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FURESZIPARI TERMEKEK SZARITASANAK
IDOSZERU KERDESEI

FABIAN TIBOR

okl. gépész~ és kdzgazdaszmérnbk, tudomldnyos osztalyvezetd

BEVEZET®D

3 flirészaru és egyéb flirész-

A hazal ipar feladata évente t8bbsziz ezer m
ipari termék szaritasa. Ezt az igényt a meglev®d mesterséges szaritasi kapa-
citasokkal nem tudjék teljes mértékben kielégiteni. Az OMFB a 7-7106/1-T sz.
1974. majusaban elkészitett tanulmldnyaban célul tiizte ki a megfeleld sziri-
tokapacitésok létrehozisat. Ehhez szlikségessé valt a felhasznadlasi kdvetel-
mények és azok kielégitése jelenlegi szintjének meghatarozasa.

A flrészipari termékek feldolgozasaval és szaritdséval az ipar sok &aga-~
zata foglalkozik. A szAritadsi feladatokat tSbbnyire egymistdl fiiggetleniil
o0ldjak meg. Ennek kdvetkeztében nagyszamu, eltérd tipusu berendezés beszer-
zésére és kivitelezésére kerfilt sor. A hazal ipar és t8bb sziritdberende-
zés-tipus gyartasat kezdte meg. A hazal ipar kdzel 50 szaritdberendezés-
tipust iizemeltet, melyek részben egyedi tervek szerint készililtek.

Sok berendezés iizemel a faipari gyartaskor keletkezd fiirészpor és dara-
bos hulladék eltfizelésével nyert hBenergla hasznositasaval. Az OMFB 7-7405
témaszamu, 4 fakitermelds ds fafeldolgozds hulladékainak gazdasdgos hasznositdsa c. ta-
nulmdnya megallapitja, hogy a faanyag hulladékok '"energia cdlu hasznositdsa
18 ujra egyre nagyobb jelenté’se’gﬂvé’ vdltk". Ez a megdllapitads elsBsorban azon hul-
ladékanyagokra vonatkozik, amelyek kéreggel, csiszoléporral stb. szennye-
zettek. Tekintettel arra, hogy "a fdnak mint emnergiahordozdnak az dtdrtdkeldge ido~
szerilvd vdlt', meg kell vizsgdlni és elemezni kell a flistgaziizemii, a fahulla-
dékok h6energiéjét hasznosité szAritéberendezések jelenlegi fejlesztésének
indokoltsagat is.

Mindezek azt igazoljdk, hogy nincs egységes dllasfoglalads a szaritasi
igények kielégitésének megoldaséaban.

Ugyanakkor sok ifizem jelenleg még nincs felkésziilve arra, hogy a korsze~
rii, butoripari, épilletszerkezeteket gyartd stb. ipari, technoldgiai igé-
nyeknek megfeleld mértékil és minOségli szaritas elvégzésére képes legyen.

K8zponti &llasfoglalas kialakit&sara van szilkség ahhoz, iogy a szaritd-

kapacitdsok létrehozasadra killf61di berendezéseket importaljunk, vagy old-



juk meg azt hazailag kifejlesztett, illetve hazailag gyartott berendezé-
sekkel. Megitéléslink szerint a faipari tervezéssel foglalkozd hazai intéz-
mények és a gépgyartas lehetdvé teszik az igények kielégitésére megfeleld,
korszerili, automatikus vagy félautomatikus lizemeltetésre is alkalmas sza-
ritétipusok kifejlesztését és gyartadsat. Ehhez el kell végezni a jelenleg
alkalmazott korszerli berendezések vizsgalatat és Osszehasonlitd értékelé-
sét, elemezni kell a hazai fejlesztés és gyartas lehetdségeit. Ugyanakkor
meg kell vizsgélni az importalhatd berendezések beszerzésének és a kiilfsldi
licencek atvételének gazdasagossagat.

ElsGsorban fel kellett mérni a filirészelt termékek szaritasénak jelenlegi
helyzetét, és meg kellett hatadrozni a szaritési kapacitadsigény kielégitésé-

re alkalmazhatdé megoldasokat.

1. A FURESZELT TERMEKEK SZARITASANAK HELYZETE A MAGYAR IPARBAN

A firészelt termékek szaritdsdval a szocialista ipar mindkét szektora-
ban, az allami és a szbvetkezeti iparban is foglalkoznak.

A faipari termelésben a faanyagszaritdst nélkill6zhetetlenné teszik a
felhasznalasi és a faanyagvédelmi kdvetelmények. A felhasznalasi teriiletek
kiterjednek

butoriparra,

csomagolodiparra,

a

- a mezdgazdasagra,
a
a

jarmiiiparra és

- az egyéb ipari termelési &agakra.

A faipari termékgyartas termékenként az 1. tadblazatban megadott fafaju és
nedvességtartalmu anyagokat igényli.

A flirésziizemekbdl feldolgozasra kikeriild faanyagok nedvességtartalma
az intézeti felmérések szerint a legnagyobb részaranyokban eldforduld fa-

fajoknadl a kdvetkezd értékii:

a fenyOknél 36,5%,
a bilikknél 48,2%,
a tdlgynél 46 ,4%,
egyéb fafajoknal 52,0%.

Az importdlt filirészaruk altaldban félszédraz, vagy szdllitdszéraz alla-

potban, azaz
18 - 30%-os

nedvességtartalommal keriilnek a tovadbbfeldolgozd ilizemekbe. A g&zdlt biikk-



1. tablazat

A termék megnevezése

A felhasznalt faanyag

fafaja

max. nedvességtar-
talma szazalékban

Butoripari méretre szabott
nyers alkatrészelemek

Butoralkatrészek, butorok

| Méretre szabott épliletasztalos-
ipari alkatrészelemek

Parketta

Panelparketta

Parkettafriz

Lamellafriz

Hajopadlédeszka

Svédpadlod

Lambéria

KUlsd nyilaszard szerkezet

Bels$G nyilészard szerkezet
Ladaelem

Horddédonga

Rakoddlapelem

Léc

Tartb6szerkezetek

Rag. tartbszerkezetek lamellai
Fahazelemek

Zsaluzdanyagok

Jarmiialkatrészek

Fenyd, bilkk, tdlgy

Fenyd, biikk, tolgy

Fenyo

T6lgy, gyertyén,
biikk, koris, cser,
akéac

Fenyd, nyar, biikk,
akac, cser

T3lgy, gyertyéan,
biikk, kOris, cser,
akac

T6lgy, kOris

Feny®

TS1lgy

Fenyd, t8lgy, akac
Fenyd, tdlgy

Fenyd

FenyG, nyar
T8lgy, blkk, cser,
akdc, gesztenye,
eper

Fenyd, nyar, éger
Feny® és lombosok
Fenyd, nyar, akéac
Fenyd,-nyar, akac
Fenyd, akac

Fenyo

Feny®, akac, tdlgy,
gyertyéan

21
21

18
12
12
12-14

8-10
18

18
18
18
18
15
18
18

13-16




faanyagok szaritas eldtti atlagnedvességtartalma pedig

32,6%.
2. téablazat Az ipar teriiletén a természe-
tes szaritdst mint eldszAaritast
A természetes sza- - - 21 =
Fafa ritassal elért at— csak kevés vallalatnal és gazda-
'lag végnedvesség- sagnal alkalmazzdk céltudatosan.
ta?talom $-ban A feldolgozanddé faanyagot taro-
Fenyo . 31,9 lasra, 111, el8szAritasra mag-
Biikk 29,7 lyazzak. A természetes szaritas-
Té1gy 38,1 sal a faanyag nedvességét atlago-
GSz81t biikk 29,5 san a 2. tablazatban megadott éxr-
Nyar 52,5 tékig cs8kkentik.
Cser 38,0 A 6 hoénapos, maglyaban vald
Ak&c 33,2 tarolasnil a faanyagok nedvesség-
Egyéb lombosok 41,0 tartalma j6 megkdzelitéssel
35 + 5 szhAzalékra csbkkent. Az
Az Osszes lombos . " -
fafaj atlagosan 36,6 igy elért nedvességcs®kkenés

atlagosan kbzel 15 szazalékos.
A nedvességcsikkenésnek nagyobb
a jelentBsége a nehezebben szarithatd

lombos fafajoknal. 3. tablézat

Az allami ipar 1975. évben telje~

< = - P A gzaritott anyag Mennyiség
sitett szaritdsi feladatat a 3. téb megnevezése ‘1000 m3-ben
lazat tartalmazza.
A gzdvetkezeti ipar a termeléshez FenyOfiirészaru 168,24
flirészarut dolgozott fel, amelynek Lombosfiirészaru 136,21

62,0%-a fenyd, Feny® fafaju egyéb

alkatrészek 61,56
4,5%-a lagy lombos, Lombos fafaju egyéb
23,5%-a kemény lombos alkatrészek - 79,05

fafaju volt. Ebben az iddszakban

10,93 ezer m3/év

gszaritasi teljesitményt értek el.
A tényleges szAritasi feladatok felmérése alapjan megdllapithatd volt,
hogy 1975-ben

- az allami ipar 70 szdzalékban,

- a szbvetkeztl ipar 8 szlzalékban

tudta az igényeket teljesiteni. A nagy mennyiségben szaritd agazatok koziil
legkedvez®bb helyzetben az EVM, majd a MEM volt, bar ez utdbbi az iparégi
dtlagot nem érte el.




Az allami iparban iizemeld szaritdberendezések negyedrésze egyedi tervek
szerint készililt, ezek k®zlil madr sok korszeriitlen, a felujitdsuk nem gazda-
sdgos. Nagy szamban iizemelnek kiilénb&zd tipusu, hazai gyartmdnyu és a KGST
orszagokbdl vagy mas eurdpai orszagbdl beszerzett szaritdberendezések. Meg-
dllapithatd, hogy a szaritdk beszerzésénél, illetve épitésénél nem volt
kialakitva egységes dllasfoglalas, és ez nem egyszer a tipus megvalaszta-
sanal nem a legkedvezdbb ddntéshez vezetett.

Az {izemeld berehdezések kivétel nélklil konvekcids rendszeriiek, harom
berendezés ezek k&ziil kondenzacids elven miikddik.

Az utébbi iddben kiildnbdzd gyartmadnyu korszerl berendezéseket importal-
tunk Nyugat-Németorszagbdl, Ausztridbdl és Jugoszlaviadbdl. Ezek mind fél-
automatikus, vagy automatikus vezérléssel lizemelnek. A t8bbi berendezésiink
kis hanyadat lizemeltetik programvezérléssel, egyébként a t&bbinél kézi sza-
balyozast alkalmaznak. '

A szakemberelldtottsdg nem kielégitd.

Az alkalmazott szaritadsi technoldgia az lizemek nagy tdbbségénél megfe-
leld. A szaritas utdn a mindség ellendrzését a MEM Agazati szabvanyeldira-
sokkal kotelezdvé tette az irdnyitdsa ald esd gazdasdgoknak és vallalatok-
nak, mas &gazatok e feladatot csak technoldgiai eldirdsokkal és hézi szab-
vanyokkal szabalyozzak.

A szaritdberendezéseknél az anyagmozgatds gépesitése nagyon alacsony
foku.

A sz8vetkezeti iparban alkalmazott szaritdsi mddszerek miiszaki és tech-
noldégiai szinvonala jelenleg alacsony. A berendezések t&bbsége k&zepes
vagy gyenge miiszaki &llapotban van. Ezek egyedi tervek alapjan, vagy héazi-
lag készfiltek. Ennek egyik oka az, hogy igen nagy szamu a viszonylag kevés
faanyagot felhasznald szdvetkezet.

Ezen az allapoton a tervezett technoldgiai korszeriisitések és az ezt
eldsegitd termeléskoncentrédlasok valtoztatnak.

2. A SZARITAS FEJLESZTESENEK FELADATAI

A faanyagok mesterséges szaritasi kapacitdsdban jelenleg meglevd hidny
kikliszbbdlése, a fokoz6dd igény kielégitése az egész iparag fejlodésének
feltétele. A korszerlli feldolgozdstechnolégiai és felhaszndlasi k&vetelmé-
nyek a szdritds mindségével szembeni igényeket is ndvelik. Mindezekért a
feladat a kapacitéasbdvitéssel egyideijiileg a szaritds fejlesztése is.

A szAritasi feladat a flirészipari rekonstrukcidé iranyelvei és az egyéb
faipari termeléssel foglalkoz6 iranyitészervek tervei szerir: 1980-ig je-
lentSsen ndvekszik, a szaritdkapacitds nagymértékii fejlesztését kell el-



végezni, és ugyanakkor szaritdiizemek szervezésével a berendezések {izemben~
tartdsandl a hasznos iddalap jobb kihasznAldsat megteremteni.

Az 5. o6téves terviddszakban a MEM irAnyitdsa ald tartozd gazdasagokon
és vallalatokon kiviil a felmérés targyat képezd termelBegységek jelentds
kapacitést noveld fejlesztést nem terveznek.

A MEM vallalatok és gazdasdgok 20 szazalékos kapacitdsbOvitést iranyoz-
tak eld az &ltaluk elBAallitott termékek magasabb készliltségi fokanak biz-
tositasira, a félkész- és késztermék—-kibocsatas ndvelésére.

A szdvetkezeti iparban 1980-ig a sz8vetkezetek fejlesztési elgondolésai
mellett vaArhatd szaritdkapacitads alakulidsa nem jelent lényegesebb javulést.
A tervezett fejlesztés végrehajtasa esetén a vArhatd szaritdkapacités kb.
30 000 m3/év‘lesz, mely az igényeket 15 szazalékban elégiti ki. Ugyanakkor
a szaritasi technoldgidk is fejlddni fognak. Tovabbi fejlddést igérnek tav-
latilag a koncentraldédast célzé fuzidk.

Ahhoz, hogy az egyéb iparban a faanyagszaritdsban jelent®s szinvonal-

emelkedés legyen varhaté, 1ddszerii, slirg8&s feladat

- a természetes szaritds lehetBségeinek jobb kihaszndléasa,

- a technikai szAritas kapacitdsénak a tervezettnél nagyobb mértékil
bdvitése,

~ a szAaritodlizemek részére szakemberek biztositdsdhoz a vallalati vagy
iparadgi szakképzések megszervezése,

- a szlritasi technolébgiai és min8ségi k8vetelmények szabvanyeldira-

sokkal vald egységesitése.

A kapacitésok bBvitésének és a szaritds fejlesztésének megoldasi lehe-
t6ségel eltérBek az Allami és a szdvetkezetl iparban.

Az allami faipar szaritadsfejlesztési feladatéanak megoldasakor nélkiiléz-
hetetlen a természetes szaritds eldnyeinek hasznositasa.

A magyarorszAagi adottsigok lehet®dvé teszik a szabadban tarolt faanyagok
nedvességtartalminidl az év nagy részében a légszarazsdg elérését. Ennek
kihasznalasa energiagazddlkodasi szempontokbdl nagyon eldny8s. Ugyanakkor
a szaritdberendezések teljesitményét is nagymértékben befolyasolja ez.
Példaként emlithet®, hogy a mesterséges szAritdsra keriild faanyagok ned-
vességtartalmdnak természetes uton, 30 szizalék helyett 18 szazalékra va-
16 cstkkentésével a kemény lombos faanyagok szdritdsakor &tlagosan kozel
32 szAzalékos, a fenyBanyagok szAritédsakor Atlagosan 22 szézalékos szdritd-
kapacitids-n8vekedés érhetd el. Az uj berendezések beszerzésénél ez a beru-
hdz&si k8ltségek csbkkenésében nagy jelentOségii.

A természetes szaritds id&igénye jelentds mértékben csBkkenthetd a gyor-
sitott természetes szAritdsi mddok alkalmazasaval, a rakatokban, technikai
eszk8z8kkel a légaramlas fokozasaval.

Viszonylag minimdlis beruhadzasi k&ltséggel, nagy teljesitményldl ventilla-~
torok iizembedllit&sival - hazai tapasztalatok szerint - a természetes



szaritas 1doszilkséglete kedvezd idojarasviszonyok mellett 40-50 szazalékkal
csdkkenthetd.

A faanyagellatas és az anyagtér—kiaiakitésok korlatozott lehetdségei ki~
zarjadk a természetes szaritds eldnyeinek teljes mértékil kihasznalasit,
ezért a szaritasfejlesztési célkitlizésben a mesterséges szaritas eldtt ter-
mészetes, lehetGleg gyorsitott természetes szaritdssal a faanyag nedvesség-
tartalmanak 30 szazalékig vald csdkkentése irdnyozhatd csak eld. Lehetdség
esetén célszeri a fermészetes szaritadst - a szaritasi 6nkdltségek cs8kken-
tése végett - a légszarazsaglg, vagy azt megkdzelitd mértékig végezni.

A mesterséges szaritdberendezésekkel a magyar faipar megfeleld mértéki
ellatasahoz, a berendezések beszerzendd mennyiségének nagy szama miatt,
célszeridi a hazai gyadrtébazis kialakitédsa. )

A gyartandd berendezéstipus megvalasztdsakor irdnyadd, hogy nem nagy in-
tervallumban a befogaddképesség azonos egységelemek alkalmazasaval valtoz-
tathaté legyen. Hazai viszonyok k8z8tt is célravezetd az a vilagviszonylat-
ban észrevehetd tendencia, hogy a teljes mértékben fémvazas berendezések
létesitését helyezik eldtérbe. Ez lehetdvé teszi az esetleges attelepitést,
a késObbi teljesitményndveld bovitést, és ugyanakkor az eldregyarthatdsag-
gal a szaritdberendezés épitése révid 1dd alatt végezhetd el..

Bar a beruhazasi és az ilizemeltetési k&ltségek kedvezdbbek a nagy befo-
gado-képességii szaritdberendezéseknél, a hazailag gyartandd tipusndl elss-
sorban a k&zepes befogaddképesség szilkséges. Ezt az ilizemnagysdgok és a
gyartdshoz felhasznalt fa alapanyagok fafaj, méret és az eltérd termShelyi
adottsagok, valamint az eltérd tarolasi korillmények kdvetkeztében a ned-
vességtartalom szerinti nagy ingadozas indokolja.

Az alaptipusnal a befogadéképesség 25-30 m3-ben jel8lhetd meg. Az utdbbi
iddben t&bb korszerii szaritdberendezés létesitésekor is ezeket a méreteket
igényelték.

A szaritdberendezéseket szaritdkocsikkal célszerii iizemeltetni, a kocsik
fel- és leterhelését, valamint a kocsik mozgatdsat gépi erdSvel célszeril
elvégezni. A szaritdkocsik mérete a rakoddlap-méretekhez igazodjék.

A szaritoberendezések kezelhetdsége végett lehetdvé kell tenni a kiildn-
b62z6 vezérlési mdédok alkalmazdsdt. A legigényesebb faipari termékek alap-
anyaganak szaritasdhoz a teljesen automatikus vezérlést célszerli alkalmaz-
ni, amelynél a menetrendekben meghatidrozott szaritdstechnoldégiai paraméte-
rek bedllitédsat és tartasat a teljes szaritasi ciklus alatt automatika vég-
zi. A berendezés szaritas kdzben méri a szaritdsi hdmérsékletet, a szaritd-
k8zeg relativ paratartalmat, valamint t&bb helyen a faanyag pillanatnyi
nedvességtartalmdt, és ez utbébbi alapjan végzi a szabalyozast. Ezzel a ve-
zérlési mdédszerrel kikilisz6bdlhetSk a szaritadsi hibak, és biztosithatd a
megkivant szaritdsi mindség.

A kevésbé igényes faanyagszaritds végzésénél nem gazdasdgos teljes auto-



..lo..

matikus berendezések izemeltetése. Ez esetben elegendd az un. félautomati-
kus miikédtetés. Ez meghatarozott program szerint vezetl le a szaritéast.

Mindezek alkalmazadsa mellett az automatika esetleges Uzemzavaral eseté-
re lehetdvé kell tenni a szaritasi folyamat milszeres ellendrzését, vala-
mint, hogy kézi szabalyzassal a szaritdsi ciklus levezetése elvégezhetd
legyen. Ez szilkségessé teszl a magas szinten képzett szaritdkezeldk alkal-
mazasat. ) _

A hazai ipar egyes teriiletein - a nagy gyartasi volument képviseld val-
lalatoknal -, ahol azonos faanyag nagy mennyiségll szaritasa a feladat /pl.
az épliletaszatlos~ipari termékeket, épliletszerkezeti elemeket gyartd ize-
mekben/, gazdasdgosabb a nagy befogaddképességii szaritdberendezések lize-
meltetése. s

Ismeretesek azok a tdrekvések, hogy a hazal igények kielégitésére uj
hazal flirészaru-szaritd tipusokat fejlesszenek ki. Ugyanakkor t&bb gazda-
sdg és vallalat tervezi import szaritdberendezés Uzembedllitasat.

A gyartandd berendezéstipus megvilasztlsdhoz szilkségessé valt a hazai
ipar altal mar t&bb éve fizemeltetett és a gyakorlatban bevalt korszerii be-
rendezések, 1gy a Hildebrand, a Vanicsek és a Sloveniales cégek altal gyartott
szAaritdk gyorsitott milszeres ellendrzd vizsgidlatdnak és 8sszehasonlitd ér-
tékelésének elvégzése. E berendezéseket kifejlesztd cégek kdzil mér t8bb
jelezte a szaritdk gyartdsara vonatkozd licencek atadaséra, illetve a ma-
gyar, valamint kilf61di igények kielégitésére, k®zds gyartasra iranyuld
készségét. Az automatikus vezérldegységek iranti sziikséglet vagy import
utjan, vagy hazal kifejlesztéssel elégithetd ki.

A kiilf61ldi berendezések mar rendelkezésre 4116 vizsgdlatli eredményei-
nek, a licencek Atvételil lehetdségeinek, valamint a jelenleg kifejlesztés
alatt 4116 uj hazai szaritd konstrukcidk jellemzdinek figyelembevételével
lehetséges a gyartasra alkalmas tipus végleges megvaldsitésa.

A szbvetkezeti ipar igényeire jellemzd a termelSegységenkénti, tdbb-
nyire kis volumentl szaritasi feladat. Ennek teljesitésére olyan technikai
és technoldégiai megoldas szlikséges, amellyel egyszeriien lehet programozni,
illetve a szaritast levezetni, és a jé minGségll szaritas feladatal bizton-
sdgosan hajthatdk végre. -

E fejlesztési feladat célravezetd megoldasdnak tekinthetd a hazai és
kiilf81di kedvezd tapasztalatok alapjan a kondenzécibs, alacsony hdmérsék-
letli szaritasi mdéd alkalmazasa.

A kondenzAaclds szaritasi eljaras ndvekvd mértékben terjed. Ez eldnyds
szaritdsi méd. Eldnyei a kdvetkezdkben foglalhatdk Ossze:

- viszonylag hibamentes a szaritas,

- igen alacsony az inveszticiéb,

- a félautomatikus miikédés rendkiviil leegyszeriisiti a szaritdkezelés
igényét,
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- a miikédéshez nem szilkséges hokdzpont, illetve gdzelldtads, a szaritasi
méd kizarélag villamos energiat igényel,

- az eljaras elve a szaritas teljesen zart térben vald levezetését,
gazdasagos energiafelhaszndlast tesz lehetdvé.

Az alkalmazott szaritdsi médnal a szaritdélevegd hdmérséklete 25-35°C
k8zb6tt valtozik a folyamat sordn, és a rakatok k&zdtti dramldsi sebesség
nem haladja meg az 1,8-2,0 m/sec értéket. Igy a szdritds a tapasztalatok
szerint igen joé nedvesség-kiegyenlitddést biztosit, a szokasos szaritasi
hibak nem lépnek fel és még a kemény lombos fafajoknadl is elkeriilhetdk a
szokésos deformacidk, valamint repedések.

A hazal kondenzacids szaritas fejlesztésére az utdébbi iddben a MUFI vég-
zett kisérleteket. Az Sz-I.prototipus 1972-ben épiilt, és 1973-ban folytattak
azzal kisérleteket. Az SZA-II. tipusu berendezést 1973-ban gyartotték le,
és 1974-ben keriilt sor kisérletekre.

A MUFI 4ltal kifejlesztett berendezések 5-15 m
kalmasak. A szaradasi sebesség adott kdriilmények k&z6tt pl. 100x100 mm ke-
resztmetszetii t6lgy faanyag 25 szazalékrdl 14 szazalékra vald szaritéasanal

3 faanyag szaritasara al-

0,5-0,6%/nap, 80 mm vastag fenyd faanyag 40 sz&zalékrdl 23 szazalékra vald
leszaritasanal 2,5%/nap.

Figyelemre méltdak a kondenzacids szaritds energiaigényének adatai. A fa-
anyagbdl elvont viz kg-onként 1700-3400 kcal energiat igényel.

A szaritoberendezést kifejlesztd MUFI berendezéstipus gyartasahoz a béa-
zist biztositani tudja.

Célszeril lenne a jelenleg iizemeld két prototipus lizemi tapasztalatainak
értékelése alapjan e tipus tovabbfejlesztése.

Az Uzeml kisérletek eredményei szerint a kb. 5 kW és a kb. 8 kW nagysag-
rendldl kompresszorral lizemeld, 15-30 m3 kamrat8ltet szaritasara alkalmas
szaritoberendezés elégitené ki legjobban a szdvetkezeti ipar lizemeit.

A berendezések gyartdsa és a technolégia bevezetése hazai kivitelezés-—
sel, hazal szellemi bazissal megvaldésithatdé volna, ez a fejlesztési irany
a kis- és kdzéplizemek fiirészelt aruk szaritésanak fejlesztési feladatat
megoldand. A nagyobb ipari szdvetkezetek szaritdiizemeinek fejlesztésekor
- megitélésiink szerint - az &llami ipar vallalataindl alkalmazandd meg-
oldas célravezetd.
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USSZEFOGLALAS

A hazail iparban a filrészelt termékek szAritasdnak fejlesztése iddszeri
és slirgds feladatokat rd a termelésre és a milszaki fejlesztéssel foglal-
kozd szakemberekre.

Mind az &llami, mind a szbvetkezeti faiparban a rendelkezésre 4116 sza-
ritékapacitisok nem elégitik ki a jelenlegi igényeket. A hidny kikiiszobo-
léséhez és az 5. Btéves tervben ndvekvd igények teljesitéséhez meg kell

teremteni a korszeri,

- az allami ipar részére elsBsorban 25~30 m3

befogadbképességll, konvek-
cids rendszeri, fémvazas kamris;

- a sz8dvetkezeti ipar részére pedig a 8 kW teljesitményld kompresszorral
zemeld, 15-~30 m3 befogaddképességil kondenzaciés rendszerd szaritéberende-

zések hazail gyartdbizisat.
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KIS ATMEROJU HENGERESFA (VEKONYFA)
FURESZIPARI FELDOLGOZASANAK TECHNOLOGIAI

DUDAS LASZLO

okl. erddmérndk, tudomanyos fOmunkatars

BEVEZETGU

A nyersanyaghiany a természetes faanyagok felhasznidlasa terén is lassan
vildgjelenséggé vAalik. A hiadny fokozddasa kiildndsen azokra az orszagokra
jellemz3, amelyek - mint Magyarorszag is -~ sajat erddgazdasigl termelésiik-
b5l sem mennyiségileg, sem pedig vAlaszték és mindség szerint megkdzelitd-
en sem tudjdk kielégiteni a felhaszn&las igényeit. EbbSl a szlikségszeriiség-
bdl k&vetkezik, hogy minden eszkdzzel tdrekedni kell a rendelkezésre 4116
fatbmeg mind teljesebb és gazdasigosabb komplex feldolgozisara és haszno-
sitadsdra. A fejlett ipari orszagok Altal kifejlesztett korszeril technika
és technoldgia figyelembevételével a komplex feldolgozéds és hasznositas
egyik lehet®sége a kis a4tmérdjli /vékony/ hengeresfa korszeri fiirésziizemi
feldolgozéasa.

1. A KIS ATMEROJU /VEKONY/ HENGERESFA JELLEMZESE
£S HAZAI MENNYISEGE

A kis &tmérdjli hengeresfa méreteire és mindségére vonatkozban ez ideig
még nincsen nemzetkdzileg is elfogadott pontos és egyértelmii meghatdrozas.
Flirésziizemi feldolgozas szempontjabdél Altaldban olyan kiildnbdzd /korlatozés
nélkiili/ hosszusdgu hengeresfa tartozik ebbe a kategdridba, mely a flirész-
rdnknél kisebb étmérGjﬁ, és alkalmas meghatirozott flirészipari valasztékok
- kiilnb8z8 szelvény- és szegletesiru - elBallitdsira. A minimilis atmérd,
amely még megfelel egyes vékonyabb flirészipari termékek gyartésdhoz, 10 cm.

E meghatlrozis alapjén - figyelembe véve a szabvany szerinti legkisebb
firészrdnk-vastagsagot - Aéretileg a 10-18 centiméteres atmérdjil, tetszés
szerinti hosszusagu feny® és lombos hengeresfa tartozik a széban forgd ka-
tegbéridba. Mivel azonban a méreti el®&irasok nem szigoruan k&tdttek, egy-
azon flirésziizemen beliil a termelési céltdl és az alkalmazc.t technoldgidtsdl

fliggGen meg lehet &llapitani ettdl némileg eltérd méretil és specidlis mind-
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ségli vékony hengeresfa-kategdériadkat is. El&fordulhat pl. az, hogy a kisebb
atmérdjl flurészrbnk-valasztékokat is a vékonyfa k&zé soroljak. A vékonyfa
mégnevezés itt csupdn a filrésziizemi feldolgozasban szamitdsba vehetd kis
atmérojl hengeresfa valasztékokra vonatkozik, tehdt nem tévesztendd &ssze
az erddgazdasagil vékonyfa jelentésével. A klilfs1ldi gyakérlat sem egészen
egységes a vékonyfa meghatdrozdsadban. A vastagsagra vonatkozdan példaul van
10-20 centiméter és 12-22 centiméteres kategorizalas is.

A kiil6nb62zd erddgazdasdgi hengeres fatermékek vastagsdgli elBirdsait 8sz-
szehasonlitva a vékony hengeresfaéval 1lathatd, hogy t8bb termék vékonyabb
/vagy esetleg vastagabb/ valasztékal atmérdben megfelelnek a fiirésziizemi
vékonyfa méreti eldiradsainak.

Amennyiben a kis atmérdji hengeresfa /vékonyfa/ atmérdjének alsd és fel-
s6 hatardt 10-18 centiméterben allapitjuk meg, akkor a kiilénb®dzd erdei ter-
mékek kozlil ide sorolhaték a kévetkezdk /a termék alsd, ill.a vékonyfa fel-
sO mérethatadrainak feltiintetésével/:

- Kivagas, kemény lombos /12-18 cm/ [ MSZ 44/2-70/
- Kivagas, fenyd [10-18 cm/ /MSZ 44/4-70/

- Kivagas, lagy lombos /10-18 cm/ /MSZ 44/3-70]/

- Banyafa /10-18 cm/ /MSZ 3084-70/

- Papirfa /10-18 cm/ /MSZ5351-58/

- Allvanyfa [/14-18 cm/ /MSZ 6798-71/

- Rudfa /10-14 cm/ /MSZ 6795-70/

~ Ladadeszka alapanyag /14-18 cm/ [MEMSZ 587-70/
- Zarléc alapanyag /15-18 cm/ /hazi szabvany/

- Faragasi alapanyag /10-18 cm/ /hazi szabvany/

A kis atmérdju filirészilzemi alapanyagok k#zé sorolhaté még a hamozéasi
maradékhenger is /10 cm-tdl/.

