják, mégpedig fokozatosan, s a vizet' 80 C°-ra 
melegítik. A főzési idő bükknél 16-24 óra. Az okúmé nyáron ta­
vakban tárol, ilyenkor hőkezelést nem kap. ősszel és tavasszal 
16 órán át, télen pedig 24 órán át főzik. A lágy lombos-fákat 
télen 16 óráig főzik, egyébként csak akkor, ha az anyag túl szá­
raz.

(Az aknák azonos méretűek, térfogatuk egyenként 50 m3 . Az 
össztérfogat tehát 500 m3 . A felújítás során az aknafalakat meg 
fogják vastagitani. Az uj aknák térfogata egyenként 46 m3 , az 

X ossz térfogat tehát 276 nr lesz. 139



Az ossz rönk-feldolgozás 70-76 m^/nap, amiből 30 пЛ bükk, 
25 m^ nyár, a többi exóta.)

2. IBODALMI FELDOLGOZÁS

A furnir- és lemezgyártásban igen nagy jelentőségű a fel­
dolgozás előtti rönkelőkészités, mivel döntő mértékben ettől 
függ a hámozott, illetve késeit furnir minősége, a gépkapacitás 
kihasználhatósága, a megmunkáló szerszámok élettartama stb. Mi­
vel a problémakörnek hazai szakirodalma nincs, az irodalmi fel­
dolgozás alapjául elsősorban L. Vorreiter és A.V« Szmirnov ide 
vonatkozó munkáit választottuk, de más szakirodalmi közleménye­
ket is átnéztünk.

Az alábbiakban kivonatosan ismertetjük a két szakiró munká­
ját, megjegyezve, hogy mig Vorreiter főként összegyűjti és re­
gisztrálja az elméleti és gyakorlati vonalon eddig szerzett is­
mereteket, addig Szmirnov inkább a szovjet viszonyoknak megfele­
lő értékelést ad.

L. VORREITERt HOLZTECHNOLOGISCHES HANDBUCH II.

A szerző szerint a faanyag előzetes gőzölése, vagy főzése 
a következő esetekben szükséges:

1 . a furnir és lemezgyártásban,
2 .-hajlított fagyártmányoknál,
З. rostanyag előállításánál,
4. bizonyos fafajok nemesítésénél.

Számunkra jelenleg csak az 1. pont érdekes. Ez esetben a 
hőkezelés célja az, hogy a farostok meglágyulása révén elérhető 
legyen, hogy a fatest, illetve ennek egyes rétegei a nyomógeren­
dától egyenletesen és tömören összenyomódjanak, a kés vágóéle 
mentén repedések nélkül elhajoljanak, sima metszést adjanak, a 
kapott furnir a hámozás után repedezés nélkül kisimítható le­
gyen és a vágás lehetőleg csekély erőfelhasználást igényeljen.

Gőzöléssel csupán a fa felmelegítésére törekszenek és csak 
olyan fánál kell alkalmazni, amelynek kezdeti nedvessége a rost- 
telitettségi nedvesség felett van, s amelyben a gőz hatására nem



következnek be kellemetlen szinelváltozások. А  ю а е в и
kalmazzák, ha a rönk már erősen száradt és az egyenletes felme­
legítés mellett a kielégítő vizfelvételt is biztosítani kell, 
hogy a fellágyulás fokozódjék és így a rönkből a megmunkálásnál, 
illetve a termék felhasználásánál nem kívánatos alkatrészek, 
mint pl. pentozánok, cserző- és színezőanyagok, egy bizonyos fo­
kig kioldódjanak.

Az, hogy a gőzölést vagy a főzést kell-e alkalmazni, jelen­
tős mértékben függ a fafajtól és annak természetétől, a terve­
zett feldolgozási céltól és az üzemi körülményektől is. A fafa­
jok szempontjából megkülönböztetünk olyanokat, amelyeket:

1. Se nem gőzölnek, se nem főznek. így pl. a friss döntésű 
puha lombosfákat, ha ezekből hámozott, vagy késeit furnirt kell 
előállítani és rendelkeznek a szükséges lágysággal, mint pl. a 
nyárfa. A tapasztalat azonban azt mutatja, hogy ezek felmelegí­
tése is előnyös.

2. Csak gőzölnek, mert a gőztől nem szenvednek károsodást, 
kevés vizet vesznek fel, azonban ennek ellenére meglágyulnak. 
Ilyen pl. a körte, éger, bükk és a legtöbb fafaj.

3. Csak főznek, mert ezek a gőztől többnyire elszínéződnek, 
vagy nagy keménységüknél fogva csak kevéssé lágyulnak meg. A fő­
zéssel egyenletesebb felmelegítés és hosszabban tárolt fák külső 
száraz rétegeiben szabályozható nedvességfelvétel érhető el, a 
megmunkálás vagy a termékek külalakja szempontjából hátrányos 
anyagok jobban kilugozódhatnak. Főleg a tölgyet és az erdei fe­
nyőt főzik, valamint az összes csomoros fát.

4. Gőzölhetnek is, főzhetnek is. Ebben az esetben, baleset­
védelmi okokból célszerűbb a gőzölést alkalmazni.

Az USA-ban a hámozási rönköknél, amennyiben ezek szárazság 
miatt nedvesítésre nem szorulnak, újabban az elektromos melegí­
tésre kezdenek rátérni. Az L.E. Down által kifejlesztett fütőel- 
járás gyorsabb, praktikusabb és olcsóbb, kiküszöböli a fa el­
szennyeződését, az egész hámozási rönkdarabot egyenletesen és 
egyszerre melegíti fel és feleslegessé teszi a gőzölő, vagy fő­
zőaknákat, azonban messzemenő biztonsági intézkedéseket igényel 
a munkások elektromos baleseteivel szemben. A 220 V-os hálózati 
feszültséget transzformátor segítségével kb. 24 amper áramerős­
ség mellett kb. 25ОО V szekunderfeszültségre transzformálják és 
az áramot a hámozási rönk bütűmetszetein keresztül elektródák
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s e g íts é g é v e l, ro s tirá n y b a n  a fáb a  v e z e t ik .  Az elektrom os áram 
á tfo ly á s á v a l  szemben a f a  e l l e n á l l á s t  f e j t  k i  és a fauedvesség- 
t ő l ,  fa v a s ta g s á g tó l  é s  az áram fe s z ü l ts é g é tő l  függően -  ez utób­
b i szabályozható  -  a k ív á n t hőm érsék le tre  m elegszik . így  p l .  
egy 2 ,4  m hosszú , 51 cm átm érőjű  ny írrö n k  20 perc a l a t t  felm e­
le g s z ik  a n é lk ü l , hogy a végein  repedések ke le tkeznének .

Olyan ese tek b en , amikor a fe lm e le g íté s  m e l le t t  a f a  nedve­
s í t é s e  i s  szükséges, vagy hosszabb hőhatásnak k e l l  a f á t  a lá v e t­
n i ,  hogy m eghatározo tt ha tások  jö jje n e k  l é t r e ,  az elektrom os 
fam e le g íté s  nem p ó to lja  a szokásos g ő z ö lé s t vagy fő z é s t .

Az á l ta lá n o s  bevezető  u tán  a szerző  külön tá r g y a l ja  a gőzö­
l é s i  és kü lön  a fő z é s i  fo ly am ato t.

1 . A f a  gőzölése

Ha a f a  gőzbe k e rü l ,  m eleget vesz f e l  és a z t a mélyebb ré ­
tegekbe v e z e t i .  S n e l le t t  sok f a f a jn á l ,  ha a íanedvesség  a r o s t -  
t e l i t e t t s é g  f e l e t t  van, sz ín v á lto z á s  lé p  f e l ,  amelyet a pen tozá- 
nok és l ig n in ré sz e c sk é k  h id r o l i t ik u s  á ta la k u lá s a  idéz  e lő .  A f a  
e g y ú tta l  többé-kevésbé képlékennyé v á l ik ,  h igroszkópossága csök­
ken és növekszik  a gom bafertőzéssel szembeni e l l e n á l l á s a .  A t ú l ­
z o t t  gőzö lés azonban károsodásokhoz v e z e t .  Éppen e z é r t ,  m ivel a 
különböző cé lokbó l v é g z e tt gőzö lésnél ( p l .  rö n k e lő k é sz itá s , mes­
te r s é g e s  s z á r í t á s ,  fa k á ro s itó k  e lp u s z t í tá s a  s t b . ) ,  e l té rő  gőzö­
l é s i  param étereket k e l l  a lka lm azn i, nagy gondot k e l l  f o r d í ta n i  a 
f a f a j t ó l ,  k e z d e ti nedvesség tő l és g ő z ö lé s i c é l tó l  függő hőmér­
s é k le t  és g ő z ö lé s i idő he ly es  m egválasztá 'sára .

a /  Hőcsere

G őzölésre tú lnyom órészt kb . 4 5 .. .9 0  0° hőm érsékletnek meg­
f e le lő  0 ,1 . . . 0 , 7  a tü  alacsonynyomásu t e l í t e t t  gőzt haszná lnak . 
A g ő zö lé s i hőm érséklet m egválasz tása , m int már e m líte ttü k , e ls ő ­
sorban a f a f a j t ó l ,  a fa  k e z d e ti nedvességétő l és a g ő zö lési c é l ­
t ó l  függ . A szerző  á l t a l  jobbára  középeurópai fu rn irg y á r tó  üze­
mekben f e l v e t t  g ő z ö lé s i hőm érsékletek  és időtartam ok m eglehetős 
s z ó rá s t  m utatnak. Az a lk a lm azo tt hőm érsékletek  k ö z ö tt i  különbsé­
gek ugyanazon f a f a j r a ,  p l .  okumére v o n a tk o z ta tv a , 60 C °-o t i s  
e lé rn ek .
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1 .  á b ra  
G őzö lési h ő m érsé k le tek  különböző a b s z o lú t  s z á ra z  sú ly ú  

f á k r a ,  különböző nedvesség tartom ányokban

A ta p a s z ta la to k  s z e r in t  a  g ő z ö lé s i  h ő m é rs é k le t , a t é r f o g a t -  
sú ly  é s  a fa n ed v esség  k ö z ö tt  az a lá b b i  tö rv é n y sz e rű  ö ssz e fü g g é s  
á l l  fe n n : 

« 131
Du = 7 X 2 7 Sin l - J —

r -  -  0 ,2
. . .  (C°)

Г к

ah o l az a lk a lm azh a tó  g ő z ö lé s i  h ő m é rsé k le t; p .- á t l a g o s  kezde­
t i  fa n ed v esség  (k g /k g ) ;  r Q = t é r f o g a t s ú ly  (g /cm ^ ); = a s e j t ­
f a l  t é r f o g a t s ú ly a  = 1 ,51  g/cm ^. A k é p le t  s e g í t s é g é v e l  k a p o t t  gő­
z ö lé s i  h ő m érsé k le tek  ( l . á b r a )  csak  irá n y é r té k e k ,a m e ly e k  a fe f e l ­
é p í t é s e  é s  a  g ő z ö lé s !  c é l  s z e r i n t  h e ly e s b í t é s r e  s z o ru ln a k . így  
p l .  a zo k a t a fa fa jó k a t ,a m e ly e k  sok ,vagy  v a s ta g  é s  m agas, a  h ő t 
gyorsabban  a  f a  b e ls e jé b e  v e z e tő  b é l s u g á r r a l  re n d e lk e z n é k ,1 5 ..2 0  
C °-k a l a lac so n y ab b  h ő m érsé k le ten  k e l l  g ő z ö ln i ,m in t  ez t é r f o g a t ­
súlyuknak m eg fe le ln e .É p p  igy  c sö k k e n te n i k e l l  a  g ő z ö lé s !  hőmér­
s é k le te k e t ,  h a  nem k ív á n a to s  s z ín v á l to z á s o k  lépnek  f e l .  M inthogy 
továbbá a  g ő z ö lé sk o r n ed v e ssé g c se re  i s  végbemegy, o ly an  g ő z ö lé s i
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h ő m é rsé k le te t k e l l  v á l a s z t a n i ,  amely a g ő z ö lő té rb e n  a  f a  k e z d e t i  
nedvessége  szem pon tjábó l nem k á ro s  e g y e n sú ly i fa n e d v e ssé g e t 
eredm ényez. Azt i s  t e k in t e tb e  k e l l  v e n n i ,  hogy az emelkedő hő­
m érsé k le tn ek  a  f a  fo k o z o tt  k i t á g u lá s a  a  következm énye, igy r o s t -  
t e l i t e t t s é g  f e l e t t i  b e ls ő  n ed v esség  é s  magas g ő z ö lé s i  hőm érsék­
l e t  m e l l e t t  ig e n  e rő s  k ü lső  re p e d é se k , r o s t t e l i t e t t s é g  a l a t t i  
b e lső  n edvesség  é s  t ú l  a la c so n y  g ő z ö lé s i  h ő m érsék le t m e l l e t t  
g e s z tre p e d é se k  jö h e tn e k  l é t r e .  Ha a f u rn ir rö n k ö k e t  nem e lé g  ma­
g as  h ő m é rsé k le te n  g ő z ö lik , vagy a  v á l a s z t o t t  g ő z ö lé s i  hőm érsék­
l e t  h e ly e s  ugyan, de az á t l a g o s  fa n ed v esség  t ú l  a la c so n y , vagy a 
k e re s z tm e ts z e te n  b e lü l  nem e g y e n le te se n  o s z l ik  meg, akkor a  f u r -  
n i r  v á g á sá n á l  m ély, r o s t i r á n y u  árkok  ("áricos v ág ás” ) k e le tk e z ­
nek , a  f u r n ir b a n  finom  h o ssz re p e d é se k  jönnek  l é t r e  é s  a  k é s t a r tó  
geren d a  re z g é se  an n á l nagyobb ,m inél szembetűnőbb az évgyűrűk s z e r ­
k e z e te  és m inél nagyobb a f a  t é r f o g a t s ú ly a .  Ha v is z o n t  t ú l  magas 
az  a lk a lm a z o tt  g ő z ö lé s i  h ő m é rsé k le t, ak k o r a  f u r n i r  v á g á sá n á l a 
f e lü l e tb ő l  k i la z u ln a k  a ro s tv é g e k , e z á l t a l  a f e l ü l e t  s z á lk á s s á  
v á l ik  ( " s z á lk á s  v á g á s " ) ,  m égpedig a n n á l in k áb b , m inél puhább 
vagy nedvesebb a f a .  V astagabb fu r n ir o k  v á g á sá n á l nagyobb k é p lé -  
kenység sz ü k sé g e s  ahhoz, hogy k is im í tá s k o r  a  b e lső  o ld a lo n  ne 
k e le tk e z z e n e k  re p e d é se k , e z é r t  a n o rm á lis  g ő z ö lé s i  h ő m é rsé k le tre  
1 ,5  mm fu r n ir v a s ta g s á g  f e l e t t  kb . 5 C °-o t adnak hozzá mm-ként. 
S zak sz e rű  g ő zö lé s  m e l l e t t  a f u r n i ik é s e k  é l t a r t á s a  a  g ő z ö le t le n  
f a  vágásához k é p e s t  kb . 5 0 -1 0 0 -a z o ro sá ra  em elked ik .

Ha kemény lom bosfáknál kü lö n ö sen  gondos g ő z ö lé s  szü k sé g es , 
f ő l e g  r o s t t e l i t e t t s é g  a l a t t i  fa n ed v esség  m e l l e t t ,  k é t  g ő z ö lé s i  
s z a k a sz t  v á la s z ta n a k ,  hogy a lá g y u lá s  k árosodásm en tes le g y e n . Az 
e ls ő  szak aszb an  a t é r f o g a ts ú ly n a k  m eg fe le lő  h ő m érsé k le t 1 /2 -2 /3 -  
á t , a  m ásodikban a z tá n  a t e l j e s  g ő z ö lé s i  h ő m é rsé k le te t яlk-я!mázzák. 
E rősen  g y ü rü s lik a c s u  lo m b o sfák a t, h o sszú  és v a s ta g  b é lsu g a ru  
f á k a t ,  nagy g y a n ta ta r ta lm u  fe n y ő k e t é s  csom oros f á k a t  g ő zö lé s  
h e l y e t t  e lőnyösebb  f ő z n i  ( p l .  t ö l g y f á t ) .

A fáb an  lev ő  h ő m érsé k le tm e g o sz lá sb ó l, amely a f a  kezde­
t i ,  g ő z ö lé s i  h ő m é rs é k le té tő l ,  t é r f o g a t s ú l y á t ó l  é s  n ed v esség é­
t ő l ,  v a la m in t а Л h ő v e z e té s i  té n y e z ő tő l ,  a  d f a v a s ta g s á g tó l  é s  a 
g ő z ö lé s i  id ő ta r ta m tó l  fü g g ,s z á m íth a tó  a b e ls ő  h ő m érsé k le t a 
k e r e s z tm e ts z e t  minden p o n tjá b a n . Hámozási fu r n ir rö n k n é l  p é ld á u l 
k is z á m íth a tó  a m aradékhenger k e r ü le té n  szü k ség es h ő m é rs é k le t ,
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am elyet h ő g az d á lk o d ás i okokból nem lép n ek  t ú l ,  m ivel a g ő z ö lé s  
abbahagyása u tá n  az  i t t  u ra lk o d ó  h ő m érsék le t a szom szédos r é t e ­
gekből odaáram ló hő k ö v e tk e z té b e n  b izo n y o s id e ig  még ú g y is  emel­
k e d ik . A rönkben a h ő v e z e té s  és a h ö m érsék le tm eg o sz lás  szám sze­
rű le g  B e s s e l - f é le  h e n g e rv e tü le t i  e g y e n le t t e l ,  derékszögű  ke­
re s z tm e ts z e tű  fá b a n  p ed ig  F o u r i e r - s o r r a l  f e je z h e tő  k i .  Nedvesebb 
fáb an  a  fe lm e le g e d é s  gyorsabban  végbemegy, m in t a k ise b b  nedves­
ségűben.

Egyébként azonos f e l t é t e l e k  m e l l e t t ,  emelkedő t é r f o g a t s u ly -  
l y a l  é s  fa v a s ta g s á g g a l  növ ek sz ik  a g ő z ö lé s !  id ő ta rta m .H a  csökken 
a  g ő z ö lé s i  h ő m é rsé k le t, s z in té n  n ö v ek sz ik  az id ő ta rtam .A z  azonos 
f a jú  f u r n i r f á k  g ő z ö lé sé n é l a g y a k o r la tb a n  a  különböző á tm érő jű  
rönköket tö b b n y ire  azonos id e ig  g ő z ö lik ,  ami a vékonyabb rönkök 
" tu lg ő z ö lé s é t"  eredm ényezi. Ezt úgy m é rs é k e lik , hogy az aknába 
l e g a l u l r a  a le g v a s ta g a b b , l e g f e l ü l r e  a legvékonyabb tö r z s e k e t  
h e ly e z ik .

A g ő z ö lé s i  időnek a g ő z ö lé s i  ad a to k  a la p já n  a fe n te b b  em lí­
t e t t  B e s s e l - f é le  e g y e n le t s e g í t s é g é v e l  tö r té n ő  sz á m ítá sa  m eglehe­
tő se n  k o m p lik á lt .  Sokkal egyszerűbb  a b e ls ő  h ő m é rsé k le te t szám í­
t a n i  különböző á tm érőkre  é s  g ő z ö lé s i  id ő k re , az  igy k a p o tt  é r t é -

A g ő z ö lé s i  id ő ta r ta m  a f a  t é r f o g a t s ú ly a  é s  a rönkátm érő  
függvényeben



punk, amelyekről a tetszés szerinti átmérőhöz tartozó gőzölési 
időtartam leolvasható (2. ábra).

Hőre érzékeny fafajok igen vastag rönkjeit a káros színvál­
tozások elkerülése, a gőzölési időtartam megrövidítése és a hő­
vel való takarékoskodás érdekében, két vagy több menetben gőzö­
lik, mindannyiszor a megengedett legmagasabb hőmérsékleten. 
A nem túl vastag felmelegitett réteget azután lehámozzák, illet­
ve késelik, majd újra gőzölnek stb., egészen a maradék hengerig, 
illetve befogási maradékig. Mig ebben az esetben a gőzölési idő­
tartam a felülettől mért távolsággal lineárisan növekszik, az 
egy menetben történő gőzölésnél a görbe alakulása parabolikus. 
Szakaszos gőzölésnél az idő és gőzmegtakaritás a rönkátmérővel 
és a gőzölési szakaszok számával tetemesen növekszik. Nagy átmé­
rőjű rönkök esetében ezek a megtakarítások magasabbak lehetnek, 
mint az ismételt gőzölésből, a hámozón és furnirirésen történő 
be- és kifogásból származó összes többletköltség (3. ábra).

A több menetben történő gőzölés,illetve főzés vázlatos 
ábrázolása a folyamatos eljáráshoz tartozó időaránnyal 

együtt

Amikor a tulajdonképpeni gőzölési folyamat befejeződött, a 
fában még egy kívülről befelé irányuló hőmérsékletkülönbség 
uralkodik. Éppen ezért a fát a gőzbefuvatás leállítása mellett 
még kb. a gőzölés! időtartam 1/5-1/6-áig a gőzölőben hagyják, 
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hogy a h ő m érsé k le t a  k e re s z tm e ts z e t  minden ré s z é n  egyenlő  l e ­
gyen , s a  f a  k ü lső  r é t e g e i  csak  fo k o z a to sa n  h ü lje n e k  l e .  Ha a 
k ie g y e n l í tő d é s i  id ő ta r ta m  t ú l  h o ssz ú , vagy a  f á t  rö g tö n  a gőzö­
l é s  u tá n  k iv e s z ik  a g ő z ö lő b ő i, akkor a  k ü lső  ré te g e k  tú ls á g o s a n  
le h ű ln e k  és a  f a  b e ls e jé b e n  u ra lkodó  magasabb h ő m é rsé k le t, a  f e ­
s z ü l t s é g  k ö v e tk e z té b e n , re p e d é s  o k o z ta  k á ro so d á s ra  v e z e th e t .  En­
n é l  a k é rd é sn é l  fig y e lem b e  k e l l  v e n n i,  hogy m inél nagyobb a f a  
n ed v e sség e , an n á l gyorsabban  megy végbe a  h ő m é rs é k le tk ie g y e n li-  
tő d é s  é s  a f a  l e h ű lé s e .

Ъ/ N edvességcsere

A g ő zö lé s  k ez d e tén  a  f a  f e l ü l e t é r e  g ő zp á ra  csap ó d ik  l e ,  
am elyet a k ü lső  f a r é te g e k ,  h a  n in csen e k  v i z z e l  t e l i t v e ,  f e lv e s z ­
n ek . Ez a  fo ly am at ad d ig  t a r t ,  amig a  k ü lső  ré te g e k  a g ő z ö lő té r ­
ben u ra lk o d ó  h ő m érsék le tű  le v e g ő -g ő z -k e v e ré k  h a rm a tp o n tja  
f ö l é  nem m elegszenek . Időközben a f e l v e t t  kondenzviz a f a  b e l s e ­
j e  f e l é  v á n d o ro l. Amikor azonban a k ü lső  r é te g  h ő m érsé k le te  a 
harm atpont f ö l é  em elkedik , a  g ő z ö lé s i  k iim ának  m egfe le lő  fa n e d -  
v e s sé g i egyensúly  m ia t t ,  a  f a  v i z e t  kezd l e a d n i .  Ha te h á t  a f a  
v iz z e l  v a ló  t e l í t e t t s é g  a l a t t i  k e z d e t i  n ed v e sség g e l r e n d e lk e z ik ,  
a  kondenzviz f e l v é t e l e  k ö v e tk ez téb en  a g ő z ö lé s  k e z d e té n , a gő z- 
b e fu v a tá s  minden egyes m e g sza k ítá sa  e s e té n ,  v a lam in t a  f a  e rő s  
le h ű lé s é n é l  n ed v esség ! "csúcsok" jönnek  l é t r e ,  amelyek fo k o z a to ­
san eg y re  csökkenve b e f e lé  h a la d n a k , mig v é g ü l b ek ö v e tk e z ik  a 
nedvesség  k ie g y e n l í tő d é s e .  Ha v is z o n t  a f a  t e l j e s e n ,  vagy megkö­
z e l í t ő l e g  v i z z e l  t e l i t e t t ,  a  kondenzviz l e f o ly ik  a f á r ó l ,  majd a 
k ü lső  ré te g e k  s z á ra d n i kezdenek , s an n á l jobban  m e g k ö z e lítik  a 
r o s t t e l i t e t t s é g n e k  m eg fe le lő  e g y e n sú ly i n e d v e ssé g e t, m inél t o ­
vább t a r t  a g ő z ö lé s i  fo ly a m a t. A b e k ö v e tk e z e tt  n ed v esség k ieg y en - 
l i t ő d é s  és a fá n a k  a g ő zö lő b ő i v a ló  k iv é te l e  u tá n  a le g k ü lső  f a ­
ré te g e k  ned v esség e , a  környező s z á ra z  levegő  h a tá s á r a  egy a f a  
f e l ü l e t e  k ö rü l u ra lk o d ó  к Ilm ának m eg fe le lő  v ég n ed v esség re  csök­
k en .

K ö z v e tle n ü l a g ő zö lé s  b e f e je z é s e  u tá n  a k ü lső  ré te g e k  ned­
v esség e  an n á l nagyobb, m inél a lacsonyabb  v o l t  a g ő z ö lé s i  hőmér­
s é k l e t .  100 C° f e l e t t i  g ő z ö lé s i  h ő m érsék le t m e l l e t t  f o r d í t o t t  a 
h e ly z e t ;  i t t  k iv ü l  k iseb b  n edvesség  u ra lk o d ik ,  m in t b e lü l  é s  az
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átlagos fanedvesség a kezdeti fanedvességhez képest csökken. 
A magas hőmérsékleten történő gőzölés azonban a fában jelentős 
tulajdonságváltozásokat okoz, emiatt a tulhevitett gőzzel való 
gőzölés furnirfánál általában nem alkalmazható.

с/ Gőzölési eljárások

A fafaj, fanedvesség és a gőzölési cél a gőzölési hőmérsék­
letet, valamint a fa végnedvességét, a két első és a favastag­
ság a gőzölési időtartamot határozza meg. Az alkalmazott gőzölé-

Fent: Közvetlen fűtési gőzölőakna. Lent{Közvetett fűtésű gőzölő- 
és főzőakna. 1. Gőzbevezetés. 2. Csőkigyó a gőz számára. 3. Te­
relőlemezek. 4. Szifonzár. 5. Szennyviz-akna. 6. Szennyvíz le­
folyó. 7• Szennyvíz szivattyú. 8. Visszacsapó szelep. 9. Szenny­
víz vezeték. 10. Fából készült borítás. 11. Peremfa. 12. Gumi- 
tömités. 13» Forróviz bevezetés. 14. Forróviz csőkígyó. 15. For- 
róviz elvezetés. 16. Hidegvíz bevezetés. 17. Szelep úszóval. 
18. Hidegvíz tartály. 19. Főzőviz bevezetés. 20. Kondenzviz tar­
tály. 21. Kondenzviz visszatápláló szivattyú. 22. Kondenzviz el­

vezetés
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s i  e ljá rá so k n a k  a g ő zö lési célhoz k e l l  igazodn iok . A g ő z ö lé s i 
e ljá rá s o k  a l a t t  az egyes különböző hőm érsékletű és idő tartam ú 
gőzö lési szakaszok egym ásután já t, a g ő zö lé s i folyam atok alkalm a­
z á s i  m ódját ( p l .  igen  v astag  és hőre érzékeny f á n á l ) ,  s egy sor 
g ő zö lé s i szabá ly  v é g re h a jtá sá t é r t jü k .  E ljá rá sk é n t  k ü lö n b ö z te tik  
meg a nedves f a  kondenzviz n é lk ü l i ,  vagy a száraz  f a  kondenzviz- 
ze l tö r té n ő  g ő zö lé sé t i s .

A g ő z ö lé s i e ljá rá sh o z  h o z z á ta r to z ik  a f ű té s  módja i s .  A gő­
zölendő anyagot vagy közv e tlen  f ű té s s e l  m e le g ít ik , amelynél a 
gőzö lő té rbe  v e z e te t t  gőz az anyagot a lu l r ó l  é r i  k ö z v e tlen ü l és 
azonnal, vagy k ö z v e te tt  f ű t é s s e l ,  amelynél az anyag egy v íz tü k ö r  
f e l e t t  t á r o l  és a fű tőközeg  av iz tek n ő  fenekén  e lh e ly e z e t t  csövek­
ben á ram lik , f e lm e le g i t i  a v iz e t  és az igy képződő gőz á t j á r j a  
á f á t  (4 . á b ra ) .

A közve tlen  f ű té s  akkor a lka lm azha tó , ha f r i s s  f u r n i r f á t  
k e l l  g ő z ö ln i, amely n e d v e s íté s t  és különösen gondos g ő zö lést 
nem ig é n y e l. E rre  gőzgépek, vagy tu rb in á k  0 ,1 . . . 0 ,5  a tü s  a la ­
csony nyomású, o l a j t a l a n i t o t t  f á r a d t  gőzét h a szn á ljá k  és ez t az 
egy en le te s  e lo s z lá s  érdekében, a g ö z ö lö té r  a l j á n  e lh e ly e z e t t  
gőzelosz tó  csövön f ú r t  nagyszámú lyukon k e re s z tü l ,  egy t e r e lő -  
vagy e lo s z tó  lemeznek fu v a tjá k  n e k i.  A k ö zv e tlen  f ű té s  e lőnyei a 
csőveze ték rendszer egyszerűségében és a c sek é ly  nyomású fá r a d t  
gőz fe lh a szn á lásáb an  r e j le n e k , h á trán y a i v isz o n t abban, hogy a 
kondenzviz nem nyerhető  v is s z a  és e z á l ta l  hőgazdálkodási szem­
pontból csak k isebb  h a tá sfo k  é rhe tő  e l ,  továbbá , ha duga ttyús 
gépek f á r a d t  gőzét h a szn á lják  f e l ,  egy m egbízhatóan működő gőz- 
o l a j t a l a n i t ó t  k e l l  b e é p íte n i ,  amelynek különösen é r té k e s , vagy 
v ilá g o s  f a f a j t á k  gőzöléséhez t e l je s e n  o la jm en tes gőzt k e l l  szo l­
g á l t a tn i a .  Ez az e l j á r á s  csak akkor b i z t o s i t  rep e d é s-  és f o l t o -  
sodásmentes anyagot, ha a g őzö lési fo lyam ato t igen  gondosan ve­
z e t ik  le  é s  e l le n ő rz é s t  gyakorolnak, hogy megakadályozzák a sza­
b á ly ta la n sá g o k a t a b e v e z e te t t  gőz m ennyiségét, hő fokát és a gő­
zö lő té rb en  uralkodó g ő z e lo sz lá s t  i l l e t ő e n .

Gondosabb és egyen le tesebb , továbbá a hőgazdálkodás szem­
p o n tjá b ó l gazdaságosabb a k ö z v e te t t - fű té s  s e z é r t  a lkalm as é r t é ­
kes f a f a jo k  g ő z ö lé sé re . I t t  a g ő z ö lő té r  a l j á t  3 0 . . .6 0  cm magas 
v iz ré te g  b o r í t j a ,  am elyet a fenék részen  gőzcsövek sze lnek  á t  és 
ennek tü k re  f e l e t t  van a gőzölendő anyag, amely azonban a v íz z e l  
nem é r in tk e z ik .  A sa já tsá g o sá n  e lr e n d e z e tt  csővezetékeken f á r a d t
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gőzt, friss gőzt vagy forróvizet vezetnek keresztül, a fáradt 
gőznek azonban itt nem kell olajmentesnek lennie. A hőhordozók 
felmelegitik a vizet, amelynek gőze a felette levő fát egyenle­
tesen átjárja. Mint már említettük, az eljárás kimagasló előnye, 
hogy egyenletesen és kíméletesen melegíti fel a fát. Ha előszá­
radt fát kell gőzölni, egyidejűleg nedvesítést is biztosit. To­
vábbi előnye, hogy a fáradt gőzt nem kell ólajtalanitani, s hő­
hordozóként forró vizet lehet alkalmazni, ami hőgazdálkodási 
szempontból különösen kedvező. Ha a fűtést gőzzel végzik,lehető­
ség van a kondenzviz visszanyerésére. A közvetett fűtés két hát­
ránya az, hogy a.fütőcsövek táplálására 0,1...0,15 atüvel maga­
sabb gőznyomás szükséges és valamivel bonyolultabb a csővezeték­
rendszere. Ezek a hátrányok azonban a jelentős előnyöket tekint­
ve háttérbe szorulnak.

A furnirrönkök gőzölésénél szem előtt tartandó szabályok: 
Elsősorban azt kell megállapítani, hogy a rendelkezésre ál­

ló fafajnál a gőzölés, vagy a főzés célszerübb-e. Ha gőzölni 
kell, akkor az abszolút száraz súly és a fa nedvessége alapján 
meghatározzuk az irány-hőmérsékletet, a fa vastagságától függően 
a gőzölési időtartamot a szükséges gőzölési szakaszokkal, a fű­
tés módját stb. A gőzölési hőmérséklet alapján megállapított 
gőznyomáshoz hozzá kell adni a gőzforrástól a gőzölőtérig fellé­
pő vezetési veszteséget. Egy gőzölőáknába csak azonos fafaju 
furnirrönköt szabad berakni, mégpedig a legvastagabb és legszá­
razabb rönköket alulra, a vékonyakat és nedveseket felülre. 
A gőzölési folyamat szabályozásához, az egyes gőzölési szakaszok 
hőmérsékletét és időtartamát illetően, úgynevezett gőzölési dia­
gramot célszerű készíteni. A fának minimálisan 50 % nedvességgel 
kell rendelkeznie ahhoz, hogy azonnal a végleges gőzölési hőmér­
sékleten, tehát nedvesitési szakasz nélkül lehessen gőzölni. 
Egyébként előbb melegvizes permetezéssel, vagy kondenzálódó te­
litett gőz révén, előgőzöléssel kell nedvesíteni, tehát egy ned­
vesitési szakaszt kell beiktatni. Különösen óvatosan kell gőzöl­
ni a fagyőtt fát, nehogy a nedvességnek a külső rétegekből való 
korai eltávozása a belső rész fagyottsága miatt külső repedése­
ket okozzon. A felengedés alacsony hőmérséklet mellett és foko­
zatosan történik. A végleges gőzölési hőmérsékletnek kb. 
1/5-1/2-e alkalmazható. A felengedés időtartama a furnirrönkök 
nedvességétől, vastagságától, a felmelegitési hőfoktól és attól
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a h ő m érsék le ttő l függ , am ellyel a f a  a gőzölőaknába k e r ü l t .  
-15 c0  hőm érsék le tig  a fa lv a s ta g sá g o t i l l e t ő e n  5 cm-ként / ^ a  = 
= 2 0 .. .2 5  % m e l le t t  á tla g o san  l . . . l , 5  ó rá v a l, / г а  > 50 % m e lle t t  
1 , 5 . . . 2  ó rá v a l k e l l  szám olni. K evéssel a gőzölés b e fe je z é se  
e lő t t  a g ő z ö lé s i hőm érsék le te t k is s é  em elik, majd a gőzbeömlést 
m egszüntetik  é s  egy hőm érsék le t- és n edvességk iegyen litődésre  
szo lgá ló  4 . . . 8  ó rá ig  t a r t ó ,  h ű té s i  szakasz t ik ta tn a k  b e , a gőzö­
lőakna z á rv a ta r tá s a  m e l le t t .  A f u r n i r f á t  a hámozás e lő t t  1 0 ...1 5  
p e rcce l k e l l  k isz e d n i.

Annak érdekében, hogy a bütürepedések v e szé ly é t csökkentsék 
és a le h o s s z to l t  fu rn irrö n k ö k  b ü tü fe lü le te in e k  szennyeződését 
k ik ü szö b ö ljék , a rönköket le h e tő le g  olyan hosszúságban g ő zö lik , 
amint azok a gőzölőaknába b e fé rn e k .

d /  Gőzölőberendezések

A g ő zö lé s i c é l  é s  az a lka lm azo tt hőm érsék le t, i l l e t v e  gőz­
nyomás a la p já n  meg k e l l  v á la s z ta n i  a gőzölöberendezés f a j t á j á t  
és f e l s z e r e lé s é t .  Megkülönböztetünk fö ld  a l a t t i  és fö ld  f e l e t t i  
gőzö lőke t. A lemezüzemekben csak fö ld  a l a t t i  aknákat használnak , 
igy csak ezek ism e rte té sé re  té rünk  k i .  Minden gőzölő leg fo n to ­
sabb ism érvei és k e l lé k e i :  jó  h ő s z ig e te lé s , pontos záródás, meg­
f e le lő  gőzbevezetés és konden zv iz -e lv eze tés , mérőműszerek a hő­
m érsék le t, gőznyomás, r e l a t i v  nedvesség és a gőzmennyiség méré­
sé re , a b e lső  f a la k  megóvása a savas gőzök és kondenzviz okozta 
ko rróz ió  e l l e n ,  valam int a gőzölök gyors és könnyű t ö l t é s é r e  és 
ü r í t é s é r e  szo lgá ló  berendezések .

A különböző hátrányok e l le n é re  nagy mennyiségű f u r n i r f a  gő­
zö lé sé re  a  jó  h ő s z ig e te lé s  és az egyszerű e l l á t á s  m ia tt  a gőzö­
lőaknák b izonyu ltak  előnyösnek. Ezek a hátrányok: a t e tő  leeme­
lé s e  u tá n i  gyors k ih ű lé s , a kondenzviz szükséges k i sz iv a tty ú z á ­
sa , az aknák körülményes t ö l t é s e  és ü r í t é s e ,  a  b a le se tv e sz é ly e k  
s tb .

Az aknák m ére te i a f u r n i r f a  hosszához és nap i mennyiségé­
hez , továbbá a mindenkori üzemi körülményekhez igazodnak. Az 
aknahossznak 1 ,0 . . .1 ,2  m -rel hosszabbnak k e l l  le n n ie  a leg h o sz - 
szabb gőzölendő rönköknél, hogy azok végei és az akna homlokfa­
l a i  k ö z ö tt maradjon egy té r s é g  a gőzáram lás m egkönnyítésére és a 
fa la k  az akna tö l t é s é n é l  és ü r í té s é n é l  ne sé rü lje n e k  meg. A szo­
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k á so s  aknahosszak  5» 9» 15 vagy 17 m, vagy k e v é s s e l  esek  f e l e t t .  
Az ak n a szé lessé g ek n ek  a  5»60 m -t nem szabad  m eghalad n i , hogy a 
fedők  f e le m e lé s é n é l  a  tú ls á g o s  b e h a j l á s t  e lk e r ü l jü k .  A le g c é l ­
sze rűbb  aknam élységnek a  2 ,5 » ♦ .2 ,8  m b iz o n y u l t .  A b a le s e te k  e l ­
k e r ü lé s é r e  az a k n a fa l  f e l s ő  é lén e k  le g a lá b b  80 c m -re l a  k ü lső  
m unkaszin t f e l e t t  k e l l  l e n n ie .  Az akna h o ssz a b b ik  o ld a l á t  a  h á ­
mozó, i l l e t v e  késgép h ő s s z te n g e ly é v e l  párhuzam osan h e ly e z ik  e l .

A fe n te b b  e m l í t e t t  aknam éretek  a  n a p i s z ü k s é g le t  s z e r i n t  
v a r iá lh a tó k .  Ha a  n ap o n ta  szü k sé g es  g ő z ö lt  f a  m ennyisége M (m ^), 
az á t l a g o s  g ő z ö lé s i  idő  z 1  ( ó r a ) ,  a  t ö l t é s i  fo k  p ( tö b b n y ire  
60 %), a t ö l t é s i  é s  ü r í t é s i  id ő ta r ta m , b e le é r tv e  a  f e lm e le g í t é s !  
é s  le h ű té s !  i d ő t ,  Z2 ( ó r a ) ,  ak k o r az  ö s s z e s  szü k ség es a k n a té r ­
fo g a t

R =

é s  az aknák száma
A  =  T > 1 ,2 )B .H  a h o 1

L = a f a  á t la g o s  h o ssz a  (m ), В = az akna s z é le s s é g e  (m) é s  H = 
az akna m élysége (m).

A rra  az  e s e t r e ,  ha rö v id eb b  rö n k ö k e t k e l l  g ő z ö ln i egym ástó l 
fü g g e tle n ü l  é s  különböző g ő z ö lé s i  id ő ta rta m m a l, a h o sszú  gő zö lő ­
aknákat b e t é t f a l a k k a l  o s z t já k  meg (b e h e ly e z h e tő  k e r e s z tp a l ló k ) .  
I ly e n k o r  m e g fe le lő  rö v id  fe d ő k e t  k e l l  k é sz e n lé tb e n  t a r t a n i  é s  a 
c s ő v e z e té k re n d s z e r t  olymódon k e l l  sz e re lv é n y e k k e l e l l á t n i ,  hogy 
szükség  s z e r i n t  az e g é sz , vagy minden egyes ak n a rész  k ü lö n  i s  
ü z e m e lte th e tő  le g y e n . Hosszú aknák é p í té s é n é l  nem szabad  m egfe­
le d k e z n i a  t á g u lá s i  h é z a g o k ró l.

Különös fig y e le m  i l l e t i  meg a  f a l  é p í t é s é t .  S zü k ség es, hogy 
b i z t o s í t v a  leg y en  az akna jó  h ő s z ig e te lé s e  é s  a  f a la k  t a r t ó s s á g a  
a t ö l t é s n é l  és ü r í t é s n é l  f e l l é p ő  ig é n y b e v é te le k k e l szemben. 
A leg eg y sz e rű b b  k i v i t e l  az e r ő s ,  h o rn y o lt  p a l ló k k a l  b é l e l t  f ö ld ­
akna . A p a l ló k a t  fa s z e g e k k e l ( tö lg y ,  s z e lld g e s z te n y e ,  ak ác) e rő ­
s í t i k  az o sz lo p o k b ó l á l l ó  k e r e th e z .  Az o sz lo p o k a t cim borakö tők­
k e l  m e re v ítik  é s  a  t a l a j  f e l ö l i  o ld a lo n  k á trá n n y a l bevont d e sz ­
k áv a l b o r í t j á k .  A k e re te k  k é s z í té s é h e z  t e l í t e t t  t ö l g y e t ,  vagy



e rd e i  f e n y ő t, a fa lakhoz  hő - és v íz á l ló  v éd ő ré teg g e l bevon t, l e ­
h e tő le g  nem gyan tás f e k e te  fen y ő t, e rd e i fenyő g e s z t j é t ,  vagy 
vö rösfenyő t h aszná lnak . A f a  szövetének finomnak k e l l  le n n ie , 
nem leh e tn ek  benne korhad t göcsök és repedések . Jobb, de drágább 
a kom binált é p í t é s i  mód, am elynél a f a l  betonkoszoruval e l l á t o t t  
t é g la f a la z a t  é s  b e lső  p a l ló b o r i tá s  kom bináció ja . A gyakran k l in -  
kerbő l k é s z í t e t t  b o r í t á s  csekélyebb h ő s z ig e te lé s t  n y ú jt és nem 
i s  tö r é s b iz to s .  A leggyakoribbak és  igen ta r tó s a k  a vasbetonból 
k é sz ü lt  h a tá ro ló fa la k , fa p a lló k b ó l ö s s z e á l l í t o t t  b e lső  b o r í t á s ­
s a l ,  vagy sav - és h ő á lló  v é d ő ré teg g e l. E nélkül a b e to n fa l  a sa ­
vas kondenzátumok következtében  csak rö v id  é le tta r ta m ú  len n e . 
Különösen Jó h ő s z ig e te lé s t  mutatnak azok az ö s s z e te t t  f a la z a to k , 
amelyek b e lü l r ő l  p a l ló v a l  b o r í t o t t ,  kohósa lak k a l, szénpem yével 
s tb .  t ö l t ö t t ,  k e t tő s  v a sb e to n fa lb ó l á l ln a k . A fa lv a s ta g s á g  k i ­
v á la s z tá s a  szem pontjából döntő az ép ítőanyag  f a j t á j a  és v a s ta g ­
sága, i l l e t v e  az ö ssz -h ő á tb o c sá tá s i té ry e z ő , a legalacsonyabb  
kü lső  hőm érséklet és a legmagasabb g ő zö lési hőm érsék le t, amelyet 
e lő re lá th a tó la g  alkalm azni k e l l .  Az akna fenekének 1 ,5 » • .5  %-os 
enyhe k e re s z t -  és hossz irányú  l e j t é s s e l  k e l l  ren d e lk ez n ie , hogy 
a kondenzviz, i l l e t v e  k ö z v e te tt  f ű té s n é l  az e lszennyeződö tt v íz ­
fürdő e lv e z e th e tő  legyen . A fenéknek v ízzárónak  k e l l  le n n ie , 
e z é r t  többny ire  sa v á lló  véd ő ré teg g e l bevont be tonbó l k é s z í t ik .  
A kamra hosszában a  rönkök szám ára, egyenlő táv k ö z ö k k e l,k e re sz t­
irányú  a lá té te k e t  raknak l e ,  amelyek tö b b n y ire  három, a fe n é k tő l 
szám ítva kb, 80 cm magas b e to n tu sk ó ra  k e rü ln e k . Az a lá té te k e t  
v a s fá b ó l, vagy kem ényfabe té tte l és sa v á lló  v éd ő ré teg g e l e l l á t o t t  
I -a la k ú  a c é l ta r tó b ó l  k é s z í t ik .  Kb. 1 . . . 2  cm -rel az aknafenék 
legmélyebb p o n tja  f ö lé  h e ly e z ik  e l az a la p z a to n  á th a la d ó , Jó l 
zárható le v e z e tő n y ílá s o k a t, amelyeken k e re s z tü l  az akna v iz e  e l ­
v e z e th e tő .

F on tos, hogy az akna f e l s ő  tö m ítése  Jó legyen . A fedőkkel 
szemben tá m a sz to tt követelmények: s z i lá rd s á g , m erevség, csekély  
sui?» egyszerű fe l r a k á s ,  pontos i l le s z k e d é s , Jó h ő s z ig e te lé s  és 
k o rró z ió v a l szembeni e l l e n á l l á s .  A fedők ho ronyeresz tékes  4 0 ..5 0  
mm v a s ta g , v a s a lá s s a l  e l l á t o t t  fen y ő p a lló k b ó l, vagy vékony e lő ­
f e s z í t e t t  be tonlapokból á l ln a k . A fe d ő t a lko tó  p a lló k  egy e rő s 
fa k e re tb e  vannak b e i l l e s z tv e ,  ro s t i rá n n y a l  az akna te n g e ly é re  
m erőlegesen és e rő s  sz a la g v a ssa l m egvasalva. A f e ls ő  o ld a l ra  
gyűrűket sze re ln ek  a vonókö té l, vagy daru horgának b e ak asz tá sa
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c é l já b ó l .  Az a lsó  o ld a l r a ,  a  k o rró z ió v eszé ly  e lk e rü lé s e  érdeké­
ben nem szabad vasanyagnak k e rü ln ie .  P e rem tö m ité sü ltö lg y fa -lé c ek  
szo lg á ln ak , am elyeket az a k n a fa l t e te jé b e  i l le s z te n e k  b e le .  Job­
bak azonban a  v iz z e l  t ö l t ö t t  hornyok, amelyekbe belem erül a fedő 
sz e g é ly lé c e . Ez u tóbb i e se tben  a  tö ré s v e sz é ly  m ia tt a f a l  t e t e ­
jé n  a b e to n é le k e t kem ényfa-lécekkel k e l l  b o r í t a n i .  A horonynak 
m indig t e l e  k e l l  len n ie  v iz z e l  ( v iz z á r ) .

A c ső v ez e té k -re n d sz e r, a szere lvényekkel e g y ü tt , a v á la s z ­
t o t t  f ű t é s i  módhoz ig azo d ik . K özvetlen  fű té s n é l  a gőz az e lo sz ­
tócsöveken á t  az aknafenék f e l e t t i  p e r f o r á l t  szórócsövekhez ke­
r ü l ,  amelyek a gőzt tere lő lem eznek  perm etezik  n e k i. A kondenzvi- 
z e t egy SZÍVÓCSŐ a szennyvizaknába v e z e t i ,  am elyet s z iv a t ty ú v a l ,  
vagy k ö z v e tlen ü l egy c sa to rnába  ü r í te n e k .  A k ö z v e te t t - fű té s i  gő­
zölőakna c ső h á ló z a ta  te rjede lm esebb  és f e l s z e r e lé s e  i s  több 
ré sz b ő l á l l .  A g ő z t a táp lá ló c sö v ö n  k e re s z tü l  a v iz teknőben  fe k ­
vő csőkígyóba v e z e t ik .  Az i t t  képződő kondenzviz egy gyűjtőbe 
f o ly ik ,  ahonnan sz iv a tty ú  s e g íts é g é v e l v is s z a k e rü l  a g ő ze lő - 
á l l i t ó h o z .  Hasonló a h e ly z e t magasnyomású fo rró v iz  alkalm azása 
e se té n  i s .  A csőkígyó á l t a l  l e a d o t t  hő a  v iz e t  e lg ő z ö lö g te t i ,  
e z é r t  gondoskodni k e l l  a v iz  fo lyam atos p ó t lá s á r ó l .  E rre  a c é l r a  
kü lön  v í z t a r t á ly  s z o lg á l ,  amely egy úszó k ö z b e ik ta tá sá v a l b iz to ­
s í t j a  az á llan d ó  v i z s z i n t e t .  Az akna v izének  e rő s  e lsavasodása  
u tá n , amely m ia tt  csak réz b ő l k é s z ü lt  csők ígyókat le h e t a lk a l ­
m azni, a v i z e t  vagy e ls z iv a t ty u z z á k , vagy lefo lyócsövön  á t  egy 
c sa to rn áb a  enged ik . Hosszú akna m egosztásánál a csővezetékrend­
s z e r  akkor f e l e l  meg a követelm ényeknek, ha az e r e d e t i  csőháló ­
z a to t  annyi egységre o s z tjá k , ahány aknarész van , mégpedig úgy, 
hogy minden egység a m ásik tó l fü g g e tle n ü l  üzem elte the tő  leg y en .

A t ö l t ő -  é s  ű r i t  őberendezés em e lő sze rk ez e tte l e l l á t o t t  r a ­
kodó rácsbó l, e lek trom os m eghajtású  d i f f e r e n c iá l i s  c s ig a s o rb ó l , 
vagy h íddarubó l á l l .  M unkaidőm egtakaritás c é l já b ó l  a  vékony rön ­
köket gyakran k ö te g e l t  á lla p o tb a n  ( lá n c -  vagy k e n d e r-k ö té l)  rak ­
já k  az aknába é s  a k iv é te l ig  ebben az á lla p o tb a n  hagy ják .

e /  A f a  tu la jd o n s á g v á lto z á sa i

A hő és a nedvesség e lv á la s z th a ta t l a n  együttm űködésére a 
fáb a n , pontosabban a f a  egyes a lko tóe lem eiben , v á lto z áso k  mennek 
végbe, amelyek a f a  minden tu la jd o n sá g á ra  h a tá s s a l  vannak. Az
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anyag á ta la k u lá s  és az ez ze l k ap c so la to s  h ig roszkóp ikus nemese- 
dés e lő reh a lad ásán ak  kü lső  je J e  a s z ín v á lto z á s , az e r e d e t i  sz ín  
sö té teb b é  v á lá s a .E g y ú tta l  csökken a  té r fo g a ts ú ly  és a s z i lá rd s á g  
i s ,  mégpedig annál jobban, m inél magasabb a g ő z ö lé s i hőmérséklet, 
vagy m inél hosszabb a g ő z ö lé s i  id ő ta r ta m .

e /1 .  Kémiai v á lto z áso k

E lőszö r és legerősebben  a h id ro l iz á lh a tó  sz én h id rá to k , ezek 
közül i s  a pentozánok bomlása megy végbe. Mivel a lombosfák 
több pen tozán t ta r ta lm a z n a k , mint a fenyők, könnyebben fo rm álha­
tó k , a la k í th a tó k . A gőzö lésné l az alkotóelem ek á ta la k u lá s a  foko­
z o tta b b , mint a fő z é s n é l .  E nnek'az az oka, hogy a kevesebb v iz e t  
ta rta lm azó  g ő z ö lt fában  a kon cen trác ió  magasabb és ennélfogva a 
savhatás e rő sebb . A kondenzviz savasságának v iz s g á la ta  a z t  mu­
t a t t a ,  hogy p l .  bükknél, növekvő g ő zö lé s i id ő ta rtam  és  emelkedő 
gőznyomás m e l le t t  a pH é r té k  7 - rő l  4 ,5 - r e  csökken. É rdekesek 
azok a m eg á lla p ítá so k , amelyek a kondenzvizben levő o ld o t t  anya­
gok a la p já n  vonnak le  k ö v e tk e z te té se k e t a g őzö lés  m inőségét 
( e lé g te le n  g őzö lés , tu lg ő z ö lé s )  i l l e t ő e n .

e /2 .  f i z i k a i  v á lto záso k

A g őzö lt f a  a s z ín v á lto z á s s a l  e g y ü tt a té r fo g a ts ú ly á b ó l  i s  
v e s z í t ,  mégpedig annál tö b b e t , m inél nagyobb v iz f e le s le g g e l  ren ­
delkezik.A zonos g ő z ö lé s i f e l t é t e l e k  m e l le t t  a té r fo g a ts ú ly c s ö k ­
kenés lom bosfáknál 8—10 %—k ai nagyobb,m int a fenyőknél.A  gőzölés 
következtében  e s ik  a s z o rp c ió s  izoterm áknak megfelelő fanedvesség , 
azaz : azonos hőm érséklet é s  r e l a t i v  légnedvesség  m e l le t t  a gő­
z ö lt  f a  kevesebb nedvességet vesz f e l ,  mint a g ő z ö le t le n . Növek­
vő g ő z ö lé s i h ő m érsé k le tte l csökken a f a  r o s t t e l i t e t t s é g i  nedves­
sége. Ha p l .  20 C°-os bükknél ez az é r té k  58 %, akkor 60 C °-nál 
29 % -ra, 80 C °-nál 26 %-ra és 100 C °-nál 24 %-ra e s ik  v is s z a .

A dagadást előm ozdító hem icellu lózok  elbom lása é s  a fában  
levő savakkal gyan taszerü  te s te k k é  a la k u ló , v ízben  oldódó l i g ­
n in részek  kondenzáció ja  köve tkez tében , növekvő g ő z ö lé s i  hőmér­
s é k le t t e l  és g ő z ö lé s i időtartam m al a dagadási é r té k  csökken. Gő­
zö lés  és szárad ás  u tá n  a f a  azonos f e l t é t e l e k  m e l le t t  k iseb b  da­
gadási tényezőkkel ren d e lk e z ik , m int g ő z ö le tle n  á lla p o tb a n . Fon-
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to s  tu la jd o n sá g a  a g ő z ö lt fának  a  képlékenység, amely te rm észe- 
te s e n  csak  meleg á lla p o tb a n  é s z le lh e tő  é s  nagysága a hőm érséklet 
é s  a fanedvesség függvénye« Az a  tén y , hogy emelkedő hőmérsék­
l e t  e se tén  ab szo lú t száraz  f á n á l  i s  é rhe tő  e l  maradandó a la k v á l­
to z á s , az t b izo n y ítja ,h o g y  a képlékenység szem pontjából a hőmér­
s é k le t  a döntő tényező .

e / j .  S z ilá rd sé g v á lto z á so k

A g ő zö lt f a  tö résm en tes a la k íth a tó sá g a  szem pontjából döntő 
és mérvadó a rugalm assági modulusznak m eleg-nedves á lla p o tb a n  
m ért csökkenése. Emelkedő gőznyomás, növekvő g ő zö lé s i id ő ta rtam  
és k o n d e n z v iz -fe lv é te l fokozza a f a  lá g y u lá s á t .  A gőzölés u tá n  a 
száraz  fának  csaknem minden s z i lá rd s á g i  tu la jd o n sá g a  tö b b é-k e -  
vésbé csökken. A g ő z ö le tle n  f a  E- moduluszának e re d e ti  nagyságát 
a gőznyomás, i l l e t v e  g ő z ö lé s i hőm érsék le t, továbbá g ő z ö lé s i idő­
ta rtam  nagyságával fokozódik é s  25%-ot i s  e lé r .A  s z i lá rd s á g i  é r ­
tékek  csökkenése á l ta lá b a n  a té rfo g a tsu ly c sö k k e n é sse l van arány­
ban. Minél magasabb a gőzö lés a l a t t i  fan ed v esség -fü g g e tlen ü l a t ­
tó l,h o g y  az már a fáb an  v o l t-e ,v a g y  a gőzö lés so rán  k e rü l o d a - á l ­
n á l erősebben és gyorsabban megy végbe a fa ro s to k  k ö z ö tt i  kö tő ­
anyagok bomlása és a ro s to k  f e l l a z u lá s a ,  ami azu tán  a f a  s z i ­
lá rd ságcsö kkenésé t eredm ényezi. Az e lőbb iek  a la p já n  n y ilv á n v a ló , 
hogy a fő z é s  erősebb sz ilá rd sá g csö k k e n é s t eredményez, m int a gő­
z ö lé s .

e /4 .  Hőgazdálkodás

A f a  g ő zö lésén é l je le n tk e z ő  h ő fe lh a sz n á lá s  a sz á r ítá sé h o z  
hasonlóan a la k u l ,  de mig o t t  a hő tú lnyom órész t a nedvesség e l -  
p á ro lo g ta tá s á ra , i t t  a fának -  b e le é r tv e  a fában  levő vizm eny- 
n y isé g e t i s  -  a f e lm e le g íté s é re  s z o lg á l .  Hő szükséges továbbá a 
f a la k ,  a lev eg ő , k ö z v e te t t - fű té s n é l  a v iz r é te g  fe lm e le g íté sé h e z , 
a hőveszteségek  k ie g y e n líté sé h e z  é s  -  amennyiben t u lh e v i t e t t  
gőzzel gőzölnek , i l l e t v e ,  ha a k e z d e ti fanedvesség  csökken -  a 
le a d o t t  nedvesség e lp á ro lo g ta tó sá h o z , v a lam in t a nedvesség é s  a 
fa ro s to k  k ö z ö t t i  h ig roszkóp ikus k ö té s  fe lb o n tá sá h o z . Az ö sszes  
h ő fe lh a sz n á lá s  te h á t  a következő k é p le t te l  szám ítha tó :
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Q = Qg+Qj+Qg+Qw+Qg+Qy ( k c a l /ó r a )  i l l e t v e  (kcal/m ^)-

a h o l QR a g ő z ö lő té r ,  QL  a  le v e g ő , QH  = a f a ,  a v i z r é t e g  f e l ­
m e le g í té s é re  s z o lg á ló  hő , Qg a h ig ro sz k ó p ik u s  k ö té s  f e lb o n tá s á ­
hoz szü k sé g es  hő é s  Qy a  h ő v e sz te sé g e k  ö s s z e g e . Valamennyi hő-- 
f e lh a s z n á lá s i  számot vagy egy üzem órára , vagy 1 g ő z ö lt  f á r a  
k e l l  v o n a tk o z ta tn i .  Az egyes é r té k e k  az a lá b b ia k  s z e r i n t  sz á m ít­
h a tó k :

1 . A g ő z ö lö té r  f e lm e le g í t é s e .  F igyelem be k e l l  v e n n i a f a ­
l a k ,  t e t ő k ,  a j t ó k ,  s z á l l í tó e s z k ö z ö k  s t b .  é p i t ő ,  i l l e t v e  s z e rk e ­
z e t i  a n y a g á t, azok c (k c a l /k g 0 ) f a jh ő j é t  é s  G (kg) s ú ly á t .  
A f e l v e t t  hőm ennyiség:

%  = (c 1 G1 + c 2 G2 + c 3 G3 + . . . + cn Gn ) ( ^ )  k c a l

ah o l a g ő z ö l é s i - ,  é s  a k e z d e t i  h ő m é rsé k le t (C ° ) .
2 . A levegő  f e lm e le g í té s e .  A g ő z ö lő té rb e n  fe im e le g ite n d ő  

lev eg ő  m ennyiségét az I  t é r f o g a tb ó l  k a p ju k , ha e z t  c sö k k e n tjü k , 
a b e r a k o t t  ГЛ fa tö m e g g e l.

%  =  CL , G L =  CL* ( ^D" ^a ) k c a l

3 . A f a  f e lm e le g í té s e .  I t t  le g eg y sz e rű b b  a fá b a n  lev ő  ned­
v e s sé g e t  i s  fig y e le m b e  v e m .l,  s  az u^ közepes fa n e d v e ssé g re  v o ­
natkozó  c közepes f a jh ő t  és  k e z d e t i  fa h ő m é rsé k le t s e g i t -

П1 ü  Л
sé g é v e l s z á m íto t t  v* = 0 ,5  • ( гЛр +  közepes h ő m é rsé k le te t  
f e lh a s z n á ln i .

QH =  c m*GHU ( ^D " ^aH^ =  c m, R u , r u ^D“ ^afP  k c a l

A cm é r té k e k  d iagram ból v eh e tő k , vagy sz á m íth a tó k . K ülönbsége t 
k e l l  te n n i  a  Ẑ a  k e z d e t i  h ő m érsé k le t é s  a  gőzölendő anyag ( p l .  

fa g y o tt  fa )  k e z d e t i  h ő m é rsé k le te  k ö z ö t t .
4 .  A v i z r é t e g  f e lm e le g í té s e  k ö z v e te t t - f ű t é s n é l .

4» = “ ^ a ^  ~ “w ( k o a l

ah o l a  c^  = 1 k c a l /k g 0  é s  Aly = v íztöm eg ( l i t e r ) .

157



5» A h ig roszkóp ikus k ö té s  fe lb o n tásáh o z  szükséges hő. 
Amennyiben a  gőzö lés so rán  a fanedvesség  a  r o s t t e l i t e t t s é g i  t a r ­
tomány a l á  csökken, a  v íz  és a f a r o s t  k ö z ö tt i  k ö té s  f e l l a z í t á s á ­
hoz szükséges Qg hőm ennyiséget kü lön  k e l l  s z á m íta n i.

6 . H őveszteségek. Ezek a g ő z ö lő te re t  környező f a la k ,  t e tő k ,  
a jtó k  s tb .  к (kcal/m ^ h°) h ő á tb o c sá tá s i  té n y e z ő jé tő l ,  t e h á t  ezek 
ép ítőanyag  és sz e rk e z e t s z e r i n t i  ö s s z e t é te lé tő l ,  v a lamint a gő­
z ö lé s i  és a  k ü lső  hőm érséklet k ö z ö t t i  k ü lö n b ség tő l függenek.

5 . áb ra
A különböző hosszúságú üzemszünetek h a tá s a  a f a j la g o s  hő­
vagy g ő z fo g y asz tá sra  k ö z v e tle n , i l l e t v e  k ö z v e te tt  gőzölés 

m e l le t t

H ögazdálkodási és egyéb, korábban e m l í te t t  okok m ia tt  a 
k ö z v e te t t  f ű t é s  kedvezőbb, m int a  k ö z v e tle n . A k ö z v e te tt  f ű té s  
előnye még jobban m egnyilvánul üzem szüneteknél, am elyeket term é­
sz e te se n  le h e tő le g  k e rü ln i  k e l l  (5 . á b ra ) . A g y a k o rla ti  hőfo­
g y a sz tá s  r e n d s z e r in t  1 ,5 -2 -s z e r  nagyobb, m int s z á m íto tt ,  m ivel 
különböző v e sz te sé g fo rrá so k  nem á l la p í th a tó k  meg tö k é le te s e n . 
A k ö z v e tlen  f ű t é s s e l  szemben, amely a gőzfogyasz tás pon tos e l ­
le n ő rz é s é t  e g y á lta lá n  nem, vagy csak nehézkesen és hozzáve tő le ­
gesen t e s z i  le h e tő v é  és a kondenzviz v issz a n y e ré se  sem le h e ts é ­
g es , a gőzzel va ló  k ö z v e te tt  f ű té s  kb . 10 % h ő m e g ta k a r itá s t , ső t 
a magas nyomású f o r ró  v izzex  tö r té n ő  f ű té s  kereken  15 % megta­
k a r í t á s t  n y ú jt .
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2 . A f a  főzése

fő z é sn é l a meleg v ízben  elm erülő f a  fe lm e le g sz ik  é s  magas 
v iz f e lv é te l  m e l le t t  m eglágyul. Ez az e lő k e z e lé s  csak b izonyos 
РяРя jó iméi , a nékik  m egfele lő  v izhőm érsék le t m e l le t t  jön  számí­
tá s b a .  így p l .  tö lg y fá n á l ,  továbbá csek é ly  nedvességgel re n d e l­
kező fá k n á l ,  vagy a f a  o lyan  m egm unkálásainál, amelyek különösen 
e rős lágy i t á s t  ig én y e ln ek . E len g ed h e te tlen  a f a  fő z é s e , ha p l .  
cserzőanyagot, a lk a lo id á k a t,  gyantákat s tb .  k e l l  b e lő le  e ltá v o ­
l í t a n i .  A gyan ták , amennyiben a főzőv izbe  p l .  szódát te sz n e k , 
elszappanosodnak és részben  k io ldódnak . Ugyanígy já rn a k  a f a  a l ­
kotóelem einek v izb en  oldódó r é s z e i ,  p l .  a f a  "d o lg o zásá t"  okozó 
p e k tin é k , i l l e t v e  hem icellu lózok  i s .  Azonos f e l t é t e l e k  m e l le t t  a 
fő zé s  erősebb v á lto z á so k a t okoz a fáb a n , m int a g ő zö lé s , de meg­
van az az e lőnye , hogy az alkalm azható  a lacsony  hőm érsékle tek  
következtében  a f á t  k ím életesebben  és jobb hőgazdálkodássa l l á ­
g y í t j a  meg. A fő z é s  há trán y a  a fo k o z o tt  b a le se tv e sz é ly b e n  van , 
e z é r t  b iz to n sá g i in tézk ed ések e t k e l l  fo g a n a to s í ta n i .  I ly e n  p l .  a 
f a  k iszed ése  e l ő t t  a főzőviznek  egy másik főzőaknába v a ló  á t -  
sz iv a t ty u z á s a .

A f u rn i r f á k  közül azokat fő z ik ,  amelyek gyantában , i l l e t v e  
z s írb an  gazdagok, m int p l .  az e rd e i  fen y ő , n y í r ,  k ő r i s  s t b . ,  s 
ezen anyagok e lsz a p p a n o s itá sa  c é l já b ó l  a főzővizbe a lk á l iá k a t  
kevernék, továbbá az erősen f e j l e t t ,  nagy részarányú  b é lsu g a rak ­
k a l rendelkező  és a g ő z ö lé sse l szemben érzékeny f a f a jo k a t ,  mint 
p l .  a tö lg y , sze lid g esz te n y e  s t b .  Főzik  az anyagot akkor i s ,  ha 
a f a  s z ín é t  k e l l  h a lv á n y í ta n i , v a la m in t, ha ig en  kemény, vagy 
erősen  e lő s z á ra d t ,  vagy csomoros fá b ó l  k e l l  sima f e l ü l e t ű ,  h a j­
lékony f u r n i r t  e l ő á l l í t a n i .

a /  Hőcsere

A f a  fő zésév e l egy különösen k ím é le te s  te rm ikus e lő k e z e lé s t  
le h e t  e l é r n i ,  ami a gőzöléshez képest alacsonyabb hőm érsékletek  
alkalm azásában i s  k i f e je z é s re  j u t .  Az egyes fa fa jo k h o z  ta r to z ó  
fő z é s i  hőm érsékletek  ig en  különbözőek, azonban szórványos k iv é ­
t e l e k tő l  e l te k in tv e  az a lá b b i egyen le thez  igazodnak:
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Ű г  —0 ,1
r w  = 100 . s in  (^)2  . —175]—  (C )

Ebből k i tű n ik ,  hogy p l .  az r Q = 0 ,65  g/cnr f a js ú ly ú  f u r n i r -  
tö lg y e t  kb, 55 0° irányhőm érsék le t m e l le t t  k e l l  fő z n i .

Áz a lacsony  fő z é s i  hőm érséklet há trán y a  a szükségszerűen 
hosszú fő z é s i  id ő ta rtam , aminek következtében  erős v i z f e lv é te l ,  
t ú l z o t t  lá g y u lá s , nem k ív án a to s  k ilugozódás s tb .  Következhet 
b e . Némely f a f a j  igen  érzékeny a tu lh e v i t é s s e l  szemben. így  p l .  
óvatos f e lm e le g í té s t  igényelnek azok a g y ü rü s-lik a c su  lombosfák, 
amelyek erősen  szembeötlő ta v a s z i  és ő sz i p á s z tá v a l , vagy v a s ta g  
b é lsu g arak k a l rendelkeznek . I ly e n  fák n á l u i .  az ő sz i pásztának  
an n y ira  meg k e l l  pu h u ln ia , hogy képlékeny legyen , an é lk ü l azon­
ban, hogy a ta v a s z i  p á sz ta  tú lsá g o sa n  m eglágyulna. Ez utóbbinak 
az a következménye, hogy a ta v a s z i  p á sz ta  jobban k ilu g o zó d ik , s 
igy a hámozó és késgépek nyomógerendája a l a t t  erősebben ö ssze­
nyomódik. Száradás u tán , amikor a ta v a s z i  é s  ő sz i p á sz ta  ism ét 
v is sz a n y e rte  e re d e t i  töm örségét, az i ly e n  f u r n i r  hullám os f e lü ­
l e tű  l e s z .  A t ú l z o t t  hőm érsékletű v ízben  v a ló  fő zé s  káros h a tá ­
sa fokozódik , ha a főzőv iz  a k io ld ó d o tt  savak következtében 
4 ,5  pH é r té k  a lá  savanyodik é s  c s e ré lé s é rő l  nem gondoskodnak.

A f á r a  g y ak o ro lt híd r o l i t i k u s  ha tásnak  és a felm elegedés 
a laku lásának  m egfelelően a f a  fő z é s é t  i l l e t ő e n  négy e l j á r á s t  kü­
lönbözte the tünk  meg:

1 . a f a  berakása  és f r i s s  v íz z e l  tö r té n ő  eg y ü tte s  fe lm e le ­
g í té s e ,

2 . a fának  már e lő m e le g í te t t ,  f r i s s  v ízb e  va ló  b e rak ása , 
5 . a fának  f e lm e le g i te t t ,  tö b b szö r h a sz n á lt  v ízben  tö r té n ő  

fő z é se ,
4 . e lő m e le g í te t t ,  minden alkalommal m e g ú jíto tt  és a lk á l iá k -  

k a l k e v e rt f r i s s  v ízben  tö r té n ő  fő z é s ,
A f a  a lkotóelem eiben  az e lső  esetben  lépnek  f e l  a legcse­

ké lyebb , a negyedik ese tben  a legerő sebb  v á lto z áso k . Ezek a v á l ­
tozások  a hőm érséklet em elésével fokozódnak. A szükséges fő z é s i  
id ő ta rtam  az e lső  e se tben  a leghosszabb s igy a v i z f e lv é te l  i s  
i t t  a legnagyobb.

A fenyőfákban levő  gyantasavak e lsz a p p a n o s itá sa  c é l já b ó l  a 
főzőv izhez  olyan mennyiségben adagolnak a lk á l iá k a t  (n á tro n - , 
k á l i lu g -  vagy sz ó d a ) , hogy az a gyantasav ta r ta lo m tó l  függően
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emelkedő, növekvő h ő m é rsé k le tte l, vagy fő z é s i  időtartam m al csök­
kenő, 0 ,5  és 1 ,0  % k ö z ö tt i  o ld a tk o n c en trác ió v a l rende lkezzék .

Az e lszap p an o sitá sh o z  n á tr iu m s z u lf i to t  i s  le h e t  h a s z n á ln i. 
A f a  halvány о s itá sá h o z  k ló rm esze t, vagy n á tr iu in h ip o k lo r ito t  a l ­
kalm aznak.

Be
ls
ő 
fa
hö
m
ér
sé
kl
et

Az a lk a lm azo tt fő z é s i e l j á r á s tó l  függően a f a  fő z é sé t addig  
k e l l  f o l y t a t n i ,  mig a f a  közepétő l m ért, m eghatározo tt x (m) 
távo lságban  az anyag b e lső  hőm érséklete  a k iv á n t ,  i l l e t v e  a 
f a  fe ld o lg o z á s i  c é lján a k  m egfelelő  nagyságot e l nem é r t e .  Figye­
lembe k e l l  azonban venn i, hogy az un. k ie g y e n l ítő d é s i  idő a l a t t ,  
amely a fának  a v ízfü rd ő b ő l v a ló  k iv é te lé v e l  kezdődik, a 
be lső  hőm érséklet némileg még em elkedik. A g yako rla t a z t m utat­
j a ,  hogy a f á t  csak addig Q

k e l l  fő z n i ,  amig a 
fő z é s i  és az X tá v o ls á g -  ।
ban uralkodó be lső  
hőm érséklet k ö z ö tt egy 
m eghatározott arány nem 
jön  l é t r e .  Hámozási rönk­
n é l ,  ahol X = a v á rh a tó  
hámozási maradékhenger 
su g a rá v a l, ennek az arány­
nak u > 25 % e se té n  a 

= 0 ,8 ,  u < 25 % 
e se té n  ^ / ^ ^ 0 , 9  é r t é ­
k e t k e l l  e lé r n ie .

A fő zés  kezdetén  a 
hőm érsékletkülönbség a f a  
b e ls e je  f e l é  haladva an­
n á l nagyobb, m inél maga­
sabb a v izhőm érsék le t 
és a f a  r Q f a j  sú lya  és 
m inél alacsonyabb a f a  
k e z d e ti hőm érsék le te , v a -  A be lső  hőm érséklet a la k u lá sa  fő z é s -  
lam in t u k e z d e ti  nedves- n e l ,  
sége. Bizonyos fő z é s i  idő 
e l t e l t e  u tán  a fak ö z é p tö l m ért X 
hőm érséklet szám ítható  (6 . á b r a ) .

a d o tt  f a j  sú ly  és a h o z z á ta r to ­
zó hőm érséklet m e lle t t

táv o lság b an  uralkodó b e lső
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A főzési időtartamot az elérendő belső hőmérséklet,a fa tér­
fogatsúlya,vastagsága,nedvessége és kezdeti hőmérséklete, vala­
mint a vízfürdő hőmérséklete határozza meg. Ezt az Időtartamot 
gömbfánál legcélszerűbb grafikus utón megállapítani (7* ábra),

Absz. száraz súly
7, ábra

Az abszolút száraz súlynak és a külső fagyürü vastagsá­
gának a hatása a főzési időtartamra 95 C° mellett

Minthogy a főzési időtartam a hővezetőképességtől, ez vi­
szont a hővezetési tényezőtől, a fajhőtől és a fajsulytól függ, 
egyébként azonos főzési feltételek mellett a fafaj és a nedves­
ség változása esetén azonos faméretekre a főzési időtartam szá­
mítható, Azonos főzési feltételek mellett a rönk átmérője is 
megváltoztatja a főzési időtartamot.
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0, OJ 02  ОЗ 0,4 03 Qfi Of Oß 09 Iß  О 20 40 60 80100 izo ив ио то гоо 220 2м На
Absz. száraz súly Főzési- ill. gőzölést időtartam

8. áb ra
A f ő z é s i ,  i l l e t v e  g ő z ö lé s i idő tartam  le v e z e té se  a t é r f .  
sú lybó l a f a  vastagságábó l é s  a f ő z é s i ,  i l l e t v e  gőzö­
l é s i  hőm érsék le tbő l 21 C° k e z d e ti hőm érséklet m e lle t t

z
d ?  V

2 =  Z 1 (óra)

ahol X egy a fa  té r f o g a ts ú ly á tó l  függő hatvány k i t  evő. így  r Q > 0 ,6  
esetében  x = 1 ,2 , rQ < 0 ,6  esetében  x = 1 ,3 .

A hőre érzékeny f a fa jo k  v a s tag  r ö n k je i ,  am elyeket a lacsony 
hőm érséklet m e l le t t  k e l l  fő z n i ,  g azd aság ta lan u l hosszú fő z é s i  
id ő ta rtam o t igénye lnek . Ennélfogva ezeknél főkén t a több lép cső ­
ben tö r té n ő  fő z é s t  alkalm azzák, am elynél a szakaszok szám átó l, a 
hő m érsék le ttő l és a f a f a j t ó l  függően, a fő z é s i  időtartam ban 
60 %-ig te r je d ő  m eg tak a ritá s  é rhe tő  e l  és a f u r n i r  minősége i s  
eg y en le te s  l e s z .  A há trány  a tö b b sz ö r i kézbefogásban és a v a la ­
mivel nagyobb v iz fe lv é te lb e n  n y ilv á n u l meg.

Ha a f á t  h ideg  vizbe rak ják  é s  m indkettő t együ tt m e leg ítik  
f e l ,  a  fő z é s i  idő ta rtam  m eghosszabbodik. Ebben az esetben  megkö­
z e l í tő le g  a fő ző v iz  fe lm elegedési id e jén ek  a  f e lé v e l  k e l l  növel­
n i a fő z é s i  id ő ta r ta m o t. Ezt a m ódszert különösen fa g y o tt  fá n á l  
tan ácso s  a lka lm azn i.

A fő zés  b e fe je z é se  u tán  a fő z ő v iz e t , az akna z á rv a ta r tá s a  
m e l le t t ,  egy másik aknába sz iv a tty ú zzák  á t  és k ez d e té t v e sz i a



k ie g y e n l í té s i  id ő . A k ie g y e n l í té s i  idő  a l a t t ,  amely a fő z é s i  
időnek kb . 1 /5 -1 /4 -e , nem szabad a  f á t  a v íz fü rdőben  hagyni.

Ъ/ V izesére

A fő z é sn é l a t e l j e s e n  v íz  a lá  m erü lt f a  kü lső  r é te g e i  a f o r ­
ró v iz e t  annál jobban és annál gyorsabban f e lv e s z ik ,  m inél maga­
sabb a v iz  hőm érséklete  é s  m inél nagyobb a f a  k e z d e ti nedvessé­
ge, m ivel növekvő fanedvességgel kisebbek a v íznek  a f a  b e ls e jé ­
be való  b e h a to lá s á t  akadályozó "levegőbuborékok". A fő z é s i id ő ­
ta rtam  függvényében m eghatározható az á tla g o s  v íz ta r ta lo m , v a la ­
m int a f a  kö zep é tő l m ért X táv o lság b an  uralkodó u* fanedvesség .

A f a  kü lső  r é te g e i  már rö v id d e l alám erülésük  u tán  m axim ális 
t e l í t e t t s é g g e l  rende lkeznek . A t e l í t e t t s é g  b e fe lé  rohamosan 
csökken, az idő függvényében azonban a k e z d e ti  nagy nedvesség­
különbségek fokoza tosan  m érséklődnek. A t e l j e s  k ie g y e n lítő d é s t  a 
beim szoruló levegő g á to l j a .  Ha a  főzőakná t idő e lő t t  n y i t já k ,  s 
a f a  k ü lső  ré te g e  nedvességet adha t l e ,  akkor b e lü l  nedvességfe­
le s le g e k  ke le tkeznek  és repedés okozta károsodások léphe tnek  
fe l .E z  a veszé ly  különösen akkor nagy, ha a kü lső  ré te g e k  ned­
vessége a r o s t t e l i t e t t s é g i  nedvesség a l á ,  20-25 %-ra e s ik ,  s a 
szomszédos rétegeK ben e g y id e jű leg  n ed v esség fe le s leg ek  vannak.

