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atlaghosszisag  (2,8—
3 m) mellett a részben

i L L ey gépesitett 3 fével torténd
-l kiszolgélas

s — v = 4 m/mp-nél

20—25 em ronk @ esetén

g 1 — g =5 m/mp-nél

o SUITLIE, SO e 20—28 em ronk @ ese-

__tmrfiim) tén

korlatozhatja a miisza-
kilag elérhetd teljesit-
ményt 7—13 kozotti,
gvakolati  végésszam

Congx [1-3m)

Jtduorihon Aoz heret
P

__Fmex(l-2m)

o mellett.

$ @ s 0 /
A oM g b : v :_‘;JWWW Természetesen a va-
s 90 ew s 3 ¢ g g g -———|emsesy ghsszAm véltozdsa azo-

nos  szerszimsebesség

4. dbra. A biikk rinkok keretfiirészen torténd feldolgozisindl mellett is médositja ezt
—a ronkdatméré és vagasszam fuggrényében — a hatdst, a magasabb
alkalmazhaté elbtolisi értékek és a ronkhosszisdg korlatozo vigisszam elGtoldsi se-

hatasa killonboz kiszolgalas (kézi—gépesitett) mellett besség esokkenéssel jhr

A 4. abra szaggatott vo-
nala mutatja, hogy a részben gépesitett 3 f6s kézi kiszolgilas az el6bbinél na-
gyobb vigisszam (3 m atlaghosszisig) esetén még a 20 em @-nél sem jelent kor-
latot.

Ezekbdl egyébként az a kovetkeztetés is levonhat6, hogy 30 em-en feliili atmérdji,
3 m-nél hosszabb lombosronkék — 4—5 m/mp szerszidmsebességii keretekkel tor-
téné — feldolgozdsanal a csak részben gépesitett kiszolgalas gyakorlatilag nem gé-
tolja a max. teljesitmény elérését. Megjegyezziik azonban, hogy a — ma még kiter-
jedten alkalmazott — tiszta kézi kiszolgalas idésziikséglete 35—40 em @-ig is korlé-
toz6 hatési lehet. A vy — 4 m/mp szerszimsebességii keretfiirészek teljesitmény-
gorbéit az 5. abra mutatja. A keretfiirész gyakorlati teljesitményeinek tartomanydit
az eredményvonal-gorbékkel hatérolt teriilet alkotja.

2.123 Ronkvagé szalagfiirészgép teljesitménye.

A ronkszalagfiirészek el6tolasi sebességének meghatirozisira kiilonbozé szdmi-
tasi eljarasok ismeretesek, amelyek lényegi tartalmit a kovetkezokben foglalhatjuk
ossze.

Richard Kaiser megillapitotta, hogy 42 m/mp szerszamsebességii ronkszalag-
flirésznél 800 mm vagdsmagassig és meghatarozott fogalaktényezok mellett az opti-
malis el6tolds 20 m/pere (1000 mm-nél tehat 16 m/perc). Ezekbél az értékekbdl az
,»1 fm szerszdmsebességre esé el6tolas™:

e = M— - 60= 6,3 mm/fm
42 m/mp

Ez az érték Kaiser szerint 76 mm fogosztasi és 31,6 mm fogmagassigi fiirész-
szalag haszndlata esetére vonatkozik. Mas szerz6k egybehangzé véleménye azonban
az, hogy 1,6 mm vastag fiirészszalagok hasznilata esetén ezek a fogalaktényez6k
a gyakorlatban kockazat nélkill nem alkalmazhatdk, ill. az ilyen fiirészszalagok
tartésan nem iizemeltethetdk. :
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=== Gyakorlot teljesitmenyek lartomdnya

20 1
fafa) - bokk, ¢-Q7
Szerszimsebesség: vy 4 msec
Munkaidokibasznalds: K-Q8 PN 5

457 s sl"m e
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2 %5 0 F w0 5 0 & 0 V] & @ w
Ronk @ em)
5. dbra. Keretflirészqdp teljesitménye bitkkronk  feldolgozasandl a ronkdatmérs
SJuggvényében

August Maj), Kaiser elméletét szamitdssal is cafolja: (16) 42 m/mp helyett 27
m/mp szerszimsebességet és 20 m/perc helyett 12 m/perc ardnyosan csokkentett
el6tolist tételezve fel, ugyanazzal a képlettel ¢ = 7,5 mm/fm el6toldst szimit ki,
amely tobb, mint amennyit Kaiser javasolt és amely szimitdst a gyakorlati élet eleve
céfolja. g

May szerint az el6tolas meghatarozasival helyesebb olyan fogosztéshél kiindulni,
amely a gyakorlathan méar alkalmazist nyert és amely a legtobb eurépai és trépusi
fafajndl bevilt. Ugyancsak fel kell tételezni egy olyan kozepes szerszdmsebességet,
amely a gyakorlatban szintén biztonsigesnak itélheté és ebbdl duzzasztott fogaknal
1,25, terpesztett fogakndl pedig 2,5 lazuldsi tényezével szimitva a kovetkezo kép-
lettel lehet elGtolist szimitani:

_ fogmagassig 60 - szerszimsebesség

2 lazuldsi tényezo
Az el6bbi képlettel, terpesztett fogak esetén az elGtolas:

15 - 27 - 60
6= T AL 4,85 m/perc
1 m vigismagassig mellett.

Jovan Stercsevics, aki hosszabb ideig vizsgilta két terpesztett fog fiirészszalaggal
dolgozé ronkszalagfiirész munkdjat, a legnagyobb igénybevétel mellett is 3 mm/fm
szerszdmsebességre es6 elGtolist tapasztalt 15 mm-es fogmélység és 1 m vigdsmagas-
sdg mellett, amelybdl az elGtolas 4 m/pere értéke adédik.

A romén irodalom (1) francia kisérleti adatokat kozol az egyes fafajoknél alkal-
mazandé fogosztasokrol ¢és szersziamsebességekrél. Ezek:
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5. tablazat

Uzemi kisérletek Mechaniz4lt
Részidbk kézi kiszolg. ideje kiszolgdlds ideje
mp/db mp/db
Egy darab ronk feldolgozdsi részidéi (t,)
Ronk kocsira guritdsa 11—20 8
Ronk bedllitdsa (forgatds) e
Ronk rogzitése 6—21 3
Els6 végdshoz bedllitds 6
Vigdsi maradék eltdvolitdsa - 6
A végott szelvénnyel kapcsolatos részidSk (¢,)
Bedllitds (fogdsmélység, dllitds) 6—12 5
El6tolds inditds 3—6 4
Szelvény eltdvolitds 3—15 —
Koesi visszafutés 8—14 5
Maraddk ronk bedllitds 4—10 —
Maradék ronk asztalon (kocsin) fordftds 10—17 —
3
St
&§ >
= “w >
35 /5«}/
W
o>
— == Gyakarlot felesitméngek tartominya o kevelfinéstgéone] (w-4émbses) - 57
i === Szalagfirészek fejesitményinek srhatirai 2m és Sm ronkhosszisdgndl  ,~ ,,1;‘;_.5,
s g0
Fafaj: bikk, =07 77 el 5'1/ =4
Srersaimsebesség: rinkszalagfirésznél 35 mjsec T L .. 89
20 heretfirésznel ¢ 4mfsec 2 /,/% \«“"f’/"’ sk 27
Munhaidshihaszndlds: ronkszalagfirésznel: 0,85 e o Res e e 5 WP
keretfirésinel - 080 7 > e 4,::, " 512y
151 Cegess
0
6-

» ¥ 0 ®»w w0 n

—
2 Rénk ¢’¢fn}

7. dbra. Ronkvdgé szalagfirész teljesitménye 2 m és 5 m hosszi bikkronk feldolgozdsdndl
a ronkdtméré fugguényében, gyakorlati keretfiirész teljesitményhatdrok feltuntetésével
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A szémitdsokat variansonként két
gépre végeztilk, amelyek eredmé-
nyeit a 6. tdblizat tartalmazza.

A kozolt értékek biikk ronk fel-
dolgozésara vonatkoznak a kdvetke-
z6 alapfeltételek mellett :

— a kiilonboz6 méretii ronkoknél
az elvégzendd azonos mechanikai
(fiirészelési) munka mennyiségét az
azonos nagysagli vigdsmagassdgok-
kal biztositottuk;

— azoknal a variansoknal, ahol
a két megmunkélégép munkéja rész-
ben, vagy egészben oOsszefiigg (B és
D varidcié), a miiveleti kapesolato-
kat — egyidejliség szempontjibdl
— részletesen nem terveztilk meg;

— a szamitdsokat keretfiirész ese-
tében a korszerii keretfiirészek felé
irdnyulé hazai torekvéseknek meg-
feleléen vy, = b m/mp szerszamse-
bességlikeretfiirészek, ronkfeldolgozé
szalagfiirészgépek esetében mecha-
nizalt kiszolgdlist korszerli nagy-
teljesitmény ronkvagé és hasité
szalagfiirészek feltételezésével vé-
geztiik.

A 6. tablazat értékeit elemezve

megéllapithaték a kovetkezok:
Az ,,A” varians jellemzdje, hogy az
alapul vett vy =5 m/mp szerszdm-
sebességii keretfiirészek teljesitmé-
nye elvileg — a feltételezett, rész-
ben mechanizdlt keretkiszolgdlis
kovetkeztében — fiiggetlen a rénk-
hosszisagtol.

A ,,B” varidns m?/6 teljesitménye
alacsonyabb az élesvagasnil, mivel
ugyanazon ronk két feldolgozigépet
vesz igénybe. A teljesitmény csok-
kenést azonban jorészt ellensiilyozza
az egy feldolgozdgépre juté kisebb
vigdsmagassdg mellett alkalmaz-
haté magasabb elétoldsi érték.

A ,,C” varidns m®/6 teljesitménye
2 m ronkhosszisidg mellett minden
esethen alacsony és az 5 m/mp szer-

10. dbra. Teljesitményszamitasi varid-
ci6k sematikus dbrdzoldsa és feltételeik
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1. tablazat
A vizsgalt fafajok fizikai-mechanikai tulajdonsigainak @sszefoglalé tiblizata
hétto: A zsugorodds A dagadds Otoszi- | Nyirs- | KO
Parujcinovdse, | e’y | C@ihatole | ewutharsa | U | SO | TR | N | raska | saara- | LT | e
(magyar néy, latin néy) | (abszo- ség sig dllds P s S48 | yp/mme | 8V
16t s24- B En Eq En | kp/em? | kp/em® | kp/em? | kp/em? “';‘, ’“’/:m (Brinel) | %*
raz) Gny Csz Ghas OH Kp
Afromoézia (Afrormosia 6,0 784 0,47 92 x
elata Harms) 5,9 966 | 0,74 95 XX
0,61 | 0,125 | 0,231 | 0,103 | 0,190 | 444 727 6,9 880 | 0,61 94 7,01 XXX
Finn-nyir (Betula 7,6 1025 | 0,86 88 x
pendula Roth) 6,6 1044 0,80 116 XX
0,60 0,228 | 0,305 | 0,214 | 0,370 446 960 7,1 1075 0,83 103 4,45 XXX
Biikk 9,0 1039 0,76 123 x
(Fagus silvatica) 6,3 | 1040 | 0,87 154 XX
; 0,72 0,206 | 0,343 | 0,223 | 0,499 526 1171 7,8 1040 0,82 140 4,92 XXX
Go6z6lt bilkk 8,6 1077 1,01 111 x
(Fagus silvatica ) 5,8 1086 0,84 134 XX
0,69 0,180 | 0,349 | 0,185 | 0,477 516 1095 7,1 | 1081 0,92 123 4,64 XXX

Megjegyzés: X  a terhelés az évgyfiriik irdnydval parhuzamos (7 mérés dtlaga)

xx a terhelés az évgyirik irdnydra merdleges (8 mérés dtlaga)
xxX a 15 mérés dtlagértéke

A szildrdsdgi értékek 159 nett6 fanedvességre vannak dtszémitva






















d) Szaritas folyaman
keletkezett repedéseket
és vetemedéseket szem- 60
revételezéssel kell meg-
allapitani.

5.2 Finn-nyir.

Kisérleti szaritist
nem tudtunk lefolytat-
ni, ezért a finn-nyir
szaritdsi adatait a labo-
ratériumi vizsgilatok és
irodalmi adatok alapjin
dolgoztuk ki.

A széritdsi program
osszedllitdsahoz itt is
szitkséges az anyag vas-
tagsdganak és kezdeti

nedvességtartalméanak
meghatérozisa. Ez ha-
sonléan torténik az afro-
moézianal leirtakhoz. % 4

A tiszta széritisi idé AT
az 5. dbrirél olvashato A A
le. PL.: 40 mm vastag, ZZZ=28
509, kezd4 nedvességii il
finn-nyir tiszta szdritési DID—IIr 12G4GI6 18 20 3 40 so 6070 8090100
ideje 8%, végnedvességig LU* fapedvesség %

57,6 ora.

A 4. tabldzatban fog- 4. dbra. Szaritdsi idd meghatdrozasa finn-nyirre a kezds
laltuk éssze a finn-nyir nedvesség €s az anyagvastagsdg figgvényében
tovabbi szdritdsi adata-
it. A példa szerinti faanyag felmelegitési ideje 4 éra, kiegyenlitési ideje 12 éra, a szé-
ritds dtlagos hémérséklete 57—77 C° kozott van.

A széritas tovabbi folyamata megegyezik az afromézidndl leirtakkal.
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(Osszefoglalé

Az iilébutor gydrtésban a vélaszték bévitésére a korszer(i székek gydrtdsdhoz a hagyo-
ményos fafajok mellett mindinkdbb alkalmaznak djabb hazai és exota fafajokat. Ennek
keretében két fafajt, afromozidt (Afrormosia elata Harms) és nyfrfat (Betula pendula
Roth) vizsgdltunk meg, hogy fizikai és mechanikai tulajdonsdg tekintetében alkalmasak-e
az il6ébutor gydrtdshoz.

A vizsgélati eredmények alapjin megéllapftottuk, hogy mindkét fafaj megfelels szi-
lardségi értékekkel és tulajdonségokkal rendelkezik ahhoz, hogy fiirészelt székek gyértd-
séhoz felhasznéljdk.

Ezt kovetben irodalmi adatok és kisérleti szdrftds alapjin kidolgoztuk a fenti fafajok
szaritdsi technolégidjat SHT—3-as tipusi faszdrité berendezésre.

Az afromézia szérftisdndl figyelembe kell venni rendkfviili keménységét és ridegségét,
tovabbé, hogy sejtiiregei erésen eltomédottek, ezért esak nagyon lassan, fokozott 6va-

7 Faipari kutatdsok 1967. 1—2 97
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fisch im Falle des Coniophora die Entstehung eines wahrnemhbaren Geruches und diese
Erscheinung ist in den Holzschutzpublikationen nicht erwéhnt. Man vermutet, dass die
Entstehung des unangenehmen Geruches dem in der Anwesenheit der Thioverbindungen
vor sich gehenden enzymatischen Zerstérungsvorgang zuzuschreiben ist.