Ha a kis atmérdjil hengeresfa atmérdjének felsd hatarat 20 vagy 22 cen-
timéterben &dllapitjuk meg, akkor ide tartoznak a flirészrdnk8k ezen atmérd
alatti valasztékai is.

Az utbébbi években Eurépa-szerte é&s Eurdépédn kiviili fejlett ipari &lla-
mokban is mind nagyobb mértékben terjed a kis :méretii hengeresfa firésziizemi
feldolgozasa. Ezt egyrészt szlikségessé teszi a faanyag terén is jelentkezd
nyersanyaghidny és a lassan fokozddd t8bblet vékonyfa-kitermelés, ill. vé-
konyfakinalat, masrészt pedig lehetdvé teszi a gazdasdgos feldolgozésra
alkalmas korszeril technolégiadk és eszkdzdk /gépek, berendezések/ kifejlo-
dése.

Nalunk ezek a tényezdk tdbbé-kevésbé ugyancsak megvannak, tehat szami-
tani lehet a korszeril fékonyfa-feldolgozds nagyobb mértékil bevezetésének
szllkségességére és ezzel a vékonyfa gazdasdgosabb hasznositasénak széle-
sebb k6rid elterjedésére.
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Magyarorszagon is szamottevd faanyag-mennyiséget képvisel a vékonyfa,
amely két forrasbdl ered: hazal erddgazdasidgi termelésbdl és az import hen-
geresfabdl. A hazail termelésbdl szarmazd, tulnyombébrészt kemény és lagy lom-
bos vékonyfa mennyisége, ha csak az egyéb hengeres iparifat és a feldolgo-
zasil fa vékony részét vessziik szamitasba, kb. 250 ezer kSbmétert tesz ki;
ha azonban az elGzOekben felsorolt erdei valasztékoknak a méretileg ideesd
részét, valamint - a késdbbiek folyamadn - a tiizifadbdl kivehetd mennyiséget
is szamitasba vessziik, akkor szerény becslések szerint a vékonyfa mennyisé-
ge kb. 600-700 ezer k&bméter kdzdtt van. EbbSl a hazai fenyBanyag mintegy
40 ezer k&bméterre tehetd.

Az importbdl szarmazd vékony hengeresfa majdnem kizarélag fenyd, és fi-
résziizemi feldolgozas szempontjdbdél szémitdsba vehetd mennyisége 350-400
ezer kdbméterre becsililhetd. Usszességében tehdt kb. 1 000 000 m> az a ren-
delkezésre alld fenyS és lombos vékonyfa, amelynek korszeriibb és gazdasdgo-
sabb flirésziizemi feldolgozdsa, ill. hasznositdsa fontos lenne mar a k&zel-
j6voben.

A kis &tmérdji hengeresfa flirészelés utjan vald feldolgozasa nem ujke-
letli jelenség a fiirésziizemi gyakorlatban. A fiirészilizemi termelés soran mar
eddig is felmeriilt a vékonyfa feldolgozdsanak szlikségessége, de még nem je-
lentett elsdrendii feladatot, mert a normal méretli hengeresfa [flirészronk/
mellett csak elenyész® mennyiségben és csak idGszakosan képezte a feldol-
gozas alapanyagat. Ebbol kifolydlad a fiirésziizemen beliil nem igen alkalmaz-
tak specialis gépeket vagy gépsorokat a vékonyfa feldolgozdsara., csupan
a faipar egyes specidlis agazataiban és specidlis termékek eldallitasa vé-
gett tdrekedtek a vékony hengeresfa nagy mennyiségli feldolgozasara. A fili-
résziizemeken beliil rendszerint a meglevd termeldberendezésekkel igyekez-
tek megoldani a vékonyabb alapanyag felvadgasat, ami természetesen nem le-
hetett gazdasagos.

Az utdébbi iddben azonban a mar ismertetett kényszeritd koriilmények és’
technikai lehet®ségek megteremtették a vékonyfa feldolgozasanak ujabb,
korszerii médszereit és technolégidit, melyekkel mdr megvaldsithatd a vé-
konyfa tOmegszerii és gazdasagos felhaszndlasa, ill. az igényeknek megfe-
leld hasznositasa. Ezek az ujabb eljardsok egyuttal mar a vékonyfa anya-
génak mind teljesebb kihasznadldsat is igyekeznek megoldani, és azt hasznos
termékké feldolgozni. A legfejlettebb technika alkalmazasa pedig lehetdvé
teszl az igen nagy foku mechanizaldst és automatizalast.

Az elmondottak alapjén lényegében két csoportra oszthatjuk a vékonyfa
feldolgozasara szolgdld és a gyakorlatban alkalmazott modszereket és
technoldégidkat:

- hagyomanyos termelési mddszerek, technoldgiak,

- uj, korszerii termelési mddszerek, technoldgiak.



2. A KIS ATMEROJU /VEKONY/ HENGERESFA
FURESZUZEMI FELDOLGOZASANAK HAGYOMANYOS MODSZEREI

A hagyomanyos mbédszerek /technolégidk/ fontosabb Altaldnos jellemvon&-
sal a kovetkezOk:

a/ a meglevd - nagyobb méretli hengeresfa felvagasira szolgdld - fiirész-
gépeken vald felfilirészelés, és ehhez esetleg kisegit® eszk&z8k, eljarasok
felhaszndléasa;

b/ a haszndlatos fiirészgépekkel azonos szerkezetil, de kisebb méretii
flirészgépek alkalmazéasa;

c/ egyedi gépeken vald feldolgozads az egyes munkamiiveletek elvégzésére
szolgald gépek mechanikai kapcsolata nélkiil;

d/ nehéz fizikal munk&t igényld nagy munkaerd-sziikségletek.

Jellegzetes flirészlizemi alapgépek alkalmazasa szerint a vékonyfa-fel-
dolgozéas hagyoményos mddszerei, technolégidi a k&vetkezd harom £6 csoport=-
ba sorolhatdk:

1. keretflirészes,
2. szalagfiirészes,

3. kdrflirészes
médszerek vagy technoldgidk.

Ezeknek legismertebb valtozatait rdviden a kdvetkezBkben ismertetjiik.

ad 1.

A keretfiirészes technoldgidk lényege tulajdonképpen az, hogy a vékony
hengeresfa felvagisa ugyanolyan gépen és médon t&rténik, mint a normdl vas-
tagsagu faanyagé, de a flirészelés elvégzéséhez a vékonyfa kis méreteinél
fogva kiilénbozd segédeszkdzdket, pdtldlagos felszereléseket, specidlis be-
fogasi és elGtolasi mddszereket kell alkalmazni, vagy pedig erre a célra
készitett specidlis kisméretl keretfiirésszel végzik a vékonyfa felvagasat.

Amennyiben csak vastag hengeresfa felvagasara szolgald nagyméretil ke-
retflirész 411 rendelkezésre, akkor ezt egyrészt alkalmassa kell tenni a vé-
kony hengeresfa felvagasara, masrészt uj eljarasokat kell bevezetni a tel-
jesitmény fokozésara. Az igen sokszor r8vid vékony hengeresfa biztonsagos
befogisira és vezetésére a keretfiirészt pétldlagosan még egy vagy két eld-
tolé, ill. befogd hengerparral szoktdk felszerelni. Az alsdé jarulékos
hengereket a padléhoz rdgzitett tartélemezekkel is lehet helyettesiteni.

Az ilyen ~ két jArulékos hengerrel és elsB-hatsd tartdlemezzel elldtott -
révid faanyag felvagisdra szolgald felszerelés szerkezeti vazlatat mutat-

ja be az 1. dbra. A jobb felfekvés céljit szolgalja az a megoldas, ahol az
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alsd eldtold hengerek és a fiirészpengék kozé kis atmérdjil, szabadon futd
hengereket szerelnek be, amint ezt a 2. abra 1is mutatja.

1. dbra 2. dbra

A rovid és vékony faanyag megfogidsat és vezetését teszi lehetdvé az
az eljaras, amikoris a rdnkbefogd szoritdkarjait meghosszabbitjak, és a
hats6 tamasztokocsit az alsd

henger f616tt majdnem a fii- ﬁ

részlapokig benyuld tartdle-
mezzel egészitik ki. Ezt a
megoldast mutatja be a 3.

abra.

Az eldzOekben ismertetett
jarulékos felszerelésekkel
lehetdvé valik a rovid és
vékony hengeresfa normal mé-
retli keretflirészen vald fel-
vagasa azaltal, hogy ezek
biztonsadgosan tartjdk és he-
lyes iranyban vezetik a fa-
anyagot, tovabba, hogy meg-
akadalyozzak a faanyag f6l-
alad verddését a fiirészelés

kezdeti és befejezési sza-
kaszaban. 3. dbra

A vékony hengeresfa [szer-
dorong, rudfa/ keretfilrészen vald felvagadsit segiti eld a 3-4 méter hosszu
télgyfa keret hasznadlata, amelynek rajzat. a 4. abra mutatja be. A keret
hosszanti léceil a vagast véqzd fiirészlapok két oldala melle*t a faanyag
haladasi iranyaban vizszintesen helyezkednek el, &s mindkét végilkket valtozd



- 18 -

nagysagu cserélhetd tavtarté betétek segit-
ségével erdsitik Ossze. Ezdltal a hosszanti
tartdlécek tavolsaga a felvégéndé hengeres-
fa vastagsaganak megfelelden allithatd be.

A vékony hengeresfat a hosszanti lécek k&zé
fektetik, és igy a felsd eldtold hengerek
magét a faanyagot, az alsdk pedig a keretet
szoritjak, 1ll. tartjadk. A rdnkbefogd kocsik
szoritd karjai a keretet tartjadk és bizto-

sitjak annak megfeleld iranyu vezetését.
Az abran a = a keret valtoztathatd szélessége a rbnkatmérd fiiggvényében.

Az ilyen keret haszndlatdhoz harom ember sziikséges. Az egyik berakja a
faanyagot a keretbe, a masodik vezérli a felsd eldtoldhengereket a henge-
resfa kiilonféle atmérdjének megfelelden, a harmadik pedig elszedi a fel-
flirészelt anyagot.

Ugyanezen elv alapjan acélszerkezetli segédberendezéseket is készitenek
és haszndlnak a keretfiirészekhez vékonyfa felvagasara.

Az eldbbinél egyszerilbb, de természete-
sen kevésbé biztonsagos és megbizhatd el-
jaras az, hogyha a felflirészelendd vékony
anyagot egy vastagabb és hosszabb rénkbdl

vagott prizmara fektetik és azzal egyiitt
fiirészelik fel, mint ahogy az az 5. a&bran
lathato.
Ebben az esetben a vékony, gbrbe és rdvid hengeresfa egyik oldalan meg-
eldzd firészelés utjan felfekvd sikot kell kiképezni.
Zarléc, gerenda, vagy egyéb élfa termelé-

5. dbra

sére szolgald, un. prizmavagds esetén az ala-
tétfa szerepét megfeleld keresztmetszeti ge-
renda [vagy zarléc/ is betdltheti. A hengeres-
fa eldvagasa esetén az alatétfa felsd lapjat

a kelld felfekvés megteremtése végett homorura

6. dbra [valyuszeriien kell kiképezni. Utdnvagas esetén
az a felfekvd felillet siklap. Ezen eljarads és vagasméd keresztmetszeti
rajzat a 6. abra mutatja.

A vékony hengeresfa nagyobb méretii keretfilirészen vald egyenkénti fel-
flirészelése annyira lecsdkkentheti a gép teljesitményét, hogy ez a feldol-
gozasi mdéd bizonyos hatadron tul mar nem gazdasdgos. A gazdasdgossag végett
arra tdrekedtek, hogy egyszerre egy menetben legalabb két darab vékony hen-
geresfa felvagasat tegyék lehetdvé. Erre a célra szolgdlnak a kiilénb6zd be-
fogd segédberendezések, amelyekkel egymas felett két azonos vagy kiilonbozd

vastagsagu vékonyfa felvagasa végezhets el.
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A kis atmérdji hengeresfa hagyominyos keretfiirészes feldolgozAsdnak egy
madsik fajta lehet@sége az, hogy erre a célra konstrudlt és készitett kis
méretld keretflirészt 4llitanak be a vékonyfa felvagasara. A kiil&nbdzd tipu-
su kis méretd keretfiirészek alkalmazasa azt a célt szolgalja, hogy gazda-
sédgossd tegye a vékonyfa keretfiirészes feldolgozasat. A keretfiirész mik&-
dési elvéb®l és szerkezeti felépitésébdl eredd mechanikai tulajdonsagok
azonban nem teszik lehetdvé azt, hoay a 'hengeresfa kisebb &tmér&jébdl ere-
dd teljesitménycstkkenést egyes mas tulajdonsigok - ugymint a szerkezeti
méretek, a szersza&msebesség, az eldtolasi sebesség, a fordulatszam, az
energiaigény, az lizemeltetési k&ltségek stb. - megjavitasaval kelld mérték-
ben ellensulyozzdk. Ezért a hagyominyos szerkezetili és miikdésli kis keret-
fiirészek csak korldtozott mértékben terjedtek el a vékony hengeresfa iizem~
szerll feldolgozasahoz.

A 10-22 centiméteres AtmérBkategdéridba tartozd vékony hengeresfa kizard—
lagos feldolgozasara szolgdld, egészen kis méretii keretfiirészeket pedig
~ az elBbb emlitett mechanikai tulajdons&gok korlatozd volta miatt - soro=
zatban nem is igen gyartottak, vagy ha készliltek is ilyenek, ezek a folya-
matos és tomegszeri termelésben gazdasldgosan nem voltak felhasznalhatdk.
Az ismert legkisebb keretnyilasok: 300 mm, illetve 14". A kis méretd ke-
retfiirészeken végzett vékonyfa-filrészelés technoldgiija &ltldban megegye-
zlk a norm&l keretfiirészes techﬁolégiéval. Eltérés csak a gyartandd ter~

mék /szelvény- és szegletesiru/ méreteiben jelentkezik.

ad 2.

A hagyomdnyos szalagfiirészes technaldgildk két csoportra oszthaték asze-
rint, hogy milyen szerkezet{i /tipusu/ szalagfiirészgépen végzik a vékony
hengeresfa felvagésat. Ennek megfelelden megkiilénbdztetiink

~ kis /asztalos/ gzalagfiirészeken é&s

- kis méretll, specidlis r®8nkvagd szalagfilrészeken
végzett vékonyfa feldolgozast.

A szalagflirészes vékonyfa-feldolgozds kezdetleges mddszere a kis sza~-
lagflirészen vald felvagds. Az univerzalis Jellegil asztalos szalagfiirész
ugyanis nincs felszerelve a hengeresfa befogdsat és el&tolasat szolgidld
mechanikus berendezéssel, ezért ezeket a munkamiiveleteket kézi erdvel kell
végrehajtani.

A flirészelést ezeken a gépeken ugy végzik, hogy a gépmunkés a flirésze—
pengétdl megfeleld tAvolsagban lehelyezett vezetdléc mellett az asztal-~
lapon fekv® hengeresfat kézzel csusztatja, ill. nyomja eldre a penge vAagd-
élével szembeni iranyban, és ezt ismételve egymds utdn vagja le a bedlli-
tott vastagsigu szelvényeket. A fiirészelési munka elvégzérchez két ember

szilkséges. Az egyik a hengeres anyagot felrakja és a vezet8léc mellé be-



iranyozva tolja elBdre, a masik a kimend oldalon fogja, huzassal segiti az
elStolast, és leszedi a levagott szelvényeket.

Ez a médszer manapsidg mar a folyamatos, lizemszerii termelés céljara -
nagy munkaerdigénye, alacsony teljesitménye és baleseti veszélyessége
miatt - nem igen alkalmazhatb.

A specidlis rdnkvagd szalagfilrészgépek mAr fel vannak szerelve rdnkbe-
fogd és eldtold berendezéssel. A vékony hengeresfa felvagasara a legkisebb
méretii ronkvagd szalagfiirészek hasznilatosak. Ezeknek tarcsaatmérdje rend-
szerint 1000-1100-1200 mm. A r8nkvagd szalagfiirészgépek szinte kivétel nél-
kiil széles fiirészszalagokkal dolgcznak, amely nagyobb vaAgaspontossagot és
jobb pengevezetést tesz lehetdvé. E16tolé berendezésiik mechanikus /[fogas-
léces, vondkdteles/ vagy hidraulikus miik6dtetésii lehet.

A kis méretli rénkvagd szalagfilirészeken a vékony hengeresfa feldolgozésa
ugyanolyan médszerrel végezhetd, mint a normdl vastagsdgu fiirészrdnké.

Az egyedi milkbdésii gépek kiszolgdlasdhoz, kezeléséhez rendszerint két

ember sziikséges. Az egyik a gép mellé behordott vagy folyamatosan beérkezs
vékony hengeresféit az el&toldasztalra felrakja, majd beigazitja és rdgziti,
bedllitja a kivant szelvényvastagsdgot és elSBtolasi sebességet, beinditja
az el&tolast, vezérli az asztal visszajbvetelét é&s az ujravidgashoz ismét
bedllitja a faanyagot. A masik munkaerd gondoskodik a felflirészelt anyag
elszedésérdl, szortirozAsardl és az Atmeneti helyére vald lerakasarodl.
Az egyedi miikddtetéslli szalagfilrészgépek utadn a mar ismert gépekkel /[tovabb-
hasitd szalagfiirésszel, szélezd és darabold kdrfiirészekkel stb./ és techno-
légidval végzik a r8nkhasitd géppel felvagott faanyag /szelvény- vagy szeg-
letesaru/ tovabbfeldolgozéasat.

A hagyomanyos mbdszerek kdzi{il - az eddigi tapasztalatok szerint - a
kis méretll ronkvagd szalagfiirészgépeken vald vékonyfa feldolgozas mutatko-
zott a legcélravezetBbbnek és a legeredményesebbnek. Ez annak tulajdonit-
haté, hogy a legutdbbi évtizedekben nagyot fejloddtt ezeknek a gépeknek a
konstrukcibdja, felszerelése és teljesitménye. Magyarorszagon is t8bbféle
bevalt tipusu rdnkhasitd szalagflirészgép kerilt hasznidlatba az utdbbi év-
tizedben [Canali, Gillet, Guilliet, Raimann stb./. Mind ez ideig azonban ezek
a gépek is csak mint egyedi mitk8désii gépegységek keriiltek beépitésre és

felhasznadlasra a vékonyfa lizemszerii feldolgozasahoz.

ad 3.

A kdrflirészes technolégidkat is két csoportba sorolhatjuk. Az egyik
csoportba tartoznak azok a médszerek, amelyeknél asztalos k8rflirészgépek
felhasznidlaséval t8rténik a vékonyfa felvdgésa. A masik csoportot képezik
azok a mbédszerek, amelyek mar kifejezetten erre a célra szolgald, un. rdnk-
hasitd kdrfiirészgépek felhasznaladsival végzik a kis atmérdju hengeresfa

felfiirészelését.
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Az asztalos kdrflirészeken -~ mivel ezek nem kifejezetten rdnkvidgasra ké-
szliltek és nincsenek ellatva rdnkbefogd és eldtold berendezéssel ~ az asz~-
talos szalagflirészekhez hasonldan, kézl erdvel végzik a hengeresfa felva-
gasadt. Ez a mbdszer 1s csak esetenkénti kistizemi r&nkflirészelésre alkal-
mas. Nagy munkaer@igénye, kis teljesitménye és baleseti veszélyessége
miatt nagylizemi termelési mddszerként nem célszerl alkalmazni. Az aszta-
los kdrfiirészeken vald hengeresfa-feldolgozas lényegében hasonld, mint az
asztalos szalagflirészgépeken.

A specidlis r®nkhasitd k&rfitirészgépek haszndlata az utdbbi években egyes
fejlett ipari orszégokban - elsBsorban fenyd hengeresfa felflirészelésére
- mind szélesebb k&érben terjed. Ezek a gé&ptipusok mar el vannak latva meg-
feleld befogd és elBtold berendezésmekkel. VEkony hengeresfa felvagasara
a kisebb tarcsadtmérdill flirészgépeket célszerti alkalmazni.

A rBnkhasitd kdrfiirészgépeken elvégezhet® I8bb vagismiiveletek lényegé~
ben azonosak a r¥nkhasitd szalagfiirészg&pekével. Vékony hengeresfa fiiré-
szelése esetén rendszerint a kSzvetlen szelvényaruvigist [élesvagist/, a
teljes prizmizést &s a szélezdvigdsokat alkalmazzék. T8bb vAgésmenet ese~
tén gondoskodni kell a firészelendd faanyayg k8rforgisszerll visszadllitasa-
r6l és ujboli beadagolisirsl. ‘

A r¥nkhasitd k&rflrészgépekkel valé wskonyfa-felvigis esetében is csak
akkor beszé&link hagyominyos technoldgidrdl, ha ezek a gépek is egyedi ml-
kdésliek, vagyis nincsensk Ssszekaposolva mis gépekkel is, &s nem alkotnak
mechanizalt vagy automatizdlt gépsorckat.

A k8rftirészes technolbgidk kBzsdtt kell megemliteni a kett®s lapu, un.
parhuzamos /paralel/ kérflirészek alkalmazéséval kialakult r8nkvagd mbdsze-
reket is. R8vid és vékony hengeresfa fglvigisbra a k8zelmultban mé&g sok
helyen alkalmaztik a kézi kiszolgdlasu r&nkv&gd, un. pdriusam-korfirdszeket.
Ezek kezelése &z lizemeltetése azonban igen nagy fizikail er®t igényelt, és
amellett igen balesetveszdlyes volt. K&s€bb kifejlesztették a mechanikus
adagolasu /jelBtoldsu/ &s befogésu rdnkvigd pérhuzam-kdrflirészeket, amelyek-
nek haszn&lata ugyancsak el&g széles kBrben elterjedt. A mechaniz&lt ki-
szolgidlasu, kisebb méretfi pairhuzam-krfirészek vékonyfa prizmizdsira, vagy
sa3élezBvagaslra igen j61 felhaszn&lhatdk.

Az ujabb tipuscknil a kérfiirésztarcedk egymdstdl vald tdvolsdga tévve~
zérlés utjén &4llithatd be a kivant vastageségl méretre.

A k8rflirészgépes feldolgozédssal &ltaléban - az alkalmazhatdé nagyobb eld-
toldsi sebesség k8vetkeztében - nagyobb teljesitmény érhetS el, mint a ma-
Bik két médszerrel, de ezzel szemben a fllrészporveszteség -~ a vastagabb
firészpenge miatt - jdval nagyobb, mint a mésik kettlnél. -
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3. A KIS ATMEROJU /VEKONY/ HENGERESFA
FURESZUZEMI FELDOLGOZASANAK KORSZERU MODSZEREI

A vékony hengeresfa gazdasdgos flirésziizemli feldolgozdsara a fejlett
iparil orszagokban az utdébbi évek folyamé&n t&bbféle ujszerll technolégia
/médszer/ fejlddott ki. Ezek mindegyikére az jellemzd, hogy a legkorsze-
rilbbb gépek felhasznaldsaval, mechanizilt vagy automatizilt elemekkel 8sz-
szekapcsolt és a kész filrészaru elBallitasat szolgéld gépsorokat [géprend-
szereket/ alkotnak, szemben a hagyoményos médszerekkel, amelyeknél egyedi
milk6désit gépek végeznek egy-egy munkamiiveletet szinkron mechanikus vagy
automatikus kapcsolat nélkiil.

A vékonyfa nagyobb tdmegli feldolgozé&sénak sziikségszeriisége k8vetkezté-
ben a fejlett orszdgok gépgyartd ipara is egész sor ujdonségot hozott
placra.

Ilyenek tobbek k8z8tt:

- a magas fordulatszamu keretflirészgépek,
a t8bblapu k¥rflirészgépek,
- az lker szalagfiirészgépek,

- a profilforgicsold gépek és
- a felsorolt gépfajtdknak a kombindcidi, mechanizé&lt és automatizéalt
gépsorokkéd egyesitve.

A korszertl feldolgoz&si mdédszerek [technoldgiék/ fontosabb altalénos
jellemvonasai a kdvetkezOk szerint foglalhatdk Ossze:

a/ Korszerll, specidlis feldolgozd gépfajték alkalmazéasa.

b/ Mechanizalt, vagy automatizdlt feldolgozd gépsorok kialakitasaj;
nagy munkaerG-megtakarités.

c/ A gépsorral a vékonyfa végtermékké vald teljes feldolgozésa.

d/ A vékonyfa tulajdonsédgainak megﬁelel6 és leggazdasagosabb kihoza-
talt biztositdé gépkombindcidk alkalmazésa.

e/ Ujfajta vagasi [hasitédsi, darabolasi/ médszerek /[pl. célforgacsolas/
bevezetése és meghonositésa a flirésziparban.

f/ A feldolgozasi teljesitmény lényeges, az eddiginek t8bbszbrisére
vald nbvelése.

g/ A termeld gépek és berendezések jobb kihaszndldsédnak elérése.

Az egyes géptipusok alapgépként vald alkalmazdsanak megfelelden a vé-
konyfa feldolgoz&sara kialakult korszeril technoldgidk:

1. Keretfiirészes technoldgia
2. Szalagfiirészes technolégia
3. Kbrfiirészes technoldgia

4, Forgacsoldgépes technoldgia
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5. Kombinativ /vegyes/ technolégia /t8bbfajta alapgép &sszekapcsola-
saval/.

6. Specialis technolégia /t&bbféle fiirészelési és forgacsolasi milvele-
tet végzd gépegység kialakitasaval/.

ad 1.

A vékonyfa keretflirészes technoldgidval vald feldolgozdsdhoz manapsag
mar korszeril, magas fordulatszédmu, r®vid anyag befogadasira is alkalmas,
mechanikus adagolasu, kis méretil keretfiirészeket alkalmaznak. A kis ke-
retfiirészekkel elérhetd szerszamsebesség 7-7,5 m/sec, az eldtolas pedig
- a faanyag jellemzditdl, a vagds minOségétdl és a lapvastagsagtédl flig-
gben 5-20 m/min. A nagyobb eldtolasi sebesség esetén is azonban csak akkor
érhetd el a kivant nagyobb teljesitmény, hogyha az adagolas folyamatos.

A 15 centiméternél kisebb atmérdjll vékonyfa feldolgozdsadra mar célszeriibb
és gazdasagosabb mds technolégiadt alkalmazni.

Vékonyfa feldolgozasahoz
csupan keretfiirészekbdl al-
16 gépsort nem igen alkal-
maznak. A leggyakoribb el-
jaras az, hogy a keretfii-
részek elé kapcsolnak egy
profilforgadcsold gépet. Egy
ilyen gépsor technolbgiai
folyamatabrajat mutatija be
a 7. abra.

A keretfiirészes techno-
16gianal a feldolgozasra

keriild hengeresfat megeld-

7. dbra

z0en vastagsag szerint osz-
talyozni kell, tehat a termelési sorhoz tartozik a r8nkosztalyozdé berende-
zés. Ma mar valamennyl esetben kérgeznek is feldolgozas eldtt. Az igy osz-
tdlyozott és kérgezett /és szilkség szerint hengeresre forgacsolt, redukalt/
hengereéfa a sik /profil/ forgécsold gépbe kertil, amely azt kétoldalt par-
huzamos sikban leforgacsolja /prizmazza/. A prizmdzott anyag 90°-kal el-
forditva két keretfiirészre keriil, amelyek azt a kivént vastagsadgu szelvé-
nyekre vagjdk fel. A leesd oldalanyag szélezd kodrfilirészekre, vagy szélezd,
mard [forgacsold/ gépekre keriil, amelyek azt megfeleld szélességilire le-
szélezik.

A normilis flirészrdnk méretétdl eltérd hengeresfa feldolgozasdra spe-
cidlis keretfilirészes gépsorokat is kialakitottak. Egy ilyen specidlis, ro-
vid és gbrbe hengeresfa feldolgozasadra szolgdld gépsor hosszmetszeti el-
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rendezési vazlatat mutatja be a 8. abra, amely kiil¥ndsen a kemény lombos
faanyag feldolgozasa szempontjabdél figyelemre méltéd.

KERETFURESZES GEPSOR
CORBE ES ROVID HENGERESFA FELVAGASAHOZ

AUTOMATIKUS ADAGOLOBERENDEZES

KEZELS /VEZERLL/ ALLAS

HIDRAULIKUS | HEGHAITOTT GORGOSASETAL /SZABALYOZHATS/
KERETFURESZGES

SPECIALIZ HASITOEK

VEZETS LEMEZEK

MEGHAITOTT GORGOHSASLTAL

AUTONATIKUS ADAGOLAS A VISSZAVAGASHOX

AUTOMATIKUS VISSZAVAGOGEP

oeNOB DI

8. dbra

Ez a gépsor vékony és rdvid hengeresfa felvagasara is alkalmas, mert
az alapgépet képezd K tipusjelil specidlis keretfiirészgépet 340 mm-es
keretszélességili kivitelben is késziti a gyartd cég. A keretfilrészgép 8 hen-
geres kivitelben késziil, mely lehetdvé teszi a minimdlisan 65 centiméteres
révid hengeresfa felflirészelését. A gépsor specidlis beirdnyitd, adagoléd
és elszedd, valamint tovabbitd berendezésekkel is el van latva, és nagy-
részben automatikus iranyitdsv. Az abra feliradsaibdl a technolégiai folya-
mat leolvashatd. A gépsor kezeléséhez [vezérléséhez/ egy fd szilkséges.

ad 2.

A vékony hengeresfa gazdasdgos feldolgozdsadhoz a szalagflirészgépek nem-
csak mint egyedi milkddésii gépek, hanem mint szalagfiirészes gépsorok is
széleskdrilen bevaltak. A szalagfiirészgépek eldnye az, hogy a legkisebb
vagasréssel dolgoznak, az elérhetd eldtolasi sebesség viszonylag magas
/40-50 m/min, s&t mar 150 m/min-os gép is van/, és rugalmasan kapcsoléd-
hatnak mas feldolgozd gépekhez.

Vékonyfa feldolgozadsdhoz mar ez ideig is t8bbféle elrendezési és tipusu
szalagfiirészes gépsort alakitottak ki a felfllrészelendd hengeresfa méreti
és mindségi tulajdonsdgainak megfeleldSen. Ritkan talalkozunk kizardlag
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csak szalagflirészekbdl &116 termeldsorral, legt8bbszér a szalagflirészeket
is mésfajta alapgéppel kapcsoljak &ssze. Az elvégzendd filrészelési feladat
nagysagénak megfelelden leginkabb eldforduld kombindcids leheétdségek:

a/ R6nkvagd szalagfiirészgép - kettds szélezd kdrfilrészgép

b/ R8nkvagd szalagfiirészgép - hasitd szalagfiirészgép - kettds szélezd
kérfiirészgép

c/ ROnkvagd szalagfiirészgép - prizmidzd kettds kdrfilrészgép - kettds
szélezd kdrfiirészgép

d/ Prizmdzb6 kbrfilrészgép - hasitd szalagfiirészgép - kettds szélezd
k6rfiirészgép

e/ Profilforgacsoldgép - iker szalagfiirészgép [és ennek forditottja/.

Ujabban mindinkabb elterjeddben van a vékonyfa féldolgozéséhoz is az
iker szalagfirészek alkalmazisa. Specidlis fékonyfafeldolgozd gépegységet
alakitottak ki iker szalagflirészgép és profilforgacsoldgép egybeépitésével.
A 9. abran ilyen egybeépitett iker szalagfiirész-forgacsoldgépes gépegység
lathaté.