Nem s z o ru l  m agyaráza tra , hogy a fában  a hővezetés lényege­
sen gyorsabb, mint a v iz v e z e té s , s ennek fo ly tá n  a hőm érsék le t- 
k ie g y e n lítő d é s  i s  gyorsabban megy végbe,m int a nedvességkiegyen- 
l i t ö d é s .

с /  Főzőberendezések

Rövid rönkdarabok főzéséhez legegyszerűbb a vasbó l k é s z ü l t ,  
k ív ü l  és b e lü l  k o rró z ió g á tló v a l bek en t, le fe d h e tő  f ő z ő ta r tá ly .  
A hosszú rö n k fá t k iz á ró la g  t é g l a -  vagy b e to n fa la z a tu  főzőaknák­
ban fő z ik , amelyek minden szempontból m egfelelnek a k ö z v e te tt  
fű té s ű  gőzölőaknáknak. A fü tőcsöveknek  réz b ő l k e l l  len n iö k , 
hogy a ko rróz iónak  e l l e n á l l ja n a k .  A csövek 15-25 cm -rel az ak­
nafenék f e l e t t  vannak e lh e ly e z v e . A f á t  nem k ö z v e tlen ü l a fe ­
n é k re , hanem k e re sz tg e ren d ák ra  ra k já k .
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T ula jdonságváltozások

A f a  fő z é sé n é l a gőzöléshez hason lóan , csak  fo k o zo tt mér­
ték b en , s z in té n  fe l lé p n e k  olyan kém iai á ta la k u lá s o k , amelyek a 
f a  tu la jd o n s á g a it  b e fo ly á s o ljá k . A tu la jd o n sá g v á lto z á so k  nagysá­
ga arányos a  h ő m érsé k le tte l és a fő z é s i  idő tartam m al. Az ugyan­
azon v ízfü rdőben  tö rté n ő  is m é te l t  fő z é s , fő k én t lombosfák e s e té ­
ben , a v iz e t  nagymértékben savassá  t e s z i ,  s ennek következtében 
fokozódnak a bom lási rea k c ió k . Gondoskodni k e l l  te h á t  a r r ó l ,  
hogy a fő ző v iz  pH é rté k e  mindig m egfelelő  leg y en . Ez legegysze­
rűbben v iz c s e ré v e l  tö r té n h e t ,  de némely f a f a jn á l  a lk á íiá k  a lk a l ­
mazására i s  szükség le h e t .

A s z i lá rd s á g i  é rték ek  csökkenése a fő z é sn é l sem szám ottevő.

A.V. SZMERNOV; EUBNIR ÉS ENYVEZETTLEMEZ-GYÁRTÁS

A lem eziparban a faanyag fe ld o lg o z á sa  e lő t t  a ro s to k a t  kép­
lékennyé k e l l  t e n n i .  A h ideg  és fagyos rönk  h e v íté se  h ő á ta d á ssa l 
t ö r t é n ik .  A h o t v i z ,  gőz vagy levegő ad ja  á t .  A faanyagban, m int 
a n iz o tro p  anyagban, amelynek s e j t je ib e n  levegő és nedvesség van, 
a hőkezelés fo lyam ata  rendk ívü l b o n y o lu lt . Ez m egnehezíti a fo ­
lyamat e lm é le ti  v i z s g á la t á t .

A f e la d a t  m egoldásánál Krotov p ro fe s s z o r  a hő s z i l á r d  t e s t ­
ben v a ló  te r je d é sé n e k  f i z i k a i  és m atem atikai e lm é le té t  v e t te  
a la p u l .  Az e lm é le ti eredményeket a t a p a s z ta l a t i  adatokkal ö ssze­
h a s o n lí tv a , Krotov k id o lg o z ta  a faanyag h e v í té s !  e lm é le té t és 
le v e z e tte  a v é g e g y en le te t, am ellyel m eghatározható a rönk ke­
resz tm e tsz  e tében , annak rád iu sz án  fekvő , t e t s z é s  s z e r in t i  pont 
hőm érséklete

/X = /4 ^  + 2 • (ZÓQ -Z 4^) • К

ahol a faanyag hőm érsék le te , a rönk rá d iu sz a  mentén fekvő t e t ­
szés s z e r in t i  r  pontban

-  a környezet (hőátadó közeg) hőm érsék le te ,
/ x 0  -  a faanyag h e v íté s  e l ő t t i  k ezd e ti hőm érsék le te ,

К -  e g y ü tth a tó .
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A szám talan té n y e z ő tő l függő К eg y ü tth a tó  m eghatározása 
legegyszerűbben g ra f ik u s  u tó n  tö r té n ik .

K ir i l lo v  a fu rn ir- rö n k ö k  h e v íté s é re  a következő törvény sze­
rű ség e t á l l a p í t o t t a  meg: a  hőkezelés id e je  egyenesen arányos a  
rönkátmérő és hossz n ég y ze tév e l, a k e z d e ti  hőm érsékletkülönbség­
nek a véghőm érsék le ti különbséghez v is z o n y í to t t  lo g aritm u sáv a l 
és f o r d í tv a  arányos a faanyag f i z i k a i  tu la jd o n s á g a itó l  függő hő­
vezetőképességgel .

A közeg (gőz vagy v iz )  hőm érsék le té t az üzemben b e v e z e te t t  
h e v íté s !  e ljá rá so k n ak  m egfelelően á l l a p í t j á k  meg. V ízkeze lésné l 
a v iz  h ő m érsék le té t 70-90 C°-nak v e h e tjü k . A gőzölőben levő  gőz 
h ő m érsé k le té t, fokozatos növelés m e l le t t ,  100 C °-tó l egészen 
140 C °-ig  em elhetjük . A 140 C° hőm érsékleten  g őzö lt faanyag f i ­
z ik a i  és m echanikai tu la jd o n sá g a in a k  m eg á lla p ítá sá ra  irán y u ló  
k í s é r le te k  b e b iz o n y íto t tá k , hogy a faanyag gőzöléséből k ifo ly ó ­
la g  bekövetkező m echanikai sz ilá rd ság csö k k en és elenyészően cse ­
kély  és n in cs  g y a k o r la ti  je le n tő s é g e .

A hővezetőképesség tén y ező je  a faanyag  anatóm iai szerkeze­
t é t ő l  é s  tö m ö rség é tő l, a ro s to k  i r á n y á tó l  és a h ő m érsék le ttő l 
függ: annál nagyobb, m inél tömörebb a faanyag , a ro s to k  mentén 
k é ts z e r  olyan nagy, mint azokra k e re sz tirá n y b a n  és  a hőm érséklet 
em elkedésével nő. A p á ra ta r ta lo m  s z in té n  b e fo ly á s o lja  a hőveze- 
tő k ép esség i tén y e z ő t; a száraz  faanyagnál ez k iseb b , m int a  ned­
v e s n é l , t e k in tv e ,  hogy a v iz  hővezetőképessége 2 5 -szo ro sa  a l e ­
vegőének .

A h e v íté s  hőm érsék le té t a faanyag r e n d e l te té s é tő l  és az a l ­
kalm azott te rm e lé s i  fo lyam atok tó l függően ha tá rozzák  meg. É rtéke  
a  lom blevelű keményfáknál nagyobb, mint a puhafákná l.

A faanyagot h ideg  e l j á r á s s a l  -  h ideg  v ízben  va ló  t á r o l á s ­
s a l  -  vagy meleg e l j á r á s s a l  -  meleg levegő , gőz és fo r ró  v íz  se­
g íts é g é v e l -  p u h í t já k .  A h ideg  v ízben  v a ló  t á r o l á s t  a  S zo v je t­
unióban nyáron alkalm azzák, azon üzemek zömében, amelyeket u sz -  
t a t á s s a l  lá tn a k  e l .  A meleg levegőve l v é g z e tt  h ő k eze lé s t ez idő 
s z e r in t  e g y á lta lá b a n  nem alkalm azzák. A k é s e i t  f u r n i r  g y á rtá sá ­
n á l ezek az e ljá rá s o k  a lka lm atlanok  a faanyag p u h i tá s á ra . A há­
m ozott ^ u m irg y á r tá s n á l  i s  k iz á ró la g  csak  a  2 mm v tg -o t  meg nem 
haladó í.'urniroknál a lkalm azhatók . A faanyagok gőzö lése  1926-ig 
az enyvezett-lem ezgyártó  üzemekben a f a  puh itásának  e g y e tle n  
módja v o l t .  A f o r ró  v íz z e l  v é g z e tt  hőkezelés csak 1 9 2 6 -tó l k ez - 
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d e t t  meghonosodni és ezidő s z e r in t  majdnem az ö sszes  enyvezett 
lem ezt g y á rtó  üzemek e s z e r in t  az e l j á r á s  s z e r in t  dolgoznak.

a /  A rönk gőzö lése

A g ő z ö lé sse l v é g z e tt  p u h itá s  lényege a z , hogy a légm entesen 
l e z á r t  h e ly iség b e  k ö zv e tlen ü l 1 ,5 -2  atm. nyomású gőzt b o c sá ta ­
nak. Ha 2 f e l e t t  a gőznyomás gyorsan em elkedik, a rönk meg­
reped , a  faanyag  e lsz in ez ő d ik  s e z á l t a l  ro m lik  a f u r n i r  m inősé­
ge«

A rönkök t e l j e s  hosszban vagy h o s s z to l t  á lla p o tb a n  gözö lhe- 
tő k ; a s z o v je t  üzemekben a h o s s z to l t  rönköket g ő z ö lik . K ülföldön 
vannak o lyan  üzemek, amelyek a f á t  h o s s z to la t la n  á lla p o tb a n  gő­
z ö lik .

A gőzö lés id ő ta rtam a  a rö n k á tm érő tő l, a  f a f a j t ó l ,  a rönk és 
a gőz k e z d e ti h ő m é rsé k le té tő l, a rönk véghőm érsék le té tő l és a 
h e ly isé g  s z ig e te l t s é g é tő l  függ .

A g ő z ö lé s i folyam at m eggyorsítása és h e ly e s  v é g re h a jtá sa  
m egköveteli a h e ly e s  g ő zad ag o lást. A gőzt minden körülmények kö­
z ö t t  a lu l r ó l  k e l l  b e v e z e tn i, t e k i n t e t t e l  a r r a ,  hogy ha f e l ü l r ő l  
v e z e tjü k  b e , úgy az a ls ó  sorok gyakran nem gőzölődnek á t .  A rön­
köket átm érőfokozatok s z e r in t  k e l l  c s o p o r to s í ta n i .

A g őzö lés  fogyatékosságaihoz  a rönk e lsz ín e z ő d é sé t és meg- 
rep ed ésé t s o ro lh a tju k . Az e lsz ín ező d és  azoknál a rönköknél f o r ­
dul e lő ,  amelyek a gőzkivezető  csöveknél fek szen ek . A repedés 
akkor fo rd u l e lő ,  ha tu lg ő z ö lik  a rö n k ö t, vagy -  h e ly te le n ü l  -  a 
gőzt a rönkök b ü tü jé re  v e z e t ik .  Repedés akkor i s  bekövetkezhet, 
ha a rönkö t nem a v a s ta g sá g i e lő íráso k n ak  m egfelelően  c so p o rto ­
s í t o t t á k .  A g ő z ö lé s i fo lyam at h e ly es  v é g re h a jtá s á ra  és a s e l e j t  
c sökken tésére  a gőzt fokoza to san  k e l l  a d a g o ln i, a megengedett 
h a tá r ig  fokozva a  gőznyomást. A gőzt legkorábban  20-30 p e rcce l 
az a j tó k  k in y i tá s a  e l ő t t  k e l l  e l z á r r i .

A f a  gőzöléséhez szükséges idő K oncsevszkij em pirikus kép­
l e t e  a la p já n  szám ítható  ki?
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ahol К egy у v á lto z ó tó l  függő tényező ,
R = a rönk sugara , 
a = a hővezetőképesség té n y e z ő je .

Az у é r té k  a hőm érséklet függvénye. K- nomogramból h a tá ­
rozható  meg.

b /  A rönk fő zése

A rönk fő z é s i  e l j á r á s s a l  v é g z e tt  p u h itá sa  úgy tö r t é n ik ,  
hogy az anyagot k ö zv e tlen ü l f o r ró  v ízb e  ra k já k . Leginkább az 
en y v eze tt-lem ezgyártásban , k isebb  mértékben a k é s e i t  f u r n i r  
g y á rtá sá n á l i s  a lkalm azzák . A v iz  hőm érséklete  re n d s z e r in t  70-80 
C°. -  A v iz e t  f á r a d t ,  vagy f r i s s  gőz m e le g íti  f e l .

A fő z é s i  idő  a rönkátm érőnek, f a f a jn a k ,a v iz  és rönk kezde­
t i  hőm érsékle tének , a rönkök véghőm érsékletének, a term elendő 
f u r n i r  vastagságának , a rönk fa  á lla p o tá n a k  (k é re g g e l, vagy n é l ­
k ü le) é s  a h e ly e s  gőzbevezetésnek a függvénye; az u tóbbi b iz to ­
s í t j a  a v iz  eg y en le te s  fe lm e le g e d é sé t. A rönkátm érők növekedése 
je len ték en y en  m eghosszabbítja  a fő z é s i  i d ő t .  A he lyes  főzéshez  
a folyam at megkezdése e l ő t t  a rönköt 2 cm-es v a s ta g sá g i fokoza­
tok  s z e r in t  k e l l  c s o p o r to s í ta n i .

A fő ző v iz  hőm érsék le té t úgy k e l l  m e g á lla p íta n i, hogy a le g ­
jobb minőségű hámozott f u r n i r t  a leg röv idebb  idő a l a t t  k ap juk . 
Ha a fő z é s i  fo lyam ato t a szükséges hő m érsék le ti é rté k ek  a l a t t  
v ég z ik , úgy a fő z é s i  idő meghosszabbodik, a fözőkam rák, medencék 
te l je s í tm é n y e  pedig  csökken. A hőm érséklet növe lése  m eggyo rsítja  
a fő z é s i  fo ly am ato t, de l e r o n t ja  a hámozott f u r n i r  m inőségét, 
m ivel a rönk megreped és a ro s to k  m eglazulása érdessé  t e s z i  a 
fe ld o lg o z o t t  anyagot. A h e v íté s  véghőm érséklete a hámozott f u r ­
n i r  t e r v e z e t t  vastagságának függvénye. A hámozott f u r n i r n á l  a 
rö n k fe lü le t  hőm érséklete  e l k e l l  é r je  a n y ír fá n á l  leg a láb b  a 
+20 C °-o t, a fenyőnél ped ig  leg a láb b  a +10 C °-o t. K ése it f u r n i r  
e se téb en  fo n to s , hogy a rönk hőm érséklete  a szé leken  és a közép­
pontban azonos leg y en . A faanyag hőm érséklete  nagy b e fo ly á s sa l  
van a  f u r n i r  m inőségére; alacsony hőm érsékleten  a ro s to k  egye­
n e tlen n é  válnak  (é rd e s  hám ozás), magas hőm érsékleten  a hámozott 
f u r n i r  k i ro j to s o d ik .  A hőm érséklet k ieg y e n lítő d é se  érdekében a 
rö n k fák a t a hőkezelés u tán  egy bizonyos id ő re  p ih e n te t ik  f e ld o l ­
gozás e l ő t t ,  
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Minél vastag ab b ra  te rv e z ik  a hámozott f u r n i r t ,  annál a lapo ­
sabban k e l l  v é g re h a jta n i  a f e lm e le g í té s t  és annál több  id ő t  k e l l  
f o r d í ta n i  a rönk fe lm e le g í té s é re .  2 mm vastagságú  hámozott f u r -  
n i r  g y á rtá sá n á l ú s z ta to t t  nyersanyag e se té n  nyáron f e le s le g e s  a 
fő z é s , v a g y is  a rönkök a v íz b ő l rö g tö n  fe ld o lg o z á s ra  k erü lnek  
(hőm érsékletük e közben + 10 C°) míg 2 mm v tg -o n  f e l ü l i  hámozott 
f ú r n i r  g y á rtá sa  e se té n  a fő z é s t  végre k e l l  h a j ta n i  é s  a hőmér­
s é k le te t  20-50 C °-ra  fe le m e ln i. 3-4 mm-es v as tag ság  e se té n  a hő­
m é rsé k le te t 30-40 C °-ra  k e l l  fokozni é s  még több id ő t k e l l  f o r ­
d í ta n i  a  f e lm e le g í té s r e .  A le k é rg e l t  rönkfák fő z é s i  id e je  
20-25 %-kal csökkenthető  a ro ssz  hővezető kéreg  k ie sé se  követ­
kez tében .

Két fő z é s i  e l j á r á s t  alkalm aznak: a közönséges betonkádak­
ban é s  a g é p e s í t e t t  kádakban v a ló  f ű z é s t .  Mi csak  az úgynevezett 
lap á tk e re k e s  főzőmedencék működését is m e r te tjü k .

A la p á tk e re k e s  főzőmedence be ton , vagy té g lá b ó l  k i r a k o t t  
b e to n s im itá so s  kád (1 ) .  F a lvastagsága  400-600 mm. Gödörbe é p í t ik  
a rönk hosszm éretének m egfe le lően . Feneke v a s ta g  b e to n ré te g . 
Esés szöge 0 ,0 2 , a v iz  l e e r e s z té s  o ld a la  f e lé .A  h o s s z a n ti  f a l a ­
kon csapágyak (2) vannak, ezeken fo rog  a k e rék ten g e ly  (3 ) ,  a 
r á e r ő s i t e t t  lap á to k k a l ( 4 ) .  A medence b e lse jé b e n  fé lk ö rb en  meg-

9 . áb ra
A főzőmedence hosszm etszetének v á z la to s  r a jz a
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h a j l í t o t t  sindarabok  (5) vannak e lh e ly ezv e ; le to m p ito t t  végük 
fa lb a  van b e é p ítv e  é s  fém állványokra (6) tám aszkodik . A la p á tk e ­
rék  sugara r e n d s z e r in t  1 ,9 -2 ,4  m. A m o to lla -m éret m eghatározásá­
n á l az az e lk é p z e lé s , hogy a rönkök k ira k á s á t  horgokkal könnyen 
e lvégezhessék . E g y ú tta l figyelem be v esz ik  a főzőmedence é s  a há­
mozógép k a p a c itá sán ak  a rányá t (9 , á b ra ) .

A medence m élységét a la p á tk e ré k  sugara h a tá ro zz a  meg. Me­
dencem élység a k i r a k á s i  o ld a lo n : 

H « R + h

ahol К = a la p á tk e ré k  sugara ,
h = a fenék  és a sinközép k ö z ti  tá v o ls á g , amely 0 ,4—0 ,6  m.

A m e g h a j l í to t t  s ín e k  nem érnek l e  a fen é k re , így a p iszok  
és kéreg  szabadon le ü le p e d ik  é s  nem akadályozza a la p á tk e ré k  
fo rg á s á t .  2 ,4  m la p á tk e ré k su g á r  e se té n  a k ira k o d á s i o ld a l 
H = 2 ,4  + 0 ,5  = 2 ,9  m magas. A berakodás! o ldalnak  azonban 
2ОО-25Оmm-rel magasabbnak k e l l  le n n ie .

A m edencét úgy é p í t i k ,  hogy elegendő he ly  legyen az e s e t ­
leg  ö s sz e to r ló d ó , beékelődő rönkök k is z a b a d ítá s á ra . Ez akkor kö­
v e tk ezh e t be-, amikor a rönkök a berakodás o ld a lá ró l  a k irak o d ás  
o ld a lá ra  k e rü ln ek  á t .  M edence-szélesség a berakodás! o ld a lo n :

Bx  = 1 + 4  

ugyanaz a k ira k o d á s i o lda lon

B2  = 1 + 2 á  

aho l 1 -  a rönkhossz ,
Д -  hézag a medence f a l á t ó l .

A hézag-nagyságot g y a k o r la t i la g  250 -  275 шт-nek v e s z ik . 
A homlok- és o ld a l f a la k a t  függő legesen  é p í t i k .  A rönk k ira k á s  
m egkönnyítésére a k ira k o d á s i o ld a lo n  a f a l  f e l s ő  é l é t  5О-6О0  
a l a t t  le n é z s ü z ik .

A medence h o sszá t a m o to lla  sugarának é s  a b e - i l l e t v e  k i ­
rak o d ási o ld a l  hézag-nagyságának összegezése  a d ja  meg:

L = 2R + 2C
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A v iz e t  58-50 шт 0 - jü  csövön v e z e tik  be a berakodás! hom­
lo k fa lo n  k e re s z tü l ,  a m edencefenéktől 600 mm m agasságban. A me­
dence v iz s z in t j e  akkor a legelőnyösebb , ha a  la p á tk e ré k  fo rg á s i  
tenge lye  és a v íz tü k ö r  k ö z ti  tá v o lsá g  nem h a la d ja  meg a 40-60 
mm-t. V iz c se ré n é l, vagy m e d e n c e tis z t i tá s n á l  a v i z e t  a l e e r e s z -  
tőcsövön v e z e tik  l e .  Ez a medence fenékből k inyú ló  c ső , amelyen 
lukacsos szürőhenger van . A lev eze tő cső  á tm érő je  65-75 nun« A me­
dence fenekén  egy ü le p itö a k n a  van , a p iszo k  és kéreghulladékok 
ö ssz e g y ű jté sé re .

A gőz t egy 50 mm 0 - jü  csövön v e z e tik  be, a berakodás o lda­
l á r ó l  a fe n é k tő l  s z á m íto tt 1 000 mm magasságban.

A la p á tk e ré k  h e g e s z te t t ,  vagy sz e g e c s e lt  rá c s re n d s z e r , 
amely L, vagy U vasakból k é sz ü l.

A főzőmedence működése a következő: a f o r ró  v íz z e l  t e l e — 
e r e s z t e t t  medencébe b e rak ják  a  rö n k ö t, mégpedig úgy, hogy t e l e ­
rak ják  a la p á tk e ré k  egyik negyedét, m ire a la p á tk e ré k  a rönk 
súlyának nyomására la s s a n  e lf o r d u l .  A medencébe s ü lly e d t  k é t ne­
gyed te le ra k á s a  u tán  a harmadik negyedbe b e ra k o tt  rönkök, ame­
lyek súlyosabbak, m int a v íz b e s ü l ly e s z te t te k ,  a b erakás  m értéke 
s z e r in t  e lfo rd u lá s ra  k é n y s z e r ít ik  a la p á tk e re k e t  és a m eg h a jlí­
t o t t  síneken  o débb to lják  a rönköket. Egy m eghatározo tt idő a l a t t  
a lap á tk e ré k  egy f é l f o r d u la to t  t e s z  és az e llen k ező  o ld a lo n  a 
v iz  f e l s z ín é r e  em eli a m egpuhito tt rönköket.

A v iz  f e lm e le g íté s é t  a medencébe e r e s z t e t t  f á r a d t ,  vagy 
f r i s s  gőz v é g z i. A gőzbeveze tést kézze l szabályozzák , a gőzsze­
lep  k in y i tá s á v a l .  A v iz  hőm érsék le té t időnként meg k e l l  m érn i, 
hogy a szükséges hőm érséklet t a r th a tó  leg y en . A K ra jn o v -fé le  
szerk eze t leh e tő v é  t e s z i  a v izhőm érsék le t au tom atikus szab á ly o ­
z á s á t .  Működése a fo ly a d é k tá g u lás  e lvén  a la p u l .  Az a lk a lm azo tt 
fo lyadék : műszaki g l i c e r i n .  A sz e rk e z e t ö ssz e k ö tte té sb e n  á l l  a 
gőzvezetékkel és a medence v izh ő m é rsé k lé té tő l függően szabályoz­
za a g ő z b e v ez e té s t.

A medence befogadóképessége a la p á tk e ré k  sugarának , a rön­
kök átm érőjének és a rönkrakodási tényezőnek a függvénye.

A főzőmedencék g őzfogyasz tása  t é l e n  180 -  200 kg gőz/m^ 
nyersanyag.A  főzőmedencéket r e n d s z e r in t  k e t te s é v e l  é p í t i k .  Hosz- 
s z a n ti  fa lu k  közös. A he ly iség b en  o k v e tlen ü l szívó-nyomó s z e l­
l ő z t e t é s t  k e l l  b e é p í te n i .  A medencék f ö lé  fa k ü r tő k e t helyeznek a 
v e n t i l lá to rh o z  vezető  sz ív ó c ső v e l.
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A fő z é s  h i b á i t  é r in tv e  l e g e lő s z ö r  a r r a  k e l l  rá m u ta tn i ,  hogy 
a  f ő z ö t t  f a  b izo n y o s  f a f a jo k  e s e té n  e ls z in e z ő d ik ,  b á r  jó v a l  k i ­
sebb m érték b en , m int a  g ő z ö lé s n é l .  A rö n k  fő z é s  közben nem r e ­
ped és nem h a s a d . Az o ly a n  f a f a jo k ,  m in t p l .  a  tö lg y ,  t u l f ö z é s  
e s e té n  ig e n  tö rék en n y é  v á ln a k , a z é r t  az é r té k e s e b b  fa an y ag o k n á l 
a  g ő z ö lé s  a lk a lm a z á sa  e lő n y ö seb b . (Ez a  k i j e l e n t é s  e l l e n té tb e n  
á l l  L . V o r r e i t e r  m e g á l la p í tá s á v a l . )  Az e ls z ín e z ő d é s  ig e n  gyakran  
r e n d s z e r te le n  v iz e s é r e  következm énye, a z é r t  a  v i z e t  2 -4  napon­
k é n t le g a lá b b  e g y s z e r  c s e r é l n i  k e l l .

A v i z  e lsze n n y ező d é se , i l l e t v e  m egszlneződése annak k ö v e t­
kezménye, hogy a  y iz  egyes anyagokat k ilú g o z  a rö n k b ő l.  A rö n k ö t 
a f ő z é s i  e l j á r á s o k  m indegy ikéné l á tm érő -fo k o z a to n k é n t k e l l  c so ­
p o r t o s í t a n i ,  kü lönben  a  vékony rö n k ö k e t t u l f ő z i k ,  a  v a s ta g o k  meg 
nem főnek  á t .  Ez a k é ső b b i fe ld o lg o z á s  so rá n  j e l e n tő s  h ib á k a t  
eredm ényez.

A la p á tk e r e k e s  medencék eg y ik  le g lé n y e g e se b b  fo g y a té k o ssá g a  
a z , hogy h a  a  la p á tk e ré k b e  rö n k  ü tk ö z ik ,  a  rönkök ö s s z e to r ló d n a k  
a  l a p á tk e ré k  megakad és m űködésképte lenné v á l i k .  Ennek e lé g  sok 
oka l e h e t ,  de  a  leg lé n y e g e se b b e k  a  k ö v e tk ező k : a  medence h e ly t e ­
le n  s z e r k e s z té s e ,  a rö n k  hanyag b e -  é s  k i r a k á s a ,  ami a z t  e re d ­
ményezi» hogy egyes rönkök e l fo r d u ln a k ,  b ü tü re  á l ln a k ,  vagy meg­
akadnak a  medence f a lá b a n .  A h e ly te l e n  s z e rk e s z té s  k ö v e tk e z té b e n  
a  medencében a z é r t  fo rd u ln a k  e lő  rö n k to r ló d á s o k , m iv e l a  s in * k , 
am elyeken a  rönkök c sú sz n a k , nagy tá v o ls á g b a n  fe k szen e k  egymás­
t ó l .  Ennek k ö v e tk e z té b e n  a  rönkök ö s sz e to r ló d n a k  é s  b ü tü jü k k e l  
a  s in b e  ü tk ö z n e k . A b ű tü k  fa lb a ü tk ö z é s e  r e n d s z e r in t  a s z e d é s !  
o ld a lo n  k ö v e tk e z ik  b e ,e z é r t  i s  é p i t i k  e z t  az  o ld a l t  s z é le s e b b re .

RUDOLF PREUSSER: A FURIfIRFÁK GŐZÖLÉSE 

(H o lz in d u s t r ie .  I9 6 0 . 9« s z . )

A f a  g ő zö lé sé n ek  sz ü k sé g e ssé g é t k ü lö n fé le k é p p e n  in d o k o l­
j á k .  Ez a c ik k  a  f a  g ő z ö lé s é t  a  f u r n i r o k  és h a s itv á n y o k  e l ő á l l í ­
tá sá n a k  k e re té b e n  t á r g y a l j a .  E zeknél a  g ő z ö lé s  c é l j a  az a la k v á l ­
t o z á s i  k é p e s sé g e t  úgy b e f o ly á s o ln i ,  hogy a f á t  -  p l .  hám ozás­
n á l  -  a  nyom óléccel ö ssze  le h e s s e n  nyomni, k ö z v e tle n ü l  e z t  k ö -
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vetően  vágni és f e lc s é v é ln i ,  végü l k i t e r í t e n i  a n é lk ü l , hogy ká­
ro so d á s t szenvedjen.

Az e d d ig i g y a k o rla t, vagy is  a g ő z ö lé s i idők b e ta r tá s a  a gő­
z ö l t  anyag hőm érsékletének e lle n ő rz é se  n é lk ü l ,  többé már nem k i ­
e lé g í tő ,  m ivel a u to m a tiz á lt  fu rn ir te rm e lé s  m e l le t t  a g ő z ö lé s i 
k a p a c itá s  már nem le s z  elegendő.

a /  A g ő zö lé s i te c h n ik a  á l l á s a

A f a  gőzö lésekor végbemenő f i z i k a i  é s  kém iai v á lto záso k k a l 
a szakkönyvek bőségesen fo g la lk o zn ak . Az üzemek gőzölőaknáinak 
k is z o lg á lá s á t  i l l e t ő e n  azonban hiányoznak a g y a k o rla ti  ú tm utatá­
sok. A gyako rla tban  a g ő zö lési e lő írá so k  a h e ly i  v iszonyok tó l 
függően igen  e lté rn e k  egym ástól. Többnyire megelégszenek a gő­
z ö lé s i  időknek a ta p a s z ta la to k  a la p já n  tö r té n ő  m e g á lla p ítá sá v a l. 
Ezeket a g ő zö lési id őket gyakran nem t a r t j á k  b e , ha a g y á r tá s i  
folyam at a g ő zö lt fának  a gőzölőbői va ló  k o ráb b i, vagy későbbi 
k isz e d é sé t t e s z i  szükségessé . A szakirodalom  a d a ta i  5 ,5 -sz e re s  
e l t é r é s t  m utatnak . Ennek oka a hiányzó báz isban  keresendő , amely 
egyébként lehe tővé  tenné az ö s s z e h a s o n lí tá s t  és annak e g y é r te l­
mű m e g á lla p ítá s á t, hogy mikor te k in th e tő  a g ő z ö lé s i  folyam at be­
f e je z e t tn e k .

A f a  f i z i k a i  tu la jd o n s á g a iv a l  fo g la lk o zó  irodalom ból isme­
r e t e s ,  hogy a f a  a la k íth a tó sá g a  szem pontjából mérvadó tényezők 
k ö z ö tt n in cs  k ö zv e tlen  összefüggés, de a b e fo ly á so ló  tényezők 
k apcso la tban  á lla n a k  egym ással. E lsősorban  a fában  végbemenő 
hő- é s  n edvességbe li v á lto záso k  k ö z ö t t i  kö lcsönös kapcso la tok  a 
döntők . Ha az egymáshoz kapcsolódó b e fo ly á so ló  té ry e z ő k e t  (sz á ­
muk több  mint 50) a g ő z ö lé s i fo ly a m a tta l  összefüggésben  v iz s g á l ­
ju k , m e g á lla p íth a tó , hogy a g ő zö lé s i fo lyam at a l a t t  g y a k o r la t i ­
lag  csak eg y e tlen  é r té k e t  b e fo ly áso lu n k , nevezetesen  a f a  b e ls e ­
jében a k e z d e ti nedvességnek m egfelelően fe l lé p ő  h ő m érsék le te t. 
A tö b b i  tényező a gőzölőakna k iim ájának  h a tá sa  a l a t t  egy, a hő­
m é rs é k le ttő l  függő é r té k  e lé r é s é re  tö re k s z ik .
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b /  A la k v á lto zá s i képesség a gő zö lésn é l

A f a  rugalm as a la k v á lto z á s i  e lle n á l lá s á n a k  mérőszáma a  ru ­
galm assági modulusz amelynek a v á lto z á s a  a h igroszkópikus t a r ­
tományban, a nedvesség 1 %-os növekedése m e l le t t  kb. 2 %-ot te s z  
k i  és a  20-100 C° tartom ányban emelkedő h ő m érsé k le tte l csökken. 
A r o s t t e l i t e t t s é g i  h a tá r  f e l e t t  t e h á t  csak a  hőm érséklet növe­
lé s é v e l  le h e t  a rugalm asság i modulusz csökkenését e lő id é z n i .  
Pontos tu d n i ,  hogy a  fu rn i rg y á r tá s n á l  szóbajövő a tm oszferikus 
gőznyomás m e l le t t  a rugalm asság i modulusz bizonyos idő u tán  egy 
h a tá ré r té k h e z  k ö z e le d ik . A f a  to v á b b i gőzö lése  ekkor már c é l t a ­
l a n .

с /  A f a  n edvességvá ltozása  gőzö lés  e se té n

A fanedvesség  gőzö lés a l a t t i  v á l to z á s a i t  100 cm hosszú és 
16-19 cm 0 - jü  hengeres f á n  (e rd e i  fenyő) á l l a p í t o t t á k  meg a 
su ly v á lto z á s  e l le n ő rz é s é v e l .  Hogy a r o s t t e l i t e t t s é g  f e l e t t i  és 
a l a t t i  v iszonyokat nyomon leh essen  k ö v e tn i, a t a l á l t  fan e d v e ssé -  
g i é rték ek  közül a legnagyobbat (55 %) és  a le g k ise b b e t (25 %) 
á b rá z o ltá k  g ra f ik u sa n . Mindkét e se tb en  ugyanaz já ts z ó d ik  l e ;  
e lő s z ö r  sú lygyarapodás, egy rö v id  nyugalmi á l l a p o t ,  azu tán  sú ly ­
csökkenés. A gőz a  hűvös fá n  lec sa p ó d ik , a kondenzátumot a  külső  
fa ré te g e k  f e lv e s z ik .  Ez a  fo lyam at megszűnik, m ihely t a kü lső  
fa ré te g e k  a h e ly iség b en  levő gőz-levegő keverék h anna tpon tja  fö ­
l é  melegszenek f e l .  A hőm érsékle t tovább i emelkedése e se té n  e l ­
l e n té te s  fo lyam at megy végbe, miközben a fanedvesség  ism ét csök­
ken s igy a f a  kü lső  ré te g e ib e n  egyensúly i á l la p o t  á l l  be a lé g ­
nedvesség és  a fanedvesség  k ö z ö t t .

Különböző f a fa jo k  (köztük le k é rg e l t  exo ta fák ) rö n k je in é l ,  
amelyek leg a láb b  egy nyáron á t  védelem  n é lk ü l t á r o l t a k  a rö n k té ­
re n , 90-40 % á tla g o s  fan ed v esség e t á l l a p í t o t t a k  meg, s csupán a 
lu c n á l v o l t  a fanedvesség  a r o s t t e l i t e t t s é g i  h a tá r  a l a t t .  Ennél­
fogva a g y a k o rla t számára csak annak a  fának  a  v ise lk e d é se  érde­
k es , am elynél a nedvesség tarta lm a  a r o s t t e l i t e t t s é g  f e l e t t  van .
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d/ A hőmérséklet alakulása a fában

A hőmérsékletnek gőzölés közbeni alakulását 2,50 m hosszú, 
62,33 cm 0-jü rönkökön, tehát kb. üzemi viszonyok között vizs­
gálták. A kéreg némely fafaj sajátosságának megfelelően hiány­
zott. A mérési helyeket úgy jelölték ki, hogy a hőmérséklet a fa 
különböző mélységében megfigyelhető legyen. Mivel a fa hővezeté­
si tényezője rostirányban kb. kétszer olyan nagy, mint erre me­
rőlegesen, a mérési helyeket a hűtőfelülettől kiindulva a mély­
ség kétszeres távolságában kellett megválasztani. Ilymódon olyan 
diagramokat nyertek, amelyek a hőmérséklet alakulását 4, 8, 12, 
16, 20, 24 illetve 28 cm mélységben szemléltetik (10.,11. ábra).

A hőmérséklet alakulása jegenyefenyő gőzölésénél

A hőmérséklet alakulása tölgyfa gőzölésénél
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Egy bizonyos hőm érséklet p l .  60 0 ° , a  mélység növekedésének 
azonos kü lönbségei m e lle t t  m indig rövidebb időszak  a l a t t  é rh e tő  
e l . .  Ez é r th e tő  i s ,  m ivel a  még fe lm e leg iten d ő  tömeg k ív ü lrő l  be­
f e l é  ha ladva  m indig csökken. Ha egy g y a k o rla ti  szabály  s z e r in t  
minden egyes cm-re azonos id ő t szám ítunk, t ú l  hosszú g ő z ö lé s i 
id ő ta r ta m o t kapunk. A rönk b e lse jé b e n  uralkodó 60 C°-os hőmér­
s é k le t  m e l le t t  4 ,8 ,  12 ,16 , 20, i l l e t v e  24 cm mélységben 90, 85, 
75> 67, 65 i l l e t v e  62 0° h ő m érsék le te t m értek .

A 60 0° a lap h ő m érsék le te t nem v é le t le n ü l  v á la s z to t tá k  p é l­
dának. Mint már m e g á lla p ítá s t  n y e r t ,  a f a  gőzö lésén é l a különbö­
ző befo lyások  eredményét i l l e t ő e n ,  csak e g y e tlen  é r té k e t  tudunk 
m érni, n ev eze tesen  a f a  b e lse jé b e n  uralkodó h ő m érsé k le te t. A ké­
s e lé s i  rönkök közepén vagy hámozási rönköknél a leendő m aradék- 
henger p a l á s t j a  mentén 60 C°-os hőm érsék le te t k e l l  e lé r n i ,  hogy 
a vékony fu rn iro k  e lő á l l í tá s á h o z  a f e ld o lg o z o t t  ré sz  t e l j e s  egé­
szében m egfe le lő  legyen az a la k í th a tó s á g . A tovább i gőzö lés c é l ­
t a l a n ,  m ivel magasabb hőm érséklet m e l le t t  a  fában  h íd r ó li t ikus 
á ta la k u lá so k  kezdődnek.

2 ,4  mm és  ennél vastagabb fu rn iro k  e lő á l l í tá s á h o z  nagyobb 
képlékeny ség szükséges, amely 80 0° e lé ré s e  e s e té n , a  s e j t f a l ­
állomány képlékennyé v á lá s a  következ tében  jö n  l é t r e .

A jövőben az a la k v á lto z á s i  képesség re  h a tó , eddig kevés f i -  
gye len re  m é l ta to t t  kém iai b e fo ly á so ló  té n y e z ő k e t, nevezetesen  a 
60  C °-tó i kezdődő h i d r o l í z i s t  é s  a s e jt fa l-á l lo m á n y , különösen 
a p e k tin  80 C° m e l le t t i  f e l l á g y u lá s á t ,  be k e lle n e  vonni a gőzö­
l é s i  folyam at s ik e re s  b e fe jez é sé n ek  mérhető ism érve i közé. E l­
sődlegesen  azonban nem a g ő z ö lé s i  idő h o ssza , hanem az e l é r t  hő­
m érsék le t nagysága a  d ö n tő . A 60, i l l e t v e  80 0° hőm érséklet a 
f u r n i r  e l ő á l l í t á s a  p i l la n a tá b a n  nem m indig van meg, ső t a k i t e ­
r í t é s  tö b b n y ire  csak akkor tö r té n ik  meg, amikor a  f u r n i r  kb . 
50-40 C °-ra  l e h ű l t .

A fáb an  és az aknákban, vagy kamrákban uralkodó hőmérsék­
l e t e t  o lyan  thermoelemek s e g íts é g é v e l m érték , amelyek egy hor­
dozható , f é n y je lz é s s e l  működő berendezésre  v o lta k  k apcso lva . 
A g y a k o rla t számára helyhez k ö tö t t  e le k tro n ik u s  mérőműszer jön  
szóba. A t e l j e s  berendezés k ip ró b á lá sa  u tán  a d rezd a i F akutató  
I n té z e t  műszaki ú tm u ta tó t fog  k ia d n i "F u rn irfá k  gőzö lése" cím­
m el. Ennek m eg tö rtén té ig  az üzemek gőzölőberendezéseik  h a tá so s ­
ságának e l le n ő rz é s é re ,  a  g ő zö lt f a  közepén uralkodó hőm érséklet
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próbam érése it egy hosszunyelü  hőmérővel v ég e zh e tik  e l .  K ís é r le ­
te in k n é l  max.-m in . hőmérő s e g íts é g é v e l az aknákban uralkodó hő­
m é rsé k le te t  i s  m érték ,de  k iv á ltk é p p  a ké t le o lv a s á s  k ö z ö tt i  ( p l .  
é jszak a) legmagasabb hőm érsék le te t k i s é r té k  figyelem m el.

e /  Alkalmazás

Annak érdekében, hogy az üzemekben v é g re h a j to t t  nagyarányú 
k ís é r le te k e t  össze  leh e sse n  h a s o n l í ta n i ,  szükséges v o l t  m éréssel 
rö g z í te n i  a fo lyam at szokásos m enetét, ami üzemi sz in te n  a le g ­
több esetben  beavatkozás n é lk ü l já ts z ó d o tt  l e .  Ezután az a d o tt ­
ságoknak m egfele lően  egy v e z é re l t  g ő z ö lé s i m enetet k e l l e t t  az 
előző á l l a p o t t a l  s z e m b e á ll í ta n i. Azt i s  be k e l l e t t  b iz o n y í ta n i ,  
hogy f a  b e lse jéb e n  a mindenkor megkívánt fu rn irm ln ő ség  b i z to s í ­
tá s á r a  elegendő a k ev ésse l 60 C° f e l e t t i  hőm érsék le t. A 12. ábra 
egy m agárahagyott g ő zö lési fo lyam ato t s z e m lé l te t .

12. áb ra
A hőm érséklet a la k u lá sa  bükkfa v e z é r lé s  n é lk ü li  

k ö zv e tlen  gőzö lésénél

Ez az ábra  igen  szépen m u ta tja , hogy a f a  b e lse jé b e n  f á z i s ­
e l to ló d á s s a l  hogyan je le n tk e z ik  az aknahőm érséklet v á l to z á s a .

Még érdekesebb a  13. á b ra , amely a v a sá rn a p i g ő zö lési szü­
net b e fo ly á sá t s z e m lé l te t i  (13. á b ra ) .

A 60 cm 0 - jü  bükkrönk b e lse jé b e n  a hőm érséklet emelkedése 
az akna felm elegedése  u tá n  12 ó ráv a l in d u lt  meg. A görbéből l á t ­
h a tó , hogy a f a  b e lse jé b e n  hőm érsékletcsökkenés csak a szombat
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e s t i  g ő z e lz á rá s  u tán  40 ó ráv a l k ö v e tk e z e tt be , mely id ő p o n tig  
még m indig em elkedést l e h e t e t t  m ag é ]lap íta n i . Újabb hőm érsékle t­
emelkedés az 57» ó r á tó l  a 72 , ó rá ig , te h á t  to v áb b i 15 óra gőzö­
l é s i  idő  u tán  a f a  b e lse jéb e n  még nem v o l t  é s z le lh e tő ,  A h é tfő n  
0 ó rá tó l  az akna d é lu tá n i  (15 ó ra )  k iü r í t é s é ig  le a d o t t  gőz te h á t  
ebben a vonatkozásban eredm énytelen v o l t .

A hőm érséklet a la k u lá sa  a v a sá rn ap i g ő z ö lé s i szünet a l a t t ,  
bükkfa k ö zv e tlen  g ő zö lésénél

A k í s é r le te k  során  b eb izo n y o so d o tt, hogy a f a  b e lse jé b e n  
végbemenő 60 C°-ot e lé rő  fe lm elegedés e se té n  a szokásosnál r ö v i -  
debb idő elegendő ahhoz, hogy ami a g ő z ö lé s i fo lyam ato t i l l e t i ,  
k ifo g á s ta la n  m inőséget kapjunk. A h ő m érsék le te llen ő rzés  igen  
egyszerűen m egvalósítható  és különösebb nehézségek n é lk ü l a lk a l ­
m azható. A g ő zö lé s i h a tá s  e lle n ő rz é sé n é l valam ennyi, a g ő zö lési 
idők m egtervezése szem pontjából egyenként te rm észe tesen  fo n to s , 
komplex módon h a tó , a gőzö lőberendezés, g ő z fa j ta ,  g ő z ö lé s i  mód, 
f a f a j ,  rönkátm érő, fanedvesség , k e z d e ti  fah ő m érsék le t, t é r f o g a t ­
súly  és kéreg  következtében  f e l lé p ő  b e fo ly á so ló  té n y e z ő t tu d a to ­
san figyelm en k ív ü l  hagyjuk , csupán a mindeme tényező á l t a l  be­
f o ly á s o l t  fahőm érsék le t a la k u lá s á t  m érjük.

A h ő m érsé k le te lle n ő rzé s  á l t a l  n y ú j to t t  előnyök röv iden  az 
a lább iakban  fo g la lh a tó k  ö ssze :

A t i s z t a  g őzö lési időnek kb. a f e l é r e  v a ló  c sö k k en tése , a 
g őzö lési k ap ac itá sn ak  kb . 1 /5 -d a l v a ló  n ö v e lé se , e g y e n le te s  f u r -  
nirm inőség b i z to s í t á s a ,  a kések é le tta r ta m án a k  fokozása  é s  tü z e ­
lőanyag m e g ta k a r ítá s .
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DE. DIETRICH HOLZ: FURNTBEÁK GŐZÖLÉSE

(H o lz in d u s tr ie  1961. 5 . s z . )

E zzel a tém ával k apcso la tban  I960 szeptem berében közlemény 
j e l e n t  meg, am elyet R. P re u sse r  i r t .  Az id é z e t t  k í s é r l e t i  e red ­
mények é r té k e s  v ég k ö v e tk ez te tések e t ta r ta lm a z n a k  a fu rn i r f á k  gő­
z ö lé s !  te c h n ik á já t  i l l e t ő e n .  A k u ta tá s i  eredmények fe lh a s z n á lá s a  
je le n tő s  m értékben b e fo ly á so ln á  a fü m iro k  k ih o z a ta lá t  é s  minő­
s é g é t. Különösen érdekes, amit a fa -h ő m érsék le t a la k u lá s á ró l  és 
a v a sá rn a p i g ő z ö lé s i szünet h a tá s á ró l  mond.

E zzel szemben nem le h e t  v i t a  n é lk ü l e lfo g ad n i a szerző  azon 
vélem ényét, hogy egyedül egy bizonyos b e lső  fahőm érsékle t e l é r é ­
se g a ra n tá l ja  az o p tim á lis  fe ld o lg o z h a tó sá g o t. Igaz ugyan, hogy 
a g ő z ö lé s i fo ly a m a tta l  összefüggő számos b e fo ly áso ló  tényező ha­
tá s fo k a  lényegében a h ő m érsék le ttő l függ , s egy h a tá ré r té k  e l ­
é ré sé re  tö re k s z ik . E zzel kapcso la tban  azonban a hőm érsék le t-be­
h a tá s  id ő ta rtam a  a döntő , m ivel valam ennyi, a fában a hőmérsék­
l e t  emelése következtében  lé tre jö v ő  reak c ió  id ő tő l  függő, s 
többny ire  csak la s s a n  é r i  e l  az egyensúly i á l l a p o to t .

A gőzö lés során olyan fa lá g y u lá s t  k e l l  e l é r n i ,  amely a há- 
mozási vagy k é s e lé s i  művelet e lvégzéséhez szükséges op tim ális  
keménység!, i l l e t ő l e g  f e l l a z u l á s i  fo k o t b i z t o s í t j a  s ami csak 
részben  magyarázható f i z i k a i  okokkal. Az e l é r t  h a tá s t  i l l e t ő e n  
igen  lényegesek  a fában  végbemenő kémiai fo lyam atok , amelyek fő ­
le g  a hem icellu lózok  h id ro l íz is é b e n  ny ilvánu lnak  meg.

Magas hőm érsékletek  alkalm azása e se té n  többek k ö z ö tt ga- 
la k tu ro n -  és ece tsav  képződik , amelyek k a ta l iz á to rk é n t  hatnak és 
a "szabad" v iz  je le n lé té n  túlm enően szükségesek a h id r o l i t ik u s  
h a tá s  l é t r e j ö t t é h e z .  Az i ly e n  szerveském iai á ta lak u lá so k  mindig 
függenek a h ő m érsék le ttő l és az id ő ta r ta m tó l .  A hőm érséklet meg­
h a tá ro zza  a le h e tsé g e s  egyensú ly i v é g á lla p o to t  ennél fogva döntő 
je le n tő sé g ű . R.O.H. Runkel é s  K.D.Wilke azonban b e b iz o n y íto t tá k , 
hogy ezen v é g á lla p o t e lé ré sé b e n  a hőm érsékle t és az idő messze­
menően p ó to lh a tjá k  egymást: t  = 157 C° m e l le t t  p l .  45 perc  u tán  
ugyanolyan kém iai bom lási fo k o t é l te k  e l ,  m int t  = 185 C° e se tén  
4 perc  a l a t t .

Amint e z t E. P la th  és L. P la th  b e b iz o n y í to t ta ,e z  az ö sz - 
szefüggés rönkök gőzö lése  e se té n  az alacsonyabb hőm érséklet és
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egyéb f e l t é t e l e k  e l le n é re  ugyanúgy érvényes.A z ő v iz s g á la ta ik n á l  
ezenkívül növekvő g ő z ö lé s i h ő m érsé k le tte l é s  id ővel egy csekély  
lign in -bom lás és Pg- é rtékcsökkenés a d ó d o tt.

Az, hogy a k ív án t lágyu láshoz  elem i fa ré sze c sk ék  f e l l a z u l á ­
sa  és le v á lá s a  szükséges, néhány sa já ts á g o s  v i z s g á la t t a l  b iz o ­
n y í th a tó .  6 é s  10 mm vastagságú  (ro s tirá n y b a n )  bükk p ró b a te s te ­
k e t különböző e lőkeze léseknek  v e te t te k  a lá ;  a bütü-kem énységet a 
k e z e l t  é s  k e z e le tle n  p ró b a te s te k n é l H ö p p le r-k o n z isz tó m éte rre l F̂ . 
L udw ik-folyáspontként (= p la s z t ik u s  Ludwik-keménység) h a tá ro z tá k  
meg, mégpedig egy kúpnak b izonyos nyomóerő m e l l e t t i  b e h a to lá s i  
m élységéből.

Az 1 . tá b lá z a t  a P nyomóerővel m eghatározott keménység! é r ­
té k e k e t ta r ta lm a z z a . A fo r ró v iz e s  k e ze lé s  (" fő z és" )  t  = 80 C° 
m e l le t t  4-5 perc  a l a t t  ment végbe, hozzászám ítva 40 perc  fe lm e le ­
g í té s !  id ő t  i s ,  a gőzö lés t  = 80 0° m e l le t t  egyszer 40 p e rc ig , 
egyszer 5 és egyszer 12 ó rá ig  t a r t o t t .

1 . t á b lá z a t  Légszáraz és v iz z e l  t e l i t e t t  bükk p ró b a te s te k  
L udw ik-fo lyáspon tja  és su ly v esz te ség e  gőzö lés , i l l e t v e  f o r r ó v i ­
zes k e z e lé s  u tán

E lőkeze lés
u = 12 % Sulyvesz- 

te s é g  
%P 

kp
^ 2  

kp/cm^
P 

. kp
Siax

K ez e le tle n 40 819 25 4?4 —
F o rró v iz z e l ke­
z e l t  45+40 p — 18 361 1,42
Gőzölt 40 p 18 469 - — 0,00
Gőzölt 3 óra 18 433 - - 0 ,30
Gőzölt 12 óra 18 346 - - 0 ,81

A keménység! számok egységesen r 1 2  = 0 ,6?  g/cm ^-ra vonat­
koznak és  azokba a rovatokba vannak be jegyezve , amelyek a fának 
k eze lé s  e l ő t t i  u = 12 ^ -o s  és % я т  = v iz z e l  t e l i t e t t  á l la p o tú  
nedvességével vannak m eg je lö lv e . Ez a k é t nedvesség! fo k o za t t e ­
h á t kb. 2 év ig  szárazon  t á r o l t ,  i l l e t v e  f r i s s  vagy v ízben  t á r o l t  
fának  f e l e l  meg.

T e k in te t te l  a próbadarabok csekély  v a s ta g sá g á ra , nem k é ts é ­
g e s , hogy a fában  a g ő z ö lé s i h ő m érsé k le te t, am elyet egy kon tak t
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thorm onét e r  s z a b á ly o z o tt, már 40 perc  g ő z ö lé s i idő u tán  e lé r té k .  
A Ludw ik-folyáspont még nem csökkent le  a n n y ira , hogy f e l é r t  
vo lna  a  hő - vagy gőzbehatás n é lk ü l i  v íz z e l  t e l i t e t t  bükkfára  vo­
natkozó é r té k e k k e l. E zzel szemben ugyanilyen  hőm érséklet m e lle t t  
hosszabb gőzö lés , mint a 3 é s  12 ó rá s  gőzö lés u tá n i  é rték ek  mu­
t a t j á k ,  erősebb lá g y u lá s t  eredményez. Egyébként azonos f e l t é t e ­
lek  m e l le t t ,  növekvő g ő z ö lé s i idő e se té n  erősebb a lá g y u lá s , 
am it, m int mérőszám, a gőz oldó és h id r o l i t i k u s  h a tá sa  okozta 
su ly v esz teség  magyaráz meg: amíg p l .  40 perc  u tán  még nem le h e ­
t e t t  sú lycsökkenést m e g á lla p íta n i, hosszabb g ő z ö lé s i idő e se té n  
észrevehető  á lla g -v e s z te s é g e t  m értek .

A k ö zv e tlen  fo r ró v iz e s  k e z e lé sn é l v íz z e l  t e l í t e t t  próba­
te s te k e t  v iz s g á l ta k ;  a keménység-csökkenés ugyan, ö s sz e h a so n lí t­
va a gő zb eh a tássa l e l é r t  c sök k en ésse l, szembetűnőbb, azonban nem 
f e l e l  meg a jóval, magasabb su lyvesz teségnek .

Ezek a több mint 3 éve v é g z e tt  tá jékozódó k u ta tá so k  csupán 
a z t  b iz o n y í t já k , hogy a Ludwik-keménység s e g íts é g é v e l a g őzö lés , 
vagy " fő zés"  h a tá s á t  q u a n ti ta t iv e  nyomon le h e t  k ö v e tn i. A k u ta ­
táso k  eredménye m aradék talanu l a lá tá m a s z tja  E. P la th  és L. P la th  
azon vélem ényét, hogy a rönköknek egy bizonyos hőm érsék le tre  
tö r té n ő  fe lm e le g íté se  nem elegendő, mert "o p tim á lis  hámozási v i ­
szonyok" csak akkor következnek b e , ha "a  g ő zk eze lés t részben a 
rönkben lé t r e jö v ő  hőegyensúly e lé ré s e  u tán  i s  a lkalm azzuk."

Amint az egyéb k í s é r le te k  a la p já n  -  am elyeket i t t  nem köz­
lünk -  f e l t é te le z h e tő  a lá g y u lá s  csaknem k iz á ró la g  a gőz, vagy a 
v íz  h id r o l i t ik u s  h a tá s á ra  veze th e tő  v is s z a  s a l i g  ju t  valam i 
szerep  a fában  levő já ru lé k o s  a lk a tré sz e k  k io ldódásának . A v íz ­
z e l t e l i t e t t  p ró b a te s te k  " fő zés"  okozta  a rá n y ta la n u l  magasabb 
á lla g v esz te sé g e  a v íznek a  gőzhöz v is z o n y í to t t  magasabb oldóké­
pességére  v eze th e tő  v is s z a .

A szóbanforgó v iz s g á la to k  a la p já n  nem b iz o n y íth a tó , hogy 
vajon  a  fo r ró v iz e s  k e z e lé s s e l  e l é r t  gyorsabb lág y u lá s  a v íznek  a 
gőzhöz v is z o n y í to t t  in ten z iv eb b  h a tá s á ra , vagy a magasabb kezde­
t i  fanedvességre  v e z e th e tő -e  v issz a .E z en  a té r e n  a lab o ra tó riu m i 
m éretekben v é g z e tt  tá jékozódó  v iz s g á la to k a t  üzemi v iszonyok mel­
l e t t  (azaz m egfelelő  m éretű rönkökkel) sz isz te m atik u sa n  tovább 
k e l l  f o ly t a tn i .  Annyi azonban már i s  m e g á lla p íth a tó , hogy sem a 
f a  b e lse jéb e n  uralkodó hőm érséklet m érése,sem  a -  g y ak o rla t szá­
mára t ú l  körülm ényes -  su ly v esz te ség  m eghatározás nem elhanya-
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go lható  tényező az o p tim á lis  negnuiikálhatóság e lé ré s e  szempont­
j á t ó l .

A h id r o l i t ik u s  á ta la k u lá so k  a lapvető  je le n tő sé g e  következ­
tében  a pH -érték i s  alkalm as mutatószám. Ez az NDK-ban g y á r to t t  
sok elek trom os pH-m'érő egy ikéve l -  amelyek közü l különösen az u j 
MV-12-es hordozható k é z i pH-mérö érdemel fig y e lm e t -  gyorsan és 
m egfelelő  pon tossággal m eghatározható . A se  nem nagyon nehéz, se 
nem nagyon íd ő tra b ló  f e la d a to t ,  amelyet a pH é r té k  és a megmun- 
k á lh a tó ság  -  ez lényegében a kem énységtől függ -  k ö z ö tt i  ö ssze­
függés f e l t á r á s a  j e l e n t ,  az i l l e t é k e s  k u ta tá s i  é s  f e j l e s z t é s i  
szerveknek k e l l  megoldandók. Ez a z t  eredményezné, hogy a gözkon- 
denzátum vagy a fözőv iz  pH é rté k é b ő l meg le h e tn e  h a tá ro z n i az 
o p tim á lis  g ő zö lé s i id ő t .

A .N . PE SZ O C K IJ: A FAFELDOLGOZÓ ÜZEMEK TERVEZESS

(R é sz le t)

Főzőmedencék a furnirüzem ekben.
A faanyagok hámozás e l ő t t i  hőkezelése  k é t u tón  tö r té n h e t :  

f ő z é s s e l ,  vagy g ő z ö lé s s e l. A fő z é s t  főzőmedencékben v é g z ik , ame­
lyek  közül a le g e l te r je d te b b e k  a  m o to lláva l f e l s z e r e l t  medencék, 
a gőzöléshez pedig  a gözölőkam rákat, i l l e t v e  gőzölővermeket 
h a sz n á ljá k .

A főzőmedencékre vonatkozó h ő tech n ik a i szám ítások megegyez­
nek a meleg!tőmedencékre vonatkozó szám ításokkal.

A v iz  hőm érséklete  a főzőmedencékben t é l e n  70-90 0 ° , nyáron 
50-70 C°. A rönk eg y en le te sen  m elegszik f e l ,  m ivel t e l j e s e n  a 
v iz  a l a t t  van .

A rönk te t s z ő le g e s  b e lső  pon tjának  hőm érséklete  az a lá b b i 
ö ssze függésse l ha tá ro zh a tó  meg

t  = ^  -  2K ( ^  -  t 0 ) 

ahol t  = a k iv á la s z to t t  pont hőm érsék le te , 
t^  = a v iz  hőm érsék le te ,
К = e g y ü tth a tó , amely a Krotov-A nderzen nomogramokból (14. 

ábra) ha tá ro zh a tó  meg
t  = a  f a  k e z d e ti  hőm érsék le te  (14 . á b ra ) .
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2K

А К tényező meghatározására szolgáló Krotov-Anderzen- 
féle nomogramm

А 2 К kiszámítása a nomogram szerint a következő módon
történik: a nomogram abszcisszatengelyére felhordjuk az 

értékeit, ahol
a = hőfokvezetési tényező a fa rostjaira merőlegesen,
Z = a főzési időtartam órákban,
H = a rönk rádiusza méterben.
Az n-t kiszámítva felhordjuk a nomogram abszcissza-tenge­

lyére s ebből a pontból merőlegest huzunk az -- nek megfelelő 
görbéig (r = a meghatározandó hőmérséklethez tartozó hengerfelü­
let rádiusza). A metszéspontból vízszintes vonalat huzunk az or­
dinátatengelyig és leolvassuk a 2 К értékét.

A Z felmelegítés! idő meghatározására először ki kell szá­
mítani a 2 К értékét a



k é p le t  f e lh a s z n á lá s á v a l ,  e z u tá n  az o rd in á ta  2 K-nak m eg fe le lő  
p o n t j á tó l  v í z s z i n t e s  v o n a la t  huzunk az - j -  g ö rb é ig ;  a m e tszé s­
p o n tb ó l m e rő le g e s t huzva az a b s z c i s s z a - te n g e ly r e ,  m e g ta lá l ju k  n  
é r t é k é t .  E zu tán  a 

R^n .

k é p le t  a la p já n  m eghatározzuk  a rö n k  f e lm e le g í t é s !  ( f ő z é s i )  id e ­
j é t .  A hám ozási rönkök f e lm e le g i t é s i  id e jé n e k  k is z á m ítá s á n á l  a 
maradék h e n g e r f e l ü l e t é t  10-15 0° h ő m é rs é k le t te l  k e l l  sz á m ítá sb a  
v e n n i .

F .E . BUSCH: A BŐNK GŐZÖLÉSE 

(R é s z le t  -  H o lz - Z e n t r a lb l a t t ,  85 . é v f .  20 . s z . )

A g ő z ö lé s  fő  c é l j a  a f a  l á g y i t á s a  é s  e z á l t a l  az E-m odulusz 
c s ö k k e n té s e . Ennek k ö z v e tle n  következm ényei a nyom óléccel v a ló  
jobb  összenyom hatóság é s  a nagyobb h a jlé k o n y s á g . A g ő zö lé s  c é l j a  
e z e n fe lü l  a könnyebb k é r e g t e l e n i t é s ,  -  egyes e se te k b e n , p l .  
b ü k k n é l, d ió -  é s  k ö r te f á k n á l szebb s z in  e l é r é s e ,  a  hámozógép 
k ésén ek  h o sszab b  é l e t t a r ta m a ,  v a la m in t a f u r n i г  zsugorodásának  
és dagadásának  c sö k k e n té se , m i á l t a l  csökken  a s z á r í t á s n á l  é s  
p r é s e l é s n é l  f e l l é p ő  vetem edés v e s z é ly e .  A g ő z ö lé s  k ö v e tk e z té b e n  
a fá b an  lev ő  k á r te v ő k  i s  e lp u s z tu ln a k .

A g ő z ö lé s  á l t a l  e l é r t  le g lé n y e g e se b b  e lőnyök  t e h á t  a f u r -  
n i r - f e l ü l e t  m inőségének m e g ja v í tá s a  é s  a p o z i t í v  s z ín v á l to z á s o k .

a /  G ő zö lé si h ő m érsé k le tek  é s  id ő ta rta m o k

M örath s z e r i n t  a hámozás a l a t t i  legkedvezőbb  fa h ő m é rsé k le t
a t é r f o g a t s ú l y  fü g g v én y e . E s z e r in t  a g ő z ö lé s i  h ő m érsé k le tek  a
következők  le g y e n e k : 

a b s z o lú t  s z á ra z  sú ly  
a b s z o lú t  s z á ra z  sú ly  
a b s z o lú t  s z á ra z  sú ly  
a b s z o lú t  s z á ra z  sú ly

0 ,5 5
X 

g /c n r -T = 10 . . .  55 C°
0 ,4 5 g/cm^ -T = 52 . . . 6 0 c°
0 ,5 5 g/cm^ -T = 50 . . .  75 c°
0 ,6 5 g/cm^ -T = 65 . . . 8 8 c°
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A bükknél t e h á t  kb . 66-90 0° hőm érséklet a  m eg fe le lő . Az 
egyes fa fé le s é g e k re  érvényes hőm érsék le ti zónákból a  magasabb 
é rték ek  a szóbanforgó fa fé le s é g  súlyosabb f á i r a  vonatkoznak, a 
nagyobb á tm érőjüekre  és azok ra , melyek már erősebben k isz á ra d ­
ta k  ( i t t  i s  k i t ű n ik a v izben  va ló  t á r o l á s  kedvező h a tá s a ) .  Ezen- 
k iv ü l még akkor alkalm azzák a  magasabb é r té k e k e t , ha a  tö rz s b ő l  
vastagabb fu rn iro k a t  hámoznak.

Rá k e l l  azonban mutatnunk a r r a ,  hogy n in cs  é rte lm e  annak, 
hogy a  g ő z ö lé s i hőm érsék le teket csak a z é r t  fokozzuk, hogy le r ö ­
v id íts ü k  a g ő z ö lé s i id ő ta rtam o k a t. Ennek következménye csak r e ­
p ed eze tt és s z á lk á s , te h á t  m inőség ileg  rosszabb  f u r n i r  l e h e t .  
A f á t  le h e tő le g  eg yen le te sen  és fokoza tosan  m eleg ítsük  f e l .

Az USA-ban a z t  a já n l já k ,  hogy kim ondott keményfáknál az in ­
d u lás  la s s ú  legyen , a hőm érsék le te t e lő s z ö r  65 C°-on t a r t s u k ,  s 
u tána  kb . 95 C °-ig  em eljük s ezen az é r té k e n  12 -lti ó ra  h o ssza t 
t a r t s u k .  Ezután l e á l l í t j u k  a gőzhozzávezetést és a  rönköket kb. 
70 C °-ra  hagyjuk le h ű ln i .  Most ú jb ó l i  m e le g íté s  k ö v e tk ez ik , ma­
x im á lisan  95 C °-ra , 10-12 ó rán  k e re s z tü l .  Ezek az e lő írá so k  
olyan fá k ra  vonatkoznak, amelyeknek á tm érő je  50 cm-nél nagyobb; 
k isebb  m éretek ese téb en  az idő tartam ok m egfele lően  csökkenthe­
tő k . Á lta lában  a z t leh e tn e  mondani, hogy a 90 0° hőm érsék le te t 
t ú l l é p n i  nem szabad.

A gőzölés id ő ta rtam a  e lső so rb an  a rönkátm érö tő l és a mara­
dékhenger v a s ta g sá g á tó l függ . Tehát azon fa ré s z  v a s ta g s á g á tó l, 
amelyet a szükséges hőm érsékletnek á t  k e l l  já rn ia .C sa k  másodsor­
ban van b e fo ly ása  a f a  té r fo g a ts ú ly á n a k . T erm észetes, hogy ezen­
fe lü l, a  gőz hőm érsék le te , a f a  k e z d e ti hőm érsék le te , valam int 
fa jh ő je  és h ő v eze tési e g y ü tth a tó ja  i s  b e fo ly á s o ljá k  a  g ő z ö lé s i  
id ő ta r ta m o t.

A f e l s o r o l t  tényezőkkel kapcso la tban  á lta lá n o sság b a n  k i ­
mondható, hogy k é t különböző vastagságú  f a  g ő z ö lé s i id ő ta r ta m a i 
úgy v iszony lanak  egymáshoz, mint vastagságuk  négyzete ( j .D .l ía c . 
Lean s z e r in t ) :

Zx  j Z2  « (Пх  s D2 ) 2

Ha te h á t  ism erjük a z t  a  g ő z ö lé s i id ő ta r ta m o t, amely egy 
m eghatározott vastagságú  fa fé le sé g h e z  szükséges, úgy ezennel k i ­
szám ítható egy másik v a s ta g sá g ra  nézve a g ő z ö lé s i id ő ta rtam :
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2^2 =  ^1 x  ^ 2  ' ^1^

H .O .F le isch n er a rönkátm érő függvényében, különböző f a j s ú ­
lyú  f á k ra  vonatkozóan m eghatározta  az órákban k i f e j e z e t t  id ő ta r ­
tam ot, 100 C° g ő zö lési h őm érsék le t, 2 ,44  m rönkhossz és 20 cm 
átm érőjű  maradékhenger m e l le t t  (2 . t á b l á z a t ) .

2 . t á b lá z a t

Rönkátmérő
T é r f .s u ly  r Q (g/cm^)

0 ,42 0,50 0 ,64 0,70

500 mm 1 2 5 5
400 mm 1 5 7 ■ 15
500 mm 5 '  11 14 25
600 mm 5 17 25 54
700 mm 10 25 55 47
800 mm 15 35 45 62
900 mm 21 45 59 81

A 0 ,4 2  g/cm^ t é r f .  sú lyú gabunnál (okúm énál), ha az átmérő 
80 cm, a szükséges g őzö lési id ő  15 ó ra ; bükknél, r Q = 0 ,70  g/cm^ 
és  0 40 cm e se téb en  15 ó ra . I t t  te rm észe te sen  te k in te tb e  k e l l  
venni a k ü lö n leg es  k í s é r l e t i  f e l t é te le k e t»  A három f e l s o r o l t  t é ­
nyező közül e lső so rb an  az u to lsó n a k , te h á t  a m aradékhenger átmé­
rő jén ek  van e l  nem hanyagolható  b e fo ly ása  a g őzö lés  id ő ta rtam á­
r a .  Ha a m aradékhenger á tm érő je  20 cm h e ly e t t  10 cm, a gőzö lés 
id ő ta r ta m á ra  nézve a következő , magasabb rönkátm érőhöz ta r to z ó  
s o r  a mérvadó. Olyan bükknél t e h á t ,  amelynek té n y le g e s  á tm érő je  
40 cm, a g ő z ö lé s i  id ő t  az 500 mm sorban k e l l  l e o lv a s n i:  25 ó ra . 
Igen fo n to s  az a m e g é l la p i tá s , hogy a g ő z ö lé s !  idő tartam ok nö­
vekvő átm érőkkel emelkednek. E z é rt nem hangsú lyozhatjuk  eléggé 5 
hogy a g ő zö lés  gazdaságossága akkor emelkedik gyorsan , ha a gő­
zö löke t le h e tő le g  eg y e n le te s  átm érőjű  rönkökkel t ö l t j ü k  meg. 
Máskülönben a vékonyabb tö rz s e k  tu lg ő z ö lé s t ,  a vastagabbak  e lég ­
t e l e n  g ő z ö lé s t  kapnak, aminek -  m int már e m líte ttü k  - ,  a f u r n i r -  
minőség te k in te té b e n  há trányos következményei vannak. Ezenkívül 
különböző sz ín á rn y a la tú  fu rn i ro k a t  kapunk.
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A rönkvastagság szerinti osztályozásnál (amelyet a lehető­
ség szerint már a gömbfatárolásnál el kellene végezni), az előb­
bi okoknál fogva ugyan ideális lenne egy 10 cm-es fokozat al­
kalmazása, ez azonban nem gazdaságos, ha az előforduló rönkvas­
tagságok gyakorisága erősen változó. Ez többnyire igy is van, 
mert pl. bükknél igen vékony és igen vastag törzsek aránylag 
ritkán fordulnak elő. A rönkök nagy része a 5« és 4. vastagsági 
osztályba tartozik. Ez a következő beosztást adja: rönkök 39 cm 
alatt, rönkök 40-49 cm-ig, rönkök 50 cm 0 felett.

Ъ/ A fák gőzölés okozta elszíneződéseinek okai

A gőzöléskor fellépő elszíneződés a hőnek és nedvességnek 
egyidejű és heves behatására fellépő tipikus reakció. Ennél a 
folyamatnál nem oxidációról van szó, mint eddig hitték, hanem a 
lignin és a hemicellulózok területén fellépő hydrolizis - és 
kondenzációjelenségekről. Ebből az alábbi következtetést vonhat­
juk le:

1. A fában levő nedvesség sok elszíneződésnél különleges és 
a nővel összehasonlítva döntő szerepet játszik: a hydrolizisnél 
ugyanis egy kémiai komplexum felbomlásáról van szó, vizfelvétel 
mellett. Ezért célszerű a fát nedves, friss állapotban a gőzö­
lőbe rakni.

2. A lombosfák a gőzölésnél erősebb elszíneződést kell, 
hogy mutassanak, mint a tűlevelűek, mert előbbiek 19 % pentozán- 
nel rendelkeznek, tehát sokkal magasabb hemicellulóz-tartalmat 
mutatnak, mirft a 9 % átlagos pentozántartalommal rendelkező tű­
levelűek. A bükk ténylegesen már 50 0° és '65 % relatív légned­
vesség mellett elszinezödik, mig a lucfenyő, a jegenye és az er­
dei fenyő csak 90 0° feletti hőmérsékleteken és magasabb légned­
vességeken szineződik el barnára.

3. A hydrolizis után bekövetkező kondenzációknál gyantakép­
ződésekről lehet szó. Az elszíneződéssel általában fokozódó da- 
gadáscsökkenést részben ezzel lehetne megmagyarázni.
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z /  h. gőzölök é p íté s e  é s  üzem elése

A szükséges gőzölőakna té r f o g a t  k isz á m ítá sá n á l e lső so rb an  
a  meglevő hám ozógép-kapacitás é s  a  fő  f a f é le s é g  a dön tő . A kapa­
c i t á s  legyen  p l .  50 m^/nap, a fő  f a f é le s é g  bükk, amely zömében a 
4 . v a s ta g sá g i osz tá lyhoz  t a r t o z i k .  A maradékhenger á tm érője  l e ­
gyen 12 cm. A tá b lá z a t  s e g íts é g é v e l  megkapjuk a t i s z t a  g ő z ö lé s i 
i d ő t ,  amely 34 ó rá t  te s z  k i .  Ehhez já ru ln a k  a f e lm e le g i té s i  és 
h ű té s i  id ő k , valam in t a b erakás  é s  k i ü r í t é s  id ő ta r ta m a , úgy 
hogy á tla g o sa n  48 ó rá s  g ő z ö lé s i id ő v e l k e l l  számolnunk. Miután 
minden 24 órában $0 m  ̂ g ő z ö lt á ru t  k e l l  e lk é s z í t e n i ,  egy gőzölő­
aknának leg a láb b  100 m  ̂ gömbfát k e l l  befogadn ia , ami 0 ,5  tömör­
sé g i tényező  ese tében  200 ar5 t é r f o g a to t  j e l e n t .

Az aknák számát az a szükségszerűség  b e fo ly á s o lja ,  hogy a 
g ő z ö lt f á t  a  le h e tő  leggyorsabban  k e l l  hámozni. Ha fe lv e ssz ü k  
a z t  az e lm é le t i  e s e t e t ,  hogy csak eg y e tlen  akna á l l  ren d e lk ezés- 3
r e ,  úgy minden a k n a k iü r ité s  100 m hámozási m ennyiséget eredmé­
nyezne, ami 2 napi k é sz le tn e k  f e le ln e  meg. Két aknánál 24 ó rá ra , 
háromnál 16 ó rá ra  és négynél 12 ó rá ra  elegendő m ennyiséget ka­
punk. így  közeledünk ahhoz az idő ta rtam hoz , am elyet az aknaki­
ü r i t é s  számára különben i s  meg k e l l  á lla p íta n u n k , s így  a hámo­
z á s ra  váró  f a  nagy ré sz e  a k é re g te le n i té s  u tán  azonnal megmun­
k á lá s r a  k e rü l .  Növekvő якпя számmal az aknák m ére te i te rm észe te ­
sen csökken the tők , de bizonyos m inim ális m éreteknél k isebbeke t 
ne я lk a i mázzunk- A já n la to s  a  rönköket a  le h e tő  leghosszabb id ő re  
az aknában hagyn i, m ivel így  a repedés-képződés kockázata  száza­
lékosan  csökken. T rópusi fá k n á l e z e n fe lü l a nagy m éretekkel i s  
szám olni k e l l .

A gőzölök még a rö n k té ren , i l l e t v e  a v iz e s tá r o ló  és a k é r -  
g e lő - té r  k ö z ö tt vannak s daru  s z o lg á l ja  k i  ő k e t. Az ép íté sh ez  
k lin k e re n  és ü reg es  té g lá n  k ív ü l  m indenekelő tt v a sb e to n t h asz ­
n á ln ak . Mindig alkalmazandó egy o lyan  v a k o la t , amely a  gőzö lés 
a l a t t i  igénybevéte leknek  (1 ,5  a tm -ig  te r je d ő  gőznyomás, savbe­
h a tá s )  é s  a  g ő z ö lé s i m űveletek következtében  f e l lé p ő  k lim ain g a- 
dozásoknak e l l e n á l l .  Ez sa jnos még m indig nem t e l j e s e n  m egoldott 
é s  k ö lts é g e s  problém a. A m űanyagiparral v a ló  együttműködés jobb 
eredményekre v e z e th e tn e . A h o ssz a n ti  fa la k b an  tá g u lá s i  hézagokat 
k e lle n e  a lk almazni , hogy az e rő s  f e lh e v í té s n é l  e lk e r ü lh e te t le n
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tágulásnál a repedések keletkezését elkerüljék. A betonnál pl. 
0,8 mm/m tágulással kell számolni.

A hőveszteségek csökkentésére a gőzölőket nagyrészt földbe 
építik; balesetelhárítási okokból azonban az aknafalak legalább 
1 m-re álljanak ki a földből. Az aknafenék kissé lejtsen, hogy 
pl. tisztításnál biztosítsa a viz kifogástalan lefutását. Az ak­
nákat betonlapokkal, vagy fafedőkkel fedik be (pl. 7 cm vastag, 
hornyolt és impregnált vörös-fenyőpallókkal). A fedőlapok mere- 
vitésére a külső oldalakon szögvasakat alkalmaznak, amelyek a 
fal koronájába erősített és vízzel töltött U-vasakba kapcsolód­
nak.

Az akna aljába betonból készült alátéc-tuskókat helyeznek. 
Erre farostélyok kerülnek. Az aknafalakra függőlegesen álló pal­
lókat erősítenek. A farostélyok és a pallók egyrészt meggátolják 
a gőzölendő anyag közvetlen érintkezését az akna fenekén levő 
kondenzvizzel, másrészt minimumra csökkentik az aknafalak és a 
rönkök sérülését.

A gőzt az aknákba megfelelő számú szelep vezeti, hogy az 
egész akna egyenletesen melegedjék fel. A gőznek nem szabad 
érintkezésbe kerülnie vas részekkel; a gözvezetékcsövek rézből 
készüljenek. Az aknák fűtése vagy közvetlenül történik, friss­
vagy olajtalanitott fáradt gőzzel, vagy pedig közvetve friss 
gőzzel, vagy forró vízzel. Közvetlen gőzöléskor a gőz egyenesen 
az aknába áramlik, de nem szabad közvetlenül a fára irányulnia, 
mert helyi tulhevitéseket okoz, vagy legalább is egyenetlenül 
melegíti fel a rönköket, ez viszont a fában amugyis fennálló 
feszültségek szükségtelen fokozódásához és különböző elszínező­
désekhez vezethet. Ezért a gőzvezetőcsövek nyílásai az aknafalak 
felé nézzenek és ne az akna belsejébe. A közvetlen gőzölésnél a 
fenéken összegyűlt kondenzvizet természetesen nem lehet a gőzka­
zánba visszajuttatni, ezért egy emésztőgödörbe vezetik. Ennek az 
elvezetésnek a gőzölés alatt folyamatosan kell történnie.