3. Gegeniiber dem Zinkdimethylditiokarbaminat ist das resistente Verhalten des
Coniophora cerebella giinstiger, das in der Schutzwirkung der 2%igen, besonders aber
in der der 39%igen Losung zu beobachten war. Gegen den Merulius lacrimans ist der
Schutz besonders gut: 1%ige Lésung erméglichte 6,209, die Toxikation der Losung
von 29%jiger Konzentration schon nur 1,919, Zerstérung; so erwies sich das Schutzmittel
als genug entsprechend gegen den Angriff dieses Pilzes, der eine weisse (#tzende) Féaulnis
verursacht.
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(NH,) 28,05 +2AgNO;+2H,0 = Ag.0, +2H,S0, +2(NH,)NO,
a 20r** 4-3Ag,0,+-H,0 = H,Cr,0,4-6 Ag"
2(NH|) 28208 +2H20 = 2(NHJ) 2804 +2H2804 +O'
A keletkezé krémsav ismert hatéértéki vas (IT) szulfat oldattal kovetkezd reakeid-
egyenlet alapjan hatérozhaté meg.
v Cr’t+ +-3Fe?t = 3Fe?*t -Cr3+
A reakeidé ekvimolekularis a fennmaradt 0,1 n Fe SO, 0,1 n KMnO,-tal kvantitative
visszatitralhaté az alibbi reakciegyenlet alapjin:
2KMnO, +3H,S0, = 2MnS0, +-3H, 450 4K ,S0,
A keletkezett oxigén a ferro iont ferrivé oxidélja.
2Fe*t 4-2H* -0 = 2Fe3t +-H,O

2.35 Korhadas mértékének meghatirozdsa kémiai mddszerekkel.

Celluléz meghatérozisat Kiirschner és Hoffer szerint végeztiik. Az eljiras azon alap-
szik, hogy salétromsav segitségével a fa osszes alkotorészeit eltdvolitjuk a celluléz
mellSl és igy a visszamaradt celluléz mennyiséget gravimetridsan meghatarozzuk.

Lignin meghatérozas, Halse szerint sésav-kénsav-elegy segitségével végezhets el.
A médszer leirasat az MSZ 8234/53 sz. szabvany tartalmazza. E mddszereket eddig
a kezeletlen faanyagok celluléz- és lignintartalma meghatdrozésira alkalmaztik.
Mivel munkénk soran tartositott faanyagot is vizsgiltunk, megvizsgaltuk a tartdsité
faanyag véddszereknek a médszerre gyakorolt hatdsit, a fenti két véddanyag relé-
cidjaban.

Tobb kisérletet végeztiink, melyek alapjéan arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy
a vizsgalati médszerek reagenseibdl a rendszerben levd véddszer is fogyaszt és gy
azokat feleslegesen kell alkalmazni. Az igy médositott vizsgélati eljirdssal — amely-
nél a reagensek mennyiségét megkétszereztiik — az U-soval és Celeure-rel tartdsitott
és tartésitas nélkiili azonos faanyagok celluléz- és lignintartalma a fertézés el6tti
4llapotban megegyez6 volt, pl.:

Tolgyfa Kezeletlen ~ U-soval kezelt  Celcure-rel
kezelt

celluléz %, _ 47,9 47,2 47,6

lignin 9, 21,01 21,6 213

A médositott médszer tehat felhasznalhatéva valt tartésitott faanyagok kémiai
osszetevéinek meghatirozasira is.

2.36 A védészer mennyiségi kimutatdsira vonatkozé vizsgélatok értékelési médja.

A faanyagban lerakédott véddészer mennyiségének meghatérozisihoz a tartosité
vegyiilet egyik elemének — jelen esetben krém — mennyiségi meghatérozasa révén
juthatunk el.

Mivel a véddszer végképlete esak U-s6 esetében tisztdzott egyértelmiien és a kémiai
atalakulds sem tekinthetd teljesnek, a véddszer tartalomra vonatkozé kisérletek
eredményeit U-séval és Celeure-nél egyardnt, elsésorban a krémtartalom alapjin
és sziikség szerint a kiinduldsi, ill. végtermékre vonatkoztatva hasonlitottuk Gssze.

A véddszer sziikségletre vonatkozé adatoknél azonban az értékek g/m*-es megadisa
mellett kitértiink a kg/m®-es megadésara is az irodalmi értékekkel valé Gsszehason-
lithatosdg érdekében. Az dtszamitédsndl 18—20 em dtmérsjii gombféit vettiink alapul,
amelynek 1 mé-e 23 m?-nek felel meg.

A véddszer faanyagba térténé behatoldsival foglalkozé kisérleteknél az egymés
alatti farétegek védészer tartalméat a feliileti réteg Cr tartalméhoz viszonyitott szdza-
Iékban adtuk meg.
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2.37 A bontéas (korhadés) mértékének értékelése a faanyagot felépitd vegyiiletek
csokkenése alapjan.
A celluldz- és lignintartalom meghatérozisa végsé soron stlyméréssel torténik.
A méréseket az el6zbekben rogzitett elSirdsokhoz igazodva végeztiik.

24 Az anatémiai vizsgilatok médszertana.

Az id6 fiiggvényében ugyanazon binyatimfik szijics részébdl vett mintdlon
lefolytatott folyamatos anatémiai vizsgélatok a véddszerek (modifikalt U-s6 2%-o0s,
Celcure 59%,-0s) hatdsossigdnak megallapitésit szolgdltik. Azért csak a szijacs rész-
ben, mivel a gombék esetleges tdmaddsa, ill. a faba valé behatolésa itt dokumental-

1at6 a Iegjobba.n.

A ka.pott szijacs mintakbol autokldvos puhitds, paraffin + méhviasz keverékébe
torténd dgyazas utin metszeteket készitettiink. A kb. 25 —30 mikron vastag metsze-
teket (-, o , @) esikdgékék ,,B” festék 19%,-o0s alkoholos oldatdval festettiik meg,
majd alkohol-sorozaton &t viztelenitettiik és kanadabalzsamban rogzitettiik.

E miiveleteket kévette a tulajdonképpeni fénymikroszképos anatémiai vizsgdlat
és a mikrofoto ttjan térténd dokumentalas.

3. AZ ELVEGZETT KIiSERLETEK ISMERTETESE

3.1 Mykolégiai vizsgalatok az adott véddszerck hatésossigdnak megallapitisara.
Kisérleteink sordn kapott eredményekrél a kovetkezdkben szamolunk be.

3.12 Véddszerrel kezelt probatestek
fertézés utdni sulyessklkenése.

A Kolle-féle tenyésztd lombikban mes-
terséges taptalajra helyezett, elzbleg 24
orai fiirosztési eljarassal tartésitott proba-
testek (7. dbra) korréziéjat a fertézési idé
leteltével a kovetkezd adatokkal szemlél-
tetjiik.

Modifikalt ,,U”-séval kezelt probatestek
silyesokkenése 30 napos gombatdmadas
utdn (1., 2., 3. tdblizat).

Erdeifenydt azért szerepeltettiink kisér-
leteink sordan, merta kiilonbhézd nemzetkozi
elGirdsokban faanyagvédelmi kisérletek és
szabvany szerinti vizsgalatok soran a fa-
ront6é gombak hontisinak, tovabbd a vé-
dészerek hatdsfokanak meghatdrozasara
ellenérzésiil erdei fenyd (Pinus silvestris)
szijécsot hasznalnalk.

Az 1--3. tablazathan kozolt adatok
mind a nemzetkozileg ismert komponen-
sek egyikének — az orto-dinitro-krezolnak
kihagyéséval médositott ,,U”-s6 —, mind
a Celeure elnevezés( véddszerek magas vé-
dé hatasat igazoljak. - .

Feltliné a Trametes versicolor agresz- 1. dbra. Prébatestek mykolégiai vizsgilata
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1. tabldzat

l Gombafaj

Fafaj | —

L Coniophora cerebella | Poria vaporaria ! Trametes versicolor
R | i = E

Erdeifenyd ' 2,4579 \ 1,8229, | 2,400%

Tolgy - 2,200, | 1,615% ' 2,5039,

CS(‘-I‘tﬁ]g}' ‘ 2,1349, _ 2,2199, 2,5280/.;,

2, tabldzat
Cellure-rel kezelt prébatestek sulycsdkkenése 30 napos gombatdmadds utdn

Fafaj Conlophora cerehella Poria vaporaria Trametes versicclor
1
|
| | |
Erdeifeny® | 1,7259, | 2,0399, | 2,4489),
Tolgy | 1,0329%, | 2,7149, i 2,2829%,
Csertolgy ! 1,2159, ! 2,3569, 2,0649;,

3. tablazat
Kezeletlen prébatestek stlycsskkenése 30 napos gombatdmadds utdn

|

1
Fafaj | Coniophora cerehella Poria vaporaria | Trameles versicolor
| |
irdeifenyd 7,2% 1,8359, 3,5989,
Tolgy : 4,9589, 14,1699, 19,3969,
Csertdlgy 3,0049, ' 1,827 15,019,

sziv hatdsa, ha tudjuk, hogy e gombafaj ligninbonté hatdsi, tehat nem a gyako-
ribb virds korhadédst idézi eld.

3.2 Fiziko-mechanikai vizsgalatok Trendelenburg-féle eljaras utan.
4. tabldzat

Kezeletlen probatestek iit6-toré szilirdsiga
30 napos gombatimadds utin (emkg/em?)

Gombafaj
Fafaj
Coniopliora cerebella | Poria vaporaria | Trametes versicolor
Erdeifenyd 17,9456 25,0+ 4,8 27,64 5,7
Tolgy 14,04-8,5 17,14+13,4 13,0+ 6,6
Cser 22,0--6,7 19,4 6,6 23,84-11,7
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Vastagsag cm-ben Biztonsagi tényezd

Tets 1,65 16,2
Pole 2,10 12,0
Oldal 1,03 16,1

2.11 Kétajtos + fickos szekrény alsé résszel (9. dbra).
Rendeltetésszerti hasznilat esetén a pole konyvek, folvéiratok, miiszaki cikkek
tarolisira, teteje disztérgyak, lemezjitszo, radid és televizi6 elhelyezésére szolgil.
A szamitott vastagsigi értékek és a biztonsigi tényezok a kivetkezsk:

Vastagsig cm-ben Biztonsigi tényezd
Tet6 1,58 1,45
Pole (hosszi) 2,10 14,8
Pole (rovid) 0,75 14,4
Oldal 1,00 12,9

212 Konyvespole toldiiveges fels6 résszel (10. dbra).

A konyvespole poleain rendeltetésszerii hasznilat esetén konyvek, tetején dfsz-
targyak, viragok elhelyezésére szolgal.

Az igénybevételek alapjin szimitott sziitkséges vastagsigok és biztonsigi ténye-
zok:

Vastagsig cm-ben Biztonsigi tényezd
Tetd 1,25 7,0
Pole 2,32 10,4
Vilaszfal 1,48 7.3
Oldalfal 1,70 9,9

2,13  Toldiiveges, ajtos és nyitott polcos felss rész (11. abra).

Az ajté mogotti rész konyvek, folydiratok, a nyitott rész ridio, teteje disztirgyak,
virdgok elhelyezésére szolgil. A feltételezett rendeltetésszerii haszndlat kozbeni
igénybevétel alapjan szamitott vastagsagi értékek és a torésig szdmitott biztonsigi
tényezSk értékei a kovetkezok :

Vastagsig cm-ben Biztonsagi tényezd
Tetd 1,35 7.9
Pole (hossz) 2,67 8,6
Pole (rovid) 2,10 12,3
Pole (rovid) 1,18 11,56
Pole (rovid) 1,00 11,8
Pole (rovid) 1,06 10,9
Oldalfal 1,90 7,9

2.14 Agynemiitarté szekrény (12. dbra).
Az égynemiitarté szekrény teteje radid, disztargyak, limpa elhelyezésére, belsé
része az dgynemil tdrolisira szolgil

Vastagsig em-ben Biztonsagi tényezd
Tetd 1,71 9,6
Fenék 0,94 7,5
Oldal 0,80 18,6
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8. dabra. Kétajtos alsé szekrény- 1
rész vonalrajza a statikus
terheléssel 20kp
g ()
S0kp/m
[ e
S 90 kpfm
S L—llll]llllr‘
S |
| 1
S 11/ 3
433
l 20kp l/ka 15 k
. -
50 kp/m =
I |
P ] 1 11 Ip I '.“ g
50kp/m E ol R
i o e %SRS
1 T 3
/ AR ,
233 467 9. dbra.Ke’tcfjtés + fidkos
szekrény also résszel a fel-
1400 vett statikus terheléssel
40 hp/m
[ 50kpim
{ SUkpim
S50kpfm
. -
a = T0kp/m
S (LI T 1 [T Tx
33
3 SO0kpfm
Sis 0%
IS m
S
\*
4
10. dbra. Kionyvespole toldiiveges 933
Jels6 résszel a felvett statikus terheléssel
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| 14. abra. Sarokkités
Y P 260 parosan elhelyezett koldok-
csappal

3 LB
i 118 7L7
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300

260
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300
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15. dabra. Sarokléces
sarokkotés 260
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16. abra. Korpuszbitor sarokiassze-
Epitési méd
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6. tablazat
Vizszintes alkatrészek vastagsigi méretei cm-ben 45 em szélesség esetében
(Két: végén aldtdmasztott tartd)

Hosszd- Koncentrdlt terhelés Osatott terhelés (kp/m)
sdg (kp)
cm-ben
10 20 10 | 20 30 40 50 60
40 1,13 1,43 0,62 ‘ 0,65 0,76 0,82 0,89 0,95
45 1,23 1,64 0,68 [ 0,73 0,84 0,92 1,00 1,06
50 1,32 1,66 0,64 0,81 0,92 1,02 1,10 3 K51 Uy
56 1,40 1,77 0,71 0,90 1,02 1,12 1,21 1,29
60 1,49 1,87 0,78 0,97 1,12 1,22 1,32 1,41
65 1,568 1,98 0,84 1,06 1,21 1,33 1,43 1,64
70 1,70 2,08 0,90 1,13 1,30 1,42 1,64 1,64
76 1,74 2,17 0,97 1,22 1,41 1,64 1,66 1,76
80 1,80 2,28 1,02 1,30 1,49 1,64 X3 1,89
85 1,89 2,36 1,10 1,38 1,67 1,74 1,88 2,00
90 1,93 2,456 1,17 1,47 1,67 1,84 1,99 2,12°
96 2,02 2,66 1,23 1,67 1,79 1,96 2,12 2,27
100 2,09 2,65 1,28 1,63 1,86 2,04 2,22 2,34
105 2,17 2,74 1,35 1,70 1,96 2,156 2,31 2,47
110 2,20 2,78 1,42 1,78 2,06 2,27 2,43 2,68
115 2,28 2,88 1,49 1,88 2,14 2,38 2,64 2,71
120 2,34 2,97 1,66 1,96 2,26 2,47 2,66 2,83
125 2,42 3,04 1,62 2,03 2,33 2,68 2,71 2,93
130 2,563 3,16 1,69 2,10 2,60 2,67 2,85 3,056
135 2,59 3,27 1,756 2,21 2,64 2,78 2,99 3,18
140 2,64 3,41 1,83 2,27 2,61 2,87 3,10 3,30
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8. tabldzat