8. dbra 10. dbra

A 10. a&bra a sikforgacsoldéval kombindlt iker szalagfiirészes vékonyfa-
feldolgoz6 gépsor technolégiail folyamatdbraj&t mutatja be. A gépsor két
iker szalagflirész-sikforgacsold gépegységbdl, két oldalanyag szélezd gép-
b6l és a tovabbi szelvénydru készitéséhez megfeleld szamu szalagfiirészbol
4ll. Az iker szalagfiirészes gépegységek végzik a téljes prizmazas és az
ezzel jard oldalanyag levagas és a sikforgdcsoléds munkamiiveleteit. Az egész
gépsor iranyitéasat [vezetését/ egy ember latja el.

ad 3.

Az utdébbi 1ddben a kdrfiirészgépek is mind nagyobb szerephez jutottak a
hengeresfa feldolgozasiban, nemcsak mint utdnvidgdé, hanem mint rdnkvéago fii-
résziizemi alapgépek is. A skandindv allamokban igen sok olyan [kis és k&-
zepes/ fiirésziizem van, mely kizardlag kdrflirészgépekkel dolgozik. Tehat a
firésziizem minden munkamiiveletét a k&rflirészekbdl &l116 gépsorok végzik.
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A korflirészgépes technoldgidk elterjedésiiket annak k&szdnhetik, hogy a kdr-
flirészgépek teljesitménye /eldtoldsi sebessége/ a t6bbi géppel &sszehason-
litva joéval nagyobb, a vagasrést sikeriilt 3,2 mm~ig leszoritani, a korfiré-

szes gépsorok nagymértékben automatiz&lhatdk és beruhdzasi kdltségiik vi-

szonylag a legkisebb.

Ujabban mar a vékony hen-
677 geresfa teljes feldolgozasa-
ﬁ ra is alkalmaznak k&rfiiré-

szes gépsorokat. Ilyen, ki-
zardlag kOrfiirészgépekkel

dolgozd vékonyfa-feldolgozd

lizem technoldgiai folyamat~-

abrajat mutatja be a 11. ab-

ra. A prizmidzas, hasités és
szélezés munkamiiveleteit

egyarant k&rfiirészgépek vég-

zik. A séma szerinti, csu-

pan mechanizalt gépsor ki-
11. dbra szolgdlasihoz 5 f& munkaerd
sziikséges.

A 12, &bran harom k&rfiirészgép
kombinacidéjaval létrehozott kdr-
firészes flirészlizem gépsorénak
fényképe lathatd. Az elsd kBrfii-
részgép két flirészlappal a priz-
mazast végzi, a misodik gép ha-
rom flirészlappal a prizma széle-
zését és a felezOvAagast, a har-
madik, ugyancsak kettds lapu kér-
flirész pedig a két fél prizma
tovabbhasitasit. Az automatizalt
teljes gépsor iranyitéasat [ve-
zérlését/ egy ember latja el.

Erre a technoldgidra is vo-
natkozik az, hogy a gyakorlatban 12. dbra
nem mindig alkalmaznak tisztéan
korfiirészgépekbdl 4118 feldolgozd gépsort, hanem a célszeriiség kivanal-
mainak megfelelden esetleqg mas fiirészipari alapgépet is beépitenek a ter-
meldsorba. Keretflirészgépekkel és szalagfiirészgépekkel vald tarsités
ritkabban fordul eld, anndl inkabb gyakori a profilforgécsolé gépekkel
vald kombindcid. A k8rfiirészgépes technolégia elsBsorban fenyd vékonyfa

flirésziizemi feldolgozdsdra alkalmas.
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ad 4.

A forgacsolbégépes technolégia alkalmazésa a firésziizemi feldolgozéasban
egészen ujkeletil. Térhdditdsa a legutdébbi 10-15 évben kévetkézett be, ami-
kor a farostlemez-, a forgacslap- és a celluldzgyartd ipar erSteljesen nd-
vekv0O alapanyag-szilkséglete mar igényt tartott a fiirészizemi darabos hulla-
dékra is. Ugyanakkor a fiirésziizemi madsik hulladék, a fiirészpor szamara mind
ez ideig semmiféle kielégitd felhaszndldst nem taldltak. EbbSl a helyzetbdl
kiindulva a fejlett ipari orszagokban a 60-as évek elején arra az elgondo-
lasra jutottak, hogy a darabos hulladékot ne a nehezen kezelhetd és szal-
lithaté eredeti formadjaban, st ne is ennek a fiirésziizemben valdé utélagos
feldarabolasaval - apriték alakjdban - szdllitsdk a tovabbfelhasznald ipar-
nak, hanem a kivant minGségli célforgadcs alakjadban, vagyis a lekeriild dara-
bos hulladékot /mér a fiirésziizemben a feldolgozasi munkafolyamat soran/
eleve ilyen forgaccsa dolgozzdk fel. Ezaltal teljesen kikilszd8b®lik a dara-
bos hulladék keletkezését, és a lehetd legkisebb mértékiivé csdkkentik a
firészpor keletkezését.

A forgéacsold technika flirésziizemi alkalmazdsdval arra tdrekedtek, hogy
a hagyomanyos fiirészelési eljarast - kiilénbsen a vékony hengeresfa feldol-
gozasa esetén - messzemenden kikapcsoljdk, és lehetdvé tegyék a faanyag
mind teljesebb és gazdasagosabb kihaszndlasat.

A forgacsold eljards rdvid palyafutdsa alatt a fejlett ipari orszagok
fiirésziparadban széles korii gyakorlattd valt, és tbbbféle hagyomdnyos fiiré-
szelési munkamiiveletek helyettesitésére, i1ll. elvégzésére alkalmazhaté.

A 13. abra /lasd 28. old./ bemutatja a forgacsoladsi eljaras fiirésziizemi
felhasznalasi [alkalmazasi/ lehetGségeit, illetve technoiégiai alapmiivele-
teit. Ezekhez a kdvetkezd r6vid magyarazatot filizzik:

ad 1. Mar a hosszu hengeresfa [hosszufa/ fiirésziizemi hosztolaséhoz és
blitizéséhez [leszabasdhoz/ célszerfien alkalmazhatd egyediilallé /vékony-
fahoz/ vagy kettds [vastagfdhoz/ keresztviagd mard [forgacsold/ tarcsa,
amely 20 mm vastag, és a mardkések kiképzése olyan, hogy tovébbfelhaszna-
lasra alkalmas célforgacsot allithat eld.

ad 2. Az un. kdrredukdlds a rendszerint szabdlytalan alaku és felilleti
hidnyossdgokkal [gydkérterpesz, csomdk, csomorok, agcsonkok, ndvekedési
rendellenességek/ rendelkezd gémbfa szabalyos henger alakuva valdé leforga-
csolasara alkalmas. A kSrredukalast a fiirésziizemi felvagas eldtt a kérgezés-
sel egyiitt, vagy azt kdvetden végzik.

ad 3. és 4. Ezek tulajdonképpen egy vagy két menetben végzett prizma-
zasl miiveletek, amikor is a bdrdeszka azonnal felforgacsolésra keriil. A
4. miiveletnél egyidejiileg a két oldalon széldeszka lefiirészelésére is sor
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keriil. Ezt a két vagasmédot egyébként egy szdval sikredukaldsnak is neve-
zik. Az alapmivelet itt mindkettdnél és a k&vetkezdknél is tulajdonképpen
sikforgacsolas, kiilénb6z36 keresztmetszeti profilok kialakitéasa.

ad 5. Profilforgdcsolas ugy, hogy egyidejlileg tdbbféle méretil szelvény-
profil kerill kialakitasra, és egyuttal ezeknek filirészeléssel vald szétva-
lasztasat is elvégzik.

ad 6. A kettds szélezést fiirészelés helyett forgacsolassal végzik.

ad 7. A bordeszka egy menetben végzett profilforgadcsolasa ugy, hogy még
szelvényaru is termelddjék.

ad 8. Ez azt az eljarast mutatja, amikor a darabos hulladék teljes ke-
resztmetszetében felforgacsolasra keriil.

A forgdesoldsi eljdrdssal elddllithatd:

a/ Sikforgacs 0,2-0,4 mm vastagsdgban a forgdcslapgyartashoz.
b/ Apriték, kiildnbtz6 hosszusdgban a farostlemez- és a celluldzgyar-
tashoz.

A forgacsolasi eljaras altaldban jobb mindségli fellileteket ad mint a
flirészelés. Az elérhetd eldtolasi sebesség ez idd szerint 20-70 m/min.
A sikforgacsolast rendszerint a faanyag két oldalédn egyszerre végzik,
amelyet parhuzam- vagy paralelforgacsoldsnak neveznek.

A forgacsoldgépek a fiirésziizemi feldolgozas soran igen sokféleképpen
kombindlhatdok mas filirészgépekkel magas téljesitményli gépsorokka, de egy-
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féle gyartmény /zarléc vagy gerenda/ elBallitédsara egymagukban is felhasz-
nalhatdk.

A 14, abra egy vékonyfa feldolgozasira szolgaldé paralelforgdcsold gép-
egyséqg és a hozzatartozd kiszolgild berendezések technoldgiai elrendezési
rajzat mutatja be. Az dbra felirataibdl é&s a gépegységek szamozott meg-
nevezéseibdl kiolvashatd a technoldgiai folyamat. A berendezéssel két-
vagy négyoldalon szélezett prizma, ill. z&arléc vagy gerénda termelhetd.

A maximdlis el®tolési sebesség 65 m/min.

A forgacsoldgépes technolégia leggyvakrabban elSforduld flirésziizemi gép-
kombinacidi a kdvetkezdk:

a/ Forgdesoldgdp - hasitd kérfirdszgép |egybeépitve/, vagy hasitd szalagflirész-—
gép. Ezen a gépsoron egyszeri Adtengedéssel kétoldalon szélezett; kétszeri

dtengedéssel négyoldalon szélezett gerenda-
LR ] vagy zarlécféleségek termelhetdk.
Technolégiai folyamatdbrajét a 15. &brén lat-

= hatd fels8 rajz mutatija.
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b/ Forgdesoldgép ~ hasitd korfiirdszgdp
/vagy szalagfilirészgép/ gerenda- és
zérlécféleségek gyartasara. Ez na-
gyobb teljesitményi mint az el&bbi,
mert kdrforgdsos visszaszallitast
nem igényel. Teljesitménye kb.
2,3~szorosa az eldbbinek. Technold-
giai folyamatdbraja ugyancsak a 15,
abrén /alsd rajz/, fényképe pedig a 16. dbra
16. abran lathaté.

e/ Forgdesoldgdp ~ forgdesoldgép — hasitd kérfirdszgép [vagy szalagflirészgép/
-~ kéttengelyes, t8bblapu kdrflirész. Ez a kombindcid deszka, fiirészelt
gerenda és zarlécféleségek eldidllitidsira alkalmas. Technoldgiai elren-

dezési rajza a 17. abran lathatés.
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d/ Forgdesoldgdp ~ tker szalagfilrdszgdp — két keretfilrdesgdp ~ két azdlezd apritdgep.
Inkabb mar k&zepes vastagsdgu hengeresfa feldolgozisdra alkalmas. A forgi-
csolbgép és az iker szalagfiirészgép prizmédz, 11l. kétoldali szé&ldeszkat
vdg, a keretfirészek a prizmit szelvényekre fiirészelik fel, &s az onnan
leesS bOrdeszkabdl a szélezb-apritdgép még széldeszkat vagy zarlécet for-

gacsol.

e/ Forgdesoldgdp - iker szalagfilrdsagdp — forgdesoldgdp — iker szalagfilrdszgdp ~ ha-
sitd kdrfirdszgdp ~ 2 db kdttengelyes tobblapu kirfiirdszgép ~ 4 db szélezd-aprits /for-
gdesold/.gép. Ez 1s alkalmas mar kdzepes vastagsidgu hengeresfa feldolgoza-

sdra is. Technoldégiai elrendezési rajza a 18. Abran lathaté.

A kOvetkezd két Abra a /19. é&s 20. abra/ két speciadlis /meghatarozott
célu/ forgécéolégépes technoldgia folyamatadbriajat szemlélteti. A 19. &b~
ran féleg zarléc és gerenda gyartéasira, a 20. Abran pedig f8leg deszka
és pallé elBallitésira specializdlt technolégiail elrendezési vazlat lat-
hatd. Mindkét berendezés 14-~30 cm A&tmérdjii fenyd és lagy lombos faanyag

feldolgozasara alkalmas.
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Az abrédkon taladlhatd gépek jelmagyardzata a kdvetkezd:

P7Z = Profilforgacsold-gép

Z2BS = Iker szalagflirészgép

TBS = Hasitd szalagfiirészgép

BZ = Szélezd forgacsoldgép

WKr = KettOstengelyl kdrflirészgép

SKr = Hasitd korfiirészgép

DKr = Daraboldé /leszabd/ kérfilrész-gépsor
H = Darabos hulladékapritd-gép

ad 5.

A kombinativ /vegyes/ technoldgidk célszerii és a leggyakrabban eldfor-
duld valtozatairdl mdr az egyes alapgépes technolbégidk targyalasakor szd
volt. Ezeken tulmenden még igen sokféle kombindcid lehetséges. Azt, hogy
a sok kozilil melyik a legalkalmasabb és a leggazdasdgosabb, mindig az
adott koriilmények - foképpen a feldolgozandd alapanyag Osszetétele /[fa-
faja, mennyisége, mérete, mindsége/ és a gyartandé termékek valasztéka -,
valamint a piaci lehet&ségek ddéntik el. Tovabbi kombinacidk felsorolasa-
nak tehat gyakorlati értelme nincs, legfeljebb még emlitést kell tenni ar-
rél, hogy a mar meglevd és vastagfa feldolgozdsadra berendezkedett flirész-
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Uzemek is keriilhetnek olyan helyzetbe, hogy a vastagfaval egyidejlileg na-
gyobb mennyiségli vékony hengeresfa feldolgozdsédra is rakényszeriilnek. A vé-
konyfamennyiség még nem akkora, hogy érdemes lenne teljesen komplett, uj
vékonyfafeldolgoz6 lizemet is épiteni. Ilyen

- ga: B esetben a legcélszeriibb az eredeti gépsor mel-
lett, annak munkafolyamatabdl - mégpedig az
eldkészités [kérgezés, redukdlads/ utén - ki-
egészitd vékony hengeresfa-feldolgozd gépsort
felallitani. Ezzel elkeriilhetd az eredeti gép-
sornak a kis atmérojti faanyag feldolgozasa
kovetkeztében eldalldé kihasznalatlansaga.
Az ilyen tehermentesit® lizem technolégiai fo-
lyamatat szemlélteti a 21. abra. Az abrazolt
esetben keretflirészes gépsort tehermentesit a

forgacsologépes vékonyfafeldolgozd gépsor.

A specidlis technoldbégiak k&zé azok az eljdradsok sorolhatdk, amelyeknél
a tdbb, vagy t&bbféle flirészelési vagy forgadcsoladsi miiveletet specidlisan
konstruadlt vagy tdbb gépfajtabdl [vagy gépbol/ Osszeépitett gépegység
végzi el ugy, hogy a feldolgozandd hengeresfdbdél egy munkamenet soran
flirészipari késztermék keletkezik.

Az ilyen Ssszeépitett gépegységrdl az elGzdekben mar szb volt, mégpe-
dig a forgacsoldé - iker szalagfiirészes gépegységrol. Ezt azonban még mas
gépekkel is Ossze kellett kapcsolni ahhoz, hogy normal siegletes vagy
szelvényarut lehessen rajta termelni egy munkamenet alatt.

Ez 1d6 szerint harom specidlis vékonyfafeldolgozé technolégia, ill.
vékonyfafeldolgozd specidlis gépegység [géprendszer/ érdemel emlitést:

a/ Az un. multi-line szalagfiirészes gyartdsorok teljesen szalagfiirészes,
vagy profilforgacsoléval egybeépitett valtozatban késziilnek.

A csak szalagfiirészes valtozatnal a prizmazast iker ronkvagd szalag-
flirészgép, a tovabbhasitast pedig harmas szalagfiirész gépegység végzi.

A forgacsoldgépes gyartdsor esetében az eldprizmizast profil-forga-
csoldgép végzi. Ezutdn tovabbhasitd iker szalagfiirészgép és harmas hasitd
szalagflirész kovetkezik.

A két gyartdésor elrendezési rajzat a 22. abra, a forgacsoldgépes gyar-
tosor fényképét pedig a 23. abra mutatja.
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b/ Az un. CHIP - N - SAW feldolgozb gépegység tulajdonképpen specidlis
forgacsoldéfejekbdl, mardkésrendszerbdl és hasitd koérfiirészekbdl egybeépi-
tett gép, mely viszonylag kedvezd kihozatal mellett a hengeresfa teljes
feldolgozasat egy munkamenetben végzi. A gép miikddési elvét a 24. abra
mutatja.
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A gépegység lényegében magdban foglalja a beadagold berendezést, a to-
vébbitd berendezést, az alsd, felsd és oldalsd forgacsold késfejeket,
valamint a kéttengelyes, t8bbtadrcsés, hasitd kOrfiirészgépet.

A CHIP - N - SAW gép 12 centimétertdl 50 centiméterig terjedd vastagsagu
hengeresfat képes feldolgozni. A r&¥nkatmérd szerint valtozdé atlagos kiho-
zatal: 61% deszka és palld, 33% célforgics /apriték/ és 6% flirészpor. E1o-
tolasi sebesség a fafajtdl, a faanyag vastagsdgatdl és minSségétdl filiggden
20-50 m/min.

c/ Az un. VIR tipusu prizmavagd kdrfiirészgép egység specidlis géptipus,
mintegy 6-7 évvel ezelStt fejlesztették ki Csehszlovakidban. A gép egy-
egy vagasi sikot t8bb, egymadssal szemben elhelyezett k&rfiirészlappal
munkal meg, és ezdltal a vagadsrés szélessége /3,6 mm/ megkdzeliti a keret-
fiirészgépen keletkezd vagasrés szélességét. Ezen tulmenden a vagasrés anya-
gat forgacslap feddrétegéhez alkalmas forgadccsad alakitja, és igy csak cse-
kély mennyiségben keletkezik flirészpor a feldolgozds soran.

A VIR gépek épitdszekrényes szerkezetilek, kiilénbdzd szamu orsdétengely-
parral rendelkeznek. Az orsdparok szdmatdl filgg a hasithatd prizmédk magas-
sdga. Orsoéparonként 2x20-26 mm lehet a filirésztdrcsak vagasmélysége. Az
eldre prizmdzott anyagot az adagoldé hengerek 10-60 m/min sebességgel
szallithatjadk a hasitast végzd korfiirésztarcsdkhoz. A gép atlagos eld-
toldsi sebessége vékony fenyd hengeresfa feldolgozasa esetén cca. 40 m/min.



Az orsdparok szama szerint megkiilbnbdztetett egyes VIR géptipusok és a
vellik vaghatdé prizmamagassadg értékei a kdvetkezdk:

Prizmamagassag /[mm/
Tipus
maximalis optimalis minimdlis
10 VIR 260 200 80
VIR 208 160 60
VTR 156 120 50
4 VIR 104 80 . 40

O 858SZEFOGLALAS

Az ismertetés alapjan a vékony /10-18 cm atmérSijli/ hengeresfa filrész-—
dzemi feldolgozasat illetlSen ~ a hazai faanyagellatési viszonyok és fi-
részipari fejlettség figyelembevételével ~ a fontosabb kdvetkeztetések:

- a hazai erngazdaségi termelésbdl é&s az importb6l szarmazd kis atmé-
r&jid hengeresfa viszonylag nagy mennyisége ndlunk is indokoltta teszi en~
nek a faanyag~vaAlasztéknak a flirésziizemi feldolgozas utjan vald gazdasa-
gosabb hasznositasat; -

~ a vékony hengeresfa feldolgozidsanak hagyomdnyos mdédszerei ma mar
technikailag elmaradottak, és egyre inkabb gazdasagtalan, pazarld eljara-
sokka valnak;

- a tudomanyos-technikai fejlddés a flirészipar teriiletén is létrehozta
mar a kdzelmult években mindazokat a korszerli termelSeszk&zbket [gépeket,
berendezéseket/ és mdédszereket [technoldgiadkat/, amelyekkel megvaldsit-
hatd a vékony hengeresfa gazdasagosabb flirészlizemi feldolgozédsa és a fa-

anyag komplex hasznositasa;

-~ a koncentraltabban jelentkezd feny® wékony hengeresfa feldolgozaséara
célszerli killdnalld korszerli feldolgozd lizemeket létesiteni, mig a kemény
és lagy lombos vékony faanyag feldolgozasa a meglevd flirésziizemek kiegé-

szitéseként johet szamitésba.
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A FAGYAPOTLEMEZ HAZAI GYARTASANAK
ES ALKALMAZASANAK LEHETOSEGEI

WITTMANN GYULA
okl. erddmérndk, tud. fdmunkatars

1. BEVEZETO

A masodik vilaghaborut kdvetden az épitdipar részérdl jelentkezd foko-
zott igények kovetkeztében a legt8bb iparilag fejlett orszagban jelentds
fejlddésnek indult az asvanyi kdtdanyagu fagyapotlemezek gyartasa és fel-
hasznalésa. Eleinte kis termelékenységii, nagyrészt kézi eszkdzdkkel dol-
goztak. Hosszu kisérletezés utan a folyamatos, illetve automatizalt gyartd-
sor kialakitasat célzé prdbalkozasok eredménnyel jartak, s ez lehetdvé tet-
te a termelés volumenének ndvekedését és a lemezek mindségének ugrasszeri
javulasat.

Lehet8ség nyilt tovabba a kiildnbbzd felhasznadldi igényeket messzemenden
kielégitd specialis lemezféleségek eldallitédsara.

Hazal viszonylatban a masodik vildghdboru befejezését kdvetd években
még folyt a régi tipusu léc- és nadbetétes fagyapotlemezek /[MAGOR-lemez/
gyartasa, a késdbbiekben azonban ezt megsziintették. A mai kdvetelményeknek

megfeleld fagyapotlemezt hazdnkban nem gyartjak.

2. FELHASZNALHATO ALAP- ES SEGEDANYAGOK

2.1 Alapanyagok

A fagyapotlemez k&zvetlen alapanyaga a fagyapot. A fagyapot finomsaga-
nak novelése emeli a kész lemezek szildrdsdgat és merevségét, ugyanakkor
hatranyosan befolydsolja azok térfogatsulyat és szigetelGképességét. A
gyakorlatban nem ajanlatos a forgdcsvastagsagot 0,2 mm ala csdkkenteni.

A felhaszndlasra keriild fagyapot ajanlott mérete:

- szélesség 3 - 6 mm,

- vastagsag 0,2-0,5 mm,

- hosszusag min. 80 mm.
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Lemezgyartds céljara csak egészséges, hosszurostu, a t8rmeléktdl é&s por-
t6l razas utjan megtisztitott forgdcsot szabad felhaszndlni. A felhaszndlt
fagyapot megengedett nedvességtartalma max. 20%.

A fagyapotlemez—-ipar eredetileg majdnem kizardlag tfilevelll fafajokat al-
kalmazott, a késObbiekben azonban kiterjesztették a vizsgadlatokat egyéb fa-
fajokra is. A lagy lombos fafajok - melyek szbveti szerkezete k&zelebb &ll
a fenyOkéhez - inkabb alkalmasak fagyapot céljéra,mint a kemény lombosok.
Az utdbbiakbdl készillt forgacs kbnnyen t8redezik, széthullik. Tovabbi prob-
léma, hogy a fafajok egy része a cement k&tését akadalyozd anyagokat tar-
talmaz. Ilyen anyagok elsOsorban a fatestben talalhatdé szénhidratok.

Kilfdldi vizsgdlatl eredmények szerint a k&vetkezd, hazankban is eld-
fordulé fafajok alkalmasak cementk&tésil fagyapotlemez céljara:

Lucfenyd
Erdeifenyd

Nyéarak

Flizek

Szelld gesztenye
Kocsanytalan t8lgy

Ez a sorrend - cukortartalom tekintetében - egyszersmind alkalmassagi
sorrendnek 1s tekinthetd.

Fagyapotgyartas céljara a legaldbb 50 cm hosszu és minimalisan 10 cm-es
kéreg nélkiili csucsatmérdvel rendelkezd faanyag haszndlhatdé fel. A mind-
ségil kévetelményeket a jobb mindségll tiizifa, tovabba a szerhasab és szer-
dorong favalasztékok is kielégitik.

Becsiilt adatok szerint - a fagyapotfa méreti és mindségli kdvetelményeit,
valamint a hazai fakitermelés és fafeldolgozas varhatd tavlati alakulaséat
figyelembe véve - 1985-ben lagyfakbdl a k8vetkezd fat¥meg all rendelke-
zésre fagyapottermelés céljara:

Nyar 20 - 40 000 m3
Fiiz 2 - 3 000 m3
Lucfenyd 2 - 3 000 m3
Erdeifenyd 3 - 5 000 m>
Osszesen: 27 - 51 000 m>

A klildnb8z3 hazail lombos fafajok alkalmazdsi lehetdségét illetlen to-
vabbi gondos, {izemi k&riilmények k&z8tt ellendrzdtt kutatés szilkséges.
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2.2 Segédanyagok

A fagyapotlemezek szokasos, asvanyl eredetl kdtBanyagai:

- cement,
- magnezit,
- gipsz.

2.2]1 Cementfelhaszndléds. Fagyapotlemez céljdra csak jomindségil /legaldbb
500-as/ cementet lehet felhasznalni. Szamitésba vehetd cementfajték:

- portland cement,
- vasas portland cement,
- kohdé- és trasszcementek.

Alapvetd kdvetelmény a cementtel szemben, hogy a keverék elkészitését
kdvetSen a kotés [szilardulas/ legfeljebb 1 6ra elteltével induljon meg,
s a tablak alaktartdssagat biztositd szildrduldsi folyamat ne haladja
meg a 12 orat.

A jo minGségil és gyorsan sziladrduld cementek ndvelik a termelékenysé-
get, mert eldsegitik a formdzdkeretek jobb kihaszn&dlasat. Az {izemcsarnok
hdmérsékletének névelése vagy csbkkentése gyorsitja, ill. lassitja a kodtési
folyamatot. A r&vid k&tésidejll cementfajtdk tovabbi eldnye, hogy cs8kkentik
a kd&tésgatld vegyilletek /cukor stb./ hatékonysdgadt, s ezadltal is ndvelik
a lemezek szilardsagat.

Gyorsan ko6td cementfélék hidnya esetén a kdtést gyorsitd kémiai adalék-
anyagok /kalciumklorid, trikozol stb./ alkalmazdsa szokasos.

2.22 Magnezitfelhaszndlas. Magnezit kdtBanyagu lemezeket az osztrdk
Heraklit Mivek készit. A nyers magnezitet [MgCOj/ 700-900°C-on kiégetik,
majd luggal keverve az un. éorel—cementet 411itjak eld. Az oldatot két
vegyértékii fémek sdinak - pl. M@SO4-7H20 - megfeleld koncentracidéju oldata-
val lehet pdétolni. A higitdoldatnak nem szabad 23,5 szdzaléknal nagyobb
t8ménységben keseriisdét tartalmaznia, mert ellenkezd esetben kicsapédasok
keletkeznek a lemezek felilletén.

A magnezit taroldsra érzékeny, s igy csak szakszerfien és viszonylag
révid ideig tarolhatd.

2.23 Gipszfelhaszndlds. Gipszkdtésll fagyapotlemezek céljara &altaléban
stukaturgipszet haszndlnak. A stukaturgipsz k&tésideje /30 perc/ tul ré-
vid, ezért kbtéskésleltetd anyagokat alkalmaznak /pl. borax, glutinenyv,
alkohol stb./.

Késleltetett kdtést biztosit az is, ha a gipsz égetése srran 10% ége-
tett meszet kevernek a nyers gipszhez.
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70°Cc-nal magasabb k8tési hdmérséklet a lemezek erds mindségi romlasat
erednényezi.

A gipsz killondsen érzékeny a szakszerli tadrolasra, és egy-egy szallit~
ményt 4 héten beliil fel kell hasznélni.

3. A FAGYAPOTLEMEZEK TULAJDONSAGAI

Az ujtipusu fagyapotlemez tulajdonsagait régzitd hazai szabvannyal ez
ideig nem rendelkeziink, a kordbbi tipusokra [Magor lemez/ vonatkozd eldira-
sok pedig mar tulhaladottak.

Eurdpaszerte a megfeleld DIN eldirasokat [DIN 1101 és 1104/ tekintik
mérvadoénak a felhasznaldk, a gyartd vallalatok, sdt a gyartd berendezéseket
eldallitd lizemek is.

A Faipari Kutatd Intézetben végzett vizsgadlatok és a rendelkezésre alld kil-
f61di vizsgadlatok eredményei egyértelmiden bizonyitjak, hogy a mai modern
gyarto berendezéseken eldallitott fagyapotlemezek

~ mérettartas tekintetében megfelelnek a DIN 1101 eldirésainak,

- a sulyadatok kielégitik a szabvany &ltal tamasztott kovetelményeket,

~ szildrdsagi tulajdonsédgaik Altaldban jobbak a szabvanyeldirasoknal,

- égéssajatossagaik az épitdipari célokra haszndlt faanyagok k&zdtt fel-
hasznalasi szempontbdl a legkedvezdbbek.

A legkedvezObb tulajdonsagokkal a cement k&tésii fagyapotlemezek ren-
delkeznek.

4. FELHASZNALASI LEHETUSEGEK

A fagyapotlemezek kedvezd tulajdonsagai:

- viszonylag alacsony gyartasi k&ltségek,

- csekély munkaerdigény a gyartas soran,

- jé alaktartésag,

-~ jé megmunkalhatéséag,

- el®ny®6s szilardsagi és épiiletfizikai tulajdonsagok,

- bioldégiai karositdkkal és tilzzel szembeni nagyfoku ellendllas stb.

A fagyapotlemezek, nagyszamu kedvezd sajatossaguk k&vetkeztében ipari,
laké—- és kozépilletek épitésénél egyarant alkalmazast nyerhetnek, st
gyakran haszndljak a mezSgazdasagi épitészetben és a régi épiiletek feluji-
tadsa vagy korszeriisitése esetén is.
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A lapok feliilete /1. abra/ az épililetek egy részénél minden bevonat vagy
feliiletkezelés nélkiil megfelel térelhatarolas céljara.

1. dbra

A fagyapotlemezek sokféle kivitelben késziilnek. A leginkédbb elterjedt
lemeztipus az 500x200 mm-es lapmérettel készilild egyrétegii sik lemez, mely-
nek vastagsdga 15 &s 100 mm k&z6tt vdltozik. Alkalmazasra keriilhetnek
szigeteldlap, valaszfal, bentmaradd falzsaluzat és viszonylag kis sulyu
panelek belsG - esetleg kiilsG - burkoldéanyagaként.

Az utdébbi években kiilfd1ldon kiildndsen elterjedt a bentmaradd zsaluzat-
ként valé alkalmazés, melynek lényege, hogy a falazat két felliletét a fal-
vastagsagnak megfelelden bedllitott fém tavtartdkkal ellatott fagyapotle-
mez képezi. A lemezek k&zét a helyszinen kibetonozzak, s igy a zsaluként
hasznalt fagyapotlemez - mely szigetelési funkcidkat lat el a tovabbiak-
ban - a beton kdtését kdvetden bevakolhatd. A fagyapotlemezek illesztési
vonalat, be- és kiugrd tagozatokat, sarkokat, a vakolatba agyazott, leg-
aldbb 80 mm széles drdthald-csikokkal kell ellatni. A drdthaldé korrdzid
ellen védett, legalédbb 0,6 mm vastag drétbdél, kb. 20x20 mm lyukbOséggel
késziiljon. A drdétfonatot mintegy 33 mm hosszu, horganyzott kapcsokkal vagy
tiizi horganyzasu kampds szdgekkel kell rdgziteni. Kiils® falakon a teljes
feliiletre kiterjedd dr6thdld alkalmazasa sziikséges. Osszefiliggd nagy kiilsd
vakolt feliiletek esetén, 10 m2-enként tdgulasi hézagot kell kialakitani.