A közvetett gőzölésnél az aknában kb. 50 cm magasságú viz 
van. A gőzölésre kerülő fának itt sem szabad a vízzel érintkez­
nie. A vízben elhelyezett csöveken keresztül friss gőz, vagy 
forró viz áramlik s az aknában levő viz párologni kezd. Ennek 
megfelelően friss viz hozzávezetésére van szükség.

Azzal kapcsolatban, hogy a közvetlen vagy közvetett gőzölés 
jobb-e, a vélemények eltérőek. Mindkét rendszernél csak a kon-
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denzhő használható fel. A közvetlen gőzöléssel ellentétben a 
közvetett gőzölésnél a kondenzvizet visszavezetik a kazánba s 
igy a bennelevő energia nem vész el. További megtakarítást 
eredményez, hogy csak kisebb mennyiségű tápviz előkészítésre van 
szükség. De vannak hátrányok is; a már említett alátétekre és 
rácsokra okvetlenül szükség van és igy az akna hasznos térfogata 
csökken. A vízfürdő felmelegítése hosszabb időt és elég jelenté­
keny energiamennyiséget vesz igénybe. Utóbbi hátrány azonban 
előnnyé változik olyan esetekben, amikor a gőzölési folyamatot 
az üzemi körülmények következtében meg kell szakítani. A vízben 
felgyülemlett nagy hőmennyiségek ui. felszabadulnak és meggátol­
ják a túlzottan nagyfokú lehűlést. Ezen meggondolásokból kitű­
nik, hogy a közvetett gőzölés nagyobb gazdaságosságának kérdését 
a mindenkori üzemi viszonyokkal összefüggésben lehet csak meg­
ítélni. Bizonyos azonban, hogy ott, ahol érzékeny fajokat kell 
gőzölésnek alávetni (bükk) n közvetett gőzölés előnyt jelent, 
mert biztosítja a kíméletes eljárást és a repedés! veszély csök­
kenését.

Brandt szerint forró vizfütés esetében kb. 70 %-os hőgaz­
dálkodási hatásokkal számolhatunk a közvetett gőzölési eljárás 
50 %-ával szemben. A nagyobb gazdaságossághoz hozzájárul az is, 
hogy jobban szabályozható a hőmérséklet.

Megemlítjük még, hogy lehetséges a közvetlen és közvetett 
gőzölés kombinációja is, mégpedig úgy, hogy először közvetlen 
gőzölést végeznek és a kondenzviz emelkedésével a gőzölést köz­
vetett módon folytatják. Ezáltal elkerülhetők a közvetett gőzö­
lés magas felfütési költségei, le kell mondani azonban a külön­
leges fakimélés előnyeiről.

3. A LEMEZÜZEMEINKBEN ALKALMAZHATÓ OPTIMÁLIS HÖNKELŐKÉSZITÉSI 
ELJÁRÁSOK PARAMÉTEREINEK MEGHATÁROZÁSA

Az elvégzett széleskörű irodalmi feldolgozás, valamint a 
hazai helyzet felmérése alapján megállapítható, hogy

1. az egyes szerzők által javasolt rönkelőkészítésí paramé­
terek korántsem egyértelműek. Ez természetesen részben onnan 
ered, hogy az egyes országokban más és más fafajjal dolgoznak és 
eltérőek az éghajlati adottságok is. Különösen a Közép-Európában
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és a Szovjetunióban  a lk a lm azo tt e l já rá s o k  m utatnak nagy e l t é ­
r é s t ;

2 . nem le h e t  megnyugtatóan e ld ö n ten ie  hogy a megmunkálha- 
tó sá g  szem pontjából a g ő zö lés , vagy a fő zés  e lőnyösebb-e . Mind­
k é t u t  já r h a tó ,  éppen e z é r t  a h e ly i  a d o ttsá g o k tó l k e l l  függővé 
t e nni a rö n k e lő k é sz ité s  módjának m eg v á lasz tá sá t,

3 . az egyes fafa jokhoz  más-más h ő k e z e lé s i param éterek t a r ­
to zn ak . Az átmérő nagysága je le n tő s  m értékben b e fo ly á s o lja  a 
h ő k e z e lé s i id ő ta rtam o k a t; a g ő z ö lé s i , i l l e t v e  f ő z é s i  idő  megha­
tá ro z á s á ra  egyszerű g y a k o rla ti  szabály  n in c s ,

4 . a h aza i üzemek te c h n o ló g iá ja , ö ssz e h a so n lítv a  az i r o ­
dalomban i s m e r te te t t  e l já rá s o k k a l ,  sok ese tb en  e l t é r ő .  Egyik 
üzemünk sem alkalm azza p é ld áu l a k ö z v e te tt  g ő z ö lé s t ,  ami számta­
lan  e lőnnye l j á r .  Az üzemi gőzölőberendezések nem eléggé ko rsze ­
rűek .

Az elm ondottak szükségessé t e s z ik  egy e lvekben egységes, 
gazdaságos rö n k e lő k é s z ité s i  te ch n o ló g ia  k i a l a k í t á s á t ,  amelynek 
fe lh a sz n á lá sá v a l üzemeink ado ttságaiknak  m egfele lően  k i a l a k í t ­
h a tjá k  s a j á t  te c h n o ló g iá ju k a t .

Az egységes e lv i  ip a rá g i  te c h n o ló g ia  m eg v a ló s ítása  érdeké­
ben a rö n k e lő k é sz ité s  k é t param éte ré re  vonatkozóan végeztünk 
v iz s g á la to k a t ,  amelyek során r ö g z í te t tü k  a k é t leg fon to sabb  j e l ­
lem zőt: a h ő k e z e lé s i (g ő z ö lé s i , i l l e t v e  fő z é s i )  h ő m érsé k le te t, 
valam int a h ő k e z e lé s i id ő ta r ta m o t. E lőbbi fő le g  a f a f a j t ó l ,  
u tóbb i inkább a rö n k v as tag ság tó l függ . A k u ta tá so k a t nem t e r ­
j e s z te t tü k  k i valam ennyi, a fu rn i r - 1  em ezipari gyako rla tban  e lő ­
fo rd u ló  f a f a j r a ,  hanem csak azok ra , amelyeknek mennyisége az 
1958-60 év i ö s s z e s í t e t t  tényszámok s z e r in t  a 3 5^-ot m eghaladta.

A fe ld o lg o z o t t  fa fa jo k  m egoszlása az 1958-60. év i ö s s z e s í ­
t e t t  tényszámoknak m egfelelően

F u rn ir  és Lemezmüvek

A term elésben  3 %-nál nagyobb ré sz a rá n y t az a lá b b i f a fa jo k  
k épv ise lnek :

Hámozással 
bükk 
okúmé

K é se lé sse l 
h aza i d ió  
mahagóni



Hámozással 
éger 
nyár 
hárs

Késeléssel 
okúmé 
tölgy 
nyár 
bükk

Hárosi Falemezmüvek

5 %-nál nagyobb részarányban a következő fafajokat ter-
melték:

Hámozással 
bükk 
okúmé 
nyár 
éger 
cser

Késeléssel 
mahagóni 
hazai dió 
okúmé 
tölgy 
fekete dió 
bükk

Szegedi Falemezgyár

Ennél a vállalatnál az elmúlt 5 évben csak hámozással állí­
tottak elő furnirt. 5 %-nál nagyobb részarányt az alábbi fafajok 
képviseltek:

bükk 
nyár 
okúmé

Mint a felsorolásokból kitűnik, a 5 lemezgyárban összesen 
10 olyan fafaj volt, amelynek részaránya a 3 %-ot meghaladta.

a/ Az optimális gőzölési, illetve főzési hőmérsékletek 
meghatározása

Az irodalmi adatok azt mutatják,hogy az optimális gőzölési, 
illetve főzési hőmérsékletek összefüggésben állnak a fa abszolút 
száraz térfogatsúlyával.Ez érthető is, hiszen például a nagyobb 
térfogatsulyu fák keményebbek,nehezebben megmunkálbatók, ennél­
fogva képlékennyé tételükhöz több hő szükséges. Munkánk során az
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egyes fafajok abszolút száraz állapotra vonatkoztatott térfogat­
súlyát az alábbi értékekkel vettük számításba (5. táblázat): 

5. táblázat

Fafaj Absz. száraz faj súly g/cm3
Bükk 0,69
Okúmé 0,42
Hyár 0,41
Hárs, éger 0,49
Cser 0,73
Mahagóni 0,55
Tölgy 0,65
Hazai dió 0,64
Fekete dió 0,56

A gőzölési hőmérsékletek kiszámításához a L. Vorreiter ál­
tal ajánlott képletet használtuk fel:

6 131
Du " -75727 sin (-£- --y^2 ) C° 

0 H

Mivel a képletben az u fanedvesség is szerepel, a gőzölési 
hőmérsékleteket hazai fáknál u = 30-100 %-ra, ezótáknál u = 
= 30-60 %-ra számítottuk. Az eredményeket grafikusan is ábrázol­
tuk.

Kiszámított gőzölési hőmérsékletek
Bükk:
Nedvesség % 30 40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet C° 88,4 81,8 77,0 73,3 70,4 67,9 65,7 63,9

Okúmé:
Nedvesség % 30 40 50 60
Hőmérséklet C° 41,1 38,0 35,8 34,1

Nyár:
Nedvesség % 30 40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet C° 39,2 36,3 34,2 32,5 31,2: 30,1 29,2 28,4
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H árs, ég e r:
Nedvesség % 30 40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet 53,9 49 ,8 46,9  44,7 42 ,8 41 ,3  40 ,0 38,9

Cser:
Nedvesség % 30 z40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet C° 94,9 87,9 82,7 78,7 75 ,5 72 ,9  70 ,6 68,6

Mahagóni:
Nedvesség % 30 40 50 60
Hőmérséklet c° 64,5 59,7 56,2 53,5

Tölgy:
Nedvesség % 30 40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet cö 81,8 75,7 71,2 67 ,8 65,1 62 ,8  60 ,8 59,1

Hazai d ió : 
Nedvesség % 30 40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet cö 80,1 74,1 69 ,8 66 ,4  63,7 61 ,5  59,5  57,9
Fekete d ió :
Nedvesség % 30 40 50 60 70 80 90 100
Hőmérséklet có 66,3 61,3 57,6 55,0 52,7 50,9 49 ,3 47 ,9

1?4



Gőzölés! hőmérsékletek a fanedvesség függvényében

17. ábra
G őzölési hőmérsékletek a fanedvesség függvényében
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A tovább i szám ítások so rán  haza i fa fa jo k n á l  egységesen a 
80 o s , exo táknál az 50 %-os fanedvességnek m egfelelő  k e re k í­
t e t t  hőm érsék le ti é r té k e k e t  v e ttü k  figyelem be. Ezek az a lá b b iak :

4 . tá b lá z a t

F a fa j
G őzölési hőm érséklet 

C°
Bükk 68
Okúmé 56
Nyár 50
H árs, ég e r 41
Cser 75
Mahagóni 56
Tölgy 65
Hazai d ió 62
Fekete  dió 51

A f ő z é s i  hőm érsékletek  k isz á m ítá sá t s z in té n  L. V o r re i te r  
á l t a l  a j á n lo t t  k é p le t te l  végezzük.

’w  = 100 . s in
■ - o.i ) c

A k é p le t t e l  sz ám íto tt k e r e k í t e t t  é rté k ek  a következők:

5 . tá b lá z a t

F a fa j
Főzési hőm érséklet 

C°
Bükk 58
Okúmé 55
Nyár 52
H árs, éger 59
Cser 61
Mahagóni 45
Tölgy 5*
Hazai dió 55
Fekete dió 46
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Bár a gőzölési, illetve főzési hőmérsékleteket valamennyi 
szóbanforgó fafajra kiszámítottuk, megjegyezzük, hogy a hazai 
gyakorlat néhány fafaj (például nyár, hárs) hőkezelésétől elte­
kint, továbbá, hogy az irodalmi adatok szerint a tölgyféléket 
előnyösebb főzni.

Ъ/ A hőkezelési időtartamok meghatározása a 
rönkátmérők függvényében

Első lépésként a téli hónapok (december, január, február) 
és a nyári hónapok (május, junius, julius, augusztus,szeptember) 
átlagos középhőmérsékletét jegyeztük ki az utolsó 5 év viszony­
latában. (Az adatok a Meteorológiai Intézettől származnak.)

Év 1956 1957 1958 1959 I960 1956-60
T éli 
hónapok -2 ,5* +0,48 +1,47 +0,94 +0,70 + 0,2
Nyári 
hónapok +18,7 +17,8 +19,3 +17,8 +17,6 +18,2

Fentiek alapján számításainkat t^ = 0 C° és t^ = 18 C° 
kezdeti fahőmérsékletre végeztük.

A hőkezelési időtartamokat - a szükséges előszámitások el­
végzése után - az alábbi képlettel számítottuk:

Z = 4 ^  (óra)

ahol R = a rönk sugara (m)
n = a Krotov-Anderzen-féle nomogramról leolvasott érték, 
a = hőfokvezetési tényező (m^/óra)

Elő számítások:
A hőfokvezetési tényezőt a következő képlettel számítot­

tuk:
a = (m2 /óra)

ahol Л  = hővezetési tényező (kcal/m2 ó°),
c = fajhő (kcal/kg0 ),
R = fajsuly = 1 000 г (kg/m^).

197



A h ő v eze té s i tényező é s  a fa jh ő  é r té k e  azonban a nedvesség 
és  a  hőm érséklet függvénye. u = O % é s t = O C °  m e lle t t  a  hőve­
z e té s i  tényező  é rték e  az a lá b b i t

Л 0  = Л Ь , (1 -  ~Y ~) [1  + s in  f ( r o -O ,75)] (kcal/m ó0 )

ahol
^ L ’ = a levegő egyenértékű hővezövésl tén y ező je  = 0 ,04  

kcal/m  ó°
r 0  = a f a  a b sz o lú t szá raz  té r f o g a ts ú ly a  (g/cm^)

= a  s e j t f á i  á lla g án a k  á ts z á m ítá s i  sú ly a  = 1,51 
g/cm^

= a  fá k  á tla g o s  h ő v eze tési tén y ező je  a ro s to k ra  m erőle- 
/ оgesen = 0,116 kcal/m  2

f  = e g y ü tth a tó , amely a ro s to k ra  m erőleges hővezetés ese ­
té n  = 1,71

Az u fanedvesség m e l le t t i  а  Л о -Ь61 szám ítha tó :

= Л о  +  1 , 6 5  u ) (kcal/m  ó°)

Az u fanedvesség és  a t  fahőm érsék le t m e l le t t i  .Д $ h ő v e z e té s i 
tén y ező t az a lá b b i k é p le t te l  szám íto ttu k :

X u t * X u +  (kcal/m  ó°)

Ay<(%/C0 ) eg y ü tth a tó  az a lá b b i tá b lá z a tb ó l  ha tá ro zh a tó  meg: 

6 . t á b lá z a t

A f a  a b sz o lú t szá raz  té r f o g a ts ú ly a  r Q (g/cm^)

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

Á tszám ítási tényező (%/C°)
О,5б| 0,42 0,34 0,28 0,24 0,21 0 ,19 0,16 0,15 0,14 0,13 0,12

u = O % é s t = O C °  m e lle t t  a  c fa jh ő  é rté k e  a következő:
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%  = CL ( 1  ■ +  CZ • ( tc a lA g 0 )

ahoi
cL  = a levegő f a jh ő je  = 0 ,24  k c a l/k g 0

Cg = a s e j t f a l  á llagának  fa jh ő je  = 0 ,338  k c a l/k g 0

A t  fahőm érsék le t m e l le t t i  c^ a c -h ó i szám íth a tó : Ь О

Ct  = %  + 0,00166 t  (k c a l/k g 0 )

Az u fanedvesség  és  a t  fahőm érsékle t m e l le t t i  c f a jh ő t  az 
a lá b b i k é p le t te l  szám íto ttu k :

C+. + u
c u t = 1 ♦ u (k c a lA g  )

(А Л h ő v eze té si tényező és a c ^  fa jh ő  fe n te b b i le v e z e té s é t  
L. V o rre i te r  kézikönyvéből v e ttü k  á t . )  А Л és a c ^  is m e re ti­
ben az "a” h ő fo k v eze tés i tényező már m eghatározható , A z = 
k é p le t megoldásához azonban szükségünk van még a Krotov-Andrezen 
f é l e  nomogramból leo lv a sh a tó  n tényező é r té k é r e .  Az n tényező 
nagysága a 2 К é r t é k tő l ,  i l l e t v e  az - g -  v isz o n y tó l fü g g , ( г  -  a 
maradékhenger, В = a rönk su g a ra .)  

ahol t ^  = a h ő k e z e lé s i hőm érsék le t,
t  = az e lé r n i  k ív án t b e lső  fah ő m é rsé k le t,
t  = a f a  k e z d e ti hőm érsék le te , о
A h ő k eze lé s i hőm érsék le teket már sz ám íto ttu k . Az e lé m !  

k ív á n t b e lső  fah ő m érsék le te t minden f a f a jn á l  úgy á l l í t o t t u k  be , 
hogy 10 C °-kal a g ő z ö lé s i , i l l e t v e  a f ő z é s i  hőm érséklet a l a t t  
legyen . A f a  k e z d e ti  hőm érsék le té t nyáron 18 0 °-nak , t é le n  0 C°- 
nak v e t tü k .

Megjegyezzük, hogy az n tényező m eghatározásához a Kr-otov- 
A ndrezen-féle  nomogramot k i  k e l l e t t  e g é s z í te n i ,  m ivel az á l t a ­
linak e l ő i r t  b e lső  fahőm érsékle tek  lényegesen  magasabbak, mint 
am ilyeneket a Szovjetunióban  megkívánnak. Ennek következtében a

Д99



2K érték csökken, az n érték viszont növekszik s meghaladja az 
n = 0,50 értéket, (n x 0,50 a nomogram utolsó értéke.) Az r ér­
téket egységesen 15 cm-nek vettük.

Fentiek alapján a hőkezelési időtartamok már számíthatók. 
A hámozással, illetve késeléssel előállított furnirok esetében 
szükséges gőzölési, illetve főzési időtartamokat a fafajok ko­
rábbi sorrendje szerint adjuk meg. A számítások eredményét a 
7-44. táblázatokban foglaltuk össze. A hőkezelési időtartamokat 
grafikusan is ábrázoltuk.

Bükk:
Térfogatsúly: 0,69 g/cm^
Nedvességtartalom: 80 %
Kezdeti fahőmérséklet nyáron 18 0°, télen 0 0°
Gőzölési hőmérséklet: 68 0°, belső fahőmérséklet 58 0°
Főzési hőmérséklet: 58 0°, belső fahőmérséklet 48 0°

7. táblázat
Kezdeti 
fahőmér- 
séklet

Л о Л и vut °o ct °ut a
kcal/m ó° kcal/kg° m2 /ó

18 0°
0 c°

8. táblása

0,126
0,126

•h

0,292
0,292

0,505
0,292

0,285
0,285

0,515
0,285

0,619
0,605

0,000714
0,00701

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron télen nyáron télen

2K 0,20 0,15 0,25 -0,17

9« táblázat. Hámozát

Tényező Átmérő cm-ben
30 35 40 45 50 55 60

j(r=15 cm) 0,500 0,428 0,375 0,333 0,300 0,273 0,250
n(2K=0,20) 0,288 0,303 0,318 0,328 0,332 0,336 0,341
n(2K=0,15) 0,536 0,354 0,368 0,379 0,389 0,393 0,396
n(2K=0,25) 0,250 0,269 0,280 0,289 0,296 0,298 0,303
n(2K=0,17) 0,320 0,338 0,349 0,362 0,569 0,374 0,378
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10. táblázat

Hőkezelést időtartamok az átmérő függvényében, bükkfa hámozása esetén

11. táblázat. Késelés. (Késelésnél — = 0)

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron télen nyáron télen

n 0,368 0,463 0,322 0,400
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12. táblázat

Hőkezelés! időtartamok a rönkátmérő függvényében okúmé 
késelése esetén

okúmé:
Térfogatsúly: 0,42 g/cm^
Nedvességtartalom: 50 %
Kezdeti fahőmérséklet nyáron 18 0°, té len  0 C°
Gőzölési hőmérséklet: 56 0°
Belső fahőmérséklet: 26 0°
Főzési hőmérséklet: 53 0°
Belső fahőmérséklet: 25 0° 
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13. tá b lá zat

Kezdeti 
fahőmér— 
séklet

Ao Au % c t °ut a

kcal/m 6° kcal/kg0 m2 /ó

18 C°
0 C°

0,083
0,083

0,151
0,151

0,162
0 ,151

0,272
0,272

0,302
0,272

0,535
0,515

0,000721
0,000698

14. táb lázat

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron té len nyáron té len

2K 0,55 0,28 0,67 0,30

15. tá b lá z a t. Hámozás

Tényező Á t m é r ő  cm-ben
40 50 60 70 80 90 100

$(r=15 cm) 0,375 0,300 0,250 0,214 0,188 0,167 0,150
n(2K=O,55) 0,146 0,159 0,167 0,171 0,173 0,175 0,177
n(2K=0,28) 0,264 0,277 0,286 0,287 0,288 0,290 0,292
n(2K=0,67) 0 ,113 0,128 0,134 0,138 0,140 0,142 0,144
n(2K=O,3O) 0,251 0,267 0,274 0,278 0,280 0,282 0,284

16. tá b lá zat

Kezdeti H ő k e z e l é s ! i  d 5 t  a r  t  a m (óra)
fahőmér­
séklet 40 1 50 1 60 70 80 1 90 100

cm átmérő m ellett
Gőzölés

18 C° 8,1 13,8 20,8 29,1 38,4 49,2 61,4
0 0° 1 5 ,1  24,8 37 ,1 50,4 66,0 84,1 104,6

Főzés
18 C° 6,3 1 1 ,1  16 ,7 23,4 31,0 39,9 49,9

0 C° 14,3 23,9 35,2 48,8 64,2 81,8 101,7
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H őkezelési időtartam ok a rönkátm érő függvényében n y á rfa  
hámozása e se té n

17. t á b l á z a t .  K éselés (K ése lésn é l |  = 0)

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron té l e n nyáron té le n

n O.18J 0,300 0,146 0,290

18. tá b lá z a t

K ezdeti H ő k e z e 1 é s L i d ő t a r t  a  m (ó ra )
fahőmér­
s é k le t 30 35 40 45 50 55 60

cm átmérő m e l le t t

Gőzölés
18 0° 5,7 7 ,8 10 ,2 12,8 15,9 19,2 22,8
0 0° 9 ,7 13 ,2 16,6 21 ,8 26,9 32,5 38,7

Főzés
18 0° 4 ,6 6 ,2 8 ,1 10 ,3 12,7 15,3 18,2

0 0° 9 ,3  - 12,7 16,6 21,0 26,0 31,4 37,4
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Hőkezelést időtartamok a rönkátmérő függvényében okúmé 
késelése esetén

Nyár:
Térfogatsúly: 0,41 g/cm^
Nedvességtartalom: 80 %
Kezdeti fahőmérséklet nyáron 18 0°, télen 0 0°
Gőzölés, illetve főzési hőmérséklet: 50 0°
Belső fahőmérséklet: 20 0°

19. táblázat

Kezdeti 
fahőmér- 
séklet

О u ut % ct cut a
kcal/m ó° kcal/kg0 m2 /ó

о
 o
o 

О 
Q 
О 
О 0,081

0,081
0,188
0,188

0,202
0.188

0,26?
0,267

0,297
0,267

0,609
0,593

0,000809
0,000773
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20. táblázat
Gőzölés és fűsés
nyáron télen

21

22

Tényező

. táblázat.

2K

Hámozás

0,83 0,35

Tényező Á t m é r ő  cm-ben
50 55 40 45 50 55 60

j(r=15 cm) 
n(2K=O,8J) 
n(2F=O,35)

• táblázat

0,500
0,053
0,205

0,428
0,062
0,220

0,375
0,069
0,232

0,555
0,077
0,243

0,300
0,083
0,250

0,275
0,086
0,255

0,250
0,090
0,257

Kezdeti 
fahőmér­
séklet

H ő k e z e l é s i  I d ő t a r t a m  (óra)
50 55 40 45 50 55 60

cm átmérő m ellett
Gőzölés 
és főzés  
18 0° 
0 C°

1,5
6,0

2,5
8,7

5,5
12,0

4,8
15,9

6,5
20,2

8,0
24,8

10,0
29,9

Nyár - hámozás
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23. tá b lá z a t . K ése lés . (K éselésnél — = 0)

Tényező Gőzölés és Főzés
nyáron té le n

n 0,105 0,271

24. tá b lá sa t

Kezdeti 
fahőmér­
sék let

H ő k e z e l é s i  i d ő t a r t a m  (óra)
30 35 40 45 50 55 60

cm átmérő m e lle tt

Gőzölés 
és fő zé s  

18 C° 
0 0°

2 ,9
7 ,9

4 ,0
10,7

5 ,2
14,0

6 ,6
17,7

8,1
21,9

9 ,8
26,5

11,7
31,6

H őkezelési időtartam a rönkátmérő függvényében nyárfa 
k é se lé se  esetén
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Hárs és ég e r:
T é rfo g a tsú ly : 0 ,49  g/cm^
N edvességtartalom : 80 %
K ezdeti fahőm érsék le t nyáron 18 C°, t é l e n  0 0°
G őzö lési, i l l e t v e  fő z é s i  hőm érsék le t: 41 C°, b e lső  fahőm érsék le t 
31 0 ° .

25. tá b lá z a t

K ezdeti 
fahőmé r -  
s é k la t

Л о X u t % c t c u t a

kcal/m  6° k c a l/k g ° m2 /ó

18 C°
0 C°

0,093
0,093

0,216
0,216

0,229
0,216

0,272
0,272

0,302
0,272

0,612
0,596

0,000760
0,000740

26. tá b lá z a t

Fényező Gőzölés és Főzés
nyáron té le n

2K 0,43 0 ,24

27. t á b l á z a t .  Hámozás

Tényező
Átmérő cm-ben

30 55 40 45 50 55 60

j(r= 1 5  cm) 0,500 0,428 0,375 0,353 0,300 0,273 0,250
n(2K=0,43) 0,158 0,17* 0,184 0,195 0,201 0,205 0,210
n(2K=O,24) 0,258 0,274 0 ,278 0,296 0,302 0,305 0,308

28. t á b lá z a t

K ezdeti 
fahőmér­
s é k le t

H ő k e z e l é s i  i d ő t a r t a m  (ó ra )
30 55 40 45 50 55 60

cm átmérő m e l le t t

Gőzölés 
é s  fő z é s  

18 C°
0 C°

4 ,7
7 ,8

7 ,0
11,5

9 ,6
15 ,5

12 ,9
20,3

. 16 ,4
25 ,5

20,3
51,2

24,7
57,5
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T é rfo g a tsú ly : 0 ,73  g/cm^
N edvességtartalom : 80 %
K ezdeti fahőm érsék le t nyáron 18 0 ° , t é le n  0 0°
G őzölés! hőm érsék le t: 73 0 ° , b e lső  fah ő m érsék le t: 63 0°
Főzési hőm érsék le t: 61 0 ° , b e lső  fah ő m érsék le t: 51 0°

29. tá b lá z a t

30. tá b lá z a t

K ezdeti 
fahőm ér- 
s é k le t

Л ц ^ u t С о c t c u t a

kcal/m  6° k c a l/k g ° m^/ó
0
 
0
 

0
 
и
 

00 
о

0,133
0,133

0,309
0,309

0,322
0,309

0,287
0,287

0,317
0,287

0,621
0,604

0,000710
0,000701

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron té le n nyáron té le n

2K 0 ,18 0,14 0 ,23 0,16

209



31. tá b lá z a t. Hámozás

Tényező Á t m é r ő  cm-ben
30 55 40 45 50 55 60

|(r=15 cm) 0,500 0,428 0,375 0,333 0,300 0,273 0,250
n(2K=0,18) 0,300 0,320 0,333 0,342 0,349 0,353 0,357
n(2K=0,14) 0,345 0,366 ’ 0,378 0,387 0,397 0,402 0,407
n(2K=0,23) 0,264 0,282 0,294 0,304 0,310 0,313 0,319
n(2K=0,16) 0,308 0,332 0,347 0,359 0,371 0,376 0,380

32. tá b lá z a t.

Hőkezelési időtartamok a rönkátmérő függvényében 
cser hámozása esetén
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Mahagóni:
T é rfo g a tsú ly : 0 ,55  g/cm^
N edvességtartalom : 50 %
K ezdeti fahőm érsék le t nyáron 18 C°, t é le n  0 C°
G őzölési hőm érséklet 56 C°, b e lső  fahőm érsék le t 46 C°
F őzési hőm érsék le t: 4-5 C°, b e lső  fahőm érsék le t 35 0°

33. tá b lá z a t

K ezdeti 
fahőmén- 
sé k le t

AQ ^ u ^ u t c o c t °u t a

kcal/m 66 k c a l/k g 0 m2 /6

18 C°
0 0°

34. tá b lá z

0,103
0,103

a t

0,188
0,188

0,211
0,188

0,276
0,276

0,306
0,276

0,357
0,517

0,000714
0,000661

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron té le n nyáron té le n

2K 
n

0,26
0,319

0,18
0,373

0 ,37
0,248

0,22
0,352

35. tá b lá z a t

K ezdeti H ő k e z e l é s : L i d ő t a r t a m (ó ra )
fahőmér­
sé k le t 30 35 40 *5 50 55 60

cm átmérő m e l le t t
Gőzölés

18 0° 58,1 61,7 65,9 70,6 75,9 81,1 88,2
0 C° 60,7 65,3 70,6 76,7 83,3 90,7 98,8

Főzés
13 C° 55,8 58,6 61,9 65,6, 69,7 74 ,3 79,3
0 0° 60,0 64 ,3 69,3 75,0 81,3 88,3 95,9

Az előző 35« tá b lá z a t  a d a ta iv a l  kap cso la tb an  megjegyezzük, 
hogy a  h ő k eze lé s i idő tartam ok m eghatározásánál a k é p le t t e l  szá­
m íto tt  értékekhez egységesen 48 ó rá t  adtunk hozzá, hogy a f a f a j  
s a já to s s á g a i  á l t a l  m egnövetelt nagyobb képlékeny ség és kedvező 
sz in h a tá s  lé t r e jö h e s s e n . A f e n t ie k e t  b i z to s í tó  kémiai á ta la k u lá ­
sok jgyan is  a hőm érsékleten  túlmenően az Id ő tő l i s  függenek.
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H őkezelési idő tartam ok a rönkátm érő függvényében mahagóni 
k é s e lé s e  e se té n

Tölgy:
T é rfo g a tsú ly : 0 ,65  g/cm^
N edvességtartalom : 80 %
K ezdeti fahőm érsék le t nyáron 18 C°, t é le n  0 0°
G ő z ö lé s i h ő m é r sé k le t:  63 C °, b e l s ő  fa h ő m é r sé k le t:  53 0°
F őzési hőm érsék le t: 54 C°, b e lső  fah ő m érsék le t: 44 C°

36. tá b lá z a t

K ezdeti 
fa h ő a é r-  
s é k le t

Л о ^ u t % c t c u t a

kcal/m  6° k c a l/k g 0 m^/ó

18 0°
0 C°

37. táb láz

0,119
0 ,119.

a t

0,276
0,276

0,289
0,276

0,282
0,282

0,312
0,282

0,618
0,601

0,000717
0,000800

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron té le n nyáron té le n *

2K
n

0,22
0,347

0,16
0,408

0 ,28
0,298

0,19
0,372



38. tá b lá z a t

K ezdeti H ő k e z e i é  s  i i d ő t a r t a m (ó ra )
fahőmér­
s é k le t 30 1 35 40 45 50 55 60

cm átmérő m e lle t t
Gőzölés

18 0° 34 ,9  38 ,8  43 ,3 48 ,5  54 ,2  60,6 67,6
0 0° 35,5 39,6 44 ,4 49 ,8  55 ,9  62,6 69 ,9

Főzés
18 0° 33 ,4  36,7 40 ,6 45 ,0  50 ,0  55,4 61 ,4

0 0° 34,5 38,2 42 ,6 47 ,5  53,1 59,2 65 ,9

H őkezelési idő tartam ok a rönkátm érő függvényében tö lg y  
k é se lé se  e se tén

Hazai d ió :
T érfoga tsú ly s 0 ,64 g/cm^
N edvességtartalom  80 %
K ezdeti fahőm érsékle t nyáron 18 0 ° , t é l e n  0 0°
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Gőzölés! hőmérséklet! 62 C°, b e lső  fahőm érséklet: 52 C°
Főzési hőmérséklet: 55 C°, belső  fahőm érséklet: 45 C°

59. tá b lá z a t . K éselés (K éselésnél = 0)

40 . táb láza t

Kezdeti 
f  ah cmér- 
sék let

- 0 ^ u ^ut c o c t c ut a

kcal/m ó° k ca l/k g 0 m^/ó

0
 S
 

Q 
Q 
О 
О 0,117

0,117
0,271
0,271

0,285
0,271

0,281
0,281

0,511
0,281

0,617
0,601

0,000717
0,000705

Tényező Gőzölés Főzés
nyáron té le n nyáron té le n

2K 0 ,25 0 ,16 0 ,29 0,19
n 0,557 0,416 0,295 0,570

41. táb lázat

Kezdeti H ő k e z e l é s i  i d ő t a r t a m (óra)
fahőmér-
sék le t 50 55 40 *5 50 55 60

cm átmérő m e lle tt
Gőzölés

18 C° 58,6 62,4 66 ,8 71 ,8 77 ,4 85,5 90 ,5
0 C° 61 ,5 66,1 71 ,6 77,9 84,9 92,6 101,1

Főzés
18 C° 57,2 60,5 64,5. 68,7 75 ,5 78,9 84 ,8
0 C° 59,8 64 ,1 69,0 74 ,6 80,8 87,7 95,2

A szám ított érték ek et, ugyanúgy mint a mahagóninál, i t t  i s  48 
órával növeltük.
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«

H őkezelést időtartamok a rönkátmérő függvényében hazai 
dió k ése lé se  esetén

Fekete d ió:
Térfogatsúly: 0 ,56  g/cm^
Nedvességtartalom: 80 %
Kezdeti fahőmérséklet nyáron 18 0 ° , t é le n  0 0°
G őzölési hőmérséklet: 51 0 ° , belső  fahőm érséklet 45 C°
Főzési hőm érséklet: 46 0°, b e lső  fahőmérséklet 56 0°

42 . tá b lá z a t . K éselés (K éselésnél $  = 0)

Kezdeti ^ 0 Л и ^ u t c 0 c t* c ut á

sók le t kcal/m 6° k ca l/k g 15 m2 /ó

18 0° 0.104 0,241 0,255 0,276 0,506 0,614 0,000742
0 C° 0,104 0,241 0,241 0,276 0,276 0,598 0,000720
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4-5. t á b lá z a t
Tényező Gőzölés kő zés

nyáron té le n nyáron té le n

2K 0,51 0 ,20 0,56 0 ,22
n 0,286 0,536 0,262 0,552

44. tá b lá z a t

é rté k e k e t

K ezdeti H ő k e z e 1 é s i d ő t a r t a m (ó ra )
fahőmér­
s é k le t 50 55 40 45 50 55 60

cm átm érő m e l le t t
Gőzölés

18 0° 56,7 59 ,8  65 ,4 67 ,5  72 ,1  77 ,1 82,7
0 0° 59,5 65 ,7  68 ,4 75 ,9  79 ,9  86,7 94,0

Főzés
18 0° 55,9 58 ,8  62 ,1 65 ,9  70 ,1  74,7 79 ,8

0 C° 59,0 65,0  68 ,0 72 ,8  78 ,6  85,0 92,0

A sz á m íto tt 48 ó ráv a l n ö v e ltü k .

H őkezelési időtartam ok a rönkátm érő függvényében fe k e te  
d ió  k é se lé se  e se té n



A számított hőmérsékletekből és időtartamokból, üzemi hasz­
nálatra, célszerű közős nomogramot szerkeszteni, amelyről ele­
gendő pontossággal le lehet olvasni a szükséges paramétereket» 
Példaként bemutatunk egy ilyen nomogramot, amely gőzölésre vo­
natkozik, 18 C° kezdeti hőmérséklet mellett (JO. ábra).

Nomogram a hőkezelési paraméterek meghatározásához,18 C° 
kezdeti hőmérséklet melletti gőzölés esetén

с/ A gőzölés és főzés összehasonlítása gazdaságosság
szempontjából

Üzemeinkben, figyelembe véve a feldolgozásra került fafa­
jokat, rönkelőkészítésre elvben mind a gőzölés, mind a főzés al­
kalmazható. Jelenleg gyakorlatilag az üzemekben meglevő berende­
zések - gőzölő, vagy főzőaknák - döntik el, hogy melyik eljárást 
alkalmazzák, a távlati fejlesztési lehetőségek miatt azonban 
mégis szükséges a gőzölésnek és a főzésnek gazdaságossági szem­
pontból történő összehasonlítása.

A berendezés, illetőleg az eljárások gazdaságosságát dön­
tően a következő tényezők határozzák meg:
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1 . B eruházási k ö ltsé g e k .
2 . Ü zem elte tési k ö ltsé g e k ;

a /  a berendezés k isz o lg á lá sán a k  k ö l ts é g e i ,  *
b /  a rönk m - r e  v o n a tk o z ta to t t  gőzfogyasztás k ö l ts é g e i ,  
с /  k a rb a n ta r tá s i  k ö lts é g e k .

A f e l s o r o l t  tényezők  közül a  b e ru h á z á s i, k i s z o lg á lá s i  és 
k a rb a n ta r tá s i  k ö ltsé g e k e t nem v iz s g á l tu k , mert b á r mindhárom t é ­
nyező v á l to z ik  a t t ó l  függően , hogy gőzölő vagy főzőaknáró l van-e 
szó , azonban az ebből eredő költségkülönbségek  a rönk m - r e  vo­
n a tk o z ta to t t  g ő z fo g y asz tá sra  eső költségkülönbségekhez v isz o ­
n y ítv a  gazdaságossági ö s s z e h a so n lítá s  szem pontjából nem je le n tő ­
sek . E lfogadva a z t  a m e g á l la p í tá s t ,  hogy a g ő zö lés , i l l e t v e  f ő -  
zés gazdaságosságát e lső so rb an  a  rönk m - r e  v o n a tk o z ta to t t  gőz­
fo g y asz táso n  k e re s z tü l  v iz s g á lh a t ju k , az ö s s z e h a so n lítá s  érdeké­
ben a d o tt  m éretű aknát v e ttü n k  f e l ,  s e r r e  vonatkozóan sz ám íto t­
tuk  a g ő z fo g y a sz tá s t gőzö lés és fő z é s  e s e té n . Mivel lemezüze­
meink leg je llem zőbb  f a f a j a  a bükk, a szám ításokat e r re  végeztük 
e l .

H őszükséglet gőzölés e se té n

A gőzölőakna b e lm é re te i:
Hosszúság 5 »70 m
S zé le sség  2 ,50 m
Mélység 2 ,50  m

A f a l a z a t  28 cm v a s ta g  v asb e to n , s z ig e te l ts é g e  közepes. 
A fed lapok  (5 db) 80+25 mm v tg .  tö lg y fá b ó l k é s z ü lte k . A f ű té s  
módja: k ö z v e tle n . Az akna t ö l t é s i  fo k a : 60 %. A h ő kezelésre  ke­
rü lő  anyag 40 cm 0 - jü  bükk.

A g ő z ö lé s i  hőm érsékle t 68 0 ° , a kü lső  hőm érséklet 18 C°j a 
gőzö lés szükséges Idő ta rtam a  ennek m egfelelően 17 ,8  ó ra .

A g ő z ö lő té r  fe lm e le g íté sé h e z  szükséges hőmennyiség

Qg ® (Cj • 0^ + Cg • Gg) ( — ^a^ (k ca l)

= a b e to n  f a jh ő je  = 0,21 k c a lA g  0°
Gj = a b e to n fa la k  Ö sszsúlya = 44 125 kg
c 2  = a tö lg y f a  f a jh ő je  ( fe d la p )  = 0 ,618 k c a l/k g  0°
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G2  = fed lapok  sú ly a  = 1 804 kg
= g ő zö lé s i hőm érséklet = 68 C°

j^a  = kü lső  hőm érséklet = 18 C°

Az ada toka t b e h e ly e t te s í tv e

QH  = 519 056 k c a l .

A levegő fe lm e le g íté sé h e z  szükséges hőmennyiség
Az akna té r f o g a ta  35,60 nr z
60 %-os t ö l t é s i  fok  m e l le t t  a levegő té r f o g a ta  14,24 nr 
Súlya 18 0° e se té n  17,16 kg.
A 68 C°-os t e l i t e t t  gőz h ő ta rta lm a  ( tá b lá z a tb ó l)  626,5 

k c a lA g , a 18 C°-os 30 % r e l a t i v  nedvesség tarta lm u  levegőé az 
1L  = cL  -Í^L  + X . 0 ,46  kg . összefüggés a la p já n  4 ,57 k c a l/k g . 
Ezek s z e r in t  1 kg levegő fe lm e le g íté sé h e z  626 ,5  -  4 ,57 = 622,15 
k ca l szükséges, te h á t  17»16 kg levegő fe lm e le g íté sé h e z  QL  = 
= 17,16 . 622,15 = 10 676 k c a l k e l l .

A gőzölendő faanyag fe lm e le g íté sé h e z  szükséges hőmennyiség

%  =  °m ’ GHu * D ~ (k ca l)

сщ  = a bükk közepes f a jh ő je ,  = 0,619 k c a l/k g  0°
GHu =  a z  a g á b a n  l e v ő u = 80 % nedvességű faanyag  sú ly a  =

= 20 292 kg
Л) = 68 0° 
t^a = 18 0°

QH = 628 000 k c a l .

Hőveszteségek a fa la k o n , i l l e t v e  a fed lapokon  k e re s z tü l

Qy = (kx  . F1  + k2  . F2 ) ( -  z/a ) (k c a l/ó ra )

k, = h ő á tb o c sá tá s i  tényező  28 cm v tg .b e to n ra  = 1,12 kcal/m 2 óC°, 
1  2F^ = a b e to n fa la k  f e lü l e t e  = 55,25 m , 

k2  = h ő á tb o c sá tá s i  tényező 105 mm v tg .  tö lg y fá ra  = 0 ,96 
kcal/m 2 óC°.
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a
= a fed lapok  f e l ü l e t e  = 14,25 m ,
= 68 G° S

Л  = 1 8  ° 0 ’

Oy = 5 778 k c a l/ó ra

A hőveazteség  a  gőzö lés egész id ő ta rtam a  a l a t t

QVÖ -  17 ,8  . Qy = 67 2*8 k c a l .

A hősu g árzási é s  egyéb kisebbmérvü hőveszteségeket nem v e ttü k  
szám ításba.

F en tiek  a la p já n  az összes e lm é le ti  h őszükség le t egy t e l j e s  
g ő zö lési c ik lu s r a  v o n a tk o z ta tv a

Qö e  = QR  + QL  + QH  + QVÖ = 1 224 980 k c a l .

L. V o rre i te r  s z e r in t  a  sz á m íto tt  e lm é le t i  h ő sz ü k sé g le te t 
-  m ivel a szám ítások során nem le h e tsé g e s  valamennyi v e sz te sé ­
ge t pontosan m eghatározni -  1 ,5 -2 ,0  k ö z ö t t i  tényezővel k e l l  be­
sz o ro zn i, hogy g y a k o rla ti  é r té k e t  kapjunk.

Qö  = 2 ,0  . 1 224 980 = 2 449 980 k c a l .

A g ő z ö lé s i c ik lu s r a  eső gőzszükség let

2| бз!;!60 = 5 910 kg gőz.

Az 1 nr rönk re  eső gőzszükség le t

= 185 kg gőz/m^ f a .

Az egy ó rá ra  v o n a tk o z ta to t t  gőzszükség le t

= 220 kg g ő z /ó ra .



Hőszükséglet főzés eaetén
*

Az akna méreteire a töltési fokra, a fafajra, az átmérőre 
vonatkozó adatok megegyeznek a gőzölési hőszükséglet számításá­
nál közölt adatokkal» A számítás menete is ugyanaz.

A főzési hőmérséklet 58 C°, a külső hőmérséklet 18 C°5a 
főzés időtartama ennek megfelelően 15,7 óra.

A főzőaknák felmelegítéséhez szükséges hőmennyiség:

QE = 415 245 kcal.

A főzőviz felmelegítéséhez szükséges hőmennyiség:

= ®W * (k c a 1 ^

viz fajhője = 1 kcal/kg 0°
víztömeg súlya = 11 590 kg
főzési hőmérséklet = 58 0°
külső hőmérséklet « 18 0°

Qy = 455 600 kcal.

A főzésre kerülő faanyag felmelegítéséhez szükséges hő­
mennyiség:

0ц « 502 400 kcal.

Hőveszteségek a falakon, illetve a fedlapokon keresztül:

Qy = 3 022 kcal/óra.

A hőveszteség a főzés egész időtartama alatt

Qyö = 15,7 » Qy = 47 445 kcal.

lentiek alapján az elméleti hőszükséglet egy teljes főzési 
ciklusra vonatkoztatva
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Qge = Од + Оде + OH  + Oyg = ^20 690 kcal
és

%  = 2 • % e  = 2  8 4 1  3 8 0  k c a 1 ’

A főzési ciklusra eső gőzszükséglet, 90 C°-os fütőgőzt felté­
telezve

= * 474 kg gőz.
XAz 1 m rönkre eső gőzszükséglet

= 209 kg gőz/m^ fa.

Az 1 órára vonatkoztatott gőzszükséglet

l ^ 4 ^ 4  = 285 kg gőz/óra

Folyamatos üzemelés esetén azonban változik a gőzszükség­
let, mivel a főzővizet nem 18 G°-ról, hanem lényegesen magasabb­
ról kell 58 C°-ra felmelegiteni. Ha feltételezzük, hogy a főző- 
viz pl. csak 38 C°-ra hül le, akkor

Оде = 227 800 kcal
Qö e = 1 192 890 kcal
Qö = 2 385 980 kcal

A főzési ciklusra eső gőzszükséglet

= 3 757 kg gőz

Az 1 m^ rönkre eső gőzszükséglet

= 176 kg gőz/m^ fa.

Az 1 órára vonatkoztatott gőzszükséglet

= 239 kg gőz/óra.

A számi tápok tehát azt mutatják, hogy gőzfelhasználás szempont­
jából a főzés előnyösebb.
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ÖSSZEFOGLALÁS, KÖVETKEZTETÉSEK

A tém ával k ap cso la to s  fe la d a to k a t  az a lá b b ia k  s z e r in t  o l­
do ttuk  megs

1« Felm értük lem ezgyáraink rö n k e lő k é s z i té s i  a d o t ts á g a i t  és 
mindhárom üzemre vonatkozóan r ö g z í te t tü k  a je le n le g  a lk a lm azo tt 
te c h n o ló g iá t .

2* Mivel a témakörnek h aza i szak irodalm a n in c s , r é s z l e t e s  
irodalm i fe ld o lg o z á s t  k é s z í te t tü n k  a  re n d e lk ez é sre  á l ló  német és 
szo v je t szak irodalom ból. Az iroda lm i fe ld o lg o z á s  k i t e r j e d t  a 
rö n k e lő k é sz ité s  e lm é le t i  a la p ja i r a  és a rö nkkeze lés  leg fo n to sab b  
param étereinek  m eghatározására vonatkozó számít á s i  e l já r á s o k ra .

3 . Az iroda lm i fe ld o lg o zá s  a la p já n  a h aza i h e ly z e t  ism ere­
tében  k iv á la s z to ttu k  azokat a sz á m ítá s i e l já r á s o k a t ,  amelyekkel 
a leg fon tosabb  rö n k e lő k é s z ité s i  param éterek m eghatározhatók.

4 . Fafajonkén t és v a s ta g sá g i csoportonkén t szám íto ttu k  az 
o p tim á lis  h ő k eze lé s! hőm érsék le teket és id ő ta r ta m o k a t.

5 . S z e rk esz te ttü n k  egy p é ld á u l szo lg á ló  ö s s z e te t t  nomo- 
gram ot, amelynek se g íts é g é v e l k ie lé g í tő  p on to sságga l m e g á lla p ít­
hatók egy a d o tt  te c h n o ló g ia i  f e la d a t  (p é ld á u l hámozásra k e rü lő  
rönkök gőzölése t^. = 18 C° k e z d e ti  hőm érséklet m e l le t t )  megoldá­
sához szükséges rö n k e lő k é s z ité s i  param éterek .

6 . ö ssz e h a so n lító  szám ítá s t végeztünk a k é t f é le  rönkelőké­
s z i t é s i  módszer göz fogyasz tásá t i l l e t ő e n .

K övetkezte tések

1 . Az üzemeinkben a lk a lm azo tt rö n k e lő k é s z i té s i  módszerek ma 
már k o rsz e rű tle n e k . A h ő k e z e lé s i fo lyam at b e fe je z ő d é sé t szub jek­
t iv e n  Í t é l i k  meg. Szükséges t e h á t ,  hogy lemezüzemeink a z á ró je ­
len té sb en  fo g la l ta k a t  megismerjék és h a s z n o s íts á k .

2 . É rtékesebb  és hőre  érzékenyebb f a f a jo knál f e l t é t l e n  e lő ­
nyösebb a k ö z v e te tt  g ő zö lé s .

5» A g ő z ö lé s s e l, i l l e t v e  fő z é s s e l  v é g z e tt  rö n k e lő k é sz ité s  
id ő ta r ta m á t i l l e t ő e n  m e g á lla p íth a tó , hogy a gőzö lés  10-15 %-kal 
több id ő t  ig é n y e l.
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4. A hőkezelési időtartamok nagymértékben függenek a rönk- 
átmérőktől. Ennélfogva a vastagsági csoportositás hőgazdálkodási 
szempontból megtakarítást eredményez, és jobb minőséget bizto­
sit (nincs tulgőzölés, vagy elégtelen gőzölés).

224



СОПОСТАВИТЕЛЬНОЕ ИСПЫТАНИЕ ПОДГОТОВКИ ЛЕСОМАТЕРИАЛА 
В ПЛИТОЧНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ ПАРОВЫМ СПОСОБОМ ИЛИ ВАРЕНИЕМ

Имре Генцел, научн. сотр.

Подробной переработкой специальной литературы определяет те 
процессы счетов, которыми можно определить параметры подготовки 
лесоматериала. На основе этого конструировал комплексную номо­
грамму, с помощью которой без вычислении можно прочитать нужный 
параметр. - Расчет в связи с расходованием пара дает результат, 
меньше пара употребляется при варении. В случае и специфических 
древесных пород,' чувствительных на температуру, предлагаем не 
прямое опарование. - Опарование на 10-15%-ов длительнее от варе­
ния. Время термообработки зависит в большой степени от диаметра 
лесоматериала. - С точки зрения экономии надо группировать ле­
соматериал по диаметру.
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COMPARATIVE EXAMINATION OP THE BOARDINDUSTRIAL LUMBER 
PREPARATION COMPLETED BY STEAMING RESPECTIVELY

BY COOKING

Imre Gönczöl research worker

On the basis of detailed literary elaboration is determined 
the calculative proceedings, with those the parameters of lumber 
preparation are ascertainable. Relying upon these findings You 
combine a complex nomogram, from which You can simply read the 
needed parameters. The calculations related to steam-consumption 
resulted that the cooking is accompanied with less steam con­
sumption.

The indirect steaming is proposable for valuable species of 
tree, which are sensitive to heat. The steaming takes 10-15 per 
cent more time, than the cooking. The heat treatment duration 
depends in a high degree on the lumber-diameter. For this reason 
the grouping of the lumbers according to thickness is indispens­
able in economic point of view.
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VERGLEICHENDE UNTERSUCHUNG DER MIT DÄMPFEN BZW. MIT 
KOCHEN DURCHGEFÜHRTEN PLATTENINDUSTRIELLEN 

BLOCKHOLZVORBEREITUNG

Imre Gönczöl wissenschaftlicher Mitarbeiter

Auf Grund ausführlicher literarischer Bearbeitung bestimmt 
der Verfasser die Rechnungsmethoden, mit welchen die Parameter 
der Blockholzvorbereitung feststellbar sind. Mit diesen wurde 
ein Nomogramm konstruiert, von dem die notwendigen Parameter, 
ohne Rechnungen ablesbar sind. Auf den Dampfverbrauch bezügliche 
Rechnungen ergaben, dass das Kochen weniger Dampf benötigt.

Bei den wertvollen und wärmeempfindlichen Holzarten ist 
das indirekte Dämpfen vorzuschlagen. - Das Dämpfen - gegenüber 
dem Kochen - dauert um 10-15 % längere Zeit. Die Wärmebehand­
lungszeitdauer hängt in grossem Masse von dem Blockholzdurch­
messer ab. Darum ist die Gruppierung des Blockholzes gemäss 
ihrer Dicke von wirtschaftlichem Gesichtspunkte unerlässlich.
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VIZSGÁLATOK A BÁLVANYFA (AILANTHUS GLANDULOSA) IPABI 
FELHASZNÁLHATÓSÁGÁVAL KAPCSOLATBAN

dr.Fiiló Zoltán tudőmányos főmunkatárs

Munkatársak:

Madari József technikus 
Kajli László technikus 
Széplaki Ágnes technikus

1, BEVEZETÉS

Az ország faanyaggazdálkodási helyzete - a nagymértékű 
ipari fa behozatal - szükségessé teszi, hogy a meglevő fakész­
lettel a lehető legcélszerűbben gazdálkodjunk. A célszerű fa­
anyaggazdálkodás egyik előfeltétele, hogy a faanyagok tulajdon­
ságait megismerjük s belső szerkezeti felépítésük, fizikai és 
mechanikai, illetve kémiai tulajdonságaik figyelembevételével 
jelöljük ki azokat a területeket, ahol a legmegfelelőbben hasz­
nálhatók fel. A kultúra terjedésével kapcsolatban világjelenség, 
hogy a farostokból készült termékek (papir, cellulóz, farostle­
mez stb.) iránti igény szinte évről-évre növekszik. Jellemző, 
hogy pl. 1958-ban az összes kitermelt rönkanyagnak már mintegy 
27 %-át fordították erre a célra, kb. 202,5 millió m^-t. Ez a 
körülmény feltétlenül indokolja, hogy a faanyagok tulajdonságai­
nak megismerését célzó vizsgálatok során megfelelő rostvizsgála­
tokat is végezzünk. A farostanyagok gazdasági felhasználása ui. 
igen nagymértékben függ a rostok tulajdonságaitól, igy különösen 
a szilárdító rostok mennyiségétől, méreteitől és a sejtfal-lumen 
viszonytól.Ezek a tulajdonságok elsősorban a fenyőfélék trachei- 
dáinál kedvezőek, ezért a rostositásra legnagyobbrészt fenyöfé- 
léket használnak.

Magyarországon ebből a szempontból a helyzet kedvezőtlen. 
Erdőgazdaságunk fafaj-összetétele nem teszi lehetővé a szükség­
letnek megfelelő fenyőanyagok kitermelését, mivel fenyőerdeink 
részaránya mindössze 7 $4 %. Ezért szükségesnek mutatkozott a 
rendelkezésre álló egyéb fafajok vizsgálata, különös ^ekint_ttel
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farostjaik jellemző tulajdonságaira, valamint a legfontosabb fi­
zikai és mechanikai tulajdonságokra. Rostositás szempontjából 
elsősorban a gyorsan növő fafajok érdemelnek figyelmet, melyek 
rövid idő alatt nagy fatömegek képzésére képesek és rostjaik 
rendszerint igen hosszúak.

Ilyen meggondolások alapján került sor az Erdészeti Tudomá­
nyos Intézet megrendelése folytán a bálványfa vizsgálatára. En­
nek a vizsgálatnak nem volt célja a bálványfa monografikus is­
mertetése, hanem a legfontosabb fiziko-mechanikai és faanatómiai 
tulajdonságok alapján annak a megállapítása,hogy a fa alkalmas-e 
ipari célokra való felhasználásra. Erre a kérdésre ad választ ez 
a jelentés.

2. A VIZSGÁLATOK MÓDSZERE (METODIKA)

A vizsgálatok módszerét a kutatási célnak megfelelően vá­
lasztottuk meg az alábbiak szerint:

A/ Vizsgálatok a bálványfa általános gazdasági értékelésé­
hez, főleg irodalmi adatok alapján.

B/ A bálványfa makroszkopikus jellemzése, érzékszervi meg­
figyelésekkel meghatározva.

C/ A bálványfa anatómiai vizsgálata mikroszkópos módsze­
rekkel.

D/ A jellemző fizikai-mechanikai tulajdonságok vizsgálata. 
E/ Próbatermelés Ailanthus rostokkal.

ad C/ E vizsgálatoknál az alábbiak szerint jártunk el

A talajtól számított 1 m magasságban, közép- és ágszinten 
vett törzs-, illetve ágmintából 2-2 db (1 db 2 cm és 1 db 0,8 cm 
vtg.) korongot vágtunk ki, meggyalultuk, illetve políroztuk.

A 0,8 cm vtg. mintakorongokból mindhárom szinten a huzott- 
fa-nyomottfa irányában évgyűrűnként - kéregtől a kéregig - min­
tát vettünk preparáló mikroszkóp alatt, rostmacerátumok készíté­
séhez. A macerátumok elkészítése után többszöri mosás, majd fes­
tés után preparátumokat készítettünk.
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Á vastagabb korongon -  s z in té n  a h u z o tt fa  -  nyom ottfa i r á ­
nyában -  az évgyürüszé lességeket h a tá ro z tu k  meg L e itz  évgyürüme- 
rő  m ikroszkóppal. A mért évgyürüszé lesség i adatokból az á tla g o s  
évgyü rüszé lességet k isz á m íto ttu k  é s  az igy n y e rt adatokat g r a f i ­
konban á b rá z o ltu k .

A s z ö v e ta n a l i t ik a i  v iz s g á la to k a t  az a lá b b ia k  s z e r in t  vége' 
tű k : a  2 cm v tg .  korongokból az évgyürüszélességek  lemére se u tán  
a h u zo ttfa -n y o m o ttfa  irányában  5 x 2 x 2  cm-es hasábokat vágtu ; 
k i ,  egymásután! összefüggésben, k é re g tő l  a k é re g ig . A hasábokat 
p u h itó o ld a tb an  m egfelelő id e ig  fő z tü k , majd fam etsző mikrotcmmal 
k e re sz tm e tsz e te k e t k é s z í te t tü n k , a m etsze teket k e llő  f e s t é s  ó’án 
á l la n d ó s í to t tu k .

Az évgyűrűk h ú z o t t - ,  i l l .  nyom ottfá ibó l k é s z í t e t t  ro str.u ce - 
rátum okból (összesen  72 d b ), i l l .  preparátum okból 25-2? egyedi 
f a r o s t  hosszm ére té t á l l a p í to t tu k  meg. A k a p o tt m érési adatokból 
az évgyűrűkre vonatkozó á t la g é r té k e k e t  k isz á m íto ttu k . A ■ u tóbb i 
adatokat grafikonokban á b rá z o ltu k .

A k e re sz tm e tsz e ti  preparátum ok a la p já n  minden 5>. é"gyürü 
s z ö v e ta n a l iz is é t  végeztük e l .  E munkák so rán  L e i tz - f é le  6 o rsós 
in te g rá c ió s  a s z ta l  s e g íts é g é v e l a  kérd éses  évgyűrűkben a v íz ­
s z á l l í t ó - ,  s z i l á r d í t ó - ,  hosszparenchim a és b é lsu g á r  söve tm eny- 
n y iségeke t h a tá ro z tu k  meg egy-egy m érés-so roza t a la p já n , amik o r- 
i s  10 ООО/г vonalhosszon az egyes szö v e tfé le ség ek  s e j t j e i t  45° 
szöges p á s z tá z á s s a l  a d d ic io n á ltu k .

A fa ro s to k  s e j t f a l - s e j t ü r e g  m ennyiségeit a k e re sz tm e tsz e ti  
preparátum ok a la p já n  a h ú z o tt -  és nyom ottfa minden 5« évgyűrű­
jében  m eghatároztuk. E m ikroszkópos mérések so rán  k é t szomszédos 
évgyűxühatár k ö z ö tt 45° szöges p á s z tá z á s s a l  2 000 /x  - t  k itev ő  
ro stfa lm enny iségeke t és az ezekhez ta r to z ó  ro s tü re g  (lumen) 
m ennyiségeket á l l a p í to t tu k  meg.

A fa ro s to k  su g á r- és h u rirán y u  á tla g o s  átm érőinek a d a ta i t  a 
minden 5» évgyűrű k o ra i é s  k é se i p á sz tá já b a n  sugár- i l l .  h u r-  
irányban  megmért 10-10 ro s t  á tla g é r té k é b ő l n y e rtü k . E m éréseket 
úgy végeztük , hogy a ké rd éses  évgyűrűk mindegyikében a m ikrosz­
kóp látóm ezőjében t a l á l t  leg k ise b b , közepes é s  legnagyobb r o s t  
s u g á r- ,11l .h u rm é re te t  c savaros oku lár-m ik rom éterre l lem értük 5-5 
látómezőben; a 10. a d a to t a 5 látómezőben á tla g o s  méretűnek t a ­
l á l t  r o s t  s z o lg á l t a t t a .  (Mind a k o r a i f á r a ,  mind a k é s e i f á r a
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а, - а  Ъ, —b
Db = - i ----- . 100 5 Da  = - 4 ------- 100 5

ah o l: a = a p ró b a te s t  h u rirán y u  m érete s z á r í t á s  u tán
a^ = a p ró b a te s t  h u rirán y u  m érete á z ta tá s  u tán  
b = a p ró b a te s t  sugárirányú  m érete s z á r í t á s  u tán  
b j  = a p ró b a te s t  su g á rirán y ú  m érete á z ta tá s  u tá n .

H ostirányu m é re tv á lto z á s t nem v iz s g á ltu n k , m ivel i p a r i  f e l ­
h a sz n á lá sn á l az g y a k o r la t i la g  figyelm en k ív ü l hagyható , te k in ­
t e t t e l  az ig en  k ic s i  m é re tv á lto z á s ra .

A zsugorodás m eghatározása . A f a  zsugorodásának v iz s g á la tá t  100 
db p ró b a te s te n  v ég e z tü k .

A s z á r í t á s  e l ő t t i  m éreteknek m eghatározását ugyanazzal a 
m ódszerre l m értük, m int a dagadásí v iz sg á la to k n á l*

A sugár é s  h u rirá n y u  m éretek lem érése u tán  a p ró b a te s te k  
sú ly á t a n a l i t i k a i  m érlegen 0 ,01  g pon tossággal lem értük*

A s z á r í t á s  b e fe je z é se  u tán  a p ró b a te s te k  m é re te i t  ugyanúgy, 
ugyanolyan p on to sságga l h a tá ro z tu k  meg, mint a s z á r í tá s  e l ő t t .

A k i s z á r í t o t t  faanyag m é re te i t  nedves á l l a p o t r a  a  következő 
összefüggés a la p já n  sz ám íto ttu k :

S 2
= — ~ r ~1 - “ISS"

a h o l: = a n y e rs  faanyag  m érete  s z á r í t á s  e l ő t t ,
S2  = a szá raz  faanyag m érete  t e l j e s  k i s z á r í t á s  u tá n , 
z = a n edvesség tarta lom  csökkenésének m egfele lő  zsugo­

rodás sz á z a lé k a .

A zsugorodás m értékének k isz á m ítá s a . A h ú r-  é s  su g á rirán y a  zsu­
go rodást ^ -ban  (^ь> z

s ) 0 ,1  %™hyi pon tossággal a következő kép­
le te k k e l  h a tá ro z tu k  meg:

a —
h  Z. = -a----• 100

b - b, Za = - ^ - 1 -  . 100
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ah o l: a  = a p ró b a te s t  
a^ = a p ró b a te s t  
b = a p ró b a te s t  
b^ = a p ró b a te s t  

h u rirán y u  m érete a 
b u r irányú  m érete a 
sugárirányú  m érete 
su g á rirán y a  m érete 

k i s z á r í t á s  e lő t t  
k i s z á r í t á s  u tán  
a  k i s z á r í t á s  e l ő t t  
a  k i s z á r í t á s  u tá n

A zsugorodás eg y ü tth a tó ján ak  k isz á m ítá sa A f a  n e d v e s s é g ta r ta l-
mára v o n a tk o z ta to t t  zsugorodás a d ja  a zsugorodás e g y ü tth a tó já t

h " u

s
^ s  
u

ah o l: Zjp Zg  = a h ú r , sugárirányú  zsugorodási százalékok 
u = a p róbatesteknek  %-ban m egadott n ed v esség ta r­

ta lm a .
A zsugorodás e g y ü tth a tó i t  3 t iz e d e s  p o n to sságga l h a tá ro z tu k  

meg.

5 . A FA VIZFELVEVÖKÉPESSÉGÉNEK (ABSZORPCIÓ) 
MEGHATÁROZÁSA

A szabvány s z e r in t  k i a l a k í t o t t  100 db p ró b a te s te t  для! it-i -  
k a i m érlegen 0 ,01  g pon tossággal lem értük , majd 103 C° hőfokon 
su ly á llan d ó ság ig  (a b sz o lú t száraz  á l l a p o tr a )  k i s z á r í t o t t u k .

A k i s z á r í t o t t  p ró b a te s te k e t  v íz z e l  t e l t  edénybe rak tuk  
úgy, hogy egyik bütü  f e lü le tü k  a v íz b ő l  k i á l l t .  A v íz  ekkor a 
p ró b a te s t  á l t a l  a b sz o rb e á lt  lev e g ő t k i s z o r í t j a .

A p ró b a te s te k e t 2 és 4 ó ra  múlva k iv e t tü k  éa 0 ,01  g pon­
to ssá g g a l lem értük , majd a  v ízb e  v issz a h e ly e z v e  1 , 2 , 4 , 7 , 12, 
20 nap múlva és az u to lsó  m érést követően 10 naponként megismé­
t e l tü k  m indaddig, míg a k é t le g u to lsó  mérés k ö z ö t t i  külöxbség a 
su lym érési h ib a h a tá r  k é ts z e re s é n é l  k isebb  v o l t .

Minden egyes su ly -m e g á lla p itá s  a lka lm áva l az e ln y e l t  v iz  
(e ) száza lékos m ennyiségét a f a  ab szo lú t sz á ra z  sú ly á ra  vonat­
k o z ta tv a  a következő k é p le t te l  szám oltuk:
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G_ -  G 
■ • loo

ah o l: Go  = a p ró b a te s t  sú ly a  k i s z á r í t á s ,  i l l e t v e  az e x sz ik -  
ká to rban  v a ló  le h ű té s  u tán  g-ban ,

Ge_= a  v ízben  á z t a to t t  p ró b a te s t  sú ly a  g-ban. 

ad Ъ/ M echanikai jellem zők
1 . Nyom ószllárdság a ro s to k k a l párhuzamosan
A szabvány e lő í r á s  s z e r in t  k i a l a k í t o t t  és m egvizsgált próba­

te s te k  száma: 110, m elyeket a  f a tö r z s  három s z in t jé b ő l  a l a k í to t ­
tunk  k i .  A f a  anyagán a t e r h e lé s  következtében  a  v iz s g á la t  fo ­
lyamán kö ze l azonos a lak v á lto záso k  és  repedések k e le tk e z te k , ami 
a f a  s z ö v e ti  hom ogenitására u t a l .  A nyom ószilárdságot a követke­
ző k é p le t t e l  sz ám íto ttu k :

p
. . .k e /» 2

ah o l: РШ8Х = a v iz s g á la t  folyam án e l é r t  legnagyobb erő kg-ban  
F = a  nyomott f e l ü l e t  cm2 -b en .

A s z i lá rd s á g i  adatok pontos k ié r té k e lé s é h e z  m e g á lla p íto ttu k  
a ned v esség ta rta lm a t az MSz 6787 s z e r in t  k ö zv e tlen ü l a s z i l á r d ­
ság i v iz s g á la t  m eg tö itén te  u tá n .

A m e g á l la p í to t t  nedvességtarta lom hoz ta r to z ó  nyom ószilárd­
ság i é r té k e t  a következő k é p le t  s e g íts é g é v e l szám íto ttu k  á t  15%- 
os n e tto  n ed v esség ta rta lo m ra : 

^ 1 5 -
a h o l: 

u =
Oó =

a v iz s g á l t  p ró b a te s t  n e t to  nedvesség tarta lm a  %-ban 
a f a f a j t ó l  függő szo rzó á llan d ó  (0 ,04)

R o s t ta l  párhuzamos s z a k í tó s z i lá rd s á g  v iz s g á la ta

Az e rő te rh e lé s  sebessége 200 k g /p e rc . A szabvány e lő í r á s a  
s z e r in t  k i a l a k í t o t t  és m egv izsgált p ró b a te s te k  száma: 51 db .
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A terhelés növekedésével a próbatest eleinte arányosan nyú­
lik, majd kettészakad. A szakított felület alakja hosszú szál­
kás, ami általában jó minőséget jelent.

A vizsgálatok után meghatároztuk a próbatestek keresztmet­
szeti méreteit. A szakítószilárdságot a következő képletből kap­
tuk:

^sz u = “ kg/cm2

ahol: = a  terhelésnél mért legnagyobb húzóerő kg-ban
F = az igénybevett keresztmetszet felülete cm2 -ben

A nedvességtartalom változása a szakítószilárdság értékeit 
is változtatja. Ezért a vizsgálat után közvetlenül meghatároztuk 
a próbatestek nedvességtartalmát. Az u % nedvességtartalomnak 
megfelelő szakítószilárdságot a következő képlet segítségével 
számítottuk át 15 %-os nedvességtartalomnak megfelelő szilárd­
ságra :

^ s z  15 = u l 1 - ^  1 5 )  I
D ó  J . ;  on U.

ahol: u = a próbatest megállapított netto nedvességtartalma %- 
ban

сг = a helyesbítő tényező, amelynek értéke 0,03, azaz 1 % 
nedvességtartalom változásnál a szákitószilárdság ér­
téke 3 %-kal változik.

6. HAJLÍTÓSZILÁRDSÁG

A szabvány előírás szerint kialakított és megvizsgált pró­
batestek száma: 39-39 db. A vizsgálatokat kétféleképpen végez­
tük: évgyűrűkre merőleges és évgyűrűkkel párhuzamos irányú "P" 
erő alkalmazásával, megkülönböztetve tőrészből, ill. csucsrész- 
ből vett próbatesteket.

A terhelés gyakorlatilag egyenletes növekedése percenként p400-500 kg/cm . A törés felületéből következtetni lehet a vizs­
gált anyag minőségére. Az Ailanthus törési felülete hosszuszál- 
kás, hajlítószilárdsága jó.
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A kiértékelésnél az előzőekben közöltek alapján meghatároz­
tuk a próbatestek nedvességtartalmát.

A hajlítószilárdságot u nedvességtartalom mellett a követ­
kező képlet adja:

-  ke/o«2 
u  2 a5

ahol:
Pm n Y  = az elért legnagyobb terhelés kg-ban
1 = a támasztás! köz cm-ben
a = a próbatest keresztmetszetének oldalhossza cm-ben.
A kapott hajlitószilárdság értékét, - mint a szakítószi­

lárdságnál - átszámítottuk 15 % netto nedvességtartalomra. A he­
lyesbítő tényező értéke 0,04.

7, ÜTŐ-TÖBÖMUNKA VIZSGÁLATA

Az ütőerőt a próbatestek egy részénél az évgyűrűk irányára 
merőlegesen, egy részénél pedig párhuzamos irányban működtettük. 
A vizsgált próbatestek száma 39-39 db volt, melyeket a fatörzs 
különböző szintjeiből (tő-közép-csucs) vettük, az anyagmennyi­
ségtől függő darabszámban. Az ütő-törőmunka nagyságát az alábbi 
képlettel számítottuk:

A 2a = -y- m kg/cm 

ahol:
a - a terület-egységre vonatkoztatott fajlagos törőmunka
A - az ösSztörőmunka
F = a vizsgált próbatestek keresztmetszetének felülete.

B r i n e l l  kem énység rostiránnyal párhuzamosan. A vizsgálatnál fel­
h a s z n á lt  p r ó b a te s te k  alsó és felső lapja egymással párhuzamosan 
van k ia l a k í t v a .  Á lapok felülete simára van kidolgozva. A méré­
s e k e t  120 db próbatesten végeztük.

A vizsgálat folyamán 10 mm átmérőjű acélgolyót nyomtunk 
egyenletesen a próbatestekbe állandó "F" erővel (F = 50 kg)
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Az 50 kg erőt általában 15 m P alatt értük el. Ezt a nyomást 
90 mp-ig tartottuk. Ezután 15 mp alatt lassan és egyenletesen 
tehermentesítettük a próbatestet. Az egyes benyomások egymástól 
kb. IO-I5 mm-re voltak.

Az acélgolyó benyomódásának átmérőjét 2 egymásra merőleges 
irányban Brinell-mikroszkóppal mértük meg. A benyomott gömbsüveg 
felületét az így kapott átmérő értékéből számítottuk ki. A ki­
számított gömbsüveg felületét osztva a terhelő-erővel, közvet- p lenül kapjuk a Brinell-keménységet (Hg) kg/mm -ben.

ahol: P = a terhelőerő
D = az acélgolyó átmérője 
d = a benyomott gömbsüveg átmérője,

A próbatest nedvességtartalmát közvetlenül a vizsgálat után 
meghatároztuk és a keménység értékét a már közölt módon 15% 
nedvességtartalomra számítottuk át (OÍ = 0,025),

Próbatermelés Ailanthus rostokkal. A Mohácsi Farostlemezgyárban 
próbatermelés és a kapott farostlemez értékelése a gyakorlati 
felhasználhatóság igazolására.

6. VIZSGALATI EBEDMÉNXEK

Általános gazdasági értékelés. Vonatkozó irodalmi adatok rendkí­
vül gyérek és a fafajt leginkább csak növénytanilag ismertetik. 
Mégis Torday, Gayér, Vorreiter stb. munkáiból az alábbiak tűnnek 
ki:

Eredete: Kina-Japán.
Erdészeti jelentősége: nem állományalkotó fafaj, csak szór­

ványosan fordul elő, legtöbbször természetes utón honosodik meg, 
anélkül, hogy emberi beavatkozással telepítenék. Sarjadásra haj­
lamos. Gyorsannövő, középnehéz fafaj.

Előfordulása: Csak enyhe éghajlatú slkvidékeken, nálunk 
leginkább az Alföldön.
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K lim atikus ig én y e i köz t ren d k ív ü li  fagyérzékenységét eme­
l i k  k i .

F e lh a sz n á lá s i  t e r ü l e t e i  közül a k o c s ig y á r tá s t  e m lít ik  (va­
ló sz ín ű le g  a k ő rish e z  va ló  h aso n la to sság a  m ia t t ) ,  valam int a mü- 
b u to ra s z ta lo s s á g o t és a f a f a r a g á s t .  R o s to s itá sá t  úgy l á t s z ik  még 
nem k í s é r e l t é k  meg.

M akroszkopikus v iz s g á la to k « G yürüslikacsu , sz in e sg e sz tü  f a .
A f a  sz in e : s z i j á c s  s z é le s ,  sá rg á s fe h é r . Geszt keskeny (az 

átmérőnek kb . 1 /3  ré sz e )  v ö rö ses , szü rkés b a rn a , néha zö ldes  
c s ík o z á s s a l .

Évgyűrűk: s z é le se k , eg y en le te sek , szabályos k ö ra lakuak , 
szélességük  a b é l tő l  a kéreg  f e l é  ném ileg csökken. Átmenet a t a ­
v a sz i é s  ő s z i  p á s z ta  k ö z ö tt é le s .  A k e re sz tm e tsze ten  a ta v a s z i  
pász tában  az edények j ó l  l á th a tó  l ik a c s -g y ű rű t  képeznek, az edé­
nyek bő Üregűek, lumenük szabadszemmel i s  j ó l  k iv e h e tő . 
Őszi p á sz ta  fokoza tosan  sö té te d ő , r a j z o la t  n é lk ü l i .  A hurm etsze- 
te n  az edények p a ra b o lik u s , a sugárm etszeten  párhuzamos r a j z o la ­
to k a t a lk o tn ak  és ezek a r a jz o la to k  rendk ívü l h a so n líta n a k  a 
k ő r is f a  hasonló  r a jz o la ta ih o z .

B élsugarak: A bü tüm etsze ten  ren d k ív ü l finom su g á rirá n y ú ,sü ­
nön egymás m e l le t t  e lhelyezkedő vonalkák , melyek sz ine  a f a  s z í ­
nénél v ilá g o sa b b . -  A su g án ae tsze ten  j ó l  k ivehe tő  c s ik ó k , melyek 
a fény b e e sé s i  szöge s z e r in t  v ilág o sab b ak , e s e t le g  sö té tebbek  a 
f a  s z ín é n é l.  H urm etszeten nem képeznek je l le g z e te s  r a j z o la t o t .

Egyéb je l le g z e te s s é g e k :  a f a  selymes fényű , b e le  e rő sen  
f e j l e t t .  L eveleinek  különös szaga a f á r a  nem te r j e d  á t ,  mégis 
ennek tu la jd o n í th a tó ,  hogy rovarkárosodások nem fo rdu lnak  benne 
e lő .  -  Középnehéz f a ,  kevésbé t a r t ó s ,  vetem edésre nem hajlam os.

Az anatóm iai v iz s g á la t  eredm ényei. A v iz s g á l t  1 /4  je lz é s ű  b á l ­
ványfa tö rz s e  a l s ó - ,  középső- és á g sz in ten  v e t t  m intakorongj^.’~ 
nak é v g y ü rü s ré le ssé g e it  az 1 . áb ra  g ra f ik o n ja iv a l  s z e m lé lte tjü k -

A v iz s g á l t  1 /4  j e lű  bá lvány fa  évgyű rűszé lességei az a lá b ­
b iak  s z e r in t  o sz lanak  meg:

2 mm-nél keskenyebb 
2-3 mm-ig

3 évgyűrű
9 évgyűrű

3-5 mm-ig 9 évgyűrű
5-7 mm-ig 12 évgyűrű
7 mrc-nél szélesebb 3 évgyűrű
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Évgyűrűk kora
1 . ábra

Á tlagos évgyürüszélességek az 1 /4  j e lű  bá lványfa  mind­
három sz in tjé b e n

2 . ábra 
Röviden 
fo g a z o tt 
végű 
f a r o s t

5 . áb ra
Hosszan 
fo g a z o tt 
végű 
f a r o s t

4 . áb ra
O ld a lt 
kampós 
f a r o s t

5 . áb ra  
Egyenlő 
v i l l á s  
végű 
f a ro s t
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6. ábra
Egyenlőt­
len v i l ­
lá s  végű 
farost

7. ábra 
Zömök, 
v il lá s -  
végű

f  aro st

8. ábra
Lábfej- 
V égzo- 

désü 
fa r o s t

9- ábra
Zömök, h ir­
te len  csú­

csosodó 
f  aro s t

10. ábra
Farostok hosszmérete az 1/4 jelű  törzs évgyűrűiben
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Leggyakoribb tehát az 5-7 mm széles évgyűrű. Ha az összes 
évgyűrű szélességi adatot az egész törzsre vonatkoztatjuk, átla­
gos évgyürüszélességül 4,5 mm-t kapunk.