Vizszintes alkatrészek sziikséges vastagsagi méretei cin-ben

30 cm szélesség esetéhen
(Két végén befogott tartd)
Hosszd- Koncentrilt terhelés Osatott terhelés (kp/m)
sbg (kp)
cm-ben
10 20 10 20 30 40 50 60
40 0,81 1,02 0,34 0,43 0,50 0,65 0,59 0,64
45 0,88 1,10 0,39 0,49 0,66 0,62 0,67 0,71
50 0,95 1,19 0,43 0,54 0,62 0,68 0,74 0,79
556 1,00 1,27 0,46 0,60 0,69 0,756 0,82 0,86
60 1,06 1,34 0,562 0,656 0,75 0,83 0,89 0,95
65 1,13 1,42 0,67 0,71 0,81 0,90 0,96 1,03
70 1,21 1,48 0,61 0,76 0,88 0,97 1,04 1,10
75 1,24 1,56 0,64 0,82 0,95 1,03 1,11 1,18
80 1,28 1,63 0,69 0,88 1,00 1,10 1,19 1,27
85 1,36 1,69 0,74 0,93 1,06 % by 1,26 1,34
90 1,38 1,76 0,77 0,99 1,13 1,24 1,34 1,42
96 1,44 1,83 0,83 1,05 1,20 1,32 1,43 1,51
100 1,49 1,89 0,87 1,09 1,25 1,38 1,49 1,58
105 1,565 1,96 0,92 1,14 1,31 1,45 1,66 1,66
110 1,69 2,01 0,95 1,20 1,37 1,47 1,63 1,74
115 1,656 2,07 1,00 1,27 1,45 1,60 1,71 1,82
120 1,69 2,14 1,04 1,31 1,51 1,66 1,79 1,90
126 1,76 2,19 1,08 1,37 1,67 1,74 1,82 1,97
130 1,82 2,28 1,13 1,42 1,62 1,79 1,94 2,06
136 1,87 2,36 1,18 1,48 1,71 1,87 2,01 2,14
140 1,90 2,38 1,23 1,63 1,76 1,93 2,09 2,22
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13. tabldznt
Fiiggoleges alkatrészek vastagsigi méretei em-ben,
60 cm-es szélesség esetében

Hossaiség, | Y Terhelés kp-ban Ny
cm-ben 30 50 100 | 150 200 | 250
30 0,5 0,7 0,8 0,9 1,0 | 1,1
35 0,6 0,7 0,9 1,0 1,1 1,2
40 0,6 0,8 0,9 1,1 1,2 1,2
45 0,6 0,8 1,1 1,2 1,3 1,4
50 0,7 0,8 1,1 1,2 1,3 1,5
55 0,7 0,9 1,2 1, 1,5 1,7
60 0,7 0,9 1,2 1,4 1,5 1,7
65 0,8 | 0,9 1,3 1,5 L6 | 1,7
70 0,8 0,9 1,4 1,6 i 1,8
5 0,8 1,0 1,5 1,6 1,8 1,9
80 0,8 1,1 1,5 1,7 1,8 2,0
85 0,8 L1 | 1,5 L8 | 1,9 2,1
90 0,9 1,1 ' 1,6 1,8 2,0 2,2
95 0,9 1,1 ] 1,6 1,9 2,1 2,3
0 | 1,0 1,1 1,6 2,0 2,1 2,3
110 1,1 1,2 1,7 2,1 2,3 2,6
120 1,1 1,3 1,8 2,2 2,4 2,6
130 151 1,3 1,8, 2,3 2,6 2,8
140 1,1 1,3 1,8 99 2,7 2,9
150 1,1 15 | 1,9 2,4 2,9 3,0
160 1,2 1,5 2,1[ 2,5 29 | 3,2
Osszefoglalo

A korpusz butorokon végzett statikai vizsgdlatok alapjin az elméleti szdmitdsi méd-
szer helyességét igazoltuk és kimutattuk, hogy az elméletileg szdmitott vastagsdgi mére-
tek milyen mértékben felelnek meg a haszndlat kizben felléps igénybevételnek.

Vastageagi méretek esetében a hiztonsdgi tényezd, b = 6—8 minimdlis értékét fogad-
tuk el megfelelének.

Ennek figyelembevételével a szdmitdsi elv alkalmazdsdval a gyakorlati méretezéshez
meghatdroztuk az el6fordulé f6bb méretek szitkséges vastagsédgit.

Ezenkiviil meghatéroztuk a sarokkotések sziikséges szildrdsdgdt és a biztonsdgi tényezd
nagysdgdt (b = 4-—5). A sarokkotések biztonsdgi tényez6je az élettartam meghatdrozd-
sénal jelentds.

A dinamikus vizsgélatok elvégzésére, melyek alapjén az élettartam meghatdrozhato,
1967. évben keriilt sor. :

Irodalom

1. Lele D.: Fahelyettesité anyagokbol késziilt korpusz butorok és egyes alkatrészek
haszndlati igénybevételének, méretezésének és vizsgdlati moédszerének kutatdsa.
Faipari Kutatdsok. 1966. 1. fiizet.

Dalocsa @.: A fahelyettesitd anyagok felhaszndldsdval jelentkezs igénybevételek.
Mérndki Tovéabbképz6 Tntézet, 1962,

11 Faipari kutatdsok 1967, 1—2 161





















3. abra. Szekrényhatfal-
iyénybevételének ellendrzésére
készitett vizsqald keret
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12. dbra. Szig tengelyére merbleges trdanyi
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7. dbra. Vastagsagi gya-
lugépen jobb-bal oldalon és
kizépen dteresztett alkatré-
szek méretszérasdardl készi-

tett grafikon

Typ: DHE (NDK)
JSzék és Karpitosipari V. { l//lﬂf/ﬁg neve:
szék hatsdlab -
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e \/
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4
{

V251600 0REBDb
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10. abra. Hengercsiszolo-
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12. dbra. Lapmegmunkdld gépsoron méretre megmunkdlt alkatrészek méretszérasarol készitett
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Tébbtaga illesztésnél azonban a szélsGséges esetek Osszetalilkozasa nagyon vald-
sziniitlen, ezeknél ezért az Gn. hiba tovibbterjedési torvényt alkalmazzuk. A hiba
tovibbterjedési torvény alkalmazisival a valészinii Gsszesitett tiirési értékeket ki
lehet szdmitani. Erre a kovetkezd képletet lehet alkalmazni:

P = VT TR .. T8

Ahol 7' az ésszeadott tiirések értéke (mm)

T, ... T, rész tiirésértékek (mm)

4. AZ ELLENORZES MEGSZERVEZESE

A toréssel méretezett alkatrészgyartds bevezetése komoly feladatot jelent a gyér-
tast el6készit6, a termelést szervezd és ellendrzé feladatot ellité személyeknek.

Alapfeladatként meg kell ismerni az iizem jelenlegi adottsigit. Ellen6rzé mérése-
ket kell végezni a gépi megmunkdilis pontossigirél, az iizemi klimaviszonyokrdl,
az anyag nedvességtartalmardl és a technolégiai elGirdsok betartdsardl. Csak a
tények alapos ismeretében és a hidnyossigok megsziintetése utén lehet a jelen
tanulményban szereplé tiiréses méret-megmunkalést biztositani.

4.1 Az ellenérzéshez szitkséges miiszerek, kaliberek, mérdeszkozok kivilasztésa.
A meghatdrozott tiiréssel készitett alkatrészek gydrtésa, csak jol tervezett, kony-
nyen kezelhet6, a sziikséges pontossigot biztosité mérbeszkozok segitségével tortén~

8. tabldzat
A tiirésmezdk értéke mm-ben, és elhelyezkedése a Ki. II. illesztésnél
P.1 — P.2 — P.3 — P.4 pontossigi osztalyokban

P.1 P2 P.38 P.4
Névleges méret (mm) )

: Ccsap fészek csap fészek csap fészek csap fészek
1—10 40,1 40,1 40,2 40,2 +0,4 40,4 40,9 40,9
11—20 +0,1 | 40,1 | +0,2 | 40,2 | 40,6 { 40,6 | 40,9 | 40,9
21—30 +0,1 +0,1 | £0,2 | 40,2 | 40,6 | 40,6 | 40,9 | 40,9
31—40 +0,1 | 40,1 | 40,2 | 40,2 | 40,6 | 40,6 | 40,9 | 40,9
41—50 +0,1 | 40,1 | 40,2 | 40,2 | 40,6 | 40,5 [ 40,9 | +0,9
51—100 +0,1 | 40,1 | +0,2 | 40,2 | 40,6 | 40,6 [ +1,0 | 41,0
101—200 +0,1 | +0,1 (| +0,3 | +0,3 | +0,6 | 40,6 | 41,0 | 41,0
201—300 +0,1 40,1 +0,3 +0,3 40,5 40,6 +1,0 41,0
301—400 40,1 | 40,1 { 40,3 | +0,3 | +0,6 | 40,5 | +1,0 | 41,0
401—500 +0,1 | £0,1 | 40,3 | 40,3 | 40,6 | +£0,56 | +1,0 | 41,0
501—600 40,1 40,1 40,3 +0,3 40,6 +0,6 +1,1 +1,1
601—700 40,1 { 40,1 | +£0,3 | +0,3 | 40,6 | 40,6 | 41,1 +1,1
701—800 +0,1 | 40,1 | 40,3 | +0,3 | £0,6 | +0,6 | 41,1 +1,1
801-—900 +0,1 | 40,1 | 40,3 | 40,3 | 40,6 | 40,6 | 41,1 | 41,1
901—1000 +0,1 +0,1 | +£0,3 | +0,3 | 40,6 | +0,6 | 41,1 | 41,1
1001—1200 +0,1 | 40,1 | 403 | 40,3 | +£0,6 | 40,6 | 41,1 | 41,1
1201—1400 +0,1 | 40,1 | +0,3 [ +0,3 | 40,6 | 40,6 | +1,1 | 41,1
1401—1600 +0,1 | +0,1 | 40,3 | 4+0,3 | 40,6 [ 40,6 [ 41,1 | +1,1
1601—1800 40,1 | 4+0,1 +03 | +0,3 | £0,6 | 40,6 | 41,1 | 41,1
1801—2000 40,1 | 40,1 | 40,3 | 40,3 | +0,6 | +0,6 | +1,1 | £1,1

203


















b

-‘ '." \‘r o o
|! -L"jl in P s ' o | n(‘w
a5 },.‘L
“.-;".-“‘.

4

-
-
-—
e
T
.
-

fn
e

0 it ®







Kaliberek térolisa — kiadésa.
Az elkésziilt kalibereket nyilvintartasba kell venni és atvételét alafrassal kell iga-
goltatni. A haszndlaton kiviili kalibereket raktdrban szakszerii médon kell térolni.

Osszefoglalo

A dolgozatban megprébédltunk védlaszt adni a butoripari tiirések és illesztések rendsze-
rének kidolgozdsa és alkalmazdsa koriil immédr tobb mint egy évtizede tarté bizonytalan-

kra.

I 8“"’;I‘(:v,nulmtinyunk kidolgozdsit az iizemi adatok — tgymint klimaviszonyok, a fa- és
fap6tlé anyagok méretviltozdsa és a famegmunkdlé gépek pontossiga — felmérésével
kezdtiik el. Ennek sordn megdllapithattuk, hogy a klimaviszonyok az dllami nagyiize-
mekben — a raktdarak kivételével — megfeleléek. Valtoztatni sziikséges azonban az agglo-
merdlt lapok raktdrhelyzetén, mert ez nem felel meg a technolégiai el6irdsnak. A gépi
berendezések — kiilondsen az tjabb beszerzésii korszer(i gépek és gépsorok, megfelels
karbantartds és szakszer(ien élezett szerszamok mellett, alkalmasak az el6irt tiirések
biztositdsdra. A méret- és mindség-ellendrzés megszervezésében még sok tennivalé akad,

‘ kiilonosen ezen dolgozatban ismertetett megbizhaté méré és ellen6rzé eszkozok alkalma-

| zésdval.

A butoripari tiirési és illesztési rendszer meghatdrozdsdhoz feltdrtuk a hazai és kiilfoldi
irodalomban a témédval kapesolatos kozléseket. Err6l anyagunkban egy révid odsszefog-
lalét adtunk, kimutatva, hogy az egves kutaték dltal kidolgozott dsszefiiggések alapjin
a tlirésegység értékei hogvan véltQznak, a névleges méret fiiggvényében. A 6, tdbldzatbol
Osszegy(ijtott értékekbdl kitiinik, hogy a tiirésegység ériéke 5—2000 mm, névleges méret
kézott 0,078 mm-t6l — 2,569 mme-ig valtozott.

Véleményiink szerint — a butoripari alkatrészek méretének széles skdldja miatt —
ezek az Osszefliggések nem alkalmazhat6k csak bizonyos mérethatdrok kozott, mert a
sziikséges méretpontossdgot nagyobb részben nem a végleges méret, hanem a megmunkd-
lds modja és az alkatrész felhaszndldsi teriilete hatdrozza meg.

Ennek figyelembevételével egy tijabb Osszefiiggés alkalmazdsit javasoltuk, ahol az
5—2000 mm-ig terjed6 névleges méretekhez 0,437—0,5668 mm értékii egységtiirés tarto-
zik.

A rendszer alkalmazdsdhoz négy pontossigi osztdlyt és hdaromféle illesztési rendszert
hatdroztunk meg.

Az ellenbrzés megszervezéséhez részletesen ismertettiik a sziikséges mérbeszkozoket és
mfiszereket — meghatdrozva azok tervezésével. kivitelezésével és raktdrozdsival kap-
csolatos feladatokat. ;
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PA3PABOTKA CHCTEMbI IONYCKOB U NMPUITACOBKH MEBEJIbHbIX
NETAJIEHA

. JIEJIE

3aB. HAyYHBIM OT/IE10M

Co BpemeHH BBeJCHHS KPYNHO-NPOMBIULIEHHOr0 MeOe/LHOro NpoHsBoACTBa BOIPOCI
TpeGOBaHUS, MPEAbABASEMbIE K TOUYHOCTH pasmepon melesnbHbix gaeraneit. Ilpn npons-
BoJCTBE Jeraneil ciaeayer ofecneunBaTh TaKylo TOYHOCTHL, 4TOOLI jienanu Morin Owuith
cobpann 6e3 JOMOJIHUTENbHBLIX paloT. ABTOpP, HA OCHOBAHWHM IPOH3BOICTBEHHBIX N3MC-
penuit, paccmorpes jeiicTBHe KIMMATHUECKHX yeaoBuii Ha TouyHocTh epesoofpadaruina-
I0IUX H HA M3MCHEHHE Pa3MepoB JIPEeBECHH LI H 3aMeHuTeseil JipeBecHHbl.

ABTOp YCTAHOBHII, HTO COXPaHEHHE JETaNsiMH pasmepoB moyker Obrth olecnedeno
TOJALKO B COOTBETCTBYIOIMM 00pasoMm KJAMMATHIHPOBAHHBLIX MacTtepexknx. Maummunoe
oGopynoBanse — B 0COOEHHOCTH COBpeMeHHLIE jepeBoolpadarnBaiome Mammunp ——
1PH COOTBETCTBYIOIEM TEXHHYECKOM YXOjae W KBaJHPHIHPOBAHHO 3aTOUCHLIX HHCTPY-
MEHTaxX MPHIOAHO /UIst o0ecrneyeHus: NMpeancanHbiX J10NyCcKoB.,

Jnsn onpeneneHus eAMHHILL jlonycka B 3apy0exnoil 1 oreuecrBenHoil aureparype, a
TAKOKE C YHEeTOM IKCNEPHMEHTAJILHBIX H3MEPEeHUiT, aBTOP PEeKOMEHAYET HIDKeC/enyionee
ypaBHEHHE

]
E = 0,44+0,25 - VI (mm)

IMonyuennoe Takum 00pa3oMm 3HAUCHHE €AMHOIO JONYCKA 3a4UCISIETCs] B YeThipe Ka-
TErOPHH TOYHOCTH MPH PASIHYHBIX KOIDDHIHEHTAX

P| =0,5E
P, = 1,0E
Pg — 2,0E
P. ] 4,0E

C TOYKH 3pPeHusT NPHUIIACOBKH aBTOP NpejuiaraeT TPH pasiHuHbe KaTeropui 3auucie-
HHA C YYETOM PACMO0KEHNs! B IHATIA30He 0NYCKOB.