Ezzel a mddszerrel tdbbemeletes lakdhdzak és csaladi hazak egyarant
viszonylag gyorsan é&s olcson készithetoOk.



Panelek belsS burkolataként és &lmennyezet céljdra vald felhaszndlasira

mutat példat az FXI ragasztott faszerkezetes csarnoképiilete /2. abra/.

: 2. dbra

Szigetelés céljéra kiterjedten alkalmazzadk a két- és haromrétegii leme-
zeket, melyek 1 vagy 2 fagyapotlemez ré&teghdl és habositott miianyagbdl
allanak.

Mennyezet, ill. fodém céljira hasznaljak a kiildnbdzd hornyolt, illetve
bordas /3. abra/ kiképzésii lemezeket, az illesztBvassal ellatott Fodém~ ,
lemezeket és a kiilénleges fodémidomokat /4. &bra/. E termékek, a vellik ‘
szemben t&masztott k&vetelmények kielégitésére, kiilonbbzd méretekkel

késziilnek.
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5. FAGYAPOTLEMEZ GYARTO BERENDEZESEK ES ELJARASOK

A termékkel szemben tamasztott kdvetelmények ndvekedése és az allandd
kutatomunkaval Osszefiiggd technikai fejlddés eredményeként megoldddott
a fagyapotlemezek gyartédsi folyamatanak gépesitése és automatizalésa.
Ma tobb szabadalmi uton védett mdédszer és berendezés ismeretes. Eurdpai,
sOt vilagviszonylatban a legjelentdsebbek:

- Heraklith eljéaréas,
- Elten szisztéma,
- Canali mnddszer.

Mindhdrom médszer magas miiszaki szinvonalu és termelékeny megoldas,
mely messzemenden biztositja a vonatkozd szabvanyeldirasok kdvetelményeit
kielégitd termékek gyartasat.

5.1 A Heraklith eljaréas

A gyalugépek altal eldallitott fagyapotot egy hézagos szallitdfeliileti
szallitdészalagra juttatjdk, é&s menet k&zben kizerittel szdrjdk be. A kdvet-
kezd, hézagos feliiletli szallitdépalyan a felesleges nedvesség lecsepegq,
majd a nedves fagyapot egy keverdberendezésbe keriil. A keverBhdz egy por-
lasztdberendezés csatlakozik, melyen at magnezitport juttatnak a tartalyba.

A keverdmii altal minden oldalrdl habarccsal egyenletesen bevont fagya-
pot egy un. gereblyés szallitdszalagon at valamely eloszidberendezésbe
kerlil. Minden egyes elosztd egy-egy szalagformdldégép berakdhelyét latja el
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keverékkel. A formadldgép alsd szalagjdra adagolt keveréket két préshenger
nyomja #ssze a felsG acélszalag segitségével, melyet olajozassal védenek
a nedves lapok odaragaddsa ellen. A 2 db oldalt elhelyezett acélszalag gon-
doskodik a megfeleld lapkeresztmetszet kialakitdsardl. A fémszalagok altal
kézrefogott lapmasszat azutdn a kb. 30 m hosszu gazfiitésii, 400°C hdmér-
sékletli csatornan vezetik at. Mintegy 1O perc alatt - erds gozfejlddés ki~
séretében - a magnezit megkdt. Ezt kdvetden sablon segitségével fel-
viszik a cégjelzést, majd az utdszaritd kemencébe jut.

A 2 m-es laphosszakat automatikusan miik6d6 keresztfilirész szabja le.
A megfeleld méretre darabolt lemezeket automatikus miik8désii berendezés
maglyadzza. A teljes gyartdsi folyamat iddsziikséglete - g8mbfatdl a kész
termékig - kb. 25 perc. -

Ujabban a Heraklith Mivek is Elten-berendezés vasarlasat szorgalmazza a
rekonstrukcidé soran.

5.2 Elten-féle eljaras

A gyartas teljesen automatizalt, a lemezekkel szemben tamasztott k&-
vetelmények figyelembevételével kifejlesztett berendezéseken t&rténik.

Az 5. abra a 18 M tipusu Elten- berendezés elhelyezési vazlatat szemlél-
teti.

A gyalugépek altal termelt fagyapot szallitdszalagok - esetleg légaram -
segitségével, k&zbensd tarolads nélkiil kdzvetlenlll a fagyapotmérlegre jut.
A szalagmérleg suly szerint adagolja a keveréket, és a formdk &thalada-
sl sebességének elektronikus vezérlése utjan biztositja az egyenletes

teritést.

A keverékkel megtdltdtt formdk athaladnak a szegélytdmdritdn és az
elektronikusan vezérelt elOprésen, majd az automatikus daraboloflirész
szétvalasztja egymast6l a kereteket.

A keverékkel t81ltdtt formadkat a kdtegpréshez vezetik, ahol nyoméds mel-
lett automatikusan kb. 25 db-os k&tegekké maglyazzak. A kdtegprés - a mun-
karitmus megszakitdsa nélkiil - automatikusan g8rgds asztalra tolja a
préselt kdtegeket, melyeket villastargoncak szallitanak tovabb. A maglya-
zott kOtegek 24 6rdig préselés /betonsuly/ alatt maradnak, majd a targonca
az automatikus kirakégéphez szallitja Oket.

Az lires formakat a berendezés automatikusan &sszegylijti,és tisztitva
visszajuttatja a berakdgéphez.
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5. dbra
A = rinkszdllitd tehergépkocsi; B = automatikus, Stlapos, ELTEN hosatoldfilrdsz;

on

C = szadllitdpdlya az 50 cm—es hosszusdgu darabolt fa szdllitdsdra; D = faanyag-
tdrold; E = fagyapot-gyalugép; F = fagyapotszdllitd szalag; G = fagyapotmérleg;
H = telitdezertartdly; I = telitds; J = keverd; K = cementsild; L = cementcsiga
az adagold berendezdseel; M = adagold &s szalagmérleg; N = folyamatos eldprés;

0 = lapsadltdmdritd; P = davaboldfilrdez; @ = kdtegprde; R = elszedds girgle pdlya
a formdk mdglydadedhoz; S = meghajtott, behordd gbrgbe pdlya; T = formailritd gép;
U = elsd billentdkeret; V = mdsodik billentd a ldncoes eadllitdberendezdssel;

W = formaleads &s formatisztitd; X = ndgyoldali szélead; Y = lapmdglydad auto—
mata; 2 = elszeds gbrgde pdlya; AA = fokapesold szekrény; BB = villdstargonca.

Ezt kdvetBen a lapok szélezésre keriilnek /4 oldalt/, majd a bélyegzd-
gbrgd jelzéssel latja el Sket. A kész lapbkat 170 cm magas kdtegekké mag-
lydzza a villas maglyazé, és villastargoncdval a tAroldhelyre szallitjék
Oket. 3-4 napi pihentetd tArolAs utén értékesitésre kerililnek.

5.3 A Canali eljaras

A Canali cég sok berendezéstipust fejlesztett ki, a legkiildnbbztbb igé-
nyek kielégitése végett. Berendezései automatizdltak, és szintén magas
miiszaki szinvonalat képviselnek. Az FELTEN berendezésekhez hasonléan a
cement k&tési lapok gyartaséara készililtek.

A normé&l lemezek gyartaséra konstruidlt berendezés sematikus vazlatat
a 6. abra szemlélteti.
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6. dbra

A = hosztoldfiirdsz; B = szdllitdpdlya; C = 3-4 db fagyapot-gyalugép, D = fagyapotszdllitd vezeték; E-F = cementadagold; G = keverd-

berendezés; H = kettds adagold berendezds; I = formatdrold; J = format-z.szmtd K = eéldprés; L = darabolé /szétvdiasatd/ fiirész;

M = betétléctdrold; N = automatikus mdglydzdgép; O = hidraulikus kdtegprés; P = gbrgls pdlya; R = automatikus formaiiritd; S = négy-
oldali szélezdfiirdsz; T = automatikus bélyegzd.



- 49 -

A hosztold fiirész az alapanyagot 50 cm hosszu darabokra szabja. A fel-
darabolt gdmbfat szallitdszalag juttatja a gyalugépekhez.

Miiszakonként 1500~2000 db lap eldallitasdhoz 3 db fagyapotgép, 2000-
3000 db laphoz 4 db fagyapotgép sziikséges. A 3., ill. 4. gyalugép a vékony
anyag és a szélezési hulladék, ill. a maradék anyag forgacsolasara alkalmas
kiegészit® adapterrel rendelkezik, s igy biztositva van a faanyag gazdasa-
gos feldolgozasa. A gyalugépek 4 db befogdhellyel rendelkeznek.

A gyalugép sematikus vazlatdt és miikddését a 7., ill. 8. abra szemlél-
teti. A fagyapotadagold behuzd hengerei lugoldaton viszik keresztiil a fa-
gyapotot, majd a lancos szallitdészalag a keverBbe juttatja, mely pontosan

adagolt cementtel keveri 8ssze /9. abra/.

8. dbra
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A keveréket tObbrétegii la-
pok gyartasara is alkalmas,
kettds elosztdberendezés

adagolja a tisztitdautomata

. &ltal megtisztitott és be-
~ olajozott keretekbe. Ezt kd-
| vetden a keverékkel to1tdtt
keretek az eldprésbe jutnak.
Préselés utan a fagyapotszd-
nyeget - a keretek érintke-

zési vonaldban - a darabold-

flirész méretre vagja. Ismé-
9. dbra telt préselés eldtt az auto-
4 mata maglydzd betétlécek
kézbeiktatasaval maglyazza
a to6ltott formakat. A prés
kiszolgalasat - mely a k&-
tegeket préseli Ossze -
automatikus t61td~ és lritd-
berendezés latja el. A prés-
bdl kikeriild kdtegek - 12
6rds pihentetési, illetve
ko6tésidd utan - gbrgds
sza4llitdépalyan jutnak a for-
maliritd berendezéshez, mely

berendezés az lres kereteket
a taroldhelyre, a lemezeket — ¥
a bélyegzd automatdn keresz- 10. dbra

til /10. abra/ a négyoldali

szélezbGberendezéshez juttatja. A kész, leszélezett lemezeket a maglyazd-
gép Osszerakja, majd a kész lapokat a taroldhelyre szadllitjéak.

6. BERUHAZASI IGENY

A hazai adottsagok figyelembevételével az ELTEN- vagy « CANALI~ berende-
zés megvasarlasa indokolt. A gyartbéberendezés és alapvetd tartozékai mind-
két esetben csak tBkés relacidbdl szerezhetBk be. Hazai, ill. szocialista
reldcidébdl csak olyan gépek vehetdk figyelembe, melyek az alapberendezés
kiegészit8, vagy kiszolgald berendezéseiként /miiszaki paramétereik alapjén
a gyartasi folyamatban/ annak megzavarasa vagy kedvezdtlen befolyasolasa
nélkiil beilleszthetdk.
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Az 1976. évre vonatkozé arajéanlat alapjan az 1. tédblazatban foglaltuk
Ossze a beruhdzasi kSltségeket. A varhatd évenkénti Aremelkedés alapijan
meghatdroztuk az 1980. évi beruhdzasi k&ltségadatokat is. Az 'igy meghata-
rozott Osszeg a kSltségadatok egy -~ az ajdnlatban nem szerepld - részének
becsiilt jellege miatt 10-~15%~o0s eltéré&st mutathat a tényleges beruhazisi
k6ltséghez viszonyitva.

1. tablazat

A hazai fagyapotlemez-gyartds megteremtésének beruh&zasi kdltségei

Evenkénti ELTEN CANALI
. aremelke~
M 3
egnevezes dés 1976. 1980. | 1976. 1980.
% mFt
T8kés rel. gépek 10 42 768 62 617 | 42 637 62 425
Szocialista rel. gépek 5 12 655 15 383 12 655 15 383
Létesitmények 2 51 190 55 410 | 51 190 55 410
Egyéb ' 2 3 100 3 356 3 100 3 356
Ysszesen: 109 713 136 766 [109 582 136 574

7. A GYARTOBERENDEZESEK UOSSZEHASONLITO ERTEKELESE

7.1 Milszaki 8sszehasonlitas

Mindkét berendezés teljesen automatizalt, s alkalmas jdéminGségii, a
DIN 1101 és a DIN 1104 eldirdsait kielégitd fagyapotlemezek eldallitdsara.

A CANALI berendezés elBdnyeként tudhatd be, hogy valamennyi tartozéka
ugyanazon cégtdl szerezhetd be, mig az ELTEN cég mias vallalattdl szérmazd
fagyapotgyalugépek beszerzését ajénlja.

A CANALT PW 75 tipusu fagyapot-gyalugép - megfeleld adapterrel felsze-
relve - alkalmas a kis dimenzidju hulladékanyag, s a t&bbi gyalugépbdl ki-
keriild maradékfa tovabbi feldolgoz&sira. Ugyanazon gyalugép alkalmas a
legkillénb8zBbb mindségii /csomagolas, szigetelés, fagyapotlemez, vagy mas
épilletanyagok céljara/ fagyapot elBallitésara.

Ujabb értesillések szerint az ELTEN cég un. rotécids fagyapot—gyalugépet
alakitott ki, mely berendezés szintén alkalmas a vékony méretll faanyag
fagyapotta vald feldolgozaséara.

Mindkét berendezés alkalmas t&bbrétegii, un. szendvicslepok elBallita-
sara is.
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A B 6ras milszak alatt elérhetd teljesitmény 25 mm vastag fagyapotlemez
gyartasa esetén:

- ELTEN 2400-2800 db,

- CANALI 2500~2800 db,
gyakorlatilag azonos.

7.2 Onk&ltség és ar

A berendezéseket eldallitd vallalatoktdl kapott ajanlat és gyakorlati
ipari adatok alapjan a fagyapotlemezek hazail gyartasi kdltségeit a 2. tab-
lazat tartalmazza.

2. tablazat

—— o ELTEN | CANALI
SR KSltségtényezs Ft/m3
1. | Kézvetlen fa alapanyag 485, 3 470,0
2. | Fuvardij 33,5 32,0
3. | Egyéb kdzvetlen anyag . 590,0 582,0
4. | Kbzvetlen elektromos aram 25,6 30,0
5. | K8zvetlen g0z 25,6 25,6
6. | Hulladék /le/ 12,0 6,0
7.| Kdézvetlen anyag 1148,0 1133,6
8. | Egyéb anyag 62,9 70,0
9. | Anyagkbltség 8sszesen 1217,2 1203,6
10. | Munkabér 52,9 52,9
11. | Kbzteher 18,5 18,5
12, | Exrtékcsdkkenés , 211,2 210,4
13.| Eszk@zlekdtés 176,0 175,4
14.| Karbantartéas 253,4 252,4
15.| Egyéb kdltség 81,0 79,7
16.| Sziikitett 8nk8ltség 2009, 2 1993,0
17.| Fel nem oszthatd k8ltség 241,1 239,2
18.| Teljes &nkdltség 2250,3 2232,2
19.| Nyereség 450,0 446,5
20.| Termelési érték /[Aar/ 2700,0 2678,7
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1 m3 25 mm vastag fagyapotlemez 40 db 2000x500'mm-es tablat jelent. En-
nek megfelelden 1 db, illetve 1 m2 fagyapotlemez mai k&ltségtényezdkkel
szamitott ara 67,51 Ft /ELTEN/, ill. 66,97 Ft /CANALI/. A szamitott arak ter-
mészetesen csak kdzelitBen pontosak, és a beruhdzdsi k8ltségek aranyaban
n8vekedd tendencidt mutatnak.

A fagyapotlemezek vilagpiaci Ara hasonldé szinten mozog. Ha figyelembe
vesszilk azt a k&rlilményt, hogy szocialista reldcidébdl - elegendd gyartd-
kapacitas hiényébaﬁ - megfeleld mindségii fagyapotlemezek beszerzése nem
biztosithatdé, s a kapitalista reldcidban vasarolt lemezek 50%~os vamtétel
alad esnek, k8ltség szempontjidbdl egyértelmiien indokolt a hazai beruhdzas
megvaldésitéasa.

Ezt indokolja a feldolgozhaté fa alapanyaggal szemben t&masztott ala-
csony mindségi k&vetelmény és a fagyapotlemezek alkalmazédsi lehetOségei-
nek sokrétiisége.

UOSSZEFOGLALAS

A hazai faanyagb&zis /[import és hazai kitermelés/, valamint a felhasz-
nadlasi lehet®ségek, ill. a késztermék kedvezd tulajdonsdgai indokoljédk a
fagyapotlemezgyartas megvaldsitéséat.

A vilégviszonylatban is legjelentlsebb eljarasok, illetve gyartdberen-
dezések /ELTEN, CANALI/ k®zlil a megfeleld berendezést a mindenkori konkrét
igények és ajanlatok alapjan kell kivAlasztani, mert csakis az emlitett,
teljesen automatizalt megoldasok bevezetése célravezetd.

A gyartasi kdltségek hazdnkban nem haladndk meg a kiilf61dén gyartott
termék eldallitési k8ltségeit. TSkés orszagokbdl 50%-os vamtétel mellett
szerezhetd be a fagyapotlemez, a szocialista orszagok pedig sajat céljaik-
ra haszndljék fel a viszonylag kis mennyiségben eldallitott jominGségli
lemezeket.
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FAANYAGVEDELEM AZ EPITOIPARBAN

VARGYAY KORNELIA
okl. faipari mérndk, tudomdnyos osztalyvezetd

KISS GYURGYNE

okl. erdomérn8k, tudomadnyos munkatars

BEVEZETPD

A lakasépités és a lakéskultura fejlddése,a fahdzak elterjedése, az
iparilag eldallitott tartészerkezetek /pl. rétegelt-ragasztott és Gang
Nail tartdk/ bevezetése nbvelik az épitdipari fafelhaszndlast.

A nagy mennyiségii, szerkezetében és minOségében megvaltozott faanyag-
felhaszndlas szilkségessé tette a gyakorlatban alkalmazott faanyagvédelem
hatékonységanak feliilvizsgdlatat. Az épitdiparnak, mint egyik legnagyobb
volumenli fafelhaszndldé iparagnak, a faanyagvédelemben jelentds feladatai
vannak. A beépitett faanyagok bioldgiai kArosoddsa nemcsak a faanyagot
veszélyezteti, hanem kiil6ndsen a teherhorddé szerkezeteknél életvédelmi,
vagyonvédelmi szempontbdl is jelentOs problémat okoz. A megsziintetendd vé-
delem k&ltsége tObbszdrbse a beépitésre kerild anyag kdltségének.

Nagyszamu vizsgdlatot végeztiink és végzlink a biotikus kartevdk &altal
megtamadott épililetekben, szerkezetekben.

1. A KAROSODASOK FELMERESE

1.1 Vizsgalatok az épliletek tetd- és fodémszerkezetében

Magyarorszagon a laké- és kommundlis épliletek nagy része 30-40 évnél
régebben éplilt, tetd- és fodémszerkezetilk £4bdl késziilt.

A régi épililetek vizsgédlata soran ritkadn taldlkozunk a favédelemmel,
legfeljebb a tetdgerenddkat meszelték le, vagy viziiveggel mazoltdk be.
Kiilénésen a II. viladghaboruban megsériilt és nem megfeleld gondossaggal
helyreallitott tetd- és fodémszerkezetekben szinte kivétel nélkiil talal-
hatdok fertdzott elemek.
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Egy vidéki varosban megvizsgadltunk 25 darab, az 1930-as é&vekben épitett
tetOszerkezetet. Ezeknek 65%-a biolégial kdrosoddst mutatott. A budapesti
feltéré vizsgalatok azt mutatjdk, hogy a tetdszerkezetek 80-85%—&ban van
kisebb-nagyobb mértékii bioldgiai kdrosodas, elsBsorban rovarfertdzés. A
zardfodémek 95-98%~a szintén kdrosodott, itt azonban a gombafert®zés a gya-
koribb. Természetesen, ez nem jelenti azt, hogy minden esetben szlikséges a
fodémszerkezetek teljes cseréje. A felmérés eredményei azonban a javités,
pdtlas sziikségessége mellett a megfeleld faanyagvédelem alkalmazasinak je-
lentGségét igazoljék.

A faanyagvédelem az épliletek karbantartdsénak szerves részét kell ké-
pezze.

Ez megfeleld védGszereket, technoldgiat igényel. Az utébbi években a la-
késépités jellege részben megvaltozott. A csalddih&z~épités azonban ma is
az éplild lakasok 50%—~&t képezi. Ezek t8bbsége fa tetBszerkezettel épiil, de
mar ritkabban alkalmazzdk a fa f&démeket. A faanyagvédelem hidnya, vagy a
nem megfeleld védSszer és technoldgia alkalmazlsa az utdébbi 10 évben éplilt
csalddihazakndl is tapasztalhatd. Vizsgdlataink sordn gyakran tapasztaljuk,
hogy a kivitelez8k nem tartjadk be a faanyagvédelmi intézkedéseket.

Ennek k8vetkezményeként szamtalan, viszonylag uj /5~1C éves/ épilletben
a tetOszerkezet faanyagidban nagymértékii bioldgiai -~ els8sorban rovar -
fertSzés tapasztalhatd. A kdrosoddsok szamidt fokozza a szarufdnak, geren~-

danak beépitett kis keresztmetszetii, nagy szijadcshdnyadu faanyag.

1.2 Padld- és falburkolatok karosodasai

A padldburkolatok anyaga a csalddihdzak egy részében -~ mintegy harmada-
ban ~ fenyS hajdpadlé, az igényesebbekben, valamint a t&bbszintes lakdé- és
k8zépliletekben a parketta. A hajopadlé t8bbségében fenyGbdl, mig a parketta
t6lgy, cser, esetenként kdris, akdc és biikkfabdl készlilt, vagy késziil.

A falburkolatok anyaga leggyakrabban feny&, tdlgy, az utdbbi iddben ter-
jedSben van a farostlemez.

A burkolatok t&bbségét véddkezelés nélkiil épitették be, a faanyagvédd
szerek alkalmazasa gyakorlatilag csak a kozelmultban kezddddtt.

Lakdépiiletekben a padléburkolatok kadrosodidsa a leggyakoribb; az #1dlild-
és hétvégi hézaknil a padldéburkolat mellett a falburkolaton is sok esetben
tapasztalunk biolégiai kArosodast. A k&rosodas lehetdségét a véddkezelet~-
len, vagy nem megfelelBen véddkezelt faanyag, valamint az épitéstechnikai
hidnyossagok okozzdk. A kaArosoddst kivaltd okok kézdtt a tul magas ned-
vességtartalmu burkolati anyagok lakkozését is meg kell emliteniink.

A régebbi épliletek karositdi zSmmel a gombak /kb. B80%~-ban/. Az ujabb,
8t évnél fiatalabb épiiletek padldé- és falburkolatanak karositéi kdzel

fele~-fele aradnyban oszlanak meg a gombdk és rovarok k&zdtt.
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A leggyakrabban eldforduld kdrositdk:

Az épililetekben végzett vizsgdlatok alkalmaval minden esetben meghata-
roztuk a karositd gomba- és rovarfajokat. A faanyagvédelemmei foglalkozd
szakembereknek a leggyakrabban elGforduld karositdk felsorolasa is tajé-
koztatét ad a karosodas jellegérdl.

Tetbszerkezetekben
Rovarok:

héazicincér
korongcincérek
kozbnséges kopogdbogar
dacos kopogdébogar

Gombdk :

fenyd lemezestapldk
pincegomba

hazi kéreggomba

Fédémekben

Rovarok:

k6zbnséges kopogbdbogar
dacos kopogdbogar
banyafabogar

Gombdk :

feny®d lemezestaplodk
pincegomba
kénnyezd hazigomba

Burkolatokndl

Rovarok:

k6z6nséges kopogdbogar
hazicincér
szijacsbogar

Gombdk:

kdnnyezd hazigomba
pincegomba

hazi kéreggomba
hasadtlemezil gomba

Hylotrupes bajulus
Callidium fajok
Anobium punctatum
Dendrobium pertinax

Gloeophyllum fajok
Coniophora cerebella [bedzasoknal/
Poria vaporaria csoport

Anobiwn punctatum
Dendrobium pertinax

Rhyncolus culinaris

Gloephyllum £ajok
Contophora cerebella
Merulius lacrymans

Anobium punctatum
Hylotrupes bajulus
Lyctus linearis

Merulius lacrymans
Coniophora cerebella
Poria vaporaria csoport
Sehyzophyllum cummune
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2. A FAANYAGVEDELEM JELENLEGI HELYZETE

2.1 Jogi helyzet

A faanyagvédelem jogi rendezésében fontos feladatot oldott meg az
1968-ban megjelent kormdnyrendelet és a Faanyagvddelmi Szabdlyzat, majd az azt
kdvetd uj rendelet a faanyagvédd szerek engedélyezésérdl és forgalmaza-
sardl.

A Faanyagvédelmi Szabdlyzat &sszefoglalja a faanyagvédelem legfontosabb
kérdéseit, megadja a kdtelezden tartdésitandd faanyagok jegyzékét. Eldirja
a fertdzések esetére szilkkséges megsziintetd favédelmet. 1970-td1l folyama-
tosan atdolgozésra keriiltek a faanyagvédelmi szabvanyok.

2.2 Védoszerfelhaszndlas

Az elmult tiz évben a legjelentBsebb eldrelépés a faanyagvédd szerek
gyartasa és valasztékbdvitése teriiletén volt.

Az épitdipari faanyagvédelem céljdra tiz évvel ezeldtt - nem tekintve
a mas célra hasznadlatos vegyszereket - csupén egy ndtriumfluorid hatd-
anyagu szervetlen sbkeveréket gyartottak.

Az 1975-6s adatok szerint a négy kiildnbdzd Osszetételll sékeverékbdl a
felhaszndlt mennyiség mintegy 100 tonna volt. A jelenleg forgalomban levs
sbkeverékek koéziil kettd f£fludr-krdm, egy réz-krom-boér bazisu, egy pedig
égéskésleltetd adalékot is tartalmazd, kombindlt hatasu sdkeverék.

A sdkeverékek mellett bevezetésre keriilt két lazur tipusu impregnald
védOszer is, melyekbdl az 8sszes felhaszndlds meghaladta a 120 tonnat.

2.3 Véddkezelési technolédgiak

A kémiai védelem kivitelezését néhany jol felszerelt, erre a célra be-
rendezett Uzemet kivéve kézi vagy csak igen kis mértékben gépesitett mod-
szerekkel végzik. Az altaldnos épitdipari gyakorlat a sdkeverékek vizes
oldaténak felvitelénél a bemartast, az olddszeres védoszereknél a méazo-

last vagy porlasztdst alkalmazza.
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3. FELADATOK A FAANYAGVEDELEM MEGVALOSITASAHOZ AZ EPITOIPARBAN

Az épitdipar killdnbdzd terilletein a megeldzd védelem hatdsossaganak
biztositédsadra fontos feladat hdrul a kutatdsra. A félgyartmany, gyartmény
beépitési helyének kitettségi viszonyait, az igénybevételeket figyelembe
véve kell kivalasztani, ill. meghatdrozni a gazdasigossig kdvetelményeit
kielégitd védOszereket, véddszer mennyiségeket &s egyéb fontos jellemzdket.

A tudomé@nyos eredményeket az ipar igényeinek megfelelGen adaptdlni kell.
A gyakorlat szé&méra olyan j6l hasznadlhatdé véddkezelési technoldgidkat kell
kidolgozni, amelyek megfelelden illeszkednek az adott gyartastechnolégidkba.

A tervez®k és kivitelezdk részére részletes szakmal tdjékoztatést kell
szervezni. Ennek formdja tanfolyamok, eldadasok szervezése, szakmal kiad-
vanyok megjelentetése é&s nem utolsésorban az aktiv tanacsadéds lehet.

A rendeletek értelmében a faanyagok beépitéséhez mar a tervezéshor eld
kell irni a faanyagvédelmet. Feladat, hogy ez az eldirds ne csak altalanos
legyen, hanem az adott k&vetelmény figyelembevételével jeldlje meg a fel-
hasznédlhat6é véddszert, a szllkséges véddszer fajlagos mennyiségét és a fel-
hordas médjéﬁ. A tervezd a kémiai védelem mellett kdteles a faanyagvédelmi
szempontb6l is megfeleld szerkezetet és szigetelést is megvalasztani, azaz
biztositani az épitéstechnikai védelmet.

A véddszer gyartd iUzemeknek is fel kell késziilnillkk az épitdipari techno-
légiakba beilleszthetd favéddszerek elBallitasira, a fokoz6dd mennyiségi
igények kielégitésére.

A kivitelezd vallalatoknal tovabb kell fejleszteni a technikai feltéte-
leket, és ki kell alakitani a megfelelBen képzett szakmunkasgardat.

Az épitGipari faanyagvédelem megszervezésénél tisztén kell latnunk azt
is, hogy a favédelem csak akkor lesz eredményes, ha a kutatds, tervezés,
kivitelezés teriiletén az érdekelt szakemberek egylittmiik6dése megteremthetd.
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VTR TIPUSU KORFURESZGEPEN KELETKEZO FORGACSOK

FORGACSLAPIPARI FELHASZNALHATOSAGANAK
VIZSGALATA

VAMOS ROBERT

okl. gépészmérndk, tud. fomunkatars

BEVEZETED

A MEM &ltal kezdeményezett, '"Hazai lombos faanyag mechanikai és kémiai feldol-
gozdsdnak fejlesztdse" c. tarcaszintii kutatdsi feladat 1974. évi munkai kere-
tében iizemi kisérletekkel vizsgaltuk a Kralovopolska Strojirna /Brno, CSSZSZK/
altal gyartott VIR-6 tipusu kdrfilrészgép alkalmazdsanak f£38bb milszaki muta-
téit /teljesitmény, kihozatal, méretpontossag, feliiletmindség stb./ a ha-
zal termesztésii nemes nyadr feldolgozasa esetén. E vizsgdlatokat - melyek
kiterjedtek a prizmadk szokvanyos, keretfiirészgépeken vald felvagasakor ka-
pott analdég mutatdkra, s ezek alapjan a kétféle feldolgozdsi mbédszer 8sz-
szehasonlitdséara is - a Faipart Kutatdsok 1976. évi k8tetében megjelent kdz-—
lemény ismerteti /Aratd I.-Dr. Szabd K.: Nydrfa prizmdk kisérleti feldolgozdsa VIR
kérfirdszgéppel./

Az emlitett lizemelési és késztermék-jellemzdkdn tulmenden a VIR gépek
alkalmazasa abban a tekintetben is jelentds - és lényegében a téma felveté-
sét elsddlegesen motivald - eltérést mutat a hagyomadnyos feldolgozassal
szemben, hogy a vagasrésbdl szarmazd forgadcsok eldnydsebb feltételek mel-
lett hasznosithatdk a forgdcslapgyartasban mint a flirészpor. Ez a tény
énmagdban, a forgidcsolds jellemzdibdl addddan, kézenfekvd és ismert. Ugyan-
csak ismertek egyes, ilyen iradnyban lefolytatott kisérletek /Novotny, 1967./
tapasztalatai is.

A jelen k&zleményben ismertetett munkdnk célja a VIR gépen eldallitott
forgacsok felhasznidlasadra vonatkozd, dltaldnosabb jellegli 8sszefilggések
pontositasa volt, elsBsorban a Csehszlovakidban feldolgozottdél [fenyd/
erosen eltérd, nemes nydr alapanyag sajatossdgainak, valamint a hazai for-
gacslapipar adottsdgainak figyelembevételével.
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1. A VIR TIP. KORFURESZGEPEN ELOALLITOTT FORGACSOK JELLEMZOI

A prizmdk VIR tip. gépen vald felfiirészelésekor a vagadsrésbdl szarmazd
forgacsok alaki, 11l. dimenziondlis jellemzdire egyszerii uton k&vetkeztet-
hetlink a forgadcsképzés geometriai viszonyai /lasd 1. &bra/ alapjan.