Rosthosszelemzések. A farostok vastagfaluak, üregük hirtelen el- 
szükül. Legtöbbjük hosszan kihegyesedő, végük igen változatos.

Vannak rövidebb és tágabb üregű alakok (8. és 9« ábra), rö­
viden és hosszan fogazott (2-5. ábra), oldalt kampós (4. ábra) 
és különböző villás végződésű rostok (5-7» ábra).

frygyűrünkéntí hosszméretüket a metodikában ismertetett mód­
szerrel meghatároztuk mind a húzott-, mind a nyomottfára vonat­
kozóan s a kapott eredményeket - átlagolások után a 10. ábra 
grafikonjaiban tüntettük fel.

A grafikonok alapján a vizsgálatba vont bálványfa egész fa­
testére vonatkoztatva megállapítható, hogy:

1. A farostok átlagosan 1200/z körüli hosszúak, nem tekint­
ve a béltől számított 10 évet kitevő hossznövekedési szakaszt. 
E szakaszban a rostok átlagos kezdeti hossza 600-700/z körüli; 
kivétel az ágszint, ahol a kezdeti érték 500^ fölötti.

2. Sem a középmagasságban, sem az ágszinten vett minták év­
gyűrűiben a rostok nem érték el az llOO^u fölötti átlagos (1200 
mikron) hosszúsági értéket.

5» A nyomottfa rostjai a hossznövekedési (bélkörüli 10 év) 
szakaszban hosszabbak, mint a huzottfa rostjai (kivéve az ág­
szintet) •

A rosthosszmérések alkalmából kapott különböző adatoknak a 
vizsgált mintakorongokon belüli áttekintése céljából a mérési 
adatok eloszlását csoportosítva az alábbi 1. táblázatba foglal­
tuk.
1. táblázat

líérési csoportok
450 600 75O 900 IO5O 1200 1550

mikron körüli értékkel (db)
I/"a 
2D évgy.

huzottfa 14 47 61 102 151 95 52
nyomottfa - 10 48 150 160 115 25

I/4k
9 évgy.

huzottfa 15 44 58 65 55 9 1
nyomottfa - 25 55 79 50 16 -

I/4f
7 évgy.

huzottfa - 6 55 55 55 25 5
nyomottfa 4 40 64 44 21 2
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Fenti táblázat alapján a farostok tömegeloszlása szempont­
jából megállapíthatjuk, hogy a fatörzs alsó szintjében a faros­
tok tömege 900-1200/z hosszú, míg a törzs középmagasságában és 
ágszinten 750-1050/^ közötti értékű.

Szövettérfogat-elemzések. Kvantitatív mikroszkópos szövetanali- 
ziseink eredményeit a 11. és 12. ábra grafikonjai szemléltetik. 
Mind a húzott-, mind a nyomottfában talált szövetféleségek meny- 
nyiségére vonatkozóan a következők tapasztalhatók.

Egy Ailanthus glandulosa fateste húzottfájának
7O - os szőve ttérfogat - mennyiségei

----------  szilárdító ---------- parenchima

----------vízszállító ---------- bélsugár

11. ábra
Százalékos szövettérfogat-mennyiségek az 1/4 jelű törzs 

huzottfájában
a/ A farost a fatest többi szövetéhez viszonyítva igen 

nagy mennyiségben az alsó- és középszinten közel egyenlő mennyi­
ségű (átlagosan 68,8 % ill. 69,4 %), mig az ágszinten valamivel 
nagyobb százalékban (átlagosan ?1,8 %) található.

A nyomottfában általában valamivel nagyobb mennyiségben 
fordul elő mint a huzottfában.
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Egy Ailanthus glandulosa fa test nyomottfájának 
0/ и - o s  szövettérfogat - mennyiségei

12. ábra
Százalékos szövettérfogat-mennyiségek az 1/4.jelű törzs 

nyomottfájában

Az integrációs mérések alkalmával kapott rostszövet térfo­
gat-mennyiségi értékek egyébként 65,3 % és 74,2 % között inga­
doznak. Alacsonyabb értékek a keskeny évgyűrűknél, magasabb ér­
tékek a széles évgyűrűknél adódtak. Az egész törzsre vonatkoz­
tatott átlagérték 69,9 %.

Ъ/ Az edények mennyisége az össz-szövet aránylag kis 
(8,1-14,7 %) százaléka. Ez az érték eléggé konstansnak vehető, 
kivéve agy-két (1957-1961-es) évgyűrűben kapott értéket.Az egész 
törzsre vonatkoztatott érték 12,1 %.

с/ A kizárólag csak az edények körül - paratracheálisan - 
elhelyezkedő faparenchima-sejtek alkotta hosszparenchima szövet 
a legkisebb mennyiségű: 5»O-7,5 %• A huzottfában nagyobb mennyi­
ségben található, mint a nvomottfában. Az egész törzsre vonat­
koztatott érték 6,4 %.

d/ A bélsugár-parenchima mennyisége eléggé ingadozó, 
(9»5-14,3 %) teljesen megegyezik az edények mennyiségével: az 
egész törzsre vonatkoztatott érték 11,7 %.
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Farostokra vonatkozó sejtfal-sejtüreg mennyiség és a >átgár-hur- 
irányu átmérő megállapítása.A keresztmetszeti preparátumok alap­
ján a farostokra vonatkozóan meghatározott sejtfal-sejtüreg 
mennyiségi adatokat a 15. és 14. ábra grafikonjaival szemléltet­
jük. Ezek alapján megállapítható, hogy a farostok sejtfalmennyi­
sége mind a húzott, mind a nyomottfában 77-81 %-ig, 111. 78-82 %

Évgyűrűk kora

15. ábra
Farostok sejtfal-sejtüreg %-os mennyiségei és ezek viszonya 

az 1/4 jelű bányafa huzottfajában

A mérések alkalmával nyert százalékos sejtfal-sejtüreg 
mennyiségi adatokból ezek egymáshoz viszonyított értékeit is 
feltüntettük a fenti grafikonok mellett. A viszonyszámok átlago­
lása után a farostokra vonatkozó egész törzsön belüli sejtfal-
sejtüreg viszonyszámot határoztuk meg: 

fal-lumen viszony huzottfában 4:1
fal-lumen viszony nyomottfában 4,2:1
A sugár-, ill. hurirányu rostátmérőre vonatkozó mikroszkó­

pos mérések eredményeit a 15-18. ábrák grafikonjaiban tüntettük 
fel.
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Évgyűrűk kora
14. ábra

Farostok sejtfal-sejtüreg %-os mennyiségei és ezek viszonya 
az 1/4 jelű bálványfa nyomottfájában

Évgyűrűk kora
15. ábra

Farostok sugár irányú Á tm érője az 1/4 jelű bálványfa 
hnzottfájában
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Az 1/4 jelű bálvány fa  fateste nyomottfájában 
a farostok átlagos sugár - irányú átmérői

Évgyüilk kora
16. ábra

Farostok sugár irányú átmérőbe az 1/4 jelű bálványfa 
nyomottfajában

Az 1/4 jelű bálványfa fateste húzottfájában a 
farostok átlagos húr irányú átmérői

Évgyűrűk kora
17. ábra

Farostok húr irányú átmérője az 1/4 jelű bálványfa 
húzottfájában
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18. ábra
Farostok hur irányú átmérőié az 1/4 Jelű bálványfa 

nyomottfajában

Ezek alapján megállapíthatjuk, hogy a farostok:
a/ sugárirányú átmérője:

az évgyűrűk huzottfájában 15»7 A  -tói 20,0/4
az évgyűrűk nyomottfájában 15,6 /4 -tói 19,0/x- értékű
a törzs alsó részében átlagosan 17,8
a törzs középső részében átlagosan 17,6/4
a törzs ágszintjében átlagosan 17,9/4

Ъ/ hurirányu átmérője:
az évgyűrűk huzottfájában 16,2/4-tói 18,8/4
az évgyűrűk nyomottfájában 15,6/4 -tói 18,9/4 értékű
a törzs alsó részében átlagosan 17,3/4
a törzs középső részében átlagosan 16,7/4
a törzs ágszintjén átlagosan 17,4/4

összefoglalva az 1/4 jelzésű bálványfával kapcsolatos mik­
roszkópos vizsgálatokat, megállapítottuk, hogy

1. az átlagos évgyürüszélesség 4,3 mm
2. a farostok átlagos hossza:

a törzs alsó szintjében 1124 /4 ,
a törzs középső szintjében 864/4 , 
a törzs ágszintjében 968/4 .
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A fa ro s to k  á t la g o s  hossza  a 10 évnél idősebb évgyűrűben: 
1200-1500 /4  .

5 . A ro s to k  hossz-szem pontból v e t t  töm egelosz lása  a tö r z s  
a ls ó  s z in t jé b e n :  960-1200 / 4 , középmagasságban és á g sz in te n  
7 5 6 - 1 0 5 0 k ö z ö t t i  é r té k ű .

4 . A fa ro s to k  a lk o t ta  s z i lá rd í tó s z ö v e t  m ennyiségileg  igen  
magas é rté k ű  -  á tla g o sa n  70 % k ö rü li  -  a tö b b i szö v e tfé le sé g e k ­
hez v isz o n y ítv a , ( i ly e n  magas é r té k e t  sem a lágylom bos, sem a 
keménylombos fá k  i ly e n  irányú  v iz s g á la ta in á l  e z id e ig  még nem t a ­
p a s z ta l tu n k .)

5 . A fa ro s to k  su g ár, i l l .  h u rirán y u  átm érője á tlag b an  véve 
köze l megegyező ( 1 8 k ö rü li )  és a s e j t f a l  se jtü re g -v isz o n y  
á l ta lá b a n  4 :1 ,  Ez u tóbb i s z in té n  igen  magas érték?  ez t meghala­
dó é r té k e t  e z id e ig  csak a c s e r tö lg y n é l  t a lá l tu n k  (ennél 5*1)•

6 .  A fa ro s to k  végződése v á lto z a to s  és a f i l c e lő d é s  szempont­
já b ó l ig en  e lőnyös.

A le g je l le g z e te s e b b  f i z i k a i  és m echanikai tu la jdonságok  v iz s ­
g á la tán ak  eredm ényei. Ebben a részben  a m etodikában i s m e r te te t t  
m ódszerekkel l e f o l y t a t o t t  f i z i k a i  é s  m echanikai tu la jdonságok  
v iz sg á la tá n a k  végeredm ényeit ö s s z e s í tő  tá b lá z a tb a n  rö g z í te t tü k  
(2 . t á b l á z a t ) .

A g y a k o r la ti  fe lh a sz n á lh a tó sá g  e l le n ő rz é s é re  f o l y t a t o t t  k i s é r -  
le te k  eredm ényei. P róba te rm elés a Mohácsi Farostlem ezgyárban . 
A Mohácsi F arostlem ezgyár vonatkozó je le n té s e  az a lá b b i :  "A k í ­
s é r l e t  l e í r á s a :

K ís é r le te t  a Mohácsi Farostlem ezgyár k í s é r l e t i  la b o ra tó r iu ­
mában végeztük e l .  T ém afele lős A sz ta lo s  T ivadar la b o rv e z e tő , k í ­
s é r l e t e t  v e z e t te  Koncsek János vegyészmérnök.

A k a p o tt faanyag  kb . 50x20x500 mm nagyságú v o l t .  Ezeket 
lab o ra tó riu m i k ö rfű ré sz e n  50x20x50 mm-re s z e le te l tü k ,  majd k é z i­
b a l tá v a l  a p r í t o t t u k .  Az a p r i tó k  r o s to s i tá s á u  lab o ra tó riu m i (de- 
f i b r á t o r  ren d sze rű ) r o s to s i tó n  végeztük  e l .  Ugyancsak a f e n t i  
t ip u s u  lab o ra tó riu m i r a f f in á to r o n  f in o m íto ttu k  a r o s t o t .

V egyszerezés: a kb. 5 % k o n c e n trác ió jú  ro stszuszpenzióhoz  
az a tro  r o s t r a  sz á m íto tt 2 % fen o l-fo rm a ld eh id  t ip u a u  kondenzá­
c ió s  műgyantát ad tunk , am elyet aluminiums z u l f á t t a l  rö g z í te t tü n k  
a rostokon? pH = 4 ,5 .
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2 . tá b lá z a t .  A ila n th u s g landulosa  (B álványfa) eg y es f i z i k a i  ás m echanikai é r té k e l é s  a mérések g r a t is  
je lle m z ő i

V iz sg á la t z В m v% P %
T érfo g a tsú ly
I .  term őhely 0 ,6 5  g/am^ 0 ,0 4 0 + 0 ,00217 6 ,1 5 0 ,3 4
I I .  term őhely 0 ,6 7  g/cm^ 0 ,0 4 8 ♦ 0 ,0 0 3 9 7 ,1 5 0 ,5 8
III .te r m ő h e ly 0 ,6 7  g/ca^ 0 ,046 + 0 ,0 0 3 8 6 ,8 8 0 ,5 7
TV. term őhely 0 ,6 5  g/om^ 0 ,046 ♦ 0 ,0 0 3 8 7 ,0 9 0 ,5 9
V astagság i súg. i r . 5 ,3 4  % 1 ,2 5 + 0 ,1 2 3 2 3 ,0 0 2 ,3 0
dagadás húr. i r . 1 1 ,5 0  % 1 ,7 2 + 0 ,1 7 2 1 5 ,20 1 ,5 2
Zsugorodás súg. i r . 1 ,4 0  % 0 ,2 1 + 0 ,021 1 5 ,00 1 ,5 0

húr. i r . 2 ,4 0  % 0 ,2 7 + 0 ,0 2 7 . 1 1 ,20 1 ,1 2
Zsug.együtt- súg. Í r . 0 ,1 9 6 0 ,0 3 + 0 ,0 0 3 1 5 ,10 1 ,5 1
ható húr. i r . 0 ,5 5 0 0 ,0 3 ♦ 0 ,0 0 3 9 ,1 0 0 ,9 1
Hyomószilárdeág 443 k g /ca 2 29 ♦ 2 ,7 5 6 ,5 0 0 ,6 2
S z a k ító sz ilá r d sá g 1184 k g /ca 2 224 ♦ 5 1 ,3 18 ,80 2 ,6 5

évgy. merőleges 1095 kg/ca^ 170 ■* 2 7 ,2 1 5 ,60 2 ,5 0
H a j i . s z i l .  ^vgy. párhuzamos 981 kg/cm2

1 7 7 ,5 ♦ 2 8 ,5 1 8 ,10 2 ,9 0
évgy , m erőleges 0 ,7 5  mkg/cm2

0 ,3 1 ♦ 0 ,0 5 0 4 2 ,5 0 6 ,8 5
Ü tő~tör6 m» - . .évgy , párhuzaacB 0 ,6 2  mkg/cm2 0 ,2 8 + 0 ,0 4 5 4 5 ,1 0 7 ,2 7
B rin ell-kem én ység 4 ,5  Hg kg/mm2 0 ,3 6 + 0 ,0 7 8 19 ,10 1 ,7 3

V i s f e l v é t e l i  értékek
2 óra á z ta tá s után 1 7 ,9 % 4 napi á z ta tá s után 100 ,5 %
4 óra á z ta tá s után 2 8 ,3 % 7 napi á z ta tá s után 1 0 9 ,4 %

24 óra á z ta tá s után 6 6 ,9 % 12 napi á z ta tá s után 114,6 %
2 napi á z ta tá s után 8 4 ,0 % 20 napi á z ta tá s után 118 ,2 %

M egjegyzés a 2 .  s z .  tá b lá za th o z
X = Á tlag
в » szórás
m « az á t la g  szó rá sa  v .

m egbízhatósági h a tá ra i
V % = r e la t iv s z ó r á s
p % = p o n to ssá g i mutató
I L - О ,  = 1 (v a ló sz ín ű sé g i  s z in t )



K ís é r l e t i  lapképzőn 42x42 cm-es lap o k a t képezrünk, é s  egy 
e tá z so s  höprésen p ré s e l tü k  a következő présdiagram  s z e r in t :

z á rá s  
s z á r í tá s
edzés

240 mperc 45 kg/cm 
1 ’30" 8 ,75  kg/cm2  
6 ’30" 45 kg/cm2

Adatköz l é s : a n y e rt  lem ezeket 3 ,5  ó rás  165 C°-on tö r té n ő  hőke­
z e lé s  u tán  dolgoztuk f e l .  F iz ik a i  é r té k e k e t az a l a n t i  t á b lá z a t  
f o g la l j a  ö ssze :

3 . tá b lá z a t

Minta Vas­
ta g a ,  

cm

m5  
sú ly

24 h 
t i z f .

%

Ragadás H a jlí tó S zak ító
V ast. 

%
L ín .
% kg/cm^ kg/cm2

1 a 5 ,5 1460 25,6 14,3 0,40 650 371
■ 1 b 3 ,5 1038 20,7 14 ,5 0,46 593 360

2 a 3 ,6 1Q4Ö 21,5 13,8 0,46 554 З74
2 b 3 ,4 1062 22,1 17 ,5 0 ,53 594 377
3 a 4 ,3 1116 17,7 11 ,9 0,40 715 478
3 b 4 ,4 IO9O 17,2 11,4 0 ,40  ' 715 454
4 a 4 ,4 1160 16,5 13,6 0,46 652 424
4 b 4 , 4 1115 18,6 13,6 0 ,53 770 475

R o s to s itá sn á l  20 d e f .s e c .  ő r lé s fo k o t á l l í t o t tu n k  b e . Lap­
képzésnél a ro s to k  jó  f i l c e lő d é s e  e l le n é re  könnyen v iz te le n e -  
d e t t  a p ap lan , úgyhogy h ideg  p r é s e lé s t  nem i s  a lka lm aztunk . Ros­
to k  homogének, n incsenek  tu l f in o m ito t t  és durva ro s to k .

P ré s e lé s n é l ,  ha a  s z á r í t á s  id e jé t  2 perc  f e l e t t  t a r t o t t u k ,  
a lemez s z ilá rd s á g a  lényeges rom lást sz e n v e a e tt . Ha a s z á r í t á s ­
s a l  1 perc a lá  mentünk, a lemez f e l ü l e t e  f o l t o s  m aradt.

M eg á llap íth a tó , hogy a lem ezképzés könnyű, szép és nagyon 
jó  minőségű r o s t la p o t  l e h e t e t t  e l ő á l l í t a n i . "
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9 .  ÖSSZEFOGLALÁS ÉS A LEVONHATÓ KÖVETKEZTETÉSEK

A v i z s g á l a t i  eredm ények é r t é k e l é s e  l e h e tő v é  t e s z i  b iz o n y o s  
k ö v e tk e z te t é s e k  l e v o n á s á t  a  k u t a t á s  c é l j á t  i l l e t ő e n  annak  a  meg­
á l l a p í t á s a  v é g e t t ,  hogy az  A i la n th u s  a lk a lm a s -e  i p a r i  f e l h a s z n á ­
l á s r a ,  vagy  nem.

E ls ő s o rb a n  a  r o s to k  ö s s z e h a s o n l í t á s á t  v é g e z z ü k  e l ,  a  r o s t o -  
s i t á s r a  I p a r i l a g  m ár f e l h a s z n á l t  n y á r f á to k  r o s t j a i v a l ,  to v á b b á  a 
h a z a i  e rd ő g a z d a sá g b a n  t e h e r t é t e l k e n t  j e l e n tk e z ő  c s e r f a  r o s t j a i ­
v a l .

A k ö v e tk e z te t é s e k  le v o n á s á r a  a lk a lm a s  a n a tó m ia i  a d a to k a t  a 
4 .  t á b l á z a t  f o g l a l j a  ö s s z e .

4 .  t á b l á z a t

s z i l á r ­
d í t ó

v í z s z á l ­
l í t ó

h o s s z -  é s  
b é l s ú g .

f a r o s t o k  á t l a g o s  
h o s s z a  á tm é rő je  

m ik ro n b an

f a l -  
lum en 
v i s z .

szö v e tm en n y , á t l .  % -ban a 
f a t e s t  t e l j e s  k e r e s z tm e t ­

s z e té b e n

b á lv á n y fa 70 12 18 985 18 4 ,1 : 1
re z g ő n y á r 5 7 ,8 5 5 ,4 6 ,8 1288 2 2 ,2 1 ,5 9 :1
c s e r t ö l g y

A t á b l á  
m e g k ö z e l í t i  
t o k é t  i s  (12

48

z a t  a d a t í  
a n y á rro s  
9 9 x  ) •

19

i i  s z e r iü l  
átok  h o s s

55

t az  A llan ! 
z á t  (1288

1289

th u s  r o s t
) ,  v a la

h o s s z a  ( 
m in t  a  c

5 :1

985 / г  ) 
s e r r o  s -

K ülön  f ig y e lm e t  é rd em el a  s z i l á r d í t ó  sz ö v e tm e n n y isé g  m agas 
é r t é k ű  e lő f o r d u l á s a  (70  %) a  m ásik  k é t  f a f a j j a l  szem ben, m e rt 
e r r ő l  jó  r o s t k i h o z a t a l r a  l e h e t  k ö v e t k e z t e t n i .

A f a l - lu m e n  v is z o n y  i s  k ed v ező  ( 4 , 1 : 1 ) ,  ami b i z t o s i t é k a  a 
r o s to k  m agas s z i l á r d s á g á n a k  é s  egyben  a  b e lő lü k  k é s z í t e t t  te rm é ­
kek jó  m e c h a n ik a i tu l a jd o n s á g a in a k .

M eg em líth e tő  még a  r o s to k  k ed v ező  a l a k j a  i s .  A g y a k ra n  e lő ­
f o r d u l ó ,  r ö v id e n  é s  h o s s z a n  f o g a z o t t ,  to v á b b á  o ld a l  kam pós r o s ­
to k  jó  f i l c e l ő k é p e s s é g e t  b i z t o s í t a n a k  ( 2 - 5 - 4 .  á b r á k ) .

A r o s t v i z s g á l a t o k  a l a p j á n  m e g á l l a p í th a tó  v o l t ,  hogy az  
A i la n th u s  r o s t j a i  re n d e lk e z n e k  m indazon  tu l a jd o n s á g o k k a l ,  m elyek  
jó m in ő ség ü  r o s ta n y a g  g a z d a s á g o s  e l ő á l l í t á s á h o z  s z ü k s é g e s e k . E z t
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a m e g á lla p ítá s t  t e l j e s  m értékben ig a z o ltá k  a Mohácsi F a ro s t le ­
mezgyárban v é g z e tt  k í s é r l e t i  p róbate rm elések , ahol s ik e r ü l t  
A ilan th u s  ro s to k b ó l szabvány minőségű fa ro s tlem ezek e t e l ő á l l í t a ­
n i ,  az a lá b b i műszaki je llem ző k k e l:

té r fo g a ts ú ly  1040-1160 kg/m^
h a j l í t ó s z í l .  554-770 kg/cm2

Ezek s z e r in t  a f e l t e t t  k é rd ésre  a k u ta tá s  p o z it ív  v á la s z t  
a d h a t, mely s z e r in t  az A ilan th u s  alkalm as r o s to s i t á s r a  é s  jóm i- 
nőségü fa ro stlem ezek  e lő á l l í t á s á r a .

Az A ilan thus kedvező f i z i k a i  és m echanikai tu la jd o n sá g a i 
azonban leh e tő v é  t e s z ik  annak te rm ész e te s  faanyagként va ló  f e l ­
h a s z n á lá s á t  i s  é s  ig a z o ljá k  az irodalom ban ta lá lh a tó  e rre  vonat­
kozó é s z le lé s e k e t .

A f i z i k a i  és m echanikai tu la jd o n ság o k  é r té k e lé s é t  az a lá b b i 
ö s sz e h a so n lító  t á b lá z a t  t e s z i  le h e tő v é . Ebben a tá b lá z a tb a n  az 
A ila n th u s t a k ő r is f á v a l ,  tö lg y fá v a l  és n y á rfáv a l h a s o n l í to t tu k  
ö ssz e .

5 . tá b lá z a t

Fafaj T é r- 
f o g a t -  

&
Dagadás •Nyomó 

kg/cm^
Huzó H a jl í tó

2 2kgbm kg/cm
Ü tő-X 
tö rő  0 

nkg/cm

B r in e l l
2 kg/mmH% s

sz i lá rd s á g

B álványfa 645 11,3 5,5 448 1165 1100 0 ,69 4 ,5
K ő ris fa 650 8 ,0 5 ,0 490 I65O 1108 0 ,68 5 ,9
T ölgyfa 65O 7 ,8 4 ,0 610 820 900 0 ,60 5 ,9
N yárfa 460 9 ,2 3 ,9 345 770 600 0 ,34 2,7

x  Az évgyűrűre m erőleges é s  párhuzamos é rték ek  á t la g a .

Az ö s s z e h a s o n lí tá s  az a lá b b ia k a t  eredm ényezi: té r fo g a ts ú ly  t e ­
k in te té b e n  a b á lv án y fa  a k ő r i s f a  és tö lg y fa  t é r f o g a ts ú ly á t  köz t -  
l i t i ,  é s  g y a k o r la t i la g  azokkal megegyező té rfo g a tsu ly u n a k  mond­
h a tó . E zzel szemben a nyár té r fo g a ts ú ly a  jó v a l  a lacsonyabb .

D agadás-zsugorodás te k in te té b e n  a bá lvány fa  h ú r -  és sugár­
irán y ú  dagadása -  zsugorodása , va lam ive l nagyobb, m int az ö sz - 
s z e h a s o n l í to t t  egyéb f a f a jo k é ,  mégis a k í s é r le te k  a z t  ig a z o l-
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ják, hogy a bálványfa nem vetemedik éa nem repedékeny, mert a 
próbatestek ismételt kiszárítása és nedvesítése semmiféle defor­
mációt nem okozott.

Nyomószilárdság tekintetében.a bálványfa igen jól közelit! 
a kőrist, felülmúlja a nyárt, de alatta marad a tölgy nyomószi­
lárdságának.

Szakítószilárdsága jobb, mint a tölgyé és nyáré, a kőris 
huzószilárdsága viszont meghaladja a bálványfáét.

Hajlitószilárdsága igen magas, értékét csak a kőrisfáé ha­
ladja meg.

Az ütő-törőmunka értéke megegyezik a kőris értékével, s na­
gyobb mint a másik két fafajé.

Végül Brinell keménysége egyrészt a nyárfa, másrészt a kő­
ris és tölgy keménysége közé esik.

Az összehasonlított műszaki jellemzők alapján megállapítha­
tó, hogy az Ailanthus fizikai és mechanikai tulajdonságait te­
kintve sok tekintetben egyenértékű a kőris és tölgy fájával és 
ezért ebből a szempontból természetes faanyagként való felhasz­
nálása is célszerű és indokolt lehet a kőrisfa és tölgyfa egyes 
felhasználási területein, A változó nedvességbehatásokat azonban 
a felhasználásnál kerülni kell, mert az Ailanthus - akár a kő­
ris -, a kevéssé tartós fafajok közé tartozik, melyből hiányzik 
a saját maga által termelt konzerváló anyag (pl. csersav, xylán 
stb.).

A rostvizsgálatok és a Mohácsi Farostlemezgyár laboratóriu­
ma által készített kísérleti lapok tulajdonságai azt igazolják, 
hogy farostlemezgyártásra a faanyag igen megfelelő, farostlemez- 
ipari alapanyagként való alkalmazása tehát műszaki szempontból 
indokolt.
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ИСПЫТАНИЯ СВЯЗИ С ПРИМЕНЕНИЕМ АЙЛАНТА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ

д-р Золтан Филло, главн. научн. сотр.

Испытание айланта дает следующие результаты:
Длина волокон айланта на 985 микр. приближается к волокну 

тополя и чернильного дуба /1268, 1289 микр./. Затверждающее ко­
личество волокна очень высокое 70%, отношения между стеной и лю­
меном преимущественны /4,1:1 /, преимущественна форма волокна и 
на дефибрацию. Экспериментальное производство древесно-волокнис­
тых плит дало хорошие результаты. Прочность на изгиб древесно­
волокнистых плит объемного веса 1040-1160 кг/м3, было 554-770 
кг/см2. По результатам физическим и механическим исследованием 
sобъемный вес айланта 645 кг/м3 приближается к объемному весу ду­
ба и ясеня. Набухание и осадка немного больше /11,3-5,5% /, но 
все-таки на растрескивание и коробление мало склонный. Прочность 
на сжатие /445 кг/см2/ приближается к дубу. Прочность на изгиб 
/ 1100 кг/см2 / близко к ясеню. Ударно-дробильная работа положи­
тельная /0,96 мкг/см2/, твердость по Бринелю /4,5/ также положи­
тельная.

По результатам айланта предлагает употреблять основным ма­
териалом при производстве древесно-волокнистых плиток, и нату­
ральным древесным материалом вместо ясеня и дуба, на территориях 
сбереженных от переменной эффектной влажности.
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EXAMINATION OF THE INDUSTRIAL USE OF THE TREE HEAVEN 
(AILANTHUS GLANDULOSA) 

dr. Zoltán Fiiló senior member

The examination of industrial utilization of Ailanthus 
glandulosa gave the following results: The fibre-lenght of 
Ailanthus - 985/^ - approximates that of poplar and Austrian oak 
(1268, 1289/X ). The supporting-tissue quantity is extra­
ordinarily high - 70 per cent -, the wall-lumen relation is also 
favorable (4,1:1), the form of the fibres is advantageous for 
the felting.The experimental fibre-production gave good results, 
the bending strenght of 1040-1160 kg/m of apparent density of 
fibres has been 554-770 kg/cm2 . According to the results of 
physical and mechanical examinations, the apparent density of 
Ailanthus is 645 kg/m^, nearly identical with that of oak and 
ash. Its swelling and shrinkage is somewhat larger (11,5-5,5 per 
cent), yet it is less disposed to cracking and warping. Its 
compression strenght is nearly identical with that of ash (445 
kg/cm2 ). Its tensile strenght (1165 kg/cm2 ) exceeds that of oak, 
its bending strenght (1100 kg/cm2 ) is nearly identical with that 
of ash. The striking- and breaking-work (0,69 mkg/cm2 ) and the 
Brinell hardness (4,5) is also favourable. On the ground of the 
results its utilization is proposable as a basic-material for 
the production of fibre, and as natural wood, instead of ash and 
oak on utilization areas, which are save from altering moisture­
influences.

257



UNTERSUCHUNG DER INDUSTRIELLEN VERWENDBARKEIT LES
GÖTTERBAUMES (AILANTHUS GLANDULOSA)

Dr. Zoltán Fiiló wissenschaftlicher Obermitarbeiter

Die Untersuchung der industriellen Verwendbarkeit von
Ailanthus glandulosa ergab die nachstehenden Ergebnisse: Die
Faserlänge von Ailanthus - 985/^ - nähert diejenige der Pappel 
und der Zerreiche (1268, 1289 м  ) an. Die festigende Gewebemenge 
ist ausserordentlich hoch, 70 %, auch die Wand-Lumen Relation 
ist günstig (4,1:1),die Form der Fasern ist günstig van Gesichts­
punkte des Verfilzens. Die experimentale Holzfaserplatten-Pro- 
duktion ergab gute Ergebnisse, die Biegefestigkeit der Holz­
faserplatten von 1040-1160 kg/m^ Volumengewicht war 554-770 

2kg/cm . Nach den Ergebnissen physikalischer, mechanischer Unter- 3suchungen ist das Volumengewicht von Ailanthus 645 kg/m - bei­
nahe gleich demjenigen der Buche und der Esche. Ihre Quellung 
und ihr Schwinden ist etwas höher (11,5-5.5 %),sie ist jedoch 
weniger geneigt zum Riss und zur Aufwerfung. Ihre Druckfestig- 
keit (445 kg/cm ) steht derjenigen der Esche nahe. Ihre Zug­
festigkeit übersteigt diejenige der Eiche, ihre Biegefestigkeit 
(1100 kg/cm2 ) ist beinahe gleich derjenigen der Esche. Schlag- 

p
und Brucharbeit (0,69 mkg/cm ), sowie die Brinellhärte (4,5) 
sind ebenfalls günstig. Auf Grund der Ergebnisse kann man ihre 
Verwendung als Grundstoff der Faserplattenherstellung Vorschlä­
gen, sowie auch als natürlicher HplzStoff statt Esche und Eiche 
auf den von Feuchtigkeitsänderungen verschonten Verwendungs­
gebieten.
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FURNERHASITÓGÉPEK KISZOLGÁLÁSÁNAK GÉPESÍTÉSE

Vámos Róbert tudományos munkatárs

Munkatársak:

Fürjes János oki. gépészmérnök 
Harsány! István technikus

1. BEVEZETÉS

A furnérhasitógépek (e megnevezésen jelen munkában kizáró­
lag a horizontális gépeket értjük) kiszolgálásának gépesítése 
mind hazai, mind pedig világviszonylatban csupán részlegesen te­
kinthető megoldottnak. Mig a prizma mozgatásának (berakás, el­
forgatás és eltávolítás) gépi utón történő elvégzése már vi­
szonylag régóta kielégítő megoldást nyert, a hasított furnérok 
elszedését és a megfelelő szállítóeszközökre történő átterhelé­
sét jelenleg is kézi erővel végzik. A korszeri, gyorsjáratú ha­
sitógépek elterjedésével azonban egyre inkább előtérbe kerülnek 
az említett munkafázisok manuális elvégzéséhez kapcsolódó hátrá­
nyok, melyek közül elsősorban az alábbiakat említjük:

a/ Az elszedök teljesítőképessége gyakran akadályozza a gép 
kapacitásának kihasználását. Nagyobb méretű, vagy repedékeny 
furnérok hasításakor a löketszámot sokszor 15/percig (azaz a 
normál üzemi löketszám 40-50 százalékára) le kell csökkenteni.

b/ Abból adódóan, hogy a kézi elszedéssel nehéz követni a 
gép ütemét, sűrűn előfordul a furnérlapok berepedése, szakadása. 
Ezt még az is elősegíti, hogy az elszedőknek a furnérlapokat 
csupán azok felső szélén áll módjukban megfogni, s igy nagyobb 
méretű lapok esetében az önsúlyból adódó huzófeszült ségek vi­
szonylag nagy értéket érnek el.

с/ A furnérlapok elszedése és rakásolása nagymértékben és 
egyoldalúan igénybe veszi a gépet kiszolgáló dolgozók szerveze­
tét (a korszerű hasitógépeknél mintegy 6-8000 furnérlapot kell 
elszedni 1 műszakban), s ugyanakkor balesetveszélyes.
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A furnérok elszedésének és átterhelésének (rakátolásának) 
megfelelő szinten megoldott gépesítésével mód nyílik a manuális 
kiszolgálás említett hátrányainak kiküszöbölésére, azaz a hasi­
tógépek termelékenységének fokozására, a minőség javítására s a 
gépeket kiszolgálók számának csökkentésére. Az, hogy a kérdés 
mindezen előnyök ellenére sem nyert még érdemleges megoldást, 
elsősorban a létesítendő berendezésekkel szemben támasztott sok­
irányú és részben ellentétes követelményeknek (1. 2. és 5. feje­
zetet) tudható be.

A néhány vonatkozó szabadalom alkalmazásáról a szakirodalom 
még folyóiratcikkek formájában sem tesz említést, s a helyzetre 
talán leginkább jellemző, hogy a hasitógépeket gyártó cégek 
- bár ez kétségtelenül előnyöket biztosítana számukra a világ­
piacon - mind ez ideig még nem jelentettek meg olyan géptípuso­
kat, melyeknél a hasított furnérok gépi mozgatása akár részlege­
sen (azaz a leterhelés fázisáig bezárólag) is megoldást nyerne.

A CHL/k 40 tip. gyorsjáratú hasitógépeknek üzembeállításá­
val a kiszolgálás gépesítése hazai szinten is időszerűvé vált. 
Jelen téma keretében gyorsjáratú horizontális hasitógépekre 
adaptálható furnér-e1szedő és átterhelő berendezések működési 
elvét és alapkonstrukcióját kívántuk meghatározni, s ezzel kiin­
dulási alapot biztosítani aZ e téren lefolytatandó tervezőmun­
kához.

2. KIINDULÓ ADATOK, S A BERENDEZÉSEK KIDOLGOZÁSÁNAK 
SPECIFIKUS SZEMPONTJAI

Vizsgálataink alapját egy CHL/k 40 tip. hasitógép műszaki 
jellemzői és üzemeltetési viszonyai képezték. Nevezett gép a ha­
zai furnérgyártásban jelenleg alkalmazottak közül a legkorsze­
rűbb, s minden tekintetben megfelel a furnérhasitógépek műszaki 
fejlődési irányvonalának.

2.1. A CHL/k 40 tip, gép főbb műszaki jellemzői

A gép (1. ábra) hajtókaros működtetésű, löketszáma (elekt­
romos utón) fokozat nélkül szabályozható.
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1. ábra
A CHL/k 40 tip. hasitógép felépítése és fő méretei

A gép maximális löket száma:
A legnagyobb vágható hosszúság:
A legnagyobb vágható szélesség: 
A legnagyobb vágható magasság: 
Minimális furnérvastagság: 
Maximális furnérvastagság: 
Főmotor-telje sitmény:

36/perc 
4000 mm 
1200 mm 
1200 mm
0,1 mm 
5,0 mm
55 kW

A gép kiképzésének egyik jellegzetes, s a jelen téma szem­
pontjából is fontossággal biró része a kést és a nyomógerendát 
tartó szán szerkezeti megoldása (2. ábra).

Látható, hogy a kés külön tartóban foglal helyet, s igy 
előre beállítva kapcsolódik a szánhoz. Ez a megoldás jelentős 
mértékben megkönnyíti a késcserét, a furnér-elszedés gépesítésé­
re vonatkozóan viszont arra utal, hogy az ilyen berendezéseket 
- amennyiben ezek közvetlenül a szánhoz csatlakoznak - ajánlatos 
kizárólag a nyomógerendára rögzíteni (1. bővebben a 5. fejezet­
ben) .
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2. áb ra
A k é s t és a nyomógerendát t a r t ó  szán n y í l t  ál 1ásban 
A -  nyomógerenda, В -  k é s ta r tó ,  C -  k é s ta r tó  szán

V1 é s  V 2 ” f u r n é r-v eze tő k
2 .2 .  A gép ü z em e lte té se , i l l e t v e  k isz o lg á lá s a

A fe ld o lg o z o t t  anyag mintegy 90 %-át exó ta  rönkök (e ls ő s o r ­
ban mahagóni, valam in t o v id ire , vava, mutanhe s tb . )  t e s z ik  k i .  
A h a z a i lombosok közöl fő le g  d ió t  é s  tö lg y e t  h a s íta n a k .

A h a s í t o t t  fu rnérok  m ére te i:
V astagság: tu lnyom órészt 

ezen k ív ü l 
maximum

0 ,6  mm
1 ,0  mm
3 ,2  mm (ig en r i tk á n )

S zé lesség : á t la g 400-600 mm
maximum 1100 mm
minimum 100 mm

Hosszúság: á t la g 2 ,5 -3  m
minimum 2 m
maximum 3 ,8  m (ig en r i tk á n )

A hosszúságra  é s  a v a s ta g sá g ra  vonatkozóan megjegyzendő, 
hogy a m inim ális m éretek a ra k á s o lá s ra  k e rü lő , azaz a szabvány- 
e lő írásoknak  m egfelelő fu rn é r la p o k ra  vonatkoznak. A h a s í t á s i  
c ik lu so k  k e z d e ti szakaszában e lk e rü lh e te t le n ü l  adódnak m éreten 
a l u l i ,  s z a b á ly ta la n  a lakú  darabok. A k ö zö lt minimumok te h á t  csak 
az á t te rh e lő  berendezés k ia la k í tá s á n á l  je le n tő s e k , az e lsz e d ő - 
b e rendezést k isebb  fu rn é rd a rab o k ra  i s  m ére tezn i k e l l .
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A gép normál üzemi löketк áma átlagosan 29-33/perc. Az egy 
löketen belüli ingadozás a löket aktiv szakaszában (első holt­
pont) 2-3/perc, a hátsó holtpont zónájában pedig 1-2/perc.

A prizmák mozgatása futómacskával történik, melynek pályája egy­
beesik a gép hossztengelyével.

A furnérok elszedését, ill. rakásolását gyakorlatilag hárman 
végzik (lásd 3. ábra). A két elszedőn (2 és 3) kivül ugyanis még 
egy kisegítő is dolgozik a gép mellett (4), kinek feladata a ra­
katra helyezett furnérok igazítása, s a kiejtett lapok felsze­
dése.

3«ábra 
A gép kiszolgálása

1 ~ gépkezelő, 2 - segéd-gépkezelő s egyben elszedő,
3 - elszedő, 4 - kisegítő, V - vezérlőasztal, 

В - rakat

Az ábrán bekarikáztuk az elszedés és rakásolás gépesítése 
révén feleslegessé váló munkahelyeket (3 és 4). A segéd-gépkeze­
lő - mivel az elszedésen kivül egyéb feladatokat is el kell lát­
nia - helyén marad, munkája azonban lényegesen könnyebbé válik.

2.3. A kiszolgálás gépesítésének specifikus szempontjai

A következőkben összefoglaljuk azokat a fontosabb szempon­
tokat, melyeknek - az ipari berendezések felépítésével és üzemé­
vel szemben támasztott általános követelményeken túlmenően - a 
kidolgozott megoldások feltétlenül meg kell hogy fejeljenek.
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e j  A berendezés üzeme nem v e s z é ly e z te th e t i  a fu rnérok  minő­
sé g é t. Az e lszedée  és ra k á so lá s  folyam án a fu rn é rlap o k  igénybe­
v é te le  (húzás, h a j l i t á s  s tb . )  semmi e s e t r e  sem le h e t  nagyobb, 
m int a kéz i é le z ő d é sn é l. Gondot k e l l  a r r a  i s  f o r d í t a n i ,  hogy a 
b e rendezések rő l ne ju th a sso n  szennyeződés ( p l .  k enőo la j) a lapok 
f e l ü l e t é r e .

b /  A h a s i t á s  közben elmozduló fu rn é r la p  egyszerű m egveseté- 
se nem te k in th e tő  k ie lé g ítő n e k , m ivel a v eze tőkke l va ló  s ú r ló ­
d ásb ó l, va lam in t a lapok önsú lyábó l adódó erők az anyag b e h a jlá ­
s á ra , repedésé re  és to r ló d á s á ra  v e z e th e tn e k . ( J e le n le g  e z t  úgy 
g á to l já k  meg, hogy a lapoka t már a p rizm áró l va ló  t e l j e s  le v á lá s  
e lő t t  megfogják és azokra gyenge húzóerő t gyakoro lnak .)

с /  A berendezés alkalm as k e l l  hogy legyen a szabványosnál 
k iseb b  fu rnérdarabok  é le se d é sé re  i s .

d /  Az e lsz e d é s  é s  ra k á so lá s  g é p e s íté se  nem z a v a rh a tja  a gé­
pen v é g z e tt  egyéb m űvele teket, i l l .  m unkafázisokat (a  prizm a 
m an ip u lá lá sa , k é sc se re , n y o m ó lé c á llitá s  s t b . ) ,  s nem g á to lh a t ja  
a gép üzemének m egfelelő  e l le n ő rz é s é t .

e /  A berendezések m unkaciklusonkénti á t á l l í t á s a  vagy k i in ­
d u ló á llá sb a  va ló  h e ly ezése  m in im ális  m értékű b eavatkozást ig é ­
n y e lje n , s id ő sz ü k sé g le te  ne lé p je  t ú l  az eg y id e jű le g  v é g z e tt 
egyéb m üveletelem ekből szükségszerűen  adódó h o l t id ő t .

f /  A k é s ta r tó  sz án ra , i l l e t v e  a nyomógerendára s z e r e l t  egy­
ségek tömege a szán össztöm egére v o n a tk o z ta tv a  a m in im ális l e ­
gyen.

5 . FIHNÉR-EIJSZEDŐ BERENDEZÉS MŰKÖDÉSI ELVE ÉS 
ALAPKONSTRUKCIÓJA

A fu rn é r-e lsz e d ő  berendezés e lső d le g es  f e la d a ta  a z , hogy a 
k é s ta r tó  szán és a nyomógerenda közt elhelyezkedő f u rn é r t  k i ­
em elje a szán f e l s ő  s z in t j e  f ö l é .  Ez azonban -  b á r  néhány vonat­
kozó szabadalom tö b b n y ire  csupán e r re  s z o r í tk o z ik  -  még nem t e ­
k in th e tő  a berendezés k iz á ró la g o s  szerepének . Az e lszedésnek  
olymódon k e l l  tö r té n n ie ,  hogy m egfele lő  le h e tő sé g  n y í l jé k  a l a ­
pok gépi to v á b b í tá s á ra , i l l e t v e  r a k á s o lá s á ra .
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A fe n t ie k b e n  rö g z í te t t ;  f e la d a to k  e l l á t á s á n a k  le h e ts é g e s  
m ó d o za ta it -  azaz a szü k ség es b e ren d ezések  m űködési e lv é t  -  az 
e lő ző  f e je z e tb e n  i s m e r t e t e t t  követelm ények  e rő se n  k ö r ü lh a tá r o l ­
j á k .  így  p l .  a f u r n é r  m eg v eze tésé re  vonatkozó  m e g á lla p ítá so k b ó l 
(1 . 2 .3 .  f e j e z e t  b .  p o n t)  egyenesen  k ö v e tk e z ik  az e lsz e d ő  b e re n ­
dezések  j e l e n  k u ta t á s  k e re té b e n  k id o lg o z o t t  k o n s tru k c ió s  m egol­
d á sa in a k  a la p v e tő  j e l l e m z ő je :a  fu rn é r la p o k  h a s í t á s  közben t ö r t é ­
nő m egvezetése a k t ív a n  e l ő s e g í t i  azok m o zg ásá t.

B il le n ő  v e z e tő lé c e k k e l  működő fu r n é r - e l s z e d ő  b e re n d e z é s  
(801 478 s z .  NSzK szabadalom )
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Í r ta k h o z . I ly e n  megoldásnak te k in th e tő  
861 319 s z . ugyancsak NSzK (Siempelkamp)

2

5 . áb ra
Pneum atikus l e s z o r í t á s s a l  működő b i l l e ­
nő fu rn é r-e lsz e d ő  (8t>l 319 s z . NSzK 
szabadalom) 2 -  f u rn é r la p , 9 -  fuvókák

k ö ze itek en  k iv ü l  -  megemlítendő az i s ,

Nem fogadhatók e l  te h á t  a fu m é r -e ls z e d é s  o p tim á lis  és á l ­
ta lá n o s a n  alkalm azható m egoldásaként azok a k o n s tru k c ió s  e lv ek , 
melyek a h a s í t á s  közben elmozduló fu rnérok  egyszerű , s a szánhoz 
v isz o n y ítv a  nyugvó he lyze tben  levő  v e ze tő lécek k e l vagy lapokkal 
tö r té n ő  p assz ív  m egvezetésén a la p u ln ak . Az i ly e n  je l le g ű  megol­
dások jellem ző  pé ldá jának  te k in th e tő  a 801 4?8 s z . NSzK szaba­
dalomban l e í r t  berendezés (1 . 4 .  á b ra ) .

Ugyanezen meggondolások a la p já n  e l  k e l l  vetnünk azokat a 
k o n s tru k c ió s  m egoldásokat i s ,  m elyeknél a p rizm áró l már t e l j e s e n  
l e v á l a s z to t t  fu rn é r la p  m ozgatása mechanikusan vagy pneum atikusan 
r ö g z í t e t t  á lla p o tb a n , h a tá ro z o t t  pá lyán  és sebességgel tö r té n ik  
ugyan, de a fu rnérok  e z t megelőző v e z e té se  hasonló az előbb l e -  

az 5« ábrán b em u ta to tt 
szabadalom. Ez ese tben  
a már le v á g o tt  f u rn é r t  
fúvókéból k iáram ló  sű­
r í t e t t  levegő s z o r í t j a  
a h e n g e rp a lá s t a la k ú ra  
k ik é p z e t t ,  a lö k e t  vé­
gén f e l f e l é  b i l le n ő  
e l  szedőhöz, de a sza­
badalm i l e í r á s  em lí­
t é s t  t e s z  ez elszedőbe 
s ü l ly e s z te t t  s z iv ó fe -  
jek  p ó tló la g o s , vagy 
akár k iz á ró la g o s  a l ­
kalmazásának le h e tő s é ­
g é rő l i s .

E berendezések 
há trán y ak én t -  a már 

agy a k é s ta r tó  szán s a
nyomógerenda közül k iem elt fu rn é rla p o k  p o z íc ió ja  m eglehetősen 
b iz o n y ta la n ,в ez komoly nehézséget je le n t  a fu rn é ro k  ra k á so lá sá ­
nak g é p e s í té s é n é l .

A f u m é r -e ls z e d é s  g é p e s í té s i  leh e tő ség e in ek  behatóbb elem­
zéséhez e le n g e d h e te tle n ü l szükségesnek m uta tkozo tt a h a s í t á s i  
folyam at k in em atik a i és d inam ikai v iszonya inak  m eghatározása. 
Ezirányu v iz s g á la ta in k  eredm ényeit a következőkben fo g la l ju k  
ö ssze .
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5»1. A k é s t a r tó  szán  m ozgásv iszonyai

V iz s g á la ta in k a t  a h a j tó k a ro s  m űköd te tésű  h a s i tó g é p e k , s 
k o n k ré ta n  a CHL/k 4 0 . t ip u s u  gép m űködésére v o n a tk o zó an  f o l y t a t ­
tu k  l e .  (.A fo g a s lé c e s  é s  a h id r a u l ik u s  m űködte tésű  gépek e z i r á -  
nyu v i z s g á l a t á r a  nem té r tü n k  k i ,  m ivel ez a  j e l e n  tém a k e re té b e n  
sem a j e l e n l e g i  c é lk i tű z é s e k  te k in te t é b e n ,  sem p e d ig  p e r s p e k t i ­
v ik u san  nem m u ta tk o z ik  in d o k o ltn a k .)

A CHL/k 4 0 . t i p .  gép üzemének v iz s g á la ta k o r  m e g á l la p í tá s t  
n y e r t ,  hogy -  e ls ő s o rb a n  a gép m echanizm usának nagy tö m eg éb ő l, s 
e tömegek p o n to s  d in am ik a i k ie g y e n sú ly o z á sá b ó l adódóan -  a h a j ­
t ó k a r t ,  s e z z e l  a k u l is s z a k é n t  mozgó s z á n t  m űködtető te n g e ly  
szö g seb esség én ek  egy-egy lö k e te n  b e l ü l i  m ódosulása ig e n  c se k é ly  
(1 . 2 .5 .  f e j e z e t e t ) ,  s ugyanakkor a lö k e tid ő n e k  i s  csu p án  t ö r t  
r é s z é t  k i te v ő  in te rv a llu m o k b a n  é rv é n y e s ü l .  M indezek a la p já n  a 
m e g h a jtó ten g e ly  szö g seb esség e  azonos lö k e t s z á m - b e á l l i t á s  m e l le t t  
á llan d ó n a k  t e k in th e tő ,  ami an n á l i s  inkább  in d o k o l t ,  m ivel a 
kapcso lódó  b e ren d ez ések  m é re te z é sé n é l k i in d u ló - a d a tk é n t  sz e re p lő  
sebesség-maximumok é r t é k e i  ez ú to n  h a tá ro z h a tó k  meg,

A v i z s g á l t  gép e se té b e n  -  fig y e lem b ev év e  a mechanizmus geo­
m e t r ia i  v is z o n y a i t  -  a k é s t a r tó  szán  á l t a l  a lö k e t  a d o t t  f á z i s á ­
ban m e g te tt  u t a t  (a  le v e z e té s  m e llő z é s é v e l)  az a l á b b i  k é p l e t t e l  
f e je z h e t jü k  k i :

S = 0 ,9 5 0  ( '/  cos^oc + 9 -  cosoz) -  2 ,0 5  (m) 

aho l
oe -  a m eg h a jtó te n g e ly  k ö zép v o n a láb ó l a h a j tó r u d  csap ág y a­

zásához h ú z o t t  su g á r  s a szán  m ozgási i r á n y a  á l t a l  b e ­
z á r t  szög  ( lá s d  6 . á b r a ) .

A f e n t i  k é p le tb ő l  k ö z v e tle n ü l  d e r iv á lh a tó  az a d o t t  f á z i s ­
nak m eg fe le lő  se b e ssé g :

V = - y S =  0 ,0995  о s in o c ( l  -  - = = = = = = = —) (m /sec) 
у co s 2o< +9

ah o l
n -  a p e rc e n k é n ti  lö k e te k  száma (= 50 doó / J T .d t )
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További deriválással megkapjuk a megfelelő gyorsulásérté­
keket :

a
d2 S _ dV
dt2  d t

2= 0,0104 n
о2 cos <x -1 cos<x - —

. 2 sin Oó cos о
(m/sec )

A 6. ábra grafikusan szemlélteti a késtartó szén mozgásának 
aktiv félperiódusában - azaz a munkalöket alatt - fennálló ut, 
sebesség és gyorsulás-viszonyokat a gép minimális, átlagos és 
maximális löketszámmal történő üzemeltetésének esetében.

A grafikonok alkalmazásának egyszerűsítése céljából az ábra 
jobb felső sarkában rögzítettük a befogott prizmák "koordiná­
táit”.

Az ismertetett összefüggések a célkitűzésnek megfelelő be­
rendezések kinematikai és szilárdsági méretezésének fontos té­
nyezőit képezik. (így pl. figyelemre méltó a gyorsulások abszo- 
lut értékeinek maximuma - 17,9 m/sec , ami arra mutat, hogy a 
szánnal együtt mozgó alkatrészekre ható vízszintes irányú erők 
az illető alkatrészek önsúlyának közel két szeresét is elérhetik.) 

3.2. A hasított furnér mozgásviszonyai

A furnérok hasítás közben történő elmozdulásának iránya és 
sebessége az alkalmazott elszedő-berendezés geometriai kiképzé­
sének függvénye. Bármilyen pályát is szabjon meg azonban az el- 
szedö-berendezés, a furnérlapok mozgásviszonyait minden esetben 
az alábbiakban foglaltakkal határozhatjuk meg:

a/ A furnérlapok bármely pontjának a késtartó szánhoz ös­
szenyitott (a továbbiakban: relativ) elmozdulása különböző gör­
bületi sugaru, de a furnér-felület megfelelő szakaszához tartozó 
görbületi tengelyre vonatkoztatva állandó emelkedésű csavarvonal 
mentén történik.

b/ A furnérlapok bármely pontjának relativ sebessége érték­
ben megegyezik a mindenkori vágás-sebességgel.
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с/ Áz egyes pontok környezethez viszonyított (a továbbiak­
ban: abszolút) sebessége az adott pont relativ sebességének s a 
vágássebességnek vektorális összege.

A szán mozgási iránya alapján megállapítható, hogy a gépi 
átterhelés konstrukciós és működési szempontból optimális megol­
dása akkor biztosítható, ha az elszedési fázis végén a késtartó 
szán és a nyomógerenda közül kiemelt furnérlapok a gép hosszten­
gelyével - azaz a vágásiránnyal - párhuzamos síkban helyezkednek 
el. Ez - mint a 7» ábrán látható - két utón érhető el.

A két lehetséges változat összehasonlító vizsgálatának 
eredményei egyértelműen az ábrán B-vel jelölt megoldás alkalma­
zása mellett szóltak (az "A” változat lényegesebb hátrányai: a 
furnérok kétirányú ha jutásából származó fokozott igénybevétel, 
az átterhelő-, vagy az elszedő-berendezés terjedelmének növeke­
dése és bonyolultabb Üzeme, valamint a rakásolt furnérok célsze­
rűtlen elhelyezkedése), s igy a továbbiakban e változat alapján 
foglalkozunk a furnérok mozgásának, s ezzel az elszedö-berende- 
zés jellemzőivel.

Az átterhelés síkjának elhelyezését illetően a legkézen­
fekvőbb megoldásnak az mutatkozott, ha a szán fölé kerülő fur­
nérlapok vízszintes helyzetet foglalnak el. A furnérok ekkor 
fennálló mozgásviszonyait a 8. ábra szemlélteti. (Az ábrán - a 
szemléletesség kedvéért - a kés dőlése nagyobb a valóságosnál, s 
a vágási felület oldal-arányait is módosítottuk.)

Sa
8. ábra
A hasított furnér 
kinematikája víz­
szintes helyzetből 
történő átterhelés
esetén.
élvonala

/  - a kés 
és a vá-

gásirányra húzott 
merőleges által be­
zárt szög (a CHL/k 
40 tip. gépnél p = 
= 5°) > V- a késtár- 

t tó szán (abszolút)
sebessége, Vr - a 
furnér adott pont­
jának relativ se­
bessége, S - az 
átterhelés síkja, 
Sy - a vágásfelület 
sik j a
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Az ábrán látható, hogy a szán felett elhelyezkedő vízszin­
tes síkban haladó furnér relativ elmozdulásának iránya 2 , az 
abszolút elmozdulásé pedig f szöget zár be a vágásiránnyal. 
Ugyanakkor az abszolút sebesség értékes

Ve = 2V cos£ (az adott esetben V = 1,9924 V ) в г > а г

Az, hogy az átterhelés síkjában a furnérok abszolút és re­
lativ elmozdulási iránya eltérő, s ugyanakkor eltér a vágás- 
iránytól is, a teljes elszedő- és átterhelő-berendezés konstruk­
ciójának és üzemének több vonatkozásában is hátrányos. A kérdés 
részletesebb tárgyalására nem kívánunk itt kitérni, csupán arra 
utalunk, hogy az elszedő s az átterhelő működésének szinkronizá­
lása ez esetben meglehetősen körülményesen valósítható meg, s a 
szükséges berendezések terjedelmét és kialakítását az elszedett 
furnérlapok elforgatott pozíciója (1. 9» ábra) is hátrányosan 
befolyásolja.

Vízszintes síkban történő átterhelés 
P - prizma, F - átterhelt furnérlapok

A felmerült nehézségek kiküszöbölése érdekében dolgoztuk 
ki a 10. ábrán vázolt megoldást. Az átterhelés sikja ezesetben 
is párhuzamos a vágásiránnyal, de a vízszintes vágásfelülettel 
bizonyos szöget zár be ( / ).

A berendezés megfelelő geometriai kialakításával (1. 3.J.I. 
fejezet) ezúton biztosítható az, hogy az átterhelés síkjában a 
furnérok bármely pontjának abszolút és relativ elmozdulási irá-
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ода e g y e tlen  -  ésped ig  a v ág ásirán n y a l megegyező -  egyenesbe e s­
sék . Az a b sz o lú t sebesség  így a r e l a t í v -  é s  a vágássebesség egy­
szerű  a r i tm e tik a i  összegezésébő l adódik , azaz

V = V + V а г

fű v e l a r e l a t i v  sebesség a b szo lú t é rték b en  megegyezik a 
m indenkori v ág ásseb esség g e l, ig en  egyszerű  eszközökkel e lé rh e tő  
a z , hogy a k é s ta r tó  szán m unkalöketének b e fe je z té t  -  azaz a f u r ­
nér t e l j e s  le v á la s z tá s á t  -  követően a fu rn é r la p  a környezethez 
v isz o n y ítv a  m eghatározo tt id e ig  m ozdulatlan  m aradjon (1 . bőveb­
ben a 4 . f e je z e tb e n ) .

10. áb ra  11. ábra
A h a s í t o t t  f u rn é r  k in em a tik á ja  d ő l t  Á tte rh e lé s  d ő l t  

síkban  tö r té n ő  á t t e r h e lé s  e se té n  síkban

Az i s m e r te te t t  megoldás e se téb en  az á t t e r h e lé s  s ík já b a n  e l ­
helyezkedő fu rn é r la p o k  hossztengelyének  irá n y a  nem módosul (1 . 
11. á b ra ) .

Az e m l í t e t t  tényezők igen  előnyös f e l t é t e l e k e t  b i z t o s í t a ­
nak mind az e ls z e d ő - , mind pedig  az á tte rh e lő -b e re n d e z é s  k i a l a ­
k ítá sá h o z  és ü zem elte té séh ez , s Így t e l j e s  m értékben Indokolják  
a megoldás érdem leges k id o lg o z á sá t és a lk a lm azásá t.

A gép i fu rn é r -e ls z e d é s  tovább i v iz s g á la ta ,  s e lső so rb an  an­
nak m eghatározása, hogy a fu rn é r  a  kés z ó n á já tó l az á t t e r h e lé s ig  
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milyen pályán vezethető optimális feltételek mellett, már a té­
ma konstrukciós vonatkozású kérdéseit is érinti, s ezért erre a 
következőkben térünk ki.

5«5. Fumér-elszedő berendezés alapkonstrukciója

5.5.I. A berendezés aktiv szerkezeti elemeinek elhelyezése. 
A furnér-elszedő berendezés aktiv szerkezeti részét a furnér 
mozgatásában közvetlenül résztvevő elemek képezik, mely elemek 
geometriai és szerkezeti kialakítása joggal tekinthető a jelen 
kutatás kulcskérdésének. Munkánk során a vonatkozó megoldások 
számos változatát dolgoztuk ki,ezek nagyrésze azonban a behatóbb 
vizsgálatok alkalmával nem bizonyult a legmegfelelőbbnek. Ez 
utóbbiak közül csupán a 12. ábrán vázolt megoldásra kívánunk rö­
viden kitérni.

Vibrációs furnér-továbbitó

A megoldás lényege az, hogy a furnért (F) megfelelő pályán 
megvezetett,egyik felén - a furnér haladási irányában döntött - 
rugalmas műanyagszálakkal vagy lemezekkel ellátott, 20-25 mm 
széles vibráló szalagok (1) továbbítják. Minden egyes szalaggal



szemben egy hasonló kiképzésű, de rögzített szalag (2) helyez­
kedik el, melynek feladata egyrészt a furnér megtámasztása, más­
részt a továbbítószalag rezgésének passzív félperiódusában fellé­
pő (az előtolásnál lényegesen kisebb) erők kiegyensúlyozása.

A szerkezet működésének alapegyenlete:

f  = - A “  = V r

ahol
к - a rendszer kinematikai hatásfoka
f - a vibráló szalag frekvenciája (sec- 1 )
A - a rezgések amplitúdója (mm)

A szalagot rezgésbe hozó mechanikus vibrátort a szán elmoz­
dulása működteti, s így biztosítható, hogy az előtolás szinkron­
ban legyen a furnér relativ sebességével.

A megoldás előnye elsősorban az igen egyszerű felépítés, a 
kis helyigény, s ebből adódóan az, hogy az elszedés már a késéi 
közelében kezdődhet, s így lehetőség nyílik az igen keskeny fur­
nérdarabok továbbítására is. Mindezen előnyök ellenére a megol­
dás elvetését indokolta annak a veszélye, hogy a nagy frekven­
ciájú és energiájú vibrációk károsan befolyásolhatják a gép üze­
mét, s elsősorban a vágás minőségét. (Problémák merültek fel a 
■továbbító-szalagok előállításával és várható tartósságával kap­
csolatban is.) Lehetségesnek mutatkozik azonban a leirt szerke­
zet módosított formában (80-100 mm hosszú továbbító elemekkel), 
egyéb elszedő-berendezések kiegészítő részeként való felhaszná­
lása, amennyiben a szabványosnál lényegesen keskenyebb furnér- 
darabok elszedésénél felmerülő esetleges nehézségek ezt indo­
kolttá tennék. A gép jelenlegi kiszolgálása mellett ilyen jelle­
gű problémákat nem tapasztaltunk.

A furnér mozgatásának racionális megoldását olyan meghajtó­
elemek alkalmazásában látjuk, melyek elmozdulása a furnér felü­
letével alkotott érintkezési pontokon mind irány, mind pedig se­
besség tekintetében megegyezik a furnérok adott ponthoz tartozó 
- s az előző fejezetben foglaltak alapján pontosan meghatározha­
tó - sebesség-vektorával. Az itt számításba jövő szerkezeti ele­
mek lényegileg két fő-csoportra oszthatók:
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to v áb b itó  görgők vagy tá r c s á k ,
b /  v é g te l e n í t e t t  f l e x i b i l i s  tran szp o rtő re lem ek  (sza lagok , 

hevederek s t b . ) .
Az e ls ő  csopo rtba  ta r to z ó k  k é ts é g te le n  e lőnye , hogy a f u r ­

nérok mozgásának bárm ely szakaszában az e lm é le t i le g  o p tim á lis  
irányban  he lyezhetők  e l .  Az elemek rö g z í té s e  és m eghajtása t e ­
k in te té b e n  azonban az utóbbiak a lkalm azása -  k isebb  te r jed e lm ű , 
b iz to sa b b  üzemű és  jó v a l egyszerűbb f e lé p í té s ű  s z e rk e z e te t  ig é ­
nyelvén  -  lényegesen előnyösebb f e l t é t e l e k e t  b i z t o s i t ,  s e z é r t  a 
tovább i k u ta tá s t  v é g te l e n í t e t t  f l e x i b i l i s  tra n szp o rtő r-e lem ek  
f e lh a s z n á lá s á ra  a lap o z tu k .

A tran szp o rtő r-e lem ek  típ u sá n a k  m egválasztása  már bizonyos 
fokú k ö tö tts é g e t  je le n t  az e lsz e d és  geom etria i je llem ző inek  (az 
elmozdulások irá n y a , a megengedhető g ö rb ü le t i  sugarak s tb . )  meg­
h a tá ro zásak o r, s igy a berendezés m éretezésének egyik lényeges 
k iin d u ló  a d a tá t  képezi.

Mint már e m líte t tü k , m egfelelő  e lsz e d és  e se té n  a fu rn é r la ­
pok p o n tja in a k  r e l a t í v  elm ozdulása csavarvonalak  mentén t ö r t é ­
n ik . Abhor., hogy a fu rn é r  to v á b b ítá sa  csúszások -  azaz a fu rn é ­
rok igénybevé te le  -  n é lk ü l tö r té n jé k ,  a tra n sz p o rtő r-e lem ek  f e ­
lü le té n e k  a f u rn é r r a l  é rin tk ez ő  p o n t ja i  pontosan i ly e n  pályán  
k e l l  hogy h a lad jan ak . Abban az e se tb en , ha a fu rn é ro k  -  a je le n ­
le g i  viszonyokhoz hasonlóan  -  i v e i t  f e lü le te n  mozogva té rn e k  á t  
az á t t e r h e lé s  s ík já b a , ez a p á ly a  t e l j e s  hosszában szükségsze­
rűen  té rg ö rb e  l e s z .  Bármilyen anyagú és  k iképzésű  v é g te l e n í t e t t  
f l e x i b i l i s  tran szp o rtő r-e lem n ek  i ly e n  pá lyán  tö rté n ő  m egvezetése 
komoly k o n stru k c ió s  problém ákat tám asz t, s ugyanakkor -  a kény­
szerp á ly án  e lk e rü lh e te t le n ü l  f e l lé p ő  sú rló d ásb ó l adódóan -  a 
tra n sz p o rtő r-e le m  fo k o z o tt ig é n y b e v é te lé t, s a berendezés t e l j e -  
s itm ényszükség le tének  je len ték en y  növekedését vonja  maga u tán .

A fe n tie k b ő l köve tkez ik , hogy a fu rn é ro k a t az á t te rh e lé s  
s ík já b a n  s ík  f e lü le te n  ha lad ó , egyenes vonalú  p á ly a  -  mint vég­
te le n  gox 'bületi sugaru f e lü l e t e n  e lhelyezkedő csavarvonal -  men­
té n  a já n la to s  f e l j u t t a t n i ,  s az i v e i t  szakaszokat a pá lya  a lsó  
és f e ls ő  v é g p o n tjá ra  k o r lá to z n i .  E ké t szakasz k ia la k í tá s a  már 
nem j á r  különösebb nehézségekkel, m ivel a f e l ü l e t  a lsó  -  azaz a 
kés zónájában elhelyezkedő -  g ö rb ü le té t  maga a h a s í t o t t  f u rn é r  
a d ja  meg, míg f e l ü l ,  az á t t e r h e lé s  s ík já v a l  k é p z e tt m etszésvona-
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lat a transzportőr tárcsái által alkotott iv hidalja áts Az,hogy 
a végtelenitett transzportőr-elem a furnérral már a késéi köz­
vetlen közelében érintkezésbe lépjen, egyrészt gyakorlatilag 
megvalósíthatatlan, másrészt - mint erre a későbbiekben még rá­
mutatunk - nem is tekinthető célszerűnek.

A furnérok elmozdulásának - s egyben az elszedő-berendezés 
kialakításának - legfontosabb jellemzőit a ÍJ. ábrán szemléltet-

A berendezés tervezésekor kiinduló adatként elsősorban a 
vágásfelületet az átterhelés síkjával összekötő sik (Sy _a ) dő­
lésszögének (</) konstrukciós és funkcionális szempontból legin­
kább megfelelőnek mutatkozó értéke választandó meg, mely érték 
- az átterhelés síkjának dőlését (J ) meghatározván - a teljes 
berendezés kialakítására kihat.
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A következőkben (a levezetések mellőzésével) ismertetjük az 
elszedés legfontosabb geometriai jellemzőinek viszonyát meghatá­
rozó összefüggéseket.

Az átterhelés sikja (Sa ) és a vízszintes által bezárt szög:

/ = 2

A CHL/k 40 tip. gép esetében = 5°) :

£ n ___ 4-_ 1 + cos У
5  = 2 ^ ^ 8  Ö.ÓS7Í5 sln^

A fenti összefüggéseket a 14. ábra grafikusan szemlélteti.

Az átterhelés síkjának dőlése a vágásfelülettel össze­
kötő sík dőlésének függvényében

A transzportőr-elemek elhelyezését - s ezzel a meghajtó -, 
valamint a terelő- és feszítő-tárcsák dőlését - meghatározó sik 
(B^) párhuzamos a vágásiránnyal, s a vízszintessel bezárt szöge:
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6  = 90° -  4 -

A tá r c s á k  te n g e ly e i  -  az s ík r a  m erő legesek  lé v é n  -  a 
v í z s z i n t e s s e l  az a lá b b i  sz ö g e t z á r já k  b e :

Az s
v _ a  s ík  d ő lé se  m e l l e t t ,  az e ls z e d é s  g e o m e tr ia i  v i s z o ­

n yainak  m ásik " fü g g e t le n  v á l t o z ó j á t "  az á t t e r h e l é s  s ík já b a n  moz­
gó fu rn é rn a k  a v á g á s f e lü le t r e  v o n a tk o z ta to t t  m in im á lis  s z in tk ü ­
lö n b ség e  (h ) k é p e z i .  A fu r n é r la p  m ásik v é g p o n tjá n  adódó (maximá­
l i s )  s z in tk ü lö n b s é g :

H = h + L s i n j

ah o l
L -  a fu rn é r la p o k  m axim ális h o ssz a  (a  CHL/k 40 t i p .  gép 

e se té b e n  L = 4000 mm)
A fu rn é r la p o k  végének m in im á lis  v í z s z i n t e s  irá n y ú  e l to ló d á ­

sa :

e = h tg  - 4

A m axim ális e l to ló d á s :

E = h t g  - j — + L (1 -  cos f  )

A t á r g y a l t  g e o m e tr ia i  je llem ző k  k o n k ré tab b  fonnában  v a ló  
s z e m lé l te té s e  c é l j á b ó l  a  CHL/k 40 t i p .  g ép re  v o n a tk o z ta tv a  meg­
h a tá ro z tu k  a Cf d ő lé s s z ö g , v a la m in t a h  m in im ális  sz in tk ü lö n b sé g  
a j á n l o t t  é r t é k é t .  (H angsú lyozn i k ív á n ju k , hogy az e m l í te t te k  
csupán  i r á n y é r té k e k ,  m e ly ek tő l a t e rv e z é s k o r ,  i l l .  s z e rk e s z té s ­
k o r  m e g á lla p íta n d ó  v é g le g e s  a d a to k  -  am ennyiben ez f e l t é t l e n ü l  
szükségesnek  m u ta tk o z ik  -  b izo n y o s m é rté k ig  e l t é r h e tn e k .)  
A já n lo t t  é r té k e k :  = 65° é s  h  = 550 mm
A f e n t i  é r té k e k n e k  az ism e r-  у  = 6° 2 0 ’ H = 970 mm
t e t e t t  ö ssze fü g g ések b e  v a ló  é  = 86°50’ e = 32 mm
b e h e ly e t t e s í t é s é v e l :  гЛ = 3° 1 0 ’ E = 55 mm
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A k a p o tt  é r té k e k  a la p já n  k é s z í t e t t ü k  e l  a 15» á b rá n  lá th a tó  
m é re th e ly e s  v á z l a t o t .

15 . á b ra  ■
A f u r n é r - e l s z e d é s  g e o m e tr ia i  je l le m z ő i  a CHL/k 40 t i p .  gép e s e ­
té b e n .  (1100x3800 mm-es fu r n é r la p  h a s í tá s á n a k  b e fe je z ő  sza k asza ) 

3 .3 .2 .  A t ra n s z p o r tő r -e le m e k  k ik é p z é s e . Az e ls z e d ő -b e re n d e z é s  
ed d ig iek b e n  i s m e r t e t e t t  k o n s tru k c ió s ,  i l l .  g e o m e tr ia i  je l le m z ő i  
több  v o n atk o zásb an  i s  k ö tö t t s é g e t  je le n te n e k  a f u r n é r t  to v á b b itó  
v é g t e l e n í t e t t  f l e x i b i l i s  t r a n s z p o r tő r -e le m e k  k ik é p z é s é t  i l l e ­
tő e n .  A fu m é r la p o k  p o n t j a i  á l t a l  l e i r t  p á ly a ,  s az e z e k e t magá­
ban  f o g la ló  f e l ü l e t  t é r b e l i  k i a l a k í t á s a  már e le v e  k i z á r j a  annak 
a l e h e tő s é g é t ,  hogy a fu rn é ro k  to v á b b í tá s a  a k é s é i  hosszúságának  
m eg fe le lő  s z é le s sé g ű  -  azaz  a h a s í t o t t  fu rn é ro k  t e l j e s  f e lü l e t é n  
m eg v eze tés t b i z t o s í t ó  -  s z a la g g a l ,  vagy a k á r tö b b , egymáshoz kö­
z e l  e lh e ly e z e t t  s z é le s  h e v e d e rre l  t ö r t é n j é k .  A b e re n d e z é s  f e l ­
é p í té s é n e k  é s  üzemének szem pon tjábó l e g y a rá n t e c é l r a  a keskeny 
(m axim álisan  20-25 mm s z é le s s é g ű )  f l e x i b i l i s  t r a n s z p o r tő re le m e k  
( s z í j a k ,  hevederek  s t b . )  te k in th e tő k  a lk a lm asn a k .

M ivel a  t r a n s z p o r tő r -e le m e k  p á ly á i t  b e fo g la ló  síkok  (1 . 13 . 
á b ra  S^.) nem m erő legesek  a fu rn é ro k  f e l ü l e t é r e ,  hanem a z z a l  a 
p á ly ák  különböző s z a k a sz a in  e l t é r ő  szö g e t zá rn ak  b e , a t r a n s z -
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portó i-e lem eknek a f u rn é r r a l  é r in tk e z ő  f e l ü l e t é t  i v e l t r e  szüksé­
ges k i a l a k í t a n i .

A tra n sz p o rtő r-e le m p ro f i l já n a k  k ia la k í tá s a

A m egfele lő  p r o f i l  ( lá s d  16. áb ra ) k ik ép zésé t meghatározó
k r ité r iu m :

H  2 cos ?

ahol
R -  az é rin tk ez ő  f e l ü l e t  p r o f i l já n a k  g ö rb ü le t i  su g a ra ,
b -  az é rin tk ez ő  f e l ü l e t  s z é le s sé g e ,

-  az St  s ik  é s  a fu rn é ro k  á l t a l  b e z á r t  szög m in im ális 
é r té k e .

Az Ŝ . s ik  dő lése  az á t t e r h e l é s  s ík jáh o z  v isz o n y ítv a :

= g o ° ---- = a rccos ( s in

az Sv _a  síkhoz v isz o n y ítv a  p ed ig :

^2 = a rc c o s £(1 + 2 c o s ^ )  s in

L á th a tó , hogy m indaddig, míg a szög é r té k e  90° a l a t t  
van , a f e n t i  k é t dő lésszög  közül az u tóbb i le s z  a k iseb b . Mivel 
az s

v _a  s ik  dő lésszögének n ö v e lésév e l az á t t e r h e lé s  s ík ja  dő lé ­
sének fo k o zo tt növekedése p á ro su l (1 . 14. á b ra ) ,  a berendezés 
m egfelelő  k o n s tru k c ió s  k iképzésének  b i z to s í t á s a  érdekében, a cp 
szöget semmi e s e t r e  sem c é ls z e rű  9 0 ° - ig , vagy azon t ú l  n ö v e ln i. 
Ennek m egfe le lően , az e lőbb i k r ité r iu m  konkrét a la k ja :
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R = Ъ
(2 + 4 c o s< /)

A CHL/k 4-0 t i p .  gép e se té b e n  (az e lő ző  f e je z e tb e n  m e g h a tá ro z o tt  
é r té k e k  b e h e ly e t t e s í t é s é v e l ) :

R = 4 ,9  b

A t ra n s z p o r tő r -e le m e k  k ik é p z é sé n e k , i l l .  b e ls ő  s z e rk e z e té ­
nek m ásik fo n to s  f e l t é t e l e  a z , hogy az elem p o z i t ív  g ö rb ü le tü  
h a j l i t á s a k o r  a sem leges s z á l  tá v o ls á g a  az é r in tk e z é s i  f e l ü l e t t ő l  
a le h e tő  le g k is e b b  le g y e n . E llen k ez ő  e s e tb e n  u g y an is  az é r i n t k e ­
z é s i  f e l ü l e t  m egnyúlásából adódó h u z ó fe s z ü l t  ségek a fu rn é r la p o k  
é p sé g é t v e s z é ly e z t e t i k .  Ez a követelm ény homogén h evederek  e s e ­
té b e n  a m echanikai ig é n y b e v é te l  a la p já n  m egengedhető m in im á lis  
v a s ta g sá g  a lk a lm a z á sá ra  u t a l ,  s  egyben k i z á r j a  a c su k ló s  lán co k  
fe lh a s z n á lá s á n a k  l e h e tő s é g é t .  (Amennyiben e f e l t é t e l  k i e l é g í t é s e  
akadályokba ü tk ö z n e , a 20 . áb rá n  v á z o l t  m eg o ld ást szü k sé g es  a l ­
kalm azn i . )

Az a lk a lm a z á s ra  k e rü lő  t ra n s z p o r tő r -e le m e k k e l  szemben t á ­
m a s z to t t  egyéb követelm ények (k o p á s á l ló s á g ,  m e g fe le lő  f l e x i b i ­
l i t á s ,  a n ed v e sség g e l szembeni e l l e n á l l á s  s t b . )  a f e lh a s z n á lá s  
j e l l e g é b ő l  sz ü k sé g sz e rű e n  adódnak, s  e z é r t  tá rg y a lá s u k ra  nem k í ­
vánunk k i t é r n i .