Cesaayiomee coejunerue I

Casagyiomee coeaunenue TT

IMoaBHIKHOE COE/IMHEHNE. .

C y4eToM BBILEYKA3AHHOI0 aBTOP 3aMHCISICT PA3JHUYHDLIE TEXHOJIOIHUECKIHe onepaiimn
B CHCTEMY TOYMHOCTH W NPHIIACOBKH.

B 3akJIOYATENILHOIT YACTH TPYAA aBTOP JAaeT NPEANHCAHNS 110 TIPHMEHAEMBIM KOHTPOJIb=

HbIM cpeacTBam (kKanuGpam), najiee B IPOM3BOJCTBEHHOM MPOIECCEe HAMEUaeT MecTa
KOHTPOJISL.

ELABORATION OF A SIZE TOLERANCE AND JOINTING SYSTEM
OF THE FURNITURE COMPONENTS

D. LELE
chief of section

Introducing the furniture production in large-scale works the requirements increased
for the accuracy to dimension of the furniture components. Manufacturing the components
we have to guarantee an accuracy that you can assembly those without secondary work.
The author has investigated the effect of the climatic conditions on the aceuracy of
woodworking machines and on dimension changes of wood and wood substitutes on the
basis of operative measurements.
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He has established that we can insure the dimension stability of the components only
in satisfactorily air-conditioned workshops. The equipments, specially the modern wood-
working machines, are suitable to insure the prescribed tolerances in case of a satisfactory
maintenance and using expertly sharpened tools.

Taking into consideration the foreign and home literature as his experimental measure-
ments to determine the tolerance unit he suggests the following relation:

4
E — 0,4+0,025 YD (mm)
The in this way obtained unit tolerance value is placed with different multiple factors
into four accuracy classes:

P, = 0,5 E
P, 1,OE
P, = 20E
), = 4,0 E

From jointing point of view he purposes three kind of ranging taking into consideration
the placing of the tolerance field.

Binding jointing T.

Binding jointing TT.

Moving jointing.

Taking into consideration the aforesaids he places the different technological operations
into the accuracy and jointing system. Finally he gives a prescription for the control
facilities to be used (for the calibres) moreover indicates the control spots in the manu-
facturing process.

AUSARBEITUNG DES SYSTEMS DER MASSTOLERANZEN UND
PASSUNGEN AUF DEM GEBIET DER MOBELBESTANDTEILE

D. LELE
wissenschaftlicher Abteilungsleiter

Mit der Einleitung der grossbetrieblichen Mébelproduktion erhéhte sich die Forderung
auch auf dem Gebiet *der Masstoleranz der Mébelbestandteile. Es ist notwendig bei
der Herstellung der Mébelbestandteile eine grosse Genauigkeit sichern, dass diese ohne
Nacharbeit montierbar seien. Der Autor untersuchte auf dem Grund der betrieblichen
Messungen den Einfluss der klimatischen Verhiiltnisse auf die Genauigkeit der Holz-
bearbeitungsmaschinen und auf die Massiinderungen des Holzmaterials und des
Holzersatzmaterials.

Der Autor stellte fest, dass die Messhaltigkeit der Bestandteile nur in entsprechend
Werkstitten versicherbar ist. Die maschinellen Einrichtungen besonders die modernen
Holzbearbeitungsmaschinen sind geeignet die vorgeschriebenen Masstoleranzen im
Falle des geeigneten Unterhaltes der Maschinen und bei der Anwendung der gut geschiirf-
ten Werkzeuge sichern.

Der Autor bringt in Vorschlag auf dem Grund der heimatlichen und ausliindischen

Literatur und seiner Messungen fiir die Bestimmung der Messtoleranzeinheit die folgende
Beziehung:

4
E = 0,4 + 0,025 }D (mm)
Solcher Weise ausgerechnete Einheitstoleranz kann mit der Hilfe der verschiedenen
Masstoleranzfaktoren in vier Genauigkeitsklassen eingegliedert werden:

P,=05E
P,=10E
P, = 20E
P, = 40F
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Der Autor schligt dreierleie Eingliederung aus dem Gesichtspunkte der Passung in
Achtung genommen die Stelle des Toleranzgebietes vor.
Verbindungspassung I.
Verbindungspassung IT.
Bew gspassung.
Der Autor gliedert obigerweise die verschiedenen technologischen Prozesse in die
Genauigkeits- und Passungsordnung ein.
Der Autor gibt in dem Beendigungsteil eine Vorschrift fiir die anwendenden Kontrollele-
mente (Kaliber) und im Fertigungsprozess bestimmte er die Kontrollstellen.
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KOZGAZDASAGI KUTATASOK

A KOZGAZDASAGI OSZTALY KOZLEMENYEI



A TERMELES PROGRAMOZASA A FURESZIPARBAN
(Témaszém: 33.09.02.01.)

DR. SZABO KAROLY
okl. faipari mérn0k, tudomdnyos osztily vezets

A termelés koncentraldsa egyre inkabb lehetéséget nyujt arra, hogy ne csak nép-
gazdasigi, hanem vallalati szinten is tudoményos mddszereket alkalmazzunk a ter-
melés megtervezésénél és iranyftasanal annak érdekében, hogy maximéalis gazdasigi
hatékonysagot érhessiink el.

A fiirésziparban meghonosult gyartis méar rendelkezik azokkal az eléfeltételekkel,
hogy a matematikai mddszereket alkalmazza a termelés irdnyitasiban. Sajnos a
lehetGségekkel még nem élink, holott célszerii lenne tudoméanyos alapon szabalyozni
a termékvilaszték gyartasat gy, hogy az optimdilisan biztositsa a sziikségletet s
egyuttal a minimalis faanyag-felhasznaldst is szem elGtt tartsa.

A jelenleg alkalmazott gyéartasiranyitas tendencidia fiirésziparban f6leg a technikai
és technoldgiai problémék felé irdnyulnak. Ez egymagaban nem oldja meg a gazda-
sfgi problémakat, melyvek els6bbrendisége vita targyat sem képezheti. Kutaté-
sunk célja az volt, hogy ramutassunk azokra a lehetdségekre, melyek segitségével
a flirésziparban célravezetéhb és moédszeresebb termelés-irdnyitast valésithatunk
meg azaltal, hogy a fiirészaru-termelésben a kivant méretl fiirészarura vonatkozo
igényeket nemesak mennyiségben, de id6ben is fedezni tudjuk.

A fiirészipari gvakorlat a Kivént valasztéka flirészarut olyan nyersanyaghdl gyértja
le, melynek méreti jellemz6i dltalaban adottak, s csak igen kis mértékben befolyasol-
hatok. A termelés jelenlegi jellemzdje az, hogy ha maximalis anyagkihozatalra torek-
sziink, a fogyaszté (felhasznals) éltal igényelt méretli fiirészaru mellett torvény-
szerlien termel6dik olyan flirészaru, mely csak késébb taldl piacra, mely, ha elég
késén kovetkezik be, a maximalis kihozatal gazdasagi hatésat leronthatja, mivel a
nagy frukészlet tetemes forgéeszkoz-lekotést eredményez. Hogy ezt elkeriiljiik,
nagyon sok esetben a felhasznalék igényeit nem az altalnk kivant mérethen elégit-
jiik ki, ami a felhaszndlok és a népgazdasag részére nemcsak anyagi veszteséget
okoz, hanem t6bb €16 és holt munka raforditast is igényel a tovabbfeldolgozas sordn.

Minél nagyobb az igényelt fiirészaru-vilasztékok termelésére rendelkezésre 4llo
nyersanyag viszonylagos méreti alkalmatlansiga, anndl nagyobb az ellentmondas
a maximdlis kihaszndlis és a sziikségletnek momentani kielégitése kozott. A cél ezt
az ellentmondast oda korlatozni, hogy hatisa minimélis legyen.

Ennek utja egzakt médszerrel nyomon kovetni a flirésziizemi termelés alapveto
kovetelményeinek teljesitését, vagyis a felhasznaldk igényeinek maximalis kielégi-
tését minimalis nyersanyag-felhasznélis mellett, valamint a nem igényelt flirészaru-
valaszték volumenének a minimumra valé csokkentését. Felallitani olyan modellt,
mely a termelési folyamat irdnyitdsanak optimumaként a fenti feltételeket teljesiti.

A bhevezetében kitiizott célokat a termelésnek linedris programozasa itjin érhet-
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3. tabldazat

A 1. sz. vagasi program modellje

Felté- Viltozok Segédvaltozok
Kapacitis

telek Xy X X3 Xy X5 ' Xg | X l Xg Xy I 10 l *n X12 X3 X4 X5 X6 I X7 l X8 319 Xa9 Xoy oo l Xog | X24q I Xo5 A{] Vs | Vo | Y10 | Vit l Vig l Via I Via I Viq | Vis
1y —1 —1 —1 —1 |2,02 2,02 2,02 2,02 25 mm| 28 mm| 38 mm| 48 mm| 58 mm| 68 mm| 78 mm| 88 mm| 88 mm/| 98 mm 0
U, —1 —1 —1 —1 3,056 3,05 3,05 3,05 0
Uy —1 —1 —1 —1 3,12 3,12 3,12 3,12 0
u, —1 —1 —1 —1 9,49 9,49 9,49 9,49 0
g —1 —1 —1 —1 3,36 3,35 3,35 3,35 0
g —1 0,11 0,11 0,11 0,11 0
U, 0,233/0,3871| 0,1916 0,1446 | 0,1359 | 0,3199| 0,3233 | 0,1029 0,39 0,39 0,2155 | 0,2155 | 0,077 0,1816 | 0,1816 | 0,1816 0,0865| 0,0865 —1 9 625
g 0,407 0,224 |0,4225 | 0,3758 0,201 - 0,1505 0,1069 ' —1 1 960
Uy 0,2869 0,1037 0,1541 —1 1 660
Uy 0,2274 0,3351 | 0,3324 | 0,3363 0,5353 | 0,3048 0,4838 | 0,2419 | 0,2419 | 0,2419 | 0,4098 0,2130 | 0,4098 | 0,1966 | 0,3695 | 0,3350| 0,3695 —1 11 507
gy 0,2791 0,2737 0,1983 0,3132 0,2722 0,1524 —1 & 1 460
Uys 0,3513 0,3032 0,3035 —1 520
Uy 0,2586 0,1705 0,335 —1 2 500
Wy 0,3647 0,1823 0,3665 = 155
Uy 0,3324 0,3088 0,241 0,3822 oy | 1 500

cél ,, 27 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

meg-

oldds 254,56 2879,3 4870,5 19298,5| 2655,3 | 3704,8 | 3512,8 2561,8 4493,9 | 2532,9 | 425,0 | 1715,0 2313,35 1147,56 1403,56 | 9884 51 217,6 m?
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7. tablazat folytatasa

A'fBrdaz: Véghsi ' Fiirészaru-kihozatal a feldolgozott rdnk %-dban e .l | Rendelkezsere
ronk alter- igényelt vélasztékok ﬂ“m"'“ 4116 firészronk
dimged)e: | | nalive | 5 v | 5 | 28 | 3 | 8 | 45 | 48 | 8 | es | 7 | 88 | o8 ()
l
35—39 27 1,25 7,15 ! ! 42,59 31,85 82,84
28 1,69 7,80 23,74 50,13 83,36
29 1,83 8,25 26,39 44,21 80,68
30 1,11 7,06 37,71 36,38 82,26 6 100
31 2,64 8,82 32,10 38,90 82,36
32 2,50 7,92 : 42.91( 29,30 82,63
33 2,64 ! 8,82 71,10 82,46
34 | 18,76 60,63 79,39
4044 35 1,19 7,65 23,93 50,70 83,47
36 7,27 34,29 4269 84,25
37 1,32 6,42 28,38 47,20 83,32
38 5,91 19,73 37,36 83,00 4 038
39 9,49 21,54 49,77 80,80
40 6,49 41,32 32,55 80,36
45—49 41 34,78| 29,12 20,66 84,56
42 0,94 13,27 64,37 18,01 96,59 2000
43 | 1,55 8,38 24,58 49,66 84,17
Fogyasztéi
igény flirész-
druban (m?) 0 9625 | 1960 O 1660 | O 11507, 1460 | 520 | 2500 155 | 1500 — 44 075




Az el6bbi feltételek melletti egyenléségek.

0,0616 x, + 0,0603 x; - 0,0616 x, + 0,0616 x, + 0,0493 x, + 0,0226 x,,
+ 0,0125 x,, + 0,0169 x,; + 0,0183 x,, + 0,0111 x,, + 0,0264 x,;, + 0,0250 x,, -
+ 0,0264 x,; + 0,0119 x,; + 0,0132 x,, 4 0,004 x,, -+ 0,015656x,, = O

0,1065 x. + 0,1896 x, + 0,0976 x, + 0,0688 x,, + 0,0688 x,, + 0,0741 x,;, -
+ 0,038 x,, + 0,098 x,, + 0,054 x,, = 0

0,2330 x, + 0,2258 x, -+ 0,3668 x, 4 0,1912 x, + 0,1860 x; + 0,1939 x, -

+ 0,2201 x, 4+ 0,2751 x, + 0,0906 x,, + 0,1010 x;, + 0,2090 x,, + 0,2634 x,, +
+ 0,1672 x,; + 0,0975 x,; + 0,0683 x,, + 0,0683 x,;, + 0,0804 x,, + 0,0732 x,. +
+ 0,0670 x,, + 0,0870 x,, + 0,0720 x5 + 0,0715 x4, -+ 0,0780 x,5 + 0,0706 x,, -
+ 0,0882 x,, + 0,0792 x,, + 0,0882 x,, + 0,1876 x,, + 0,0727 x,;, - 0,0642 x,, -
+ 0,0591 x,, = 9625

0,4070 x, + 0,2608 x,, - 0,2090 x,, - 0,2159 x,, + 0,1638 x,; + 0,0825 x.,, +
+ 0,0765 x,; + 0,0649 x,, = 1960

0,3668 x, + 0,2268 x,, + 0,1929 x,, - 0,0949 x., = 0,0838 x,, = O
0,2244 x,, + 0,4924 x,, = 1660

0,4716 x, + 0,4150 x, + 0,3198 x, + 0,2038 x,, + 0,3462 x,; + 0,2374 x,, +
40,1973 x,; + 0,2154 x4 + 0,1327x,, = 0

0,2641 x, + 0,6030 x; + 0,3612 x,, + 0,3779 x,, + 0,3779 x,, + 0,2174 x,; -+
40,4214 x,, + 0,1847 x,, 4+ 0,2978 x., + 0,3693 x., + 0,6302 x,, + 0,2639 x., -
+ 0,3210 x,, + 0,6063 x,, 1+ 0,2838 x,, -} 0,4132 x,, + 0,3478 x,, = 11507