D2

—

1. dbra
A forgdesképaés geometridja

A VIR tip. gépen eldallitott forgacsok gyakorlatilag azonos /a flirész-
fogak élhosszanak megfeleld/ szélességiiek, iveltek, vastagsdguk - s egyben
a rostatvagasi szb6g - folytonos fliggvény szerint valtozik.

A forgécsold él és az anyag viszonylagos elmozduldsanak ciklois-palya-
jat - az eldtolasi és a forgad~ssoldésebesség aranyabdl addddan, j6 kdzeli-
téssel - kdrivnek tekintve, az iv hossza mentén a forgacsold fomozgas és
az eldtolas irdnya altal bezart /gyakorlatilag a rostatvagasi/ szdg a ko~
vetkezd Osszefliggést kdveti:

§ = arc cos -D——;—z-’l,
ahol
D = a kdrfiirész élkdratmérdje, mm
h = az adott pont tdvolsdga az élkdr legbelsd pontjdhoz huzott

érintdtdl [lasd 1. abra/, mm.



w gL =

A rostatvagasi sz8g maximuma:

g = arc cos D - 24
max. & D ’

ahol

H = az egy flirészhez tartozé fogasmélység, mm.

A forgacsvastagsag a k&vetkezd filggvény szerint valtozik:

2VDh - A

V=ezsin§=e'z 5 ’ / mm/
ahol
e, = az egy fogra esd eldtolas, mm.
A forgédcs legnagyobb vastagsaga:
v =e, sin § -1/ K A"
max. ¢z max. ¢z D :

A k8z8lt Usszefliggések alapjan meghatarozhatd a VIR tip. gépen adott
forgacsolasi paraméterek mellett képzddd forgdcshalmaz &tlagos /[t8meg sze-
rint sulyozott/ vastagsdga is:

= i /mm/ .

- H
fVedh { v an
o & 0
H
§

)

h, 111. dh értékét a rostatvagasi szdg filggvényében kifejezve, behelyette-
sités, majd integralas utdn a kdvetkezd végképletet kapjuk:

a 8H 90

D T
V. = °2 ( gmax. - sin 2 gmax.> /mm/ .

A vastagsag atlagos és maximalis értékét meghatarozd Osszefiiggéseket,
a kisérleteinknél alkalmazott VIR-6 tip. gép esetében szamitdsba vehetd
fogasmélység és az egy fogra esd eldtolas értékeire, valamint D = 400
milliméteres élk8ratmérdre vonatkoztatva, a 2. adbra nomogramjaival szem-
léltetjik.
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2. dbra

Az dtlagos és a maximdlis forgdesvastagsdg alakuldsa a fogdsmélység fuggvényében,
az egy fogra esd eldtolds killénb¥al értékei mellett /ElkSr—dtmérd: D 1 400 mm/
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A teljes forgacshossznak megfeleld ivhossz:

i T D - 2H

_D -
I =356 3 max. = 3¢5 arc cos

[mm/ .

A kovetkezd fejezetben targyaltak szerint vizsgdlt forgacsok elBallita-
sanak paramétereit /D = 400 mm, H = 26 mm, e, = 0,43 mm/ a koz61lt képletek-
be helyettesitve, a kdvetkezd forgdcsjellemzdket kapjuk:

atlagos forgacsvastagsag Va = 0,14 mm,
max. forgacsvastagsag Vmax. = 0,21 mm,
max. rostatvagasi szdg -?max. = 29,59,
forgacshossz L = 103 mm.

Az eddigi Osszefliggések meghatarozasaval a VIR tip. gépen elBallitott
forgacsok szamitasba vehetd fontosabb jellemzdit, s egyben a jellemzdk
és az azokat meghatdrozé tényezdk k&zt fenndlld kapcsolatokat kivantuk
rogziteni. A gyakorlatban természetesen kisebb-nagyobb eltérések minden-
képpen adédnak az elméleti értékektdl, s igy az adott esetben, a fentebb
k6z61ltektdl is. [Az eltérések elsddleges okai: a gép, a szerszam és a fi-
részelt prizma &ltal alkotott rendszer geometriai és milkédési pontatlansé-
gal, valamint forgacsolas k&ézben az anyag rugalmas és plasztikus defor-
macidéi, eldhasadasa stb./ .

A szamitott adatoktdl vald eltérés a legfeltiinGbb mértékben, egyszeri
megtekintéssel is megallapithatdéan, a forgadcsok hosszaban jelentkezik.

A kisérletek soran felhaszndlt forgacsok szitafrakcidibdl vett minta-
kat a 3. abran szemléltetjiik /lasd 64. oldal/. /A mintdk mellett S jelzés-—
sel feltilintetett szamok a megfeleld huzalszita lyukméreteket jelzik. Az
alapanyagra és a forgacsolédsra, valamint a frakciondlasra vonatkozd rész-
letes adatokat a késObbiekben k&zdljik./

Méréseinkkel megallapitottuk, hogy a szamitott 103 milliméterrel szem-—
ben a teljes halmazb6l a hosszu elvileg nulla, gyakorlatilag 0,03 mm k&-
rili minimdlis vastagsdgu forgacsok atlaghossza kézelitdleg L, = 47 mm.
Ennek az ivhossznak ) 1 = 13,45 fokos maximdlis rostatvagasi szdg felel
meg. A forgacsok ennél nagyobb sz8g alatt vagott része teh&t minden utd-
apritas nélkiil, mar a forgacsolaskor, s az azt kovetd szallitds soréan
felaprézddott.

Fentiek szerint, az adott esetben a forgdcsok egybefilggden maradt ré-
sze a teljes hossz kb. 50 szazalékat teszi ki. Ez azonban nem jelenti

egyben a hosszu forgacsok mennyiségi részaranyat is, miutén a forgacsok
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3. dbra

VIR tip. gépen elddllitott nemesnydr—forgdesok sazitafrakeidi
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nagyobb rostatvégési szdg alatt vagott /s igy berepedésre, felaprézddasra
hajlamosabb/ részei ugyanakkor vastagabbak is /lasd 4. &abra/.

GEE—

/‘
\- \‘/\/,/-'1»—'7

A

4. dbra
A forgdesok berepedése, ill. térdse

A rostéatvagési szdg kéz281t, 81_= 13,45 fokos értékével mint kritikus
értékkel szamolva, az adott esetben az egybefilggben maradt forgacsok ari-
nya a teljes mennyiséghez képest

P ¥ D(1 - cos.?l)
1 _ 1 = 0,22

A 28

Q H

Meg&llapithatd, hogy a VIR tip. kdrfiirészgépen elddllitott forgicsok
atlaghossza utbapritds nélkiil is lényegesen kisebb a forgidcsolds geomat-
riai jellemzGi alapjén szamithatédndl, s a forgadcsok jelentSs hényadat kis
hosszuségu tb&rmelékes frakcid képezi. A vizsgalt esetben ez a frakcid az
eldbbi /s a szitaanalizis eredményeivel is aldtédmasztott/ szamitas szerint
az Osszmennyiség 78 szazalékat tette ki. Megjegyzendd, hogy a kisérleteink
soran felfiirészelt, friss ddntésii nemes nydr gdmbfa a forgadcslapgvartis-
ban feldolgozottak k&ziil a leginkadbb plasztikus, berepedésre, felaprdzd-
dasra legkevésbé hajlamos anyag. Ridegebb alapanyagok esetében - hasonld
forgéacsolasi paraméterek mellett - a forgdcsok felaprdzodasa lényegesen
nagyobb mértékii.

A forgacsok hosszméretével kapcsolatban leirtakbdl - a forgécslapgyar-
tds kOvetelményeinek figyelembevételével - kdvetkezOen:
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a/ AVIR tip. gépen képzddd forgacsok forgacslapipari felhaszndléaséaval
kapcsolddd kérdéseket altalanossagban tekintve, lényeges problémanak mi-
ndsiil a nagy atlaghossz. Ismert ugyanis, hogy a forgadcslapgyartasban al-
kalmazott utdapritd-tipusok - rendeltetésiiknek megfelelden - elsdsorban a
forgacsok szélességi méretének csbkkentésére adnak lehetdséget /a hosszmé-
retet az utdapritast megeldzden az apritd-, ill. forgacsoldberendezések
mar behataroljak/. A nemes nyar alapanyag feldolgozdsival végzett kisérle-
teink alkalmaval képott forgacsok esetében a forgacsok hosszaval, ill. a
hossz sziikséges csdkkentésével kapcsolddd killéndsebb nehézségekkel a for-
gacslapipari feldolgozads soran nem kell szamolnunk. Ez az egy fogra esd
eldtolas /egyben az atlagos forgacsvastagsag/ kisérleteink folyamdn meg-
feleldnek bizonyult, igen alacsony értékabdl addodik.

b/ Fenti - a forgacslapgyartas szempontjabdl eldnyds - kdriilmény nega-
tiv oldala a mar eleve adott, s az utdapritds soran képzddd tdrmelékfrak-—
cid nagy részaranya /lasd 2., 3./.

e/ A rostatvagasi sz®g viszonylag magas, k&zel 30 fokig terjedd érté-
keib6l addéddéan a forgacsok alakisdganak és az eldallitott lapok szilardsa-
gi jellemzdinek kapcsolatdra nem érvényesek az ismert [Klauditz és masok
altal rogzitett/ Osszefiliggések. A VIR tip. gépen eldallitott, adott atla-
gos karcsusagi tényezdjii forgdcsok a termékjellemzdk alakuldsa szempontja-
bdél kisebb vagy nagyobb mértékben, de mindenképpen kedvezdtlenebbek, mint
a forgacslapipari /késtengelyes, késfejes stb./ gépeken elallitott - aC
forgacsolasi fGiranyban vagott - azonos alakisdgu célforgacsok.

A VIR tip. gépen végzett kisérletek soran kapott forgédcsok szélessége
/3,6 milliméteres résbdség mellett/: b = 3,25 mm.

Az eldzd adattal, valamint a szitaanalizis késObb k&zdlt eredményeivel
- bezardlag, a vizsgdlt forgdcsok mindazon lényeges jellemzdit r&gzitettilk,
melyek a forgdcsok tovabbfeldolgozdsa [utdapritasa/ nélkiil, érdemleges
mérésekkel meghatdrozhatdk.

A vastagsag, valamint a hossz szerinti eloszlas, s az alakisag kelld
megbizhatdosdgu mérését [egyedi méretmeghatarozasokkal/ a forgacsok rend-
kiviil labilis, a legkisebb mechanikai igénybevételre is cstkkend hossza,

s a hossz mentén tag hatarok kdzt valtozd vastagsdga gatolta,mig a 1lég-
sodradsos osztdlyozassal vald vizsgalatot egyrészt ugyancsak a valtozd vas-
tagsag, masrészt a forgadcsok erds filcelddése, Ssszetapadasa.

A forgacsok emlitett jellemzdire nézve a kdvetkezd fejezetben ismerte-
tett vizsgalataink szolgdltattak eredményeket.



& Y

2. A FORGACSOK UTOAPRITASAVAL ES OSZTALYOZASAVAL VEGZETT VIZSGALATOK

2.1 Kiindulé adatok

A feldolgozott alapanyag jellemzdi

Fafaj: Olasznyér /P. I-214/
Nedvességtartalom
a forgacsolaskor 110-130%
atlag 120%
a vizsgalatok socran 6,7-8,1%
atlag 7,1%

A forgacsok még a feldolgozéasi kisérlepek helyszinén rdvid idejii, ter-
mészetes eldszaritdsra, majd - Intézetlinkbe szallitésukat k¥zvetleniil k8-
vetSen - a jelzett nedvességtartalom k8riili értékig leszaritasra keriiltek,
s a vizsgalatok iddpontjaig kondicion&lt helységben ta&roltak.

A forgacsolas jellemzdi

Géptipus : VTR-6
Korflirészek széama 6
K8rfiirészek atmérdje 400 mm
Kérfiirészek fogszama 24 mm
Fogasmélység 26 mm

A kisérletek soradn a forgadcsolds minden esetben k8zvetlenill szerszam-
cserét kdvetden, azaz éles,’ill. munkaéles filrészekkel tdrtént. Az alkal-
mazott szerszam-fordulatszém, i1ll. eldtoldésebesség szerint kétféle forgacs-
minta keriilt vizsgilatra:

forgacs jele v 4

15 30
fordulatszam, perc-1 1440 2890
eldtolbsebesség m/perc 15 30

Ezekbdl az adatokbdl megdllapithatdan, a forgédcsold- és az eldtoldsebes-—
ség arénya mindkét, esetben azonos, s igy /miutdn a fogsza&m is azonos/ mind-
két esetben az

egy fogra esd eldtolas 0,43 mm.

A forgacsok eldallitdsanak tovabbi, itt nem k&zdlt paramétereit a be-
vezetSben mar hivatkozott tanulmany tartalmazza.
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2.2 Utdbaprités

A jelen pontban ismertetett kisérletekkel kapcsolatban mindenekeldtt
megallapitanddé, hogy a vizsgalt, s a hasonld jellemzdjii forgdcsok szamitas-
ba vehetd forgadcslapipari felhaszndlasi médozatainak esetében az utdapri-
tads feltétlentil részét - éspedig elsd milveletét - kell, hogy képezze a fel-
dolgozasnak.

Ennek elsddleges indoka az, hogy a forgacsok jelentds - a korabbiak
szerint, kb. 25 szazalékot kitevd - részének hossza a kdzéprétegben meg-
engedhetdt is meghaladja. Ugyanakkor az adott alacsony atlagvastagsag
elsGsorban a feddrétegben vald felhaszndlasra predesztindlja a vizsgalt
forgacsokat. /Az, hogy a vékony, finom és kéregmentes forgécsok a feddré-
tegbe kerililjenek, haromrétegii lapok gyartdsakor kivanatos, mig az un. sok-
rétegii, légsodrasos teritésii lapok esetében egyben elkeriilhetetlen is./

Az utdapritads mellett sz6l masrészrdl az is, hogy a hosszu, erds gbr-
blileti forgacsok filcelddése mind a szita-, mind a légsodrédsos osztalyo-
zast gatolja, s mindségi hibdkra vezethet a k&étdanyagfelhordasnil és a
teritésnél.

A VIR tip. gépen képzddd forgacsok utdapritdsara szamitasba vehetdk a
forgacslapiparban elterjedten alkalmazott, egyszerili kalapacsos vagy késes
Orldk. A forgacslapipari utdapritdk emlitetteknél lényegesen kisebb szem-—
cseméretet biztositd csoportjara /un. finomdrldk, rostositék/ a jelen téma
kapcsan nem tériink ki.

Annak megallapitasan tulmenden, hogy a VI'R-6 tip. gépen végzett kisérle-
teink sordn eldallitott vékony nyadrforgdcsok - méreteiket és strukturaju-
kat tekintve -~ alkalmasnak mindsithetdk finom /mikro/ forgécs feddrétegii
lapok gyartasaban valé felhasznlldsra, a kérdés behatdbb vizsgdlatat nem
tartottuk indokoltnak. A hazai forgacslapipar ugyanis jelenleg nem gyart
ilyen tipusu lapokat, de ha ezek gyartdsdra a késObbiekben sor is keriilne,
a szokvanyos technolégia alapulvételével végzett vizsgdlataink kdvetkezte-
téseil az ilyen irdnyu felhaszndlis lehetdségeire nézve is informdcidt nyuj-
tananak.

Laboratériumi vizsg&lataink keretében kalapacsos Orldvel végeztiink ki-
sérleteket abbdél kiindulva, hogy ha ilyen tipusu Orldvel megfeleld ered-
ményt sikertil elérni, az egyéb tipusok alkalmaéhatéségéra vonatkozd vizsga-
latok sziikségtelenek. Ismert ugyanis, hogy a kalapacsos Orldk a forgacs-
lapipari utdapritdk k¥ziil a legegyszerilbbek /és legolcsdbbak/ s egyben a
legiizembiztosabbak is, miutdn legkevésbé érzékenyek a terhelésingadoza-
sokkal s - ami az adott esetben igen lényeges - a beadagolt forgacsok
filcelddésével szemben.
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A kisérleteinknél alkalmazott kalapacsos 8rld f8bb jellemz&:

belsd atmérd 600 mm
munkaszélesség 250 mm
kalapacsok szama 4x6
kalapacsok vastagsaga 10 mm
alkalmazott fordulatszamok 1335 és 2940/min
alkalmazott szitabetét-

lyukméretek 12x12 és 12x30 mm

A fordulatszam és a szitalyukméret két-két varidnsa mellett a kalapa-
csok elrendezésének két valtozatadt alkalmaztuk: a 4 tengelyen felfiiggesz-
tett 6-6 kalapacsot soronként azonos sikokban rendezve/Kl/, valamint a
szomszédos tengelyeken levd kalapadcsokat egymastél fél osztasra eltolva
/K2/, azaz a kalapacsok az eldbbi esetben 6, az utdbbiban 12 sikban mii-
koddtek.

A feldolgozott forgacs 2.1 pontban, valamint az utdapritds eldzdekben
k&z81t valtozatai szerint lefolytatott kisérleteink adatait az 1. ta&bla-
zatban Osszesitettik.

1. tablazat
' Az utdapritdsi kisérlet variansai

Forgacs jele V15 V30 V30 V15 V15 V30
Fordulatszam, perc T 2940 2940 2940 2940 1335 1335
Szitalyukméret, mm 12x30 12x30 12x12 12x12 12x12 12x12
Kalapacs—-elrendezés K, K2 K2 Kl Kl Kl
Kapott anyag jele Al Az B (o4 Dl D2

A kisérletek eredményeire és ezek értékelésére /az utdapritas kiilénbdzd
varidnsai szerint elddllitott anyagok itt k&z6lt jeldléseit a tovabbiakban
is alkalmazva/ a k&vetkezd pontokban tériink ki.

2.3 Szitaocsztalyozas

A szitaosztdlyozast két 1lépcsdben,

- 10, 7, 4 és 2 milliméteres, négyzetes lyukméretii huzalszita-betétek-
kel /egyidejlileg 2-2 betéttel/ miikddtetett, 450x1030 mm aktiv fellileti
vibracids szitédn, valamint az itt kapott 2 mm alatti frakcZo tovabbi osz-
talyozasat
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- 1,40, 1,00, 0,63, 0,32 és 0,10 milliméteres labor /MIM/ szita-
soron végeztik.

A kapott eredmények k&zlését megeldzden rdviden ki kell térniink a V15

és V30 jelli forgacsok feldolgozasdval végzett kisérletek tapasztalataira.

A két anyag eldallitaséanak paraméterei - mint ezt a 2.1 pontban leirtuk -

a forgadcsképzés geometridja szempontjdbdl azonosak voltak, s igy a forgacs-
jellemzdk eltérései [az alapanyag-jellemzdk szOrasatdél és egyéb hibafor-
rasoktdl eltekintve/ csak a forgadcsoldsebességek kdzdtti kiilénbséghdl addd-
hattak.

Az emlitettekre vald tekintettel a V15 és a V3O
tasi kisérleteit, majd az ezeket kdvetd szita- és légsodrasos frakciona-
last kiiloén-kiilon folytattuk le. A két anyag vizsgdlataval /4 és D jell so-
rozat/ kapott eredmények szamottevd és tendencibzus eltérést nem mutattak,

jelli forgacsok utdapri-

azaz - az alapanyag és a forgacsolas adott paraméterei mellett - a forga-
csolosebesség értéke Snmagaban nem volt egyértelmiien kimutathatdé hatéassal

a forgacsjellemzdkre. A tovabbiakban ezért a kétféle anyaggal kapott -
csekély, 5 szazalékot meg nem haladd eltéréseket mutatd - eredményeket at-
lagolva, az egyes halmazok betiijelénél alkalmazott megkiilénbdztetd indexek
elhagyasaval k&z&ljiik. /A forgdcslapok késBbbiekben leirtak szerinti kisér-
leti eldallitasahoz a Vis és V30 jelll forgacsokat keverten, egységes
anyagként dolgoztuk és hasznaltuk fel./

Az elvégzett szitaanalizisek eredményeit a 2. és 3. tdblazatban Ossze-
sitettiik. Az utdébbi tablazatban mind a laborszitédn vizsgalt /2 mm alatti/,
mind a teljes anyagmennyiségre vonatkoztatott szazalékos értékeket [f és e/
k6z81ljtik. Az utdapritott, A-D jelll anyagok mellett, mindkét tablazatban fel-
tintetjlik a V jelili forgacsok szitaanalizisének eredményeit is.

2. tablazat
Vibracidés szitdn kapott frakcidk, %

Anyag jele |4 A B c D
5'10 11,1 - = & %
s 7 12,7 0,2 0,1 - 1,0
S5 4 14,2 2,4 1,4 2,4 6,3
S 2 25,6 16,0 14,3 18,5 34,0
§<2 36,4 81,4 84,2 19,1 58,7

Usszesen 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
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5. dbra
Szitafrakeidk szerinti eloszldsok
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3. téblazat
Laborszita-frakcidk, %

4 A B c D
Anyag jele
f e f e i e f e F e
S 1,40 15,0 5,5 7,4 6,0 18,2 15,3 7,9 6,3 17,8 10,5
s 1,00 19,8 7,2 15,3 12,5 21,1 17,8 21,0 16,6 27,0 15,8
S 0,63 29,8 10,8 3,3 28,7 28,3 23,8 39,0 30,8 32,6 19,2
s 0,32 22,3 8,1 28,1 22,9 21,8 18,4 23,0 18,2 16,0 9,4
s 0,10 11,9 4,3 12,7 10,3 9,9 8,3 8,4 6,6 5,9 3,5
5§<0,10 1,2 0,4 1,2 1,0 0,7 0,6 0,7 0,6 0,7 0,4

Usszesen 100,0 36,4 100,0 81,4 100,0 84,2 100,0 79,1 100,0 58,7

A kapott eredmények szemléletesebbé tétele cé&ljabdl, a 2. és 3. tabla-
zat értékeinek egylittes feltilintetésével az 5. abran ko&zoljik a V jeld for-
gacsok, valamint /a 2.6 pontban leirt értékelésnek megfelelden, a vizsgalt
utdapritasi médozatok szélsdséges eseteit reprezentdald/ B és D jelld anyagok
szitafrakcidk szerinti eloszlasképeit.

Jelen pont keretében még egy szitafrakeidra, a kalapacsos Orld szitabetét-
jein fennmaradd forgacsokra /ladsd 6. abra/ kivanunk kitérni. E vékony
/0,04 mm k&riili vastagsdgu/, h&ncsszerii forgacsok felrakddasat a szitabe-
tét nyilasainak élére a vizsgalt utdapritdsi variansok mindegyikénél kozel
e = azonos mértékben tapasztaltuk. Az igy

visszamaradd mennyiség igen csekély,

s adott hatdron tul - feltehetSen a
felrakédd anyag meg-megismétlddd lesod-
r6dasabdl addéddan - nagyobb mennyiségii
forgacs drlésekor sem ndvekszik. A va-
zolt jelenség tehdt nem vezet lzemza-
varokra az Orléskor, de mindenesetre
Snmagéban is az utdapritott anyag
szitaosztédlyozasanak sziikségességére
utal a forgacslapipari feldolgozéas
soran.

6. dbra
Az Orldben visszamaradd forgdesok
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1 2.4 . Légsodrasos osztalyozéas

Az A-D variansok szerint utdapritott anyagok légsodrédsos osztalyozésa-
val végzett vizsgédlataink a f&feladat keretében mar kordbban lefolytatott
analdg vizsgalatok /2. téma/ metodikéjat kdvették.

Az alkalmazott osatdlyozdberendezds fébb milszaki adatai:

munkaszélesség 270 mm,

ejtési magasséag 900 mm,
osztalyozasi hossz 3600 mm /30x120 mm/,
légsebesség 1,6 m/sec.

A légsodrasos osztdlyozast a 2.3 pont szerint kapott /4, ill. 7 és 2 mm
feletti, valamint 2 mm alatti/ szitafrakcidként végeztiikk. Igy a légsodrasos
osztalyozassal meghatdrozott - azaz d¥ntden vastagsidg szerinti ~ eloszla-
sokon belilil rdgzithetdvé valt az egyes légsodrdsos frakcidk szemcsenagyséag
- lényegében a felillet - szerinti, ill. az egyes szitafrakcidk vastagsag
szerintl Osszetétele.

A vizsgdlatok eredményeit a 4. téblazatban Osszesitettilk. A légsodréasos
frakcidk jeldlése az osztdlyozasi hossz mentén elhelyezett 120 milliméte-
res rekeszek - 1-t6l 30-ig terjedd, az osztllyozd léglram mozgadsanak iréa-
nyéban ndvekvo - sorszéminak felel meg.

A tablazat adatainak megfelelden, a B és D jelli anyagok légsodréasos
frakciondléassal kapott vastagsdg szerinti eloszlasképét - az egyes szita-
frakcidknak az 5. abra oszlopdiagramjaindl alkalmazott azonos jeldlésé-
vel - a 7. és 8. abran k&zdljlik. Az utébbi abran a repiilési tavolsag
/a frakcidk sorszaménak/ koordindtdjaval parhuzamosan feltiintettiik a meg-
feleld - az osztdlyozas 2.5 pont szerinti kalibr&alésaval meghatarozott -
forgacsvastagsag-skalat is.

A D jelli anyag 2 mm feletti szitafrakcidinak jellemzd légsodréasos
frakcidibél /L 4, 10, 20 és 26/ vett mintdkat a 9. abran mutatjuk be.



4. tablazat

Légsodrasos frakcidk

Anyag jele A B c D
?:izafra’“’ié S4 52 S<2 Ussz. S 4 S 2 5<2 UOBssz. S 4 S 2 5<2  Ussz. S4 S 2 S<2 Ussz.
L 1= 2 - ol 0,1 0,2 - = 01 B3 = “ - - 61 @1 6.4 0,3
I 3- 4 o, o7 ©o09 1,7 =~ 0,3 0,8 1,01 = 1,0 1,0 2,1 ©0,2 1,1 1,1 2,4
L 56 o3 25 1,6 4,4 o1 1,3 2,8 4,2 0,2 3,2 4,0 7,4 1,0 4,2 4,0 9,2
I 7- 8 0,7 3,7 9,3 13,7 o0,2 2,8 6,7 9,7 0,5 4,1 8,9 13,5 1,8 6,7 8,0 16,5
L 9-10 0,7 3,8 12,8 17,3 0,4 3,4 10,8 14,6 0,6 5,1 13,0 18,7 1,9 7,4 10,1 19,5
I 11-12 o,5 2,8 12,8 16,2 0,3 3,2 12,0 15,5 0,5 3,5 12,7 16,7 1,6 5,6 9,4 16,6
L 13-14 0,3 1,8 11,6 13,7 0,3 2,5 11,7 14,4 0,3 1,9 10,7 13,0 1,0 3,7 7,6 12,3
§ A8-16 0,2 0,9 87 9,9 o0,2 1,5 9,9 11,6 0,2 1,0 7,4 8,7 0,6 1,6 5,8 8,0
% ‘19-18 0,1 o,4 6,3 6,9 0,1 o,8 7,7 86 0,1 0,5 5,6 6,3 0,3 0,8 3,8 5,0
L 19-20 - o0,2 4,7 49 o1 o055 5,8 6,3 0,1 0,3 4,2 4,6 0,2 0,5 2,5 3,2
L 21-22 - o1 36 38 - o3 4,6 4,9 - 0,2 3,1 3,3 o1 0,4 2,0 2,5
L 23-24 - o1 2,7 2,8 - o1 33 35 - 02 21 23 o1 0,3 1,6 2,0
L 25-26 - - 1,8 1,8 - o0,1 2,3 2,4 - o, 1,4 1,5 - 0,2 1,1 1,3
L 27-28 - - L@ 8 - - T8 Iyl = - Td 33 o~ 0T 0,8 09
L 29-30 = = 08 18 = e Agd Tk - - o,8 0,8 - - 0,6 0,6
Bsszesen 2,9 17,1 80,0 100,0 1,7 16,7 81,6 100,0 2,7 2,1 76,2 100,0 8,8 32,6 58,6 100,0

- L -
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7. dbra
B jelil anyag légsodrdsos frakeidk szerinti eloszldsa




-

w

www\

N\

ie
G

I
10

'8

i

20

i )] 3.

y T ¥
005

o]
O,

iy 4 ——it
Yirm) czo ©,20 o5

40

odrdsos frakeidk sazerinti elosaldsa

D jelii anyag légs



9. dbra
D jelii anyag 2 mm feletti jellemzS légsodrdsos frakeidi
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2.5 Az utdapritott forgédcsok atlagvastagsdga, hossza és alakisaga

A cim szerinti jellemzdket az e€l06z8 pontokban leirt vizsgdlati eredmé-
nyek, s egyben a kapott kiilénbbzd szita- és légsodrdsos frakcidkat alkotd
forgacsokbdl vett mintdk felhaszndléasival, a szemcsék egyedi méretmeghata-
rozasaval vizsgaltuk.

A vastagségértékek mérésére 0,01 mm osztldsu mérddrat, a hossz meghata-
rozasédhoz 1 milliméteres négyzethidld beosztésu aldtétlapot hasznaltunk.

A vizsgalt anyagok vastagsdg szerinti eloszlasat lényegében mar a 1lég-
sodrasos frakciondlas k3z8lt eredményei tilkrdzik. Ezek szamszeril vastagsag-
értékekben valdé kifejezése végett el kellett végezniink az osztdlyozas
/adott anyagra vonatkozd/ kalibrdlasat, azaz a frakcidk sorszama és a meg-
feleld frakcidkba tartozdé halmazok atlagvastagsaga k&zdtti Osszefliggés
meghatarozasat.

A kalibralas soran kétféle [/az A és D jeld/ anyag 2 mm feletti és 2 mm
alatti szitafrakcidinak ot /L 4, 6, 10, 20 és 26/ jellemzd légsodrasos
frakciéjat alkotd szemcsék tdmeg szerint sulyozott étlagvastagségét hata-
roztuk meg. A kapott 5-5 érték alapjan a repiilési tavolsag teljes tartoma-
nydra érvényes kalibralasi g&rbéket kaptunk. Ezek felhasznalasaval megha-
tadrozhatdéva valt a vizsgalt mintak, i11. azok kiil¥nb&zd szitafrakcidinak
atlagvastagsaga, a kdvetkezd képlet szerint

Vg = _EEZ___ [mm/ ,

ahol
VL = az egyes légsodrasos frakcidk atlagvastagsaga, mm,
Gy, = az egyes légsodréasos frakcidk mennyisége, $%.

A vizsgalt anyagok 2 milliméteres szitafrakcid feletti részének, vala-
mint teljes mennyiségének a k&z8ltek szerint meghatdrozott atlagvastagsag-
értékeit az 5. tdblazatban Osszesitettiik.