A b e re n d e z é s  a k t iv  s z e r k e z e t i  e lem ein ek  k i a l a k í t á s a .  
A fu rn é r la p o k  to v á b b í tá s á t  az azo k a t k ö z re fo g ó , k é t - k é t  m eghaj­
t o t t  h e v e d e re s  t r a n s z p o r tő r b ő l  á l l ó  egységek v é g z ik  (1 .  17 . áb­
r a ) .  Az a d o t t  gép e s e té b e n  7 db , a rönkbefogó p o fák  té rk ö z e in e k  
középvonalában  e lh e ly e z e t t  egység  a lk a lm a z á sa  m u ta tk o z ik  a l e g ­
m egfe le lőbbnek  (1 .  5» f e j e z e t ) .

A b e re n d e z é s  p o n to s  k iv i te le z é s é n e k  é s  f e l s z e r e lé s é n e k  meg­
k ö n n y íté se  érdekében  a szembenéző transzportőxxSk k é t  s o r á t  c é l ­
sze rű  egy -egy , a szánon v ég ig h a la d ó  t a r t ó r a  s z e r e l n i ,  s  a k é t  
t a r t ó t  -  a végpontokon ö s s z e é p í tv e  -  eg y sé g es  s z e rk e z e tk é n t  a 
nyom ógerendára r ö g z í t e n i .

A t r a n s z p o r tö r -p á ro k  k i a l a k í t á s a k o r  a  k o n s tru k c ió  k é t  r é s z ­
l e t e  (1 .  17 . á b ra  A é s  B) érdem el kü lönösebb  f ig y e lm e t ,  s ezek re  
a következőkben  té rü n k  k i .
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17. ábra
Egy transzportör-párból álló egység kialakítása

Az elszedő-berendezésnek a kés zónájába eső végpontját úgy 
kell kiképezni, hogy a kést, ill. a nyomólécet elhagyó furnér 
megvezetése a transzportőrelemekkel való érintkezés felvételéig 
(azaz a kényszerpálya kezdetéig) bizonyos határok közt lehetővé 
tegye a furnérok szabad elmozdulását, s ezzel az adott szakasz 
hosszának pozitív vagy negativ irányú módosulását.

Az előzőekben foglaltak jelentőségének egy negatív példán 
keresztül való szemléltetése céljából közöljük a 18. ábrán a 
886 0?0 sz. NSzK szabadalomban rögzített konstrukció megfelelő 
részletét.

Látható, hogy a furnér a késéitől egészen a továbbitó szí­
jakig határozott alakú - s így adott hosszúságú - pályán halad. 
Ez esetben a transzportőr-elemek sebességének a vágássebességfcől 
való kismértékű eltérése is - ami a szóbanforgó konstrukciónál 
alkalmazott dörzsáttételek mellett igen könnyen előadódhat - el­
kerülhetetlenül a furnérlapok berepedésére vezet. (Pl. 600 mm-es 
lapok hasításakor a transzportőr-elem sebességének 1 %-os tole­
ranciája a furnérlap adott szakaszának 6 mm-es össz-raegnyulását 
vagy tömörödését követelné meg.)
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A fu rnérok  t u lh a tá r o l t  m egvezetése. (886 O?O s z .  NSzK 
szabadalom)

A fu rn é ro k  m egvezetése a tra n sz p o rtő r-e le m e k ig

A k é s tő l  a tran szp o rtő r-e lem ek  é rin tk e z ő  f e l ü l e t é ig  t ö r t é ­
nő m egvezetés (1 . 19. áb ra) az a d o tt szakaszban, elmozduló fu rn é r  
hosszának az a lábbiakban  m eghatározo tt m ódosulását k e l l  hogy le ­
hetővé teg y e :
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ahol
Ziv -  a tra n sz p o rtő r-e le m ek  sebességének a m indenkori vá­

g á sse b e sség tő l va ló  max. e l t é r é s e  (%)
®max "  a  ^u r n ^rlapok  m axim ális szé le sség e  (mm)

A tra n sz p o rtő r-p á ro k  k ia la k ítá sá n a k  m ásik, fo k o zo tt f ig y e l ­
met igény lő  r é s z é t  a fu rnérnak  az á t t e r h e lé s  s ík já b a  va ló  á t j u t ­
t a t á s á t  szo lg á ló  i v e i t  szakasz (1 . 17 . áb ra  B) k é p e z i. Az i t t  
fe lm erü lő  problémák abból adódnak, hogy a p o z it iv  g ö rb ü le te t  
fe lv ev ő  tra n sz p o rtő r-e le m  kü lső  p o n t ja i  az i v e i t  szakaszhoz é r ­
vén e ltáv o lo d n ak  egym ástól, s a  f u rn é r r a l  a lk o to t t  surlódó kap­
c s o la t  révén -  az é r in tk e z é s i  f e l ü l e t  e megnyúlása a fu rnérban  
s z á l i rá n y ra  m erőleges h u z ó fe sz ü ltség e k e t é b re s z th e t .  A fu rn é ro k  
ilymódon adódó igénybevéte lének  m in im álisra  va ló  c sö k k en tésére , 
i l l .  k ik ü szö b ö lé sé re  a következő négy u tón  n y i l ik  le h e tő sé g ;

a /  Az é r in tk e z é s i  f e l ü l e t  f a j la g o s  megnyúlásának csökken té­
se a g ö rb ü le t i  sugár n ö v e lé sé v e l,

A transzpox 'tő r-e lem  m egnyúlásából adódó huzó feszü ltség ek  
m axim ális (a  fu rn é r  é s  az é r in tk e z é s i  f e l ü l e t  csúszásm entes kap­
cso la tán ak  e se té n  fe n n á lló )  é r té k e :

(kg/mm2 )

ahol
s -  az é r in tk e z é s i  f e lü k e t  tá v o lsá g a  a semleges s z á l tó l  

(mm)
R -  a semleges s z á l  g ö rb ü le t i  sugara (g y a k o r la t i la g  megfe­

l e l  az ivhez . ta r to z ó  t á r c s a  névleges sugarának) (mm)
E -  a h a s í t o t t  faanyag rugalm assági modulusa a s z á l i rá n y ra  

2 m erőlegesen (kg/mm )
A k é p le tb ő l l á th a tó ,  hogy a f e l lé p ő  fe s z ü lts é g e k  a g ö rbü le ­

t i  sugár -  azaz a m egfelelő  t á r c s a  (1 . 17. á b rá t)  név leges suga­
rának -  nö v e lésév e l arányosan csökken the tők . A tá r c s a  á tm érő jé­
nek nö v e lé sé t -  m elyet a fu rn é ro k  h a jlitó ig é n y b e v é te lé n e k  csök­
k en tése  i s  indokol -  az ebből adódó k o n s tru k c ió s  vonatkozású 
hátrányok  (e lső so rb a n  a tá rc s á k  helyigényének és  te h e te t le n s é g i  
nyomatékának növekedése) k o r lá to z z á k . Az e m l í t e t t  szempontok
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m é rle g e lé se  a la p já n  m e g á l la p í to t tu k , hogy a  szób an fo rg ó  t á r c s a  
á tm é rő jé t  220 és  260 mm k ö z ö tt  a j á n la to s  m e g v á la s z ta n i .

b /  A f a j l a g o s  m egnyúlás c sö k k e n té se  az é r in tk e z é s i  f e l ü l e t  
é s  a sem leges s z á l  k ö z t i  tá v o ls á g  c s ö k k e n té s é v e l .

A k é r d é s t  i ly e n  vo n atk o zásb an  a 3*3.2*’ f e je z e tb e n  már t á r ­
g y a l tu k .

с /  A ^ ra n s z p o r tő r -e le m  és a f u r n é r la p  s ú r ló d á s o s  k a p c so la ­
tá n a k  c sö k k e n té se  a  s ú r ló d á s i  tényező  c s ö k k e n té s é v e l .

Az Ívben  p o z i t ív  g ö rb ü le t i  t r a n s z p o r tö r - e le m  é r in tk e z é s i  
f e lü le té n e k  m e g fe le lő  k ik é p z é s é v e l ,  i l l .  a k ü ls ő  r é te g  anyagának 
m eg fe le lő  m e g v á la sz tá sá v a l mód n y í ln a  a s ú r ló d á s i  tén y ező  v i ­
szony lag  k i s  é r té k r e  v a ló  b e á l l í t á s á r a ,  s e z z e l  az é r in tk e z é s i  
f e l ü l e t r ő l  a f u r n é r r a  á tte v ő d ő  h u z ó fe s z ü l t  ségek  c s ö k k e n té s é re . 
Egyéb, az  e m l í t e t tn é l  nagyobb fo n to s s á g g a l  b í r ó  szem pontok azon­
ban éppen a t r a n s z p o r tő r -e le m  é s  a f u r n é r  k ö z ö t t i  sú r ló d á so s  
k a p c s o la t  j a v í t á s a ,  azaz mennél nagyobb s ú r ló d á s i  tén y ező  e l é r é ­
se m e l le t t  s z ó ln a k . A tra n s z p o r tő r -e le m e k  é s  a  f u r n é r  k ö z t f e l ­
lép ő  sú r ló d á s  u g y a n is  f e l t é t l e n ü l  k i  k e l l  hogy eg y en sú ly o zza  az 
á t t e r h e l é s  s ík já b a n  mozgó fu rn é r la p o k ra  h a tó ,  v í z s z i n t e s  irá n y ú  
( s  a lapok  ön sú ly án ak  3 ,5 - s z e r e s é t  i s  e lé r ő )  tö m e g e rő k e t, m ivel 
e l le n k e z ő  e se tb e n  a lapok  p o z íc ió ja  b iz o n y ta la n n á  v á l i k ,  s ez 
re n d k ív ü l m egnehezítené a g ép i á t t e r h e l é s t ,  i l l .  r a k á s o l á s t .

Az á t t e r h e l é s  s ík já b a n  a t r a n s z p o r tő r -e le m e k  egységny i 
h o sszán  a  f u rn é ro k ra  g y a k o ro lt s z o r itó e rŐ  az a lá b b i  ö ssze fü g g és  
a la p já n  h a tá ro z h a tó  meg:

b v (0,204 a„ — / л , )„ > max max4 ’ maxP — 200 к p о nd/ /

aho l 
b -  a t r a n s z p o r tő r -p á ro k  tá v o ls á g a  (mm) 
v max -  a  ha s i ' t : o ‘fc't: fu rn é ro k  m ax im ális  v a s ta g s á g a  (mm) 
^max “  a  b a s i 't o 't:'t  fu rn é ro k  f a j  sú ly a  (pond/cm- ) 
am a 2  -  a k é s t a r tó  szán  m ax im ális  g y o rs u lá s a  (m /sec^) 

/X- -  a s ú r ló d á s i  tén y ező
Az a d o t t  e s e t r e  vonatkozóan  e lv é g z e t t  s z ámitá  sokból a szük­

ség es f a j l a g o s  sz o r itó e rŐ  é r té k e  (40-60  pond/cm ) v isz o n y la g  c s e ­
kélynek  b iz o n y u l t ,  a  b e re n d e z é s  k i a l a k í t á s a  és m é re te z é se  szem­
p o n t já b ó l  azonban a s ú r ló d á s i  tén y ez ő  c sö k k e n té se  még ez e se tb e n  
sem te k in th e tő  m egengedettnek .
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á / A t ra n sz p o rtő r-e le m  és  a fu rn é r la p  sú rlódásos k a p c so la tá ­
nak csökken tése  az í v e l t  szakaszban a fu rn é r ra  ható  sz o ritó e rő  
c sö k k en té sév e l.

A szóbanforgó i v e i t  szakaszban a tran szp o rtő re lem  á l t a l  a 
fu rn é r ra  gy ak o ro lt surlódó e rő , s ezze l az á ta d o t t  huzóigénybe- 
v é te l  g y a k o r la ti la g  e lhanyagolha tó  mértékűvé csökkenthető  a f u r ­
n é r t  l e s z o r í tó  t ra n s z p o r tő r  n e g a tiv  g ö rb ü le tü  ágának m egfelelő  
t e r e l é s e ,  i l l .  a t ra n s z p o r tő r  k é t ré s z re  való  o sz tá sa  á l t a l  (1 . 
20. áb ra  A és B ).

20. áb ra
Az i v e i t  szakasz te h e rm e n te s íté se

A furnéroknak  az i v e i t  szakaszon va ló  m egvezetése a t r a n s z -  
p o rtő r-e lem ek e t h a tá ro ló  síkok k ö zv e tlen  közelében , azokkal p á r­
huzamosan e lh e ly e z e t t  te re lő lem ezek k e l ( t )  b iz to s í th a t '? .

A v á z o lt  megoldások há trán y a  az e lsz e d ő -sz e rk e z e t b izonyos 
fo k ig  kom plikáltabb  k ia l a k í t á s a ,  valam int az , hogy a fu rn é ro k  
m egvezetése a k é rd éses  szakaszon kevésbé h a tá r o z o t t .  Rendkívül 
je le n tő s  előny azonban, hogy a megoldások a lkalm azása a t r a n s z -  
portőrelem ek vonatkozásában lényegesen  kevesebb k ö tö tts é g e t  j e ­
l e n t .  így p l .  leh e tő ség  n y í l ik  a tra n sz p o rtő r-e lem ek  m eghajtása 
é s  m egvezetése te k in te té b e n  o p tim á lis  f e l t é t e l e k e t  b iz to s í tó  
láncok ( k is  o sz tá sú  csapos vagy görgős láncok) a lka lm azására  i s .  
(A f u rn é r r a l  va ló  m egfelelő  é r in tk e z é s  ez e se tb en  a lán c tag o k ra  
e r ő s í t e t t  rugalm as elem ekkel b i z to s í th a tó .  A láncok a lkalm azása­
kor különösebb problém át csak a k o rró z ió  e l l e n i  védelem j e l e n t . )

Az e lszed ő -b e ren d ezés  m űködtetése. Az e lsz e d és  k inem ati­
k á já v a l  k a p c so la to s  kérdések  tá rg y a lá s a k o r  (1 , 3 .2 .  és 3«3»1»
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fejezet) megállapítottuk, hogy a hasítás folyamán a furnérokat 
továbbító transzportőr-elemek - pontosabban ezek érintkezési fe­
lületének - sebessége meg kell hogy egyezzék a mindenkori vágás-
sebességgel. Ez - tekintettel 
teljesitményszükségletére - a 

az elszedés viszonylag csekély 
legegyszerűbben, s ugyanakkor a

legbiztonságosabb módon úgy ér­
hető el, hogy az elszedő-beren- 
dezést maga a késtartó szán el­
mozdulása működteti.

A fentiekből egyenesen adó­
dik, hogy az elszedőberendezés 
meghajtásának biztosítania kell 
a késtartó szán mozgásának pon­
tos, csúszásmentes áttételezé- 
sét. A számításba jövő megoldá­
sok közül a 21. ábrán vázolt mu­
tatkozik a legmegfelelőbbnek.

Mivel az áttételezésnek a 
transzportőr-elemek hasításkor 
történő működtetésén túlmenően 
az átterheléskor is biztosítania 
kell a megfelelő szinkron-álla­
pot fenntartását, a konstrukció 
részletesebb ismertetésére a 4. 
ill. 5. fejezetben térünk ki.

A vázolt módon áttételezett

21. ábra
Az elszedő-berendezés működ­
tetése. 1 - a gépvázra rögzí­
tett fogasléc, 2 - homlokfo­
gaskerék, 5 - a nyomógerendá­
ra rögzített csapágyazás, 4 - 
kupkerékáttétel, 5 - a transz- 
portöröket meghajtó tengely

forgatónyomatéknak a transzpor-
tőrök tárcsáira való átadása csuklós vagy flexibilis tengelyek­
kel (1. 22. ábra A és B) biztosítható.

22. ábra
A transzportőr-tárcsák 
meghajtása
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к  p á rhuzam os te n g e ly e k  e g y m á s tó l m é rt t á v o l s á g a  a  t r a n s z ­
p o r t  ő r - e  leinek k ö z ö t t i  t á v o l s á g  f ig y e l e m b e v é t e l é v e l ,  a  J . J . l .  f e ­
j e z e tb e n  r ö g z í t e t t  ö s s z e fü g g é s e k  a l a p j á n  h a tá r o z h a tó  meg.

4 .  FURNÉR-ÁTTERHELÖ BERENDEZÉS MŰKÖDÉSI ELVE ÉS 
ALAPKONSTRUKCIÓJA

A f u r n é r - á t t e r h e l ő  b e re n d e z é s  r e n d e l t e t é s e  az  e l s z e d ő - b e -
r e n d e i é s  á l t a l  a  k é s t a r t ó  s z á n é s  a  nyom ógerenda k ö z ü l k ie m e l t
f u r n é r l a p o k  t o v á b b í t á s a  a r a k a t  f ö l é ,  s  in n e n  a  r a k a t r a  v a ló  h e ­
ly e z é s e .

A m ű v e le t g é p e s í t é s e  a z  e lő z ő e k b e n  t á r g y a l t  e l s z e d ő - b e r e n -  
d e z é s e k  k i a l a k í t á s á v a l  eg y en ran g ú  f e l a d a t o t  k é p e z , m iv e l m e llő ­
z é s é v e l  az  e m l í t e t t  b e re n d e z é s e k  a lk a lm a z á s a  c su p á n  a  j e l e n l e g i  
m a n u á lis  m u n k a fá z iso k  m ó d o s í t á s á t ,  m e g k ö n n y íté s é t  j e l e n t e n é .  
Ennek e l l e n é r e ,  a z  e t é r e n  e l é r t  e redm ények  (vagy  l e g a l á b b i s  
k ezd em én y ezések ) t e k i n t e t é b e n  a h e l y z e t  még a z  e l s z e d é s i  f á z i s  
g é p e s í t é s e  e s e té b e n  t a p a s z t a l t n á l  i s  r o s s z a b b ,  m iu tá n  a  h a s i t ó ­
g ép ek  k i s z o l g á l á s á r a  v o n a tk o z ó  c s e k é ly  számú szab ad a lo m  k ö z ü l i s  
c su p á n  e g y e t t a l á l t u n k ,  m ely a  k i s z o l g á l á s  b iz o n y o s  fo k ú  meg­
k ö n n y í té s é n  tú lm e n ő e n , a  k é s t a r t ó  sz á n  é s  a  nyom ógerenda k ö z ü l 
k ie m e l t  f u r n é r l a p o k  to v á b b i  m o z g a tá s á t  i s  g é p i  u tó n  k ív á n j a  b i z ­
t o s í t a n i .  Ez u tó b b i  ( a  5 . 5 . I .  f e j e z e t b e n  már e m l í t e t t  962 020 
s z .  f r a n c i a  szab ad a lo m ) v i s z o n t  a  h a s i t á s  é s  a  s z á r í t á s  k ö z v e t­
l e n  ö s s z e k a p c s o lá s á t  c é lo z z a ,  egy k in e m a t ik a i l a g  h ib á s  e l s z e d ő - ,  
s  egy -  a  k o n s t r u k c ió s  k ik é p z é s  s a  v á rh a tó  h a tá s f o k  t e k i n t e t é ­
ben  e r ő s e n  v i t a t h a t ó  -  s p e c i á l i s  s z á r í t ó b e r e n d e z é s  s e g í t s é g é v e l

2 Só

2 5 . á b r a
A s z á r í t á s s a l  k ö z ­
v e t l e n ü l  ö s s z e k a p ­
c s o l t  f u r n é r - e l -  
s z e d é s  Í962  020 
s z .  f r a n c i a  s z a b a ­
dalom )



E l te k in tv e  az e m l í t e t t  m egoldás h iá n y o s s á g a i tó l ,  á l t a l á n o s ­
ságban i s  m eg v iz sg á ltu k  a h a s í t á s  é s  a s z á r í t á s  k ö z v e tle n  -  az ­
az a  közbenső r a k á s o lá s  g é p é s z e t i le g  i s  m eg leh e tő sen  nehézkes 
m űveletének  e lh a g y á sá v a l tö r té n ő  -  g ép i ö ssz e k ö té sé n e k  le h e tő ­
s é g e i t .  E v iz s g á la to k  a r r a  a m e g á l la p í tá s r a  v e z e t t e k ,  hogy a h a ­
s i tó g é p  é s  a s z á r i tó  üzemének a m ü v e le tk ö z i t á r o l á s t  k ik ü szö b ö ­
lő  s z in k r o n iz á lá s á r a  nem csupán  az a d o t t  e s e tb e n ,  de bárm ely  
más, már e le v e  i ly e n  szempontok f ig y e le m b e v é te lé v e l  l é t e s í t e t t  
fu rnérüzem  e s e té b e n  i s  vagy a s z á r í tó b e re n d e z é s  tú lm é re te z é s e ,  s 
így ro s s z  h a tá s fo k k a l  tö r té n ő  ü z e m e l te té s e ,  vagy p ed ig  b o n y o lu lt  
és  te r je d e lm e s  t r a n s z p o r tö r - r e n d s z e r  l é t e s í t é s e  á rá n  n y í ln a  l e ­
h e tő s é g .  E m eg fo n to láso k  a la p já n  a fu rn é ro k  h a s í t á s k o r  tö r té n ő  
g ép i m ozgatásának b e fe je z ő  f á z i s a k é n t  a  r a k á s o lá s t  h a tá ro z tu k  
meg.

4 .1 .  A fu rn é ro k  r a k á s o lá s a

■ A fu rn é ro k  á t te r h e lé s é n e k  fe je z e te im b e n  k ö z ö l t  f á z i s á t  
a z é r t  l á t j u k  in d o k o ltn a k  e ls ő k é n t  -  azaz a f á z i s o k  id ő b e n i s o r ­
re n d jé v e l  e l l e n t é t e s e n  -  t á r g y a l n i ,  m ivel az i t t  fe lm e rü lő  kon­
s t ru k c ió s  é s  f u n k c io n á l is  problém ák ig en  e g y sz e rű e k , s ugyanak­
k o r m egoldásuk d ö n tő en  b e f o ly á s o l ja  a t e l j e s  á t t e r h e lő - b e r e n d e -  
zés f e l é p í t é s i  é s  működési e l v é t .

A h a s í t o t t  fu rn é r la p o k  ra k á s o lá s a  lé n y e g i le g  az a lá b b i  k é t  
u tó n  t ö r t é n h e t :

a /  A fu rn é ro k  e l s z á l l í t á s á t  s z o lg á ló  esz k ö z , i l l .  rak o d ó lap  
s z i n t j e  v á l t o z a t l a n ,  s ig y  a h a s í t á s i  c ik lu s  folyam án a f u r n é r -  
la p o k a t egy re  rö v id eb b  u tó n  k e l l  a r a k a t  f e l s ő  s z i n t j é i g  m ozgat­
n i  (1 .  24 . á b ra  A ).

B / A ra k o d ó la p  em elh e tő , i l l .  s ü l ly e s z th e tő ,  s igy a ra k á ­
s o lá s  a fu rn é r la p o k  m in im á lis ,  s  egyben á l la n d ó  m értékű  fü g g ő le ­
ges irá n y ú  e lm o z d ítá s á t  i g é n y l i  (1 .  24 . á b ra  B ).

A k é t  le h e ts é g e s  v á l t o z a t  k ö zü l h a tá r o z o t ta n  az u tó b b i m el­
l e t t  s z ó l  az a  té n y ,  hogy a lk a lm a z á sa k o r a r a k a t  f e l s ő  s z i n t j é ­
nek v is z o n y la g  eg y szerű  u tó n  e lé r h e tő  s t a b i l i z á l á s á v a l  a ra k á so ­
l á s  lé n y e g e se n  egyszerűbb  f e l é p í t é s ű  é s  üzemű, k ise b b  e n e rg ia ­
ig én y ű , s ugyanakkor m egbízhatóbb működésű b e re n d e z é s t ig é n y e l .  
(E m e g á l la p í tá s  ig en  sz e m lé le te s e n  ig a z o lh a tó  a k övetkező  p é ld á -
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A furnérok rakásolása
S - az átterhelés szintje, S - a rakat felső szintje a i

val: egy átlagos 5-600 mm-es magasságú, 0,6 mm vastag furnérok­
ból álló rakat képzése az "A" változat alkalmazásakor a furnéro­
kat mozgató szerkezet minimálisan 500 m-es függőleges irányú 
össz-elmozdulását teszi szükségessé, mig a "B" változat esetében 
ugyanez a feladat a rakodólap felemelése, s a vágás közben tör­
ténő fokozatos lesüllyedése révén, összesen legfeljebb 2 m-es, 
azaz az előbbinek csupán 0,4 ^-ät kitevő, s ugyanakkor lényege­
sen kisebb sebességgel történő elmozdulással látható el.)-

A "B" változat említett előnyei az átterhelő-berendezés 
konstrukciója és üzeme szempontjából olyan jelentősek, hogy fel­
tétlenül indokolt a megoldás alkalmazása még annak ellenére is, 
hogy ez - a tulajdonképpeni elszedő- és átterhelő-berendezéseken 
kivül - egy megfelelő emelő-szerkezet beiktatásával jár.

A szükséges emelő-szerkezet működési elve és alapkonstruk­
ciója megegyezik az egyéb, hasonló célokra alkalmazott - több­
nyire hidraulikus vagy mechanikus működtetésű - segédberendezé­
sekével, s kialakítása lényegileg egyszerű tervezési, ill. szer­
kesztési feladatot jelent. Az alkalmazható megoldások különböző 
változatainak felsorolását és tárgyalását éppen ezért felesle­
gesnek tartjuk, s csupán a szerkezet kialakításának specifikus 
problémájára, a rakat felső szintjének állandó értéken tartására 
kívánunk kitérni.

Az említett feladat legcélszerűbb megoldásának a 25. ábrán 
vázolt tekinthető.
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A rakat felső szintjének szabályozása
E - érzékelő, M - memóriaegység és erősítő, В - beavatkozó szerv

A megoldás lényege az, hogy az átterhelő-berendezésnek a 
rakat felett elhelyezkedő, s állandó szinten mozgó szerkezeti 
elemén egy megfelelő kiképzésű érzékelő (pl. karos végálláskap­
csoló) helyezkedik el, mely akkor, ha a rakat egyre emelkedő 
felső szintje eléri a megengedett maximumot, az emelő-berende­
zéshez kapcsolódó beavatkozószervre - a közbeiktatott áttétele- 
zésen keresztül - olyan értelmű parancsot ad, melynek hatására 
az a rakodólap előre meghatározott mértékű és sebességű süllye­
dését biztosítja.

A szabályozó-rendszer méretezése két alapvető feltételt 
kell, hogy kielégítsen:

a/ Az érzékelő által adott impulzust - s ezzel a rakodólap 
süllyedését - mindenkor a rakat felső szintjének süllyedése kell 
hogy kövesse. E feltétel kielégítése a következő összefüggés 
alapján biztosítható:

V s > 0,001

ahol
V s - a rakat süllyedési sebessége (m/perc)
g ^ x  - a maximális furnérvastagság (mm)
n ^  - a hasitógép maximális löketszáma (perc- ^)
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4  -  a 
^max ~ a  
^min "  a  
®min ~ a  
n min ~ a

Ъ / A r a k a t  f e l s ő  s z i n t j e  nem s ü l ly e d h e t  a m egengedett m in i­
mum a l á .

Az alkalm azandó k é p le t  ez e s e tb e n :

4. _____ ^max ~ Чпin
"b <

ah o l
b e a v a tk o zás  id ő ta r ta m a  (p e rc )
r a k a t  f e l s ő  s z in t j é n e k  maximuma (mm) 
ra k a t  f e l s ő  s z in t jé n e k  minimuma (mm) 
m in im á lis  fu rn é rv a s ta g s é g  (mm) 
h a s í t á s n á l  a lk a lm a z o tt  le g k is e b b  lö k e tszám  
ierc~^)

A b ea v a tk o záso k  g y a k o r is á g a :

f  = ---------- j—i — —j----------  (p e rc - 1 )
t  + max m in 

b g n  '

A s z a b á ly o z ó - re n d s z e r t  a j á n l a to s  úgy m é re te z n i ,  hogy a f e n ­
t i  é r té k  l e h e tő le g  m inél k is e b b  le g y e n , s  ennek é rd ek éb en  a 
s ü l ly e d é s i  s e b e s sé g e t  é s  a b e a v a tk o z á s i  id ő t  a k ö z ö lt  k é p le te k  
á l t a l  m eg h a tá ro zo tth o z  k ö z e l i  é r té k e k b e n  k e l l  m e g á l la p í ta n i .

Az e d d ig iek b e n  i s n e r t e t e t t e k  le h e tő v é  t e s z i k  a z t ,  hogy a 
fu rn é ro k n ak  a r a k a t r a  v a ló  h e ly e z é s e  m in im á lis  fü g g ő le g e s  elmoz­
d u lá s s a l ,  s a k ív á n t  p o n to ssá g g a l m eghatá rozha tó  s z in te n  t ö r t é n ­
j é k .  T e k in t e t t e l  a r r a ,  hogy az ilym ódon m eg o ld o tt r a k á s o lá s ,  
m in t k ü lö n  f á z i s  már a l i g  d i f f e r e n c iá ló d ik  a fu rn é r la p o k n a k  az 
e ls z e d ö -b e re n d e z é s tö l  tö r té n ő  t o v á b b í t á s á tó l ,  a vonatkozó  k o n s t­
ru k c ió s  j e l l e g ű  k é rd é se k re  a t e l j e s  á t te r h e lő -b e r e n d e z é s  k i a l a ­
k í tá s á n a k  tá r g y a lá s á n á l  té rü n k  k i ,

4 .2 .  Az á t te rh e lő -b e r e n d e z é s  m űködési e lv e

A fu i-n é r -e l  sz e d é s  g é p e s í t é s é r e  vonatkozóan  e lv é g z e t t  v i z s ­
g á la to k ,  a k id o lg o z o t t  e ls z e d ő -b e re n d e z é s  g e o m e tr ia i  é s  kinem a­
t i k a i  v is z o n y a i ,  v a la m in t a fu rn é ro k  ra k á s o lá s á n a k  az e lő b b ie k ­
b en  i s m e r t e t e t t  je l le m z ő i  m e g fe le lő  a la p o t ,  s  ugyanakkor ig e n
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jó feltételeket is biztosítanak a furnérlapok átterhelésére al­
kalmas konstrukciók kialakításához.

Az átterhelés síkjában elhelyezkedő furnér mozgásviszonyai­
nak, valamint a rakásolás alapelvének meghatározásával a furnér- 
lapok átterhelésének pályája elvileg meghatározottnak tekinthe­
tő, s igy az átterhelő-berendezés működési alapelvének kidolgo­
zása kizárólag a berendezés kialakításához és üzeméhez optimális 
feltételeket biztositó mozgásviszonyok megállapítását jelenti.

A furnérok átterhelése az alábbi három, szorosan kapcsolódó 
fázisra bontható:

1, Az elszedő-berendezés által az átterhelés síkjába jutta­
tott furnérlapok átvétele.

2, A lapok továbbítása a rakat fölé.
5. A lapoknak a rakatra való helyezése.
A fumér-átterhelő berendezés működési elvének meghatározá­

sával kapcsolatos kérdéseket a fentieknek megfelelő csoportosí­
tásban tárgyaljuk.

4,2.1, Az elszedő-berendezés által az átterhelés síkjába jutta­
tott furnérlapok átvétele. Az elszedés kiinduló helyzetének a 
furnérlap teljes leválasztásakor - azaz a szán első holtpontjá­
nak megközelítésekor - fennálló kinematikai és geometriai viszo­
nyok felelnek meg. E viszonyok a 3. fejezetben ismertetett ösz- 
szefüggések alapján pontosan meghatározhatók.

A (maximális méretű) furnérlapok által a kérdéses szakasz­
ban elfoglalt helyzet a 15» ábrán látható. Az átterhelés nyil­
vánvalóan e helyzet elhagyását, azaz a furnérlapok teljes egé­
szének az átterhelés síkjába való továbbítását igényli. Ez három 
utón valósítható meg:

a/ A lapok teljes leválasztását követően az elszedő-beren­
dezés transzportőrjeinek sebessége olyan mértékben növekszik, 
hogy a furnérlapok a szán löketének végén (azaz még a visszafu- 
tás megkezdése előtt) már teljes egészükben az átterhelés síkjá­
ban helyezkedjenek el (1, 26, ábra A).

b/ A szán holtpontjának elérésekor az elszedő-berendezés 
transzportőrjei leállnak, s a furnérlap a következő löket során 
továbbítódik az átterhelés sikjába (1, 26. ábra B).
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й /  AZ elszedö-berendezés működtetésének a szán elmozdulá­
sával alkotott szinkron-kapcsolata a holtpont elérése után sem 
szűnik meg, csupán az áttételezés előjele változik, azaz a 
transzportőrök a szán visszafutásakor is a munkalöketnek megfe­
lelő irányban mozognak. Ez esetben az átterhelés síkjába feljutó 
lapok pozíciója a környezethez viszonyítva állandó (1. 26. ábra 
0).

26. ábra
A furnérok feljuttatása az átterhelés síkjába

Az említett változatok közül minden tekintetben a harmadik 
bizonyult a legmegfelelőbbnek. Az "A" változat hátránya elsősor­
ban az, hogy - a szán és a furnérlapok elmozdulásának arányából 
adódóan - a transzportörök hirtelen és nagy sebességre történő 
felgyorsításával jár, ami az alkalmazott áttételezések kompli­
káltabb megoldását igényli, s ugyanakkor a berendezés lökésszerű 
igénybevételéhez vezet. A "B” változat alkalmazásakor az elsze­
dő-berendezés transzportőrjeinek hosszát a lapok legnagyobb szé­
lességének közel kétszeresére kellene növelni, ami egyrészt a 
berendezés tömegének jelentékeny mértékű növekedését vonja maga 
után, másrészt - tekintettel arra, hogy a prizmák mozgatásának 
és befogásának helyigénye erősen korlátozza a transzportőr-ele- 
meknek a nyomógerenda mellső oldalához viszonyított megengedhető 
kinyulását - hátrányosan hat a berendezés formai és szerkezeti 
kialakítására is4
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A "C" v á l t o z a t  az e lsz e d ö -b e re n d e z é s  e lőzőekben  v á z o l t  meg­
h a j tá s á n a k  ig e n  eg y szerű en  m e g v a ló s íth a tó  k i e g é s z í t é s é t  (az á t ­
t é t e l  e z é s  fo r g á s i r á n y -v á l to z ta tá s á n a k  b i z t o s í t á s á t )  i g é n y l i ,  s 
ugyanakkor módot ad a r r a ,  hogy az alkalm azandó e ls z e d ő -b e re n d e -  
zé s  sem te r je d e le m b e n , sem p ed ig  sú ly b an  ne t é r j e n  e l  a t u l a j ­
donképpeni e l s z e d é s i  m űvelet e lv é g z é se  á l t a l  f e l t é t l e n ü l  megkö­
v e t e l t  k o n s t r u k c ió tó l .

A f e n t i  meggondolások a la p já n  a "C" v á l to z a t  a lk a lm az ása  
m e l l e t t  d ö n tö ttü n k , s e z z e l  az  á t te rh e lő b e re n d e z é s  c s a tla k o z ó  
szakaszának  m űködési e lv e  i s  m eg h a tá ro zá st n y e r t .  A fu rn é r la p o k  
m eg fe le lő  á tv é t e l e  u g y an is  ez e se tb e n  c sa k  o ly an  s z e r k e z e t te l  
o ld h a tó  meg, mely a szán  v i s s z a f u tá s á t  p o n to san  k ö v e t i ,  s mely­
nek a  f u r n é r r a l  é r in tk e z ő  f e l ü l e t e  eg észen  a lap o k  á tv é te lé n e k  
b e f e j e z t é ig  a k ö rn y e z e th e z  v is z o n y í tv a  m o z d u la tla n .

4 .2 .2 .  A lap o k  to v á b b í tá s a  a r a k a t  f ö l é . E f e l a d a t  e l l á t á s a  a 
m űködési e lv  t e k in te té b e n  nem j e l e n t  kü lönösebb  p ro b lé m á t, m ivel 
lé n y e g ile g  az e ls z e d ő -b e re n d e z é s tő l  á t v e t t  fu rn é r la p o k  k ö te t l e n  
m ozgásviszonyú és p á ly á ju  (csupán  az id ő ta r ta m  maximumával és  a 
p á ly a  v é g p o n t ja iv a l  h a t á r o l t )  to v á b b í tá s á b ó l  á l l .

Az alkalm azandó s z e rk e z e t  m űködésére vonatkozóan  csupán  
egy s p e c if ik u s  követelm ény érdem el e m l í t é s t ,  a z , hogy a s z e rk e ­
z e t  módot ad jo n  a r a k a t  f ö l é  to v á b b í to t t  fu rn é r la p o k  p o z íc ió ja  
-  azaz a fu rn é r la p o k  á l t a l  m e g te tt  u t  -  s z a b á ly o z á s á ra . E zt az 
t e s z i  sz ü k sé g e ssé , hogy a h a s í t á s  fo lyam án -  a f e ld o lg o z o t t  
prizm ák fo rm á já b ó l adódóan -  a fu rn é r la p o k  sz é le s s é g e  a le g tö b b  
e se tb e n  egyre növekszik .. Amennyiben a lap o k  m ozgatása á lla n d ó  
h osszúságú  p á ly á n  t ö r t é n i k ,  a k é p z e t t  r a k a t  a sz im m etrik u s , s igy  
e rő se n  l a b i l i s  l e s z  (1 . 27 . áb ra  A). Ennek e lk e r ü lé s e  c é l j á b ó l  
le h e tő s é g e t  k e l l  ad n i a lap o k  á l t a l  l e i r t  u t hosszának  o ly an  
mérvű m ó d o s ítá sá ra , mely b i z t o s í t j a  a z t ,  hogy a r a k á s o l t  lapok  
közepe e /y  fü g g ő leg e sb e  essé k  (1 . 27 . á b ra  B ). (M egjegyzendő, 
hogy e f e la d a t  a lapok  á l t a l  m e g te tt  u t  m ó d o sítá sa  n é lk ü l  i s  
m egoldható , é sp e d ig  a ra k o d ó la p  p o z íc ió já n a k  a gép h o ssz te n g e ­
ly é v e l  megegyező irá n y ú  v á l t o z t a t á s á v a l .  A k é rd é s  b eh a tó b b  v i z s ­
g á la ta k o r  azonban a fe n te b b  l e i r t  m egoldás a lk a lm azása  lén y e g e ­
sen előnyösebbnek b iz o n y u l t .
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27. ábra
A rakásolt lapok elhelyezkedése állandó (A), valamint 
szabályozott hosszúságú (B) pályán történő elszedés és 

átterhelés esetén

Abból, hogy az elszedéskor, valamint az átterhelés első fá­
zisában a furnérlapok mozgása a késtartó szán elmozdulásával 
szinkronban történik, s ugyanakkor az átterhelés befejező fázisa 
a furnérlapok pozíciójának csupán kismértékű, függőleges irányú 
módosulásával jár, egyenesen következik az, hogy a furnérlapok 
által megtett ut említett szabályozására kizárólag a rakat fölé 
való továbbítás során nyílik mód.

A szükséges szabályozási tartomány értékét a furnérlapok 
minimális és maximális szélességének számtani közepe képezi.

4,2.3« A lapoknak a rakatra való helyezése, A 4.1. fejezetben 
ismertetett megoldás alkalmazása révén e fázis lényegileg arra 
szorítkozik, hogy az átterhelő-berendezésnek a rakat fölé való 
továbbítás befejeztével a lapok alatt elhelyezkedő szerkezeti 
elemei elhagyják a rakat zónáját, s igy a furnér a rakat felső 
szintjére kerül. Az alkalmazandó szerkezet működését az határoz­
za meg, hogy a lapok és a rakat közti térből történő elmozdulás 
ne okozza sem a rakásolandó, sem pedig a rakat felső szintjén 
elhelyezkedő furnérlap vízszintes irányú eltolódását. E feltétel 
kielégítése elsősorban konstrukciós problémát jelent, s ezért 
tárgyalására a következőkben térünk ki.
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4.3« A furnér-átterhelő berendezés alapkonstrukciója

Az előzőekben meghatároztuk az átterhelés három fázisának 
elvégzésére alkalmas berendezések működésével szemben támasztott 
követelményeket. E követelmények külön-külön, fázisonként törté­
nő kielégítése a legkülönbözőbb konstrukciók számtalan változa­
tával biztosítható. Jelen munkánk során olyan berendezés kidol­
gozását tűztük ki célul, melynek működése mindhárom fázis ese­
tében azonos konstrukciós elemek alkalmazásán alapul. Ezúton 
ugyanis az egyes fázisok elvégzését szolgáló szerkezetek egyet­
len egységbe vonhatók össze, ami a teljes berendezés felépítésé­
nek, terjedelmének és üzemének szempontjából egyaránt igen elő­
nyösnek tekinthető.

Az e téren lefolytatott vizsgálataink alkalmával a fenti 
célkitűzésnek megfelelő szerkezetek számos - többé-kevésbé bo­
nyolult - változatát dolgoztuk ki, s végülis a kérdés optimális 
megoldásának a 28.ábrán vázolt egyszerű "mechanizmus" bizonyult.

28. ábra
Az átterhelő-berendezés aktiv szerkezeti elemének 
kinematikája. 1 - az elszedö-berendezés transzpor­

tőrjei, 2 - rakat
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Nem kíván különösebb magyarázatot az, hogy a tengelye kö­
rül szabadon elforduló tárcsa dott sebességgel történő elmoz­
dulásakor (1, 28. ábra A) az s átvetett flexibilis elem sza­
bad ága a tárcsa kétszeres s .gével mozog, míg ugyanakkor a 
rögzített ág mozdulatlan.

Amennyiben a felső ágat . átterhelés síkjába juttatott 
furnérlapok átvételét szolgáló szerkezet transzportőr-elemének 
tekintjük, könnyen bizonyítható, hogy a vázolt megoldással lehe­
tőség nyílik a vonatkozó feltételek (1. 4.2.1. fejezet) egyszerű 
utón történő kielégítésére. Ugyanez állapítható meg a furnérok­
nak a rakatra való helyezése tekintetében is. Két ilyen "elemi 
mechanizmus" egymással szembefordított helyzetben való összeépí­
tése (1. 28. ábra B) tehát az átterhelés kezdeti és befejező fá­
zisának elvégzésére egyaránt alkalmas szerkezetet képez.

A furnérlapok továbbítása is igen egyszerűen, a felső ág 
rögzítésének feloldásával biztosítható, míg a furnérlapok által 
megtett ut hosszát, azaz a rakásolt furnérok pozícióját az alsó 
ág rögzítésével lehet szabályozni.

4.3»!» A furnér-átterhelő berendezés felépítése és főbb szerke­
zeti elemei. Az előzőekben ismertetett elv alapján kidolgozott 
átterhelő-berendezés - az elszedő-berendezéshez hasonlóan - kü­
lön tartókra épített egységekből áll (1. 29. ábra).

29. ábra
Az átterhelő-berendezés alapkonstrukciója és elhelyezése
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Az egységek a k t iv  s z e rk e z e t i  r é s z é t  egy v é g t e l e n i t e t t  heve­
d e r  (h) k é p e z i ,  mely a fu rn é ro k  -  azaz  az á t t e r h e l é s  s i k j a  -  
a l a t t  h e ly e z k e d ik  e l .  A h e v e d e r t ,  i l l .  az e z t  k i f e s z i t ő  s z a b a -  
d o nfu tó  t á r c s á k a t  é s  t 2 ) egy rúd  ( r )  t a r t j a ,  melynek megve- 
z e té s é t  és  m ű k ö d te té sé t az egység  lá b a z a tá n a k  (L) f e l s ő  ré s z é n  
e lh e ly e zk ed ő  g ö rg ő s vagy s ik ló -v e z e té k  ( v ) , i l l .  a  v e z e té k  köz­
v e t le n  k ö z e ié b e n  e lh e ly e zk ed ő  fo g a sk e ré k  ( f )  b i z t o s í t j a .  Ugyan­
i t t  n y er e lh e ly e z é s t  a h ev ed er a ls ó  á g á t r ö g z í tő  egység (Ra ) i s ,  
mely a d o t t  im pulzus h a tá s á r a  a h e v e d e r t  a v e le  szemben f e l s z e ­
r e l t  v e z e tő la p ra  (v^) s z o r í t j a .  A fu rn é ro k  to v á b b í tá s a k o r  a h e ­
v e d e r e lm o zd u lásá t egy rugós k il in c sm ü  (k) g á t o l j a  meg.

Az á t t e r h e l é s  s i k j a  f e l e t t  egy l e s z o r i t ó - s z a l a g  ( s )  h e ­
ly e z k e d ik  e l ,  m elynek szab ad o n fu tó  f e s z i t ő - ,  i l l .  t e r e l ő - t á r c s á i  
( t  ) a b e re n d e z é s  t e l j e s  h o sszá n  v ég ig h a la d ó  ta r tó h o z  (T) c s a t ­
lak o zn a k . E t a r t ó r a  van  s z e re lv e  a h e v e d e r f e l s ő  -  s egyben a 
l e s z o r í t ó  -  s z a la g  a ls ó  -  á g á t  r ö g z í tő  egység  (R^) i s .

A b e re n d e z é s  e g y s é g e it  m űködtető fo g a sk e re k e k  közös te n g e ­
l y é t  -  a f e l s ő  t a r t ó  vázának végén  e lh e ly e z e t t  á t t é t e l e z é s e n  ke­
r e s z t ü l  -  a fu rn é r la p o k  á tv é te le k o r  a szán  e lm o zd u lása  h a j t j a  
meg, mig a lap o k  to v á b b í tá s a k o r  a m e g h a jtá s t  c é ls z e r ű  k ü lö n  
e le k tro m o to r r a l  b i z t o s í t a n i .

4 .3 .2 .  Az e ls z e d ő - ,  s  az á t te rh e lő -b e r e n d e z é s  m űködése. Az e l ­
sz e d ő - , s az  á t te r h e lő -b e r e n d e z é s  e g y ü tte s  m űködését a k é s t a r tó  
szán  mozgása egy p e rió d u sá n a k  a JO. áb rán  v á z o l t  je lle m z ő  sza k a ­
szo k ra  v a ló  f e lb o n tá s á v a l  i s m e r te t jü k .

А/ A szá n  e ls ő  h o l tp o n tjá n a k  e lé r é s e k o r  a l e h a s i t o t t  f u r ­
n é r la p  t e l j e s  s z é le s sé g é b e n  az e ls z e d ő -b e re n d e z é s  t r a n s z p o r tő r -  
e lem ei á l t a l  a l k o to t t  p á ly á n  h e ly e z k e d ik  e l .  Az e lőző  lö k e t  a l ­
kalm ával h a s í t o t t  f u r n é r la p o t  a s z é ls ő  á l l á s b a n  lev ő  á t t e r h e l ő ­
b e re n d e z é s  a r a k a t  f e l e t t  t a r t j a .

В / A szán  v is s z a f u tá s á n a k  m egkezdésekor az e ls z e d ő -b e re n d e ­
zé s  az á t t e r h e l é s  s i k j a  f e l é  to v á b b í t j a  a f u r n é r l a p o t ,  m e ly e t a 
sz á n n a l sz in k ro n b an  mozgó á t te r h e lő -b e r e n d e z é s  fo ly a m a to sa n  á t ­
v e s z .  Az á t te r h e lő -b e r e n d e z é s  e lm o zd u lá sá v a l e g y id e jű le g  a r a k a t  
f e l e t t  e lh e ly e z k e d ő  la p  fo k o z a to sa n  a  r a k a t  f e l s ő  s z i n t j é r e  ke­
r ü l .  (A b e re n d e z é s  t r a n s z p o r tő r -e le m e in e k  f e l s ő  ága r ö g z í t e t t . )
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30. áb ra
A fu rn é r -e ls z e d é s  é s  á t t e r h e lé s  fo lyam ata

0 /  A fu rn é r la p  t e l j e s  á t v é t e l é t ,  s egyben az előző lö k e t  
a lka lm ával h a s í t o t t  lapnak a r a k a t ra  va ló  h e ly e z é sé t követően az 
á tte rh e lő -h e re n d e z é s  l e á l l ,  majd a f u rn é r r a l  együ tt a ra k a t  f e lé  
kezd mozogni. (Ugyanakkor a tra n sz p o rtő r-e le m ek  f e l s ő  ágá t rög ­
z í tő  egység o ld .)

D/ A h a s í t á s  m egkezdésével a fu rn é r  az e lszed ő -b e ren d ezés- 
hen h a ia d . Az á tte rh e lő -h e re n d e z é s  az á tv e t t  la p o t a ra k a t fö lé  
to v á b b í t ja .  (A to v á b b ítá s  a d o tt  szakaszán a tran szp o rto r-e lem o k  
a lsó  ágát rö g z ítő  egység -  a r a k á s o l t  fu rnérok  szükséges p o z í ­
c ió ja  á l t a l  m eghatározo tt id e ig  -  z á r . )

Az e lsz e d ő -, valam in t az á tte rh e lő -b e re n d e z é s  k in em atik á já ­
nak v isz o n y á t jó l  s z e m lé l te t i  a m egfelelő  elm ozdulások eg y ü tte s  
g ra f ik u s  á b rá z o lá sa  (1 . 31. á b ra ) .
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51. ábra
Az elszedő- és az átterhelő-berendezés kinematikája 

5. A CHL/k 40 TIP. GÉPRE ADAPTÁLT FURNÉR-ELSZEDŐ
ÉS ÁTTERHELŐ BERENDEZÉS

A furnér-elszedés és átterhelés gépesítésére irányuló, az 
előző fejezetekben ismertetett kutatást elsősorban a CHL/k 40 
tip. (RFR) hasitógép konstrukciós és működési jellemzőire, vala­
mint üzemeltetési viszonyaira alapoztuk. Ennek megfelelően,a ki­
dolgozott megoldások elsősorban e géptípus esetében alkalmazha­
tók optimális feltételek mellett.

A fentiekből természetesen még nem adódik az, hogy az is­
mertetett megoldások 100 %-os kötöttséget jelentenek az elszedő, 
s az átterhelő-berendezés konkrét tervezésekor, illetve szer­
kesztésekor. Az alkalmazandó szerkezetek, alkatrész-csoportok, 
meghajtások stb. kialakítását a berendezések üzemeltetésének, 
valamint legyárthatóságának adott viszonyai nagymértékben befo­
lyásolhatják. Jelen munkánk során csupán azokat a követelménye­
ket és alapösszefüggéseket kívántuk meghatározni, melyeknek az 
alkalmazásra kerülő konkrét megoldások minden esetben meg kell 
hogy feleljenek.
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32. ábra
A CHL/k 40 t i p .  gépre a d a p tá lt  fu m é re ls z e d ő  és á t te rh e lő  berendezés 

t ra n s z p o r tő r -p á r ja in a k  k ia la k í tá s a



A tém a c é lk i tű z é s é n e k  m eg fe le lő  b e re n d e z é se k  k o n k ré tab b  
form ában v a ló  s z e m lé l te té s e  c é l j á b ó l  a 52. áb rán  b em u ta tju k  a  
CHL/k 40 t i p . gép e s e té b e n  le g in k á b b  a lk a lm asn ak  m utatkozó k o n s t­
ru k c ió  le g fo n to s a b b  s z e rk e z e t i  e lem einek  k i a d a k i t á s á t , i l l e t v e  
e lh e ly e z é s é t .

A k és  z ó n á já b ó l ,  i l l e t v e  a nyomógerenda és a k é s t a r tó  szán  
k ö zü l k ik e rü lő  f u r n é r t  a v á z o l t  t r a n s z p o r tö r -p á ro k  á l t a l  a lk o ­
t o t t  egységek to v á b b í t já k .  Az a d o t t  e s e tb e n  mind az e ls z e d ő , 
mind p e d ig  az á t t e r h e lő  b e re n d e z é s  k i a l a k í t á s á t  a j á n l a to s  7 db 
i ly e n  egység a lk a lm a z á sá ra  a la p o z n i .

Az egym ástó l c c a . 500 mm tá v o ls á g r a  e lh e ly e z k e d ő  egységek 
p o z í c ió j á t  az s z a b ja  meg, hogy az e ls z e d ő b e re n d e z é s  a ls ó  t á r ­
c s á i  a k é s t  l e s z o r í t ó  a lk a t r é s z e k  té rk ö z é b e  k e l l ,  hogy e sse n e k .

A t r a n s z p o r tő rö k  k i a l a k í t á s a  a m in im á lis  k ö tö t t s é g e t  j e l e n ­
t i  az a lk a lm azh a tó  t ra n s z p o r tő r -e le m e k k e l  szem ben.

A b e ren d ez ések  m é re te i a m axim ális h a s í th a tó  fu rn é rm é re te k ­
nek i.s z é le s s é g :  1200 mm, h o ssz ú sá g : 4000 mm) f e le ln e k  meg.

6 .  ÖSSZEFOGLALÁS

A k u ta t á s  so rán  b e b iz o n y o so d o tt ,  hogy a g y o r s já r a tú  h a s i ­
tó g é p e k n é l a f u m é r - e l s z e d é s  é s  á t t e r h e l é s  g é p e s í té s e  szokványos 
elem ekből é p ü l t ,  egyszerű  eszk ö zö k k el i s  k iv i t e le z h e tő  b e re n d e ­
z é se k k e l m egoldható . E b e ren d ez ések  m e g fe le lő  működésének l e g ­
fo n to sa b b  e l ő f e l t é t e l e  az , hogy k ia l a k í t á s u k  a h a s í t á s i  c ik lu s  
k in e m a tik a i  és  g e o m e tr ia i  v isz o n y a in a k  messzemenő fig y e le m b e v é ­
t e l é n  a la p u l jo n .

A j e l e n t é s  m eghatározza  m indazon k i in d u ló  a d a to k a t ,  s z e r ­
k e z e t i  m eg o ld áso k a t, am elyek a la p já n  a b e re n d e z é s  k o n k ré t t e r v e ­
z é se  e lv é g e z h e tő .

A b ev e ze tő  ré sz b e n  e lem eztük  a b e re n d e z é s  a lk a lm a z á sá b ó l 
szárm azó e lő n y ö k e t, melyek g az d aság i k i h a t á s á t  ré sz b e n  le h e t  
c sak  e lő r e  m e g h a tá ro zn i. K onkrétan  csupán  a 4 fő n y i  k is z o lg á ló  
szem ély ze t 2 fő v e l  v a ló  c sö k k e n té sé b ő l adódó m e g ta k a r í tá s t  le h e t  
e lő z e te s e n  s z á m íta n i .

A gép k a p a c i tá s -k ih a s z n á lá s á n a k  ja v u lá s á b ó l ,  v a la m in t a 
fu rn é ro k  m in ő sé g ja v u lá sá b ó l (b e re p e d é s ,s z a k a d á s  c sö k k en ése ) adó­
dó m e g ta k a rítá so k  p o n to san  c s a k is  a b e re n d e z é s  üzem behelyezése 
u tá n  h a tá ro z h a tó k  meg.
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МЕХАНИЗАЦИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ ФУНЕРНОГО СТРОГАЛЬНОГО СТАННА

Роберт Вамош, научн. сотр.

Механизация эксплуатации фунерного строгального станка 
только частично считается разрешенной, как в отечественном, так 
и в мировом отношении, потому что снятие и погрузка на годную 
транспортировку строгальных фурнеров в настоящее время делается 
также ручным способом. Распространением современных быстроходных 
строгальных станков все чаще попадаются ущербы, которые случают­
ся при исполнении ручным способом упомянутых фазисов.

1 ./ Эффективность отбирателей часто ограничивает эксплуата­
цию мощности машин.

2 ./ Исходя из того, что ручным способом трудно следовать 
такту машины, так часто бывают трещины растепления на шпонах 
плитах.

3 ./ Отбиратель и укладывание в шпоны в большой степени од- 
носторонно нагружает организм рабочего, обслуживающего машину, и 
высокоаварийный рабочий фазис.

Механизация мануального отбирания шпонов строгальных машин 
способствует росту производительности строгальных станков, повы­
шению качества строгального шпона и уменьшению числа рабочих 
строгального станка.

В статье познакомимся с принципом действия и с основатель­
ной конструкцией аппаратуры фанеро-отбирателя и укладывания, ко­
торое мы конструировали приспособленно на быстроходные горизон­
тальные строгальные станки.



THE MECHANIZATION OF HANDLING OF THE /LNEER H-LING
MACHINE

Róbert Vámos scientific worker

The mechanization of handling of the veneer peeling machine 
is solved only partially, both in national and in international 
relations, because the taking away of the split veneers and 
transfer by means of transport is completed with man-power. But 
with the general use of the modern high-speed peeling machines 
the disadvantages connected with the manual accomplishment of 
the mentioned phases - comes more and more into prominence. 
Among these the followings are to be mentioned:

1. The efficiency of collectors often limites the utili­
zation of the machine’s capacity.

2. Since with the manual taking away of chips, the rythm of 
the machine is difficult to follow, the sheets of venner 
frequently crack, tear.

J. The taking away and stacking of material overburdens the 
organism of the handling workers to a large extent, and is at 
the same time dangerous in respect of accidents.

The above mentioned disadvantages of the manual handling 
can easily be eliminated with mechanization solved at con­
venient level, of the taking away and transpot (stacking) of the 
veneers, the productivity of peeling machines can be increased, 
quality and exploitation improved and the number of the handling 
workers decreased.

Author makes us acquainted in his communication with the 
functional principle and basic construction of the taking away 
and transporting equipment of veneer, which was projected by us, 
and has been adapted to high-speed horizontal peeling machine.



DIE MECHANISIERUNG DER BEDIENUNG DER FURNIERMESSERMASCHINE

Róbert Vámos wissenschaftlicher Mitarbeiter

Die Mechanisierung der Bedienung der Furniermessermaschinen 
ist in heimatlicher wie in Weltrelation nur zum Teil gelöst, 
weil man die Abnahme der Spaltfurniere und ihr Hinübertragen auf 
geeignete Transportmittel auch gegenwärtig mit Handkraft ver­
richtet. Aber mit der Ausbreitung der modernen schnellgängigen 
Messermaschinen treten immer mehr in den Vordergrund die Nach­
teile in Verbindung mit der manuellen Verrichtung der erwähnten 
Phasen,von denen wir in erster Reihe die Nachstehenden erwähnen:

1. Die Leistungsfähigkeit der Abnehmer beschränkt oft die 
Ausnützung der Kapazität der Maschine.

2. Weil man mit manueller Abnahme dem Takt der Maschine 
schwer folgen kann, bekommen die Furnierplatten oft einen Riss 
und werden zerrissen.

3. Die Abnahme und das Auf schichten nimmt in grossem Masse 
und einseitig den Organismus der bedienenden Arbeiter in Anspruch 
und ist gleichreitig unfallgefährlich.

Mit auf einem entsprechenden Niveau gelöster Mechanisierung 
der Abnahme und des Hinübertragens (Aufschichten) der Furniere 
kann man die erwähnten Nachteile der manuellen Bedienung besei­
tigen, dass heisst man kann die Produktivität erhöhen, die 
Qualität und die Ausbeute verbessern und die Belegsschaftsstärke 
der Bedienung vermindern.

In der Mitteilung machen wix* das Betätigungsprinzip und die 
Grundkonstruktion der von uns konstruierten furnierabnehmenden 
und übertragenden Einrichtung, die auf die schnellgängigen ho­
rizontalen Messermaschinen adaptierbar ist, bekannt*.
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OPTIMÁLIS KÖRFŰRÉSZ VÉDŐBERENDEZÉS

Fürjes János tudományos osztályvezető

Munkatárs: Harsány! István technikus

1. BEVEZETÉS

"Társadalmi rendünkben legfőbb érték az ember." Vezetőállá- 
su dolgozóink egyik elsőrendű feladata a beosztott munkások 
egészségének és testi épségének megóvása. Emberi és erkölcsi kö­
telességen túl különböző rendeletek, óvórendszabályok és a tör­
vény is erre kötelez.

A személyekről való gondoskodáson kivül népgazdasági érdek, 
hogy balesetből kifolyólag minél kevesebb munkakiesés legyen. 
A szocializmus építése során, amikor a foglalkoztatottság a ma­
ximumát elérte, minden egyes dolgozó kiesése a termelésből köz­
vetve az egész közösséget is érinti, mert a kitűzött cél megva­
lósítását - amely pedig mindannyiunk érdeke - késlelteti.

Ha azt mondjuk, hogy vezetőink többsége legjobb tudásának 
megfelelően igyekszik e fontos célkitűzésnek eleget tenni, még 
akkor sincs biztosítva - egyes esetekben hozzá nem értés miatt - 
a leghatásosabb védelem.

A faipar baleseti lehetőség szempontjából egyike a legve­
szélyesebb iparágaknak. A baleseteket elsősorban a nagy szer­
számsebesség és a kézi előtolás idézik elő.

A balesetstatisztika ma már sokoldalúan kimutatja a baleset 
keletkezésének, milyenségének körülményeit. Jelen feladatban nem 
célunk összehasonlító és elemző vizsgálatokat végezni e tekin­
tetben, de szabad legyen megemlíteni, hogy ha vizsgálat tárgyává 
tennénk a faipari körfűrészen dolgozókat sérülés,csonkulás szem­
pontjából a ledolgozott idő függvényében, az a véleményünk, igen 
meglepő eredményt kapnánk.

Mi hát a feladat? Olyan védőberendezés szerkesztése, amely 
a lehető legnagyobb védelmet biztosit a munka minimális akadá­
lyozása mellett. Ez a két követelmény nem mindig elégíthető ki
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e g y id e jű le g ,  k ü lönösen  ha f ig y e le m b e  v esszü k  a d o t ts á g a in k a t  é s  
le h e tő s é g e in k e t .

E lső d le g e s  fa fe ld o lg o z ó  üzem eink fő le g  k é z i  e lő to lá s a  k ö r­
fű ré s z e k k e l  re n d e lk e z n e k . De a m ech an ik u s-, au tom ata  e lő to ló b e -  
re n d e z é s s e l  e l l á t o t t  k ö rfű ré sz e k  i s  c sa k  v is z o n y la g  b iz to s í ta n a k  
v éd e lm e t, m ert a behúzó görgők , h en g erek  nem v á lo g a tn a k  az anyag 
é s  a v ig y á z a t la n  dolgozó keze k ö z ö t t ,  noha a m ásodik k ö v e te l ­
ménynek t e l j e s  egészében  e le g e t  te s z n e k ,  m ert nagyobb te rm e lé ­
k en y ség e t b i z t o s í t a n a k .

A f e la d a t  t e h á t  a meglevő k ö r fű ré s z e in k re  a k é t  k ö v e te l ­
ményt e g y id e jű le g  m axim álisan  k i e l é g í t ő  v édőberendezések  k i a l a ­
k í t á s a .

2 . A KÖRFŰRÉSZ VÉDŐBERENDEZÉSEKKEL SZEMBEN 
TÁMASZTOTT KÖVETELMÉNYEK

A b ev e ze té sb e n  e m l í t e t t  szem pontokon t ú l  a k ö r fű ré s z  védő­
b e re n d e z é se k k e l szemben tá m a s z to t t  k öve te lm ényeket "A famegmun­
k á ló  gépek b a l e s e t e l h á r i t ó  é s  egészségvédő  ó v ó ren d szab á ly a"  2 5 . ,  
2 8 .-5 1 .  p o n t ja i  ta r ta lm a z z á k  r é s z l e t e s e n .

5 . ISMERT. VÉDŐBERENDEZÉSEK ÁTTEKINTÉSE

Az a s z t a l i  k ö rfü ré sz g é p e k e n  k ia l a k í t á s u k n á l  fo g v a  á l t a l á b a n  
mind a h a s i t á s ,  mind a h o s s z to lá s  m űvelete  e lv é g e z h e tő . E l t é r é s  
csupán  az a lk a lm a z o tt  v éd ő b e ren d e zése k n é l m u ta tk o z ik .

Mig h a s í t á s n á l  az a s z ta lb ó l  k i á l l ó  fű r é s z la p  t e l j e s  h u r -  
h o ssz á n  t.s) é r in tk e z ik  a m unkadarabbal (1 . á b r a ) ,  ad d ig  h o s s z to ­
l á s n á l  á l t a l á b a n  az e lő t o l á s  (e )  i r á n y á tó l  a t e n g e ly r e  b e h ú z o tt  
m e rő le g e s ig  f é l  h ú r  h o sszb an  (2 . á b r a ) .

Maga az a té n y ,  hogy a munkadarab a k é t  különböző munkafo­
ly a m a tn á l más-más módon é r in tk e z ik  a k ö r f ü r é s z la p p a l , m egszabja 
a v édőberendezések  k ia la k í tá s á n a k  k ü lö n b ö ző ség é t i s .

H a s í tá s n á l  a k ö r fü ré s z la p n a k  a h á tsó  ré s z e  a m unkadarabra 
emelő h a t á s t  f e j t  k i ,  és  igy f e n n á l l  a v is s z a v á g á s  v e s z é ly e ,  v é ­
d e k e z é sü l h a s i tó  é k e t  és  más v i s s z a v á g á s t  g á t ló  e lem et k e l l  a l ­
kalm azn i .
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1. ábra
Az anyag érintkezése a fűrész­

lappal hasítás közben

2. ábra
Az anyag érintkezése a fűrész­

lappal öarabolás közben

Hossztolásnál a fűrészlapnak hátsó része rendszerint rögzí­
tett borítást kap és így az előbb említett veszély nem áll fenn, 
tehát az ellene való védekezés is felesleges.

Vizsgálataink során eltekintünk a körfürészgépek számtalan 
általános és speciális típusaitól és csupán a fűrész-lemezipar­
ban legáltalánosabban használt asztali körfűrész (hasításra és 
hossztolásra), valamint a paralelingafűrész védőberendezéseit 
elemezzük. (A továbbiakban hasitókörfürész, hossztolókörfürész 
és ingafűrész.) 

3.1. Hasitókörfürész védőberendezései

Ma. már különösen a szocialista országokban, de egyes tőkés 
országokban is, igen nagy gondot fordítanak a dolgozók testi ép­
ségének megóvására.

Számtalan ismert - kisebb vagy nagyobb mértékben elter­
jedt - védőberendezést szerkesztettek már hasitókörfürészre. Ha 
csak hazai viszonylatban nézzük is, megállapíthatjuk, hogy nem­
csak az egyes üzemekben, hanem egy-egy üzemen belül is igen sok 
tipusu védőberendezés található. Már itt meg kell állapítanunk, 
hogy ez részben helyes is, mert egészen más a veszély pl. par- 
kettfriz hossztolásánál és más pl. hosszú fűrészáru hossztolásá­
nál.
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Ha a különböző védőberendezéseket csoportosítani akarjuk, 
egy-egy alapvető típust kell kiválasztanunk és ezen keresztül 
elemezni egyes berendezéseket. Négy nagyobb csoportot különböz­
tethetünk meg:

1. rögzített,
2. állítható,
5. mozgó,
4. egyéb védőberendezések.

5.1.1. Rögzített védőberendezés

Általában kétféle kivitelben készül; vagy a hasitóékre rög­
zítve (j. ábra), vagy külön állványra (4. ábra). Leginkább ott 
alkalmazzák, ahol azonos, vagy közel azonos vastagságú anyagot 
dolgoznak fel. Visszavágás ellen nem nyújt védelmet, sőt vágás 
szünetben a fűrészlap nincs eltakarva.

Hasitóékre rögzített védősisak

4. ábra
Állványra rögzített védősisak
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3.1.2. Állítható védőberendezés

Hibái ugyanazok, mint az előbbinek, azzal a különbséggel, 
hogy a különböző vastagságú anyagok feldolgozásánál a magassága 
megfelelően állítható. Szintén két változat ismeretes. Hasitóék- 
re (5. ábra) és külön állványra (6. ábra) szerelve.

6. ábra
Állványra szerelt állítható védősisak

3.I.3. Mozgó védőberendezés

A legkülönbözőbb szerkezeti megoldással készítik, részben 
visszavágás gátlóval, részben anélkül. Az eddig tárgyalt védő­

berendezések közül ezek nyújtják a legnagyobb biztonságot, mivel
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a k ö rfü ré sz la p o t munkamenetben és munkaszünetben egyarán t fedve 
t a r t j á k ,  ugyanakkor azonban -  m ivel m űködtetésűk munka rá fo rd i ~ 
t á s t  ig én y e l -  a te rm e lé s t  b izonyos fo k ig  akadályozzák ( ? . ,  8 . 
á b ra ) •

K örfürészvédő b ille n ő - le m e z e s  m egoldással

8 . áb ra
K örfürészvédő v issz a v á g á sg á tló v a l 

3 .1 .4 .  Egyéb védőberendezések

A fű ré sz -lem ez ip a rb an  i s  már t é r t  h ó d it a legkülönbözőbb 
g ép típ u so k ra  s z e re lh e tő  mechanikus e lő to lóberendez  é s . Közismer­
te n  -  h e ly te le n ü l  -  autom ata e lő to ló b e re n d ez é s .

M ilyen tényezők szólnak ezen berendezések e l te r je d é s e  mel­
l e t t ?  Nem k íván juk  a k é rd é s t t e l j e s  ré sz le te ssé g é b e n  megvála­
s z o ln i ,  h isz e n  tu la jd o n k ép p en i cé lk itű z é sű n k  sem e z . Mégis, 
olyan je le n tő s  e lő n y t, m int az eg y en le te s  te rm e lé s  é s  nagyfokú 
term elékenységnövekedés, meg k e l l  e m líte n i a m e l le t t ,  hogy nagy­
fokú b iz to n sá g o t n y ú jt a k ö rfü ré sz la p  okozta sé rü lé se k k e l szem­
ben .
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3 .1 .4 .2 .  Wigo R S - tip .  k ö r f ü r é s z la p .  Ezen k c r fü ré s z la p o k k a l  n a ­
gyobb te rm e lé k e n y sé g e t l e h e t  e l é r n i  kevesebb e n e rg ia  f e lh a s z n á ­
l á s á v a l ,  de az  i s  köztudom ású -  é s  i t t  e z é r t  e m l í t jü k  m eg-, hogy 
v is sz a v á g á sm e n te s  h a s i t á s t  b i z to s í t a n a k .

E l te r je d é s ü k  ak ad á ly a  -  a m eg fe le lő  é le z é s  b i z t o s í t á s a  -  
nem m e g o ld h a ta tla n  f e l a d a t .

3 .1 .4 .3 ,  H a s itó é k . A h a s i tó é k  s z e re p é rő l  k ü lö n  k e l l  szó ln u n k , 
m ivel egyes v édőberendezések  e t t ő l  fü g g e t le n ü l  k é sz ü ln e k .

H a s itó é k k e l ma már m inden h a s i tó k ö r f ü r é s z  e l  van l á t v a ,  
azonban -  k ü lö n ö sen  a f ű r é s z ip a rb a n  a lk a lm a z o tt  r é g i  t ip u s u  k ö r­
fű ré sz e k e n  -  az á l l í t h a t ó s á g  n in c s  b i z to s í tv a . .  M árpedig ahhoz, 
hogy a h a s i tó é k  f e la d a tá n a k  m e g fe le l je n ,  az e lő írá so k n a k  megfe­
le lő e n  á l l í t h a t ó v á  k e l l  t e n n i .

3 .2 .  H o ssz to ló k ö rfü ré sz  v é d ő b e ren d e zése i

A fű r é s z á r u  k e r e s z t i r á n y ú  le s z a b á s á r a  ( h o s s z to lá s )  s z é le s  
körben  a lk a lm azzák  a  közönséges a s z t a l i  k ö r f ű r é s z e k e t .  A f ű r é s z ­
ip a rb a n  az a p ró v á la s z té k  e l ő á l l í t á s a  so rá n  ta lá lk o z u n k  i ly e n  mű­
v e le te k k e l ,  m elyeknél k iz á r ó la g  k é z i  e l ő t o l á s t  a lk a lm azn ak .

Az a lk a lm a z o tt  v éd ő b e ren d e zése k e t t e k in tv e ,  k é t  a la p v e tő  
t í p u s t  k ü lö n b ö z te tü n k  meg:

1 . r ö g z í t e t t ,
2 . mozgó v éd ő b e ren d ezés .

3 .2 .1 .  R ö g z í te t t  véd ő b eren d ezés

Egyre r i tk á b b a n , de még m indig  ta lá lk o z u n k  egyes h e ly ek en  a 
fű r é s z ip a rb a n  az un . b o r i tó  k ö r f ű r é s s z e l .  Az i t t  a lk a lm a z o tt  v é ­
dőb eren d ezés úg y szó lv án  semmi b iz to n s á g o t  nem n y ú j t  (9 .  á b r a ) .

A n é lk ü l, hogy ezen  v á g á s i  mód e l l e n ,  vagy m e l l e t t  te c h n o ­
ló g i a i  szem pontból á l l á s t  fo g la ln á n k , le sz ö g e z z ü k , hogy b iz to n ­
ság é s  védelem  szem pon tjábó l e z t  az  e l j á r á s t  meg k e l l  s z ü n te t ­
n i .
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9• á b ra
R ö g z í te t t  k ö rfü ré sz v é d ő  h o s s z to lá s h o z  

3 .2 .2 .  Mozgó véd ő b eren d ezések

Ugyanúgy, m in t a h a s i tó k ö r f ü r é s z n é l ,  h o s s z to lá s n á l  i s  eb­
ben  a v éd ő b e ren d ezés  c so p o r tb a n  t a l á l j u k  a legkü lönbözőbb  t í p u ­
so k a t (1 0 . á b r a ) .  M ivel a fű r é s z ip a r b a n  szü k sé g es  a h o s s z to lá s  
ilym ódon v a ló  e lv é g z é s e ,  ezen véd ő b eren d ezés  t íp u s o n  b e lü l  k e l l  
k i a l a k í t a n i  o l y a t ,  amely mind a véde lem , mind a te c h n o ló g ia i  kö­
vetelm ények  sz e m p o n tjáb ó l a le g m e g fe le lő b b .

Lengölem ezes k ö rfü ré sz v é d ő  h o s s z to lá s h o z
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3 .3 .  In g a fü rész  védőberendezései

A h o s s z to lá s  m űveletére s z e r k e s z te t t  szab ász fü részek  e lr e n ­
dezésben és  működési elvükben Számos v á lto z a tb a n  k észü lnek . 
Ezek közül a fű rész -lem ez ip a rb an  leg inkább  e l t e r j e d t  párhuzamos 
ingafü résznek  a védőberendezése ive l kívánunk fo g la lk o z n i .

E védőberendezéseket -  az e lőbbiekhez hason lóan  -  négy cso ­
p o rtb a  so ro lju k :

1 . r ö g z í t e t t ,
2 . á l l í t h a t ó ,
3 . mozgó,
4 . egyéb védőberendezések.

3 .5 .1 .  R ö g z íte tt  védőberendezések

I ly e n  védőberendezéssel ma már minden pár-huzamos in g a fü rész  
e l  van l á tv a .  Tulajdonképpen alapvédőberendezésnek i s  nevezhet­
nénk, m ivel a tö b b i  t íp u so k  i s  e r r e  épülnek f e l  (11 . á b ra ) .

11. áb ra
In g afü rész  r ö g z í t e t t  v édősisakka l

M egfelelő védelm et nem n y ú j t ,  m ivel a m axim álisnál véko­
nyabb anyag vágása e se té n , munka közben i s  f e d e t le n  marad a fű ­
ré sz la p  egy ré s z e .
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5.5.2. Állítható védőberendezések

Nem más, mint a 5.5.1. alatt tárgyalt védőberendezés, ki­
egészítve egy állítható lappal (12. ábra).

Védelem szempontjából alig különbözik az előbbitől, mivel 
az állítólapot rendszerint felső állásban rögzítve tartják.

12. ábra 15. ábra
Ingafürész rögzített védősisak- Ingafürész rögzített védősisak­

kal és állítható lappal kai, billenő védővel

5.3.3» Mozgó védőberendezések

Az alaptípus egy billenő védővel van kiegészítve, amely a 
fűrészlapot állandóan takarva tartja (15. ábra). A hagyományos 
párhuzamos ingafürészeknél ez a védőberendezés-típus nyújtja a 
legnagyobb biztonságot. Számos - szerkezeti megoldásokban kü­
lönböző, de elvben azonos - billenő védő ismeretes.

5»3»4. Egyéb védőberendezések

Ezen címszó alatt ismét nem a tulajdonképpeni védőberende­
zésekről szólunk, hanem az újabb tipusu, hidraulikus, illetve 
pneumatikus működtetésű ingafürészékről. Míg a hagyományos inga­
fürész működtetése kézi erővel történik, s így a dolgozó keze 
állandóan a fűrészlap közelében van, addig az említett ingafü­
rész működtetése főleg lábpedál vezérlésű, s azáltal, hogy a 
dolgozó részben mentesül a fizikai munkától, nagyobb figyelmet
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szentelhet az elvégzendő műveletre, de továbbmenve, a gép vezér­
lése a fűrészlaptól távolabb is történhet.

A hasitókörfürésznél tárgyalt automata előtolóberendezésről 
azt mondottuk, hogy nagyfokú biztonságot nyújt. Ugyanezt a je­
lenleg tárgyalt hidraulikus, illetve pneumatikus ingafürészekről 
nem mondhatjuk el, mert még ezen fűrészeken sem nélkülözhető a 
5.З.5. alatt tárgyalt védőberendezés. Azzal együtt viszont a 
leghatásosabb védelmet biztosítja.

4. A KÉSZÍTETT KÍSÉRLETI VÉDŐBERENDEZÉSEK ISMERTETÉSE

Az előző fejezetekben tárgyaltak messzemenő figyelembevéte­
lével két-két különböző tipusu védőberendezést szerkesztettünk 
hasitó, illetve hossztoló művelet elvégzéséhez. A fűrészlap át­
mérője 500 mm.

4.1. Védőberendezések hasitókörfürészre

Mindkét védőberendezés az állítható, mozgó védőberendezé­
sek csoportjába sorolható be.

4,1.1. KEV 1. tipusu védőberendezés

A szerkesztett védőberendezés az emelőék elve alapján mükö-
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A b e re n d e z é s  fő b b  s z e r k e z e t i  e le m e i:

1 . A v e z e tő lé c c e l  egy d a ra b b ó l k é s z ü l t  h a s i tó é k  (1 4 /1 ) . A k ö r -  
f ü r é s z la p  s ík já b a n  az a s z t a l l a p p a l  4 5 ° -o s  szö g e t z á r  b e .  K e ttő s  
c é l l a l  k é s z ü l t .  E g y ré sz t a f ű r é s z la p  á tm érő jén ek  m eg fe le lő en  á l ­
l í t h a t ó  h a s i tó é k ,  m á s ré sz t a tu la jd o n k é p p e n i v é d ő s isa k  m egveze- 
t é s é r e  s z o lg á ló  v e z e tő lé c .  A k ö rfü ré sz g é p  v á z á ra  van f e l e r ő ­
s í t v e .