4

0,3191 x, + 0,2627 x,, + 0,5051 x,; + 0,3685 x,, + 0,2231 x,, + 0,4319 x,,
+ 0,3743 x,, + 0,3829 x,, + 0,3771 x,, + 0,7110 x,, + 0,2393 x,; + 0,3429 x,,
+ 0,4977 x5, + 0,2912 x,, + 0,6437 x,, + 0,2468 x,, = 1460

st

0,3563 x, + 0,3080 x,, + 0,4354 x,, + 0,2616 x,, + 0,6063 x,, + 0,4421 x,, +
+ 0,3638 x,, + 0,3890 x,, + 0,56736 x,, + 0,3255 x,, + 0,1801 x,, = 520

0,3397 x,, + 0,2943 x,, + 0,4956 x,, + 0,4259 x,, -+ 0,6013 x,, -+ 0,4291 x,, 4
1= 0;2066 Xgq = 2500

0,2930 x,, 4~ 0,6070 x;;, + 0,4269 x,, = 156

0,4165 x, + 0,3649 x,, - 0,3185 x,, + 0,4720 x,, + 0,4966 x,, = 1500

A célkitiizés

=X Xy X5 tieescn X3 — minimum
A feladat ugyancsak olyan, nem negativ x,, x, .... X,; meghatdrozisa, melyek

kielégitik az elébb megadott egyenlétlenségeket és ngyanakkor Z eléri a minimélis
értéket.
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8. tablazat

A FURESZARU TERMELES LINEARIS PROGRAMOZASANAK MODELLJE

Viltozék

! Segédvaltozok
Feltételek -
Xy i) %3 I Xy I X5 I *g X7 s Xy *10 X1t I X1z I *13 X | X15 | X16 | X17 | X18 Xi9 I X20 | X21 I X29 I ¥23 ] Xaq I Xas Xag X2 | X28 I X29 X30 X X32 | X33 l Xa4 | Xas) I *36 l X37 I X3g I Xag I ¥10 l X l X12 I X43 Y Vs Vo V1o Yu V1% Vi Vg Vis Vie I MY I Vig Vig Kapacitds
u, +1 ' —0,11 0
u, +1 ik +1| +1| +1 | 41| +1 ! —3,35 0
u, 41 +1 +1| +1 41 +1 =L | sEL —9,49 0
uy -+ | == +1 +1 +1 +1| +1| 41| +1 +1 —3,12 0
1 +1| 41| 41| 41| +1 | 41| 41| +1 —3,05 0
ug +1 41 +1 +1 +1 -+1 —2,02 0
1, 0,0616/0,0503|0,0616 0,0616/0,0493 0,0226 0,0125/0,0169(0,0183/0,0111{0,0254(0,0250|0,0254 0,0119 0,0132 0,0094/0,0155 —1 0
g 0,1055 0,1896 0,0976 0,0688 0,0688 0,0741 0,0538 0,0698 0,0754 —1 0
1y 0,2330 10,2258| 0,3668 [0,1912/0,1860(0,1939/0,2201(0,2751 0,0906/0,1010| 0,2090 | 0,2634 [0,1672/0,0975/0,0683|0,0683 0,0894 0,0732|0,0670/0,0670 0,0720 |0,0715/0,0780 0,0706/0,0882|0,0792/0,0882| 0,1876 0,0727) 0,0642 [0,0591 —1 9 626
g 0,4070 0,2508 0,2090 0,2159 0,1638 0,0825 0,0765 0,0649 —1 1 960
Uy 0,3668 | 0,2268 0,1929 0,0949 0,0838 —1 0
Uy , : 0,2244| 0,4924 Ry | —1 1 660
Uyg 0,4716 0,4150(0,3198 0,2038 0,3462 0,2374 l 0,1973(0,2154 0,1327 —1 0
Uy 0,2641/0,6030 0,3612 (0,3779/0,3779| 0,2174 0,4214 0,1847 0,2978/0,3693 0,6302 0,2639 0,3210 - 0,6063 ’ 0,2838 0,4132| 0,3478 B —1 11 507
U 0,3191 0,2627 0,5051 0,3685 10,2231 0,4319/0,3743!0,3829 0,3771 0,7110 0,2393(0,3429 0,4977 0,2912|0,6437|0,2458 —1 1 460
Wy 0,3563 0,3080 0,4354| 0,2616 0,5063 0,4421(0,3638/0,3890 0,6736 0,3255 0,1801 —1 520
Uy 0,3397 0,2943|  0,4956 0,4259|0,6013 0,4291 0,2066 —1 2 500
Uy ! 0,2930 0,5070|0,4269 —1 165
g 0,4165 | 0,3649 0,3185 0,4720 0,4966 —1 | 1500
cél ,,z” —1 —1 —1 —1| =1 —=1(—=1] —1]| —1 —1 —1.]1 =l —1 —1 —] | =1l | =1 | —1 —1 —1 —1 —1| —1]| —1]| —1 —1 -1 1| -1 1| —1| —1| —1| —1 — A —1 —1l | =1 —1]|—1 —1. |=1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
' ‘
Megoldds 264,87 RNAGK,48 1466,81 14 721,51 6662,68 3035,21 3371,26 1106,20 7344,11 363,08| 4500,88 2407,90 59,41| 1512,36 3338,84 13567,86 1939,70 |274,00 624,42| 53311 m?




Az egyenldtlenségeket mesterséges véltozok kozbeiktatdsaval ugyancsak egyen-
16ségekké alakitjuk at, hogy a feladatot szimplex médszerrel oldhassuk meg.

Az igy megszerkesztett modellt, az elektronikus szdmolégép adta eredménnyel
a 8. tdblazat szemlélteti.

A végési alternativik érdekessége, hogy mér eleve szerepelnek benne a 12 mm,
19 mm, 356 mm és a 45 mm-es inkurrens szelvényvastagsdgok, melyeket a modellbe
null-yolumennel allitottunk be. Megkivantuk tovdbba a modelltdl, hogy az eldirt
késztermék-halmazt minimdlis ronkfelhaszndlis mellett adja meg.

Az optimélis megoldéas a kovetkezs technolégidkat aktivalta:

2656 m® 18—19 em @ ronk

X, =
Xy = 8066 m® 20--24 em @ rénk

p I = 14 721 m?

X = 6662 m?

osszesen = 21 383 m® 25—29 cm @ ronk

X5s = 3035 m?

> = 3371 m?

T = 1106 m?*

osszesen = 7512 m® 30—34 cm & ronk

Xai = 7344 m*35—-39 em & ronk

X = 363 m?

X7 = 4500 m?

Osszesen — 4 863 m® 40—44 ecm @ ronk

X = 2407 m* 4549 em @ ronk feldolgozasit a 6. tablazat penge-

beosztédsa szerint.
Az osszes ronkfelhasznalis: 53 311 m?

A késziru termelés

Méret Tery (m?) Tilteljesités (m?) ()sszesen
12 mm 0 59 59
19 mm 0 1512 1512
25 mm 9 625 — 9625
28 mm 1 960 = 1 960
35 mm 0 3339 3339
38 mm 1 660 == 1 660
45 mm 0 1358 1358
48 mm 11 507 = 11 507
58 mm 1460 1940 3 400
67 mm 520 274 794
78 mm 2 500 - 2 500
88 mm 155 — 150
98 mm 1500 624 2124
Osszesen: 30887 9106 39 993

Az anyagkihasznalas: A 1219, ronkfeldolgozis melletti tervtulteljesités 22,769,
Ebbél inkurrens méretbél 15,67%,. A modellt a 9. tablizatban fejtettiik ki.

231












o
o

11. tablazal

A minimilis ronkfeldolgozas melletti fiirészaru-kihozatal (m?)

F:;i;l‘::gjd 2 | w |\ 23 s | s | & | @ | 5 | e | 7 88 98 e
mm-ben
221 51,6| 89,9
4340 | 1591,9 ' 1 143,6
2 359 857,9 752,8
1 467 100,9 529,9 498,3
10 646 732,4 | 3950,6 2 314,4
6 663 1752,1 | 1670,8 1145,0
1 987 106,9 519,8 | 984,8
1 048 326,6 519,4
1050 73,3 517,0 193,9
1050 703,56
1106 79,6 | 181,2 586,4
6 100 1144,4 3 698,4
363 26,4 124,5 155,0
3178 41,9 204,0 901,9 1500,0
497 32,0 358,6
2 000 695,6 | 582,4 413,2
44 075
Osszes 41,9 | 1013,5 | 9690,4 | 1941,9| — [1662,0] — |11452,8|1459,7| 519,8 | 2415,7 | 155,0 | 1500,0 |31 852,7
Eredeti terv 0 0 | 9625,0 | 1960,0 0 | 1660,0 0 | 11507,0 1460,0 | 520,0 | 2500,0 | 155,0 | 1500,0 (30 887,0
Tilvégds 41,9 | 1013,56| 654| — =L O = - - == = — 965,7
Hidiny = - = 18,1 e = 54,2 0,3 02| 843| — ==












14, tdbldzat

Az 3. sz. vagisi program modellje

viltozdk

segéd-viltozok

Feltételek Kapacitds
% Xz X3 Xy X5 Xg Xy X3 Xg - n X2 12 X4 %15 vz Vs Vg vio 11 Viz Vis Via Vis
u; —1 0,11 =
U, —1 3,35 =
ug —1 —1 —1 9,49 =0
u, —1 —1 —1 —1 —1 —1 3,12 =
u; —1 3,05 =0
Ug —1 —1 2,02 =0
u, 0,2330 0,3668 0,0906 0,1010 0,0975 0,0683 0,0683 0,0894 0,0670 0,0670 | 0,0720 0,1876 0,0727 —1 9625
g ~ 0,4070 0,2090 0,2159 0,1638 0,0649 —1 1 960
ug ; 0,2244 —1 1 660
Wy 0,3779 0,3779 0,4214 0,2978 0,3693 | 0,5302 0,6063 0,4132 0,3478 —1 11 507
gy 0,3191 0,2627 0,3685 0,2231 0,4319 0,3743 0,3429 0,2912 —1 1 460
Uyo 0,3080 0,4354 0,3255 —1 520
Uy 0,2943 0,2066 —1 2 500
gy 0,4269 —1 155
g5 0,3649 —1 1 500
cél ,,Z2” —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 —1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Megoldés 576,7 17 532,6 | 49 667,1 4110,7 4820,7 7397,6 15 962,6 | 363,1 10 208,8 | 5233,6 5732,3 534,0 22 978,9 | 8948,4 | 20 199,4 115 872,56 m?



X = 15 962,6 m* 35-—-39 em @ ronk
X, =  963,1 m?
X — 10208,8 m,

.= 111719 m; 4044 cm @ ronk
X, = 0233,6 m* 4549 cm @ ronk

Az 6sszes ronkfelhasznalds: 115 872 m?.

A kihozott készdru mennyiségére a 15. tablizat ad felviligositist, melyet Ggy
kaptunk, hogy a vélasztott vagdsi alternativik kihozatali szézalékait beszoroztuk
a szdmolégép adta ronkmennyiségekkel, vastagsigi kategoridk szerint. Az anyag-
kihaszndlds 77,05%,. A szirmitas azt igazolta, hogy 44 075 m® ronkkel szemben
115 872 m® rénkét kell feldolgozni, hogy viszonylag a maximéilis anyagkihasznaldst
érjiik el, s amellett a kért vastagsigia szelvényarut, vastagsigonként teljes volumen-
ben teljesitjiik. A tulvagis rénkben 71797 m?, fiirészaruban 58 392,8 m?.

Ez természetesen az ipari gyakorlat részére elfogadhatatlan, s ezért az elektronikus
szamologép 4ltal vilasztott végési alternativikat az egyes ronkvastagsigok vonat-
kozdsiban a rendelkezésre 4116 ronkmennyiségekre redukdltuk, s igy szdmitottuk
ki a pengebeosztédsok anyagi eredményét. Ebben az esetben is az anyagkihasznalas
77,07%,, de a kihozott dru valasztéki megoszlésa teljesen eltér a kivant méretektdl,
amit a 16. tabldzatban mutatunk be. Ezen a programon, hogy megkozelitse a kért
valasztéki igényeket, a kovetkez$ javitdsokat kell eszkézolni az anyagkihozatal
rovasara.

A pengebeosztasok megosztisa, valtozdsa:

Vagas: alternativa Mennyiség Pengebeosztasok
1l
X3 4165 m?® 1/48, 2/25, 2/38
IT
X3 4894 m? 3/48, 2/28
11T
X3 2226 m?® 1/98, 2/48
v
X5 4550 m® 1/78, 2/48
v
X, 2941 m?® 8/25
Xy 6699 m? 6/25
T
Xg 295 m? 1/98, 2/568, 2/25
I
Xq 12756 m? 1/98, 4/25
X14 3638 m? 3/48, 4/25, 2/28
T
b & 1196 m? 1/78, 2/68, 2/25
II
X, 636 m? 1/78, 3/48

A javitott programot a 17. tiblizat szemlélteti.
Az anyagkihasznalas: 70,1%,. '
Az anyagi veszteség az optimélis programhoz viszonyitva:
33 968,4 m*
—— 30 899,4 m?
3 069,0 m?, értékben 5 524200 Ft.
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16. tablazat
A minimélis ronkfeldolgozds melleti fiirészaru-kihozatal (m?)
i s | = s | 4 | 8 I 68 | s | e [ es
Feldolgozdsi ronk (m?) =l df )
mm-ben
R BE e ] ]
221 51,6 89,9 21317,7
6 699 2457,2
18 776 1701,1 ) 7095,6 5783,0
1570 107,2 578,56 572,9
1 840 126,7 : 801,1 541,56
2 831 2531 | 61,2 | 6353 631,6
6 100 1144,4 3 698,4
400 29,1 137,2 170,8
3 638 ! - 236,1 1 6503,2 1184,2
2 000 | 695,6 582,4 413,2
7 44075 | ) ‘
Osszesen 5869,3 9317,2 636,3 | 12 992,7 | 4067,4 7768,3 954,7 170,8 572,9
Eredeti terv 9625,0 | 1960,0 | 1660,0 | 11 6507,0| 1460,0 520,0 | 2500,0 | 156,0 1500,0
. Thlvigds 1. 1 485,7| 2607,4 7248,3 15,8
% Hidny 3755,7 1022,8 1024,7 1545,3 927,1
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Az egységugrisjel ,,négyszogesitése” elektromos vagy mechanikus iton hajthaté
Vi .
A lengésgatlé miikodését a 24. dbran lithaté elvi vazlaton tanulményozhatjuk.
Tegyiik fel, hogy a differencidlrelé meghiizott allapotban van, vagyis az Ly tekercs
az 1 zérélemezt magéhoz hizva tartja. Az 1—3 pontok tehit fesziiltség ald keriilnek,
igy a szervomotor a kotGanyag dramlisi sebességének novelésére irdnyulé beavatko-
74st megkezdi. A kovetkezé pillanatban azonban az éllandé forgésban levé 7' tircsa
a zérblemezt a relétekercst6l eltavoloddsra kényszeriti, midltal a megfelelé kontak-
tusok a szervomotor szelepnyité irdny1d dramkorét nyitjik. A beavatkozasi folyamat
ily médon megszakad, a szabélyozott jellemz6 mért értéke novekedni kezd. A téresa
ekézben tovébb fordul, s amennyiben a teljes koriilfordulis idejének lejartaval az
egyensilyi dllapot még mindig nem kévetkezett volna be, gy a szervomotorra egy
tijabb fesziiltségimpulzus érkezik, tehét az dramlisi keresztmetszet ,.egy lépesével”
ismét novekszik. E 1épesbzetes korrigaldsi folyamat mindaddig tart, amig a szabé-
lyozott jellemzs mért értéke az alapjelig emelkedik, amikor is a rendszer nyugalmi
dllapotba keriil. A lengésgatlé tehat az egyes beavatkozisi impulzusok kozotti
,vArakozési id6vel” lehetdséget ad arra, hogy a szabilyozott szakasz a kiilonbozé
tehetetlenségekh6] ad6dé eltolédasokat kiegyenlitse, midltal a tiilszabdlyozas jelen-
t6s mértékben csokken.