5. tablazat
Atlagvastagsagok, mm

Anyag jele 4 B c D

2 mm feletti frakcidk 0,167 0,147 0,164 0,161
Teljes halmaz 1,109 1,101 0,114 0,121
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A forgacsok hosszénak, s egyben a hossz és a vastagsdg kapcsolatdnak

meghatadrozdsat a - 2.6 pontban k&z8lt értékelés szerint a forgacslapipari
felhaszndlas szempontjabdl legink&bb kedvezd - D jelti anyag 2 mm feletti
szitafrakcidéira vonatkozban végeztilkk el. Ennek sordn a vizsgdlt halmazt

/0,05 milliméteres lépcsdkben/ 8 vastagsdg szerinti részre osztottuk fel,

majd az egyes vastagsagtartominyokba tartozd forgdcsokat hosszuk szerint
tovabbi 10 csoportba /1,5, 3,0, 5,0, 7,5, 10,5, 14,0, 18,0, 22,5, 27,5 és
35,0 milliméteres &tlaghossz/ valogattuk. Az egyes vastagsadgtartomanyokba

es® forgacsok atlaghosszat az eldzdhdz hasonld képlettel, azaz a tizféle

hosszértékhez tartozd mennyiségek szerint sulyozva hatadroztuk meg.
Az igy kapott &tlaghosszakat a megfeleld Atlagvastagsdg-értékekkel oszt-
va a karcsusdgi tényezOket kapjuk. Vizsgilataink eredményeit a 6. tablazat-

ban, s egyben - a forgacsok vastagsdgénak /V/ és hosszanak /L/, ill. kar-
csusagi tényezdjének /k/ kapcsolatat jol tilkkrdzd - 10. abran kdzdljiik.

6. tablazat

A forgacsok hossza és alakisaga

V mm 0,035 0,075 0,125 | 0,175 0,225 0,275 0,350 0,450
L mm 10,1 9,5 747 7,1 6,3 7:3 7,2 6,9
k 312 127 61 40 28 26 21 15
K 1l.('.\.‘m)
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10. dbra

A forgdesok hosszdnak /l1/ és karcsusdgi tényezbjének /[k/ alakuldsa a vastagsdg /v/ figg-

vényében
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Megallapithat?, hogy az abrazolt filiggvénykapcsolat jellege merOben el-
tér a forgacslapipari célforgacsok analdg vizsgalatainak tapasztalataitdl.
Az, hogy az adott esetben a vastagabb forgacsok egyben rovidebbek is, a
rostatvagasi szdg és a vastagsag korabbiakban mar targyalt Osszefliggésébdl
adoédik. A gdrbék meredekségének fokozatos csdkkenése azzal magyarazhatd,
hogy a rostatvagasi szdg ndvekedésébdl szarmazd szilardsagcsdkkenést [s igy
a forgacsok felaprézdédasra valdé hajlamdt/ a vastagsdg egyidejil ndvekedése
kompenzalja. A kdz6lt méréseredmények felhasznalasaval, a teljes halmaz
dtlaghosszat és atlagos karcsusagi tényezdjét a kdvetkezd képletekkel ha-
tarozzuk meg:

LG, L

vV
L, = —r———  [mm/,
a ZGV
b ):GvkV
a ZGV !

ahol

GV = az adott vastagsagu forgacsok mennyisége, mm,
Ly = az adott vastagsagu forgacsok atlaghossza, mm,

kv = az adott vastagsagu forgacsok karcsusagi tényezGje.

A 6. tablazat értékeinek behelyettesitésével, a teljes halmaz

atlaghossza Ly = 7,5 mm,
dtlagos karcsuségi tényezdje ké = 58,2.

Az atlagos karcsusagi tényezd® oly médon is szadmithatd, hogy a fenti
dtlaghossz és a koradbban mar meghatdrozott /tdmeg szerint sulyozott/ atlag-
vastagsdg hanyadosat képezziik:

L
al v

A kapott érték erdsen /20,2 szdzalékkal/ eltér az eldbb szamitottdl.
Ez az eltérés megfelel a f&feladat 2.1 témaja keretében 1971-ben szerzett
tapasztalatainknak. Hivatkozott vizsgalataink soradn hasonld esetekben,
hasonlé eldjelil és mértékii /18,2-td51 23,8 szazalékig terjedd/ eltéréseket
kaptunk. Ugyanakkor kimutattuk, hogy gyakorlatilag elhanyagolhatdva csdk-—
ken a kétféle szamitas eredményének'kﬁlénbsége, ha a vastagsagnak nem a
szokvanyos, tdmeg szerint sulyozott, hanem vagasfeliilet szerint sulyozott
dtlagat vessziik figyelembe. Az adott esetben ennek értéke:
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= 0,135 mm .

A fenti értékkel szamitott atlagos karcsusdgi tényezd:

a 7,5
K.e = = L = 55.6.
af Vig 0,135

A kapott eredmény csupan 4,5 szazalékkal tér el a 6. tablazatban meg-
adott karcsusagi tényezdk sulyozott atlagatdl. Jelen vizsgdlataink tehéat
ilyen szempontbdl is igazoljdk kordbbi - célforgacsok vizsgédlataval szer-
zett -~ tapasztalatainkat.

2.6 A vizsgalati eredményekbGl levonhatd kdvetkeztetések

Az eddigiekben ismertetett vizsgalataink elsddleges céljat a mar koézdlt
részletes - Onmagukban is kellden értékelhetd - adatok képezték. Az ezekbdl
levonhatd k&vetkeztetésekre részben mar az eredmények ismertetésekor ki-
tértiink. Mindezek akar kivonatos ismétlését is feleslegesnek tekintve, a
kdvetkezd pontokban csupan a vizsgalt forgacsok forgadcslapipari felhasznal-
hatdésdga szempontjabdl leginkabb lényeges megallapitdsainkat foglaljuk
Ossze.

a/ A VIR-6 tip. gépen végzett kisérleteink sor&n eldallitott nemes-
nyadr-forgacsok forgacslapipari felhasznadlasa esetében a forgacsok atlag-
hossza kiill6n&sebb nehézségeket nem tamaszt, specidlis utdapritdk alkalma-
zdsdt nem indokolja. A forgacsképzés geometridja alapjan varhatdval el-
lentétben, a forgacsjellemzdk negativumdt nem a nagy atlaghossz, hanem in-
kabb a t8rmelékfrakcidé - utdapritds nélkidll is - viszonylag magas aréanya
képezi [lasd 2. és 3. tablazat/.

b/ A forgacsok utéapritésakor az aprd, tbrmelékes szemcsék mennyisége
jelentds, és a forgadcslapgyartds igényeit tekintve kedvezGtleniil nagy
mértékben ndvekszik. A fentebb hivatkozott méréseredményekbdl megallapit-
hatdéan a vizsgdlt utdapritédsi variansok k&éziil a D jeld bizonyult a for-
géacsok feldolgozdsadra leginkadbb alkalmasnak. A legh&trényosabbnak ugyan-
akkor a B jeli utbapritott anyag tekinthetd.

A B varians szerint eldallitott anyaghoz viszonyitva a tdrmelékhdnyad
tekintetében a 12x30 milliméteres lyukbdségil szitabetét alkalmazésaval
utdapritott 4 jelii anyag is eldny&sebbnek tekinthetd, de ezt az eldnyt le-
rontja a feddrétegben megengedhetdt meghaladd méretii forgacs .k nagyobb
aranyu jelentkezése.
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e/ A vizsgalt forgacsok alacsony /az utdapritast kdvetden 0,12 mm k&-
rtili/, a forgédcslapipari feddforgacsokénal kb. 30 szazalékkal kisebb atlag-
vastagsaga egyértelmien a feddrétegben vald felhaszndlast indokolja.

d/ A forgacsok forgadcslapipari feldolgozdsanak elsd milvelete az utdap-
ritds kell, hogy legyen, mely célra a szokvanyos kalapacsos Orldk alkal-

mazhatdk.

e/ Az utdapritast kdvetden - az Brlés fokatdl filggetleniil - szitaoszté-
lyozast kell beiktatni a viszonylag csekély mennyiségii, de a lapok feliilet-
minSsége szempontjabdl megengedhetetleniil nagy feliiletii forgacsok levidlasz-
tasa céljébéi. Az igy szelektdlt anyag vagy ismételt utdapritdsra, vagy a
kézépforgacsba juttathatd.

f/ Tekintettel a maximalis forgadcsvastagsag alacsony /és kellden beha-
tarolt/ értékére, valamint az ezt megkdzelitd vastagsdgu forgadcsok csekély
mennyiségére, az ipari felhaszndlds sordn nincs szilkség a forgacsok légsod-
rasos frakcionaldsara. A fiirészeléskor a forgacsok kozé keveredd durvabb
szemcsék, szilankok levalasztidsdra az ismert, egyszeril - eldnydsen az Orld
utani transzportor-szakaszba iktatott - darablevalasztbék megfelelnek.

3. A VIR TIP. GEPEN ELOALLITOTT FORGACSOK
FELHASZNALHATOSAGANAK VIZSGALATA
KISERLETI FORGACSLAPOK LABORSZINTU ELOALLITASAVAL

3.1 A kisérleti lapok eldallitéasa

3.11 A felhasznalt forgacsok jellemzdi

A kisérletek céljaira a VIR-6 tip. gépen eldallitott forgacsot - az
eldz0ekben leirtak figyelembevételével - a D varians szerint utdapritva,
a szemcseméret tekintetében haromféle formdban hasznaltuk fel:

- utdapritott, osztdlyozatlan anyag /D/,

- az utbapritést kdvetd szitaosztalyozdssal, ill. a levdlasztott durva
szemcsék ujboli Orlésével kapott, 4 mm alatti frakcid /D S <4/,

- az utdapritast kdvetd szitaosztalyozéssal levalasztott, 4 mm feletti
frakcid /D S > 4/.

Minden tovabbi vizsgadlat nélkiil, az eddig meghatdrozott forgdcsjellem—
z0k alapjan is megadllapithaté, hogy a D jelll, vagy a vizsgalt forgacsbdl
barmilyen egyéb médon utdapritott anyag kizdrélagos felhasznalasaval a je-
lenleg gyartottakkal egyenértékil forgdcslapok gazdasdgosan nem allithatodk
eld. E forgacsok forgacslapipari hasznositdsanak egyetlen redlis alterna-
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tivdja a szokvanyos célforgadcsokkal vald egylittes felhaszndlas. Annak meg-
hatdrozdsa viszont, hogy a VIR tip. gépen képzddd forgdcsok bevitele a te-
ritékbe milyen hatédst gyakorol a termékjellemzdk alakulédsara, a bevitel
médjan és mértékén tulmenden nem valaszthatd el a célforgdcsok jellemzdi-
tol sem.

A vazolt meggondolasok alapjadn a kisérleti lapok eldallitasaval folyta-—
tott vizsgdlatainkhoz célforgdcsként iizemi /a Budapesti Falemezmilvek forgacs-
laplizemébdl szallitott/ osztdlyozatlan forgdcsot haszndltunk fel, melynek’
fdbb jellemzdi a kdvetkezdk voltak:

alapanyag 65% nyar és

35% akac kérgeletlen forgacsfa,

atlagos nedvességtartalom

a forgacsolaskor 35-40%,

a szaritas utéan 4%,
atlagos kéreghanyad 15%\ atro/atro,
atlagvastagsag 0,45 mm.

Az lzemi forgdcsokbdl utdapritas és légsodrésos, majd szitafrakciona-
las, s az adott vastagsag, i1ll. szemcseméret feletti frakcidk ismételt
utdapritasa utjan 0,20-0,25 mm atlagvastagsagu fedd- [HF/ és 0,40-0,45 mm
atlagvastagsagu kdzépforgacsot [HK/ allitottunk eld.

Mind a VIR tip. korfiirésszel, mind az ilizemi [Hombak PRZ tip./ apritdval
eldallitott forgdcsokbdl késziilt /D, ill. H jelii/ frakcidkat azonos, 2 szé-
zalékos nedvességtartalomra szaritottuk le, s a kisérleti lapokhoz a k-
vetkezd pontban kdzdltek szerint hasznadltuk fel.

3.12 Az eldallitott lapok 8sszetétel szerinti varidnsai

Annak vizsgalata céljabdl, hogy a fedd-, ill. a kozéprétegbe bevitt D
jelli forgacsok mennyiségétdl és szemcseméretétdl fliggden hogyan alakulnak
a forgacslapok fiziko-mechanikai jellemzdi, a 7. tdblazatban - a D jeli
forgacsok részaranya szerint sorrendben - k&z&lt varidnsokat allitottuk eld
[tipusonként 3-3 db, 520x520 milliméteres lapot/.

A tablazatban az egyes frakcidk részaranyat a fedd-, ill. a kozépfor-
gécéok mennyiségére [f/ és a teljes forgadcsmennyiségre vonatkoztatva /e/
adjuk meg, s egyben feltiintetjilkk a fedd- és a kbzépforgacsba kevert D jeld
anyagok Osszegezett mennyiségét.
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7. tablazat
A kisérleti lapok Osszetétele, %

Feddforgacs K8zépforgéacs D
Sorszam
jel f e jel f e e
Ol. HF 100,0 40,0 HK 100,0 60,0 e
02. D §<4 30,0 12,0 D S>4 2,2 1,3 13,3
HF 70,0 28,0 HK 97,8 58,7
03. D 50,0 20,0 HK 100,0 60,0 20,0
HF 50,0 20,0
04. D S<4 50,0 20,0 HK 100,0 60,0 20,0
HF 50,0 20,0
05. D §<4 50,0 20,0 D S>4 3,7 2,2 22,2
HF 50,0 20,0 HK 96,3 57,8
06. DS<4 100,0 | 40,0 | D 5>4 7,5 4,5 44,5
HK 92,5 55,5
07. D §<4 100,0 40,0 D 20,0 12,0 52,0
HK 80,0 48,0

3.13 A kisérleti lapok eldallitasanak jellemzdi

A fedd- és kdzépréteget alkotd forgadcsok eldzdekben k8z8lt 8sszetétel
szerinti variansain tulmenden a kisérleti lapok eldallitadsénak jellemzoi
egységesen a kdvetkezdk voltak:

laptipus sikpréselt, haromrétegl,
fedd /belsG-arany 40/60%,
névleges vastagsag 19 mm,
névleges térfogatsuly 675 kp/m3,
k&tdanyag Arbocoll FK,
kdtSdanyag-tartalom, atro/atro,

feddrétegben 12,5%,

k6zéprétegben 9,0%

atlag 10,48,
edzd NH,Cl
edzOmennyiség 1,0%

préshGfok 160°c,
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zardnyomés , 30 kp/cmz,
présids 9,5 perc,

A préselést relax&cidés nyomésszabalyzé automatikaval elldtott, 600x600
mm lapfeliiletll laborprésen végeztiik.

3.2 A kisgérleti lapok jellemzdi

A préselt /csiszolatlan/ lapokat 24 6ras pihentetés utan, az M5Z 13336
szerint vizsgaltuk. Az egyes vizsgdlatokhoz kialakitott prdbatestek széma
laponként 4, 1il1l. /a vizfelvétel é&s vastagsigi dagadas meghatarozdsahoz/

5, azaz a 7. tablazat szerinti varidnsonként 12—12,'111. 15-15 volt.

A lapok &tlagos érdességét pneumatikus érdességmérd miiszerrel a 24 6ras
pihentetés utén, majd - ugyanazon prébatestek vizsgalatival - 20°C-os
vizben valé 5 perces Aztatdst é&s 24 6ras [65°C-on tSrtént/ szaritast k&-
vet8en hataroztuk meg. .

A kapott méréseredményeket atlagolva és ~ az érdességmérés kivételével,
vizsgalatonként meghatdrozott korrelacids fliggvények segitségével - azonos,
675 kp/m3—es térfogatsulynak megfelel® értékekre Atszamitva a 8. tabl&azat-
ban 8sszesitettiik. ‘

8. tablazat

A kisérleti lapok vizsgalati eredményei

Sorszam 0ol. 02. 03. 04. 05. 06. 07.
Hajlit6szilardsag, kp/cm? 255 | 245 |241 |227 |243 |245 |248
eltérés, % - -3,9| -5,5|-11,0| -4,7| -3,9| -2,8
Lapleemeld szilardsag, kp/cm2 64| 65| 60| 60| 65| 58| 58
eltérés, % - +2,0| -5,8| -5,7| +2,0| -8,0| -8,4
Vizfelvétel, % 77,5| 81,3 jr80,3| 85,2 | 80,9 | 82,3} 81,3
eltérés, % - +4,9 | 43,6 | 49,9 | +4,4 | +6,2 | +4;9
Vastagsagi dagadas, % ‘ 15,5| 16,8 | 15,7| 17,3 | 16,0 16,7 | 16,4
" eltérés, % ~ | +8,4| +1,3|+11,6 | +3,2| +7,8 | 45,8
Erdesség, mm . 11,7| 89| 7,3| 10,3| 8,4 6,1] 5,7
eltérés, % - | -24,0|-37,6|-12,0 |-29,1 | -47,9 |-51,3
1 Erdesség nedv. utan, mm 27,5| 29,5 26,0/ 30,0| 26,8 23,5| 25,5
eltérés, % - +7,3| ~5,5| +7,3| -2,5|-14,5 | -7,3
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A téblazatban a 02-07 sorszamu varidnsok vizsgdlati eredményei mellett
feltiintettilk a kapott értékeknek a kontrollapok /Ol/ megfeleld értékeihez
viszonyitott, szazalékban kifejezett eltéréseit.

3.3 A vizsgalati eredmények értékelése

A kisérletil lapok vizsgdlatdnak 7. tdblazatban 8sszesitett eredményeit
a kdvetkezdkben, a fedd- és kbzéprétegbe bevitt D jelli forgacsok mennyi-
sége és minGsége mint a lapjellemzdk alakuldsat befolyasold tényezdk sze-
rinti csoportositasban targyaljuk.

a/ A feddrétegbe juttatott D jelii forgdesok
mennyieégének hatdsa a lapjellemabkre

A cim szerinti értékelés a 02, 05 és 06 /valamint természetesen a Ol
sorszamu kontroll/ varidnsokra vonatkozdé eredmények alapjan végezhetd. E
variansok eldallitdsa a 2. fejezetben kdz8lt vizsgdlatok alapjan leginkabb
megfeleld technolbégiat k&vette: VIR tip. gépen elBallitott forgacsok utd-
apritasa, majd szitaosztdlyozdsa, s a finomabb frakcidnak /D S <4/ a fedd-,
a durvabbnak /D S >4/ a k8zéprétegbe vald bevitele.

A vizsgalt harom varians esetében a D jelll forgacsok a feddforgacsok
mennyiségének 30, 50 és 100 szazalékat tették ki.

A lapjellemzdk kapott &rtdkei alapjdn levonhatd kdvetkeztetdsek:

al/l. A D jelil forgicsok bevitele a feddrétegbe a hajlitdészilardségot a
bevitt mennyiségtdl /az adott, 30 szdzalékos minimum és ennél nagyobb
mennyiségek esetén/ gyakorlatilag fiilggetleniil, k8zel azonos mértékben,
4-5 szazalékkal cs®kkentette. Ha ezt a csbkkenést a térfogatsuly ndvelésé-
vel kivanjuk kompenzalni, a szitkséges t8bblet 1,5-2% /10-15 kp/m3/.

a/2. Hasonld jellegii, negativ hatds mutathatd ki a vizfelvétel és a
vastagsagl dagadas tekintetében is, mely jellemztk értékei 4,5-5, 1ll. 3-8
sz&zalékkal haladtdk meg a kontrollét.

a/3. A szokvanyos médon meghatdrozott érdesség alakulaséara a D jelidl
forgacsok bevitele egyértelmiien kedvezd, éspedig a bevitﬁ mennyiséggel
arédnyosan ndvekvd hatassal van. Az atlagos érdesség 25-50 szazalékkal
csdkkent.

a/4. A lapok feliiletének nedvesitését, majd szaritdsat kdvetden mért
- a forgacslapok t8bb feliiletkezelési médja esetében figyelmet érdemld -
érdességértékeket tekintve, a 3 varidns mindség szerinti sorrendje az
eldz6ekhez hasonldéan, azaz a bevitt mennyiséggel parhuzamosan alakult, a
vizsgalt hatds azonban mar nem bizonyult egységesen pozitivnak. /A 02 sor-
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szdmu lapok nedvesités utan mért érdessége 7,3 szazalékkal meghaladta a
kontrollét/. A tapasztaltak magyardzatat az a/2. és a/3. szerinti ellenté-
tes hatasok szimultdn érvényesiilésében 1latjuk.

b/ 4 feddrétegbe bevitt D jelil forgdesok mindségének hatdsa

Ennek vizsgalatdra a 03, 04 és 05 variansok adnak lehetdséget. E lapok
esetében a fedOrétegbe bevitt D jelll forgadcsokat utdapritott, osztidlyozat-
lan anyag /D/, a szitaosztdlyozassal levalasztott durva /D S <4/, valamint
a finom /D S >4/ frakcidé alkotta. A bevitt mennyiség a feddrétegre vonat-
koztatva egységesen 50% volt.

b/1l. Az emlitett varidnsokra vonatkozdan kapott vizsgalati eredménye-
ket altalanossagban tekintve megdllapithatd, hogy a D jell forgacsok bevi-
telének hatédsa az egyes lapjellemzdkre az eldzdekben leirtakhoz hasonlé

/azaz az érdességre nézve eldnyds, egyébként kismértékben hatranyos/ volt.

b/2. A harom varidns vizsgalati adatait Osszehasonlitva egyértelmiien
kitlinik, hogy minden szempontbdl - s kiilén8sen a hajlitészilardséagra, a
vizfelvételre és az érdességre nézve - a 04 jell bizonyult a leginkabb ked-
vezOtlennek. Megjegyzendd, hogy a VIR tip. gépen eldallitott forgacsok
ipari feldolgozasénak ilyen varidnsa [az anyag Osszetételébdl addddan/ ele-
ve kizdrhatdé. E laptipus vizsgalatdval csupdn a szemcseméret - pontosabban
a forgacsfeliilet - ndvekedésének extrém hatdsat kivantuk vizsgalni.

b/3. Az osztalyozatlan anyag felhaszndlasaval késziilt 03, valamint a 05
varidnst Osszehasonlitva szamottevSbb kiillénbség csak a lapleemeld szi-
lardsag- és az érdességértékekben mutatkozik, mindkét esetben a 05 jelii va-
riadns javara. Az utdbbi eldnye nyilvanvaldan abbdl adddik, hogy ez eset-
ben egyrészt a feddréteg nem tartalmazza, masrészt a kozépréteg tartalmaz-
za a 4 mm feletti frakcibt.

e/ A kdzéprétegbe bevitt D jelil forgdecsok mennyisdgének
s mindségének hatdsa

A fenti témakdrbe tartozd kérdések az eldzdekben targyaltakhoz viszo-
nyitva csak masodrendli jelentdségiliek, miutan - mint mar kordbban kimutat-
tuk - a vizsgdlt forgacsok kdzelitdleg 90 szézalékat /vagy ismételt utd-
apritdssal teljes egészét/ a feddrétegben eldnydsebb felhaszn&lni. A ko&-
zéprétegbe jutd D jelii forgdcsok mennyisége és jellemzdi ilyen feldolgozéa-
si méd mellett adottak.

Az emlitettektdl eltekintve a vizsgalt lapjellemzdk k&zil egyébként is
lényegében csak a lapleemeld szilardsdg mutatott a - b/3. pontban mar le-
irtakon tulmenden - D jelli forgacsok kdzéprétegbe vald bev.telére vissza-
vezethetd eltéréseket. A 8. tablazat adataibdl megfigyelhetd, hogy a ko-
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zéprétegben nagyobb mennyiségii D jelti forgdcsot tartalmazdé lapok /06 és
07/ lapleemeld szilardsédga a vizsgalt variansok koéziil a legalacsonyabb
/a kontrollhoz viszonyitva kb. 8, ill. 9 szazalékkal kevesebb/.

Y8SSZEFOGLALAS

A "Hazai lombos faanyag mechanikai &s kémiai feldolgozdsdnak fejlesziése" c. térca-
szintll kutdsi feladat keretében vizsgdltuk a hazai termesztésti nemesnyar-
anyag VTR-6 tipusu k¥rfiirészgépen végzett feldolgozéasakor kapott forgécsok
forgacslapipari felhaszndlédsédnak lehetdségeit. A kigérleteink sorén k#ldn-
b8z8 mdédszerekkel utdapritott és osztalyozott forgacsok, valamint a kapott
forgacsfrakcibk t8bb varidns szerinti felhasznalasaval készitett lapok jel-
lemz8i alapjén meghatdroztuk a forgicsok forgadcslapipari feldolgozé&s&anak
f&bb feltételeit, s egyben varhaté hatdsat a gyartott lapok mindségére.
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VIZSZINTES BUTORELEMEK CELJARA ALKALMAZOTT
FAFORGACSLAPOK TERHELESI VIZSGALATAI

MARTON KATALIN

okl. faipari mérndk, tudomanyos munkatars

BEVEZET® G

A butorok tervezésekor a funkcid és az esztétika mellett figyelembe kell
venni a butorok élettartamdt is, vagyis ugy kell az egyes alkatrészeket mé-
retezni, hogy a hasznilat k&zben eldforduld statikus és dinamikus terhelé-
sek a tervezett élettartamon beliil ne okozzanak a megengedettnél nagyobb
tartdés deformiciodt.

A vizszintes alkatrészek - a fenék- és tetdlapok - a vizszintes vilasz-
falak, valamint a polcok terhelés alatt els@sorban hajlité igénybevételnek
vannak kitéve. Ezért ezek méretezésekor alapvetBen a terhelés hatésara be-
k&vetkezett maximdlis lehajléas az irdnyadd. A maximdlisndl nagyobb lehaj~
las polcok esetében inkabb esztétikai hiba, a fenék- és tetdlapok eseté-
ben pedig funkcionadlis kArosodast okozhat.

A lehajlas nagységa tdbb tényezdtdl fligg, igy a terhelés mddjatdl, az
alkatrész méretétdl, szerkezeti kialakitasatél, a felhasznalt alapanyégok
szilardsagi tulajdonsagatdl.

A k8vetkezd fejezetekben a killdnbdzd tényezdk elemzése alapjan a viz-
szintes alkatrészek gyartasdhoz legmegfeleldbb lapanyag jellemz&it hata-

rozzuk meqg.

1. A HASZNALAT KOZBEN ELOFORDULO STATIKUS TERHELESEK
ES AZ EZEKBOL ADODO IGENYBEVETELEK A VIZSZINTES ALKATRESZEKNEL

A hasznilati terheléseket koncentrilt és egyenletesen megoszlé terhe-
lésként kell figyelembe venni.

Koncentrialt terhelésként jelentkeznek a libakon 4116 nehezebb haszné-
lati targyak /pl. a tv-készilék/.

A hazai butorvizsgidlati szabvany a hasznilati terhelések=t egyenletesen

megoszld terhelésként veszi figyelembe.
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A vizszintes alkatrészek lehajlasat az 1. tdblazatban megadott terhelé-
sek esetében kell vizsgalni oly médon, hogy 10 percig tartdé terhelés utén
az ivmagassdgot - a terhelt lap sikjénak szabadon maradé savjaban - a lap-
€éllel parhuzamosan a hosszk&zépen kell megmérni, + O,1 mm pontossdggal.

1. tablazat

Hasznadlati terhelések az MSZ 8963/1 szabvany alapjan

2 Terhelés @

Elnevezés Alkatrész Xp/£m 2
polc . 15
Ruhasszekrény valaszfal, fenék 2

ruhaakasztd rud
fidk 20
polc 50
Konyvszekrény valaszfal, fenék 20
£fiék 20
polc 20
Egyéb szekrény valaszfal, fenék 20
£i6k 20
=

A mérési eredményt a polc szabad hosszara Atszamitva szazalékos érték-
ben kell megadni

f=- . 100,
ahol
fm - a mért lehajlasi ivmagassag, mm,
L - a polc szabad hossza, mm.

A szabvany altal megengedett legnagyobb lehajlas nem haladhatja meg
a hosszméret 0,7 szazalékat.

Esztétikai okokbdl nem engedhetd meg a hosszméret 200-ad részénél na-
gyobb lehajlas, azaz 1 m-es polc esetén max. 5 mm. Altaldban még ennyit
sem engednek meg lathatdé polcokndl, az irodalom szerint 3 mm/fm lehajléas
engedhetd meg.

A 2. téblazatban foglaltuk Ossze azokat a lehajlasi értékeket, amelyek
ratekintéssel mar észlelhetdk.
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2. téblazat

A ratekintéssel észlelhetd viszonylagos lehajlasi értékek

Viszonylagos
lehajlas A lehajlas vizudlis érzékelése
1 . A lehajlas nem mindig vehetd észre, a rakfeliilet
300 egyenesnek latszik.
1 A lehajlas alig vehetd észre, csak figyelmes megte-~
250 kintéssel észlelhetd.
45%6— A lehajlas felismerhetd, de csekélynek mondhatd.
1 A lehajlas észrevehetBen lathatd, a rakfeliilet tul-
150 terheltnek latszik.
1 A rakfeliilet er®sen tulterheltnek hat, a lehajlas nem
100 megengedhetd mértéki.

A'vizsgilati szabvanytdl eltérden a hasznilat sordn az alkatrészek
hosszantartd terhelésnek vannak kitéve. K&zvetleniil terhelés utdn fellép
a kezdeti lehajlas, amely az alakvaltozadsi effektus eredményeként a ter-
helés idejével paArhuzamosan nd. Az alakvaltozas {iteme k&zvetleniil a ter-
helés utan a legnagyobb, é&s ~ az alapanyagtdl, a boritdanyagtdl, valamint
a szerkezeti megoidéstél figg6en ~ hosszabb idd utén fejezddik be.

Az intézetlinkben végzett koradbbi kisérletek alapjan a forgacslapok lehaj-
lasértéke 14 nap utédn mar lényegesen nem valtozik. Sok esetben el&fordul,
hogy az alkatrészek a terhelés megszinte utadn sem nyerik vissza eredeti
alakjukat. Ennek oka, hogy hajlitds hatésira a forgidcslap felsd része to-
md8rddik, az alsd része pedig megnyulik. Az alul keletkezd rugalmas meg-
nyulds olyan nagymérvii lehet, hogy tullépi a maradanddé é&s a terhelés 1ido-
tartamival arényos nyuldsérték hataradt. Az anyagoknak ezt a tulajdonsagat
tartds folydsnak, vagy kuszadsnak nevezik. A kuszési tényezdt a maradandd és
‘rugalmas megnyulds ardnya hatdrozza meg. Ezt az ardnyt jelentSsen befolya-
soljék a kdrnyezeti hatdsok. Pl. magas relativ légnedvesség esetén nd az
alapanyag nedvességtartalma. Ezaltal cs®6kken a rugalmassadgi modulusa, s
ezzel Osszefliggben a hajlitdszilardsidga és a lehajlés nagysdga is. Az alap-~
anyag nedvességtartalménak n&vekedését zart feliiletkezeléssel-minimdlisra
lehet cs&kkenteni, s8t megfeleld boritdanyaggal névelni leb2t a rugalmas-
sdgi modulust. Kis merevségii boritéanyagok esetén azonban az alapanyag tu-

lajdonsagai hatédrozzadk meg a teherviseld képességet.
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A megengedett maximalis lehajlasi értékek tullépése csak a kuszési je-
lenség figyelembevételével akaddlyozhatd meg. A kuszasi idd eltelte utani
rugalmassagi modulust /Et/ a kbvetkezd képlettel szamithatjuk ki:

ahol:

Eo - rugalmassagi modulus a rugalmassagi tartomanyban,

¢ = kuszasi tényezd.

A 3. tablazatban killénbdzd boritdanyaggal késziilt forgadcslap rugalmas—
s4gli modulusa taldlhatdé a kuszési tényezd figyelembevételével.

3. tablazat

A faforgacslapok viszkoelasztikus jellemzsGi

Rugalmassagi | Kuszasi 1iddo Kuszasi té-|Rugalmassagi
modulus /E/ [t/ hétben nyezd modulus [E¢/
Alapanyag a terhelés kifejezve a kuszasi idd
; eldtt eltelte utén
kp/cm? 0] kp/cm2
Forgacslap 24 000 11...13 0,64 14,500
F6liaval bori-
tott forgacslap 28 000 11...13 0,55 18,000
Furnérozott
forgacslap 45 000 11...13 0,53 29,000

1.1 Terhelés

i

A vizszintes alkatrészekre hatd terhelések hatisira bekdvetkezd igény-
bevételek nagysédgat, a maximélis nyomatékot, a hajlitdszilardségot és a
lehajlasi értéket a statikaban ismert egyszerid 8sszefliggések alapjan lehet
megallapitani.