2 . V édősisak  ( 1 4 /2 ) .  M unkaszünetben t e l j e s e n  e l f e d i  a f ű r é s z l a ­
p o t ,  mig munka közben , a vágandó anyag v as ta g sá g á n a k  m eg fe le ­
lő e n  az e lő to ló e rő  h a tá s á r a  fe le m e lk e d ik  é s  az anyagon f e k s z i k .  
Csak az a s z t a l l a p r a  m erő le g es  s ík b an  m ozdulhat e l  úgy , hogy a ls ó  
é le  az a s z t a l l a p já v a l  á l la n d ó a n  párhuzam os á l lá s b a n  m arad. Az 
elm ozdulások  b e h a tá r o lá s á r a  5 db g ö rd ü lő csa p ág y a t és 5 p á r  t á ­
m asz tó g ö rg ő t é p í t e t tü n k  b e . Az ez ek n é l f e l l é p ő  g ö rd ü lő  e l l e n á l ­
l á s  a f e l l é p ő  e rő v isz o n y o k  m e l l e t t  e lh a n y a g o lh a tó .

j .  V issz a v á g á s t g á t ló  ü tközők  ( 1 4 / j ) . A v éd ő sisak o n  r e j t v e  van­
nak e lh e ly e z v e , m indkét o ld a lo n  6 -6  d a ra b . Amikor megmunkálás 
so rá n  az anyag az ü tk ö z ő k e t e lh a g y ja ,  azok ré s z b e n  s a j á t  sú ly ú k ­
n á l  fo g v a , ré sz b e n  a b e é p í t e t t  lap ru g ó k  h a tá s á r a  l e b i l l e n n e k ,  a 
v isszav ág ó d ó  anyag az ü tk ö ző k b en  megakad és az igy  f e l l é p ő  erő  a 
véd ő b eren d ezés  mozgó r é s z é t  az  an y ag ra  s z o r í t j a .  Ha a v is s z a v á ­
g ás  akkor k ö v e tk ez n e  b e , am ikor az anyag vége még nem h a la d t  e l  
az  ü tk ö ző  a l a t t ,  lén y eg éb en  ugyanúgy já t s z ó d ik  l e ,  m ivel az ü t ­
közők é l e i  az é rd e s  anyag f e lü l e té b e n  m egakadnak. A b i l l e n ő  ü t ­
közők c s a p já t  a v is sz a v á g ó d á sn á l  f e l l é p ő  e rő re  k e l l  m é re te z n i .

4 .  B ille n ő  védő lapok  ( 1 4 /4 ) . Ugyancsak a v édőberendezés mozgó 
ré s z é n  n y e r te ii  e lh e ly e z é s t .  C é lju k , hogy m iu tán  a vágandó anyag 
a l a t t u k  e l h a l a d t ,  s a j á t  sú ly ú k n á l fo g v a  l e b i l l e n j e n e k  é s  e z á l ­
t a l  á lla n d ó a n  fe d v e  t a r t s á k  a fű r é s z la p  f o g a i t .  E s e t le g e s  k é z i  
e l ő to l á s n á l  a dolgozó keze a b i l l e n ő  védő lapokba ü tk ö z ik ,  mi­
e l ő t t  a fű ré s z la p h o z  é rn e .

4 . 1 .1 . 1 .  F e llé p ő  erőv iszo n y o k  v i z s g á l a t a . F e lad a tu n k n ak  t e k i n ­
t e t t ü k  m e g v iz s g á ln i , hogy a v éd ő b e ren d ezés  h a s z n á la ta  m ilyen  f i -
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z ik a i  e r ő k i f e j t é s t  k ö v e te l  meg a d o lg o z ó tó l ,  v a g y is  m ennyiben 
ak ad á ly o zza  a m unkát. Végezzük e l  e c é lb ó l  a  v éd ő b e ren d ezés  mű­
k ö d te té s e  so rán  f e l l é p ő  erők s z á m í tá s a i t  és  é r t é k e l é s é t .

4 . 1 .1 . 1 .1 .  A véd ő b eren d ezés  m űködtetéséhez szü k ség es e rő  sz á ­
m ítá s a . M int a  4 .1 .1 .  pontban  e m l í te t tü k ,  a v éd ő b e ren d ezés  az 
emelőék e lv e  a la p já n  működik. A m űködtetéshez szü k sé g es  erő  s z á ­
m ításán ak  is m e rt  ö ssze fü g g ése  -  a 1 5 .á b ra  s z e r i n t  -  a k ö v e tk ező : 

max " ' T g ^ ^ T + t g ^ r ^ J

a h o l:
Pm „a„x -  a v éd ő b e ren d ezés  eme- 

lé s é h e z  szü k ség es erő  
(kg) ,

Q -  3 ,9  kg: a védőberen ­
d ez és  m ozgórészének 
s ú ly a  (kg)

<X = 4 5 ° : ékszög
t g ^  -  : a go lyóscsapágyak

e s e tb e n  e lh a n y a g o lh a tó

15. á b ra
V édőberendezés m űködésénél 

f e l l é p ő  erők

g ö rd ü lő  e l l e n á l l á s a ,  j e l e n

tg ^ g  =/<'2 ! 0 ,3 6  : az ö n tö t tv a s  
( tö lg y f a )  mozgó s ú r ló d á s i  
p ó t r a

a s z t a l  é s  a munkadarab 
té n y e z ő je ,  s z á ra z  á l l a -

Az é r té k e k e t  b e h e ly e t t e s í t v e :

P -  ____________ 2x2___________  _ _ __ 21.2, .  = 2 67 ke
m a x  t g . 45° + tg (4 5 °  -  20°) 1  +  ° » 4 6

M ie lő tt  ezen  é r t é k r ő l  vé lem ényt mondanánk, végezzük e l  a 
következő  s z á m í tá s t .

4 . 1 .1 .1 .2 .  E lő to ló e rő  s z á m ítá s a . E zt a s z á m ítá s t  csupán  az ö s z -  
s z e h a s o n l i th a tó s á g  é rdekében  végezzük  e l ,  egy , a  fűrészüzem ekben 
leg g y ak rab b an  e lő fo rd u ló  m unkafo lyam atra , a m e ly e t az a lá b b ia k k a l  
je llem ző n k :
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K örfü rész lap  0
K örfü rész lap  fogszáma
Vágásszög
F ü rész ré s  sz é le sség e
Vágósebesség
E lő to lá s  sebessége
F ü ré sz e lé s l  magasság
A fü ré s z te n g e ly  és az anyag a lsó  
la p ja  k ö z ö tt i  tá v o ls á g
A fű ré sze len d ő  anyag 
n edvesség tarta lm a

D = JOO mm
Z = 36
S = 60°

b

u
H

a

= 3,2 
= 60 1 
= 25 1 
= 25 1

80
tö lg y
cü = 50

m/mp 
m/perc
mm

mm

%

A k e r ü le t i  e rő  szám ításának ism ert k ép le te

p = K -5üV-
ahol a f a j la g o s  fo rg á c s o lá s i  e l l e n á l l á s  é rték e  f e n t i  e s e t r e  vo- 

2natkozóan К = 10,2 kg/mm .
Az é r té k e t  b e h e ly e tte s í tv e

p  = 1 0 «2 = 5,6 kg

A to v áb b i szám ításokhoz a 16. áb ra  sz o lg á l m ag y a ráza tta l.
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A  közepes s z á lá tv á g á s i  szög:

OÓ = a rc  s in  (■ — —) = a rc  s in  =

= a rc  s in  0 ,7  = 44° 30’

Az e lő to lá s i  e rő  szám ításának k é p le te :

p ’ = p + P ’ + S e u о

tovább egyenlő

P ’ = P ( s in  ОС + c .c o s  a  ) + W (cos oC -  c . s in  ОС )

m ivel PQ = P .c

A még ism e re tle n  je lö lé s e k :
c -  a fü ré sz fo g  é le s s é g é tő l  függő tén y ező . É rtéke középéles 

k ésre  az irodalom  s z e r in t  0 ,5 -0 ,7 ,
M ' -  0 ,36 : az ö n tö ttv a s  a s z ta l  és a munkadarab ( tö lg y fa )  

mozgó sú r ló d á s i  tén y e z ő je , száraz  á l l a p o tr a .

H e ly e tte s ítsü n k  be

Pe ’ = 5 ,6  l o , 7 + 0 ,6 .0 ,7 1 + 0 ,3 6 (0 ,7 1 -0 ,6 .0 ,7 )J  = 6 ,9  kg

4 ,1 ,1 .1 .3 .  Surlódó erő szám ítá­
sa . V égezetül szám oljuk k i  a z t 
az e r ő t ,  amely a mozgó védő és 
az a l a t t a  e lha ladó  anyag közö t­
t i  sú rló d ásb ó l e red . Szám ítá­
sunkhoz a 17. áb ra  j e l ö l é s e i t  
h a szn á lju k .

17. ábra
A védőberendezés és az anyag 

sú rló d ásán á l f e l lé p ő  erők

Pe " = 0 ,36 . 3 ,9  = 1 ,4  kg

4 .1 .1 .2 .A sz ám íto tt erők összefüggése . M iután e lvégez tük  a Pm a x , 
Pe * és Pe " erők sz á m ítá sá t, nézzük meg, hogy egy munkafolyamat 
a l a t t  hogyan hatnak ezek az erők .
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A Pm a x  e rő  h a tá s á t  ak k o r f e j t i  k i ,  am ikor a munkadarab még 
nem é r in tk e z ik  a f ű r é s z l a p p a l ,  v a g y is  a tu la jd o n k é p p e n i v ág á s  
m egkezdése e l ő t t .  Ekkor t e h á t  az e lő to ló e rő  (P ) egyenlő  a védő­
b e re n d e z é s  m egem eléséhez szü k ség es Рт я У  e r ő v e l .

Amikor a v éd ő b e ren d ezés  a munkadarab v a s ta g sá g á n a k  m egfe­
le lő e n  fe le m e lk e d e t t ,  m egszűnik a Рт я У  e rő  é s  h e ly é b e  a Pe " erő 
l é p ,  ugyanakkor a v á g á s  i s  m egkezdődik, t e h á t  a k e r ü le t i  e r ő  i s  
k i f e j t i  h a t á s á t .  A k e r ü l e t i  e rő b ő l adódó P®’ e rő  é s  Pe " e g y ü tte s  
leg y ő zésén ek  m érté k é ig  van igénybe véve a d o lg o zó , v a g y is  a d o l­
gozó á l t a l  k i f e j t e t t  e lő to ló e rő

Pеo  = еP  ’ + P e " 

ennek é r té k e  a s z á m íto t t  e se tb e n

P e  = 6 ,9  + 1 ,4  = 8 ,3  kg

Meg k e l l  még jegyeznünk , hogy a P * erő  a vágandó anyag 
v as ta g sá g á n a k  növ ek ed ésév e l a rán y o sa n  nő , ugyanakkor a  Pe " e t t ő l  
fü g g e t le n ü l  i s  á l la n d ó .

M indezzel b i z o n y í t á s t  n y e r t ,  hogy a v éd ő b e ren d ezés  a lk a lm a­
z á s á v a l  g y a k o r la t i l a g  nem szám ottevő  ig é n y b e v é te l le l  t e r h e l jü k  
meg a d o lg o z ó t.

4 .1 .2 .  KFV 5 . t i p u s u  véd ő b eren d ezés

Az e lőző  p on tban  i s m e r t e t e t t  v éd őberendezéshez  anny iban  h a ­
s o n l í t ,h o g y  működés közben ez i s  t e l j e s e n  fe d v e  t a r t j a  a f ű r é s z ­
l a p o t  (1 8 . á b r a ) .

S z e r k e z e t i le g  4 fő  r é s z e  v an :

1 . h a s i tó é k ,
2 . t a r t ó ,
3 . mozgó védő ,
4 . v is s z a v á g á s t  g á t ló  lemez
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18. ábra
KEV J tip. védő működési vázlata

1. Hasitóék (18/1). A mindenkori fűrészlap átmérőnek megfelelően 
az előírások szerint állítható, ugyanakkor beállítás után a tar­
tó rögzítésére is szolgál.

2. Tartó (18/2). Hegesztett idomvasakból készül. Rendeltetése 
kettős: egyrészt a mozgó védőelemek felerősítésére, másrészt a 
vlsszavágódásból eredő erő felvételére szolgál. Két helyen rög­
zítjük a géphez, igy stabilitása biztosítva van.

3. Mozgó védő (18/3). Kialakításánál ugyanazon szempontot vettük 
figyelembe, mint a KFV 1. tip. védőberendezésnél, de arra töre­
kedtünk, hogy a működtetéshez szükséges erőt csökkentsük.Munka 
közben és munkaszünetben a fűrészlapot egyaránt teljesen elfedi. 
A kétoldalon elhelyezkedő mozgö védő külön-külön is működ­
tethető.

4, Visszavágást gátló lemez (18/4). Mint általában a legtöbb ha­
sonló védőberendezésen, a visszavágás megakadályozására itt is 
külön védőelem szolgál. Elhelyezésénél arra törekedtünk, hogy 
egyúttal a fedett fűrészlap középvonalát is meghatározza. Ugyan- 
ugy, mint a mozgó védőknél, a szimmetrikusan elhelyezett két 
visszavágást gátló lemez is külön-külön működtethető.
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4.2. Védőberendezések hossztoló körfűrészre

Az itt ismertetett két védőberendezés alig különbözik egy­
mástól. í.'ig az egyik szélezetlen anyag hossztolásánál használha­
tó, addig a másik szélezett anyagok derékszögbe vágásánál.

4.2.1. KFV 2. tipusu védőberendezés

Szerkezeti felépítésénél fogva (19* ábra) a 3.3.2. pontban 
ismertetett védőberendezések közé sorolható.

19. ábra
KFV 2 tip. védő működési vázlata

Fő alkatrészei és azok rendeltetése a következő:

1. Billenő védő (19/1). Az eddig ismert hasonló tipusu védőbe­
rendezésekhez viszonyítva újdonság ennek alkalmazása. A mozgó 
védő igen csekély elmozdulásának hatására lebillen a vágandó 
anyagra és ezzel elzárja a fűrészlaphoz vezető szabad utat. Ami­
kor a mozgó védő a vágás befejeztével a rugóerő hatására eredeti 
helyére visszatér, a billenő védőt is felemeli.

Fontos a billenőkar oly mérvű kiegyensúlyozása, hogy fel­
emeléséhez maximálisan 0,2-0,3 kg erő (P ) elegendő legyen.

2. Rugó (19/2). Meg kell jegyezni, hogy a védőberendezés működ­
tetéséhez nem feltétlenül szükséges rugót alkalmazni, mert a 
célt megfelelő ellensúllyal is el lehet érni. Mi azért válasz­
tottuk a rugót, mert az ellensúly, tehetetlenségénél fogva, las­
súbb mozgásra képes.
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A rugónak  k e t t ő s  sze rep e  v a n . E g y ré s z t , hogy a  mozgó v éd ő t 
e r e d e t i  h e ly é r e  v is s z a h ú z z a  -  i ly e n  szem pontból a r r a  k e l l  t ö r e ­
k e d n i ,  hogy v é g k i té r é s k o r  m in im á lis  e r ő t  (P) f e j t s e n  k i - ,  más­
r é s z t  a  b i l l e n ő  v é d ő t k e l l  f e n n ta r t a n i a  a mozgó védő nyugalm i 
á l la p o tá b a n ,  ami a z t  j e l e n t i ,h o g y  az ehhez szü k sé g es  e rő v e l (P ) 
e l ő f e s z í t e t t  á l la p o tb a n  re n d e lk e z n ie  k e l l .

A v édőberendezés s z e r k e z e t i  k i a l a k í t á s á v a l  a  rugóe lm ozdu lás 
nagysága ( f Q , f )  m e g h a tá ro z o tt  é r té k e n  b e lü l  a  h u za lá tm é rő  (d) 
é s  a  menetszám (n) függvényekén t v á l t o z h a t .  I ly e n  m eg k ö tö ttség ek  
m e l l e t t  a  rugó m é re te z é se  csupán  az is m e rt  k é p le te k  -  [j-^és 
£ 2 ]  -  a la p já n  nem v ég e zh e tő  e l ,  de szá m ításu n k n á l m in t a lap k é p ­
l e t e k  s z e re p e ln e k .

d5  . 51.
P =  _____

f

A 2 0 .á b ra  j e l ö l é s e i t  f e lh a s z n á lv a ,  végezzük e l  a  s z á m ítá s t :

20 . á b ra
KFV 2 t i p .  v éd őberendezéshez  t a r to z ó  rugó  m ére tezé se

b = a  rugó h o ssz a  e l ő f e s z í t e t t  á l la p o tb a n
c = a  védő max. k i t é r é s e
a  = b + c a  rugó max. h o ssz a .
Ezek a v édőberendezések  k i a l a k í t á s á v a l  adva v an n ak .
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K eressük  n é s  d-nek  é r t é k e i t  m in im ális  P m e l le t t»  Az á b rá ­
b ó l

f  = a -  d . n

[2 } b ö l

f o  = b -  d . n

é s 8D^ P n
f  = -------= b -  d . n

0  d G

ebből b d^G 
8D5  P„ + d 5 G

EO

w

b e h e ly e t te s í t v e  £ 3 j-b a

bd^G______ )
8D^ P + d 5 G 

______ о_________
bd^ j

8 I X P + d5 G 
о

Egy sz e r ő s í tv e
8D5  Po a + d5 G (a  -  b) 

8D^b [5]

P-nek n in c s  r e á l i s  minimuma, a n n á l k is e b b ,  m inél k ise b b  d , 
amelynek m in im á lis  é r t é k é t  végső so ron  a s z i l á r d s á g i  k öve te lm é­
nyek h a tá ro z z á k  meg.

Ennek m eg fe le lő en  f e l í r j u k

d3  . % . T  ,  8D5  P a  + d5 G (a  -  b ) 
meg > o  J

SD 8D^b

azaz
= 8 D I\  - 4meg о b

G (a -b )  d 5
F  5
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kz  egyes tén y ező k  szokványos d im en zió in ak  f ig y e le m b e v é te lé v e l

VT . T .  d5 -----( -4 ---------- 1) d5  = 800 D P
meg D2 b J о [e]

ah o l
d -  a rugó 
D -  a rugó 
G -  a rugó 

^m eg -  a

PQ -  a rugó

a c é lh u z a l  á tm é rő je  (mm)
k ö zép á tm érő je  (mm)
anyagának ru g a lm a ssá g i m odulusa (kg/cm 2 )
anyagának m egengedett n y i ró f e s z ü l t s é g e  (kg/cm 2 ) 
m unkaponti t e r h e l é s e  (kg)

Az e g y e n le t j e l l e g é b ő l  adódóan d é r té k e  csak  k ö z e l í t é s s e l  
h a tá ro z h a tó  meg ( p l .  L o b a c s e v s z k i j- fé le  m ó d szer). Az ism e rt ada­
to k  b e h e ly e t t e s í t é s é v e l ,  v a la m in t a h u za lá tm érő  szabványos é r t é ­
k e in ek  f ig y e le m b e v é te lé v e l  azonban a sz á m itá s  könnyen és gyo rsan  
e lv é g e z h e tő .

A t e r v e z e t t  v éd ő b e ren d e zés t véve k o n k ré t p é ld á n a k , h e ly e t ­
t e s í t s ü k  be a k övetkező  ism e rt a d a to k a t :

X  т е г  = 5 5 0 0

G = 830000 kg/cm 
a = 840 mm
b = 230 mm
D = 25 mm

Po  = 0 ,2 5  kg

3 ,1 4 .35OO.d^ -  § ^ 0 0 0 0  ( 4 8  _ d 5 J  8 0 0 .2 5 .0 ,2 5  .
25* 2 5

azaz
IO99O d5  -  1434 d5  = 10400 |.1O4

az 106 d5  -  14 d5  = 100

B ánézésse l m e g á l la p í th a tó ,  hogy d v a la m iv e l  nagyobb l e s z ,
m in t 1 mm.

Vegyük f e l  d = 1 ,1  mm-t és h e l y e t t e s í t s ü k  b e :

1 0 6 .1 ,1 5  -  1 4 .1 ,1 5  = 118 > 100
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T ehát m eg fe le lő  á tm érő t v á la s z to t tu n k .  Ez egyben a z t  i s  j e ­
l e n t i ,  hogy a d = 1 ,1  mm-nél k ap ju k  a  le g k is e b b  P é r t é k e t .  
A szü k sé g es  m enetszám ot a pt-J k é p le t  s e g í t s é g é v e l  h a tá ro z h a t ju k  
meg

„ b d^G 2 3 0 .1 ,1 ^ .8 3 0 0  '
n  = ----- г-------г—  = -------- т----- * ' * lZg----------  = 6 3  

8 IrP  +d? G 8 .2 5  .0 ,2 5 + 1 ,^ .вЗ О О

A m ax im ális  P e rő  a ^ 3 j  s z e r i n t

p = =  d ^ G ( a - d .n )  = ^i14;8 0̂0 (4 8 0 -1 ,1 .6 3 )  = 0 ,6 3  kg
8Dp n 8 I rn  8 .2 5 Л 6 3

A b e re n d e z é s  m űködte téséhez  szü k ség es e rő  0 ,2 5  é s  0 ,6 3  kg 
k ö z ö t t  v á l to z ik ,  v a g y is  e n n y iv e l n ö v e l i  a  do lgozó  á l t a l  k i f e j ­
ten d ő  e l ő t o l á s i  erő é r t é k é t .

3 . Mozgó védő (1 9 /3 )«  A mozgó védő sz im m etrik u san  e lh e ly e zk ed ő  
le m e z e it  2 db csap  f o g ja  ö s s z e , am elyre a  m egveze tésü l s z o lg á ló  
g o lyóscsapágyak  i s  f e l  vannak e r ő s í t v e .

M unkaszünetben a  f ű r é s z la p o t  t e l j e s e n  e l f e d i ,  v ágás közben 
a  vágandó anyag sz é le ssé g é n e k  m eg fe le lő en  a  ru g ó e rő  e l le n é b e n  az 
anyaggal h á t r a  t o l h a t ó .  A legnagyobb k i t é r é s t  -  amely ebben az 
e se tb e n  2 50 mm -  a vágandó anyag m ére te  é s  a  k ö r f i i r é s z la p  átm é­
r ő j e  h a tá ro z z a  meg. A v ág á s  b e f e j e z t é v e l  a  rugó  a  mozgó v é d ő t 
k i i n d u lá s i  h e ly é re  v is s z a h ú z z a .  Jfiiköd té téséhez  szü k ség es erő  
s z á m ítá s á t  a rugó m é re te z é sé n é l  t á r g y a l tu k .

4 .  T a rtó  ( l g / 2*-). Az e lő z ő é n  t á r g y a l t  f ő a lk a t r é s z e k  f e l e r ő s í t é s é ­
r e  s z o lg á l  é s  s z e rv e s  r é s z é t  k é p e z i a  v éd ő b e ren d ezésn ek . Durva­
lem ezből k é s z ü l t ,  a mozgó védő m eg v eze tésé re  a g o lyóscsapágy  á t ­
mérőknek m e g fe le lő  h o ro n n y a l.

4 .2 .2 .  KFV 4 t ip u s u  v édőberendezés

Mint már e m l í te t tü k ,  a l i g  t é r  e l  a  4 .2 .1 .  a l a t t  t á r g y a l t  
v é d ő b e re n d e z é s tő l .  E z é r t  nem i s  k ív á n ju k  r é s z l e t e s e n  i s m e r t e tn i ,  
csupán  az e l t é r é s r e  m utatunk r á .
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Mint a 21» áb rán  l á th a tó ,  
de a  mozgó védő k iv é te lé v e l  fő  
O V  2 . t i p .  v éd ő b e ren d ezésse l.

nemcsak sz e rk e z e té b en  h a so n ló , 
a lk a tré s z e ib e n  t e l j e s e n  azonos a

KFV 4 .  t i p .  védőberendezés működési v á z la ta

A mozgó védőnél i s  csak annyi az e l t é r é s ,  hogy s z é le z e t t  
á ru  h o s s z to lá s á n á l  b i z t o s í t a n i  k ív án tu k  a pon tos derékszögbe va­
ló  v á g á s t .  A mozgó védőre ebből a c é lb ó l  a f ű ré s z la p  s ík j á r a  és 
az a s z t a l l a p r a  m erőlegesen m egfe le lő  tám asz t e r ő s í te t tü n k  f e l .

5 . A K ÉSZÍTETT  VÉDŐBERENDEZÉSEK LEÍRÁSA  ÉS  ÉRTÉKEIÉBE

Az e lőző  pontban i s m e r t e te t t  négy védőberendezést e lk é s z í ­
t e t t ü k ,  majd k ö rfü ré sz g é p re  f e l s z e r e lv e ,  üzem elés közben v iz s g á ­
l a t  a lá  v e t tü k .  Az üzem elés közben é s z l e l t  k ise b b  s z e rk e z e t i  
h iányosságokat m eg szü n te ttü k .

A k é s z í t e t t  fé n y k é p fe lv é te le k  a la p já n ,  a következőkben be­
m utatjuk  a f e l s z e r e l t  v éd őberendezéseke t.

5 .1 .  KFV 1 . t ip u s u  védőberendezés

F e ls z e r e l t  á lla p o tb a n  l á th a tó  a védőberendezés a  22 . áb rán  
munkakezdés e l ő t t .  I ly e n  á l lá s b a n  a  fű ré s z la p o t  t e l j e s e n  fedve 
;a r t j a .

A védőberendezést o lyan  h a s itó m ü v é le tn é l l e h e t  h a s z n á ln i,  
ihol a s z e le te le n d ő  anyag sz é le ssé g e  20 mm f e l e t t  v an . Ennél 
:eskenyebb anyag h a s ítá sá h o z  a  v e z e tő lé c  b e á l l í t á s á t  a védő nem 
:esz i le h e tő v é .
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A 23. ábrán látható fénykép a védőberendezést munka közben 
mutatja be akkor, amikor a munkadarab éppen elhaladt a billenő 
védőlapok alatt és azok lebillennek az asztalra, ezzel mintegy 
útját állva a dolgozó anyagot követő kezének.

A visszavágás megakadályozására ütközőket építettünk be a 
4.1.1. pont alatti ismertetés szerint. Ezen ütközők - amelyek 
ékszerben vannak kiképezve - miután az anyagot vágás közben a 
védő alá toljuk, egyrészt saját súlyúknál fogva, másrészt a ru- 
gószoritás hatására a visszavágódó anyagba beakadnak és ezzel 
megakadályozzák a visszavágódást. Miután az anyag vége ezen üt­
közők alátt elhalad, azok megszabott mértékig lebillennek. A 24. 
ábrán ilyen lebillent ütköző látható, amint az alatta elhaladt 
és szabadjára hagyott anyag visszafelé vezető útját elzárja, 
vagyis a visszavágódás lehetőségeit kizárja.

5.2. KEV З. tipusu védőberendezés

Ez a védőberendezés ugyancsak hasításnál használható. Az 
1. tipus csak 20 mm-nél szélesebb anyagok szeletelésénél, a 3. 
tipus pedig szélességi korlátozás nélkül alkalmazható. A 25. áb­
rán a gépre szerelt védőberendezés látható.

A 26. ábrán a védőberendezés vágás közben látható, amint a 
"mozgó védő" és a "visszavágást gátló lemez" a vezetőléc felőli 
oldalon fel van függesztve. Ezáltal a vezetőléc tetszőleges kö­
zelségre állítható a fűrészlaphoz.

Ilyen állapotban a védőberendezés főleg olyan helyeken al­
kalmazható, ahol gyakran előfordul 20 mm-nél keskenyebb anyag 
szeletelése is, mint pl. ládagyártásban. Ennél szélesebb anyagok 
szeletelésénél a felfüggesztést mellőzni kell. Ha a szeletelendő 
anyagok szélessége mindig meghaladja a 20 mm-t - mint a fűrész­
üzemekben általában -, a két oldalon elhelyezkedő "mozgó védő"—к 
és a "visszavágást gátló lemez"-ek a tartóra úgy is felerősithe- 
tők, hogy azok együtt mozogjanak.

5.3. KFV 2. tipusu védőberendezés

A berendezés szélezetlen anyagok keresztirányú vágásánál 
használható, továbbá szélezett anyagok gérvágásánál, ha az anya-
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22. ábra. KFV 1 tip. védőberendezés felszerelt állapotban

23. ábra. KFV 1 tip. védőberendezés munka közben
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24. ábra. KFV 1 tip. védőberendezés munka közben, 
a visszavágást gátló ékszerű köröm jól látható

25. ábra. KFV 3 tip. védőberendezés gépre szerelve
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26. ábra. KFV 3 tip. védőberendezés szerelés közben, 
20 mm-nél keskenyebb munkadarabhoz beállítva

27. ábra. KFV 2 tip. védőberendezés gépre szerelt állapotban
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28. ábra. KFV 2 tip. védőberendezés munka közben

29. ábra. KFV 4 tip. védőberendezés gépre szerelve
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30. ábra. KFV 4 tip. védőberendezés munka közben



got a géphez ta r to z ó  harántvágó készü lék k e l v e z e tjü k  meg. (A 27. 
ábrán a berendezés f e l s z e r e l t  á lla p o tb a n  l á th a tó . )

A 28 . ábrán  a védőberendezés éppen egy i ly e n  művelet e lv ég ­
zése közben l á th a tó ,  amikor a " b il le n ő  védő" már az anyagon 
nyugszik .

^ .4 .  КРУ 4 . t ip u su  védőberendezés

Az i t t  b em u ta to tt védőberendezést e lső so rban  fűrészüzem ek 
ré sz é re  s z e rk e s z te ttü k , de haszn á lh a tó  mindazon he lyeken , aho l a 
k e re sz tirá n y ú  vágásnak derékszögűnek k e l l  le n n i ( .p a rk e tta f r iz ,  
donga s tb . )  F e ls z e r e l t  á lla p o tb a n  a 29. ábrán  l á th a tó .

Ezt a védőberendezést i s  bem utatjuk működés közben a 30. 
ábrán .

Miután egyenként bem utattuk a m eg sze rk esz te tt védőberende­
z é se k e t, r á  k e l l  mutatnunk néhány olyan szem pontra, amelyek f i ­
gyelem bevétele n é lk ü l ma már a ko rszerű  védőberendezéseket hasz­
n á la tb a  venni -  úgy, hogy azok h iv a tá su k a t b e tö l ts é k  -  nem l e ­
h e t .

A védőberendezés típ u sán ak  k iv á la s z tá s a  és a szerkesz tő  
munka megkezdése e lő t t  a gépen elvégzendő m unkafázisokat elemez­
n i k e l l  oly m értékben, amely leh e tő v é  t e s z i  a cé ln ak  legm egfele­
lőbb védőberendezés a lk a lm a z á sá t. A csak egy-ké t munkanemre t e r ­
v e z e t t  védőberendezések egyszerűbbek és á l ta lá b a n  nagyobb v é d e l­
met b iz to s í ta n a k , m int az u n iv e rz á l is  védők.

Ea már k iv á la s z to t tu k  a célnak  leg inkább  m egfelelő  védőbe­
rendezés t í p u s t ,  akkor sem n é lkü lözhető  az egyedenkénti t e r v e ­
z é s , s z e rk e s z té s , h isz e n  a vég leg es  fo rm á ja , nagysága a f ű ré s z ­
gép t íp u s á tó l  és m é re te i tő l  i s  függ .

Végül szere tnénk  k ih an g sú ly o zn i, hogy a védőberendezések 
g y á rtá sá n á l le lk i i s m e r e te s ,  p re c íz  munkát k e l l  v ég ezn i. Egy-egy 
i ly e n  berendezés számos egymáshoz c sa tlak o zó  a lk a tré s z b ő l  á l l  
és igen  lényeges, hogy ezek megmunkálásánál az i l l e s z t é s r e  és 
tű r é s r e  vonatkozó e lő írá s o k a t  b e ta r ts u k .  Az i t t  b e m u ta to tt, de a 
tö b b i ko rszerű  védőberendezések i s ,  ma már nem egyszerű eszkö­
zök, hanem olyan sze rk eze tek , amelyek működés szem pontjából meg­
k ö v e te lik  egy k isgép  p r e c i z i t á s á t .



IBODALOM

1. Szimszon, I.I.: Tehnyika bezopasztnoszti pri mehanicseszkoj 
obrabotke dreveszinü. I960. Moszkva-Leningrád.

2. Gépipari Enciklopédia

3. Szimszon, I.I.: Ograditel’nüje usztrojsztva к derevoobra- 
batüvajuscsim sztankam. 1963. Leningrad.

4, Holztechnik. 1962/4.

5. Die Berufsgenoasenschaft, 1962/1.

6, Famegmunkálógépek balesetelháritó és egészségvédő óvórend- 
szabálya.

7. Fűrész- és lemezipari balesetelháritó és egészségvédő óvó­
rendszabály.

8. Derevoobrabatüyajuscsaja Pгoшüslenoszt , . 1961/4.

9. Sztanki dija obrabatki dereva.

10. Faipari Kutatások. 1962/1.

332



ОПТИМАЛЬНОЕ ЗАЩИТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ЦИРКУЛЯРНОЙ ПИЛЫ

Янош Фюреш, рук. вод. научи, отдела

С точки зрения аварии деревообрабатывающая промышленность 
одна из самых опасных отраслей промышленности. Это в первую оче­
редь зависит от большой скорости инструментов - не считая другие 
опасности.

Мы знакомы с несколькими типами защитных оборудованиях и 
много сортиментов употребляем в наших заводах. Поставили целью 
конструировать такие новые защитные оборудования, которые сможем 
употребить при разных процессах. Для этого по возможности желаем 
стандартировать употребляемое защитное оборудование.

Публикация ознакамливает нас с двумя типами различного за­
щитного оборудования, которые приготовил наш Институту эти за­
щитные оборудования употребляются при раскряжевке дерева и при 
строгальных процессах.
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OPTIMAL GUARD FOR THE ROTARY SAW

János Fürjes scientific chief of section

The woodworking industry by its character is one of the 
moat dangerous sectors concerning accidents. Besides other 
factors this is in the first place the result of the high tool 
speed.

We know many guard types and in our mills are several kinds 
used of them. This is the reason why they are establishing mo­
dern guard equipments,that can be equally used by the accomplish­
ment of different operations. In this way we wish to unify the 
used guards within the range of possibility.

The communication makes us acquainted with two-two diffe­
rent types of guards constructed by our institute, which are 
applicable by the logging and split operations.
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OPTIMALE SCHUTZEINRICHTUNG ZUR KREISSÄGE

J á n o s  F ü r j e s  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  A b t e i l u n g s l e i t e r

D ie  H o lz b e a r b e i tu n g s in d u s t r i e  -  k r a f t  i h r e s  C h a r a k te r s  -  
i s t  e in e r  d e r g e f ä h r l i c h s t e n  I n d u s t r ie z w e ig e  vom G e s ic h ts p u n k te  
d e r  U n f a l lm ö g l ic h k e i te n .  Das i s t  -  ä u s s e r  a n d e re n  F a k to re n  -  i n  
e r s t e r  R e ih e  d ie  F o lg e  d e r  hoh en  W e rk z e u g s g e s c h w in d ig k e it .

Wir k en n en  z a h l r e i c h e  S c h u tz e in r ic h tu n g ty p e n  und v erw en d en  
m a n n ig f a l t ig e  au ch  i n  u n s e re n  B e t r i e b e n .  Darum h ab en  w i r  uns d ie  
E n tw ick lu n g  so m o d ern e r S c h u tz e in r ic h tu n g e n  zum Z ie l  a u s g e s e t z t ,  
d ie  b e i  d e r  D u rch fü h ru n g  v e r s c h ie d e n e r  O p e ra t io n e n  e b e n so  v e r ­
w endbar s i n d .  D adurch  b e g e h re n  w ir  -  im Rahmen d e s  M ö g lich en  -  
d i e  an g ew and ten  S c h u tz e in r ic h tu n g e n  zu v e r e i n h e i t l i c h e n .

D ie M i t t e i lu n g  m acht j e  z w e i, d u rc h  u n s e r  I n s t i t u t  v e r ­
f e r t i g t e ,  S c h u tz e in r ic h tu n g e n  von  v e rs c h ie d e n e m  Typ b e k a n n t ,  d i e  
beim  A b längen  und S p a l te n  v e rw en d b a r s in d .
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VIZSGÁLATOK A VETÉLŐFA ELŐÁLLÍTÁSÁNAK RACIONALIZÁLÁSÁBA 
ÉS MINŐSÉGÉNEK JAVÍTÁSÁRA

Zombori János tudományos munkatárs

1. BEVEZETÉS

A vetélőgyártás műszaki fejlesztése keretében a Faipari 
Kutató Intézetben vizsgálatokat végeztünk a legfontosabb textil­
ipari fakellék, a vetélő alapanyagául szolgáló vetélőfa (llgno- 
vit) előállításának racionalizálására és minőségének megjavítá­
sára. Szükségessé tette a vizsgálatokat az a körülmény, hogy a 
gyártott vetélők minősége szálkásodás, kopás és repedékenység 
szempontjából nem kielégítő. A felhasználó textllgyárak elsősor­
ban a vetélők kopásával szemben támasztanak nagyobb igényeket. 
Használatban a vetélőknek általában a vastagabb, un. borda-felő­
li oldala kopik, mert a nagy sebességgel mozgó vetélők pálya­
stabilitási okokból vezetést kapnak a szövőbordáktól. A gyors 
kopás miatt a llgnovitból gyártott vetélők használati élettarta­
ma jóval rövldebb, mint az import faanyagú vetélőké.

Másik gyakori hibalehetőség vetélőknél a különlegesen nagy 
mechanikai igénybevételre bekövetkező repedés. A vetélő anyagá­
ban fellépő hajlító, hasitó, koptató és ütőtörő igénybevétel kö­
vetkeztében leggyakrabban az acélcsucsoknál a fa felhasad és az 
oldalfal elreped.

A textilipar részéről felmerült kifogások a vetélőfa válto­
zó minőségével függnek össze. A minőség változásának több oka 
van. A vetélőfa, mely tömörítéssel és termikus kezeléssel neme­
sített bükkfa, minőségi változásokat szenved az előállítás kö­
rülményeitől függően. A tömörítés paraméterei, a térfogatsúly, 
nedvességtartalom,' hőkezelés hőmérséklete és időtartama stb. 
döntően befolyásolják a késztermék minőségét. Ezek között külö­
nösen a nedvességtartalom a műszaki tulajdonságokon túlmenően 
kihat a termelés racionalizálására és gazdaságosságára is.

557



A minőség változásának másik oka a vetélőfa térfogatsúlyá­
nak nagymértékű ingadozása. A vetélőfa műszaki tulajdonságai 
ugyanis térfogatsúlyától függenek. Jóminőségü, közel azonos mű­
szaki jellemzőkkel rendelkező vetélőfa előállításának alapfel­
tétele tehát - a helyes gyártástechnológia mellett - a lehetőleg 
magas térfogatsúly és az ahhoz tartozó csekély térfogatsulyszó- 
rás.

Fentieknek megfelelően a vetélőfa előállításának raciona­
lizálásával és minőségének javításával kapcsolatos fejlesztési 
munkánk két irányú volt:

1. A vetélőfa műszaki tulajdonságait befolyásoló tényezők 
szerepének és kölcsönhatásának vizsgálata a "nedves" préselési 
eljárás alkalmazására tekintettel;

2. a vetélőfa műszaki tulajdonságainak javítása a térfogat­
súly növelésével és a térfogatsuly-szórás csökkentésével,

A probléma komplex természetére való tekintettel a tisztá­
zandó kérdéseket általában nem modellszerűen, hanem a technoló­
giai folyamattal való kölcsönhatásaikban, vagyis a termelési fo­
lyamat műszaki analízisével vizsgáltuk. Több kérdést tisztán el­
méleti eszközökkel világítottunk meg, a gyártástechnológia meg­
oldásához szükséges kérdéseket azonban minden esetben üzemi kí­
sérletekkel tisztáztuk, illetve a levezetett elméleti összefüg­
géseket üzemi vizsgálatokkal támasztottuk alá.

A technológiai részletkérdéseket igyekeztünk olyan mélység­
ben feltárni, mely feltétlenül szükséges a vetélőfa műszaki tu­
lajdonságának a kívánalomnak megfelelő, céltudatos javításához 
és a gyártásfolyamat racionalizálásához.

2. A VETÉLŐFA MŰSZAKI TULAJDONSÁGAIT BEFOLYÁSOLÓ 
TÉNYEZŐK VIZSGÁLATA

Említettük, hogy a vetélők alapanyagául szolgáló vetélőfa 
tömörítéssel és termikus kezeléssel nemesitett bükkfa. Mint lát­
ni fogjuk, a vetélőfa műszaki tulajdonságait alapvetően a bükk- 
hasábok gőzölésének és tömörítésének körülményei befolyásolják, 
ill, határozzák meg. A tömörítés hidraulikus rendszerű többszin­
tes hőpréssel történik, acélsablonokban, vagy acélsablonok al­
kalmazása nélkül. A gőzölt fa szimultán mechanikai és hidro-
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termikus megmunkálása nagyszilárdságú, homogén szerkezetű, kivá­
ló kopásállóságu anyagot eredményez.

A fa nyomás alatti termikus nemesítésének ismert alapszabá­
lya, hogy tartós maradó deformáció és jóminőségü termék előállí­
tásához a fát meleg - nedves állapotban kell tömöríteni. Meleg 
és nedves állapotban a fa "meglágyul" és sokkal könnyebben tömö­
ríthető - belső roncsolódás veszélye nélkül - mint hideg-száraz 
állapotban,

A hőmérséklet és a nedvesség önmagában külön is lágyítja a 
fát, azonban jóval kisebb mértékben és lassabban mint a hőmér­
séklet és nedvesség együttes hatását értékesítő gőzölés. Gőzö- 
léskor a fának hányadossal értelmezett lágyulási sebessége 
(E- Young-féle rugalmassági modulus, t - idő) a gőzölés kezdetén 
arányosan növekszik a gőznyomás harmadik hatványával (1. ábra). 
A gőzölés idejének növekedésével a gőznyomásnak a fa lágyulási 
sebességére gyakorolt hatása csökken.

60

50

40

30 e.

0

к fa lágyulási sebességének változása a gőznyomás függ­
vényében Huhrjanszkij N.P. szerint

A normál gőzölési idő mellett tehát nyomás alatti gőzölés­
sel gyorsabban és jobban lágyul a fa, mint anélkül.

Gőzöléskor a fa felmelegedésének sebessége lényegesen na­
gyobb, mint száraz előmelegítéskor. A fát száraz előmelegítés­
nek csakis k.szárított állapotban lehet alávetni. Minthogy azon­
ban a száraz fa hövezetőképessége kisebb, mint a nedvesé, száraz



előmelegítésnél a felmelegedés lassúbb. Huhrjanszkij, N.P. ta­
pasztalatai szerint, ha azonos hőmérsékleten gőzöléssel és szá­
razon melegítjük fel a fát, száraz előmelegítésnél a felmelege­
dés sebessége 1,5-2-szer kisebb, mint gőzölésnél.

A felmelegedés sebességének, illetve adott esetben a gőzö­
lési idő meghatározása céljából vizsgáljuk meg exakt foimában 
instacioner hőáramlásnál a hőmérséklet eloszlását az idő függ­
vényében. Mivel instacioner hőáramlásról van szó a nyomás alatti 
termikus kezelésnél is, a kapott összefüggések arra is érvénye­
sek.

Instacioner hővezetésre érvényes Furier differenciálegyen­
lete,

дв , агв а2в д2&
= a ■A+. J  ~д^~ +С 1

ahol 9 az х, у, z koordinátákkal megadott tetszőleges pont hő­
mérséklete a t időpontban; a = — bőáramlási együttha­
tó. Tekintsünk egy végtelen (a valóságban igen hosszú) fahasá­
bot, melynek hőmérséklete 9^ fok. Gyakorlatban a felmelegitett 
hasáb hossza általában jóval nagyobb, mint a szélessége, vagy a 
vastagsága. Hirtelen melegítsük fel a hasáb oldalát 0^ hőmér­

sékletre. Vizsgáljuk meg, hogy a fa­
hasáb belsejében valamely t időpont- 

z  ban milyen a hőmérséklet eloszlása.
A koordinátarendszer x-tengelye 

legyen merőleges a hasáb hosszára, 
nullapontja feküdjön a hasáb egyik 
oldallapján (2. ábra). Ez esetben a 
fahasáb vizsgált keresztmetszetében 
- melyben az (x, у , z) pont fekszik - 

%  nincs hőáramlás a z irányban, 6 te-
** hát független z-től. Ennélfogva

2. ábra
Fahasáb elhelyezése koordinátarend­
szerben
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s igy a hővezetés differenciálegyenlete a következő alakot ölti:

de
T V

з г е д г е
4  2 ■У

= a +

Mivel a fa anizotrop anyag, a hőáramlási együttható radiá­
lis irányban (ar ) más mint tangenciális irányban (â .), a megol­
dandó differenciálegyenlet

de o п э 2& 
~ d ^ "

А 0 (x,y,t) függvénynek azonkívül, hogy kielégíti a diffe­
renciálegyenletet, még a következő un. kezdeti- és határfeltéte­
leket is ki kell elégítenie:

0 (x,y,O) = vagyis t = 0 időpontban a hőmérséklet min­
denütt Q o ;

ö(x,y,°=) = 0 vagyis végtelen sok (nagyon hosszú) idő 
múlva belül is mindenütt a hőmérséklet 6 fok lesz;

^(O,y,t) =
0(b,y,t) = 0 1 vagyis minden pillanatban a szemben fek-
0 (x,O,t) = 0 ^ vő határfalakon a hőmérséklet 9^ fok.
(9(x,h,t) -  в г

Ezek a feltételek egyszerűbbekké válnak, ha a ö(x,y,t) 
függvény helyett Mac Lean után z£(x,y,t) függvényt vezetjük be:

^(x,y,t) £(x,y,t) - 0 ^
6  о ~^i

látjuk, hogy

_ 9 2 Q 1
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Э2 1? _ 3 2 0  1
0Q “

E zeket a k é p le te k e t  b e h e ly e t te s í t v e  a h ő v e z e té s  d i f f e r e n ­
c iá le g y e n le té b e  a z t  k a p ju k , hogy

3 ^  я  d 2 ^
3 t  = ^ 2 “

d 2 ^
+ *4

A l / ( x , y , t )  függvény t e h á t  s z in té n  k i e l é g í t i  a h ő v e z e té s  
d i f f e r e n c iá l e g y e n l e t é t .  A i A x ,y , t )  fü ggvényre  vonatkozó  h a t á r -  
f e l t é t e l e k  v is z o n t  jó v a l  eg y sze rű b b ek . A l / ( x , y , t )  d e f in í c ió  
e g y e n le té b ő l u g y an is  k ö z v e tle n ü l  l e o lv a s h a tó ,  hogy

z /(x ,y ,O )  =
0 (x ,y ,O )  - 6 ^ 00 -01

= 1-  « i 00 -01

=
0 ( х , у ,« ’) - 9 ^ в

1 - в 1
= 0

в о  - « 1 ■ 0 0 - 0 1

l / ( O , y , t )  = 0 ( 0 , у , t )  - 0 ^ 0 1  - 0 1
= 0

0 о  - 0 1 00-0 1

A b , y , t )  =
0 ( b , y , t )  - ö x 0 1  - 0 1

= 0
0 o  - 0 1 00 -01

l / ( x , 0 , t )  =
0 ( x ,O , t )  -  0 1 0 1  - 0 1

= 000 -01 -  9 0

í / ( x , h , t )  =
ö ( x , h , t )  - 01-01

= 0
0 o  ‘ ö l - 00-01

F e n t i  e g y e n le te k b e n  a j e l ö l é s e k :  Q a h a s á b k e re sz tm e tsz e t  
x , y , k o o rd in á tá k k a l m egadott t e t s z ő l e g e s  p o n tjá n a k  h ő m é rsé k le te , 
0 Q a hasáb  h ő m é rsé k le te  f e lm e le g í t é s  e l ő t t ,  9 ^  a hasáb  f e l ü l e ­

té n e k  h ő m é rsé k le te  m e le g íté s  a l a t t ,  t e h á t  a h ő á tad ó  közeg hőmér­
s é k le t e ,  X, у , a p on t k o o r d in á tá i ,  b é s  h  a fa h a sá b  m é re te i ,  x , 
i l l e t v e  у irá n y b a n , t  p ed ig  az  id ő .
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A h a t á r f e l t é t e l e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  h ő v e z e té s i  e g y e n le ­
tünk  m egoldása , a m egoldás m enetének i s m e r te té s e  n é lk ü l ,

2 2о a .m aj_.n 
m= oo n= oo —л  t  (— я—  + — я— )

X  b  h

m=l n= l 

ah o l Ащ n  a k övetkező  m e g h a tá ro z a tla n  i n t e g r á l

Az f(A ,/z) á l la n d ó ,  ese tünkben  ( 6 Q - 6 ^ ) ,  t e h á t

b h
4 (9  - 0 J  f  f„ * ъл / / S l n ^ .  а л .

О о

4 ( 9 - 0 J  1 6 ( 9 - 0 . )
---------- 2—  (1 -  cos m ^ )  (1 -  cos n.í7) = ------- 2— —

m.n.7T m .n. JZ

a z z a l  a f e l t é t e l l e l ,  hogy m és n p á r a t l a n  szám. P áro s  m é s  n - r e  
a A = 0 .U у D

A 9  h ő m é rsé k le tre  bárm ely  t e t s z ő le g e s  x ,y  h e ly e n  é s  t  id ő ­
pontban az á l t a l á n o s  k i f e j e z é s
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Ez a s o r  e rő se n  k o n v e rg en s , s  íg y  á l t a l á b a n  e legendő  csak  
az e lső  ta g o t  fig y e lem b e  v e n n i sz á m ítá sa in k b a n . A h asáb  bárm ely  
t e t s z ő le g e s  p o n tjá n a k  h ő m é rs é k le té t  az idő  függvényében -  gya­
k o r l a t i  sz á m ítá so k n á l -  a k ö v e tk ező  ö ssz e fü g g é s  a d ja :

a.

9  " « 1  ’ e b c  h' л X

Az (1 ) ö s s z e fü g g é s s e l  a d o t t  h asáb m ére tek  é s  h ő m é rs é k le ti  
v isz o n y o k  a la p já n  ig e n  jó  k ö z e l í t é s s e l  sz á m íth a tó  a fe lm e le g e d é s
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se b e ssé g e , i l l e t v e  g ő z ö lé s i  id ő .  H atározzuk  meg az e g y e n le t se ­
g í t s é g é v e l ,  hogy az 58 x 58 mm̂  k e r e s z tm e ts z e tű ,  n = 10 % ned­

v e s s é g ta r ta lm a  vörösbükk h asáb o k n á l a f a  b e l s e j e  mennyi g ő z ö lé s i  
idő  u tá n  é r i  e l  a szabványban e l ő i r t  60-70 0° h ő m é rs é k le te t ,  ha 
a g ő z ö lé s t  127 0° h ő m érsék le tű  (2 ,5  a t a  nyomású) t e l i t e t t  gőz­
z e l  végezzük.

A k i i n d u lá s i  ad a to k  t e h á t  a k ö v e tk e z ő k :0 = 65 0° 0^ = 127 C$ 
0 = 20 0 ° , b = h = 58 mm = 0 ,0 5 8  m, x  = — , У = - j —» k e re ssü k  

a^_. E zeket k is z á m íth a t ju k  a

y k é p le t é v e l ,  m elyben Л -  a
h ő v e z e té s i  té n y e z ő t  (kcal/m h °C ), c -  a f a jh ő t  (k c a l /k p  °C ), 

a t é r f o g a t s ú l y t  (kp/m^) j e l e n t i ,

A vörösbükk t é r f o g a t s ú ly a  a b sz . s z a ra z  á l la p o tb a n  = 
= 710 kp/m^; 10 % n e d v e ssé g ta r ta lo m n á l = 735 k p /m \  А t  hő­

v e z e té s i  té n y e z ő t  k is z á m íth a t ju k  Kollmann F.

a t -  i d ő t .  I s m e re t le n  e lő s z ö r  ap  és 
h ő áram lási e g y ü tth a tó  a = - -  is m e rt

Я = 0 ,1 6 8  . T + 0 ,0 2 2  (k ca l/m h  °C) U U

em p irik u s egy n l e t é v e l ,  mely 12 % k ö r ü l i  n e d v e ssé g ta r ta lo m n á l 
é s  27 0° h ő m é rsé k le tn é l é rv é n y e s . (Kollmann I I .  5О8.О.)

= 0 ,1 6 8 .0 ,7 3 5  + 0 ,0 2 2  = 0 ,1 4 5  (k ca l/m h  °C)

M iután
5 0 9 .o . )

G r i f f i t h s , E . é s  Kayne, W.C, s z e r i n t  (Kol Imami I I .

Яг
* t

= 1 ,07

a h ő v e z e té s i  tén y ező  r a d i á l i s  irán y b a n

= 0 ,1 4 5 .1 ,0 7  = 0 ,1 5 5  (k ca l/m h  °C)

Mindkét Л - é r t é k  t  = 27 C °-ra  é rv én y es , e z e k e t t e h á t  t=
= 65 C °-ra  á t  k e l l  s z á m íta n i a

2 = Л 1 1 -  (1 ,1  -  0 ,9 8  / о ) ( \ ' о  2

e g y e n le t te l  (Kollmann I I ,  5 1 4 .o .) .



Л ;  = 0,155 [1 - (1,1 - 0,98.0,71) . -2Z_^_65_ J

~  0,155 . 1,155 —  0,179 kcal/mh °C

= 0,145 . 1,155- 0,167 kcal/mh °C

A következő lépés a bükkfa fajhőjének meghatározása 10 %
nedvességtartalom mellett, a

= u + 0,524
u u + 1

összefüggéssel (Kollmann II. 520.0.)

c 10 = ójíO + ~  °»^8 5 kcal/kp °C

Ezekkel az adatokkal a hőáramlási együttható

Л о = » °>00065 <T>

j-10 = = ».«»W <-£

A gőzölési idő közelítő meghatározására és a két érték kö­
zötti csekély eltérésre való tekintettel

a i  = = - ^ O O O o ^ O . O O O ^  =  o ,ooo6i

Most már minden szükséges adat rendelkezésre áll az (1) 
egyenlet számszerű megoldásához

65 = 127 + (20-127)

_t  5,142 .2.0,00061
16 _ ’ 0.0582 5.14'2

---- к . e ’ sin ^A- )
5,14^

0,557 = e
-5,59.t
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t  =  _ ^ Q . i P S^ Z -  =  2 ^ 0 ^  x  O f 2 8 7  h  1 7  p e r c

A sz á m ítá s  s z e r i n t  a bükk hasáboknak 2 ,5  a t a  nyomású t e l í ­
t e t t  v íz g ő z z e l  65 °C -ra  v a ló  fe lm e le g íté s é h e z  kb . 17 p e rc  gőzö­
l é s !  id ő  sz ü k sé g e s . Ez az  idő  a  v e té lő f a  g y á r tá s á n á l  a lk a lm a z o tt  
5 p e rc  g ő z ö lé s i  id ő t  jó v a l  m eg h alad ja . B ár a  sz á m ítá s  k ö z e l i tő  
j e l l e g ű ,  a n n y ira  f e l t é t l e n ü l  p o n to s , hogy tám p o n to t n y ú j ts o n  
n a g y sá g re n d ile g  a  g ő z ö lé s !  idő  h e ly e s  m e g á l la p í tá s á h o z . A gőzö­
l é s !  id ő t  e s z e r i n t  a  j e le n le g in e k  le g a lá b b  k é t s z e r e s é r e  (10 
p e rc )  k e l l  n ö v e ln i ,  hogy a  bükk hasábok b e ls e jé n e k  fe lm e le g e d é ­
s é t  b i z t o s í t s u k .

A fá n a k  g ő z z e l v a ló  f e lm e le g íté s é h e z  szü k sé g es  hőm ennyiség 
v e s z te s é g  n é lk ü l ,  az a lá b b i  k é p l e t t e l  sz á m íth a tó

Q = ^ .  V , c . ( #  -  # 0 ) ,

ah o l Q -  a  fe lm e le g í té s h e z  szü k ség es hőm ennyiség k c a l-b a n
? -  a  f a  t é r f o g a t s ú ly a  kp/m ^-ben

V -  a  f e lm e le g i t e t t  f a  t é r f o g a t a  m -b e n
c -  a  f a  h ő k a p a c i tá s a  k c a l/k p  °C -ban
5 -  f e lm e le g í té s  végső h ő m é rsé k le te
9Q - a  f a  k e z d e t i  h ő m érsé k le te

G őzö léskor a  f a  n e d v e ssé g ta r ta lm a  m e g v á lto z ik . A g ő z ö lé s  
egy ik  f a j t á j a  s z á r í t j a ,  m ásik n e d v e s í t i  a  f á t .  Ha t u l h e v i t e t t  
g ő zz e l g ő zö lü n k , a  f a  k i s z á r a d ,  t e l í t e t t  g ő z z e l v is z o n t  á tn e d ­
v e s e d ik . M inél a lac so n y ab b  a f a  k e z d e t i  n e d v e s s é g ta r ta lm a , an n á l 
in te n z iv e b b  a n e d v e se d é s .

G őzöléskor a  fa h a sá b  f e l ü l e t e  r e n d s z e r in t  jobban  á tn e d v e ­
s e d ik , m in t a  b e l s e j e .  A g ő z ö lé s  k e z d e té n  u g y an is  so k k al nagyobb 
a  kond en zác ió , m int annak k éső b b i sza k aszá b an , am ikor a  f a  már 
e lég g é  á tm e le g e d e t t .  E nnélfogva a  f a  n e d v e s s é g fe lv é te le  le g n a ­
gyobb a  g ő z ö lé s  k e z d e té n . A kondenzv iz  a  k a p i l l á r i s e r ö k  és a 
gőznyomás h a tá s á r a  fo k o z a to sa n  a  hasáb  közepe f e l é  h a t o l .

M éréseink s z e r in t  10 % n e d v e ssé g ta r ta lm u  vörösbükk hasábok­
n á l  a n e d v e ssé g ta r ta lo m  növekedése g ő z ö lé s  u tá n  m integy 5 -6  %. 
A n e d v e s s é g fe lv é te l  a gőzölendő f a  té r f o g a ts ú ly á n a k  és a  gőzö­
l é s !  p a ram éte rek  (gőznyomás, g ő z ö lé s i  id ő )  fü g g v én y e . Mint k é -
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söbb l á t n i  fo g ju k ,  a n e d v e ssé g ta r ta lo m  ig e n  fo n to s  s z e re p e t  j á t ­
s z ik  a f a  tö m ö r í té s i  fo ly a m a tá b a n . A lapvetően  b e f o ly á s o l j a  a t ö ­
m ö r í té s  fo k á t  és  a f a  ruga lm as d e fo rm á c ió já t .  Éppen e z é r t  a ned­
v e s s é g ta r ta lo m  nagym értékű v á lto z á s á n a k  e lk e r ü lé s e  érdekében  a 
g ő z ö lé s  e l ő í r á s  s z e r i n t i  v é g r e h a j tá s á r a  nagy gondot k e l l  f o r d í ­
t a n i .  A h e ly e s  é s  sz a k sz e rű e n  v é g r e h a j to t t  g ő z ö lé s  a m in ő ség ja ­
v í t á s  é s  s e le j t c s ö k k e n té s  f o n to s  a l a p f e l t é t e l e ,  A r o s s z u l  gő­
z ö l t ,  vagy g ő z ö le t le n  hasábok nehezebben tö m ö r i th e tő k , b e lső  
ro n c s o ló d á s ra  é s  re p e d e z é s re  h a jla m o sa k . A hasábok v é g e in  re p e ­
dések  é s  ro s tc s u s z á s o k  k e le tk e z h e tn e k  az évgyűrűk m entén.

A g ő z ö lt  bükkfa té r fo g a ts ú ly á n a k  n ö v e lé se  tö m ö r í té s s e l  
t ö r t é n i k ,  mely a le g fo n to sa b b  m unkafolyam at a  v e té lő f a  m űszaki 
tu la jd o n s á g a in a k  k ia l a k í t á s á b a n .  A té rfo g a te g y sé g b e n  lev ő  f a ­
anyag m ennyiségének n ö v e lé s é v e l  a f a  m echanikai tu la jd o n s á g a i  
ja v u ln a k , a p ó r u s té r f o g a t  c sö k k en , homogénebb ö s s z e té t e lű ,  na­
gyobb keménységű é s  s z i lá rd s á g ú  u j anyago t kapunk.

A tö m ö r í té s  m echanikai é s  h id ro te rm ik u s  fo lyam at kombiná­
c i ó j a ,  melynek eredm ényeként a te rm é sz e te s  f a  különböző v á l t o ­
zásokon megy k e r e s z t ü l .  A fá b a n  lev ő  n e d v e ssé g ta r ta lo m  és az a l ­
k a lm a z o tt  magasabb h ő m é rsé k le t h a tá s á r a  a  f a  "m eg lágyu l" . I ly e n  
á l la p o tb a n  a z u tá n  m e g h a tá ro z o tt  nagyságú k ü lső  e rő  m echan ikai 
m unkájával könnyen tö m ö r í th e tő ,  azaz t é r f o g a t s ú ly a  n ö v e lh e tő .

F o rró  é s  nedves á l la p o tb a n  a m e g lá g y íto t t  f a  m int ru g a lm as­
p l a s z t ik u s  anyag v i s e lk e d ik ,  tö m ö r í té s e  t e h á t  a tö m ö r í té s  k ö rü l­
m é n y e itő l függően ruga lm as é s  maradó d e fo rm á c ió . T ö m ö rite t t  á l ­
la p o tb a n  v a ló  k i s z á r í t á s s a l  és  l e h ű té s s e l  a ruga lm as defo.rm ácló 
fo k o z a to s a n  maradóba megy á t ,  a t ö m ö r í te t t  f a  "megmerevedik" és 
m e g ta r t ja  u j a l a k j á t ,  a te rm é s z e te s  fához  h a so n ló a n .

T ö m ö ríté sk o r a t é r f o g a t s ú ly  n ö v ek ed ésé t a tö m ö r í té s i  fo k  
f e j e z i  k i ,  mely eg y irá n y ú  p r é s e lé s k o r  d e f in í c ió  s z e r i n t  

ah o l h a fa h a sá b  v a s ta g s á g a  tö m ö r í té s  u tá n ,  h Q p ed ig  tö m ö r í té s  
e l ő t t ,  E d e f in í c ió  s z e r i n t  an n á l nagyobb m értékű a tö m ö r í té s  és 
an n á l nagyobb e rő  szü k sé g es  a k ív á n t  t é r f o g a t s ú ly  e l é r é s é r e ,  mi­
n é l  nagyobb a t ö m ö r í té s i  fo k .
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A tömörítési fok és a térfogatsúly közötti összefüggés ké­
zenfekvő. Minthogy a bükkhasáb súlya és hossza a tömörítés által 
nem változik, egyirányú tömörítésnél fennáll a következő egyen­
lőség

*0 • r 0  = h . r .

következik. A (2) és (?) képletek szigorúan csak akkor érvénye­
sek, ha a hasáb tömörítéskor oldalirányban nem terjeszkedik és a 
fa nedvességtartalma a tömörítés alatt nem változik.

A fának rostirányra merőlegesen acélsablonban való tömörí­
tésekor a tömörítési fok a nyomás függvénye. üuhrjanszkij sze­
rint a fa tömörítéséhez szükséges P-ц erő arányos a tömörítéssel 
szembeni ellenállással. Matematikai formában az összefüggés

h  = “ '• ^x

ahol
- a hasáb hosszmetszete ш =  b . 1 (b - szélesség,

1 - hossz)
x - & tömörítési foktól függő ellenállás (fában ébredő 

feszültség kp/cm2 -ben)

A fában ébredő feszültség és az i-tömöritési fok közöt­
ti összefüggés

= a . e b  ’

alakú, ahol a és b állandók, e pedig a természetes logaritmus 
alapszáma.

Acélsablonban való tömörítéskor adott i tömörítési fok, il­
letve térfogatsúly elérésére a P^ erő nem elegendő, mert a fa­
hasáb és az acélsablon oldalfalai között súrlódási ellenállás 
lép fel, mely arányos az acélsablon oldalfalára ható erővel. 
A tömörítés P erőszükséglete tehát
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P = Px + 2 . f . F (4)

ahol f - a fa-fém közötti súrlódási együttható (f = 0,49)
F - a kokilla oldalfalára ható e rő (kp-ben)
A tömörítéshez szükséges P erő kiszámításához ismerni kell 

az acélsablon oldalfalára ható F erőt. A fának rostirányra merő­
leges tömörítésekor - mint ismeretes - oldalirányú kiterjedés 
következik be. A tömörítés irányára merőleges, oldalirányú rela­
tiv kiterjedés (S ) arányos a tömörítési fokkal.

^ = / 4 . 1  ( 5 )

r b - b
° = - T -----a relativ oldalirányú kiterjedés о
/4 = a Poisson-féle állandó, gőzölt fánál

/ 4  = £ , azaz a Poisson-állandó a tömörítési fok függ­
vénye. Az egyenlet 1 = 0,5-re érvényes.

Ha az 1 és S relativ deformációt a deformációval arányos 
&  és arra merőleges irányú nyomófeszültségekkel fejezzük X у
ki és figyelembe vesszük, hogy az acélsablon oldalfala megakadá­
lyozza a hasáb oldalirányú terjeszkedését (S = 0) (5) alapján 
megkapjuk az acélsablon oldalára ható nyomást:

(6)

Az acélsablon oldalfalára ható erő tehát

F  ■ %  • h  • <  

ahol
h - a tömörített hasáb magassága h = hQ (l-i)
1 - a tömörített hasáb hossza
^y helyére а (б) alatti kifejezést, h helyére pedig a 

h = hQ (1-i) kifejezést Írva kapjuk

F =/4 (1 - i) h0 . / . (7)
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Ezek u tán  a fának  acélsab lonban  va ló  tö m ö ríté séh ez  szüksé­
ges erő (4) és (7) a la p já n

P = Px  + 2 f (1 -  1) . hQ . /  • ,

vagy más a lakban  a =
Pl 

összefüggés f ig y e lem b ev é te lév e l

h 1
P = Px  1 (8)

Mint a  k é p le tb ő l l á th a tó ,  a töm örítéshez  szükséges erő  függ 
az f  s ú rló d á s i té n y e z ő tő l és a /4  -  P o is so n -á lla n d ó tó l .  A sú rló ­
d á s i tén y ező t a hasáb o ld a la in ak  p a ra f in n a l  v a ló  kenésével le h e t  
c sö k k en ten i. Gőzölt f á n á l  a sú rló d á s i tényező t a fá b ó l kinyom ott 
v iz  kenőhatása  i s  c sö k k en ti,

A /4  -  P o isso n -á llan d ó  bükkfánál a tö m ö ríté s  i rá n y á tó l  függ . 
Sugárirányé tö m ö r íté s n é l/4  nagyobb, m int h u r irá n y u n á l, követke­
zésképpen a P -erő  hu rirányu  p ré s e lé s n é l  k ise b b , m int a sugár­
irá n y ú n á l.

V izsgáljuk  meg a következőkben a f a  acé lsab lonban  r o s t ­
irá n y ra  m erőlegesen va ló  töm örítésének  nyom ásviszonyait és a tö ­
m ö ríté s  egyen le tességének  k é rd é s é t. V iz sg á la ta in k n á l té te le z z ü k  
f e l ,  hogy

1. a f a  nedvesség tarta lm a  és hőm érsék le te  a v i z s g á l t  ke­
resz tm e tsze tb en  azonos,

2 . az ac é lsab lo n  f a l a i  úgy vannak m éretezve, hogy azokat a 
rá ju k  ható  nyomás nem de fo rm álja .

Vegyük f e l  a következő je lö lé s e k e t :
hQ -  a hasáb magassága tö m ö ríté s  e lő t t
b és 1 -  a hasáb szé le sség e  és h o ssza , á llandók  a tö m ö ríté s  

folyam án,
h -  a hasáb magassága tö m ö r í te t t  á lla p o tb a n , 

h -h
i  -  a tö m ö ríté s  foka ( i  = — ) ,

n o
x. -  a  hasáb f e l ü l e t é tő l  mért tá v o ls á g  az elem i r é te g ig  t ö -  

m ö rité s  e l ő t t ,
dx -  elem i ré te g  v a s tag ság a  tö m ö ríté s  e l ő t t ,
J -  a hasáb f e l ü l e t é tő l  mért tá v o lsá g  az ( a b ) -  r é te g ig  tö ­

m ö r í te t t  á lla p o tb a n ,
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d f -  az (ab ) -  r é te g  v a s ta g s á g a  t ö m ö r i t e t t  á l la p o tb a nJ p
ö _ nyomás a h asáb  f e l ü l e t é n  (P  = 775-)

*x  
s  
г

-  a fá b a n  le v ő  f e s z ü l t s é g  x  -  m élységben 
-  az a c é ls a b lo n  o ld a lá r a  h a tó  nyomás 
-  az a c é ls a b lo n  o ld a l f a lá n  ébredő  s ú r ló d á s i  e l l e n á l l á s .

Vegyük szemügyre a tö m ö r i te t t  h asáb  f e l ü l e t é t ő l  J  t á v o ls á g ­
r a  lev ő  d v a s ta g sá g ú  r é t e g e t .  A fahasábnak  e r r e  a r é te g é r e  
egyensú lyban  három f e s z ü l t s é g  h a t ;  a fá b a n  lev ő  n y o m ó fesz ü ltsé g , 
o ldalnyom ás é s  s ú r ló d á s  (3 .  á b r a ) .

5 . á b ra
A f a  tö m ö ríté sé n e k  v á z la to s  á b r á z o lá s a .  Az (ab) elem i 

r é te g r e  h a tó  erők

A hasábban  у  m élységben n y o m ó feszü ltség  m e l l e t t  a 6
У

oldalnyom ás -  m in t m ár l á t t u k  -  a (6 ) e g y e n le t s z e r i n t

f  у = A  • ^ X  ’

a h o l /4  -  a tö m ö r í té s  f o k á tó l  függő P o is s o n -á l la n d ó .
A T  s ú r ló d á s i  e l l e n á l l á s  a rán y o s  а у o ld a ln y o m á ssa l. Az 

a rá n y o ssá g i té n y e z ő  a fa -fé m  k ö z ö t t i  f  s ú r ló d á s i  tényező

T  = f  . £ y  ,
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vagy más a lakban  az e lőző összefüggés fig y e lem b ev é te lév e l

(9)

Az (ab) elem i ré te g  egyensúly i f e l t é t e l é b ő l  k ö v e tk ez ik , a 
r é te g  súlyának e lhanyago lásával

d ^ x  ,o ;+  2 Г  . íf . d ^  = О

Az egyen le tbe  b e h e ly e t te s í tv e  í '  (9) a l a t t i  k i f e j e z é s t ,  más 
alakban kapjuk az elem i r é te g  egyensú ly i f e l t é t e l é t .

A vá ltozók

d .<0 + 2fA .

s z é tv á la s z tá s a

t .  0

u tá n  az in te g rá la n d ó  d i f f e re n ­
c iá le g y e n le t

~ - ■ + 2 f . /4 —  . d í  = О

Ebből in te g r á lá s  u tán  a megoldás

2f l

e

У = О f e l t é t e l n é l  kap juk .
azaz a hasáb f e lü l e t é r e  ható  nyomással

A C á llandó  é r té k é t  a 
Ez e se tben  C = ^  , 

egyenlő .
A fában  levő nyom ófeszültséget a hasáb te ts z ő le g e s  magassá­

gában az a lá b b i egyen le t a d ja :

&  = 5  .
X

-  2 f .A T T  •

Az egyen le t s z e r in t  a hasáb f e l ü l e t é t ő l  táv o lo d v a , az á t ­
adódó nyom ófeszültség csökken.

Az oldalnyomás és a s ú rló d á s i e l l e n á l l á s  v á lto z á s á t  k i f e j e ­
ző egyen le tek
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= ju, . x  = /4  . . e A  ’/

Ha a tö m ö r í té s  h  hasábm agasság ig  t ö r t é n i k ,  a le g k ise b b  nyo­
más a hasáb  a l s ó  o ld a lá n  a la k u l  k i :

- 2 f  
e

h

T ö m ö ríté sk o r az o ld a l f a la k  s ú r ló d á s i  e l l e n á l l á s a

)  >  • /
R = J  =2Г. t  . d j  = / 2 / . f  . / 4 .  f f . e .  d

0 0

A k i f e j e z é s t  in t e g r á lv a  k ap ju k

- 2 f  - Л -
R = - L Ó  ,  F F . (e -  1 ) ,  vagy

R = p . (1 -  e )

a h o l p -  a h asáb  f e l ü l e t é r e  h a tó  nyomás.
A fá n ak  a c é ls a b lo n b a n  v a ló  tö m ö r í té s e k o r  a n y o m ó feszü ltség  

m ax im ális  é r té k é n e k  a m in im álishoz  v a ló  v iszo n y a  a nyom áselosz­
l á s  e g y e n le te s sé g é n e k  m értéke

Az eg y e n le tb e  h e l y e t t e s í t v e  xz = + ß  ± k o rá b b i k i f e j e z é ­
s é t ,  v a lam in t h e ly é b e  -----1 Í r v a ,  l . b ) ,  a nyom áselosz­
l á s  e g y e n le te ssé g é n e k  m érté k é t más a lak b a n  k ap ju k :

2 f
V  = e

1
* 04 + ß  1
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Az e g y e n le tb ő l k ö v e tk e z ik , hogy a n y o m áse lo sz lá s  eg y e n le ­
te s s é g e  csökken , azaz k£" n ö v ek sz ik  a s ú r ló d á s i  tén y ez ő  é s  a t ö -  
m öritendő  hasáb  m agasságának n ö v ek e d ésév e l, v a lam in t a tö m ö r i té -  
s i  fo k  é s  a h a s á b s z é le s s é g  c sö k k e n é sé v e l. I ly k é p p e n  a h asáb ,v ag y  
az a c é ls a b lo n  o ld a la in a k  kenése  je le n tő s e n  e l ő s e g í t i  az eg y e n le ­
t e s  n y o m á s e lo s z lá s t.

Ugyanez a k ö v e tk e z te té s  vonható  l e  a tö m ö r í té s  e g y e n le te s ­
ségének m érték éb ő l I s .  A tö m ö r í té s  e g y e n le te ssé g é n e k  m értékén  a 
fa h a sá b  l e g f e l s ő  é s  le g a ls ó  ré te g é n e k  r e l a t i v  tö m ö r í té s é t  é r t ­
jü k .

A tö m ö r í té s  e g y e n le te ssé g é n e k  m eghatározásához ism ern i k e l l  
a tö m ö r í té s i  fo k  v á l to z á s á t  a n y o m ó feszü ltség  függvényében . Na­
gyobb h ib a  e lk ö v e té s e  n é lk ü l  f e l t é t e l e z h e t ő ,  hogy a nyomófe­
s z ü l t s é g  é s  a tö m ö r í té s i  fo k  k ö z ö t t i  ö ssz e fü g g é s  azonos az a c é l ­
sab lonban  é s  a c é ls a b lo n  n é lk ü l v a ló  tö m ö r í té s n é l

a .
b . i  

e

Az e g y e n le tb ő l fe je z z ü k  k i  a tö m ö r í té s i fo k o t a nyomás
függvényekén t

A tö m ö r í té s i  fo k  v á l to z á s á t a hasábm agasság függvényében
általános alakban a következő egyenlet adja:

i = 4 ^ . e
a

Ha 0 , azaz k ö z v e tle n  a 
kező le g f e l s ő  r é te g  töm örödése

nyomást á ta d ó  f e l ü l e t t e l  é r i n t -

4 •ln —
A p ré s la p p a l  é r in tk e z ő  le g a ls ó  r é te g  töm örödése p ed ig  = h 

m e l l e t t
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4 1 Iv, • 64  = —  ' 111 -----
. f .#. h
a

A tömörítés egyenletességének mértéke (k^), tehát

ч1  = 4x*h
In —
-----?

. e Ъ
l n  -----------ä

A kapott összefüggés alapján ugyanazon következtetések von­
hatók le a tömörítés egyenletességét Illetően, mint a nyomásel­
oszlás egyenletességének mértékéből.

Az acélsablonban való, rostirányra merőleges tömörítés fe­
szültségviszonyainak és a tömörítés egyenletességének a kérdé­
seit tisztázva, azt kell még megvizsgálni, hogy a^"nyomófe­
szültség, nedvesség és hőmérséklet együttes hatása, azaz a nyo­
más alatti hidrotermikus kezelés milyen fizikai változásokat 
idéz elő a fában és azok hogyan befolyásolják a fának tömörítés­
sel szembeni ellenállóképességét.

Említettük, hogy a fa 
tömörítésének folyamata me­
chanikai és hidrotermikus fo­
lyamat kombinációja, melynek 
együttes hatására a fa defor­
mációt szenved. Higgins, H.G. 
és Griffin, El. V. ausztrál 
kutatók a fa nyomás alatti 
hidrotermikus deformációját a 
fa reológiai viselkedése sze­
rint három, egymástól elkülö-

4. ábra
összefüggés a rugalmas defor­
máció, folyás és sejtössze­
roppanás között, valamint a 
nyomás és hőmérséklet között 
háromrétegű fenyő rétegelt 
lemezeknél (Higgins, H.G. és 
Griffin, Fl.V. után
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nithető fázisra osztják, nevezetesen a rugalmas deformáció, fo­
lyás és sejtösszeroppanás fázisára (4. ábra). A grafikon fenyő 
rétegelt lemezekre vonatkozik, azonban általános vonatkozásai a 
fák nyomás alatti termikus nemesítése szempontjából alapvető je­
lentőségűek.

A grafikon szerint a sejtek összeroppanását előidéző rost- 
irányra merőleges nyomás lineárisan csökken a hőmérséklettel. 
A fa plasztikus meglágyulása (yield values), vagyis a termikus 
nemesítés fázisgörbéje a hőmérsékleten kivül függ a terhelés 
irányától és sebességétől, a fafajtól és egyéb tényezőktől. 
A kritikus hőmérséklet azonban, melynél a fa már mint plaszti­
kus, vagy quasiplasztikus, illetve viszkózus, vagy quasiviszkó- 
zus anyag viselkedik, úgyszólván független ezektől a tényezők­
től, csupán a lignin lágyulási intervallumától függ. Kimutatták 
ugyanis, hogy a plasztikus lágyulás, illetve folyás kritikus hő­
mérséklete a fából elkülönített lignin lágyulási intervallumával 
megegyezik.

A fa meglágyulása és plasztikus folyása a nyomás és hőmér­
séklet mellett nagymértékben a nedvességtartalom függvénye. 
Higgins és Griffin szerint a nedvesség plasztifikáló hatást gya­
korol a fára. Már aránylag alacsony, mintegy 7-8 % nedvességtar­
talom is - ha gőz alakban van jelen - jelentősen növeli a plasz­
tikus folyást.

A termikus kezeléssel a fa lágyitásán kivül minden esetben 
a higroszkóposság csökkentésére, azaz a" fa dagadásának és össze- 
aszásának mérséklésére is törekszünk. A fa mesterséges szárítá­
sával és gőzölésével bizonyos mértékben már csökkentjük a hig- 
roszkóposságot, azonban közel sem olyan mértékben, mint a magas 
hőmérsékletű termikus kezeléssel.

A higroszkóposság csökkenése a fában levő OH-csoportok 
csökkenésével, a sejtfalak elszarusodásával és hidrofob gyanta- 
szerű anyagok keletkezésével függ össze. Feltételezhető ugyanis, 
hogy a tartós hőkezelés hatására a cellulózból és ligninből ké­
miailag kötött viz hasad le, a szomszédos alkoholos hidroxil- 
csoportokból viz lép ki és éterhidak keletkeznek. Az éterkötések 
vízre kevésbé érzékenyek, mint az alkoholos hidroxilok.