3.15 Beavatkoz6 szerv.
A beavatkozé szerv két elembdl tevédik Gssze: egy elektromotor hajtdsi szervo-
rendszerbl és a kotbanyag 4tdramldsi keresztmetszetét szabalyozé tiszelepb6l.
A két elem egyméssal mechanikus kapesolatban van.
A szabilyozott jellemz5 névértékre torténd korrigilasat a tiszelep hajtja végre
a szervorendszertsl kapott impulzusok irdnydnak és szémanak megfeleléen. A két
elem kézotti dsszekittetést alkalmas éttételrendszer biztositja. A korrigilisi miivelet
lefolydsa a 25. dbran lithaté elvi vizlat segitségével tanulminyozhaté.
Amennyiben a keverSgépbe porlasztott miigyanta idGegységre esé mennyisége pl.
nagyobb az eléirt értéknél, gy a szervomechanizmus —— a differencidlrelétél kapott
fesziiltségimpulzusok hatdsra — a
mellékdramkorbe helvezett tliszelepet
zar6irdny funkeciondlisra kényszeriti, o < 1S B
kovetkezésképpen a tartdlyba vissza-
taplalt kétSanyag mennyisége csikken, 1’ ~ B
mig a porlaszté felé irdnyulé novek- T
szik. A korrigilisi miivelet mindaddig o -—— O O—=2
tart, amig a szabdlyozott jellemz5 mért 9-1 e r | T
i
1<

értéke az alapjelig emelkedik. A be-
avatkozdsi folyamat a szablyozott jel-
lemz3 csokkenése esetén a fentiekkel . | 4 (i
megegyez6 médon zajlik le, természe- . B K17
tesen ellentétes értelemben. &

R

3.16  Stabilizitorok (8,, S,, S;). ' N J

A mérd- és szabilyozé komplexum e
energiaellitdsit az S,, S, és8, stabi- — ==k .
lizdlt fesziiltségforrdsok  biztositjak. - S L
Valamennyi tépforrds sorozatban ké-
sziilt, 6nall6 miiszeregység. 24. dbra
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[VI]= l/d / o
(M) miszerosztis P 7
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65 0= 280°(n-62) b 4
++ {70°(n+33) )

——-—’M
50 7 7 40 50 60 70 80 @
27. dbra. Guanta-mennyiségmérd kalibriciés cqyenese

A szémitdsok alapjin az indikilé miiszer altal mutatott osztasérték (M) és az
aramldsi sebesség (V,) kézitti Gsszefiiggés jellemzésére a kovetkezd egyenletek
adodtak :

I £ =270
Vs = 0,019 M + 5,034 (31)
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Elektronikus egység:
Pontatlansag (X H): 29,
Bemelegedési id6: 1 éra
Megengedett hémérséklet-ingadozis: --15 C°

5. ALKALMAZASBAVETELI KUTATASOK

A laboratoriumi vizsgilatok befejezése utan megkezdtiik a komplex ellenérzé
berendezés ipari alkalmazisba vételével kapesolatos munkalatokat.
A berendezés felszerelését a kovetkezs sorrendben végeztiik el.

1. A méréfej beépitése a csiszologép uténi gorgdsornal.

2. Az elektronikus egységnek a gorgésor mellett torténd rogzitése, illetve a mérs-
fejhez valé csatlakoztatasa (70. abra).

3. A villamos tépegység (valtéaramii stabilizitor, biztositék, inditékapesoldk)
telszerelése, a kabelhdlozat elkészitése.
. A mindsité jelols egységének heépitése.
. A hidraulikus tédpforras felszerelése a gorgdsor alatt.
. Préba iizemeltetés.
. A komplex ellenérzé és mindsité berendezés hemérése.

2Oy Gl

5.1 Bemérési munkélatok.

A felszerelt ellenérzé berendezést vigy dllitottuk be, hogy a jelolérendszer a mérd-
elektréddk kozt athaladé lapok koziil azokat jelélje meg, melyek térfogatsilya egy
adott minimdlis érték (630 kp/m?®) alatt van.

A fentieket kovetden elvégeztiik a vastagsdg-kompenzalé elemek behangoldsat.
Ezt a miiveletet ugy hajtottuk végre, hogy a méréelektrédak kozé ugyanazon tér-
fogatsilyn, de kiilonbozd vastagsdgi (19 mm -1 mm) lapokat helyeztiink, és a
hengeres kompenzalé trimmerek helyes munkapontjit (pozicid, légrés) a 3.31 fejezet-
ben leirt elveknek megfeleléen bedllitottuk.

Végiil feliilvizsgdltuk az ellen6rzd- és 6nmiikodé mindsité rendszer iizemének
meghizhatdésagat oly médon, hogy a miiszer altal megjelolt lapoknak (lapszakaszok-
nak) a mérdelektrédak altal érintett feliiletrészeib6l mintakat vettiink, melyeknek
térfogatsilyat az ismert suly-hossz méréses mddszerrel meghataroztuk. Emlitésre
méltd, hogy a mindsitd rendszer kb. 400 lap koziil 4 db-ot teljes hosszban, mindkét
élen, 1 db-ot fele hosszii-
sdgban, egyik élen jelolt
meg. Az ellenérzé méré-
sek azt igazoltdk, hogy
e kritikus lapok (ill. lap-
részek) térfogatsily-ér-
tékei a beallitott 630
kp/m*nél minden eset-
ben kisebbek voltak.

10. dbra. A térfogatsily
ellendrzd iizem kizben
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Osszefoglalé

Ez a zérdjelentés a roncsoldsmentes anyagvizsgdlat témakorén beliil a gydrtdskozi
forgdcslemez-térfogatsily ellenOrzés és anmiikodo mindsités kérdéseivel foglalkozik. Be-
vezetGben ismerteti az ilyen irdnya kutatdsok el6zményeit, illetve az eddig elért eredmé-
nyeket, majd dttér a faanyag-térfogatsuly dltaldnos mérési médszereinek leirdsdra. Ezen
beliill a hagyomédnyos sily-hossz méréses metddussal kapesolatosan hiba-szdamitdsokat
végez s rdmutat azon szempontokra, melyeket a pontos mérés végrehajtdsdhoz feltét-
leniil kivdnatos betartani.

A dielektrikus térfogatstily-mérési eljards rovid lefrdsa utdn ismerteti az Intézet miiszer-
laboratériumdban kivitelezett, folyamatos miikodésti, gydrtdskozi térfogatsily ellenérzé
és mindsitd berendezés szerkezeti felépitését és miikddését. Analitikai vi_zsgé.]atot folytat
a mérdelektréoddk kozott dthaladé forgdeslemez vastagsdgi tolerancidjdbol ad6ds zavardjel-
forrdsokkal kapesolatosan — erre vonatkozdlag konkrét mérésadatokat is kézol —, majd
bemutat egy metddust, melynek segitségével a vastagsdg-vdltozdsbol adédé mérési,
illetve mindsitési hiba automatikusan kompenzdlhato.

A tovdbbiakban rajzokkal illusztrdlja a mérdfej, az clektronikus egységek, a jells
mechanizmus felépitését, majd a komplex berendezés miikédésének leirdsa utdn a labo-
ratériumi el6kisérletek eredményeirdl szamol be.

Az ,,Alkalmazasbavételi kutatdsok” eimii fejezetben beszdmol azon munkdlatokrél,
melyeket a témdban kozremiikodd mérnokok és technikusok az ellenérzé- és mindsité
berendezés alkalmazdsbavételével kapesolatosan végeztek, majd ismerteti az {izemi proba-
kisérletek pozitivan értékelhets eredményeit.

HENPEPBIBHOE W3MEPEHHWE OB'bEMHOI'0O BECA INPUBOPAMU B
MPOU3BONCTBE NPEBECHO-CTPY)XEUHLIX IIJIUT

O-P JI. PYIIKA
Hayunsiii corpyanng

Hay‘ll-[blﬁ TPYI B ﬂpe;‘lBJIElX TeMBI HCCIIEJ0BaHUS MaTepwalion 0es paspyuieHmust saHH-
MaeTtcs BOH]’)GCZIMII h1e)!(0ﬂ€DaIl!-lﬂHHOf:I MpoBepKH 00’bEMHOTO Beca ,’LDCBCCHO-CTDYH{EII-
HBIX NIHT W BOIpocamii aBTONaTI-NECKOﬁ KJ‘[E(CCI-![I!P{KKIII-[I{,

Bo BBOI{HI’)ﬁ HaCTH HEIV‘IHI:IFI TPV 3HAKOMHT C NDEANnochlIKamH HCCJ]&;‘IOB&T&HBCK(}ﬁ
]')aﬁn"]‘bl B TaKoOM HaMOpapjeHWM, BepHee ¢ JOCTUTHVTHIMHU 1O CHX 110D pe3vabTaTamMH, Ié'l
3aTem MHepexolIrHT K ONHCAHWID nﬁnmx METOI0B H3MEPeHHsT 00'LeMHOI'0 Beca JIDeBeCHHBEI.
B cBsizH ¢ TPAAMIMOHHBIM H3MEPHTEJIEHBIM METOJ0OM Beca H JAHMHE MPOHIBOJASTCH PACUET B!
MOrpeurHOCT H HZlV‘IH}JH‘-’I TPy VKa3blBaeT Ha TaKHe VCIIOBHS, KOTOPEIE KellaTelbHO
COGIIIU,EL&ITL HENPEMCHHO TIpH BBINNOJIHEHNH TOYHLIX I-I3.\-I(3F>BHI-I]VI.

[Tociie KpaTKOro OnucaHus crocoda OHINEKTPHYECKOr0 M3MepeHHsi 00BLeMHOr0 Beca
HAVUHBIT TPV 3HAKOMHT C KOHCTDVKIIMEH W IPHHIMITOM JeHCTRHST MeoIepanuoHuoro
KOHTPOJILHOTO H I{.TIaCCl-ileIlIIDVI{J]J.IEI‘n T!Dl’lﬁﬂ]’)a 06'1:(31'\-1}[0]'0 BeCa HENPepBLIBHOTO ﬂei‘[-
CTBIS, H3TOTOBICHHOTO npHdopocTponTenbHoil abopartopueil nucruryra. Havansii tpy
IPoBOINT ravioKkHe aHaauTHuecKie HCCNeJoBaHUs B CBS3M ¢ HMCTOUHHEAMI CHIHaAJIOB
omMexH, oﬁnasvmm!{;\ﬂ-mﬁ 13 JOTVCKOB TI0 TOJNIIUHE CTRYXEUYHBIX IJIHT, NMPOXOJSTIIX
MEMAY HUSMENHTENLHBIMH NEKTDOAMII — B OTHOUIEHHH 3TOro coddm@aores Takike W
KOHKDETHRIE TAHHBIE I-I.'t.‘\lE'DEI[Hﬁ — 34TeM, HAVUHBI TRV NMoKazsiBaeT OIHH METON, rpH
MOMOIH KOTOPOTO ABTOMATHYECKH MOTVT KOMIEHCHDOBATLCS TTOMNENTHOCTH aRTOMATHYCC-
Kol knaccHbuKay U U3MePeHNHs], BLITeKAI0me U3 H3MECHEHUH TOIMIMHbI.

B n,a.T!bl-IEI"IIIIeM Ha depTerax HINWCTPUNVETCST KOHCTNDVEITHS }IB.\\QT!H'I‘EJIBHOﬁ TOJNOBKH,
ANEKTPOHHBIX 0J10KOB U PABMETOYHOI'0 MEXaHMH3Ma. I'Incne OTIHCAHHSA KOMIIJICKCHOH pa-
00T YCTZIHOBI(I-I, iia\f‘il-llﬂﬁ TPV 3HAKOMHT C D(‘3YJ‘[[:TEIT2]MH npejiBapHTeIbHBIX .TIﬂﬁGpEl—
TOPHBIX SI(CI'ICDI-[MCH'I‘OB.
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vizsgdltunk. A kisérlet lényege: bizonyos meghatirozott magassagrél a lemez
szitalenyomatos oldaldra raejtett meghatarozott silyi golyé altal létrehozott it6-
munkéval szembeni ellenallds mérése.

A vizsgélat nem annyira a lakkréteg, hanem az alaplemez dinamikus ellendlldsit
hatdrozza meg, mig a hajlitdsnil a repedékenység zommel a lakkminéségtdl fiigg.

A kisérleteknél lényegében ugyanigy jartunk el, mint a statikus vizsgdlatnal.
Kiilonbéz6 nagysigi iitémunka figgvényében meghataroztuk a lakkrepedés gya-
korisagi eloszlasat, majd ebbdl megszerkesztettik a lakkreped¢s eloszlis-diagramjat.

Az ellenéllds megkovetelheté minimumaként az eloszlas-diagram zéruspontjéhoz
tartozé iitémunkat tekintettiik, ugyanolyan meggondolds alapjan, mint a statikus
vizsgilatnal.

A vizsgélatok gyakorlati kivitelezésénél két probléma meriilt fel. Az egyik az volt,
hogy a lemezt milyen aldtétre helyezzik a gyakorlati igénybevételnek legmegfele-
16bben.

El6kisérletek alapjin megdllapitottuk, hogy a valdsigot leginkabb a négy oldalél
mentén szabadon felfektetett kvadratos lemez kozeliti meg. A prébatest nagysagat
150 %< 150 mm nagysigban és 110 110 mm-es szabad alatdmasztdsi tdvolsagban
hatdroztuk meg, a repedékenység e méretek f6lott a mérettil figgetlen volt.

Az ismételt igénybevétel elkeriilését igy oldottuk meg, hogy a feltdmaszté keretet
10°-0s szigben a vizszinteshez képest megdontottiik, igy a visszapattané golyé mar
nem eshetett még egyszer a lemezre (a visszapattanasi szog 2 a). ,

A réaesé golyé megfogasat gy kell megoldani, hogy a megfogis megsziintetése
utdn a goly6é szabadon tudjon esni. Az Gsszedllitott kisérleti eszkozt az 4. dbra
mutatja.

Az eldkisérletekbdl meghatiroztuk a gyakorlati munkénak megfelelé méreteket.
Az ejtési magassig célszeriien 25—30 em kozott vilaszthats. Ehhez megfelelé méretii
és sulyi golyé sziikséges. Legmegfelelobbnek a 30 mm atmérdji acélgolyét taliltuk.
Ennek siilya 174 p volt.

A vizsgélat kiindulé magassiga normél lemeznél 17,5 c¢m, és olajedzett lemeznél
23 em, ennek megfelelGen az igénybevétel

normél lemeznél My = kG = 17,5-0,174 = 3,0 ecmkp

olajedzett lemeznél M, = hG = 23 -0,174 = 4,0 cmkp.