A szerkezetl 6sszefliggés szerint: két végén aladtamasztott, vagy két

végén befogott alkatrészt kell vizsgidlnunk.
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1.11 Fenéklapok

A vizszintes alkatrészek koézill a fenéklapra hat a legnagyobb terhelderd,
ugyanis a tetdre, a polcokra és a vizszintes valaszfalakra hatd terhelése-
ket az oldalfalak és a filggdleges valaszfalak veszik fel és adjat at a
fenéklapnak, amely azutdn tovabbitja a labakra. Ezért célszerll a haszna-
lati terheléstdl, valamint a szerkezeti megoldastdl filggden a maximalis
hajlitonyomatékot és lehajlasi értéket statikai Osszefilggések alapjan ki-
szamitani.

A 4. tablazat [/94-95. old./ segédletet nyujt a fenéklapok méretezéséhez,
hiszen a szerkezet és a terhelés figyelembevételével egyszeril helyettesi-~
tés alapjan szamithatd, hogy a tervezett szerkezet mennyire felel meg az
eldirt kovetelményeknek.

Az alapterhelési eseteket elemezve megdllapithaté, hogy a legnagyobb
lehajlasi érték a két végén alatdmasztott és egy kdzépen koncentralt erd-
ként hatd terhelés esetén van.

Vizszintes alkatrészeknél tisztan koncentralt erdhatas gyakorlatilag
nem fordul eld, mert a lap ¥nsulya is terheli az aladtamasztast, ill. a
befogast.

Az 5. tablazatbdél /96. old./ lathaté, hogy 750 kp/m3 térfogatsulyu,

60 cm széles vizszintes alkatrész fm-enkénti &nsulya 8,55 kp, mely érték
kb. fele az 1. téblazat alatti hasznos terheléseknek, ezért a szilard-
sdgl szamitasokndl az 4nsuly nem hanyagolhatd el.

A 4. tablazat egyszerii statikai terhelési abrait a fenéklap szerke-
zeti megoldasara visszavezetve a k8vetkezd megoldasokkal .taldlkozunk.

Az elsd harom két végén aldtamasztott alkatrész. Ez olyankor fordul
eld, amikor a fenéklap labakon, vagy teli ladbazaton &4ll. A labak egy sik-
ban vannak az oldalfalakkal. Az oldalfal felfekszik a fenéklapra és k&l-
dokcsappal illeszkedik.

Az oldalfalak okozta felhajlasi érték nagyon kicsi, ugyanis az erd
karja nullaval egyenld, és igy nyomaték sem keletkezik.

A kbvetkezd harom esetben /5; 6; 7/ a fenéklap az oldalfalak k&zdtt van,
kézvetlen terhelését atadja az oldalfalaknak.

A tovabbi terhelési esetekben a labak az oldallap sikjatél beljebb &all-
nak, ezért az oldalfalak &ltal atvitt terhelderd a fenéklapot a két végén
lefelé, k&zepén pedig felfelé hajlitja. Ha ez az erd tul nagy, akkor az
ajték beszorulnak, tehat funkcionalis karosodas keletkezik. A keletkezd
felhajlasi érték nagysdga a ladb és az oldalfal tavolsaganak /a/ novelésével
emelkedik.

A maximalis lehajlasi képletek alapjadn vizsgdljuk meg /csak a 2 és 5 ese-
tet figyelembe véve/, hogy a fenéklap geometriai méretei, v~lamint a rugal-
massdgili modulus valtozasa miként befolyasolja a lehajlasi értéket.



4. tablazat

Segédlet a hajlitdsra igénybe vett vizszintes alkatrészek méretezéséhez
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a - aldtdmasztdson vald tulnyuldsi /konzol/ hossz, cm; 1 -aldtdmasztdsi vagy befogdsi tdvolsdg, cm;

vastagsdga, cm; f - maximdlis lehajlds, em; I — mdsodrendi nyomaték, cm@; E - rugalmassdgi modulus, kp/em?;

tesen megossld terhelds, kp/cm; Mpgy - maximdlis nyomaték az aldtdmasatdendl, kp/em; M. - maximdlis nyomaték kdzdpen, kp/em;
hajlitéfeszilltedy az aldtdmasztdsndl, kp/an2;6" - maximdlis hajlitdfesziiltadg kdzdpen, kp/em2.

sz - aldtdmasztds szélessége, cm; v — alkatrész
F - komcentrdlt ers, kp; q - egyenle-
5- mazimdlis



5. tablazat

A faforgdcslapok térfogatsulydbdél adédé fm-enkénti megoszld terhelés

a szélesség fliggvényében

sz/m 0,35 | 0,40 | 0,45 | 0,50 | 0,55 | 0,60 | 0,35 | 0,40 | 0,45 | 0,50 | 0,55 o,?o
kg /m3 16 mm 19 mm

500 2,80 | 3,20 | 3,60 |4,00 | 4,40 | 4,80 | 3,33 | 3,80 | 4,28 | 4,75 | 5,23 | 5,70
550 3,08 | 3,52 | 3,96 |4,40 | 4,84 | 5,28 | 3,66 | 4,18 | 4,71 | 5,23 | 5,75 | 6,27
600 3,36 | 3,84 | 4,32 4,80 |5,28 |5,76 | 3,99 | 4,56 | 5,13 | 5,70 | 6,27 | 6,84
650 3,64 | 4,16 | 4,68 | 5,20 | 5,72 | 6,24 | 4,32 | 4,94 | 5,56 | 6,18 | 6,79 | 7,41
700 3,92 | 4,48 | 5,04 | 5,60 | 6,16 | 6,72 | 4,66 | 5,32 | 5,99 | 6,65 | 7,32 | 7,98
750 4,20 | 4,80 | 5,40 | 6,00 | 6,60 | 7,20 | 4,99 | 5,70 | 6,41 | 7,13 | 7,84 | 8,55
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1 ~ az alkatrész hosszusiga.
A hosszusdg ndvekedésével nd a tartdk k8z8tti tédvolsag, ezzel egyiitt a
teherviselésre szant feliilet. A képletbdl lathaté, hogy I a koncentrilt

terheléskor a harmadik, megoszlénal pedig a negyedik hatvéanyon van.

sz - az alkatrész szélessége.

A szélesség nbvekedésével szintén nd a teherviseld fellilet, ugyanakkor
az egységnyi hosszra jutd terhelés &llandd marad. Ezzel a lehajlas mértéke
cst6kken. Azonban ha figyelembe vesszilk, hogy a szélesség nSvekedésével
megns az egységnyi hosszra jutdé &nsuly, a lehajlas mértéke csak egész kis

mértékben valtozik.

1.12 Polcok

Szerkezeti kivitel szempontjabdl 2 csoportba sorolhatodk:

- rbgzitett polcok,
- kivehetd polcok.

A r8gzitett polcok k&ldBkcsapozissal és ragasztéssal>kapcs016dnak az
oldalfalhoz, a fenék, tetd és a vizszintes vAlaszfalakhoz hasonldan.

A kivehetd polcokat polctartd lécekre, gombra, vagy egyéb tartészerke-
zetre helyezik, azok a szekrény 6sszeépitett Allapotdban is kivehetdk.
Ezen polcok lehajlasi értékei a vizszintes alkatrészek k&z8tt a legnagyobb.

1.2 Vizszintes alkatrészek lapanyagaival szemben tamasztott

szilardsagi kdvetelmények

Az elszb fejezetben tsszefoglaltuk a szerkezetb®l, valamint a hasznalat-
b6l addddé, a kiilénbézd vizszintes alkatrészekre vonatkozd igénybevételeket.
A vizszintes alkatréééekhez haszndlt lapanyag szildrdsagi jellemz®ivel

kapcsolatos kdvetelmények megillapitdsdhoz elegend® a legnagyobb mértékben
igénybe vett alkatrészek méretezése és az elSforduld legnagyobb hasznalati
terhelés figyelembevételé. Ezt indokoljék: egyrészt az, hogy forgacslap-
tizemeinkben, de még a butorgyarakban is, a lapszabdskor nem lehet egyértel-
mien kildnvdlasztani, hogy mely lapbdl lesz tetd, fenék, vizszintes valasz-
fal vagy polc, mdsrészt,hogy a szekrénysorok sokrétil varidlhatdsadga, a hasz-
nalati terhelések [k&8nyvek, disztargyak, vagy tv/ elhelyezhetbsége kdvet-

keztében az igénybevétel is valtozhat.
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1. grafikon
Két végén befogott alkatrdsz lehajldsi értékei a hossz flggvényében
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2. grafikon
Két végén befogott alkatrész esetén E és hossz viszonya, ha a max. lehajlds értéke 3 mm/fm
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3. grafikon

Két végén befogott alkatrész esetén az E és a hossz viszonya, ha a max. lehajldsi érték S mm/fmn
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A legnagyobb a hasznidlati terhelés a kdnyvszekrényeknél, mely az MSZ
8963/1 rzabvany szerint 50 kp/fm. Butorgyaraink altalaban a vizszintes al-
katrészekhez 19 mm-es forgacslapot hasznalnak, csak az alacsony szekrények
fliiggoleges valaszfalainal és rodvidebb polcokndl alkalmaznak 16 mm-es lapot.

A forgacslapok rugalmassdgi modulusanak alsdé hatdrértéke 24 000 kp/cm?2,
melynek 13 hét utdni kuszdsi tényezdje a 3., tdblazat alapjan 0,64.

Konstansnak fogadva el az eldzd tényezdket - haszndlati terhelés
50 kp/fm, vastagsdga 19 mm, rugalmassidgi modulus 14 500 kp/cm2 - kiszami-
tottuk a kiilénb6zd hosszusagi és szélességli méretekre vonatkozd lehajlasi
értéket és a szilardsagi jellemzdket. A kapott értékeket grafikonon szem-
léltetjiik.

Az elsd 4 grafikon a két végén befogott vizszintes alkatrészekre - te-
tdre, fenéklapra, valaszfalra és rdgzitett polcokra -, a t&bbi pedig nem
régzitett, két végén aladtamasztott polcokra vonatkozik.

Az 1. grafikon alapjan lathatd, hogy az alkatrész szélességének ndveke-
désével csOkken a lehajlads. A 3 mm/fm maximidlis lehajlasi érték betartéasa
esetén 30 cm szélességben, 80 cm hosszusdgban, mig 60 cm-nél mar 100 cm
hosszu alkatrészt lehet késziteni. Az 5 mm/fm-enkénti lehajldsi értéket pe-
dig 30 cm széles, 95 cm hosszu és 60 cm 115 cm hosszu alkatrészeknél lehet
még tartani.

A 2. grafikonon lathatd, hogy a kiildnb8z6 hosszusagi és szélességi mé-
retek mellett milyen rugalmassagi modulussal kell rendelkeznie az alap-
anyagnak, hogy a maximdlis 3 mm/fm-enkénti, illetve a 3. grafikonon az
5 mm/fm-enkénti lehajlast ne haladja meg az alkatrész. A 24 000 kp/cm2 ru-
galmassagi modulusu lapbdl a kuszast is figyelembe véve 30 cm szélességben
80 cm hosszu, 60 cm szélességben pedig 1 m hosszu alkatrészt lehet gyartani.

A maximdlis hajlitészildrdsagot 50 kp/fm-enkénti hasznalati terhelés
és 650 kp/m3 térfogatsulyu alkatrész esetében a 4. és 5. grafikon tartal-
mazza. A grafikonokbdl lathatéd, hogy a legnagyobb hajlitdszilardsagi ér-
ték a 30 cm széles és 150 cm hosszu alkatrészekhez kell, ami befogottaknal
56 kp/cm2, alatadmasztottaknal pedig 84 kp/cm?. Ha a biztonsag érdekében
ezeket az értékeket a legyartds soran keletkezd 50 kp/cm2 szOrasértékkel
noveljiik, akkor a 106, 1i11. 134 kp/cm2 érték a legkedvezdtlenebb terhelés
esetén a szilkkséges minimdlis hajlitészilardsagi érték, ami kisebb mint a
hazai szabvanyeldiréas.

Két végén alatamasztott vizszintes lapok esetén a rugalmassdgi modulus
és a hossz viszonyédt a 6. és 7. grafikonon abréazoltuk.

A grafikonokbél lathaté, hogy a 3, ill. 5 mm/fm-enkénti lehajlasi ér-
ték normdl forgacslapbdl, 60 cm szélességben 60, ill. 70 cm hosszban tart-
haté. A félidval boritott lapokndl 5 cm-rel, a furnérozottakéndl pedig

15 cm-rel novelhetd a hosszusag.
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4. grafikon

Két végen befogott alkatrész ¥ és hosszusdg Ssszefiiggése
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Két végén aldtdmasaztott, megoszld terheléssel terhelt alkatrész hajlitdszildrdsdga és hosszusdg-dsszefiiggdse
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7. grafikon

A két végén aldtdmasztott alkatrédsz esetén az E és a hossz
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8. grafikon
A két végén aldtdmasztott alkatrész esetén az E &s a hossz
viszomya, ha a mazx. lehajldsi érték 3 mm/fm

9. grafikon

A két végén aldtdmasztott alkatresz esetén az E &s a hossz
viszonya, ha a maz. lehajldsi érték 5 mm/fmn



- 106 -

A fentiek alapjan megédllapithatd, hogy aladtamasztott keskeny polcok - az
50 kp/fm-enkénti terhelés miatt - kbnyvszekréhyeknél nem alkalmazhaték,
ezért a gyakorlatban eldforduldé 20 kp-os haszndlati terhelés mellett is
vizsgaltuk a nem rdgzitett polcokat.

A rugalmassagi modulus és a hossz viszonyat a 8. és 9. grafikon tartal-
mazza. A kisebb hasznalati terhelés miatt a hosszusig mintegy 20 cm-rel
ndvelhetd. '

Az eldzbekben bemutatott grafikonokbél megédllapithatd, hogy vizszintes
alkatrészekhez, de kiil6n8sen nem r8gzitett polcokhoz a normdl faforgéacslap
alsd hatdrértékénél jéval nagyobb rugalmassadgi modulusu lapokat szabad
csak alkalmazni.

A rugalmassdgi modulus ndvelhetd nagy merevséglli felliletkezeld anyaggal,
mint példaul a grafikonokbdél lathatd, furnérral.

UOSSZEFOGLALAS

Kutatadsunk célja a vizszintes alkatrészek lapanyagaival szembeni mind-
ségi kdvetelmények megdllapitisa volt, ezért vizsgaltuk a szerkezetbdl,
valamint a hasznalatbdl addédd igénybevételeket.

REgzitett alkatrészeknél 50 kp/fm, alatamasztottnal pedig még 20 kp/fm
hasznalati terhelés mellett vizsgdltuk kiil¥nb8zd hosszusiagi és szélességi
méretek esetén a maximalis lehajlast, a hajlitbészilardsagot és a rugalmas-
sdgi modulust.

A k&z8lt grafikonokbél j61 lathatd, hogy vizszintes alkatrészekhez nagy
rugalmassdgi modulussal rendelkezd faforgadcslapot lehet csak felhasznalni,
hogy esztétikai és funkciondlis karosodas ne k8vetkezzen be.
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CSERFA APRITEK HAGYOMANYOS ES
PLASZTIFIKACIOS ROSTOSITASI ELJARASAINAK

VIZSGALATAI

DR. HADNAGY JOZSEF
okl. &altaléanos mérndk, tud. fdosztalyvezetd

DEVESCOVI JOZSEF
okl. faipari mérn®k, tud. segédmunkatirs

BEVEZETDO

A Magyarorszagon termd cserfa anyagdnak egyik lehetséges felhaszndlési
terillete a farostlemezgyartéds. Az altal&nosan hasznidlt fenySfajok mellett
nadlunk elsdsorban a- lagy lombos fafajok rostlemezipari felhaszndlédsa valt
uralkodéva. A termelés bdvillése tette szilkségessé a tovabbiakban a cser
bevonasat is a rostfaanyagok k&zé.

Tekintettel arra, hogy ez mar a gyakorlatban meg is t8rtént, magyara-
zatra szorul, hogy miért foglalkozott intézetiink a FAGOK megbizasabdl a
cserfa rostositasaval, illetve mi volt ezeknek a kutatdsoknak a célja.

Mindenekeldtt r&gziteni kell, hogy a jelenlegil cserfarostgyartds a ko-
rédbban més lombos fafajokra kidolgozott technolégidra, annak kisebb mé-
dositasokkal adaptdlt valtozatdra alapul. A gyakorlatot nem eldzte meg
tudoményos részletességgel végrehajtott kisérleti munka.

A gyartds soran sok olyan nehézség és technolbgiai probléma lépett fel,
amelyek éppen az anyaggal kapcsolatos ilyen irdnyu ismeretek hidnyara ve-
zethetdk. vissza, s amelyek nyomatékosan indokoltdk ezen alapkisérletek el-
végzésének szilkségességét.

Mivel erre a gyakorlati termelés sorin sem kordbban nem volt, de a j&-
voben sincs lehetdség, intézetiinkre jutott az a feladat, hogy a cserfa
farostlemezipari felhaszndldsanak minden részkérdését tudomanyosan megala-
pozott vizsgadlatokkal feltdrja, és komplex megoldast taladljon a termelés
problémdinak kikiisz8b&lésére.

7
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1. A KUTATASOK SORAN ELVEGZETT MUNKA

A cserfa alapanyag jellemzdi, felépitése, roststrukturdja t8bbé-keyésbé
ismert. Mégis, mivel a lemezgyadrtds szempontjabdl éppen a rosttulajdonsa-
gok, a faanyag rostosithatésdga d6ntd fontossdgu, elsd lépésként sziikséges
volt a meglevd ismeretanyag ellendrzése, kiegészitése és fdleg 6sszehason-
litasa egyéb fafajok ezen jellemzdivel. Az alapanyagokban mutatkozdé kiildnb-
ségek és eltérések ugyanis erdsen befolydsoljdk a rostositdsi technoldgiat,
és midr Onmagukban is bizonyos k8vetkeztetések levondsat teszik lehetdvé a
rostositasra vonatkozdan.

Részletesen Ossze kellett tehdt gyilijteni

- a rostokra vonatkozdé morfoldgiai és méretadatokat, s azok eloszléasat,
- a roststruktura jellemzdit, valamint
- a rostok mechanikai jellemzdit.

Az adatok alapjan elvi &sszehasonlitd elemzést végeztlink a cserfa és a
fenyd, valamint az egyéb lombos faanyagok rostosithatdsagdra vonatkozban.
Az elméleti adatokra témaszkodva kisérleti uton vizsgéltuk

- a cser defibralésanak paramétereit,

- az eldkezelés és rostositas szlikséges adatait,

- a defibréalas és raffindlas paramétereinek befolyas&t az eldallitott
rostok minOségére,

~ az optimidlis rostositési technoldgia jellemzdit.

A kisérleti munka eredményeit elemezve megéllapitdttuk a rostositasi
jellemzdk alap8sszefiiggéseit, valamint az elvileg optimdlis rostositdsi
technolbgiat.

Vizsgdltuk tovdbb& a rostkihozatal ndvelésének lehetdségét a rostosités
soran keletkezd td8rmelék é&s nullrost mennyiségének csdkkentése utjéan.

Ezzel kapcsolatos volt az apriték lagyité&si é&s eldkezelési kérdései-
nek vizsgdlata, a rostanyag merevségének csdkkentése, illetve az ezt célzd
eldkisérletek elvégzése.

A gyartastechnolégia tovadbbi részeinek elemzése és kisérleti vizsgdla-
tail tovabbi kutatésok térgyat képezhetik.

2. A KORABBI EREDMENYEK OSSZEFOGLALASA

A cserfa rostlemezipari felhaszndlisanak kérdése mar az 1960-as évek-
ben felmertilt. A mar emlitett hidnyos ismeretek miatt néhany gyakorlati
kisérletre is sor keriilt, eldszdr 196l-ben a lengyelorszagi Czarna Woda-1i
tizemben, majd 1962-ben a Mohdesi Farostlemezgydr végzett laboratdériumi vizs-
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galatokat /1/. Tovabbi vizsgalatok késziiltek a cserfarostbdl szaraz elja-
rassal vald lemeztermelésre a CSSZSZK-ban 1965-ben. Ennél az {izemi kisér-
letnél azonban a magyar fél nem vett részt, igy csak a kész lemezek ered-
ményei ismeretesek. 1974-ben ismét Lengyelorszigban, a Czornkov-i {izemben
kerililt sor ugyancsak lizemi kisérletre. Ezuttal sem volt lehet®ség a techno-
légiai jellemzOk részletes vizsgdlatdra, s a felhasznalt alapanyag is cser-
télgy keverék volt. Ez a kisérletsorozat inkdbb a lengyel gépsor megisme-
rését célozta. Az emlitett, s &ltalunk is ismert kisérletek mar utaltak
azokra a nehézségekre, amelyek a cser felhaszndladsakor jelentkeznek. Ezek
kdz6tt - megitélésiink szerint - a kdvetkezd problémak voltak a legsulyo-
sabbak:

- az apriték eldallitdsdnak igen nagy mechanikai erdsziikséglete, ame-
lyet az apritdégépek megvalasztasanal és az energia felhaszndldsanal kell
elsGsorban figyelembe venni;

- a rostositas sordn fellépd nagymértékil anyagveszteség, amely a fenyd—
h6z vagy a lagy lombos fafajok rostositdsdhoz viszonyitva lényegesen na-
gyobb;

- még kiméletes rostositds esetén is nagy tdrmelékrostképzddés, ami
egyrészt a préseléskor okoz nehézséget, miasrészt erdsen rontja a kész le-
mezek mechanikail tulajdonséagait;

- az eldallitott rostok vizérzékenysége, ami a paplanképzés soran viz-
telenitésl problémédkat, a préseléskor nagyobb energidt, hosszabb présiddt
és nagyobb fajlagos k&td- és hidrofobizalé anyag felhaszndlasat igényli.

Ezek a nehézségek a cserfa rostlemezipari felhaszndlasinadl a gyakorlat-
ban ma is fennallnak, s a jelenlegi termelést mennyiségbén és mindségben
egyarant negativ értelemben befolyasoljdk. A korabbi kisérletek konkrét,
szamszerii eredményei a kdvetkezdk voltak. ’

Az aprités energiaszilkséglete a fenydnél tapasztalhatdé 2,0 kWh-val és
a lagy lombosoknal alkalmazott 2,5 kWh-val szemben 4-4,2 kWh. Az apritas-
hoz a fenydnél szokasos gépekkel szemben erdsebb, nagyobb fordulatszam-
mal dolgozé apritdk szllkségesek, melyek Aramfelvétele legaldbb 100 A-rel
nagyobb a szokasosnal.

A rostositasi paraméterekre vonatkozdan megallapitottak, hogy az eld-
melegitési i1dot legalabb 1-1,5 perccel, a rostositdsi iddt pedig az apri-
téktol fliggben ndvelni kell. A rostositds soran tapasztalhatd rostveszte-
séget igy sem sikeriilt 25% ald szoritani, a raffindlas utan szamitott
veszteség pedig elérte az 50 szazalékot.

A rostmassza viztelenitése lassubb. Ezért a sikszita sebességét a leg-
elsd kisérleteknél 6-7 m/min-re, az 1974-es kisérletek alkalmaval pedig
eldszdr 14 m/min-re, majd a koncentracié 2,8 szdzalékra emelése utén
18 m/min-re allitottdk be.
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Az ily mbédon elBallitott rostpaplan préselése 8-12 min k&zdtti 1d6t igé~
nyelt. A szilkséges présnyomas legalabb 50 kp/qm2 volt.

Nehézséget okoz a visszavezetett viz gyors savasodasa, aminek k8vetkez-
tében a rendszer gyorsan koncentridlddik, nagy a milgyantaveszteség.

Ezt a problémat tudoméasunk szerint ez ideig sem sikerlilt megoldani az tize-
mi gya&rtas soran.

A kisérletek soradn 2% fenolgyantaval, és 0,7% emulzibdval gyartott lapok
minSsége a hazal szabvany 4ltal el&irt mindség hataran mozgott. ElsSsorban
a vizfelvétel és dagadas volt magas [20-23, ill. 11-15% kdzdtt/.

Az 1974 b6ta folyd lizemi gyartas tapasztalatal megerdsitik a korabbi ki-
sérletek adatait. Az el&zBekben vAzolt technolégiai nehézségeket csak rész-
ben sikeriilt kikiisz6b8lni, s a gyartott lemezek mindsége is gyengébb, mint

a lagy lombosokbdl fenyd bekeveréssel késziild lapok mindsége.

3. A CSERFA ROSTANYAGANAK JELLEMZESE

3.1 Irodalmi adatok

A cserfa eurdpai elterjedési terillete korlatozott. Legnagyobb mennyi-
ségben Magyarorszidgon taldlhaté. Ezenkiviil Ausztridban, Csehszlovakidban
és Roménidban van jelent8sebb cseradllominy. Ennek megfelelSen az irodalmi
adatok rendkiviil szilkek. Az emlitett orszadgokban is csak kevés jelentd-
séget tulajdonitottak a cserfanak, és feldolgozasat fbleg a fiirésziparra
korlatoztédk. Farostlemezipari felhaszndladsra vonatkozd irodalmi adatot
csak elvétve lehet taldlni.

A cserfa anyaginak mechanikai tulajdonségait t8bb szerzd publikalta
[2...7]. Az adatokat t8bbnyire a t&lggyel hasonlitjédk 8ssze, és olyan
kbvetkeztetéseket vonnak le, hogy a cser &ltaldban - fahib&aitdl eltekint-
ve - a t8lggyel azonos mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezik, csak a
tartdssaga csekélyebb.

A farostlemezgyArt&s sz&mAra felhaszn&lhatd rostvizsgadlatokbdél a ren-
delkezésre 4115 irodalomban mind&ssze harmat taldltunk /8...10/.

Ezekb6l a kozleményekbdl kitiinik, hogy a cserfa rostszerkezete is ha-
sonld a tdlgyéhez, szilarditd rostjainak mérete 800-1200 um k&z8tt valto-
zik, a rosttOmege mintegy 45-50 szizaléka a teljes fatdmegnek. A mechani-
kai tulajdonsdgoknal a rugalmatlan merevséget a szildrditd rostok alakja-
ban és feliileti min&ségében mutatkozd lekerekitettség és simasadg magya-
rdzza. Emiatt maguk a rostok kdnnyen szétvdlaszthatdk, de filcelBdésiik
a paplanképzés soradn csekélyebb. Ennek ellenére az 1969-ben végzett oszt-
rdk farostlemezgydrtasi kisérletekrdl kiadott kdzelmény jd eredményekrdl

szamol be.
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Az elGzbekben vazolt irodalmi adatok igen kevés tampontot adnak a cser
rostipari felhaszndlasdhoz. Ezért kisérleteinket a korabbi adatok kiegé-
szitését célzd mikroszkdpos rostanatdédmiai vizsgalatokkal kezdtiik.

3.2 A mikroszkdpos vizsgdlatok eredményei

3.21 A hazail csertdlgy /Quercus cerris Loud./ anatédmidja

Likacsgyiiris fa. Az évgylirithatar mellett a tavaszi farészek a tagiireqgi
edények két, esetenként hdrom sort is formadlnak. Az edények néha 8sszeér-
nek, ilyenkor iker likacsok képzddnek. Sugdrirdnyban tdvolodva a nyari fa-
részben kevesebb és kisebb edény képzddik. Az évgylirik szélessége valtozd.
Néha olyan keskeny, hogy a tégilregll edények az évgylirii szélességét majd-
nem atérik. Maskor pedig ezektdl az edényektdl kiindulva kisebb iregii, vil-
laszerilen eldagazd edénysorok helyezkednek el. A villaszeriien eldgazd
edénysorokat mindeniitt hossz-parenchimasejtek kisérik. Az évgylirtthatar a
likacsgylirlik, tovadbba a kisebb iliregi farostok vastag falai k&vetkeztében
j6l szembetiinik és végig kissé hullamos. A vastag bélsugarak vékony bél-
sugarakkal valtoznak. Az alapdllomdny vastag falu rostok t8mege. Kdzdttik
metatrachedlis parenchimasejtek és rosttracheiddk vannak. Ezek a vékonyabb
faluk alapjan a rostoktdl élesen elkilldniilnek. A vizszallitd szdvet meny-
nyisége az évgylrtlben évgyliriilhatartdl évgylrithatdrig, tovabba az Ysszes
évgylrtiben a béltdl a kéreg felé kismértékben, de fokozatosan ndvekszik,
s a huzott féban mindig t&8bb van, mint a nyomott faban.

3.222 A cser rostszdvet szerkezete

A cser mechanikai szdvetének alkatelemei a farostok &s rosttracheidak.
Szazalékos mennyiségiik a huzott faban - kisebb ingadozéasoktdl eltekintve -
tobbé-kevésbé allandd, mig a nyomott faban - a béltdl a kéregig - ndveke-
dik, s a huzott fanal nagyobb értékii. A parenchimaszbvet hossz- és bél-
sugar-parenchima sejtekbdl tevddik Ossze. Mennyiséglik a bél kdrili évgyi-
rilkben mind huzott, mind a nyomott faban nagyobb értékii, mint a tdrzs tobbi,
kéreg feldli évgyiliriiiben. Kb. 15-20 éves mennyiségi csdkkenés utén tdbbé-
kevésbé konstans értéki, s a huzott faban nagyobb szézalékban taldlhaté.

A sz8vettérfogat-mennyiségek szdzalékos értékeit az 1. tablazat tar-
talmazza. A tdblazatban Osszehasonlitasképpen a szdrtlikacsu fa és Orias-
nyar hasonld értékeit is feltiintettiik.
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1. tablazat

; . " " Egyéb
Mechanikai Vizszallito /parenchima/
Fafaj
szbvetmennyiség az Osszes szOvet %-aban
min. | max. |4tlag | min. | max. |atlag | max.| min. |atlag
Csertdlgy 42,0 | 53,0 48,0 15,5| 25,5| 19,9| 26,0| 39,6 32,15
Oriasnyar 43,7 | 50,5| 47,1| 39,4} 30,0 34,6| 15,9| 20,7 18,3

A mikroszkOpos mérések eredményeibdl megdllapithatd, hogy a csertdlgynél

- a mechanikai szdvet az &sszes szbvetnek 48,0 szazaléka,

- a tovabbi 52 sz&zalékbdl 19,9 a vizszallitd- és 32,1% a parenchima-
szdvet.

Az Oridsnyarnal az eltérd szdveti felépités ellenére

- a mechanikal sz8vet az 8sszes sz8vetnek 47 szazaléka /k&zel azonos
a csertdlgyével/,

~ az eltérd szdvetl felépitést a vizszallitd szdvet magasabb - 34,6%,
valamint a parenchima alacsonyabb - 18,3% értékei j6l1 mutatjak.

3.3 A roststruktura jellemzése

3.31 Az elemi rostok hosszusdgeloszlasa

A rosthosszusig minden fafajnal, igy a csertdlgynél is a béltdl a kére-
gig ndvekvd jellegli. A ndvekedés {lteme két szakaszra bonthatd:

- a rosthossz 500 um k8riili értékrdl kb. a 12-15 évig ndvekszik 1200 pm—
re, majd

- az ezuténil években kisebb mértékben, 1400-1500 um értékig ndvekszik.