Barkas, 'V.W. szerint a magasabb hőmérsékleten tartós hőke­
zelésnek kitett fánál a sejtfalak elszarusódnak, ezáltal a sejt-
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fal rugalmassága és higroszkópossága csökken. A termikusán ke­
zelt fánál az adszorbció és deszorpció körfolyamata, vagyis a 
szorpciós hiszterézis energiaveszteséggel jár, mert a két folya­
mat negativ, ill. pozitív hőszinezete nem egyforma. Az energia­
veszteség annál nagyobb, minél magasabb a hőmérséklet. A jelen­
ség valószínűleg az említett hidképzésen alapszik, melynél a hő­
energia irreverzibilisen kémiai energiává alakul. Tartós defor­
máció, ill. a higroszkóposság csökkentése szempontjából nyilván­
valóan az lenne ideális, ha a hőkezelés által irreverzibilis de- 
szorpcióhoz jutnánk, azaz a "higroszkópikus kötés" (adszorpció 
és kemiszorpció) megszüntetésére fordított hőenergiát a fa tel­
jesen lekötné. Ez a cél sajnos nem érhető el teljesen, mert az 
alkalmazandó hőmérséklet korlátozott.

A higroszkóposság csökkenését Runkel, R.O.H. hidrofób gyan- 
taszerü anyagok keletkezésével hozza összefüggésbe. A hőkezelés­
nek kitett fa-viz rendszerben ugyanis meghatározott körülmények 
között az aktiv lignin mellett furfurol és succinaldehid is ke­
letkezik. Ezek az anyagok azután önmagukkal, vagy a ligninnel 
reagálva hidrofób gyantákat képezhetnek (furfurolgyanta, lignin­
gyanta stb.).

A termikusán kezelt fa higroszkópossága a hőkezelés hőmér­
sékletétől és időtartamától függ. A hőmérséklet és idő növelésé­
vel a higroszkóposság csökken. A termikus kezeléssel elért hig­
roszkóposság - ha szükséges - tovább csökkenthető hidrofób anya­
gokkal való telítéssel (parafinos, vagy lenolajkencés impregná- 
lás stb.).

Huhrjanszkij szerint a fának nyomás alatti hidrotermikus 
deformációja a hőmérséklet és nedvességtartalom függvénye. A hő­
mérséklet plasztifikáló hatása nagymértékben függ a fa nedves­
ségtartalmától. A deformációt e tényezőkön kívül befolyásolja az 
évgyűrűk szerkezete. Egyenletes évgyűrűszerkezet esetén (szórt- 
likacsu lombfák) a deformáció nagysága csaknem teljesen azonos 
radiális és tangenciális irányban.

Huhrjanszkij szerint a száraz és gőzölt fa deformációja 
nagymértékben függ a gőzölés körülményeitől is. A gőzölt és gő- 
zöletlen fa rostiránya merőleges tömörítésekor kapott jellegze­
tes i - 6 diagramokat az 5. ábra mutatja (1 - relativ deformá­
ció). A diagram szerint szórtlikacsu lombfáknál a deformáció há­
rom szakaszra osztható fel. Az első szakaszban a deformáció kis
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e l t é r é s e k k e l  H ooke-tö rv én y é t k ö v e t i ,a z a z  a rán y o s  a n y o m ó feszü lt­
s é g g e l.  Az e ls ő  szakasz  a különböző n e d v e ssé g ta r ta lm a  fá k n á l 
i  = 3-6  % -nál v ég z ő d ik , mely azonos 
v a l .

A m ásodik szak aszb an  a görbék 
v íz s z in te s e k ,  vagy gyengén emelkedő 
te n d e n c iá t  m u ta tn ak . E szak aszb an  a 
rugalm as és maradó defo rm áció  nagy­
m értékben  fü g g  a f a  n e d v e s s é g ta r ta l ­
m á tó l. A n e d v e ssé g ta r ta lo m  növekedé­
sé v e l a  ruga lm as deform áció  növek­
s z ik ,  a maradó p e d ig  csökken .

Az i  -  6  görbék harm adik sz a ­
k aszán  a rugalm as és maradó d e f o r ­
máció k ise b b  e l t é r é s e k k e l  H o o k e -tö r­
vény é t  k ö v e t i ,  m int az e ls ő  sza k a ­
szon .

A defo rm áció  v á l to z á s a  a három 
szak aszb an  a következőképpen é r t e l ­
m ezhető . Az e ls ő  szak aszb an  a d e fo r ­
máció lén y eg éb en  az évgyűrűk ta v a s z i  
p á s z tá já n a k  tö m ö r í té s é v e l  jö n  l é t r e .

a maradó defo rm áció  h a t á r á -

Relativ deformáció i (°]o)
5 . áb ra  

ö ssz e fü g g é s  a r e l a t i v  de­
fo rm áció  ( i )  és  nyomófe­
s z ü l t s é g  ) k ö z ö tt  gő­
z ö l t  é s  g ő z ö le t le n  f a  
r o s t i r á n y r a  m e rő le g e s (ra -  
d i á l i s )  tö m ö r í té s e k o r  

H u h rja n sz k ij  s z e r in t

Az e ls ő  szakasz  g y a k o r la t i ­
la g  ad d ig  t a r t ,  amig a ta v a s z i  p á s z ta  s e j t j e i  e l v e s z í t i k  e l l e n -  
á l ló k é p e s sé g ü k e t a n y o m ó fesz ü ltsé g g e l szemben.

Az e l le n á l ló k é p e s s é g  m egszűnésével kezdőd ik  a m ásodik sza ­
k a sz . Ebben a szakaszban  a defo rm áció  a t a v a s z i  p á s z ta  s e j t f a ­
la in a k  ö ssz e ro p p a n á sá v a l jö n  l é t r e .  Amint az  évgyűrűk ő s z i  p á sz -  
tá ib a n  i s  b e k ö v e tk e z ik  a d e fo rm ác ió , a m ásodik szak asz  fo k o z a to ­
san a harm adikba megy á t .

A harm adik sza k asz  fő k é n t az ő s z i  p á s z ta  s e j t j e i n e k  ö ssz e ­
ro p p an ásáb ó l á l l .  tű v e l  a s e j t e k  f a l a i  v a s ta g o k , ezek a s e j te k  
csak  nagy e r ő k i f e j t é s s e l  tö m ö r i th e tö k .

A maradó deform áció  k í s é r l e t i  t a p a s z t a l a t a in k  s z e r i n t  függ 
a hasáb nyomás a l a t t  t a r t á s á n a k  id ő ta r ta m á tó l ,  é sp e d ig  ennek nö­
v ek e d ésév e l a maradó deform áció  n ö v e k sz ik . A nyomás a l a t t  t a r t á s  
id ő ta rtam án a k  a maradó d e fo rm á c ió ra  g y a k o ro lt  h a tá s a  a f a  le h ű ­
lé s é v e l  és ré s z b e n i  k is z á r a d á s á v a l  függ  ö s s z e . A f a  nagy ru g a l ­
m assága u g y an is  csak  ad d ig  t a r t ,  amig fo r ró  é s  n ed v es, m ih e ly t
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azonban lehűl és kiszárad, rugalmassága megszűnik. Az a fa, mely 
nedves és forró állapotban szenved deformációt, miközben kiszá­
rad, majd utána lehűl, megtartja uj alakját; a rugalmas defor­
máció ugyanis a lehűtés által sajátos módon maradó deformációba 
megy át.

A maradó deformáció a hasábok présből való kiszedése után 
csökken. Egner, К. és Graf, 0. vizsgálatai azt bizonyítják, hogy 
a rugalmas deformáció ("visszarúgás") mérséklése szempontjából 
legkedvezőbb nedvességtartalom 16 %. A nedvességtartalom és a 
tömörítési fok (£-) összefüggését a 6. ábra mutatja.

A tömörítés utáni első óra 
alatt a belső feszültségek felol­
dása a nedvességtartalomtól füg­
getlenül közel azonos mértékű 
csökkentést eredményez a tömörítés 
fokában. Hosszabb idő múlva már a 
dagadási és összeaszúsi jelenségek 
lépnek előtérbe, amelyek mintegy 
16 % fanedvességtartalom alatt a 
tömörítés fokát (térfogatsúlyt) 
tovább csökkentik, 16 % fölött pe­
dig növelik- a tömörítési fokot. 
Sőt mint a 6. ábra bizonyltja, a 
tömörítési fok közeledik a prése­
lés alatt elért értékhez.

Seborg, R.M. és Stamm, A.J. 
kísérletei szerint a tömörítési 
fok a fa kezdeti nedvességtartal­
mával (rosttelitettségi pontig) és

a hőmérséklettel növekszik. Az a fa, amelyet megfelelő nyomás és 
nedvességtartalom mellett, kellően magas hőmérsékleten, nagyobb 
nedvességvesztés nélkül tömöritünk, megtartja tömörítési fokát, 
amíg nem abszorbeál több nedvességet, mint amennyi préseléskor 
jelen volt. A 20 % körüli nedvességtartalmu és 163 °C-on tömörí­
tett fa tömörítési fokát legalább 80 %-ban megtartja még áztatás 
után is, Seborg és Stamm ezért azt javasolja, hogy préselt fát 
csakis részben szárított, de különösen 20 % nedvességtartalomra 
klímátizált fából állítsunk elő, 16? °C pr selési hőmérsékleten.

0, 7

Tömörítési fok  hosszabb 
idő után

Tö
 m
ö r
ité
s i
 f
ok
 (

0 ,5

0 ,4

Töm. fok  préselés 
jv mutaánn  гl a  eeluteeil--  уя

Töm. fo k  közvetlen 
préselés i után

0 10 20 30
Fanedvesség (010 ) 
6. ábra

A tömörítési fok (-^—) vál­
tozása a fanedvessé^tRrtalom 
függvényében állandó nyomás­
sal tömörített fánál Egner, 
К. és Graf, 0. szerint (tö­
mörítési fok nyomás alatt 

0,3)
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A fa hőmérséklete és nedvességtartalma a maradó deformáció 
mellett a fának nyomással szembeni ellenállóképességét, azaz a 
tömörítés teljesítményszükségletét is befolyásolja. Bicsenko, 
Sz.Ju. mérései szerint a tömörítéssel szembeni ellenállás a fa 
hőmérsékletének növelésével csökken. 90°-on pl. a tölgyfa ellen­
állása a normál hőmérsékletű fáénak mindössze 41 %-át teszi ki. 
Bicsenko szerint a hőmérséklet szilárdságcsökkentő hatása a fel­
melegítés időtartamán túl nem függ a termikus behatás időtarta­
mától, az adott hőmérsékleten a fa meghatározott minimális szi­
lárdságot igyekszik felvenni a termikus behatás időtartamától és 
a fa kezdeti nedvességtartalmától függetlenül. Minél magasabb a
fa kezdeti nedvességtartalma,annál 
azaz annál rövidebb ideig kell 
termikusán kezelni a fát a mini­
mális szilárdság (ellenállóké­
pesség) eléréséhez.

Ezt a tapasztalatot támaszt­
ja alá Egner, К. és Graf, О. 
vizsgálata is. Méréseik szerint 
konstans hőmérsékleten a faned­
vesség nem befolyásolja a tömö­
rítéshez szükséges nyomást (7. 
ábra).

Fentiek szerint a magas hő­
mérséklet és nedvességtartalom a 
fa ellenállóképességének csök­
kentése és gyors tömörithetősége 
szempontjából kétségtelenül elő­
nyös, azonban a nedvességtarta­
lom mégsem növelhető tetszés 
szerint, - ha a viz eltávozása 
tömörítéskor nincs biztosítva -

rövidebb a felmelegedési idő,

összefüggés a préselési nyo­
más és tömörítési fok (Д-) 

no között Egner, К. és Graf,O.
után

mert minél magasabb a hőmérséklet és a fa nedvességtartalma, an­
nál nagyobb a robbanás és belső roncsolódás veszélye. Ebből kö­
vetkezik, hogy magasabb nedvességtartalma fát más préselési pa­
raméterekkel kell tömöríteni, mint a szárazát. A tömörítést úgy 
kell végrehajtani, hogy a nedvességfelesleg eltávozása tömörítés 
alatt biztosítva legyen.
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A v iz  e l tá v o z á s á r a  komoly b e f o ly á s t  g y ak o ro l a tö m ö r í té s  
se b e ssé g e . M inél la s s ú b b  a tö m ö r í té s , azaz  m inél k ise b b  a f a  t é r ­
fo g a ts ú ly a  a tö m ö r í té s  e ls ő  sz a k a sz á b a n , an n á l könnyebben tu d  a 
n edvesség  e l tá v o z n i  a  f á b ó l .  Kern közömbös n y ilv á n v a ló a n  a tömö­
r í t é s  fo k a  sem, m in é l k is e b b ,  a n n á l magasabb le h e t  a f a  k e z d e t i  
n e d v e s s é g ta r ta lm a .

A nedves f a  tö m ö r í té s e k o r  a n e d v e s s é g ta r ta lm a t  a n n y ira  k e l l  
c s ö k k e n te n i,  a  k ív á n t  tö m ö r í té s i  fo k  e l é r é s e  e l ő t t ,  hogy a tömö­
r í t é s  szem p o n tjáb ó l legkedvezőbb  é r té k  le g y e n . Az a  k é rd é s ,  hogy 
a d o t t  tö m ö r í té s i  f e l a d a t n á l  mennyi az o p t im á lis  n e d v e s s é g ta r ta ­
lom , azaz a f á t  m ennyire  k e l l  k i s z á r í t a n i ,  a tö m ö r í té s  param é­
t e r e i t ő l  és  annak k iv i te le z é s m ó d já tó l  fü g g . Ha magasabb hőmér­
s é k l e t e t  és  tö m ö r í té s  u tá n  h ű t é s t  a lkalm azunk , a tö m ö r í té s  szem­
p o n t já b ó l  o p t im á lis n a k  t e k in th e tő  fa n e d v e ssé g ta r ta lo m  -  m in t a 
k o rá b b ia k b an  l á t t u k  -  16-20 % k ö z ö t t  v an . A p r é s e l é s i  id ő  a l a t t  
u g y an is  a  f a  még s z á ra d ,  n e d v e ssé g ta r ta lm a  m integy 4 -5  % -kal 
c sö k k en . T öm örítés é s  l e h ű té s  u tá n  a  hasábok n e d v e s s é g ta r ta lm a  a 
ruga lm as u tó h a tá s  (d a g a d á s , ö s s z e a s z á s )  szem p o n tjáb ó l a le g k e d ­
vezőbb 15-16 % k ö r ü l i  é r t é k r e  á l l  b e .

N y ilv án v aló  azonban , hogy o ly an  tö m ö r í té s i  e l j á r á s n á l ,  
am elynél a  h a sá b o k a t f o r r ó  á l la p o tb a n  sze d jü k  k i  a  p r é s b ő l ,  
-  am ikor a  ruga lm as d e fo n n ác ió  legnagyobb , a lac so n y ab b  é r té k  az 
o p t im á li s  n e d v e s s é g ta r ta lo m . M éréseink s z e r i n t  f o r r ó  á l la p o tb a n  
(140-150 °C -on) a  h asábok  ru g a lm as d e fo rm á c ió ja  a h asáb  n ed v es­
s é g ta r ta lm á v a l  a rán y o san  n ö v e k sz ik . Ahhoz t e h á t ,  hogy a ru g a lm as 
d e fo rm á c ió t p r é s e lé s  u tá n  csö k k e n tsü k , i l l .  e lfo g a d h a tó  é r té k e n  
t a r t s u k ,  a p ré s b ő l  k i s z e d e t t  f a  n e d v e ssé g ta r ta lm a  nem le h e t  tö b b  
10-12 % -n ál. Ennek érd ek éb en  a nedves f á t  annyi ra  k i  k e l l  s z á r í ­
t a n i  a p ré sb e n , hogy tö m ö r í té s  u tá n  e z t  a n e d v e s s é g ta r ta lm a t  
k a p ju k . A k i s z á r í t á s  e lö tö m ö r i t e t t  á l la p o tb a n  t ö r t é n i k ,  a la c so n y  
nyom áson. Minthogy a  n ed v esség  csak  a hasábok k é t  végén tá v o z h a t  
e l ,  a rá n y la g  h o sszú  a s z á r í t á s i  id ő .  A p r é s e l é s i  idő  nagy r é s z é t  
azonban a  f a  k i s z á r í t á s á r a  l e h e t  f o r d í t a n i ,  m ert tö m ö r í té s  ú t i n  
a maradó defo rm áció  m ár c se k é ly  m értékben  függ  a p r é s e l é s i  id ő ­
t ő l .

K í s é r l e t i  t a p a s z t a l a t a in k  s z e r i n t  a j e l e n l e g i  a d o tts á g o k  
m e l l e t t  nedvesebb  f a  p r é s e lé s e  c s a k is  úgy o ld h a tó  meg, hogy a 
h u r irá n y u  e lő tö m ö r i té s  u tá n  a h ő p ré sb en  a lac so n y  nyomás m e l l e t t i
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s z á r í t á s t  a lk a lm azu n k . A ré s z le g e s e n  s z á r í t o t t ,  vagy lé g s z á ra z  
á l l a p o tú ,  g ő z ö l t ,  20-25 % n e d v e ssé g ta r ta lm a  f á t  a n n y ira  k i  k e l l  
s z á r í t a n i ,  hogy n e d v e ssé g ta r ta lm a  a tö m ö r í té s  szem p o n tjáb ó l op­
t i m á l i s ,  12-14 % é r té k r e  c sö k k e n je n . M éréseink  s z e r in t  tö m ö rí­
t e t t  á l la p o tb a n  a f a  még 1 -2  % n e d v e ssé g e t v e s z í t ,  tö m ö r í té s  
u tá n  t e h á t  a hasábok n e d v e ssé g ta r ta lm a  éppen az a l a k s t a b i l i t á s  
szem pon tjábó l e l ő i r t  é r t é k e t  v e s z i  f e l .

Az az id ő ,  amíg a lé g s z á ra z  f a  a p ré sb e n  a k ív á n t  10-12 % 
n e d v e ssé g ta r ta lo m ig  k i s z á r a d ,  a p r é s e l é s i  h ő m é rs é k le t tő l  fü g g . 
Á lta lá b a n  a p r é s e l é s i  idő  2 /3 - ré s z é b e n  a lac so n y  nyomáson le h e t  
s z á r í t a n i  f á t ,  m ert a maradó defo rm áció  c se k é ly  m érték b en  függ  a 
p r é s e l é s i  i d ő t ő l .  A l ig n o v i tg y á r t á s n á l  j e l e n le g  a p r é s e l é s i  idő 
2 ó r a .  Ennek az időnek  m integy 2 /3  r é s z é t ,  azaz 80 p e r c e t  a l a ­
csony nyomású p r é s e l é s r e ,  a fennm aradó 40 p e r c e t  p e d ig  t e l j e s  
tö m ö r í té s re  é s  max. nyomáson t a r t á s r a  l e h e t  f o r d í t a n i .  Ha a p ré ­
s e l é s i  h ő m érsé k le t 160 °C, a g ő z ö lé s n é l  i s m e r t e t e t t  s z á m ítá s i  
e l j á r á s s a l  a n a ló g  sz á m ítá s  s z e r i n t  a bükkhasábok fe lm e le g e d é s i  
id e je  -  amíg a h asáb  b e l s e j e  e l é r i  a 150 °C h ő m é rs é k le te t , -  
30-40 p e r c .  A p r é s e l é s i  időnek  t e h á t  m integy 1 /3  r é s z e  f o r d í t ó ­
d ik  a hasáb  f e lm e le g í t é s é r e .  Ez a l a t t  azonban a h asá b  már sz á ra d  
és a s z á ra d á s i  seb e ssé g  an n á l nagyobb, m in é l m agasabb a hőmér­
s é k le t .  A h asáb  fe lm e le g e d é se  u tá n  a lac so n y  nyomás m e l l e t t i  ma­
g as  h ő m érsé k le tű  s z á r í t á s  k ö v e tk e z ik , -  nyomás a z é r t  szü k sé g es , 
hogy a f e l ü l e t  re p e d e z é s é t  e lk e r ü l jü k  - ,  m ely a p r é s e l é s i  idő

8 . áb ra
A p r é s e l é s i  nyomás é s  hő­
m é rsé k le t v á l to z á s a  a p ré ­
s e l é s i  idő  függvényében 
m integy 20 % n e d v e s s é g ta r -  
ta lm u bükkfa  tö m ö r íté s e k o r
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2 /3  ré s z é ig , azaz 80 p e rc ig  t a r t h a t .  Ekkor már a hasáb annyi 
nedvességet v é s z i t ,  hogy elkezdődhet a végső m ére tre  va ló  tömö­
r í t é s  és a m éret s t a b i l i z á l á s ^  t e l j e s  nyomáson. A p r é s e lé s i  nyo­
más és hőm érséklet v á l to z á s á t  a p r é s e lé s i  idő a l a t t  a 8 . áb ra  
m u ta tja .

A tö m ö ríté s  a j e le n le g i  ado ttságok  m e l le t t  acélsab lonokban  
tö r t é n ik ,  de e lvégezhető  acélsab lonok  n é lk ü l tö b b s z in te s  hőprés— 
se i i s .  Különösen alkalm asak az o lyan  h id ra u lik u s  e ta g e -p ré se k , 
melyeknek l a p j a i  gőzzel vagy fo r ró  v íz z e l  fü th e tő k  és v íz z e l  
h ü th e tő k . I ly e n  p rések n é l a te rm e lé s i  k a p a c itá s  az em eletek 
szám ától és a p réslap o k  m é re té tő l függ . A S zovjetunióban  p l .  
vannak p ré se k , amelyekben egy p ré s e lé s i  c ik lu sb an  1 nr töm örí­
t e t t  f a  p ré s e lh e tő .  Egy p r é s e lé s i  c ik lu s  id ő ta rtam a  50-60 mm 
v a s tag  hasábok tö m ö ríté se k o r ó ra .

A tö b b s z in te s  présekben való  tö m ö ríté sh ez  a hasábokat azo­
nos m ére tre  szab ják  é s  g y a lu l já k , majd gőzö lés u tán  a hasábokat 
a p réslapokon  szo rosan  egymásmellé rakva t ö l t i k  a p r é s t .  8-10 %- 
os e lő tö m ö rité s  u tán  a hasábokat nyomás a l a t t  term ikusán  keze­
l i k  1 ,5 -2  ó rá ig , 100-120 °C hőm érsék le ten . Ezt k ö v e ti a t e l j e s  
tö m ö ríté s  és te rm ikus k e ze lé s  1 ó rá ig  ugyanezen hőm érsék le ten . 
Termikus k e z e lé s  u tán  a hasábokat a p résben  nyomás a l a t t  h ü tik  
l e  (a  p réslapokba  f ú r t  gőz já ra tokban  s z iv a tty ú v a l h id e g v iz e t 
á ra m o lta tn a k ) . A p ré s  le h ű té se  0 ,5  ó rá ig  t a r t .

Ha a hasábokat tö m ö ríté s  e lő t t  té r fo g a ts ú ly  s z e r in t  nem 
o sz tá ly o zz á k , a f a  té r fo g a tsú ly á n a k  v á lto z á s a  m ia tt  egy irányú  
( r a d i á l i s )  p ré s e lé s k o r  a nagyobb té r fo g a ts u ly u  hasábok o ld a l­
irányban  kidudorodnak. A minőség j a v í tá s a  érdekében az i ly e n  ha­
sábokat ism ét p r é s e l ik  az e lső  p ré s e lé s  irányához k ép est 9 0 °-k a l 
e l fo rg a tv a .

A nyugati országokban a  f a  tö m ö r íté sé t  ugyancsak e ta g e -p ré -  
sekkel v ég z ik , k é t egymás u tá n i  p r é s e lé s s e l .  Az e lső  p ré s e lé s  
h u rirán y u  e lő tö m ö rité s , a második a r a d i á l i s  irányú  fő p ré s e lé s .  
A p r é s e l t  f á t  ( lig n o sz to n )  lé n y e g ile g  az a lá b b i módon g y ártják «  
a göcsm entes, egyenesszá lu  fahasáboka t s z á r í t j á k ,  m ére trevág ják , 
majd gőzö lés u tán  gőzzel f ü t ö t t  h id ra u l ik u s  p résben  tö m ö rít ik  
ta n g e n c iá l is  és r a d i á l i s  irán y ú  p r é s e l é s s e l .  A ta n g e n c iá l is  i r á ­
nyú p r é s e lé s s e l  a p réslapokon  szorosan  egymás m ellé  r a k o t t  hasá­
bok v astag ság a  m integy 15-20 %-kal csökken. A m ásodik, r a d i á l i s
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irányú főpréselésnél az előpréselt hasábokat annyira tömörítik, 
hogy a hasábok keresztmetszete ismét négyzet lesz, melynek terü­
lete a kiindulási keresztmetszet területének mintegy 50 %-át te­
szi ki (térfogatsúly a kezdetinek kb. kétszeresére növekszik). 
A préselési hőmérséklet 130-160 °C, préselési nyomás 100-280 
kp/cm^, 130 °C—on a termikus kezelés időtartama holland adatok 
szerint 60 perc pro 25 mm favastagság, azaz 50 mm vastag hasá­
boknál 2 óra. Tömörítés után a hasábokat kb. 40 °C-ra hütik.

A hűtés a tömöritett fa minőségjavításának igen fontos esz­
köze. A fa lehűtésével a rugalmas deformáció maradóba megy át, 
és a préselt hasáb mérete állandósul. Ha préselés után hűtést 
alkalmazunk, a fa magasabb kezdeti nedvességtartalommal dolgoz­
ható fel és adott méretre tömöríthető. Tapasztalat szerint sok­
kal alakállóbb és jobb minőségű tennéket kapunk még akkor is, 
ha a fát nem szobahőmérsékletre, hanem csak 70-80 °C-ig hütjük.

3. A VETÉLŐFA MŰSZAKI TULAJDONSÁGAINAK JAVÍTÁSA A 
TÉRFOGATSÚLY NÖVELÉSÉVEL ÉS A TÉRFOGATSÚLY- 

SZÓRÁS CSÖKKENTÉSÉVEL

Miután tisztáztuk a gőzölés és tömörítés paramétereinek 
szerepét és kölcsönhatásait, a vetélöfa műszaki tulajdonságait 
illetően, azt a kérdést vizsgáltuk meg, hogy a hazai gyártású 
vetélöfa (lignovit) műszaki jellemzői hogyan változnak a térfo­
gatsúly függvényében és a térfogatsúly felemelésével, valamint a 
térfogatsuly-szórás csökkentésével mennyiben javítható a ligno­
vit minősége.

A műszaki jellemzők közül a hajlitószilárdságot, ütötörő- 
szilárdságot, hajlitórugalmassági modulust és kopásállóságot ha­
tároztuk meg. A lignovithasábokat úgy mintáztuk meg, hogy a ki­
választott 9 különböző térfogatsulycsoportba tartozó vizsgálati 
anyag a lignovithasabok 0,85 - 1,25 p/cnr térfogatsúly-tartomá­
nyát reprezentálta. Egy térfogatsúlycsoportban 10 db hasábot 
vizsgáltunk, a közölt vizsgálati eredmények tehát 10 db próba­
test mérési adataiból számított számtani átlagok.

A szilárdsági vizsgálatokat az MNOSz 6786. sz. "Faanyagok 
szilárdsági vizsgálata" szabvány előírásainak megfelelően, a ko-
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pásállóságot pedig az MSz 7764 T. szabványtervezet vonatkozó 
pontjai figyelembevételével végeztük el. A kopásállóságot az 
Építéstudományi Intézet vizsgálta fenti szabvány szerint, Stutt- 
gart-tipusu lépés-utánzó koptatógépen 17,5 kp terhelés. 500 me­
net és "Naxos 100" csiszolóvászon használata mellett. (A csiszo­
lóvásznat 50 menet után cserélték.)

A vizsgálatok eredményeit táblázatosán és grafikusan adjuk 
meg. A hajlitószilárdság és ütőtörőszilárdság vizsgálati ered­
ményeit az 1. táblázat és 9» ábra tünteti fel. A grafikonról 
leolvasható, hogy mind a hajlitószilárdság, mind az ütőtörőszi­
lárdság arányosan növekszik a térfogatsúllyal.A tömöritett bükk­
fa tehát térfogatsúlyának megfelelően jóval nagyobb szilárdság-

A lignotithasábok hajlító- és ütőtörő szilárdsága a 
térfogatsúly függvényében

A vizsgálati eredményekből kiolvasható az is, hogy a haj­
litószilárdság egyenesének iránytangense, vagyis az egységnyi 
abszcisszahosszra eső szilárdságváltozás pl. 2060 kp/cm . A szi­
lárdsággal természetesen változik a lignovithasábokból készített 
vetélők használati élettartama is, mégpedig a nagyobb mechanikai
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1 , t á b lá z a t  V a té lö fa  ( l ig n o v i t )  h a j l í t ó s z i l á r d s á g a  és ü tö - tö r ő s z i lá rd s á g a  a t é r fo g a ts ú ly  
függvényében

Térfogat«uly
H a j l i t ó s z l l á Г d 8 á g Ü t ő - t ö r 6 s z i l á r d s á g

k p /e a 2
♦ B 

k p /c a 2
+m
~  2 

kp/cm %
P
%

p 
kp/cm

+ 8
~ p 

kp/cm
+m

2 kp/cm % *
 wcaop. р/иг

1 . 0 ,8*5 1140 184 132 16,1 11 ,5 0 ,51 0 ,11 0 ,0 9 21,8 1 7 ,7

2 . 0 ,895 1270 244 174 19,2 13 ,7 0 ,61 0 ,2 5 0 ,1 8 41 ,0 29 ,5

3 . 0 ,934 1330 196 140 14,7 10 ,5 0 ,54 0 ,3 1 0 ,2 2 57 ,4 40 ,8

4. 0,981 1490 354 295 23 ,8 19 ,9 0 ,61 0 ,21 0 ,15 54,4 24 ,6

5 . 1,036 1470 194 139 1 3 ,2 9 ,4 0 ,78 0 ,11 0 ,0 8 14 ,1 10 ,3

6. 1,080 1620 179 128 11 ,1 7 ,9 0 ,7 4 0 ,56 0 ,26 4 8 ,6 35 ,2

7 . 1,150 1850 275 196 1 4 ,8 10,6 1,05 0 ,82 0 ,6 ? 78 ,1 6 0 ,0

8. 1 ,175 1890 399 285 21 ,2 15,1 1 ,2 8 0 ,52 0 ,37 4 0 ,6 28 ,9

9 . 1 ,220 1850 - - - - 1 ,11 - -

2 .  t á b lá s a t  V etélÖ fa ( l ig n o v i t )  nyom ósz ilárdsága ( ro s t i r á n n y a l  párhuzam osan) és h a j l i t ó -  
rugalm asaág i m odalnsza a  té r fo g a ts ú ly  függvényében

JT у о m ó s z i l á r d s á g H a jl i tó -ru g a lm a e s á g i  moduluez
T é rfo g a tsú ly  
свор* p / c r k p /c« 2

+ S 
kp/cm 2

+m
~  2 kp/cm %

p
%

Eh .10 b  
kp/cm 2

+ в .1 0 ь
0 kp/cm

+m .l0É>

“  , 2 kp/cm %
P 
%

1. 0 ,845 770 116 83 15,1 10 ,8 0 ,11 0,016 0,011 14 ,5 10 ,3

2» 0 ,895 850 94 67 11,1 7 ,9 0 ,13 0 ,022 0,016 17 ,2 12,3

3 . 0 ,934 880 85 61 9 ,6 ■ 6 ,9 0 ,16 0 ,035 0 ,025 22 ,8 1 6 ,3

4 . 0 ,981 950 120 86 12,6 9 ,0 0 ,17 0 ,0 2 8 0 ,020 16,4 11,7

5. 1,036 1000 112 86 11 ,2 8,6 0 ,17 0 ,029 0,021 17 ,1 12 ,2

6 . 1,080 1100 112 80 10,2 7 ,3 0 ,19 0,050 0,021 15 ,8 1 1 ,3

7 . 1,150 1150 88 67 7 ,6 5 ,9 0 ,20 0 ,0 1 8 0 ,013 8 ,7 6 ,2

8 . 1 ,175 1140 88 63 7 ,7 5 ,5 0 ,20 0 ,023 0,016 11 ,4 8 ,2

9 . 1 ,220 1310 - - - - 0 ,21 - - -
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sz ilá rd ság h o z  á l ta lá b a n  nagyobb h a s z n á la t i  é le t ta r ta m  (v e té s ­
szám) t a r t o z i k .  Ebből k ö v e tk ez ik , hogy a h a s z n á la t i  é le t ta r ta m  
növeléséhez az á tla g o s  té r f o g a t s ú ly t  n ö v e ln i, a ho zzá ta rto zó  
té r f o g a ts ú ly s z ó rá s t  pedig  csökken ten i k e l l ,  m int a z t a to v áb ­
b iakban  i s  l á t n i  fo g ju k .

Egner, К. ugyancsak l in e á r i s  ö sszefüggést t a l á l t  a l i g -  
nosz ton  té r fo g a ts ú ly a  é s  s z ilá rd s á g a  k ö z ö tt (10. á b ra ) .  A g r a f i ­
kont ö ssz e h a so n lítv a  a 9 . áb ráv a l lá th a t ju k ,  hogy a könnyű l i g -  
nosztc-n h a j l í t ó  és ü tő sz ilá rd s á g a  meglepően jó l  egyezik  a l ig n o -
v i t r a  k a p o tt v i z s g á la t i  eredm ényekkel.

H
aj
lit
ás
zi
lá
rd
sú
gf
 k
pj
cm
‘)

10. áb ra
L ignoszton  h a j l i tó s z i l á r d s á g a  
és ü tő tö rö s z i lá rd s á g a  a t é r ­
fo g a tsú ly  függvényében Egner, 

К. u tán

lóan  v is e lk e d ik , m int az

A nyom ószilárdság és  h a j -  
litó ru g a lm a ssá g i modulusz v iz s ­
g á l a t i  eredm ényeit a 2 . tá b lá z a t  
ta r ta lm a z z a . A tá b lá z a tb a n  levő 
szám tani á tla g o k a t szem lé le te sen  
m u ta tja  a 11. á b ra . A g ra f ik o n t 
ö ssze h a so n lítv a  a 12. é s  15. áb­
rá k k a l , amelyek lig n o sz to n ra  vo­
natkoznak, lá th a tó ,, hogy ugyan­
olyan jó  egyezést kaptunk, a 
nyom ószilárdság és h a j l i t ó r u g a l -  
m assági modulusz vonatkozásában 
I s ,  a l ig n o sz to n  és l ig n o v i t  kö­
z ö t t ,  m int a h a j l í t ó  és ü tő s z i ­
lá rd sá g  ese téb en .

A v iz s g á la t i  eredmények a -  
la p já n  te h á t  a h aza i g y á rtá sú  
v e té lő fa  ( l i g n o v i t ) ,  m echanikai 
s z ilá rd s á g  te k in te té b e n  hason- 

ugyanolyan té r fo g a ts ú ly a  un. könnyű
lig n o sz to n .

A 3 . tá b lá z a tb a n  a k o p ta tá s !  v iz s g á la t  m érési eredm ényeit 
f o g la l tu k  ö ssze .

Mint a m echanikai s z ilá rd s á g  á l ta lá b a n ,  a k o p ásá lló ság  i s  
növekszik a t é r f o g a t s ú l l y a l .  Az á tla g o s  kopási héjm agasság gör­
b é je  azonban m eghatározo tt té r fo g a ts ú ly n á l  már e lla p o so d ik , a
kopás t e h á t  ezen t ú l  nem csökken szám ottevően a té r fo g a ts ú ly  
n ö ve lésével (14. á b ra ) .
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11. á b ra
L ig n o v it  n y o m ó sz ilá rd ság a  és ru g a lm a ssá g i m odulusza a

■ térfo g a tsú ly  függvényében

12 . á b ra
L ig n o sz to n  n y o m ó sz ilá rd ság a  
( r o s t i r á n n y a l  párhuzam osan) 
a t é r f o g a t s ú ly  függvényében 

G rá f, 0 .  u tá n

13. á b ra  
ö ssz e fü g g é s  a l ig n o s z to n  h a j ­
l í t ó  E -  m odulusza é s  t é r f o ­
g a ts ú ly a  k ö z ö t t  E gner, К.

u tá n
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3. táblázat Vetélőfa kopásállóságának változása a térfogatsúly 
függvényében

Téri • 
súly 
csop.

Tért, 
súly, 
p/cnr

Átlagos kopási héjmagasság
+ s +Ш V p

mm mm mm % %

1. 0,845 0,29 0,016 0,011 5,5 5,8

2. 0,895 0,26 0,016 0,011 6,2 4,2

3. 0,954 0,24 0,010 0,007 4,0 2,9
4. 0,981 0,17 0,006 0,005 3,8 2,7

5. 1,036 0,12 0,013 0,009 10,7 7,6
6. 1,080 0,10 0,006 0,005 6,4 4,6

7. 1,130 0,10 0,006 0,005 6,4 4,6

8. 1,175 0,09 0,009 0,007 10,7 7,7

9. 1,220 0,08 - - - -

14. ábra
Átlagos kopási héjmagasság változása a térfogatsúly 

függvényében lignovitnál
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A k ö z ö lt  v i z s g á l a t i  eredmények a la p já n  v i lá g o s a n  l á t h a t ó ,  
hogy a  v e té lő f a  m űszaki je l le m z ő i  a tö m ö r í té s k o r  h e á l l i t o t t  t é r ­
f o g a t s ú ly tó l  függenek .A  p r é s e l t  f a  t é r f o g a t s ú l y á t  m ásré sz t -  á l ­
landó  tö m ö r í té s i  fo k  m e l l e t t  -  a tö m ö r í te t le n  b ükkfa  t é r f o g a t ­
sú ly a  h a tá ro z z a  meg, mely t á g  é r té k h a tá ro k  k ö z ö tt  v á l t o z ik .

A te rm é s z e te s  bükkfa té r fo g a ts ú ly - ta r to m á n y á n a k  f e lo s z tá s á ­
v a l ,  v a g y is  a m é re tre  g y a lu l t  bükkhasábok sú ly c so p o rto k  s z e r i n t i  
o s z tá ly o z á s á v a l  és  az egyes sú ly c so p o rto k  azonos á t l a g - t é r f o g a t -  
s u ly ra  v a ló  tö m ö r í té s é v e l  a v e té lő f a  műszaki tu la jd o n s á g a i  nagy­
m értékben j a v í t h a tó k .  A t é r f o g a t s ú ly  s z ó rá s a  u g y an is  je le n tő s e n  
csökken , e z á l t a l  s z i l á r d s á g ,  sú ly  és h a s z n á la t i  é le t t a r ta m  t e ­
k in te té b e n  homogénebb v á la s z té k o t  kapunk.

Az az á l l í t á s ,  hogy a b ü k k fa  té r fo g a ts ú ly - ta r to m á n y á n a k  
f e lo s z tá s á v a l  tö m ö r í té s  u tá n  homogénebb (k ise b b  sz ó rá sú )  v á la s z ­
té k o t  kapunk, könnyen b e lá th a tó .

— X
Ha p l .  a te rm é s z e te s  bükkfa  t é r f o g a t s ú ly a  + s p/cm , ak­

k o r  a bükkhasáb t é r f o g a t s ú ly a  tö m ö r í té s  u tá n

(/" +  s) p/cm 5  (< * <  1)

ha tö m ö r í té s  u tá n  a h a s á b té r fo g a t  ex V, ah o l

azaz a  tö m ö r í té s  u tá n i  ( q ’ ) é s  tö m ö r í té s  e l ő t t i  (q) h asábke­
re s z tm e ts z e t  hányadosa . A 2 . s s z ó r á s i  in te rv a llu m  t e h á t  tömö­
r í t é s  u tó n  a t é r f o g a t s ú l l y a l  e g y ü tt  - i -  - s z o r o s á r a  n ö v e k sz ik . Ha 
azonban a 2 . s in te rv a llu m o t  n egyenlő  r é s z r e  o s z t ju k ,  más szó­
v a l  n t é r f o g a t s ú ly  -  i l l .  s ú ly c s o p o r to t  képezünk, egy i n t e r v a l -  
lum h o ssza  —  . A t é r f o g a t s u ly - s z ó r á s  t e h á t  egy c so p o r to n  b e lü l  
+ j ,  tö m ö r í té s  u tá n  p ed ig  + s -  , azaz  an n á l k is e b b , m inél 
tö b b  té r f o g a t s ú ly - c s o p o r to t  képezünk. Három c so p o r t k ép zések o r 
p l .  a té r f o g a t s ú ly  s z ó rá s  -  azonos tö m ö r í té s i  fo k  m e l l e t t  -  az 
egy c s o p o r t  m e l l e t t i  2 s é r té k n e k  h a rm a d rész é re  csökken .

Nézzük meg ezek u tá n , hogy az n számú s ú ly c s o p o r to t  m ilyen  
á t l a g - t é r f o g a t s u l y r a  tö m ö r i ts ü k . A l ig n o v it -h a s á b o k  f i z i k o -  
m echanikai tu la jd o n s á g a i  -  m in t az e lőzőekben  l á t t u k  -  a t é r f o ­
g a t s ú l l y a l  ja v u ln a k . A v e té lő k  h a s z n á la t i  é le t ta r ta m á n a k  n ö v e lé -
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se szem pon tjábó l t e h á t  az le n n e  e lő n y ö s , ha m inél nagyobb az 
á t l a g - t é r f o g a t s ú l y . A t ú l  nehéz v e té lő k e t  azonban a sz ö v ő ip a r 
nem ig é n y l i ,  m ert fo k o z o tt  ig é n y b e v é te ln e k  t e s z i k  k i  a szövőgé­
p e k e t .  A v e té lő h a s á b o k n á l e z é r t  nem c é l  a m axim ális tö m ö r íté s  
-  b á r  ez k é t s é g te le n ü l  j a v í t a n á  a v e té lő k  m űszaki tu la jd o n s á ­
g a i t  -  hanem a t e x t i l i p a r  ig é n y e i t  fig y e lem b e  véve közepesen  t ö ­
m ö r í t e t t  u n . f é ln e h é z  ( = 1 ,2 0  + 0 ,0 6  p/cm 2 ) t é r io g a ts u ly u

alap an y ag  e l ő á l l í t á s á r a  tö re k s z ü n k .
A l ig n o v ith a s á b o k  MNOSZ 13360 s z .  szabvány s z e r i n t i  I I I .  

s ú ly c s o p o r t já v a l  ( = 1 ,2 0  + 0 ,0 5  p/cm ^) ez a c é lk i tű z é s  t e l j e s

m értékben  e l é r h e tő ,  m ert ez a s ú ly c s o p o r t  a t e x t i l i p a r i  igények  
k i e l é g í t é s e  m e l l e t t  a  le g jo b b  f iz ik o -m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k k a l 
r e n d e lk e z ik .  V iz s g á la ta in k  s z e r i n t  azonban a I I I .  s u l y - i n t e r -  
v a llu m o t csak  ig e n  k e v é s , k iu g ró a n  nagy sú ly ú  fa h a sá b  é r i  e l .  
B ár a  j e l e n l e g i  v e té lő f a - v á la s z té k b a n  a  IV . s ú ly c s o p o r t ,  am elybe 
a  81-88  dkg sú lyú  l ig n o v ith a s á b o k  t a r to z n a k ,  s z á m é rté k ile g  t e l j e ­
sen azonos a  szabvány s z e r i n t i  I I I .  s ú ly c s o p o r t t a l ,  azonban a 
l ig n o v ith a s á b o k  e z t  a s u ly in te rv a l lu m o t  400 mm h o ssz m é re tn é l 
é r i k  e l ,  mig a  szabványban ehhez a sú ly in te rv a llu m h o z  385 mm h a­
sáb h o ssz  t a r t o z i k .  E s z e r i n t  a leg n eh e zeb b , IV . s ú ly c s o p o r tb aX 
s o r o l t  hasábok té r f o g a t s ú ly a  nem a  szabványos 1 ,1 6  -  1 ,2 5  p / c m ,  
hanem csa k  1 ,1 1 -1 ,2 0  p/cm . Ugyanezen o knál fo g v a  a j e l e n l e g i  I .  x 
s ú ly c s o p o r t  c sak  0 ,8 3 -0 ,9 4  p/om té r f o g a ts u ly - in te rv a l lu m n a k  f e ­
l e l  meg, t e h á t  nem i s  szabványos te n n é k , m ert nem é r i  e l  a szab ­
vány s z e r in t  le g a la c so n y a b b  0 ,9 5  p/cm^ t é r f o g a t s ú l y t  sem.

Ebből a rö v id  o k f e j t é s b ő l  önként k ö v e tk e z ik , hogy a l ig n o ­
v i th a s á b o k  t é r f o g a t s ú ly á t  f e l t é t l e n ü l  n ö v e ln i  k e l l .  Nemcsak 
a z é r t  k e l l  n ö v e ln i ,  hogy a g y á r to t t  te rm ék  szabványos m inőségű 
le g y e n , hanem e ls ő s o rb a n  a z é r t ,  hogy a k ész  v e té lő k  h a s z n á la t i  
é l e t t a r ta m á t  m eg h o sszab b ítsu k .

V iz sg á lju k  meg a következőkben  hány s ú ly c s o p o r to t  k e l l  k é­
p e z n i ahhoz, hogy a szabványban e l ő i r t  t é r f o g a t s u l y - t ü r é s t  t a r ­
t a n i  tu d ju k .  K isebb t é r f o g a t s ú ly - s z ó r á s r a  nem k e l l  tö re k e d n i  
-  b á r  ez a term ék  h om ogén itása  szem pon tjábó l k é t s é g te le n ü l  e lő ­
nyös len n e  - ,  m ert a s ú ly c s o p o r to k  száma a n n y ira  n ö v e k sz ik , hogy 
k o m p lik á lja  a t e r m e lé s t .  T ö m ö ríté s  u tá n  u g y an is  anny i v a s ta g s á g  
s z e r i n t i  v á la s z té k o t  kapunk, ahány s ú ly c s o p o r to t  képezünk. A sok 
v á la s z té k  te rm e lé s e  fo k o z o tt  f ig y e lm e t k iv á n , t i .  annyi s a j t o l ó -
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b e t é t e t  k e l l  a lk a lm a z n i, ahány s ú ly c s o p o r t  van é s  a p ré s e k  k i ­
s z o lg á lá s a k o r  e z t  a körü lm ényt m indig f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i .

Az MNOSZ 13560 szabvány s z e r in t  az egyes t é r f o g a t s ú ly  c so ­
p o rto k o n  b e lü l  e l ő i r t  s z ó rá s  ( á t l a g t ó l  v a ló  e l t é r é s )  + 0 ,0 5 -0 ,0 6  
p / m \  Problém ánk t e h á t  m a te m a tik a ila g  fogalm azva a k ö v e tk ez ő : ha 
a te rm é s z e te s  b ükkfa  té r fo g a ts ú ly á n a k  2 s s z ó r á s i  in te rv a l lu m á t  
n r é s z in te r v a l lu m r a  o s z t ju k  é s  m indegyik r é s z in te rv a l lu m o t  azo­
nos á t l a g - t é r f o g a t s ú l y r a  (különböző  v a s ta g s á g ra )  tö m ö r i t jü k ,  mi­
ly e n  n é r té k  m e l le t t  á l l  fe n n  a következő  ö ssz e fü g g é s : 

aho l c c j  a  le g k is e b b  t é r f o g a t s u ly u  c s o p o r t  / “j  té r fo g a ts ú ly á h o z  
ta r to z ó  tö m ö r í té s i  fo k .  Ahhoz, hogy a  k é r d é s t  m eg v á la szo lh assu k , 
ism e rn i k e l l  a m é re tre  g y a lu l t ,  tö m ö r í te t le n  bükkhasábok t é r f o ­
g a tsú ly á n a k  s z ó r á s á t .  E z t az é r té k e t  a l ig n o v ith a s á b o k  t é r f o ­
g a tsú ly á n a k  szabványban r ö g z í t e t t  s z ó r á s i  in te rv a llu m á b ó l  k i  l e ­
h e t  s z á m íta n i .  Minthogy a tö m ö r í té s s e l  nem v á l to z ik  a h asáb  sú­
ly a  é s  h o ssz m é re te , a tö m ö r í te t le n  é s  t ö m ö r í t e t t  b ükkfa  t é r f o ­
g a ts ú ly a  k ö z ö t t  f e n n á l l  az  a lá b b i  ö s sz e fü g g é s :

q . = q ’ , (11)

am iből a  tö m ö r í te t le n  bükkhasáb t é r f o g a t s ú ly a  k i f e j e z h e tő :

T =T ' . <  = г  (12)4  a

B e h e ly e t te s í tv e  a bükkhasáb tö m ö r í té s  e l ő t t i  m é re té t ,  
(a  = 58 + 0 ,5  mm), tö m ö r í té s  u t á n i  m é re te i t  (b = 51 mm, h = 41 
mm), v a la m in t a  t ö m ö r i t e t t  hasábok té r f o g a ts u ly - in te rv a l lu m á n a k  
a lsó  (0 ,9 5  p/cm ^) é s  f e l s ő  (1 ,2 5  p/cm ^) h a t á r á t ,  m egkapjuk a  t ö ­

m ö r í te t l e n  b ü k k fa  t é r f o g a t s u ly - in t e r v a l l u m á t . Ez az In te rv a l lu m  
0 ,5 8 -0 ,7 9  p /cm ^-nek a d ó d ik . A 2 s s z ó r á s i  in te rv a l lu m  te h á t  
0 ,2 1 0  p/cm ^. E zt az  é r t é k e t  é s  szá m é rté k é t a  (10) e g y e n le tb e  

h e l y e t t e s í t v e  n  k is z á m í th a tó ,  c c j  szám szerűen nem is m e r t ,  de a 
(11) e g y e n le t  a la p já n  n -n e l  k i f e j e z h e tő :
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E zt a k i f e j e z é s t  a (10) e g y e n le tb e  í r v a  é s  az e g y e n le te t  n -  
r e  m egoldva k ap ju k :

n  s  =  =  5 | 4  5

A sz á m ítá s  s z e r i n t  t e h á t  a tö m ö r í te t le n  bükkfa  2 s s z ó r á s i  
in te rv a l lu m á t  J  egyen lő  r é s z r e  o s z tv a  a k i t ű z ö t t  c é l  e l é r h e tő .

A három t é r f o g a t s ú l y - ,  i l l .  s ú ly c s o p o r t  a k ö v e tk ező :

I . 0 ,5 8  -  0 ,6 5 p/cm^ (78-87 dkg)

I I . 0 ,6 6  -  0 ,7 2 p/cm^ (88-97 dkg)

I I I . 0 ,7 3  -  0 ,7 9 p/cm (97-106 dkg)

Ezek u tá n  az a  k é rd é s  m erü l f e l ,  hogy az I . ,  I I .  és  I I I .  
s ú ly c s o p o r to k a t  m ily en  h j ,  h j j ,  h^^-j v a s ta g s á g ra  tö m ö r i ts ü k , 
bogy = 0 ,6 1 ,  = 0 ,6 9 ,  / " щ  = 0 ,7 6  t é r f o g a t s u ly u  hasábok 
tö m ö r í té s  u tá n  1 ,2 0  á t l a g é r t é k e t  vegyenek f e l .

F e lad a tu n k  m egoldásához rendezzük  á t  a (12) e g y e n le te t  a 
k övetkező  a la k b a :

2

Azonnal l á t h a t ó ,  hogy -  c o n s t ,  m e l l e t t  a h  tö m ö r í té s i  
m agasság^arányos a bükkfa  t é r f o g a t s ú ly á v a l  é s  az a rá n y o ssá g i t é ­
nyező . B e írv a  az á l la n d ó k  é r t é k e i t ,  az o r ig ó n  átmenő egye­
n es  e g y e n le te

h  = ‘ Г -  55 - Г

A h = h ( ^ )  függvény t g ra f ik u s a n  á b rá z o lv a  a 15 . á b ra  sze ­
r i n t i  eg y e n es t k a p ju k . A g r a f ik o n r ó l  le o lv a s h a tó ,  hogy a 
t é r f o g a t s u ly u  hasábok h j  = 33 ,6  mm, а  Т^ц té r f o g a ts ú ly ú a k  
h j j  = 3 8 ,0  mm, а t é r f o g a t  sú ly ú ak  p e d ig  h I Z I  = 4 1 ,8  mm
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ö ssz e fü g g é s  a 
sú ly a  k ö z ö t t

h -h a sá b v a s ta g sá g  é s  a b ü k k fa _ T -  t é r f o g a t«  
( t é r f o g a t s ú ly  tö m ö r í té s  u tá n  ^ ’= 1 ,2 0  p/cm^ 

h a s á b s z é le s s é g  49 mm)

v a s ta g s á g ra  tö m ö rítv e  é r ik  e l  az 1 ,2 0  p/cm^ t é r f o g a t s ú ly t ,E  sze ­
r i n t  a I I I .  s ú ly c s o p o r tn á l  tu la jd o n k é p p e n  már a j e l e n l e g i  41 mm 
á t la g o s  tö m ö r í té s i  v a s ta g s á g n á l  e l  k e l le n e  é r n i  a t e r v e z e t t  
1 ,20  + 0 ,0 6  p/cm t é r f o g a t s u ly - in te r v a l lu m o t ,  M inthogy azonban 
tö m ö r í té s  a l a t t  a hasábok o ld a lirá n y b a n  k i s s é  te r je s z k e d n e k  és 
a nyomóforma (b é ly e g ) nem p o n to san  i l l e s z k e d ik  az a c é ls a b lo n b a , 
e z t  a t é r f o g a t s ú l y t  nem kap juk  meg még akkor sem, ha az anyagot 
nem fo r ró n  sze d jü k  k i  a sab lo n o k b ó l, hanem hagy juk  l e h ű ln i ,  t e ­
h á t  n in c s  ruga lm as d e fo rm ác ió . T a p a s z ta la t  s z e r i n t  az 1 ,20+ 0 ,06  
p /cn r té r f o g a ts u ly ta r to m á n y t  csak  3 mm v a s ta g  v a s le m e z b e té t a l ­
k a lm azásáv a l tu d ju k  e l é r n i ,  t e h á t  nem 41 mm v a s ta g s á g ra  tö m ö r í t ­
v e , hanem 38 шт- r e ,  A I I .  s ú ly c s o p o r tn á l  6 mm v a s ta g  b e té t le m e z t  
k e l l  h a s z n á l n i , i t t  t e h á t  35 mm-re tö m ö ritü n k . Az I .  s ú ly c s o p o r t ­
n á l  p ed ig  9 mm-es b e té t le m e z t  h a sz n á lu n k , azaz 32 mm-re tö m ö ri­
tünk  (1 . a 15 . áb rán  s z a g g a to t ta n  b e r a j z o l t  e g y e n e s t) .

Nézzük meg a t é r f o g a t s u ly - s z ó r á s  a l a k u lá s á t  a h j ,  h j j ,  h j j j  
v a s ta g s á g ra  t ö m ö r í t e t t  s ú ly c s o p o r to k n á l.

T* i  = i  1 '  i  °’059 p /c”3
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TI TI  .  4. s
+  -  4. =s .+F —’ 4. -  =0 ,0+ 3 .1■ ,2 0  ---x- -  = + 0„,0/5„2J p/cm

I I I .  + — —  = + = + flffiß»20 = + 0 ,042  p/cm 5  
^ I I I  ^ 1 1  U ’ / b

A té r f o g a t s u ly - s z ó r á s  t e h á t ,  m in t l á t h a t ó ,  a bükkfa t é r f o ­
g a tsú ly á n a k  n ö vekedéséve l csökken  és m indegyik in te rv a llu m b a n  a 
t e r v e z e t t  + 0 ,0 6  é r té k h a tá ro n  b e lü l  m arad .

A tö m ö r í té s  u t á n i  h asá b m é re te k e t az MNOSz 13360 s z . szab ­
ványban le v ő k k e l ö s s z e h a s o n l í tv a  l á t h a t ó ,  hogy a hasábok k ia d já k  
a szabványos v e té lő m é r e te k e t .  A 38 mm-re t ö m ö r i t e t t  l i g n o v i th a -  
sáb b ó l bárm ely v e té lő m é re t  k ia d ó d ik , a 35 mm-re tö m ö r í te t tb ő l  a 
34 mm a l a t t i a k ,  a 32 mm-re t ö m ö r í te t tb ő l  p e d ig  a 32 és 29 mm 
v a s ta g s á g i  m é re te t ig én y lő  v e té lő k  k é s z í th e tő k .

Az a té n y ,  hogy a b ü k k fah asáb o k a t r a d i á l i s  irá n y ú  tö m ö rí­
t é s k o r  a s z á m íto t t  v a s ta g s á g i  m é re tn é l 3 mm-rel vékonyabbra k e l l  
p r é s e l n i ,  a z t  m u ta t ja ,  hogy nem le h e t  a j e l e n l e g i  a d o ttsá g o k  
m e l l e t t  p o n to san  m é re tre  p r é s e l n i .  Ez a k é rd é s  azonban m egoldha­
tó  az a c é lsa b lo n o k  és nyomóformák b e s z a b á ly o z á s á v a l .  E zzel nem­
csa k  a pon tosabb  m é r e t ta r t á s  k é rd é se  o ld ó d ik  meg, hanem eg y ú t­
t a l  a m inőséget i s  komoly m értékben  j a v í t a n i  l e h e t ,  az eg y e n le ­
te s e b b  an y a g tö m ö rité s  á l t a l ,  Ez e s e tb e n  te rm é sz e te s e n  a szám í­
t o t t  v a s ta g s á g i  m é re tre  k e l l  tö m ö r í te n i  az egyes s ú ly c s o p o r to k a t  
é s  már a I I .  s ú ly c s o p o r t  v a s ta g s á g i  m ére te  i s  k ia d ja  az ö s s z e s  
v e té lö m é r e te t .

A l ig n o v ith a s á b o k  n é v le g e s  s z é le s s é g i  m ére te  tö m ö r í té s  u tá n  
51 mm. Ez a m ére t a szabvány s z e r i n t i  legnagyobb m éretű  v e t é l ő ­
h asá b  s z é le s s é g i  m é re té t  (48 mm) m eghalad ja  é s  é r th e tő  módon a 
hasábok  p o n to s  m ére tre  g y a lu lá s a  m ia t t  s z ü k sé g e s . Az azonos á t -  
l a g - t é r f o g a t s u l y r a  v a ló  tö m ö r í té s k o r  azonban a m é re tre  g y a lu -  
l á s t  nem te rv e z z ü k ,s  Így az 51 mm s z é le s s é g i  m é re te t a h u r irá n y u  
e lö tö m ö r i té s n é l  c sö k k e n te n i l e h e t .  E z á l ta l  a hasábok v a s ta g s á g i  
m ére te  növekedni fo g .

Ha p l .  a j e l e n l e g i  51 mm n é v le g e s  m ére t h e l y e t t  h u r irá n y u  
tö m ö r í té s k o r  49 mm-re p r é s e l jü k  a h asáb o k a t a h  = h ( ^ )  egyenes 
e g y e n le te

h = 57 ; 2 .

m elynek g r a f ik o n já t  a 15 . á b ra  m u ta t ja .
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16.■ á b ra  
ö ssz e fü g g é s  a h -  hasábm agasság és a  bükkfa_ t é r f o g a t -  
sú ly a  k ö z ö t t  ( t é r f o g a t s ú ly  tö m ö r í té s  u tá n  ß ’= 1 ,2 0  p/cm *, 

h a s á b s z é le s s é g  49 mm)
Az előzőekben  v á z o l t  ö s sz e fü g g é se k e t a T e x t i l i p a r i  F a k e l-  

lé k te rm e lő  V á l l a l a tn á l  l e f o l y t a t o t t  tö m ö r í té s i  k í s é r l e t  ig a z o l ­
t a .  80 db 58 X 58 mm m éretű  bükkhasábot o s z tá ly o z tu n k  s ú ly c so ­
p o rto k  s z e r i n t .  A hasábok a I I .  és  I I I .  s ú ly c s o p o r tb a  t a r t o z t a k .  
Az I .  s ú ly c s o p o r t t a l  s a jn o s  nem tu d tu n k  tö m ö r í té s t  v é g e z n i,  m ert 
a v i z s g á l a t i  id ő szak b an  nem t a l á l t u n k  e c so p o r tb a  t a r t o z ó  h asá ­
b o k a t .  A I I I .  s ú ly c s o p o r t  h a s á b ja i t  1 db 5 mm-es v a s le m e z b e té t 
a lk a lm a z á sá v a l tö m ö r i te t tü k ,  a I I .  s ú ly c s o p o r té t  p e d ig  2 db 
5 mm-es b e t é t t e l .  A tö m ö r í té s  egyébként a norm ál t e r m e lé s i  fo ­
ly a m a t ta l  azonos módon t ö r t é n t .  K ülönbség csupán  az v o l t ,  hogy a 
hasábok f e l é t  tö m ö r í té s  u tá n  a p ré sb en  hag y tu k  h ü ln i  (u to ls ó  
p r é s e l é s ) ,  mig a m ásik f e l é t  a p r é s e l é s i  id ő  e l t e l t é v e l  fo r ró n  
szed tü k  k i  a p ré s b ő l .

A tö m ö r í te t t  hasábok t é r f o g a t s ú l y á t  v iz s g á lv a  a z t  t a l á l t u k ,  
hogy a kb . 80 C °-ra  l e h ű t ö t t  hasábok 85 s z á z a lé k á n á l  a t é r f o g a t -  
sú ly  a t e r v e z e t t  1 ,2 0  + 0 ,0 6  p /c n r in te rv a llu m b a  e s e t t ,  csupán  
15 % -nál v o l t  a t é r f o g a t s ú ly  k i s s é  a la c so n y a b b . E zeknél a p ré s e ­
l é s  e l ő t t i  n e d v e ssé g ta r ta lo m  v a la m iv e l magasabb v o l t  és  ez  okoz- 
h á t t á  a j e l e n t é k t e l e n  e l t é r é s t  (1 ,1 4  p/cm a ls o  h a t á r  h e ly e t t  
1 ,1 1  p /cm ^ ),
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A présből forrón kiszedett hasáboknál már nem ilyen volt a 
megoszlás. A tervezett térfogatsúly tartományt a hasáboknak csak 
50 %-a érte el, 50 %-a alacsonyabb térfogatsúlyú volt. A hasábok 
forró állapotban való kiszedésekor bizonyos mértékű rugalmas de­
formáció volt tapasztalható, aminek következtében a hasábok vas­
tagsági mérete kissé megnövekedett.

Végül a térfogatsuly-szórás csökkentésének kérdéséhez né­
hány általános megjegyzést kell hozzáfűzni. A jelenlegi gyakor­
lat szerint a bükkhasábok súlycsoportok szerinti osztályozása 
tömörítés és pontos méretre gyalulás után történik. Vizsgála­
taink alapján a lignovithasábok műszaki tulajdonságainak javítá­
sa és a termelés racionalizálása szempontjából egyaránt indo­
koltnak látszik olyan munkaszervezés bevezetése, mely szerint a 
súlycsoportokat gőzölés, ill. tömörítés előtt alakítjuk ki és az 
egyes súlycsoportokba tartozó bükkhasábokat azonos átlagtérfo- 
gatsulyra tömöritjük. Ez a munkaszervezés nyilvánvalóan vastag­
ság szerinti választékot eredményez, azaz a súlycsoportoknak 
megfelelően változik a hasábok vastagsági mérete. A vastagság 
azonban úgy változik, hogy a lignovithasábok kiadják a szabvány­
ban foglalt vetélőhasábok méreteit.

Az azonos átlag- térfogatsúlyra való tömörítéssel a vetélők 
minősége nagymértékben javuld A térfogatsuly-szórás csökkentése 
nyilvánvalóan azt eredményezi, hogy szilárdsági és egyéb tulaj­
donságok tekintetében homogénebb gyártmány-választékot kapunk, a 
kész vetélők súlyában, tömörítési fokában és főként használati 
élettartamában nem lesz olyan nagy eltérés tapasztalható, mint a 
jelenlegi gyártmányoknál. A javasolt munkaszervezés ezen túlme­
nően racionálisabb munkaerőgazdálkodást tesz lehetővé, mert tö­
mörítés után a hasábok méretre gyalulása és súlycsoportok sze­
rinti osztályozása elmarad, a tömöritett félterméket közvetle­
nül a raktári pihentetés után lehet feldolgozni.
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ÖSSZEFOGLALÁS

V iz s g á la to k á t  v égeztünk  a v e té lő  a lap a n y ag áu l s z o lg á ló  p ré ­
s e l t  bükkfa ( l i g n o v i t )  m inőségének, i l l .  m űszaki tu l a jd o n s á g a i ­
nak m e g ja v í tá s á r a .  Ennek k e re té b e n  t i s z t á z t u k  a v e t é lő f a  m inősé­
g é t  b e fo ly á s o ló  t u l a jd o n s á g - k ia l a k í tó  tén y ező k  s z e r e p é t  és k ö l­
c s ö n h a tá s a i t  a "nedves"  p r é s e l é s i  e l j á r á s  a lk a lm a z á sá ra  t e k i n ­
t e t t e l .  F e l t á r tu k  a h a z a i  g y á r tá s ú  v e té lő f a  t é r f o g a ts ú ly á n a k  és 
m űszaki je lle m z ő in e k  ö s s z e fü g g é s e i t ,  majd rá m u ta ttu n k  a  t é r f o ­
g a ts ú ly  fe le m e lé s é v e l  és a  t é r f o g a t s u ly - s z ó r á s  c sö k k e n té sé v e l 
e lé r h e tő  m in ő s é g ja v í tá s  l e h e tő s é g e i r e .

A v iz s g á la to k  tö b b  fo n to s  m e g á l la p í tá s  l e s z ű r é s é t  t e t t é k  
le h e tő v é .  Ezek s z e r i n t  m e g v a ló s íth a tó  a k i k i s é r l e t e z e t t  p r é s e l é ­
s i  d iagram  a la p já n  a  j e l e n l e g in é l  nedvesebb f á b ó l  jó  m inőségű 
l ig n o v i t  e l ő á l l í t á s a .  A nedves f a  f e ld o lg o z á s á v a l  a  l i g n o v i t  
g y á r tá s  ra c io n á l is a b b á  é s  gazdaságosabbá t e h e t ő .  Ezen tú lm enően  
a t é r f o g a t s ú ly  n ö v e lé se  és a t é r f o g a t s u ly - s z ó r á s  c sö k k e n té se  
j a v í t j a  a l i g n o v i t  m űszaki tu l a jd o n s á g a i t  é s  n ö v e l i  a v e té lő k  
h a s z n á la t i  é l e t t a r t a m á t .  M e g á lla p íth a tó  v o l t  to v á b b á  az i s ,  hogy 
a j e l e n le g  g y á r to t t  l i g n o v i t  m echan ikai s z i l á r d s á g  t e k in te té b e n  
h aso n ló an  v i s e lk e d ik ,  m int az ugyanolyan  t é r f o g a t s u ly u  k ü l f ö ld i  
könnyű l ig n o s to n .

IRODALOM

1» Kollm ann, F . ; T echno log ie  d e s  H o lzes und d e r  H o lzw erk S to ffe . 
I - I I .  S p in g e r  V e r l .  1955.

2 . H u h r ja n s z k i j , P . N .: P re sz sz o v a n ie  d re v e s z in ü .  G o sz lo sz - 
b u m izd a t, M oszkva-Leningr ;d. 1949.

5 . P a l la y ,  N .: A fá k  m űszaki tu la jd o n s á g a in a k  j a v í t á s a  tö m ö rí­
t é s s e l .  F a ip a r ,  IV . é v f .  (1954) 6 .  161-165 .

4 .  Szőke, B . : A b ükkfa  n e m e s íté se  p r é s e lé s  u t j á n .  F a ip a r ,  I I .  
é v f .  (1952) 10 . 297-502.

5 . Samu, L , :  A v e té lő g y á r t á s r ó l .  F a ip a r ,  V I I I .  é v f .  (1956) 4 -5 .  
144-147.

579



ИСПЫТАНИЯ РАЦИОНАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА И ИСПРАВЛЕНИЯ 
КАЧЕСТВА ЧЕЛНОЧНОГО ДЕРЕВА

Янош Зомбори, научн. сотр.

В рамках технического развития челночного дерева проводили 
испытания. Для рационализации производительности и исправления 
качества прессованного дуба является основным материалом челноч­
ное дерево. Велись исследовательские работы в двух направлениях:

1 ./ Роль факторов, влияющих на техническое свойства челноч­
ного дерева, с особенным вниманием на процесс "влажного" прессо­
вания;

2 ./ Повышение технических свойств челночного дерева с рос­
том объемного веса и уменьшением рассеяния размера объемного ве­
са .

По результатам является важным осуществление продукции лиг­
новита хорошего качества из влажнейшего дерева после диаграммы 
экспериментов прессования. Использованием влажного дерева про­
дукция лигновита является более рациональным и экономичным. Рост 
объемного веса и уменьшение рассеяния размера объемного веса 
улучшает технические свойства лигновита и повышает жизнестой­
кость челночного дерева. Было определено, что по предлагаемому 
опыту переработанный лигновит с точки зрения свойств технической 
прочности по всем отношениям соответствовало легкому лигностону 
такого же объемного веса.



EXAMINATIONS IN ORDER TO RATIONALIZE THE PRODUCTION OP 
THE SHUTTLE AND TO IMPROVE ITS QUALITY

János Zombori scientific worker

Within the scope of the technical development of shuttle 
production an examination has been accomplished in order to ra­
tionalize the production and to improve the quality of pressed 
beech (lignovit), that is the basic material of the shuttle. The 
research has been completed in two directions:

1. The examination of function and interaction of factors 
influencing the technical qualities of shuttle in the wet press­
ing;

2. The improvement of technical qualities of the shuttle 
with the increasing of the apparent density and decreasing of 
the apparent density dispersion.

According to the results of the examinations completed on 
the basis of experimentations concerning the development of 
pressing diagram, it is easier to realize the production of 
high-quality lignovit out of wood more wet, than they apply nowa­
days. By manufacturing of wet wood the lignovit production could 
be had more rational and economical. Therefore the increasing of 
the apparent density and the decreasing of the apparent density 
dispersion, improves the technical qualities of lignovit and in­
creases the lifetime of the shuttles. Further on it has been as­
certainable that regarding the mechanical strength of the lig- 
novit - manufactured with the method proposed - is similar to 
that of the foreign light lignostons of identical apparent den­
sity.
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UNTERSUCHUNGEN ZWECKS DER RATIONALISIERUNG UND QUALITÄTS­

VERBESSERUNG DER WEBERSCHÜTZEN-HERSTELLUNG

J á n o s  Z om bori w i s s e n s c h a f t l i c h e r  M i t a r b e i t e r

I n  Rahmen  d e r  t e c h n i s c h e n  E n tw ic k lu n g  d e r  W e b e r s c h ü tz e n -  
H e r s t e l l u n g  h a t  m an U n te r s u c h u n g e n  d u r c h g e f ü h r t  um d i e  H e r­
s t e l l u n g  d e r  z u r  W e b e r s c h ü tz e  a l s  G r u n d s to f f  g e b r a u c h t e n  g e ­
p r e s s t e n  B uche ( l i g n o v i t )  zu  r a t i o n a l i s i e r e n  und  i h r e  Q u a l i t ä t  
z u  v e r b e s s e r n .  D ie  F o rs c h u n g  w u rd e  i n  z w e i R ic h tu n g e n  d u r c h g e ­
f ü h r t :

1 .  D ie  U n te r s u c h u n g  d e r  R o l l e  und  d e r  W e c h s e lw irk u n g e n  d e r  
F a k t o r e n ,  d i e  d i e  t e c h n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  W e b e r s c h ü tz e n  
b e i  dem N a s s p r e s s v e r f a h r e n  b e e i n f l u s s e n .

2 .  D ie  E rh ö h u n g  d e r  t e c h n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  W eber­
s c h ü t z e n  m i t  d e r  E rh ö h u n g  d e s  V o lu m e n g e w ic h te s  und  m i t  d e r  V er­
m in d e ru n g  d e r  V o lu m e n g e w ic h t-S tr e u u n g .

N ach  d e n  U n te r s u c h u n g s e r g e b n i s s e n ,  a u f  dem E x p e r im e n tp r e s s ­
d ia g ra m m  i s t  m ö g l i c h  d i e  H e r s t e l l u n g  d e s  L i g n o v i t s  v o n  g u t e r  
Q u a l i t ä t  a u s  n a s s e r e m  H o lz  a l s  d a s  g e g e n w ä r t i g e .  M it d e r  A uf­
a r b e i t u n g  d e s  n a s s e n  H o lz e s  k a n n  d i e  L i g n o v i t h e r s t e l l u n g  r a t i o n ­
e l l e r  und  w i r t s c h a f t l i c h e r  w e r d e n .  U b e r  d i e s e s  h in a u s g e h e n d  d i e  
E rh ö h u n g  d e s  V o lu m e n g e w ic h te s  und d i e  V e rm in d e ru n g  d e r  V olum en­
g e w ic h t - S t r e u u n g  e r h ö h t  d i e  t e c h n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  L ig n o ­
v i t s  und s t e i g e r t  d i e  G e b r a u c h s d a u e r  d e r  W e b e r s c h ü tz e n .  F e r n e r  
w a r  e s  f e s t s t e l l b a r ,  d a s s  d i e  m e c h a n is c h e  F e s t i g k e i t  d e s  geiL äsn 
d e r  v o r g e s c h la g e n e n  M ethode h e r g e s t e l l t e n  L i g n o v i t s  ähnJ i c h  d e r  
F e s t i g k e i t  d e s  a u s l ä n d i s c h e n  l e i c h t e n  L ig n o s to n s  v o n  g le ic h e m  
V o lu m e n g e w ic h t i s t .



FORGÁCSLAPOK CSAVARÁLLÓSzXzÁilAK 3 CSAVARÁLLÓSAM 
NÖVELÉSI LEHETŐSÉGEINK VIZSGÁLATA

L ele Dezső tudományos o sz tá ly v ez e tő

M unkatársak!

Kovács A t t i l a  tudományos s .m unkatárs 
S zá lk á i Róbert f a ip a r i  tec h n ik u s

1 . BEVEZETÉS

A b ú to r ip a r  nagymennyiségű fa fo rg á c s la p o t  é s  p o z d o rja la -  
pó t h aszná l f e l .  A fe lh a s z n á lá s k o r  a  lapok é l e i t  e s z t é t ik a i  és 
f i z i k a i  okok m ia tt  l e  k e l l  z á rn i .  Az é lek  le z á rá s a  k é t f é le  módon 
tö r té n h e t :

a /  é l lé c e k k e l ,  
b /  é l f u r n é r r a l .

A zt, hogy a k e ttő  közül m ely ike t h a sz n á ljá k  részben  szerke­
z e t i ,  részben  s z i lá rd s á g i  igények h a tá ro zzák  meg. A s z i lá rd s á g i  
követelm ényeknél fő le g  a c sa v a rá lló sá g  je le n tk e z ik  problém aként. 
Ugyanis a  f a h e ly e t t e s i tő  anyagok c s a v a rá iló sá g a  ig en  alacsony 
(különösen lap p a l párhuzamos irányban) és igy  nem b i z t o s i t  s z i ­
lá r d  k ö té s t .  Eddigiekben e z t  vagy é l lé c e k k e l ,  vagy k i s  keményfa- 
tuskók behe lyezéséve l o i z to s i t o t t á k .  A f e la d a t  t e h á t  a z , hogy a 
c sa v a rá lló sá g o t megnöveljük a n n y ira , hogy a f a h e ly e t t e s i tő  anya­
gokat keményfa a lk a tré s z e k  n é lk ü l i s  tu d ju k  a lk a lm azn i. Ez t e r ­
m észetesen csak azokra  a h e ly ek re  v o n a tk o z ik , aho l nem szerkeze­
t i  k i a l a k í t á s  m ia tt  használnak  keményfa a lk a t ré s z e k e t .

A k é rd é sse l v a ló  fo g la lk o z á s t  a következők te s z ik  indo­
k o l t t á :

1 . anyagm eg takaritás ,
2 . kevesebb m u n k ará fo rd ítá s , gyorsabb á t f u t á s .
ad 1 . Igen  nagymennyiségű faanyag m eg ta k a rítá s  é rh e tő  e l  a 

keményfa részek  e lh ag y ásáv a l. E m e l le t t  az é lfu rn é ro z á s  a z é r t  i s  
gazdaságosabb,m ert anyagszükség le te  kevesebb és fu rn é r-h u lla d é k ­
b ó l m eg v a ló síth a tó .
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ad 2. A technológiai műveleteket vizsgálva megállapítható, 
hogy az élléc gyártással, élléc felragasztással, pontos méretre 
marással szemben mindössze az élfurnér előkészítése és felra­
gasztása áll. Az élfurnérozás mellett szól tehát a korszerűbb 
technológia is. Pneumatikus szoritásu elektromos, vagy gőzfűté­
sű szóritók lehetővé teszik hőre keményedő műgyanták felhaszná­
lását, ami az átfutási időt nagymértékben lecsökkenti.

A csavarállóság növelése irodalmi ismertetés alapján ra­
gasztóanyag bepréseléssel fokozható. Ily módon forgácslapnál a 
fenyőfával egyenlő értéket kaptak.

Az eljárás mpnete a következő: az előfurásu lyukba ragasz­
tóanyagot (pl. karbamid-formaldehid műgyantát) préselnek. A ra­
gasztóanyag megkötése előtt kell a csavart behajtani. A kötés 
után a műgyanta nem tapad a fémre, igy a csavar kihajtható. Is­
mételt behajtás után a szilárdsági érték alig változik. A kisza- 
kitási erő függ a gyanta mennyiségétől, minőségétől és a prése­
lés mértékétől, amely minimum 5 kg/cm^ lehet. A gyanta mennyi­
sége függ az előfurási átmérőtől és az előfurás mélységétől, va­
lamint a fahelyettesitő anyag szerkezeti tömörségétől.

A bepréselést szolgáló eszköz a célnak megfelelően átalakí­
tott szegezöpisztoly. Két típusát ismerteti az irodalom: kézi és 
sűrített levegővel való működtetésűt.

2. ALKALMAZOTT METODIKA A RÉSZFELADATOK MEGOLDÁSÁRA

1.0. Vizsgálati és számítási módszer

A csavarállóságl vizsgálatot nem a szabványban előírtak 
szerint végeztük. Ugyanis a szabvány adott méretű csavart ir 
elő, ezenkívül a lap teljes vastagságán kell áthajtani úgy, 
hogy a csavar hegye a túlsó oldalon legfeljebb 1 mm-re álljon 
ki. Az előfurast a lapvastagság 1/3-ig kell végezni.

Bútoripari szempontokat figyelembe véve ez a vizsgálati 
módszer nem ad helyes képet a csavarállóságról. Bútorgyártásnál 
ugyanis a lapvastagság 2/5 - 3/4 nászéig történhet a csavar be­
hajtása anélkül, hogy minőségi károsodást ne szenvedjen a lap. 
A lappal párhuzamos csavarállóságra a szabvány nem ir elő vizs­
gálatot. Pontossága ennek is legalább olyan, mint a lapra me-
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r ő le g e s é .  A c s a v a rá l ló s á g  fo k o z á sa  ebben az irá n y b a n  még inkább 
sz ü k sé g e s , e z t  a fo rg á c s la p o k  s z e r k e z e t i  f e l é p í t é s e  in d o k o l ja .  
E lő f u r á s i  m ély ség n é l i s  e l t é r tü n k  a sz a b v á n y tó l . A m élység meg­
h a tá ro z á s a  m ind ig  a c s a v a r  b e h a j t á s i  h o s s z á tó l  fü g g , ami la p r a  
m erő leg es  e lő fu r á s n á l  1 -2  mm-rel mélyebb leg y en  a c s a v a r  h o ssz á ­
n á l ,  m ert ebben az e se tb e n  a la p  m ásik o ld a lá n  nem le s z  k in y o -  
módás.