A 3,0, ill. 40 emkp itémunka
mellett valamennyi prébatest sértet-
len maradt. A tovédbbiakban foko-
zatosan 0,5 cm-enként emeltiik az
ejtési magassdgot, és meghatdroztuk
az egyes fokozatoknél a repedés gya-
korisagdt. A vizsgilatot n = 100
prébatest felhasznaldsdval végeztiik,
egészen addig, amig valamennyi pro-
batesten lakkrepedés mutatkozott.
A kapott eredményeket a 3. tabld-
zatban foglaltuk oOssze. A 6. dbran
lathatd, hogy a két gorbe egyméssal
parhuzamos, tehdt teljesen azonos
jellegii, csak abszolit értékeiket te-
kintve térnek el egymastél. Minthogy
a vizsgélatok célja az egyszeri igény-
bevételi minimum megdllapitdsa 5 ipyq. Ejtokészilék a dinamikus yolyoprobahoz
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vagy erdltetés nélkiil huzamosabb ideig szemiink kifaradésa nélkiil figyelhessiik
meg.

A fent elmondottak alapjin a farostlemez szinének szinetalon sorozattal vald
meghatarozasa a kovetkezéképpen torténjék:

3.33 Dénté vizsgalat esetén.

Lesotétitett mérGhelyiségben a meghatarozando szinti feliiletet a mérGasztalra
fektetjiik, majd letokarjuk egy clyan fekete papirral, melyen egy 2 em -jii kerek
nyildst vagtunk. Megvilagitjuk a szabvényos fényforras altal kiboesatott fénnyel
oly médon, hogy a lampa sugédrnyaldbja a feliiletre 45° alatt essék. Melléje helyezziik
sorban a szinetalon sorozat egyes tagjait, ugyancsak 2 em @-jii nyilassal ellatott
fekete papirral lefedve.

A mérés megkezdése el6tt célszerii a szem el6készitése végett néhany pereig sziirke
feliiletre tekinteni. Ezutén szemrevételezéssel megallapitjuk, hogy a VIzsga.land(’) szin
az etalon sorozat mely tagjaval azonos, vagy mely tagjahoz all legkdzelebb.,

3.34 Tajékoztato vizsgalat esetén.

A vizsgalando feliiletet nappali fényben, viligos ablak mellett, az ablak elé helye-
zett asztalra tessziik, és lefedjiik egy 2 em @-jli kerek nyiléssal ellitott fekete papirral.
Mellé helyezziik a szinetalon sorozat tagjait, hasonlé papirral lefedve, majd megalla-
pitjuk a szinazonossigot.

Az ismertetett mérési eljarasok és a kapott értékek alapjan meghatérozhaték azok
a minimalis értékek, melyek a szabvény szdméra javasolhatok.

Osszefoglalé

A rétegszilardsdg meghatdrozdsira megitélésiink szerint célszerfien felhaszndlhaté a
3.12 pontban ismertetett hasitdsi ellendllds mérési médszere és a leirt berendezés. Ennek
a modszernek elénye az egyszer(isége és gyorsasdga mellett a pontossdga is.

Az olajedzett lemezek részmérései kozott a minimdlis érték 0,85 kp/em?® és ez az érték
még megfelels. A normdl, rétegezédésre hajlamos lemezek maximédlis rétegszildrdsdga
0,92 kp/em?* értékre addédott. Ezért javasolhaté a hasftéellendllds értékét minimalisan
0,8 kpfem? értékben megdllapftani. Ennél kisebb érték esetében a lemez mar rétegezd-
désre hajlamos.

A lakkrepedékenység statikus meghatdrozdsa a 3.21 pont szerint végezhetd el. A két- -
féle lemeztfpus kizott ilyen szempontbdl lényeges eltérést nem tapasztaltunk. Mérésein-
ket a Mohdcsi Farostlemezgydrban végzett kontroll is igazolta. Az 50 mm széles és 200
mm hossz( prébatestek (illetve Mohdeson 10 em széles, 100 em hosszii) a lakkréteg repe-
dése nélkiil 38 em gorbiileti sugdrra voltak hajlithaték 3,56 mm-es alaplemez esetén,
3—4 mme-es alaplemez esetén a minimélis repedésmentes gorbiileti sugdr 40 em legyen.

A dinamikus lakkrepedékenység meghatdrozdsa a kisérletek szerint igen jellemzd
kiilonbséget mutatott a két lemezféleség kozott. Az olajedzett lemezek ellendlldsdnalk
minimuma, 4,35 emkg volt, ezzel szemben a normél lemezek maximuma is csak 3,83
cmkg-nak adodott.

A fentiek igazoljdk a normél lakkozott lemezek iitéssel szembeni nagy érzékenységét.
A minimélis dinamikus ellendllds értékét az olajedzett lemezek minimélis ellendlldsdval
egyezonek célszer(i ezért meghatdrozni. Ez az érték kizel azonos a normél lemezek maxi-
mélig ellendlldséval. Szdmszerfileg 4,0 emkp, ha a vizsgdlat a lefrt berendezéssel és goly6-
val torténik.

A szineltérések meghatdrozdsdt szdmszeriileg definidlni nem tudjuk. Ezért a 3.33.,
ill. 3.37 pontban lefrt vizsgdlati eljirdst és azonositdst javasolhatjuk felhaszndlni.
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DIE AUSARBEITUNG EINIGER PRUFMETHODEN DER MIT
LACKSTREUUNGSMETHODE OBERFLACHENBEHANDELTEN
HOLZFASERPLATTEN

DR. J. HADNAGY
wissenschaftlicher Mitarbeiter

Die Priiffungsmethoden der Holzfaserplatten zur Bestimmung gewisser Eigenschaften
griinden sich auf subjektiven Verfahren. Das Ziel der Forschungen war die Feststellung
einer Bestimmungsmethode zur Bestimmung der Schichtenfestigkeit der Platten, der
Tendenz der oberflichlichen Spaltbarkeit und -der Farbe.

Auf dem Grund der Versuchsergebnisse war es moglich eine ausfithrliche Ausarbeitung
der Untersuchungsmethode zur objektiven Messung der Spaltbarkeitstendenz der Lack-
schicht und das ist geeignet auch zur Standardisierung. Die Versuche, die Farbenab-
weichungen mit objektiver Messung zu bestimmen, ergaben aus praktischem Gesichts-
punkte keine guten Resultate.
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5. dbra. Az elmozduldsmérs
elektromos kapesolasa
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6. dbra. Az M miliszer
altal mutatott jel az elmoz-

dulas fugguényében

egyes méréfejhez kiilon tdparamforris és mérdhid sziikséges. Ennek elkeriilésére
egy tekercset tartalmazé fejet készitiink, és minden mérendS pontot ketts db fej
tapogat le — (egymadssal szembeforditva) a 7. dbran lithaté médon.
Az elektromos kapesolds megegyezik az 4. dbrin bemutatottal.

_ Elektromos jellemzok

Hidtap-fesziiltség Uyp = 36 V (50 Hz)
Méréaram I =2-20mA
Erzékenység 0,2 V/mm

Linedris szakasz 60 mm (-4-30)

(A kozolt adatok 5 par méréfejre vonatkoznak.)
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S 63 Permalloy Munkadarab

n=3000

3

7. abra. Vastagsagméré mérdfejrendszer

A 4. és 7. abrékon bemutatott méréfejek vaskopenyes kivitelliek és hélézati frek-
vencidn dolgoznak., Készitettiink meéréfejeket nagyobb frekvencidkra is, de ezek
képeny nélkiiliek (nagyobb frekvencidkndl a tomér vasképenynek nagyobb a vesz-
tesége). Egy ilyen mérdfejet lathatunk a 7. dbran.

Fontosabb adatok

Hidtapfesziiltség: 24V
Frekvencia: 4 kHz
Méréaram: 30 mA
F}rzékenyse'g: 0,05 V/mm
Linedris szakasz: 30 mm (-4-15)

A mérdkort taplalé frekvencia (4 kHz) novelése vagy csokkentése a linearités
csokkenését vonja maga utdn. Osszehasonlitva a 4., 7.és &. dbrakat, lithaté, hogy
a magnesesen zart méréfejek lényegesen nagyobb érzékenységet adnak, és a linearitas,
méréstartomanyuk kisebh mérete ellenére is nagyobb, mint a nyitott mérdfejeké.
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Az Uy kapesokon megjelend jel frekvencidja a kollektorkori tekeresek menetszé-
métol és a vasmag keresztmetszetétol; fesziiltsége pedig a transzformétor 4ttételé-
tdl és az egyentapfesziiltségtol fiigg.

A 13. és 14. abra szerinti dtalakitok f6bb elektromos jellemzdi:

Miikodési frekvencia: 200—15 000 Hz
Kiveheto teljesitmény : 0,60—40W
Hatésfok : 40—909,
Frekvencia-stabilitas - 0,69, (allandé terhelés mellett)
Amplitiudoé-stabilitis + 0,59%, (dllandé terhelés mellett)
Kornyezeti homérséklet : —10 — 50 C°
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14. dbra. Halbzatrél tapldalt négyszog-oszcilldtor

346






Kopenyes mérdfejek-
nél Permalloy mag és
Permalloy képeny ese-
tén 700—1000 Hz, C10
képeny és Permalloy
mag esetén pedig 300—
500 Hz az optimalis frek-
vencia.

Por-vasmagos mérdfe-
jeknél a  frekvencia
550 kHz kozott lehet,
itt azonban mér a nagy

16. dbra. Halézati tapldldsi elmozduldsmérd impedancidk miatt a
megfelelé 7 mérGaram
biztositdsdhoz magas fesziiltség (100—200 V) tartozik.

A 4. és 7. abrikon lithaté mérdfejek optimalis frekvencidja bar 300—500 Hz,
mégis célszeriibb oszcillitoros generdtor taplalis helyett a 15. 4bra szerinti dramell4-
tés, mert az oszeillitoros téplalisi médok kazti kiilonbséget a 76. és 17. dbrikon
lathaté kapesolasi rajzok alapjén itélhetjilk meg. Mig a telepes tépldlishoz a 2 db
Zener diéda mellett 3 db tranzisztorra is sziikség van, a héldzati t4plalisnal tranzisz-
torra egydltalan nincs sziikség. Adott idén beliil egy berendezés meghibdsodasi
szdménak valészinlisége az alkatrészek meghibdsodasatdl és szamatol figg.

Nagyobb alkatrészszdmhoz tehit tGbb meghibasoddsi lehetdség tartozik. Ha figye-
lembe vessziik azt is, hogy a tranzisztorok kevésbé tekinthet6k meghizhaténak, mint
az ellendllasok, a 76. dbra szerinti kapesoldst iizembiztosabb megolddsnak fogadhat-
juk el, mint a 77. &brin lathatdt.

Természetesen ha a haldzat valtozdsaitil, vagy egydltalin a halézattdl figgetle-
niteni akarjuk berendezésiinket, a 17. dbra szerinti kapesolds johet széba megoldas-
ként. A halézattél vald fiiggetlenségen kiviil egyéb elényos tulajdonségai is vannak a
halézati taplalassal szemben:

17. abra. Telepes taylilasi elmozduldasmérd
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PNEUMATIKUS SIMASAGMERO MUSZER
(Témaszam: C/5)

TAMAS JOZSEF
okl. gépész-miiszermérndk

BEVEZETO

A fa és fas anyagok feliileti érdességének mérése a fémiparban alkalmazott készii-
lékekkel vagy miiszerekkel nem végezhetd el. Tekintettel arra, hogy a korszeri
feliiletkezelési eljardsokndl a feliiletkezeléshez felhasznlt anyagok mennyisége ard-
nyos a feliileti érdességgel, a feliileti érdesség mérése egyre nagyob probléma lesz.
Ugyancsak jelentds szerepe lehet a feliileti érdesség meghatérozdsandl a megmunkalé
szerszdémok minGségének és elhasznélédasinak megitélésénél is.

Elézmények

Jelenleg a szocialista orszigokban, de vildgviszonylatban is, hirom alapvetd érdes-

ségmérési médszert alkalmaznak fis anyagok feliileti érdességének mérésére:
1. pasztés,
2. tapogatos és
3. pneumatikus médszert.

1. A médszer lényege: adott mennyiségii és viszkozitdst lagy anyagot (pl. glice-
rint) eséppentiink a mérendd feliiletre, és ott addig hengereljiik, amig az maximalis
teriiletet takar. A szétteriilés nagysigit planimetralassal hatdrozzuk meg, és az érdes-
séget ebbdl szémitjuk. E mddszer legnagyobb hitrinya az, hogy til munkaigényes,
alkalmazasi teriilete korlatozott, pontossiga nem kielégitd.

2. A tapogatés miiszerek nagy része a fémiparban alkalmazott berendezésekhez
hasonlé, és azok Gsszes hidnyossigait magén viseli. Mivel a fis anyagok feliiletének
keménysége lényegesen kisebb, mint a fémeké, a tapogaté kis lekerekitési sugara
miatt olyan nagy feliileti nyomést gyakorol a feliiletre, hogy a mérendé alkatrész
megsériil. Ez egyrészt kérosxt]a a munkadarabot, masrészt meghamisitja a mérést.
A feliiletkezelt lapoknél, ahol az 4tlagos érdességmagassig néhany mikron nagységu,
tapogatés mfiszer egydltalin nem johet széba, mert a tapogaték lekerekitési sugara
tébb tiz mikron, tehdt az egy-két mikronos érdességeket nem észlelhetik.

3. A pneumatikus érdességmérési médszerek jelenleg a legkorszeriibbek. T6bb-
féle megoldédst miszert dolgoztak ki, de alapelviik nagyjibél azonos. A mérendé
feliilethez flivékat szoritanak, és a fiivékdban uralkodé nyomést, vagy a flivékahdl
kidgramlé levegd mennyiségét mérik. A fivéka és a mérendé feliilet kozott kidramlé
g4z (levegd) sebessége- vagy mennyisége a feliilet érdességének fiiggvénye. Tehdt az
érdességmérés visszavezethetd nyomés-, sebesség- vagy mennyiségmérésre.

A pneumatikus érdességmérdk rendkiviil egyszerti felépitéstiek, egyszerii a kezelé-
siik, és iizemeltetésiik olesd, ngyanakkor az 1. és 2. pontban ismertetett médszerek
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hibéit kikiiszobolik. Hidnycssdguk viszont az, hogy az érdesség és hullimossag kozstt
nem tesznek kiilonbséget.

A Faipari Kutaté Intézet 1963-ban kezdett foglalkozni a fis anyagok érdességének
preumatikus Gton térténd mérésével. Elkészitettiink egy deszkamodellt. A deszka-
modellel végzett mérdssk igazoltak a kidolgozott elv helyességét, és 1965-ben elkéeziilt
a mérémiszer kisérleti példanya.

Pneumatikus simasdgmérd ismertetése

A prototipus tervezésénél elsdrendli szempontnak vettiik azt, hogy a miiszer alkal-

mas legyen
a) mind laboratériumi, mind mthelyi mérésekre ;
b) finom és durva feliiletek mérésére. .

@) A pneumatikus érdességmérdk nagy része stabilizdlt taplevegdt igényel. Ez
abban az esetben sziikséges, ha a kidraml6 levegé mennyiségét mérik. Stabilizdlas
esetén viszonylag nagy nyomésra (0,51 att) van sziikség, ezért a berendezés levegd-
héalézathoz van kétve. Az ltalunk kidolgozott rendszer hidkapesolasy, {gy a taplevegd
ingadozdsa a mérés eredményét nem befolydsolja. A szitkséges téplevegd-nyomds
0,005—0,03 att, tehat egy ventillitor is megfelel a tiplevegl szolgalt~tdsira, ami
azt jelenti, hogy késziilékiink béarhol hasznalhaté, nines sziikség levegbhilézatra.

b) Hogy egy késziilék segitségével lehessen mérni a durva és finom feliileteket,
kétféle méréfejet dolgoztunk ki. A durva mérdfej méréstartomanya 0,02 mm Atlagos
érdességmagassigtél 1,2 mm-ig terjed, mig a finom feliiletekhez hasznilt méréfej
méréstartoménya 0,0001-—0,05 mm.

Mint arra mar az elézGekben utaltunk, a mérdrendszer hidkapesolasa.

A ventilldtoros tapegység altal szolgaltatott és sziirt levegdt egy eloszté segitségé-
vel két szimmetrikus vezetékrendszerbe tovabbitjuk. Az egyik vezetékrendszer a
méré-, a masik pedig a normal rendszer. A mérérendszer végén a mérs fivdka, a
normél rendszer végén pedig a normél fuvéka talalhatéd. A mérd favékat a mérendd
feliilethez szoritjuk, a normél fivéka eldtt pedig érdességmentes normaél feliiletet
helyeziink el. Ha a méré
fuvéka és a mérendd fe-
lillet, valamint a normal
favoka és normal feliilet
kozott a kidramlasi ke-
resztmetszet azonos,
mindkét  vezetékrend-
szerben a levegfaramlas
sebessége is azonos lesz.
A két vezetékrendszert
nagy érzékenységli go-
lyés nyoméskiilonbség-
jelz6  kapesolja  dssze,
mely 0,1 vizoszlop milli-
méter nyoméskiilonbsé-
get is képes jelezni. (A
golyés nyomaskiilénb-
ség indikalé nagy érzé-
kenységet, egyszerti fel-
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épitést, tilnyomés elleni
érzéketlenséget, mecha-
nikai behatisokelleni ér-
zéketlenséget és kis geo-
metriai méreteket bizte-
sit a folyadékos nyc-
mcwkulonlm‘o _)e];’okl\(‘l
szemben).

Mérés esetén a mérd
fuvokat a mérendd felii-
lethez szoritjuk, és a nor-
méal fiivéka normal felii-
lett6lvalod tavolsagat ad-
dig viltoztatjuk, mig a
két  rendszerben  az
dramlasi sebesség azonos ’ AL A
lesz. A normél fivika 2. dbra. A prewmatikus simasdgmérs m éfejei
ésnormél feliilet kozotti S
tavolsigot indukeids
rendszer(i elmozduldsmérével mérjitk. Az clmozdulds, valamint a fivéka geomet-
riai méreteinek ismeretében a kiaramlasi keresztmetszet meghatirczhatdé. Amennyi-
ben a mérd, ill. a normal fiivéka geometriai méretei megegveznek, azt az elméleti
lakkréteg vastagsigot kapjuk meg, amely a mérendé felilet (rdességmentessé téte-
léhez s'ziiks‘(ges lenne. (Feltételezés: a lakk nem szivodik be, csupin a mélyeddéseket
tolti ki). Természetesen a fuvokak méreteinek azonossiga nem kovetelmény, sét
kisebb érdességek esetén a nagyobb mdédesitas érdekében célszerit a normdl fiivéka
méretét esokkenteni. Ez esethen az abszolut értékeket a skilabecsztas ardnvos val-
toztatasaval nyerjiik. '

Az alkalmazott méréfejek kor keresztmetszetiiek, és a mdrendd fclillethez vald
szoritastdl fiiggetleniil biztositjik az dllandé mérdényomdst. Kz a mdérényomas tetszé-
legesen szabalyozhato.
~ Béarmilyen leveg6taplalast lehetévé tesz a pneumatikus rendszer hidkapesoldsa,
ugyanis a berendezés pulzal6 taplevegd esetén is pontosan ugyanazt az eredményt
adja, mint a folyamatos levegbellitasnal. A tiplevegé nyomdsinak valtozdsara a
l\apott erdeqseg olvan mértékben fiiggetlen, hogy az 50 és az 500 vizoszlop milli-
méter nyoméasi tdpl&“\ eg6nél mért érdességek értéke azonos. A taplevegd nyomasé-
nak esokkenése csak érzékenységesokkenést von maga utén.

A mér emlitett pne amatikus hidkapesolds nemesak tapnyomiéstél vald fiigget-
lenséget, hanem linedris skélat is eredményez. ami nagymértékben mugl\mm} iti a
berendezés skalazasat és hitelesitését.

A mérdfejek forméja a 2. dbrdn lithato.
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Osszefoglalo

A kisérleti simasdgmérével végzett méréseknél az dtlagos érdesség magassdgot az azo-
nos mérd, ill. normdl fivéka méreteknél kapott normél fivéka normél feliilet tdvolsdg
kétszeresének vettiilk. Ebben az esethen az dtlagos érdesség magassig a miiszer dltal
mutatott résmérettel ardnyos (kétszerese). Az érdesség Deprez-miiszerr6l olvashaté le,
melynek a skélabeosztdsa linedris.

Méréshatdarok:

1. 0—0,01 mm
2. 0—0,04 mm
3. 0—0,12 mm
4. 0—0,4 mm
5. 0—1,2 mm

Ha a Deprez-alapmiiszer skdldja 100 osztdst, az 1. méréshatdrban a leolvasdsi pontos-
sdg 0,0001 mm.

A pneumatikus simasdgmérs sfk feliileti fa, mfifa és milanyag alkatrészek feliileti
érdességének meghatdrozdsdra késziilt, de alkalmas fém és egyéb feliiletek feliileti érdes-

ségének mérésére is.
Irodalom

1. Wiemer, A.: Pneumatikus hosszmérés. Miiszaki Konyvkiadé. Budapest, 1962.

2. Szombathy E.: Méretellen6rzések pneumatikus médszerrel, Mérnoki Tovabbképz6 Inté-
zet jegyzete, 1958.

3. Kretzschmer: Pneumatische Regler.

4. Szombathy E.: Pneumatikus méretellenérzések hibatényez6i.

NMHEBMATHYECKHA U3MEPUTEJIb I'TAIKOCTH

1. TAMAII
MHK.-MeXaHUK-IpHGopHeT

I'lpi oGpadorKe OBEPXHOCTH JIPeBECHHEI M 3aMeHHMTeNel JApeBecHHbl, BepHee NMpH 0T-
JlesIKe MOBEePXHOCTH, 0UCHL BAXKHYIO DPOJL UTpaeT onpejesieHne (aKTopa mepoX0BaTOCTH
TIOBEPXHOCTH.

Jlnst yerpaHeHHsl JUIHTENbHBIX M3MepeHHil IiajKkocTH MeXaHW4YecKUM MM MHKPOCKOTI-
Huim criocoGom, Hamu Gwul paspaGoran croco0 M3MepeHHs: MMOBEPXHOCTHOH 1IepoxoBa-
TOCTH TIHEBMATHYECKHM NyTem. Ha OoCHOBaHMM DPe3ynbTaToB McciejaoBanuii Obl1 paspa-
Goran Taxkolt mHeBMaTHUEeCKHT TPUTOP ISt M3HEPETINST TIAJIKOCTH, KOTOP bli IIPH YCIOBHH
HIDKHET0 Tipejiesia namepennsi B 10 MUKPOH cBoeif H3MepHuTeNbHOiT ron0BKoi, HesaBHCHMOIT
OT JTABJIEHMs BO3LYXa NMUTAHHS ¢ TOYHOCTHIO B 0,1 MHKPOH oupejiejsieT CPeAHIOn IIepo-
X0BaToCTh KaKoif-116o ofpaforanuoil MOBePXHOCTH, BBIIM OCYHIECTBJIEH Bl HCTIBITAHUS H
M3MepeHNsT HOBOTO MeToja.
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A névleges mérethez
tartozé etalon mfiszerbe
helyezésével és a P po-
tenciométer allitasaval a
mérdhidat kinulldzzuk.
Ha az etalont kivessziik
és egy ismeretlen vas-
tagsdgi prébatestet a
miiszerbe helyeziink, az
M miszer kitér, mégpe-
dig attdl figglen, hogy
a prébatest dtlagvastag-
siga mennyire tér el a
névleges mérettol. Ha az
M miiszert szizalékban
kalibriljuk, a névleges
mérettél valé eltérést
szazalékban kapjuk
meg.

Hogy a kiilonboz6 mé-
réshatdrokhoz azonos és
linedris skélat kapjunk, nem alkalmazhat6 a hagyoményos indikélé rendszer. A di6-
dék parabolikus nyité karakterisztikija (2. 4bra) miatt sziikségessé valik a méréhid
két vizsgdlt pontjin a véltakozé fesziiltség egyenirdnyitdsa.

Ha azt akarjuk, hogy a diéda munkapontja az egyenes szakaszon, tehat A4 felett
legyen, az R, ellenéllassal egy, az 4 pont feletti munkaponti dramot kell biztosftani.
Ezzel a megoldassal az M mitiszer mutatisa a diédik karakterisztikéjatél fiiggetlenné
valik.

A méréhid két dgaban folyé aram nagysigdt a sziikséges érzékenység hatérozza
meg:

1. dbra. A dagaddasmérd elektromos kapesoldsa

AU = -{% ahol (1)

AU az egységnyi elmozdulés hatésira kelet-
kezett fesziiltségvaltozas;
I a hid dgdban foly6 dram,
AZ az egységnyi elmozdulashoz tartozé impe-
dancia-véltozés.

A Az eléz6 Gsszefiiggésbil az dram:
Ty 2AUT
AZ

Azért, hogy a mérdkort a diéda, ill. az indikd-
torrendszer ne terhelhesse le, tehat az érzékeny-
séget ne 1ontsa le, az [ mérdaram kb. 10—50-sze-

! resének kell lennie az 4 ponthoz tartozé diéda —
munkaponti dramnak.

2. dbra. A diédak parabolikus nyité Az 1. Abra szerinti kapesolds esetén a mérete-

karakterisztikdja zés az (1) alapisszefiiggésbol indul ki. A AU az
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vessziik, hogy a dagadis-
mérében csak 10 mm a
maximéalis elmozdulas, a
nonlinearitas kisebb, mint
0,33%,. A diédak karakte-
risztikaja — a munkapont
helyes beallitasa miatt —
kb. 0,059, -ban rontja a li-
nearitast.

A lefrt médositasok vég-
rehajtdsdval az elektronika
lénvegesen egvszer(ibb lett
(elmarad 8 db tranzisstor),
ami a meghibdsoddsi lehe-
t¢séget iz nagymértékben
esoklkenti. A biztonsdgi kap-
esoldk, az antomatikus mé-
réshatar-kapesolds és a mé-
réshatdr szdmszerl kijelzé-
se, valamint a tapintdk kézi
mozeatasaazonban a beren-
dezés mechanikus rendsze-

rét bonvolultabbé tették. 4. dbra. Dagaddsvizsgdld bevendezés fénylképe
A miiszer a 4. dbran lat- o
hato.
Fontosabb miiszaki adatok:
Uzemfesziiltsée: 220V + 209,
Teliesitménvfelvétel : 15 W
Mérési tartomany: —109%, —-+ 309, farostlemeznél

—20%, —+ 609, (dtkapesoldssal)
Méréshatarok: 3,5; 10; 13; 16; 19: 22: 30 mm.

Mérési pontossig: -+ 19,

Kérnyezeti hémérséklet 4-10 C° — 20 (7

Suly: kb, 8 kg

Maximdalis méretek: 350 % 300 x 250 mm
A miiszer bemérése és hitelesitése sajit etaloniai segitségével elvégezhetd.

Hitelesitést kb. évenként kell végezni.

1. A megfeleld méréshatar etalonjaival nullazunk.

2. A kévetkezd méréshatar etalonjat helyezziik a miiszerbe anélkiil, hogy a mérés-
hatart elallitottuk, ill. a nullazdét elmozditottuk volna.

3. A vastagsdgnévekménybdl szamitjuk azt, hogy a miiszernek mit kellene
mutatnia. A méréshatdrhoz tartozé trimmer ellenallés segitségével a mutatot a szé-
mitott értékre allitjuk.

A 10 mm-es méréshatdron a 13 mm-es etalonnal 30 9 -ot dllitunk be.

A 13 mm-es méréshatiron a 16 mm-es etalonnal 22,1 9-ot allitunk be.

A 16 mm-es méréshatiaron a 19 mme-es etalonnal 18,75%,-ot allitunk be.

A 19 mm-es méréshataron a 22 mme-es etalonnal 15,8 9%,-ot allitunk be.

A 22 mm-es méréshataron a 28 mm-es etalonnal 27,3 9,-ot allitunk be.

A 3,5 mme-es és a 30 mm-es méréshatarokhoz kiilon etalont kell késziteni.

Az ismertetett miiszer segitségével, gyorsan és pontosan végezhets el a préba-
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testek dagadasinak meghatérozésa. Bar a miszer faipari célokra késziilt, alkalmaz-
haté mindeniitt, ahol prébatestek vagy alkatrészek tobb pontja alapjan kell az dtlag-
vastagsagot meghatirozni.

Irodalom

1. Pattantyiis: Gépész- és villamosmérniksk kézikonyve VI. Miiszaki Konyvkiads, Buda-
pest, 1963.

2. Bdrdny—DMittnydn: Optimechanikai miiszerek. Miiszaki Konyvkiad6é Budapest, 1960.

3. Mittnydn: Metrologia, Egyetemi jegyzet. 1962.

4. Dr. Petrik O.: Finommechanikai szerkezetek tervezdése, Egyetemi jegyzet. 1962.

YCTAHOBKA [JIsi HCCJIEAOBAHHUA PA3BYXAHHSA (HABYXAHUS)

M. TAMAII
MuK.~-MexaHuk-npudopucr

Jnst 6oice GLICTPOro M TOUHOTO OIPEIeNIeHNst pagyepos pasbyxauust Mo TojinpHe 0opas-
OB JIpeBeCHHBI I 3aMeHuTeneli B Muceruryre paspadorana yeraHoBKa 4751 HCCTeI0BaHIs,
KOTopas usaMepsier Toanpiny o0pasia B 5 TOUKax, NpejnicaHHbIX cTaljiapToM, CyMMHPYeT
Il B MPOIEHTAX JIaeT cpejiee OTKIOHEHHEe 0T HOMHHANLHOTO 3HAuUeHHs. ABTOp B CBoem
HAYYHOM TPY/ie 3HAKOMHT C NpHUHIMOOM fAeiicTBHs aToro npudopa.

Texnuueckue daitnnte

Huanason uamepsiemoii ToJHHLI 3,5—30 mm

HomuHalibHbie pasMep bl TOMIIHHbBI (MM) 3,5; 10; 13; 16; 19; 22; 25; 30
OTKI0HEHHE 0T HOMHUHANBHOTO pagmepa o1 —109% no +309%

I'To ppeBecHO-BONOKHHUCTOH MJIHTE or —209%, no +60%

Pasmepsl oGpasuon, Mmam 150 % 150

TouHOCTE H3NMepeHHsT +0,5%

Hanpsrenue nuranns 220 B 50 ri

IMorpedasie Mast MOIMHOCTE 15 BT

Bec npuon. 8 kr

TafapurHble pasmepnl 350 % 300 x 250 mm
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