S z á m ítá s i m ódszernél s z in té n  e l t é r tü n k  a s z a b v á n y tó l , m ert 
az a k i s z a k i t ó e r ő t  o s z t j a  a  la p v a s ta g s á g g a l  ( b e h a j tá s i  h o s s z a l ) .

p 
N = - y -  kg/cm

N = c s a v a rá l ló s á g  kg/cm -ben
P = k i s z a k í tó e r ő  kg-ban
V = la p v a s ta g sá g  ( b e h a j t á s i  h o sszú ság ) cm-ben

T e lje se b b  k é p e t kapunk, ha a b e h a j t o t t  c s a v a rp a lá s t  f e l ü l e ­
té v e l  o s z t ju k  a k i s z a k i t ó e r ő t ,  m ivel a s ú r ló d á s i  e l l e n á l l á s  a 
t e l j e s  p a l á s t f e l ü l e t e n  j e l e n tk e z ik .

A p a l á s t f e l ü l e t  s z á m ítá sá n á l

F = ^  . L ( - j -  + - £ - )

k é p le t e t  a lk a lm azzu k , aho l
2F = p a l a s t f e l ü l e t  cm -b e n

L = p a lá s ta lk o tó  h o ssz a  cm-ben
D = a la p  s ík já b a n  a b e h a j t o t t  c s a v a r  á tm é rő je  cm-ben 
d = a c s a v a r  végének m agátm érője cm -ben.

A k é p le t e t  m ó d o s íth a tju k  o ly k ép p en , hogy a p a lá s ta lk o tó  
h o ssz a  h e l y e t t  a b e h a j t á s i  m élységge l szám olunk, m ive l a c sa v a r  
kupossága ig e n  k i c s i  és a kü lö n b ség  c sa k  harm adik  t iz e d e s b e n  
van  (m = b e h a j t á s i  h o ssz  cm -b e n ).

A f a j l a g o s  c s a v a rá l ló s á g  é r té k e

= - y -  kg/cm^

aho l
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= fajlagos csavarállóság kg/cm -ben
P = kiszakitóerő kg-ban

2F = csavarpalást felülete cm -ben

2 .0. Legjobb hatásfokú előfurási átmérő meghatározása

Háromféle alapanyagot használtunk fel:
bükk fűrészárut,
fenyő fűrészárut,
Faipari Kutató Intézetben készült forgácslapot 19 mm vas­

tagságban.
Két csavarméretet alkalmaztunk:
4,0 X 30 mm félgömbölyü fejű facsavar,
3,0 X 22 mm félgömbölyü fejű facsavar.

Az előfurási mélység Lapra Lappal
merőleges, mm párhuzamos, mm 

4,0 X 30 mm-es csavarnál 15 20
3,0 X 22 mm-es csavarnál 15 15
Előfurási átmérőket 0,5 mm-es fokozatokban változtattuk.
4,0 X 30 mm-es csavarnál 1»0-3,5 mm-ig
3,0 X 22 mm-es csavarnál 0-2,5 mm-ig
Minden méréshez 5-5 db csavart alkalmaztunk.

3 .0. Csavarállóság és csavarméretek közötti összefüggés

A vizsgálathoz a Faipari Kutató Intézetben készült 19 mm- 
es forgácslapot használtuk.Csavarméret 3,0 x 30-tól 5,0 x 30 mm- 
'ig, 0,5 mm-es fokozatokkal. Előfurás mélysége lapra merőlegesen 
15 mm, lappal párhuzamosan 20 mm. Az előfurás átmérője a csavar 
átmérőnél 1,0, illetve 1,5 mm-rel kisebb.

Minden vizsgálathoz 10-10 db csavart használtunk fel.

4,0, Különböző fahelyettesitő anyagok szilárdsági és 
csavarállósági vizsgálata

Felhasznált anyagok:
a/ Faipari Kutató Intézetben készült 19 mm-es forgácslap,
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Ъ/ 19 mm-es "Homogen Holz" jelzésű osztrák.forgácslap, 
с/ 22 mm-es szombathelyi forgácslap, 
d/ 19 mm-es borított pozdorjabetétes bútorlap, 
e/ lucfenyő.

4,1, Minőségi vizsgálatok

Hajlító szilárdság, 
lapleemelő szilárdság, 
ütő-törő munka.

4.2. Csavarállósági vizsgálat

Felhasznált csavarok 4,0 x 30 mm félgömbölyü fejű és süly- 
lyesztett fejű facsavarok voltak.

Előfurási átmérő egységesen 3>0 mm. Előfurási mélysége 
lapra merőlegesen 15 mm, lappal párhuzamosan 20 mm.

Minden vizsgálathoz 10-10 db csavart használtunk fel.

5.0. Csavarállóság növelése

Felhasznált alapanyagok ua. mint 4.0. pontban. 
Csavarméret: 4,0 x 30 mm.
Felhasznált ragasztóanyag! karbamid-formaldehid alapú mű­

gyanta (Arbocoll F.K.)
Előfurási átmérő: 3,0 mm.

5.1 . Gyanta becsöpögtetés után kiszakitás 96 óra múlva

5.2 , Gyanta bepréselés után kiszakitási idő

24 óra után
48 óra után
96 óra után

5.3 » Műgyanta mennyiség meghatározása: mérés alapján
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2
5 « 4 . A g y a n ta  b e p r é s e l é s t  k o m p re s s z o r r a l  v é g e z tü k  5 kg /cm  n y o -  

m á ssa l

K i v i t e l e z é s e :  a  gum icső  v é g é r e  egy r é z b ő l  k é s z ü l t  f u v ó f e j e t
s z e r e l t ü n k .  Az e l ő f u r á s i  ly u k b a m ű g y an tá t c s ö p ö g te t tü n k  é s  ez ­
u tá n  nyomás a l á  v e t t ü k ,  m ajd  a g y a n t a s z i n t e t  u tá n a  t ö l t ö t t ü k .

3 .  KUTATÁSI EREDMÉNYEK

1 , 0 .  L eg jobb  h a tá s f o k ú  e l ő f u r á s i  á tm érő  m e g h a tá ro z á sa

Az e l ő f u r á s i  á tm é rő  m e g h a tá ro z á s á n á l ,  h a  a  m ű v e le t i  s o r ­
r e n d e t  t a r t j u k  szem e l ő t t ,  a k k o r  e lő s z ö r  a  c s a v a r  b e h a j tá s á n a k  
k ö rü lm é n y e i t  k e l l  v iz s g á ln u n k ,  t e r m é s z e te s e n  az  átmérői f ig y e le m ­
b e v é t e l é v e l .  A k í s é r l e t  a l a p j á n  m e g á l l a p í t h a t j u k  a  k ö v e tk e z ő k e t :  
h a  k em én y fán á l (b ü k k ) a z  e l ő f u r á s i  á tm é rő  a  c s a v a rá tm é rő n é l  1 ,5  
vagy  2 ,0  m m -rel k i s e b b ,  ab b an  az  e s e tb e n  a  b e h a j t á s  ig e n  n eh éz  
é s  tö b b  e s e tb e n  e l ő f o r d u l t ,  hogy a  c s a v a r  e l n y i r ó d o t t .  E zen  k í ­
v ü l  a  ly u k  nem v e z e t i  a  c s a v a r t  é s  f e r d é n  megy az  a l k a t r é s z b e .  
F e n y ő fa  é s  f o r g á c s l a p  e s e té b e n  az  e lő z ő  é r t é k  még 0 ,5  m m -rel e l ­
t o l ó d i k ,  ami a z t  j e l e n t i ,  hogy a  to v á b b i  k í s é r l e t e k n é l  ( f o r g á c s ­
l a p r a  v o n a tk o z ta tv a )  0 c g  = 2 ,0  mm e l ő f u r á s i  á tm é rő t  h a s z n á lh a ­
tu n k  l e g f e l j e b b .

A k ö v e tk e z ő  szem pont az  v o l t ,  hogy m e ly ik  e lő f u r a s h o z  m i­
ly e n  s z i l á r d s á g i  é r t é k  t a r t o z i k .

F a j l a g o s  s z a k l t ó e r ö n é l  az  á t s z á m í t á s i  é r t é k e k  a  k ö v e tk e z ő k

"F " é r t é k e i  4 ,0  x  30 mm c s a v a r  e s e t é n

S u g á r i r á n y b a n , i l l e t v e  l a p r a  m e rő le g e se n

L = m = 1 ,5  cm

D = 0 ,3 2  cm

d = 0 ,2 4  cm

F = íT . m ( - ^ -  + - £ - )

F = 3 ,1 4  . 1 ,5  ( + - 2 ^ - )

F = 3 ,1 4  . 1 ,5  (0 ,1 6  + 0 ,1 2 )

F = 1 ,3 1 9  cm2
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1 . t á b l á s a t  M érések á t l a g é r t é k e i  4 ,0x30  mm c s a v a r  b e h a j tá s a  e s e té n  n = 5

Fa-nem
E lő -  
f u r .

0
mm

S z a k itó e rő  kg F a jla g o s  s z a k itó  
e rő  к к /с т 2 Meg­

Sugár i r .  je g y z é s
i l l . Lapra 
m erő leg es

Húr i r .  
i l l . l a p ­
p a l  p á r­
huzamos

S ugár i r .  
i l l . l a p r a  
m erő leg es

Húr i r .
i l l . la p ­
p a l p á r ­
huzamos

Bükk f ű ré s z á ru 1 ,0 - - — Csavarok
1 ,5 207 ,8 2 4 3 ,2 1 5 7 ,5 1 3 1 ,2 e ln y iró d -
2 ,0 173,6 234,8 1 3 1 ,6 126,7 ta k
2 ,5 244 ,8 255,0 1 8 5 ,5 137 ,6
3 ,0 232 ,2 265 ,3 1 7 6 ,0 143,1
3 ,5 132,0 1 9 8 ,4 1 0 0 ,0 107,1

Fenyő fű r é s z á r u 1 ,0 81,0 122,0 6 1 ,4 6 5 ,8
1 ,5 96 ,6 139 ,0 7 3 ,2 7 5 ,0
2 ,0 102 ,4 148,0 7 7 ,6 7 9 ,8
2 ,5 107 ,4 1 7 2 ,8 8 1 ,4 9 3 ,2
3 ,0 109,0 162 ,0 8 2 ,9 8 7 ,4
3 ,5 7 4 ,4 1 0 9 ,4 5 6 ,4 59 ,0

F a ip a r i  K uta tó 1 ,0 81 ,0 7 9 ,8 6 1 ,4 4 3 ,0
I . - b e n  k é s z ü l t 1 ,5 9 3 ,2 88 ,0 7 0 ,6 47 ,4
lg  щш- e s  f o r g . 2 ,0 107,0 9 1 ,2 81 ,1 4 9 ,2
la p 2 ,5 81,2 102 , ö 6 1 ,5 5 5 ,4

3 ,0 101,2 101,0 7 6 ,7 5 4 ,5
3 ,5 7 8 ,8 58 ,6 59,7 3 1 ,6

2 .  t á b l á z a t  M érések á t l a g é r t é k e i  3 ,0x22 mm c s a v a r  b e h a j tá s a  e s e té n  n = 5

Fa-nem E lő fu rá s  
0, mm

S z a k itó e rő  
kg

F a jla g o s  ezakitóex-o 
kg/cm^

Sugár i r .  
i l l . l a p r a  
m erő leges

Húr i r .  
i l l . l a p ­
p a l  p á rh .

S ugár i r .  
i l l . la p ra  
m erő leg es

Húr i r .  
i l l .  la p ­
p a l  p á rh .

Bükk f ű r é s z - e lő f u r .n é l k . 102,6 81 ,4 101,2 80 ,3
áru 1 ,0 142 ,2 117,6 140,3 116,0

1 ,5 157,0 143 ,3 154,9 141 ,4
2 ,0 162,8 154,8 160,7 152 ,8
2 ,5 107,6 108 ,4 106,2 107,0

Fenjő f ű r é s z - e lő f u r .n é l k . 7 1 ,8 5 0 ,6 7 c ,s 4 9 ,9
á ru 1 ,0 79 ,0 6 0 ,0 7 7 ,9 59 ,2

1 ,5 8 8 ,8 72 ,8 87 ,6 7 1 ,8
2 ,0 6 8 ,2 7 7 ,6 6 7 ,3 7 6 ,6
2 ,5 5 7 ,4 6 6 ,8 56 ,6 6 5 ,9

F a ip a r i  K uta- e lő f u r .n é lk . 5 3 ,8 4 0 ,4 53,1 39 ,8
tó  I . - b e n 1 ,0 7 5 ,4 3 1 ,8 ? 4 ,4 31,3
k é s z ü lt  19 1 ,5 79 ,6 4 8 ,2 78 ,5 4 7 ,5
mm-es f o r - 2 ,0 7 0 ,8 4 5 ,2 6 9 ,8 4 4 ,6
gác s l . 2 ,5 7 3 ,4 5 3 ,4 7 2 ,4 3 2 ,9
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1. ábra
Csavarátmérőhöz viszonyított előfurási átmérő 

és fajlagos szakitóerő viszonya

390



Hurirányban, illetve lappal párhuzamosan
m = 2,0 cm F = 3,14 . 2,0 (- + ^ 2 4 - )

2D = 0,35 cm F = 1,853 cm

d = 0,24 cm

3,0 X 22 mm-es csavar esetén mindkét irányban 1,5 cm volt a 
behajtás mélysége.

m = 1,5 cm F = 3,14 . 1,5 (-Oft1 2?- + .-0 ^ -)

1. Eldönteni, hogy az előfurási átmérők közül melyik meg­
felelőbb.

2. A csavarátmérő változásával hogyan alakul a csavarálló­
ság.

A kísérlet átlageredményeit 10-10 csavar szakításából kap­
tuk meg.

2D = 0,27 cm F = 1,013 cm

d = 0,16 cm

Betűjelzések megegyeznek a 2/1.0-ben közöltekkel.
Az 1. ábráról világosan leolvasható, hogy a csavarátmérőnél 

1,0, illetve 1,5 mm kisebb előfurás adja a legnagyobb csavarál- 
lósági értéket. A kettő közötti ingadozás az anyag szerkezeti 
felépítésével magyarázható.

2.0, Csavarállóság és csavar méretek közötti összefüggés meg­
határozása

A kísérlethez a Faipari Kutató Intézetben készült 19 mm-es 
forgácslapot használtuk.

Előfurási átmérőnek az előzőekben megállapított 0c g - 1,0 
és 0C S  - 1,5 mm használtuk.

Az előfurás mélysége 15 és 20 mm volt. Felhasznált csavarok 
hosszúsága 30 mm, átmérőjük 3,0 - 5,0 mm-ig változott, 0,5 mm-es 
fokozatokkal.

Ennél a kísérletnél kettős célt akartunk elérni:
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F a jla g o s  sz a k itó e rő  v á lto z á s a  a csavarátm érő 
függvényében



táblázat Fajlagos szakítóerőre való átszámítás értékei

Csavarméret
o

Csavarpalást felülete cm -ben (F)
mm 15 mm mély 

behajtásnál
20 mm mély 
behajtásnál

3,0x30 1,055 1,476

5,5x30 1,248 1,758
4,0x50 1,519 1,855
4,5x50 1,484 2,104

5,0x50 1,625 2,292

4. táblázat Fajlagos csavarállóság vizsgálati eredményei n = 10

Csavarméret 
mm Előfurás

Szakítóerő 
kg

Fajlagos szakitóerő kg/cm2

Lapra 
merői.

Lappal 
párhuz.

Lapra 
merői.

Lappal 
párhuz.

5,0x50 0 cs - 62,7 50,4 59,4 54,1
0 cs - 1 ’° 79,1 65,2 74,9 44,1

5,5x50 0 C8 - 1 ’5 84,3 89,1 67,5 50,6
«Os - i.° 85,9 72,5 68,0 41,1

4,0x30 «os - !.5 84,1 75,4 65,7 59,6
«es - 1 -° 84,7 71,0 64,2 58,5

4,5x30 'o, - 91,2 81,9 61,4 58,9
«os - 95,1 85,2 62,7 40,4

5,0x30 «cs - 90,7 77,7 55,8 35,9
0 cs - 1 ’° 84,7 85,9 52,1 37,4
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A 2. á b rá ró l  le o lv a s h a tó , hogy egy-két e s e t  k iv é te lé v e l  a 
csavará tm érőnél 1 mm-rel k isebb  e lő fu rá s  m e l le t t  a sz ak itó e rő  
nagyobb ,tehá t a k í s é r le t e k e t  e z z e l az é r té k k e l  fog juk  f o ly t a tn i .

Ezen k iv ü l le o lv a sh a tó  az i s ,  hogy az átmérő növekedésével 
a p a lá s t f e lü l e t r e  sz á m íto tt  f a j la g o s  c sa v a rá lló sá g  csökken ( e l ­
te k in tv e  egy-ké t k iugró  eredm ény tő l). A csökkenés m agyarázata, 
hogy azonos csavarhosszuság  e s e té n  az átmérő növekedésével a ku- 
posság növekszik , e z é r t  a k ih ú z á ssa l szembeni e l l e n á l l á s  csök­
ken . Figyelembe le h e t  venni még a menet m élységét és sű rű sé g é t, 
azonban ez nem j e l e n tő s .

3 .0 .  Különböző f a h e ly e t t e s i tő  anyagok sz ilá rd sá g án a k  és c sav a r­
á lló ság án ak  m eghatározása , összefüggés a szildixisA g és c sa ­
v a rá l ló s á g  k ö z ö tt

A s z i lá rd s á g i  v iz s g á la to t  a MSz 13336-61 s z . szabványnak 
m egfele lően  végeztük e l  és 5-5 p ró b a te s te t  a la k í to t tu n k  k i .  
A v iz s g á la to t  fe n y ő -fű ré sz á ru ra  i s  e lv ég ez tü k , m ivel összeha­
s o n lí tó  é rté k e k re  v o l t  szükség .

5 . tá b lá z a t  V iz s g á la ti  eredmények
n = 5

P ró b a te s t  anyaga
H a jl í tó  

s z ilá rd s á g  
kg/cm2

U tő -tö rő  
munkap 

mkg/cm

Lapleemelő 
s z ilá rd s á g  

kg/cm2

Fenyő 697,0 0,32 14,43

Szom bathelyi 22 mm-es 
fo rg ác  slap 317,6 0,07 3,87

F a ip a r i  K utató In té z e tb e n  
k é s z í t e t t  19 mm-es f o r -  
gác slap

148,5 0,06 3,77

19 mm-es Homogen Holz 
je lz é s ű  o sz trá k  fo rg á c s ­
lap

197,7 0,07 5,52

19 mm-es b o r í t o t t  
pozdorja la p 471,9 0,16 7 ,25
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A c s a v a rá lló s á g i  v iz s g á la to t  előzőekben i s m e r te te t t  módon 
végeztük 4 ,0  x 30 mm félgöm bölyü és s ü l l y e s z t e t t f e jü  fa c sa v a r­
r a l .  E lő fu rá s  á tm érője  1 ,0  mm-rel v o l t  k isebb  a c sav a rá tm érő n é l.

F a jla g o s  sz a k itó e rő  szám ításához "F" é r té k e , 2Lapra m erőlegesen 15 mm mélységű b e h a jtá s n á l  F = 1,319 cm
2Lapra párhuzamosan 20 mm mélységű b e h a jtá sn á l F = 1,853 cm

Mérések á t la g a  10-10 db c sav a r  h a sz n á la ta  a la p já n  a követ­
kező:

6 , tá b lá z a t  
n = 10

F a jla g o s  c sa v a rá lló sá g  v iz s g á la t i  eredményei

P ró b a te s t  anyaga
S zak itóerő  

kg
F a jla g o s  sz ak itó e rő  

kg/cm^
Lapra 
m erői.

Lappal 
párhuz.

Lapra 
m erő i.

Lappal 
párhuz .

Fenyőfa 79,9 132,0 60,5 71,2

22 mm-es szombat­
h e ly i  fo rg á c s la p 97,5 83,4 73,9 45 ,0

F a ip a r i  Kutató I n té ­
zetben  k é s z í t e t t  19 
mm-es fo rg á c s la p

103,6 85,2 78,5 45 ,9

19 mm-es Homogen Holz 
je lz é s ű  o sz trá k  f o r ­
gácslap

70 ,9 67,5 53,7 36,4

19 mm-es b o r í t o t t  
p o zd o rja lap 92,5 92,0 70,1 49,6

ö ssze fü g g ést csak a lap leem elő  s z i lá rd s á g  és c sa v a rá lló sá g  
k ö zö tt t á l  á l nnk. Az adatokból lá th a tó ,  hogy ha növekszik  a la p ­
leemelő s z i lá rd s á g , növekszik a c s a v a rá lló sá g  é r té k e  i s .  Tehát 
ha a c s a v a rá lló sá g o t n öve ln i a k a rju k , úgy a lapokka l szemben t á ­
m asz to tt követelm ényeket k e l l  n ö v e ln i, A szabványban fo rg á c s -  

2 la p ra  é s  három ré teg ű  b o r í t o t t  p o z d o rja la p ra  e l ő i r t  3 ,5  kg/cm 
lapleem elő  s z i lá rd s á g i  é r té k e k e t le h e tő le g  n ö v e ln i k e l l .

4 .0 ,  C savará lló ság  növelése

A c sa v a rá lló sá g  n ö v e lésé re  karbam id-form aldehid  a lapú  mű­
g y an tá t haszná ltunk  f e l .  Az előző v izsg á la to k h o z  hasonlóan  i t t
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i s  n é g y fa jta  anyaggal do lgoztunk . F a ip a r i  Kutató In té z e tb e n  ké­
s z ü lt  19 чрт- e s  fo rg á c s la p , 22 mm-es szom bathelyi fo rg á c s la p , 
19 mm-es i^bmogen Holz je lz é s ű  o sz trá k  fo rg á c s la p  és 19 mm-es bo­
r í t o t t  p o zd o rja . E lő fu rá s i  átmérő a csavarátm érőnél 1 mm-rel k i ­
sebb, e lő fu rá s  m élysége 15 és 20 mm v o l t .

A lkalm azott c sav a r  4 ,0  x 30 mm-es félgöm bölyü f e jű  és s ü ly -  
ly e s z t e t t  f e jű  f a c s a v a r . Minden k ís é r le th e z  10-10 db c sa v a r t  
h a szn á ltu n k .

A f e lh a s z n á l t  gyanta  h ideg  rag asz tásh o z  v o l t  e lő k é s z ítv e .

4 ,1 .  Műgyanta becsö p ö g te té s

Az e lő fu rá s i  lyukakba műgyantát c sö p ö g te ttü n k . Rövid idő 
u tán  a gyanta s z in t j e  m egsü llyed t. Ez a fo rg á c s la p  sz e rk e z e té v e l 
m agyarázható. A hiányzó mennyiségű műgyantát u tá n tö l tö t tü k  és ez­
u tá n  b e h a jto ttu k  a c sa v a ro k a t. A f e lh a s z n á l t  műgyanta mennyisé­
ge 15 mm e lő f u r á s i  hosszúságnál 0 ,5  g , a 20 mm-esnél 0 ,7  g . Ezek 
á tla g o s  é rté k e k , m ert a fo rg á c s la p  sz e rk e z e ti  töm örségé tő l füg ­
gően ez a mennyiség több  vagy kevesebb i s  l e h e t .  A csavarok  k i -  
s z a k i tá s a  96 ó ráv a l a b e h a jtá s  u tán  t ö r t é n t .

F a jla g o s  sz a k itó e rő  szám ításához az "F" é r té k e i :  15 mm e lő -  
2f ú r á s i  m élységnél F = 1 ,319 cm , 20 mm e lő fu rá s i  m élységnél 

F = 1 ,653 cm2 .

7 . t á b lá z a t  F a jlag o s  c sa v a rá lló sá g  v i z s g á l a t i  eredményei 
n = 10

P ró b a te s t  anyaga
S zak itóerő  

kg
F a jlag o s  sz a k itó e rő  

kg/cm^
Lapra 
m erői.

Lappal 
párhuz .

Lapra 
m erő i.

Lappal 
párhuz .

22 mm-es szombat­
h e ly i  fo rg á c s la p 111,3 144,3 84,3 77 ,8

F a ip a r i  Kutató I n té ­
ze tben  k é s z í t e t t  19 
mm-es fo rg á c s la p

123,3 i 155,1 93,4 83,7

19 mm-es Homogen Holz 
je lz é s ű  o sz trá k  f o r ­
gácslap

81,8 132,4 62,0 70 ,9

19 mm-es b o r í t o t t  
pozdorja la p 97 ,8 145,1 74,1 78 ,3
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4.2. Gyanta bepréselés

Az előzőekben ismertetett módon végeztük, kompresszor se­
gítségével. Az alapanyagok, a csavarméret, az elöfurás átmérője 
és mélysége megegyezik az előző vizsgálatokkal. A gyanta mennyi­
sége 15 mm-es elöfurás mélység esetén 0,7 g, 20 mm előfurási 
mélység esetén 1,0 g volt.

A csavarok kiszakitása következőképpen történt:

24 órával a behajtás után 
48 órával a behajtás után 
96 órával a behajtás után

Fajlagos szakitóerő számításához "F" értékei megegyeznek az 
előbbi értékekkel.

8. táblázat Fajlagos csavarállóság vizsgálati eredményei 
n = 10

Próbatest anyaga
Kiszakí­
tás ideje 
órában

Szakitóerő 
kg

Fajlagos szakitó­
erő kg/cm^

Lapra 
merői.

Lappal 
párhuz.

Lapra 
merői.

Lappal 
párhuz.

22 mm-es szombat- 24 117,3 114,9 88,9 62,0
helyi forgácslap 48 116,0 137,6 87,9 74,2

96 118,5 153,3 89,8 82,7
Faipari Kutató In- 24 105,2 150,8 79,7 81,5
tézetben készített 
19 mm-es forgács- 48 117,4 142,5 r 68,9 76,7
lap 96 120,9 167,2 91,6 90,2
19 mm-es Homogen 24 86,4 115,3 65,5 62,2
Holz jelzésű oszt­
rák forgácslap 48 98,4 156,5 74,6 84,4

96 92,5 135,5 70,1 73,1
19 mm-es borított 24 90,2 141,3 68,5 76,2
pozdorjalap 48 109,7 158,7 85,1 85,6

96 119,9 164,2 90,9 88,6
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Szom bathelyi fo rg á c s la p  é s  fenyő fa  c sa v a rá lló sá g a
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kz  ö s sze h a so n lító  é r té k e k e t а 6 . ,  7 . ,  8 . tá b lá z e tb ó l  é s  а 
3 . ,  4 . ,  5 . és 6 . áb rá k ró l o lv ash a tju k  l e .

Azt ta p a s z ta l ju k , hogy m inél később végezzük a k ih ú z á s t, 
annál jobb a c sa v a rá lló sá g . A 24 órával, a b e h a jtá s  u tán  k ih ú z o tt  
csavaroknál a z é r t  je le n tk e z ik  v is s z a e sé s  a c sa v a rá lló sá g  é r t é ­
k e in é l ,  m ert a 24 ó ra  k ö tés  idő kevésnek b iz o n y u lt. Annak e l l e ­
n é re , hogy ezeknél nyomást a lkalm aztunk, k isebb  c s a v a rá lló sá g i  
é r té k e t  a d ta k , mint a simán c sö p ö g h e te tt , de 96 ó rá ig  száradó 
p ró b a te s te k . Ebből az k öve tkez ik , hogy a m axim ális s z ilá rd s á g  
csak a műgyanta t e l j e s  megkötése u tán  je le n tk e z h e t .

Ugyanezeken a grafikonokon b e je lö l tü k  a fenyő fa  e se té n  mért 
c s a v a rá lló sá g i  é r té k e k e t i s ,  é s  a z t  l á t ju k ,  hogy a műgyanta 
h a s z n á la ta  e se té n  csak egy-két e se tb en  m aradt a  c sa v a rá lló sá g  
é r té k e  a fenyőfa  é r té k e i  a l a t t .

A k í s é r le te k  a z t b iz o n y í t já k , hogy a műgyanta b e p ré s e lé s -  
s e l  a c sa v a rá lló sá g  nemcsak e l é r i ,  hanem meg i s  h a la d ja  a fenyő­
f a  c s a v a rá l ló s á g á t .  Még fokozható a c s a v a rá lló sá g , ha s p e c iá l i ­
san e lk é s z í t e t t  műgyanta b ep ré se lő  szerszámmal dolgoznak, ami 
b i z t o s í t j a  az á llandó  egy en le te s  nyom ást, eg y en le te s  gyanta ada­
g o lá s t .

4 . FELHASZNÁLT IRODALOM

1 . Möbel und Wohnraum 1963» j a n . :  E l já r á s  a c sav a rk ih u z á s i s z i ­
lá rd sá g  (c sa v a rá lló sá g )  n ö v e lésé re , fo rg á c s la p o k n á l.

2 . F orgácslap  v iz s g á la ta : MSz 13356-61.

3 . F a fo rg ácslap : MSz 6784-60.

4 . K enderpozdo rja-be té tes  b ú to rla p  é s  v iz s g á la ta :  MSz 6768-61.
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ИСПЫТАНИЯ ПРОЧНОСТИ ВИНТОУСТОЙЧИВОСТИ и возможность 
РОСТА ПРОЧНОСТИ ВИНТОУСтойчивости

Деже Леле, руков. научи, отдела

В мебельной промышленности прочность винтоустойчивости , 
стружечных плиток и костричных плиток с некоторых сторон не 
удовлетворительное. Нужно повысить прочность винтоустойчивости. 
Испытания в связи с этим заключаются в следующем:

1 ./ Определение оптимального предосверления диаметра.
2 ./ Соотношения между прочностью винтоустойчивости и разме­

ром винтов.
3 ./ Соотношения между устойчивостью и прочностью винто - 

устойчивости стружечных плиток и костричных плиток.
4 ./ Возможность роста прочности винтоустойчивости.
По результатам испытания диаметр предосверления тогда опти­

мальный, когда меньше на 1-1,5 мм., от диаметра винта. Ростом 
диаметрального винта специфическая прочность винтоустойчивости, 
рассчитанная на шиферную поверхность,уменьшается. Прочность ус­
тойчивости винта и плиток имеет значение только в отношении 
прочности на растяжение перпендикулярной поверхности плиты, по­
этому важно винтоустойчивость возможно повысить на винтоустойчи- 
вость сосны прессованием искусственной смолы в предосверленные 
отверстия.
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EXAMINATION OF SCREW-HOLDING OF THE CHIPBOARDS AND OF 
INCREASING POSSIBILITIES OF IT

Dezső Lele scientific chief of section

In the furniture-industry the screw-holding of the chip­
boards and chaffboards is in many respects unsatisfactory. The 
increasing of the screw-holding is necessary. The examinations 
concerning this comprised the following points of view:

1. Determination of the optimal drilling diameter,
2. Relations between the stability and screw-holding of 

the chipboards and chaffboards.
3. Relations between the screw-holding and the screw di­

mension.
4. The increasing possibilities of the screw-holding.
According to the examination results the drilling diameter 

is optimal, if it is less, than the screw diameter by 1-1,5 ши. 
By increasing of the screw diameter the specific screw-holding 
decreases counted upoh the mantle surface. The screw-holding 
and the stability of the boards is only connected in respect of 
the sheet slipping stability, for this reason the increasing of 
the sheet slipping stability is important. If synthetic resin is 
pressed in the drilled holes, the screw-holding can be increased 
to screw-holding of the fir-wood.
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UNTERSUCHUNGEN DER SGHRAUBENHALTBARKEIT DER SPANPLATTEN 
UND DER STEIGERUNGSMÖGLIGHKEITEN DER SCHRAUBENHALTBARKEIT

Dezső Leie wissenschaftlicher Abteilungsleiter

In der Möbelindustrie ist die Schraubenhaltbarkeit der 
Spanplatten und der Schäbeteilchenplatten in vielen Beziehungen 
unbefriedigend. Es ist notwendig die Schraubenhaltbarkeit zu er­
höhen. Die einschlägigen Untersuchungen erstreckten sich auf die 
folgenden Gesichtspunkte:

1. Die Bestimmung des optimalen VorbohTungsdurchmessers.
2. Zusammenhänge zwischen der Schraubenhaltbarkeit und den 

Schraubenabmessungen.
5. Zusammenhänge zwischen der Festigkeit der Spanplatten 

und der Schäbeteilchenplatten.
4. Die Steigerungsmöglichkeiten der Schraubenhaltbarkeit.
Nach den Untersuchungsergebnissen ist der Vorbohrungs­

durchmesser dann optimal, wenn er um 1-1,5 nun kleiner ist als 
der Durchmesser der Schraube. Mit der Erhöhung der Schrauben­
haltbarkeit vermindert sich die nach der Mantelfläche gerechnete 
spezifische Schraubenhaltbarkeit.

Die Festigkeit der Schraubenhaltbarkeit und der Hatten zeigt 
einen Zusammenhang nur in Beziehung der Plattenabhebefestigkeit. 
Die Schraubenhaltbarkeit kann man bis zur Schraubenhaltbarkeit 
des Tannenholzes erhöhen, wenn man ins Vorbohrungsloch Kunstharz 
hineinpresst.
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BÚTORFELÜLETEK FURNÉROZÁSÁN JELENTKEZŐ HAJSZÁLREPEDÉSEK 
OKAINAK VIZSGÁLATA

L e le  Dezső tudom ányos o s z tá ly v e z e tő

M u n k a tá rsak :

T ag án y i J u d i t  tudom ányos s .  m u n k a tá rs  
S z á lk á i  R ó b e rt f a i p a r i  t e c h n ik u s

1 . BEVEZETÉS

Az OKISZ M űszaki F ő o s z tá ly á n a k  f e l k é r é s é r e  a  F a ip a r i  K u ta ­
t ó  I n té z e tb e n  v i z s g á l a t o t  v é g e z tü n k  e x p o r t r a  g y á r t o t t  b ú to ro k n á l  
a f é n y e z é s  u tá n  é s z l e l h e t ő  vékony h a j s z á l r e p e d é s e k  é s  a f e l ü l e t i  
v is s z a s z á r a d á s o k  o k a in a k  f e l d e r í t é s é r e  é s  azo k  k ik ü s z ö b ö lé s é re «

A h ib á k  o k a in a k  f e l d e r í t é s é t  az a lk a lm a z o t t  r a g a s z t á s i  é s  
f e l ü l e t k e z e l é s i  t e c h n o ló g ia  m űszak i e lem zésév e l, v é g e z tü k  e l .  
A f e l ü l e t i  h ib á k a t  e lő id é z ő  j e l e n s é g e k e t  az  a lk a lm a z o t t  te c h n o ­
l ó g i a i  e l ő í r á s o k  a l a p já n  re p ro d u k á lv a  á l l í t o t t u k  e lő  é s  ennek 
a l a p j á n  e le m e z tü k  a  h ib á k  o k a i t  é s  t e t t ü n k  ja v a s la to m  a  h ib á k  
k ik ü s z ö b ö lé s é r e .  K özlem ényünk a k é r d é s s e l  k a p c s o la to s  e len z" ' 
m unkát é s  v i z s g á l a t i  e red m én y ek e t f o g l a l j a  ö s s z e .

2 .  A FÉNYEZETT FELÜLETEKEN JELENTKEZŐ HAJSZÁLREPEDÉSEK 
OKAINAK ELEMZÉSE

A f é n y e z e t t  f e l ü l e t e n  j e l e n tk e z ő  re p e d é s e k  o ly a n  f e l ü l e t i  
h ib á k ,  m elyek  t a r t ó s  k ik ü s z ö b ö lé s e  r e n d s z e r i n t  m ár nem l e h e t s é ­
g e s .  A f a  u g y a n is  a l é g k ö r i  n e d v e ssé g  -  é s  h ő m é rs é k le t  v á l t o z á ­
sok h a t á s á r a  "m ozog", s  e z á l t a l  a  r e p e d é s e k  is m é t f e ln y i l n a k ^ é s  
le g tö b b  e s e tb e n  e l r o n c s o ló d ik  a la k k  -  i l l .  p o l i t u r r é t e g  i s .  
A f é n y e z e t t  f e l ü l e t e n  é s z l e l h e t ő  re p e d é s e k  k ö z ö t t  e l v i l e g  kü­
lö n b s é g e t  k e l l  t e n n i  a h o rd o z ó a n y a g b ó l ( s z i n f u m é r  a l a t t i  r é t e ­
g e k b ő l)  k i i n d u lv a ,  i l l . a  f u r n é r b a n  már a  f e l r a g a s z t á s  e l ő t t  meg­
le v ő  re p e d é s e k  é s  a la k k f i lm  r e p e d é s !  h a j la m a  k ö v e tk e z té b e n  k e ­
le tk e z ő  la k k re p e d é s e k  k ö z ö t t .  A f u r n é r b a n  le v ő  é s  a f é n y e z e t t
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f e l ü l e t r e  á tra jz o ló d ó  repedések  a s z in fu rn é r  ro s t i r á n y á t  köve­
t i k ,  a lakk repedések  ped ig  á l ta lá b a n  sz a b á ly ta la n u l fu tn ak  a 
f e lü l e t e n .  A repedés term észetének  m e g á lla p ítá sá n á l fo n to s  annak 
k e le tk e z é s i  id ő p o n tja  i s .  Ezt azonban pontosan csak r i tk á n  le h e t  
m e g á lla p íta n i, m ert a leg több  repedés igen  vékony, f e lü le tk e z e ­
l é s  e lő t t  szabadszemmel a l i g  ism erhető  f e l .  E s z e r in t  megkülön­
bözte tünk  anyaghiba következ tében  k e le tk ező  rep e d é se k e t, é s  f u r ­
nérozás a l a t t ,  vagy u tán  k e le tk ez ő  rep e d é se k e t. A következőkben 
a fé n y e z e tt  f e lü l e t e n  je le n tk e z ő  h a jsz á lre p ed é se k  o k a it  a k e le t ­
kezés id ő p o n tja  s z e r in t  rendszerezzük .

A fu rn é rb an  levő anyaghibák leh e tn ek : t i s z t a  fa h ib á k , azaz 
repedések , amelyek a fában  e lő fo rd u ln a k , a  fu rn é rv ág á s t megelő­
zően. Ide  ta r to z n a k  továbbá a fu rn é rg y á r tá sk o r  ke le tkező  hámozá- 
s i ,  i l l e t v e  k é s e lé s i  repedések , am elyeket a tompa kés , h e ly te le n  
kés és nyomóléc b e á l l í t á s ,  vagy a gömbfa sz a k sz e rű tle n  lá g y i tá s a  
okoz. Ezek a repedések  a hámozókés f e l ő l i  " sz á lk ás"  fu rn é ro ld a -  
lo n  fe rd é n  fu tnak  és mélységben a fu rn é rv as ta g sá g  f e l é ig  é rh e t­
nek . Ugyancsak i t t  k e l l  m egem líteni a fu rn é rv á g á s t követő s z á r í ­
tá s k o r  k e le tk ező  re p e d é se k e t. A s z á r í tá s k o r  fe l lé p ő  zsugorodási 
fe sz ü lts é g e k  olyan nagyok, hogy a fu rn é r  m egrepedezhet, ezek a 
repedések azonban a leg több  ese tben  könnyen fe lism e rh e tő k .

A fu rn é r  s z a k sz e rű tle n  tá ro lá s a k o r  a  hőm érséklet és nedves— 
ség v á lto záso k , valam int a  fu rn é r  tovább i k eze lé se  ugyancsak 
id éz h e t e lő  rep e d é se k e t, amelyek később a fé n y e z e tt  f e l ü l e t r e  á t ­
ra jz o ló d h a tn a k .

A fu rn é ro zá s  a l a t t ,  vagy u tán  k e le tk ező  repedéseket leg több  
ese tb en  a s z ín e i t  f e l ü l e t  u tó szá rad ásak o r f e l lé p ő  zsugorodási 
fe s z ü lts é g e k  okozzák. A sz in fu m é rb an  á l ta lá b a n  akkor k e le tk e z ­
nek repedések , ha annak ned v esség ta rta lm a  fu rn é ro zá sk o r o lyan  
magas, hogy a fu rn é r  a szá rad ásk o r ébredő zsugorodási f e s z ü l t s é ­
geket már nem tu d ja  f e lv e n n i .  Ezek a repedések a fu rn é r  leggyen­
gébb h e ly e in  je le n tk e z n e k . Az i ly e n  repedések a f a r o s t irá n n y a l 
m indig párhuzamosak.

A magas fu rnérnedvesség  oka nem mindig a  fu rn é r  nem megfe­
le lő  k i s z á r í t á s a .  Az en y v fe lh o rd á ssa l i s  v ihetünk  nedvességet a 
fá b a . Ez a nedvesség a h a s z n á lt  enyv t íp u s á tó l  é s  a t t ó l  az idő­
ta r ta m tó l  függ , melynek a fu rn é r  f e l r a k á s  u tán  és p ré s e lé s  e lő t t  
k i  v o l t  té v e .
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A tiszta mügyantaragasztók nedvességtartalma közel 50 %. 
A kézi furnérozásnál szokásos nagy enyvfelhordásnál tehát a 
furnérok nagymennyiségű vizet vesznek fel, mielőtt présbe kerül­
nek. A megdagadt furnérokban - ilyen állapotban az aljazatna ra­
gasztva -, a nedvességtartalom kiegyenlítődésekor feszültségek 
ébrednek, amelyek rostirányu repedéseket okozhatnak.

A zsugorodási feszültségek következtében fellépő repedése'.; 
messzemenően kiküszöbölhetők, ha a szükséges értékre kiszárított 
furnérokkal dolgozunk, amelyek eléggé mentesek hámozási és kése­
lési repedésektől. A furnérnedvességnek a hordozóanyagé alatt 
kell lennie. A magas nedvességtartalmu enyvkeveréket vékonyan 
kell felhordani (120-180 g/m^) és a furnérokat csak kevés idővel 
a préselés előtt felrakni, hogy az kevés nedvességet tudjon fel­
venni az enyvből.

A rajzos furnérok szabálytalan szerkezetük következtében 
különösképpen hajlamosak repedezésre.

A rajzos furnérokat alaposan kiszárítva kell feldolgozni. 
Minden enyv, mely kötés közben nedvességet ad le, a fugában ösz- 
szehuzódlk és zsugorodik. Ez nemcsak a ragasztóréteg vastagságá­
ban, hanem teljes felületén is jelentkezik. Ha a ragasztóréteg 
vastag, az ébredő zsugorodási feszültségek olyan nagyok lehet­
nek, hogy ez a szinfurnérban a fa rostjai mentén repedéseket 
okoz. Vékony enyvfelvitelnél ez a jelenség nem mutatkozik.

Ha olyan hőmérsékleten furnérozunk, amely a víz forrás! hő­
mérsékletét (100 0°) jóval meghaladja, akkor a felületi nedves­
ség a furnérozott alkatrésznek a présből való kivétele után 
gyorsabban távozik el, mint a lap belsejéből utánáramló nedves­
ség. Ezáltal olyan nedvesség-gradiens különbségek adódnak, ame­
lyek a zsugorodási feszültségek következtében repedéseket okoz­
nak. Ez a lehetőség fennállhat akkor is, ha az enyv a furnéro­
zott alkatrésznek a présből történő kivétele után még nem érte 
el a teljes kötőszilárdságát.

A szinfurnérban megfigyelhető repedések legtöbb esetben 
csak a felületkezelés alatt, vagy után válnak láthatókké. Ennek 
oka az, hogy a csiszolás után tompán matt fényű felület a lakkal 
való bevonás által fényt kap, amely az összes hibákat kimutatja. 
Ez különösen a pórustöltő bevonatnál áll fenn. Ha a felületeket 
a felületkezelés előtt nem szárítjuk ki eléggé, a meglevő repe-
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dések  to v áb b  te r je d n e k  é s  a  l a k k r é te g e t  i s  e l r o n c s o l já k .  Ez csak  
úgy k e rü lh e tő  e l ,  ha a f e l ü l e t e t  a f e lü l e tk e z e l é s  e l ő t t  k e l lő  
id e ig  s z á ra d n i  h agy juk  ( .v iz e z é s , p á c o lá s  s t b .  u tá n  i s ) .

3 . EANEDVESSÉGTÁRTALOM SZEREPE

A le g tö b b  ra g a sz tó a n y a g  8-12 % fa n e d v e ssé g  ta r ta lo m  m e l l e t t  
k o m p lik ác ió  n é lk ü l  k ö t ,  ha a tö b b i  r a g a s z t á s i  f e l t é t e l  i s  t e l j e ­
s ü l .  Azon r a g a s z tó k n á l ,  am elyek a v iz n e k  a r a g a s z tá s i  fu g á b ó l a 
fá b a  v a ló  e lv á n d o r lá s á v a l  é s  f i z i k a i  s z á ra d á s s a l  k ö tn e k , en n é l a 
fa n e d v e s s é g ta r ta lo m n á l é r jü k  e l  leg g y o rsa b b an  a m eg fe le lő  k ezd e­
t i  é s  végső s z i l á r d s á g o t .  Id e  t a r to z n a k  m indenek e l ő t t  a PVAc 
m ű g y an ta -rag asz tó k  é s  g lu tin e n y v e k .

K ondenzációs m ü g y an tarag asz tó k  ( p l .  karbam idgyan ták) megha­
t á r o z o t t  n e d v e s s é g ta r ta lm a t  ig én y e ln e k  ahhoz, hogy a k ém ia i kö­
té s fo ly a m a t  z a v a r ta la n u l  l e j á t s z ó d j é k .  Ha a n e d v e ssé g ta r ta lo m  
e z t  lé n y e g e se n  m eg h a la d ja , ak k o r a k ém ia i re a k c ió k  nem a t e r v e ­
z e t t  módon já ts z ó d n a k  l e  é s  r a g a s z t á s i  h ib ák  v á rh a tó k .

A f a  h ig ro sz k ó p o s  anyag , amely a levegő  n e d v e s s é g ta r ta lm á ­
t ó l  függően  v i z e t  v e sz  f e l ,v a g y  ad l e .  A n e d v e s s é g v á lto z á s t  egy­
id e jű le g  t é r f o g a tv á l t o z á s  i s  k i s é r i ;  a f a  dagad és z su g o ro d ik . 
A f a  r o s t t e l i t e t t s é g i  h a t á r é r t é k  a l a t t  an n á l e rő seb b en  v á l t o z ­
t a t j a  m é r e te i t ,  m inél tö b b  n e d v e ssé g e t vesz  f e l ,  vagy ad l e .  Mi­
v e l  a lég n e d v e ssé g  é s  a fa n e d v e ssé g  k ö z ö t t  k ö z v e tle n  ö ssz e fü g ­
g és  á l l  fe n n  (a  f a  h ig ro sz k ó p o s  tu la jd o n s á g a in a k  m e g fe le lő e n ) , a 
f e ld o lg o z o t t  f a  n ed v e ssé g ta rta lm a , a k ö rn y e ze t k lím a v isz o n y a in a k  
m eg fe le lő  k e l l  le g y e n . I t t  a levegő  h ő m érsé k le te  i s  fo n to s  sz e ­
r e p e t  j á t s z i k .

A lé g n e d v e ssé g  á l la n d ó a n  v á l t o z ik  ( g y a k o r la t i la g  30 é s  90 & 
k ö z ö t t i  r e l a t i v  légnedv  v á l to z á s o k k a l  szá m o lh a tu n k ). A fa n e d v e s ­
ség  p o n to s  b e á l l í t á s a  ezéx*t m e s te rsé g e s  s z á r í t á s s a l  sem l e h e t s é ­
g e s ,  K ényszerü lünk  t e h á t  a r r a ,  hogy a fa n e d v e ssé g e t a lé g n e d v e s ­
s é g , i l l .  eg y e n sú ly i n ed v esség  á t la g é r té k é h e z  s z a b ju k , am elye t 
tö b b  év n ed v esség  -  é s  h ő m érsé k le t -  v is z o n y a ib ó l  szám ítunk  é s  
amely m agátó l é r te tő d ő e n  az  i d ő já r á s  v is z o n y o k tó l  fü g g . A 8-12  % 
fa n e d v e ssé g  a k ö zé p eu ró p a i v isz o n y o k ra  v o n a tk o z ik , ha o ly a n  t á r ­
g y a k ró l van sz ó , am elyek t a r t ó s a n  z á r t  h e ly sé g b e n  m aradnak.
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Ha a f á t  b ú to ro k k á , vagy más b e re n d e z é s i  tá rg y a k k á  do lgoz­
zuk f e l ,  ak k o r a közepes fa n ed v esség  egyensú ly  f ig y e le m b e v é te lé ­
v e l  a f a  mozgása m eg h a tá ro zo tt f e l s ő  é s  a ls ó  h a tá ro k  k ö z ö t t  ma­
r a d .  E z t az á l l a p o to t  a fá n a k  8-12 % n e d v e s s é g ta r ta lo m ra  v a ló  
s z á r í t á s á v a l  é r jü k  e l .  Ha f e l  i s  t é t e l e z h e t ő ,  hogy az á t la g o s  
eg y e n sú ly i n e d v e ssé g e t kb . 11-12 % -nál k e l l  k e r e s n i ,  ak k o r i s  
fig y e lem b e  k e l l  v e n n i ,  hogy a f a  to v á b b fe ld o lg o z á s á k o r  az enyve- 
z é s ,  v iz e z é s ,  p á c o lá s  s t b .  k ö v e tk e z té b e n  ism ét n e d v e ssé g e t v esz  
f e l ,  t e h á t  a 8 % n ed v e sség re  b e á l l í t o t t  f a  i s  ism ét b e á l l  az á t ­
la g  n e d v e ssé g re .

A fá n a k  a n e d v e ssé g tő l  függő m ozgása, am ely k ö z v e tle n ü l  
függ  a f a  r o s t i r á n y á t ó l  é s  a f a f a j t ó l ,  e rő s  b e f o ly á s t  g y ak o ro l a 
r a g a s z tá s i  f u g á ra .  Azon e l ő f e l t é t e l b ő l  in d u lh a tu n k  k i ,  hogy a 
g y a k o r la tb a n  c sa k  r i t k á n ,  k iv é t e l e s  e se te k b e n  enyvezünk k é t  f á t  
úgy egym ássa l, hogy a r o s t i r á n y  t e l j e s e n  párhuzam os. Ha p ed ig  a 
r o s t  f e rd é n ,  s ő t  derékszögben  f u t  a r a g a s z t á s i  fugában  egymás­
hoz v is z o n y í tv a ,  vagy r a d i á l i s  é s  t a n g e n c i á l i s  s ík o k b an  k i a l a k í ­
t o t t  f a f e l ü l e t e k e t  ra g a sz tu n k , a r a g a s z t á s i  fu g a  ta rto m án y b an  a 
fán ak  n e d v e ssé g tő l függő mozgása k ö v e tk e z té b e n  f e s z ü l ts é g e k  éb­
re d n ek , amelyek a n n á l nagyobbak, m inél m eredekebb a nedvesség  
csökkenés a r a g a s z tá s k o r  je le n le v ő  n edvesség  és az á t l a g o s  egyen­
s ú ly i  nedvesség  k ö z ö t t .  Ennek lo g ik u s  következm énye, hogy a f e l ­
lép ő  erők a r a g a s z to t t  k ö té s e k e t  e rő se n  ig é n y b e v e sz ik  é s  e se ­
te n k é n t t e l j e s e n  e l ro n c s o l já k .

Figyelem be k e l l  v en n i t e h á t  m ind ig , hogy a f a  bárm ely  a la k ­
já b a n  h ig ro szk ó p o s  anyag, h acsak  n in c s  t e l j e s e n  le z á rv a  m inden 
n ed v esség ! b e h a tá s s a l  szemben, azaz  g y a k o r la t i l a g  v íz h a t l a n  
anyaggal b e b o r í tv a .  G y a k o r la t i la g  t e h á t  az ö s s z e s  r é t e g e l t  l e ­
m ez fé le ség e k , fo rg á c s la p o k  é s  farostm üanyagok  h ig ro sz k ó p o sa k , 
ha azok t é r f o g a tv á l to z á s a  s z e rk e z e t i  f e l é p í t é s ü k  k ö v e tk e z té b e n  
k ü lö n b ö zik  i s  a f á é t ó l .  A fá n a k  é s  f á b ó l  k é s z ü l t  term ékeknek e z t  
a m ozgását r a g a s z tá s n á l  fig y e lem b e  k e l l  v e n n i .

A m ű g y an ta -rag asz tó k  k ö té s i  seb e ssé g e  é s  r a g a s z t á s i  s z i ­
lá rd s á g a ,  a r a g a s z t á s i  fu g a  v as ta g sá g á n a k  füg g v én y e .

E lv i le g  a r a g a s z tá s i  fu g a  m axim ális s z i l á r d s á g á t  a k k o r é r ­
jü k  e l ,  ha  a k é t  egymáshoz ra g a sz ta n d ó  f a  szo ro sa n  é r in tk e z é s ­
be k e iü l  é s  a r a g a s z tó f i lm ,  m in t ö sszek ö tő  r é te g  h á rty av ék o n y  a 
k é t  f e l ü l e t  k ö z ö t t ,  de a f a  edényeibe  i s  b e h a to l .  I ly e n  e l ő f e l -
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t é t e l e k  m e l l e t t  é rv é n y e s ü l le g jo b b a n  a f a j l a g o s  ad h é z ió  és a 
ra g a sz tó a n y a g  k o h é z ió ja .  A r a g a s z tá s i  fugában  k ise b b  ü regek  
k ép ző d h e tn ek , am elyek a  r a g a s z t á s t  g y e n g í th e t ik .  Ezen k iv ü l  vé­
kony r a g a s z tá s i  fu g a  e s e té n  kevesebb  v i z e t  v isz ü n k  a  fá b a  é s  ez­
á l t a l  az e g y e n sú ly i n e d v e ssé g ta r ta lo m  a  fá b a n  gyorsabban  b e á l l .  
A PVAc m ü g y an ta rag asz tó k n á l vékony r a g a s z t á s i  fu g a  e s e té n  a kö­
t é s  gyorsabban  b e k ö v e tk e z ik  é s  a kon d en zác ió s m űgyantáknál ( p l .  
k arbam idgyan ták ) sem á l l  fen n  v e sz é ly  a  r a g a s z t o t t  k ö té sn ek  a 
m űgyanta e l r id e g e d é s e  á l t a l  bekövetkező  e lro n c s o ló d á s á ra .

A m ü g y an tarag asz tó k  fu g aérzék en y ség én ek  és a k ö té s i  seb e s­
ségének á fu g a v a s ta g sá g  növ ek ed ésév e l v a ló  v á l to z á s á t  v iz s g á lv a  
e l v i l e g  k ü lö n b sé g e t k e l l  te n n i  a te rm o p la s z tik u s  term ékek  ( p l .  
PVAc m ü g y an ta rag asz tó k ) é s  a d u ro p la s z t  gyártm ányok ( p l .  k a rb a -  
m idgyan ta) k ö z ö t t .  A karbam id ra g a s z tó k  p l .  k ö té s i  seb esség ü k  
te k in te t é b e n  g y a k o r la t i l a g  nem függenek  a r a g a s z tá s i  fu g a  v a s ­
t a g s á g á tó l ,  ha e l t e k in tü n k  a v a la m iv e l  hosszabb  á tm e le g e d é s i 
i d ő t ő l ,  mely f o r r ó  r a g a s z tá s  e s e té n  v a s ta g a b b  e n y v f e lv i te l  mel­
l e t t  s z ü k sé g e s . Az i ly e n  fugák  azonban m e g h a tá ro z o tt idő  u tá n  
o lyan  keménnyé é s  r id e g g é  v á ln a k , hogy a bennük ébredő f e s z ü l t ­
ségek k ö v e tk e z té b e n  apró  ré s z e k re  esnek s z é t ,  am ihez még a f á b ó l  
k i in d u ló  f e s z ü l t s é g e k  i s  h o z z á já ru ln a k .  A v a s ta g  r a g a s z t á s i  fu g a  
s z é te s ik  é s  a r a g a s z t o t t  k ö té s  e l v á l i k .  N agyjából é rv é n y e s  az a 
s z a b á ly ,  hogy 0 ,1  mm f ö l ö t t i  fu g a v a s ta g sá g o k n á l már nem kapunk 
b iz to n s á g o s  r a g a s z t á s t .

Más a h e ly z e t  a I'VAc m ü g y a n ta ra g a sz tó k n á l. Ezek t a r t ó s a n  
tö b b é -k e v ésb é  ruga lm asak  m aradnak, t e h á t  nem v á ln ak  r id e g g é .  
E z é r t  a lk a lm asak  a r r a  i s . hogy v as tag a b b  r a g a s z tá s i  f u g á t  k i -  
t ö l t s e n e k .  T erm é sze te se n  a fu g a v a s ta g sá g  n ö v ek ed ésév e l a k ö tő -  
s z i l á r d s á g  csö k k en , m ig a  szü k ség es k ö té s i  idő  j e le n tő s e n  növek­
s z ik .

A PVAc m ű g y an ta -rag asz tó k  úgy k ö tn e k , hogy a  v i z ,  mely a 
r a g a s z tó t  k en h e tő  á l l a p o t r a  h i g i t j a ,  a r a g a s z t á s i  fu g á b ó l a künp 
nyezö fá b a  v á n d o ro l.  A k ö té s i  id ő ,  mely a l a t t  a r a g a s z tó  megha­
t á r o z o t t  k e z d e t i  s z i l á r d s á g o t  e l é r ,  a r a g a s z tó  t í p u s á t ó l ,  a hő­
m é rs é k le tv is z o n y o k tó l ,  a  f á t ó l  és f a n e d v e s s é g tő l ,  az  e n y v f e lv i ­
t e l t ő l ,  a f u g a i l l e s z t é s t ő l  é s  egyéb té n y e z ő k tő l  fü g g . A fa n e d ­
v e ssé g  m e l l e t t ,  amely dön tő  tén y ező  a d is z p e rg á ló s z e rn e k  az 
e n y v ré te g b ő l v a ló  g y o rsa b b , vagy la s sú b b  f e l v é t e l e  szem p o n tjá ­
b ó l ,  f o n to s  s z e re p e t  j á t s z i k  a ra g á s z tó  f e l v i t t  m ennyisége . Mi-
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nél vastagabb a fugában levő ragasztóréteg, annál több vizet 
kell a fának felvennie. Ha a fugában levő ragasztómennyiség p12C g/m , akkor a ragasztónak 50 %-os víztartalma mellett mint­
egy 55 g vizet kell a fának felvenni a kezdeti szilárdság el­
éréséig. A vizmaradék a további kötésfolyamat alatt elpárolog, 
amig elérjük a fa és a ragasztási fuga közötti nedvesség! egyen­
súlyt. Ha ugyanazon ragasztónál a fugában maradó ragasztó meny- 

2nyiség 240 g/m -re növekszik, akkor elméletileg 70 g vizet kell 
a fának felvennie. Minthogy azonban a PVAc enyveknél vastagabb 
rétegben és magasabb víztartalom mellett gyengébb kohéziós erők 
alakulnak ki, több víznek kell elvándorolnia ahhoz, hogy a ter­
vezett kezdeti szilárdságot elérjük.

A fa normál kb. 10 %-os nedvességtartalom mellett aránylag 
gyorsan felveszi a kisebb vízmennyiséget a vékony ragasztási fu­
gából. Ha azonban a ragasztó mennyiség kétszeresére növekszik a 
ragasztási fugában, a fának efős átnedvesedése következik be, és 
ezáltal a viz elvezetése lassúbbá válik.

Említettük, hogy a hőre keményedő mügyantaragasztók (pl. 
karbamidenyvek) vastag rétegben ridegedésre hajlamosak és belső 
feszültségük, valamint a fából kiinduló feszítőerők következté­
ben szétesnek. A karbamid-enyveket tehát vastag rétegben nem le­
het feldolgozni, mert ragasztási hibákkal kell számolni, amelyek 
azonban adott esetben csak napok, vagy hetek múlva jelentkeznek. 
Szerves nyujtóanyagok (rozsliszt, burgonyaliszt stb.) hozzáadá­
sával, vagy méginkább bizonyos mennyiségű PVAc mügyantaragasztó 
adagolásával a karbamidragasztók fugaérzékenysége valamelyest 
javítható, mivel a ridegedés ez esetben annyira erősen nem kö­
vetkezik be.

A PVAc mügyantaragasztóknál a viszonyok másképpen alakul­
nak. Ezek tartósan rugalmasak maradnák és nem hajlamosak ridege­
désre. Ezáltal kissé vastagabb fugáknál is olyan végső szilárd­
sági értékeket kapunk, amelyek kielégítőnek mondhatók. Mivel a 
PVAc mügyantaragasztók és termoplasztikus termékek kötés után 
még vízben duzzadnak és nem vízálló ragasztást adnak, a vastag 
fugák magától értetődően nedvességbehatásra érzékenyebbek.
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4 .  KÍSÉRLETI EREDMÉNYEK

V iz s g á la ta in k a t  la b o ra tó r iu m i s z in te n  különböző f i z i k a i  t é ­
nyezők v á l t o z t a t á s á v a l  l e g y á r t o t t  m in tadarabokon  v ég e z tü k  e l .  
Ezen k í s é r l e t e k  a la p já n  az a lá b b i  m e g á l la p í tá s o k a t  t e t t ü k :

a /  A n e d v e sség ta rta lo m m al k a p c s o la tb a n : A f e l ü l e t i  re p e d é se k  
m inden e s e tb e n  akkor k ö v e tk e z te k  b e , am ikor a  f u r n é r  n edvessége  
magasabb v o l t  a  8 + 2 % -n á l. K ülönösen f e n n á l l t  a  b e re p e d é s  v e ­
s z é ly e  a b ü tü s  m e tsz e tű  g y ö k ér vagy g y ö k é rsz e rü  r a jz o s  fu rn é ro k ­
n á l .  K í s é r le te in k  so rá n  az i s  b e b iz o n y o so d o tt ,  hogy egy t e l j e ­
sen  b ü tü s  m etszésű  f u r n é r  az i d e á l i s  s z á li rá n y b a n  (h u r irá n y u )  
m e ts z e t t  fu rn é ro k n á l  kb . 1 0 - s z e re s  s z iv ó tu la jd o n s á g g a l  r e n d e l ­
k e z ik .  Ebből k i fo ly ó la g  g z t  i s  m e g á l la p í to t tu k ,  hogy g y ö k é rfu r­
n é rn á l  6 -7  ^S-os fa n e d v e ssé g  a  le g m e g fe le lő b b , merb r a g a s z tá s k o r  
a megkent f e l ü l e t r e  h e ly e z é sk o r  1 -2  p e rc e s  v á ra k o z á s i  id ő  e l e ­
gendő ah h o z , hogy ezek a fu rn é ro k  12-14 % f ö l é  n ed v e se d je n e k .

Ebből le s z ű rv e  a  t a n u ls á g o t  az i s  b e b iz o n y o so d o tt ,  hogy a 
p r é s e lé s  e l ő t t  ra g an y ag g a l megkent f e l ü l e t r e  r á b o r í t o t t  f u r n é r  
ig e n  sok n ed v e ssé g e t k ép es f e l s z í v n i  é s  ha in d u lá s k o r  m ár 10 % 
f e l e t t i  fa n e d v e ssé g g e l r e n d e lk e z ik ,  ak k o r a  s z ív á s  k ö v e tk e z té b e n  
a f u r n é r  iiedvessége  a m egengedett f ö l é  n ö v e k sz ik .

, 2H asonló h e ly z e t  j e l e n tk e z ik  ak k o r i s ,  ha  t ú l  so k  a m -é n ­
k é n t f e l v i t t  ra g a sz tó a n y a g  m ennyisége , A f u r n é r  re p ed ése k  ugyan­
i s  nem k ö z v e tle n ü l  a  r a g a s z tá s  u tá n ,  hanem később -  annak zsugo­
ro d á sa  u tá n  -  je le n tk e z n e k .  Ha t e h á t  a f u r n é r  a l e r a g a s z tá s  
( r ö g z í té s )  p i l la n a tá b a n  nagyobb fa n e d v e ssé g g e l re n d e lk e z ik  és 
később o ly an  körülm ények közé k e r ü l ,  hogy a  levegő  r e l a t i v  ned­
v e ssé g e  k is e b b , m in t ami az a d o t t  fu rn é rn e d v e ssé g g e l e g y e n sú ly t 
t a r t ,  ak k o r az ö s s z e sz á ra d á s  k ö v e tk e z té b e n  finom  h a js z á l r e p e d é ­
sek k e le tk e z n e k .

P o l i é s z t e r ,  vagy más le v e g ő t  á t  nem e r e s z tő  g y a n ta la k k a l 
t ö r t é n t  f e lü l e tk e z e l é s  e s e té n  a  f u r n é r  k ü lső  o ld a lo n  t e l j e s e n  
e l  van  z á rv a  l a k k a l ,  a  b e l s ő ,  r a g a s z t o t t  o ld a lo n  p ed ig  a  mügyan- 
t a r a g a s z t ó v a l , e z é r t  h a js z á l re p e d é s e k  nem k ö v e tk ez h e tn ek  b e .

H a js z á lre p e d é s  t e h á t  m inden e se tb e n  o ly an k o r k ö v e tk e z ik  
b e , -  m eg fe le lő  m inőségű h a s í t o t t  f u r n é r t  f e l t é t e l e z v e  -  am ikor 
a  f u r n é r  az a la p fá h o z  k é p e s t ,  i l l e t v e  a  l e r a g a s z tá s  p i l la n a tá h o z
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képest a későbbi időkben olyan körülmények közé kerül, hogy ösz- 
szeszáradás, zsugorodás lép fel, amely nagyobb erőt képvisel, 
mint a furnér anyagát összetartó erő.

Ъ/ A szabad formaldehiddel kapcsolatban: A formaldehid hatását 
vizsgálva a sellakkal fényezett felületeken, arra a megállapí­
tásra jutottunk, hogy a száraz formaldehid gáz a fényezett felü­
leten nem okoz különösebb elváltozást, legfeljebb a fény némi 
mattulását eredményezi. A nedves formaldehid gáz - ami felfog­
ható formalin gőznek is - már rövid 24-48 órás behatásra is az 
anyag beesését, a felület lemattulását és nyitott pórusok ke­
letkezését, illetve a pórusokban bedolgozott sellak-habkő tömí­
tőanyag visszaszáradását okozza és a pórusok azt a látszatot mu­
tatják, mintha nem lett volna betöltve a felület. Egyébként ez a 
hatás 20 C° vizgőztérben is hasonlóan bekövetkezett, melyből ar­
ra a megállapításra jutottunk, hogy a felületek visszaesését 
nem annyira a formaldehidgőz, mint inkább a nedvesség behatása 
idézi elő.

с/ A műgyanta összetételével kapcsolatban: A karbamid-formalde- 
híd gyanta lágyitására többek között kísérleteket folytattunk 
Polivinilacetát (PVAc) gyantával is.

A PVAc ragasztók hőre lágyuló, főleg hideg, gyors ragasz­
tásra alkalmasak. Nagy hátrányuk, hogy nem vizállóak és igy viz 
hatására erősen megduzzadnak. Pagasztószilárdságuk kisebb, mint 
a hőre keményedő, pl, karbamid-formaidehid alapanyagú ragasztó­
ké. kísérleteinket először a ragasztási szilárdság és vizállóság 
vizsgálatával kezdtük meg. A MSz 7757.J. számú szabvány javaslat 
szerint elvégzett vizsgálatok azt mutatták, hogy önállóan a PVAc 
ragasztók furnér felragasztásra a vizállóság hiánya miatt nem 
ajánlatosak. 24 órai vízben áztatás után a ragasztási felületek 
szétváltak. Megfelelő irodalmi adatok alapján megpróbáltuk a je­
lenleg alkalmazott Amicoll 50, ill. Arbacoll FK. karbamidragasz- 
tókkal kombinálva elvégezni a ragasztásokat. Különböző sorozato­
kat végeztünk 5 - 50 % PVAc ragasztó adagolásai Arbacoll és 
Amicoll karbamid ragasztókkal. Az eredmény az volt, hogy 20 % 
PVAc hozzáadásáig a ragasztó szilárdság és vizállóság 24 órai 
vízben áztatás után sem romlott lényegesen és a próbadarabok 
mind szálszakadással voltak szétszakithatók. Ezek szerint megál-
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l a p í t o t t u k ,  hogy a G e ra c o ll  R. III.PV A c ra g a s z tó  ö n á lló a n  f u r n é r  
f e l r a g a s z t á s r a  nem a lk a lm a s , a k a rb am id -fo rm a id e h id  műgyantákhoz 
20 % h o z z á a d á sá ig  azonban azok ru g a lm a ssá g á t nagym értékben j a ­
v í t j a ,  a r a g a s z tó  s z i l á r d s á g  je le n tő s e b b  ro m lása  n é lk ü l .  A PVAc 
-  m in t l á g y í tó  anyag -  m o le k u lá i b e h a to ln a k  a műgyanta ó r i á s  mo­
l e k u l á i  k ö zé , e z á l t a l  azok e la s z t ik u s a b b á ,  p la s z t ik u s a b b á  v á l ­
n a k .

A s z a k i t á s i  p róbák  u tá n  k í s é r le tk é p p e n  le fu rn é ro z tu n k  4 db 
kb . 400x^00 mm m ére tű  12 mm-es l é c b e t é t e s  b ú to r la p o t  az a lá b b i  
te c h n o ló g iá v a l .  A b ú to r la p o k  á t la g o s a n  8 + 1 % n e t tó  fa n e d v e s -  
ségüek v o l t a k .

V a k sz in fu rn é r  ( já v o r )  n edvesség  8 % a l a t t  v o l t .
A v a k s z in fu rn é r  f e l r a g a s z tá s a  a hagyományos k e v e ré s i  a rán y ú  

m űgyan tával t ö r t é n t ,  ( i t t  PVAc h o z z á k e v e ré s t nem a lk a lm a z tu n k .)  
100 s u ly ré s z  A rb o c o ll FK 

30 s u ly ré s z  r o z s l i s z t
2 s u ly ré s z  ammóniumklorid

p
A f e l v i t t  ra g a sz tó a n y a g  m ennyisége IJO g/m v o l t .
P ré s té n y e z ő k : p ré s  hő fok  = 113-115 0°

2 
p ré s  nyomás = 10 kg/cm 
p ré s  id ő  = 5 p e rc

V a k sz in e lé s  u tá n  a la p o k a t  k ih ű ln i  h ag y tu k . L e s z é le z tü k , 
f e l ü l e t é r ő l  a fu g p a p iro k a t  e l t á v o l i t o t t u k  a f e l ü l e t  á t c s i s z ó l á ­
s á v a l .  A v a k s z in e l t  lap o k  n e d v e ssé g ta r ta lm a  a  k é s z fu rn é r  f e l r a ­
g a s z tá s a k o r  8 + 1 % v o l t .

A s z in fu r n é r  f e l r a g a s z t á s á t  PVAc ra g a s z tó v a l  l á g y í t o t t  mű­
g y a n tá v a l v é g e z tü k . A fu rn é ro k a t  f e l r a g a s z tá s  e l ő t t  k b . 100 C°- 
r a  f e lm e le g i t e t t  alum ínium  lap o k  közé ra k tu k ,  k é t  o l d a l t  egy-egy 
cso m ag o ló p ap ír r é t e g  k ö z b e ik ta tá s á v a l .

A lem ezek h ő m é rsé k le te  a f u r n é r  közé ra k á sa k o r már 100 C° 
a l a t t  v o l t  (k b . 70-80  0 ° ) .  A fu rn é ro k  a f e l r a g a s z tá s ig  a m eleg 
lem ezek k ö z ö t t  v o l t a k ,  m in tegy  20-30 p e r c ig .  A fu rn é ro k  f e l ü l e t e  
nem v o l t  p a p í r r a l  le r a g a s z tv a  csak  a re p e d t ré s z e k n é l  f u g p a p n -  
r a l  ö ssz e fo g v a .

Az a lk a lm a z o tt  ra g a sz tó a n y a g  ö s s z e té t e l e :
100 s u ly ré s z  A rb o c o ll FK

20 s u ly ré s z  G e ra c o ll  R .I I I .
20 s u ly ré s z  r o z s l i s z t

2 s u ly ré s z  ammdniumklorid
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A furnér felragasztásánál molinót is alkalmaztunk, melyet 
azonban a lap megkenésekor közvetlenül a furnér felhelyezése 
előtt kézzel simítottunk a felületre. A simításkor a ragasztó­
anyag csak éppen hogy átütött a molinón. A furnér felhelyezése 
után a lap 2 percen belül papír és hideg alumínium-lemez rábori- 
tásával présbe került. оA felvitt ragasztóanyag mennyisége 180 g/m volt.2Préstényezők: prés nyomás = 10 kg/cm

prés hőfok = 11^-115 0°
prés idő = 5 perc.

Eredmény: a felület kifogástalan, a furnér ragasztási szi­
lárdsága jó - felületi repedések nem mutatkoztak. Felületkezelés 
után sem jelentkeztek az előzőkhöz hasonló hajszálrepedések.

5. A KÍSÉRLETEK SORÁN MEGÁLLAPÍTOTT HIBÁK 
OKAINAK ÖSSZEFOGLALÁSA

a/ Felületi repedések a 8 + 2 ^-nál nagyobb fanedvességü 
furnérok felragasztása miatt álltak elő.

b/ Felületi meghibásodást okozott továbbá a túlzott mennyi­
ségű mügyantaragasztó felhordása, különösen a molinó előzetes 
felragasztása miatt.

с/ A fényezett felület visszaszáradása nem teljesen a 
formaldehid gáz hatására, hanem főleg nedvesség behatására kö­
vetkezett be - feltételezve, hogy a fényezésnél a kötelező tech­
nológiai előírásokat betartották. A nedvességbehatás történhe­
tett belső nedvességből is.

d/ Fennállhatott a hiba a furnérvágás hibájából is, ha a 
furnérok már eredetileg repedezettek voltak.

e/ Végül előfordulhatott a meghibásodás fényezési technoló­
gia be nem tartásából.

A hibák kiküszöbölésére az alábbi intézkedések szükségesek

a/ Az alapfa és vakfurnérozott alapfa 10 + 2 % fanedves­
ségre való leszáritása, illetve ezen állapot ellenőrzése.
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b/ A szinfurnér 8 + 2  %-га, illetve gyükérfumér esetén 
6-7 %-ra való leszáritása.

2с/ Ragasztóanyag felhordásnál a 160-180 g/m mennyiség be­
tartása, ill. lehetőség szerint habosítás bevezetése.

d/ Karbamid-formaldehid műgyanta lágyitása PVAc adagolás­
sal.

e/ Molinó alkalmazása esetén, a molinónek a furnérral egy- 
időben való felvitele.

f/ Nagy szabad formaldehid tartalmú műgyantánál karbamid 
bekeverése a gyantába 4-10 % mennyiségben. Ez csökkenti a szabad 
formaldehid mennyiségét, de kismértékben megnöveli a bekötési 
időt. 10 %-nál nagyobb arányban karbamidot adagolni nem sza­
bad.

g/ Az átfutási idő határain belül célszerű a furnérozást 
mielőbb elvégezni és a formaldehid eltávozása érdekében az anya­
got néhány napig pihentetni.

h/ Nedvesítéssel járó műveletek után (csiszolás, pácolás 
stb.) a felület teljes kiszáradását biztosítani kell.

1/ Kézi fényezés esetén a kézi fényezésre előirt technoló­
giai előírás (anyag, pihentetés! idő stb.) pontos betartása 
szükséges.

418



ИСПЫТАНИЯ ПРИЧИНЫ ВОЗНИКАНИЯ МИКРОТРЕ1ЦИН, КОТОРЫЕ 
ПОЯВЛЯЮТСЯ НА ФАНЕРНОЙ ПОВЕРХНОСТИ МЕБЕЛИ

Деже Л еле, р у ко в . научи, отдела

Причина появления микротрещин на поверхности  фанерной мебе­
л и . По проведенным опытам в больш инстве я в л я е т с я  высокая влаж­
ность древесны х м атериалов /ф а н е р а , основн ая доска и т . д . / .  В оз- 
никание микротрещин сп о со б ств у ет  тоже накашивание и с к у с с т в е н н о й  
смолы в большом к о л и ч е с тв е . Для исключения этих  н ед остатков  
влаж ность слоя  д ер ев а  у фанеры на 10+2% -а, у  фанеры для облицо- 
вания на 8+2% -а, у фанеры из корня на 6-7%. К оличество к л ея  не 
должно быть больше в случае  мочевидно-ф ормалдегидной и ск у сств ен ­
ной смолы, чем 1 6 0 -1 8 0  г р /м 2 . Употребление молино преимущ ествен­
но в том с л у ч а е , если  одновременно нан оси тся  с ф анерой. После 
процессов навлаживания нужно д а т ь  возможность для обсушивания 
п оверхн ости . Главной защитой против возникания микротрещин я в л я ­
е т с я  точное соблю дение техн и ч еского  полирования.
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EXAMINATION OF CAUSES OF THE HAIR-CRACKS APPEARING ON 
THE VENEERING OF THE FURNITURE SURFACES

Dezső Lele scientific chief of section

The cause of the hair-cracks appearing on the veneering of 
the furniture-surfaces according to the examinations is pre­
vailingly the high moisture content of the wood, (veneer, under­
plate). Application of the synthetic resin in excessive quantity 
also causes hair-cracks. To eliminate the defects, the moisture 
content of the basic wood and of the underplate has to be set 
upon 10 + 2 per cent, that of the facing veneer upon 8+2 per 
cent, that of the root veneer upon 6-7 per cent. In case of 
application of carbamid formaldehyd synthetic resin, the quan- 
tity of the adhesive cannot be more, than 160-180 g/m , the use 
of molino is advantageous, if this is applied simultaneously 
with the veneer. After the moistening operations the drying of 
surface has to be guaranteed. Also the exact observance of the 
polishing technology is an essential condition of the elimination 
of the veneer hair-cracks.
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UNI'ERSUCHUNG DER URSACHEN DER HAARRISSE, DIE AUF DEN 
FURNIERPLATTEN DER MÖBELOBERFLACHEN ENTSTEHEN

Dezső Leie wissenschaftlicher Abteilungsleiter

Die Ursache der Haarrisse, die auf den Furnierplatten der 
Möbeloberflächen entstehen, - gemäss den durchgeführten Unter­
suchungen - ist überwiegend der hohe Feuchtigkeitsgehalt der 
Holzstoffe (Furniere, Lagerholz usw). Auch der übertriebene 
Kunstharzauftrag verursacht Haarrisse. Zwecks der Beseitigung 
der Fehler ist erforderlich den Feuchtigkeitsgehalt des Grund­
holzes und des Lagerholzes auf 10 + 2 %, denjenigen des Deck­
furniers auf 8 + 2 %, denjenigen des Wurzelfurniers auf 6-7 % 
einzustellen. Die Menge des Klebstoffes, wenn man Karbamid- 
Formaldehyd Kunstharz braucht, soll nicht mehr sein als 160-180 2 g/m , die Verwendung von Molino ist vorteilhaft, wenn man das 
mit den Furnier gleichzeitig aufträgt. Nach den Benetzungs­
operationen muss man die Austrocknung der Oberfläche sichern. 
Das genaue Einhalten der Polierungstechnologie ist auch eine we­
sentliche Bedingung der Beseitigung der Furnierrisse.
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