A rosthosszusdg atlagos értékeit és matematikai jellemzdit a 2. tabla-
zat tartalmazza. A tablazatban Osszehasonlitdsképpen az Oriadsnyar értékeit
is feltlintettilik.

Az atlagos rosthosszméretekbdl kitilnik, hogy a csertdlgy rostjai vala-
mivel z6m8kebbek mint az bridsnyaré.

Gyakorlati szempontbél a kiilénbség nem szadmottevd, és legfeljebb a fa-
rostlemezek hajlitészilardsidgara lehet ez a kdriilmény befolyéssal.
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2. tablazat

A rosthosszeloszlas statisztikus adatai
ssocds| ke | ek, |Ponse
Min. Max. Atlag hatésia
+ s + m V% P %
Csertdlgy 570 1480 1113 308 -6,0 27,7 0,6
Oriasnyar 770 1630 1380 352 6,5 25,5 0,5

3.32 A csert8lgy rostszdvete

A cserfa egyedi rostjainak tulnyomé része egyenes, végeik r&vid hegyben
végzddnek. A rostok vastagsagdnak aranya a hosszusdgukhoz viszonyitva val-
tozé, atlagban 20~25 pm, azaz 1:40-1:5 aranyu, tehdt a tdbbi lombos fahoz

képest zbmtkebb rostok. G&rbe, villas végii vagy fogazott végll rost nagyon

kis sz&mban taldlhatd, mennyiségiik gyakorlatilag elhanyagolhaté.

i

1. fénykep *
Bélsugdrszidvet tangencidlis metszete

Az egyes rostok egymdshoz viszonylag vastag k&ztes lamelldkkal csatla-
koznak, a rostkStegeket erSsebb, vastagabb rostegyedek veszik kdériil. A
roststruktura a korai és kései péasztdban rendkiviil erSsen eltérd, vala-
mint feltiind kiildnbségek tapasztalhatdk a rugalmasabb, hosszabb rostu
szijdcsban és a rdvidebb, merevebb rostokbdl 4116, tEmdrebb szerkezetii

gesztben.
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A ﬁlkroszképos vizsgalatokbdol kideriil, hogy a cserben igen nagy mennyi-
ségli parenchimaszévet vegyiil a szildrditd szdvetek k&zé. A nyarfa 18,3 sza-
zalékos aranyaval szemben a cser 34,6% parenchimaszdvetet tartalmaz.

Sab. ..
széles bélsugdr

... .

hossz parenchima

2o
rost

kb. ..
keskeny bélsugdr

2. fénykep
Bélsugdrszadvet radidlis metszete
/M=1:120/

KOE...
korai pdszta edénye

KEE. ..
kései pdszta edénye

kb...
keskeny bélsugdr

Szb. ..
széles bélsugdr

B iva
rost

3. fénykép
Rostkdteg keresztmetszet szdllitd edényekkel
/M=1:120/
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A rostositads sorédn keletkezd O-rostok fGleg ebbdl, tehdt a bélsugar
parenchimdb6l és kisebb mértékben az edények parenchimatikus anyagabdl ke-
letkeznek.

Ismeretes, hogy a lombos faknal a k&ztes anyag a celluldztdl nincs olyan
mértékben elkililénitve, mint a fenydféléknél, s&t a O-rostok a ligninhez
is kapcsolva vannak. Ez a koriilmény a roststruktura felbontasat és szétva-

lasztasat akadalyozza, ugyanakkor a t8rmelék rostfrakcié kiszlirését is
gatolja.

3.4 Elméleti kdvetkeztetések

A Ctserfa felépitésének és rostdsszetételének tanulmidnyozdsa részben
magyardzatul szolgdl azokra a nehézségekre, amelyek a rostositds és a rost~
paplanképzés, valamint a préselés technolégiai folyamata sordn fellépnek.

A nagymértékil parenchimaszévet ardny eleve megmagyaradzza a rostositas-
kor keletkezd O-rostok nagy mennyiségét, és ezzel a rostfrakciondlas, il-
letve a gyartas soran kimutathatd - az egyéb lombos fakhoz képest nagy-
ardnyu - rostveszteséget.

A szilarditd rostokbdl keletkezd tdrmelékrostok viszont részben a -O-
rostokhoz, részben egymashoz kétddnek, és 1gy tovadbbi rostanyag megy ve-
szendbbe a préselés soran, s egyuttal az alatétszitdk eltomodésének és a
raégéseknek is magyarazatat adja.

Az a koriilmény viszont, hogy a tiszta rostanyag szazalékos aranya a
nyadrfahoz kdzel azonos, azt mutatja, hogy maga a rostkihozatal elvileg
nem lehet rosszabb a nyadrfadéndl, ha a rostositaskor a fentiekben vazol-
takat figyelembe vesszilk és a rostositdsi technoldgiat ennek megfelelden
alakitjuk ki. A mindenképpen keletkezd nagyobb O-rostmennyiségbdl adodod
problémak megoldasa azonban ettdl gyakorlatilag fiiggetlen.

4. CSERFA-ROSTOSITASI VIZSGALATOK

A célnak megfelelden a kutatadsokat a legfontosabb technoldgiai 1épcsd,
a rostositds feliilvizsgalataval kezdtilk. Usszehasonlitottuk a korabbi ki-
sérleti adatokat a jelenlegi ilizemi adatokkal, valamint a laboratdériumi ki-
sérletek adataival.
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4.1 A korabbi kisérleti adatok ismertetése

A 2. pontban mar ismertetett kordbbi kisérletek egy része nedves, mas
része szaraz eljardsu lemeztechnoldgiadra vonatkozik. Mivel bel&thatd iddn
beliil szaraz eljarassal dolgozd ilizem megvaldsitldsa nem varhatd, a kutatés-~
ban kizArdlag a defibratoros nedves eljarast tekintettilk iranyadénak, a
szaraz rostositdssal nem foglalkoztunk.

A korabbi {izemi kisérletek soridn az abban résztvevd szakemberek a tech-
nolégia egészét vizsgaltdk, kisebb figyelmet forditottak az egyes részfolya-
matok elemzésére, amelyre idBhidny miatt mdéd sem nagyon volt. Mégis, az a
néhany adat, amely a defibrdlasra vonatkozik, jél bizonyitja a kérdés vizs-
galatanak jogossdgat.

Mar az 196l-es C(zarna—woda? kisérletnél is megdllapitottak, hogy a szab-
vanyos defibral&si paraméterek mellett /10 att; 164°C; 350 kg/h/ az eld-
adllitott 14,5-15,5 def. sec. kizdtti réstanyag 20,5 szazaléka felhasznal-
hatatlan, a szennyvizzel elfolyd nullrost. Tovdbbi 52% igen finom 1,0 mm
alatti méretli rostfrakcid, amelynek egy része [erre nincs pontos adat/ a
préselés alatt folyt el a rostmasszdbdl. A Czarma-wodai kisérlet rostfrak-

cionadlasi eredményét a 3. tablazat tartalmazza.

3. tablazat

A Czarna-wodai kisérlet rostfrakciondlasi eredményei

Osztorés k Rostmaradék Atfolyt rost Rezgetési 1d5

mm D % % min

1,00 0,1320 © 4,24 95,76 10

0,50 0,1927 6,18 89,58 10

0,20 00,3630 11,68 77,90 15

0,15 00,1712 5,50 72,40 15

0,06 1,6165 51,90 20,50 30

Usszes frakcid 2,4754 79,50

KésBbbi laboratdriumi vizsgdlatok ezt a tapasztalatot meger@sitették.
2 perces elbmelegitéssel és 2 perces defibralassal elBallitott rostanyag
esetén a rostveszteség 48-52 szizalékra rugott, mig a finom, 1 mm alatti
rostfrakcid 25-30% k6zdtt volt. A kisérletek soran azt is megdllapitotték,
hogy az igy eldallitott rostmassza viztelenedése nehézkes, a retourvizet
pedig tisztitani kell, mert egyébként a szitdk eltSmddnek.

Lényegében a jelenlegi gyartésfolyamatban hasonld nehézségek mutat-

koznak.
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Az lizemi gépsorbdl vett roétminta vizsgalata szerint a rostveszteség
dtlag 28%, az igen finom frakcid ardnya &tlag 35%, amelyb®dl a préseléskor
tovabbi 11% rostanyag tavozik. Részben ez az oka az alatétszitdk gyors el-~
tdmSdésének és a nagyardnyu beégetéseknek. A hazail lizemi rostmassza frak-

ciondlédsi eredménye a 4. t&blazatban talalhatb.

4. tablazat

A hazai lzemi rostmassza frakciondl&si eredménye

Osztbrés Rostmaradék Atfolyt rost Rezggge31
mm P % % min.
1,00 00,4495 16,0 84,0 10
0,70 00,1550 5,5 78,5 10
0,40 00,2106 7.5 71,0 10
0,20 00,2324 8,3 62,7 15
0,06 00,9725 34,7 28,0 15
Osszes frakciéd 2,0200 72,0

A rostanatémiai adatok -szerint a parenchimaszdvetekbdl és egyéb, nem
rostos sz&vetb®l keletkezd O-rostok mennyisége a fafaj sajitossaga, és
természetes magyaradzatat adja a gyakorlatban tapasztalt tényeknek. Emel-
lett azonban a rendkiviil magas rostveszteség a rostszdvet megfeleldbb szét-
valasztasdval, a t8rmelékrostok aranyanak cstkkentésével korlatozhatd. Ez
egyben azt is jelenti, hogy a szildrditd rostszdvet mennyisége gyakorlati-
lag azonos az egyéb lombos fakndl tapasztaltakkal, amit a cser magas tér-
fogatsulya ad. A kiilénbség éppen a térfogatsuly szerint varhaté mennyiség
aranyaban van - azaz, egységnyi térfogatu cserb8l nagyjabdl ugyanannyi
lemez termelhet®, mint a lagy lombosokbbél, de ha a késztermék mennyiségét
az anyag sulyara vonatkoztatjuk, a kihozatali veszteség nagyobb.

A s8z1ilarditd rostszdvet merevsége &s szorosabb lignink&tései a defib-
ralasnal tbbb t8rmelékrostot is eredményeznek. Ezért a rostositast kiméle-
tesebben kell végezni, mint a lagy lombosoknal.

4.2 Kisérleti metodika

Az eldzBekben fejtegetett tényezdk alaposabb feltardsars laboratdériumi
rostositédsi kisérleteket végeztiink, és a k8vetkez8 rostositadsi paraméterek

8sszefilggéseit vizsgaltuk az eldallitott rostok minGségére vonatkozdan:
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~ defibralédsi nyomas /ill. gGzh®mérséklet/,
- az anyag elbkezelési ideje,

- a mechanikus rostositds iddtartama.

Az elGallitott rostanyag &sszetételét és minGségét harom kiil&nbdzd
moédszerrel vizsgaltuk. Elsdként a technoldgia szempontjabdl legfontosabb .
def. sec. értékeket mértiik. Masodik jellemeSként a rostiparban ismert rost-
frakcionalasi méréssel értékeltiik a rostméretek eloszlasat, s a kapott
értékeket a szokidsos médon diagramokon abrazoltuk.

A kiértékelés harmadik mddja a rostanyag mikroszkdépos vizsgdlata volt.
Az elBillitott rostanyagbdl vett reprezentativ mintdban meghataroztuk a
rostok min®ségeloszlasat, az anyagban levd ép~ és tdrmelékrostok, valamint
a rostkdtegek szazalékos aranyat. Ezenkiviil vizsgdltuk a O-rostok mennyi-
ségét és jellegét.

Az eloszlasi adatokat minté&nként 800-1500 rost méfése alapjan vettiik
fel. Egy-egy vizsgdlati paraméterrel elBallitott rostanyagbdl &t~6t minta
vizsgalatat végeztilk el. A mérések statisztikus megbizhatbsigi szintje 95%,
az egyes jellemz®k megallapitasdnak pontossagi mutatdja 5% alatt van.

Az elBkisérletek és az ilizemi gyakorlat, valamint a 2. pontban vazolt
elméleti megfontolésok

tékekre allitottuk be:

alapjan a kisérleti paramétereket a kdvetkezd ér-

defibralasi nyomas 4, 8, 10 at
eldkezelési 1d% 4, 5, 6 min.
rostositasi idd 1/2, 1 min.

A defibralast 4splund labor. defibratorral és raffinatorral, a rostfrak-
cionalast és def. sec. mérést az ismert szabvany mérdeszkdzdkkel végeztik.
A rostositési és rostmin®sitési vizsgdlatokon kivill az el@allitott rostanyag-
bdl kisérleti lapokat is készitettiink valamennyi vari&nsbdl. A lapkészi-
téshez az iizemi technoldgia paramétereit alkalmaztuk azzal az eltéréssel,

hogy a rostpaplant allészité&val képeztlik.
kat az érvényes szabvanyeldirasok szerint

Az ismertetett metodika mdédot nyujt az

Az elkészitett kisérleti lapo-
vizsgaltuk.

egyes defibralasi variansok komp-

A def. mérés és a rostfrakcionalasi eredmé-

nyek a gyakorlatnak megfeleld k&vetelmények szerint, a mikroszkdpos vizsga-

lex Bsszehasonlitasara. sec.
lat viszont az elvi lehet8ségek &sszehasonlitdsa alapjan nyujt képet a
vizsgdlt tényezdk befolyasardl a lapképzésre.

Itt kivanjuk hangsulyozni, hogy az elvégzett munka a cserfa rostlemez-
ipari felhasznal&sanak csak a legalapvetObb problémajara, a normidl nedves
rostositds feltételére terjed ki. Ezzel a gyakorlati felhasznalés egyik
fontos, de tavolrél sem egyetlen problémijanak vizsgdlatdrél van szd.

A technolbégia egyéb, ebben a kutatdsban nem érintett részei hasonld fon-

tossaguak.
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4.1 A defibralasi kisérletek soran eldallitott rostanyag vizsgalatai

4.31 Az elSkezelés és rostositidsi idd befolyasa
a rostmennyiségre

ElsG lépésben azonos nyomason /8 at/ vizsgdltuk az elBkezelési i35 és
a rostositasi i1dd befolyasadt a keletkezd rostanyag Ssszetételére. A mik-
roszképos rostvizsgdlatok adatainak értékelésekor karakterisztikus 8ssze-
fiiggést taldltunk az abszolut anyagveszteség, a keletkezd O-rostok meny-
nylsége és a t8rt rostok mennyisége, valamint az eldkezelési és defibra-
lasi idd koz6tt. Az eredményeket az 5. tadblazat tartalmazza.

5. tablazat
Az elCkezelési és rostositadsi i1dd befolyéasa

a keletkez0 rostanyag degradalddasara

Sor- | Elgkese~| Rosto- | [BCCCET | oy oo | vemgeer | vesste- | TOTE
szAam ség ség ség
min, min. % 2 % %

1. 4 0,5 14,1 6,22 8,41 11,73
2. 4 1,0 11,6 15,2 9,54 8,82 13,42
3 5 0,5 14,4 9,45 6,19 11,38
4. 5 1,0 12,6 15,6 10,10 7,36 12,82
5, 6 0,5 14,4 16,39 9,40 9,30
6. 6 1,0 13,2 15,6 16,10 9,48 9,75

A defibralas soran az eldkezelési iddvel kdzel aranyos az abszolut

anyagveszteség. A keletkezd mikroszkopikus nagysdgu farészecskék aranya

/amelyet gyakorlatilag a legfinomabb sziirdvel sem lehet felfogni - mennyi-—
ségliket beparlassal allapitottuk meg/ 6,22-16,39%~ig ndtt. Ugyanakkor a
frakcionalassal levalaszthatd O-rost /a tédblazatban szitaveszteséggel je-

161t anyag/ aranya gyakorlatilag alig valtozott. Ezzel szemben a felhasz-

nalasra visszamaradd anyagban a tdrt rostok részaranya némileg cstkkent,

ami a lapminGség szempontjabdl fontos. Megdllapithatdé tovabba, hogy a

rostositasi 136 ndvelése ugyancsak egyértelmiien rontja a rostositott anyag

minSségét, ndveli a veszteségeket és a tdrt rostok mennyiségének aranyat.

Ezzel egyiitt természetesen nd a def. sec. érték is. Az anyagban talalhaté

szét nem rostositott kdtegek mennyisége viszont a vizsgalt idShatarok

k6zbtt gyakorlatilag nem valtozott, az Osszmennyiségnek 0,7-1,7%-&ra rug
~ filiggetleniil a rostositasi és eldkezelési 1dotol.
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A szabvany frakcion&dldsi vizsgdlatok eredményeit foglalja 8ssze a 6. tab~

lazat és az 1-6. grafikonok.

6. tablazat

A defibrilas sordn nyert rostanyagok rostfrakcibé-&sszetétele %-ban

E16- 1 Rosto- Szitaméretek Veszte-
Jel kezelés sités ség

min. min. 1,0 0,5 0,2 0,15 0,06 %
1 4 0,5 28,84 15,18 23,17 22,56 1,83 8,42
2 4 1,0 17,90 16,94 55,17 3,31 0,85 5,83
3 5 ,5 27,63 13,45 39,91 2,24 0,57 6,20
4 5 1,0 22,19 13,23 52,68 3,87 0,64 7,39
5 6 0,5 33,67 13,17 40,42 2,58 0,76 9,40
6 6 1,0 27,78 15,57 39,08 11,79 1,30 9,48

A tablazat adataibdl lathatd, hogy a rostfrakcid-eloszlason bellil az
elSkezelési idd csak a nagyméretfi, 1 milliméternél nagyobb rostok mennyi-
ségét befolydsolja. A hosszabb eldkezelés sordn ugyanis a rostok rugalma-
sabbakka vadlnak, nem tdredeznek, t8bb marad beldlilkk épségben. Ez az ered-
mény egybevag a 3. tablazat mikroszkdpvizsgalati adataival, ahol a tdrt
rostok aranyanak csSkkenését mutattuk ki.

Ugyanigy csak a nagyméretil rostfrakcid valtozik egyértelmiien a rosto-
sitési iddvel. Hosszabb rostositdsi 1d® alatt a nagyobb rostok 6sszet&re-
deznek és t8rmelék frakcidba kertilnek. A kisebb rostméretek aranyat csak
tendenciajaban véltoztatja_az eldkezelési, 111. a rostositédsi idd. Egy-
értelmfien kimutathatd 6sszéfﬁggést a vizsgdlati eredményekben nem talal-
tunk a 0,2 mm, 1l11l. ennél kisebb méretek ardnyat tekintve.
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A kisérletek atlageredményeiket tekintve erGsen eltérnek a korabbi la-
bor és lizemi frakcidvizsgdlatok eredményeitdl.A 2. és 3. tédblazatban a
0,06 és 0,15 méret egylittesen az Osszmennyiség 52-57%-at teszi ki, mig a
jelenlegi vizsgalatokndl a legrosszabb esetben sem haladja meg ez az érték
az Osszmennyiség 25%-at. Ennek ugyan részben a laboratdériumi rostositébdl
eredd oka van, de az eldkezelési 1idd meghosszabbitdsanak javitd hatasa két-
séget kizardan bizonyitott. A veszteségszazalék ugyancsak a legrosszabb
esetben is csak a fele a koradbbi vizsgalatoknal tépasztaltaknak.

Az egyes frakciondlasi vizsgadlatokkal parhuzamos mikroszkdépos vizsga-
latok adatai érdekesen egészitik ki a kisérleti eredményeket. A rostfrak-
cidk eloszlasatdl szinte teljesen filggetleniil a képzddd O-rostok aranya
csaknem valtozatlan.

Az 1. mellékletbdl lathatd, hogy a defibralasi paraméterek valtoztatasa
nincs kimutathaté hatadssal a O-rostok mennyiségére. A fafaj jellemzdje,
hogy a képzddd rostanyagban 70-80% olyan t&rmelékanyag taldlhatd, amely
f&leg bélsugar, edény és egyéb parenchimaszdvet roncsolt darabkdibdél all.
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Ennek egy része olyan
tormelékké alakul, mely az
elfolyd vizzel tavozik, és _
semmiféle mechanikus méd- 5
szerrel nem valaszthatd ki

&
3

a vizb8l. A visszamaradd
toérmelékrost viszont bera-
kédik az ép rostok koézé, és
ezzel a lemez strukturajat
tOmérebbé, nehezebbé teszi.
Eppen ezért, véleményiink
szerint igen fontos a de-

fibralassal eldallitott ép

rostok és viszonylag ép

P 2. 4. fénykep
rostok mennyiségi aranyanak Parenchimaszbvet radidlis metszete
nbvelése. EbbGl a szempont- /M = 1:120/

bdél a defibralas soran egyben
maradt rostkotegek tovabbi szétvalasztasanak modja sem k8zSmbds.
Megjegyezziik, hogy a O-
rostok és a hasznosithatat-
lan t8rmelék mik:oszkdposan
meghatarozott darabszamanak
szazalékos aranya némiképp
félrevezetd, mert ezek a fa-
részecskék suly szerint nem
képviselnek ilyen magas
aranyt. /Pl. az 1 um méretii
bélsugarrészecske is egy
darabnak szamit a csaknem
1000-szer nagyobb ép rost-
tal szemben. Ebben a vonat-

kozadsban a valdésagnak sokkal

-

5. fenykep inkadbb megfelel a frakcio-

A rostositds sordn keletkezett Osszefiiggd rostkdteg, nalt rostok sulyaranya, de
Osszekdtd parenchimaszdvet darabokkal

/M = 1:120/ itt viszont nem lehet fi-

gyelembe venni az egyes szi-
takon atfolyt és csak a végén fennmaradt ép, és kvazi ép rostok részara-
nyat.
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6. fénykép
A defibrdtumbdl kiszirt O rostok képe
/M = 1:120/

4.4 Kdovetkeztetések

A defibraléasi kisérletek két alapvetd megallapitdsra vezettek:

a/ A cserfa defibraldsa soradn az anyag jellegébdl kévetkezden viszony-
lag nagy mennyiségii O-rost és tdrmelékrost keletkezik. Ennek aranyan a
technoldégiaval nem lehet valtoztatni. Ennek az anyagnak egy része vissza-
tarthatatlanul veszteségbe megy az elfolyd vizzel. Mas része az ép rostok
k6z6tt fennakadva t&ltdanyagként szerepel.

b/ A lapmindség szempontjabdl nagy szerepet jatszd ép, és kvazi ép ros-
tok mennyiségét a rostositédsi idd nagymértékben befolyasolja ugyanazon
def. sec. érték elérése mellett is. Az elvégzett kisérletek szerint a leg-
jobb rostmin®séget 5 perces eldkezelés és 1 perces rostositasi idd alkal-
mazasa esetén kaptuk.

E két megallapitasbdl levonhatd az a kdvetkeztetés, hogy: egyrészt to-
vabbi kisérletekre van sziikség a O-rostok mennyiségének csdkkentésére, ill.
felhasznalasi lehetOségének megtaldlasara, masrészt figyelembe kell venni
a megmaradt ép rostkdtegek tovabbi szétvalasztdsabdl adddd mindségjavi-
tds lehetOségét is.

Véglil keresni kell a médjat az olyan technoldgidnak, amely a rostositas
soran vagy a faanyag plasztifikdlasaval, vagy mas mddon cstkkenti az ab-
szolut anyagveszteséget, illetve az ezzel jard viztisztitdsi és egyéb
technoldégiai probléméakat.
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4.5 A raffindlas befolyasa a rostfrakciék mindségi eloszlasara

Tekintettel arra, hogy a defibralt rostanyag def. sec. értékei kissé
alacsonyak és helyenként rostcsombékat tartalmaznak, szilkség van a raffi-
nalas miiveletére. A kisérletek sordn ugyanazon anyagokkal raffindlds utén
ujra frakciondltuk és vizsgdltuk a frakciékép alakulésat.

A raffindlt anyagok def.sec. értékei a kdvetkezdk voltak: 17; 17,2; 21;
22.7; 19,2 és 18. A frakcionalas soran kapott eredményeket a 7. tablazat
tartalmazza.

7. tablazat

A raffindlt rostanyagok rostfrakcid-dsszetétele %-ban

Eldke- Rosto- Szitaméretek Veszte-
Jel zelés sitas ség

min. min. 1,0 0,5 0,2 0,15 0,06 %
1R 4 0,5 18,89 16,72 53,47 3,30 1,46 5,16
2R 4 170 9,54 10,44 70,56 5,30 1,06 3,10
3R 5 0,5 9,04 27,82 51,84 7,67 1;52 2,11
4R 5 L, 10,66 21,99 10,32 7,05 46,36 3,62
5R 6 0,5 15,64 19,94 52,62 2,53 1,91 7,36
6R 6 1,0 11,09 24,37 51,01 3,66 0,77 9,10

Az 1-6. grafikonokat egyberajzolva /7. grafikon/ lathatd, hogy a de-
fibralt anyagok jelleggdrbéi hasonldak, csak az elSbb mdr ismertetett &sz-—
szefliggést mutatjdk a defibralasi paraméterekkel.

Hasonld mdédon, a raffindlt anyagok rostfrakcidé-eloszlasi gdrbéit hord-
tuk fel a 8. grafikonra. Itt is az eldzdh8z hasonld, azonos tendencidju
jelleggbrbéket kaptunk.

Ha Osszehasonlitjuk a 7. és 8. grafikonokat lathatd, hogy a tendencidk
nem valtoztak, de a raffindlas némileg a kisebb méretek felé tolta el a
gbrbéket. CsBkkent az 1 mm, ill. ennél nagyobb rostanyag mennyisége /atlag
8-10%-kal/ és megndtt a 0,2, ill.. kisebb mértékben a 0,15-8s méretd frak-
cid mennyisége. A valtozas nem jelentds, de a technoldgia szempontjabdol
fontos megjegyezni, hogy ilyen eredményt csak nagyon o6vatos, roévid raffi-
nadlassal lehet elérni. Ellenkezd esetben a t8rmelékrost mennyisége ug-
rasszeriien megnd, ami a def. sec. értéket a szilkségesnél magasabbra nd-
vell és egyben erBsen rontja a kész lapok hajlitdszilardsagat. Mivel a la-
boratériumi raffindtor ugyancsak kiilénbdzik az lizemitdl, a raffindtor-
tédrcsak tavolsagbedllitasat a megfeleld, kiméletes rostbor cdshoz Uzemi ki-
sérletekkel kell elvégezni.
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4.6 A rostositasi hOmérséklet befolyasa

Az eldkezelés és defibralas iddtartama mellett a harmadik tényezd a ros-
tositadsi hdmérséklet. Ennek a paraméternek a vizsgalata azonban a labor-
berendezés adottsdga miatt korlatozott. A maximidlis nyomas ui. 10 at, amely-
nél az {lizemi defibrator magasabb nyomadson miik&édtethetd. Az &ltalunk vizs-
gdlhatd intervallum 4-10 at volt.

Az elvégzett kisérletek szerint az eldzdekben ismertetett 8 at nyomas
és a 10 at nyomds alkalmazdsaval nyerhetd rostmindség k&zdtt kimutathatd
kiildnbség nincs.

A nyomasérték 4 at-ra vald cstkkentése tulajdonképpen csak az elvi kér-
dés tisztdzasa végett szlikséges, mivel ilyen kis nyomds mellett a defibra-
las hatékonysaga erdsen csdkken.

A laboratdériumi defibratorban 4 at nyomassal végzett rostositds eredmé-
nye azt mutatta, hogy a nagyméretii rostok mellett a rostkdtegek ardnyszama
megndtt, ugyanakkor az abszolut veszteség - amely a parenchima-szdvettdrme-
1lék és a O-rostmennyiség egy részét tartalmazza, nem csdkkent. Azaz, a 8 at
alatt végzett rostositds cserfa esetén a rostmindséget nem javitja, és az
abszolut anyagveszteséget sem csSkkenti.

A konkrét eredmények a kdvetkezdk voltak:

Az abszolut veszteség a 4 at rostositdsi nyomdson 9,9%, a szitaveszte-
ség 10,1% volt. Ez gyakorlatilag azonos a 8 at mellett 1 perces rostosi-
tadssal végzett kisérlet eredményével. A szitafrakcid eloszlasa 33,93; 11,19;
9,86; 5,69; 19,38% volt, ami a 6. tdblazat 5. jelil soraval 8sszevetve nem
mutat nagy killénbséget. Valamivel egyenletesebb a 0,2 és 0,15-8s frakcidk
kdzti megoszlas. A lemezek 2% gyantat és 0,5% emulzibét tartalmaztak. Az
elkészlilt lemezeket kondiciondltuk, majd elvégeztilk a szabvany hajlitd és
dagadasi vizsgalatot - amelyek a lemez mindségét meghatdrozzak. A kapott
eredményeket a 8. tdblazat tartalmazza, az Osszehasonlithatdsag végett
kerek 1000 kp/m3 térfogatsuly-értékre korrigalva.

8. tablazat

A kill¥nbbzd rostanyagok felhasznalasaval késziilt
kisérleti lemezek vizsgdlatanak eredményei

Rostanyag | NeOSESET” | vastagesg | Terfgastt| Bajuise | vastegsdst
’ $ mm kp/cm3 kp/cm2 24h '%
1 152 3,06 405 14,09
2 7,8 3,30 458 15,04
3 7,8 3,10 1,000 400 16,70
4 8,3 3,25 451 13,05
5 8,3 3,30 392 14,02
6 6,7 3,08 441 16,25
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A tablazat adatait vizsgalva azt taldljuk, hogy a lapminGség és,a rost-
frakcid vizsgalati eredményel koézdtt elég laza Osszefilggés van. Ez részben
arra utal, hogy a frakcionalas eredményei nem jellemzik abszolut megbizha-
tdéan a rostmin®séget, masrészt Altalanos tendencidjdban alatamasztja azt a
feltevést, hogy a térmelékrost mennyisége befolyasolja legjobban a.lemezek
minGségét. A vizsgalatl eredmények alapjan a kdvetkezd konkrét megidllapi-
tasok tehetdk:

- az eldkezelés iddtartamdnak ndvelése csak csekély mértékben befolya-
solja a hajlitészilardsagot, és hatdsa nem mutathatdé ki a dagadasértékekkel;

- a rostositasi 136 befolyadsa jelentds. 0,5 perces rostositaskor 392,
400 és 405 értékeket, 1,0 perces rostositasu anyagnal viszont 441, 450 és
458 kp/cm2 hajlitészilardsagot kaptunk. A vastagsagil dagadasra forditott
hatdssal van a rostositasi 1dd ndvelése. F&l percnél 13,05; 14,02 és 14,09
szdzalékot, egy perces rostositéasnal 15,04; 16,25, 111l. 16,70 szazalékos
eredményeket kaptunk;

- ezeknek az atlagoknak a szdrédsa kdzel azonos, tehdt az egyes rostmi-
ndségek megoszlasa hasonld, ahogyan azt a frakcidabrak is mutatjak;

- a vizsgadlt paraméterek kozill optimélisnak tekinthetd - a frakcionala-
8l eredményekkel egybehangzdan az 5 perces eldkezelés és 1,0 perces rosto-
sitas. Ekkor kapjuk ugyanis a majdnem legmagasabb hajlitdészilardsagot
/451/, illetve a legalacsonyabb vastagsagi dagadast /13,05/;

- szlikségesnek tartjuk megjegyezni, hogy a labordefibrétorhoz hasonldan
a laboratdériumi lemezeldallitds is mas mint az izemi. A k8z81lt eredmények
tehat nem tekinthet8k tizemileg reprodukélhaténak,‘azonban az 6sszehasonli-
tas és értéksorrend szempontjabdél helyesek.

5. ROSTOSITASI KISERLETEK AMMONIA FELHASZNALASAVAL

A tovabbiakban az apriték vegyi kezelésével, lagyitésaval reméltilk jobb
eredmények elérését. Az ismert kémiai mbédszerek k&ziill az ammdénids eldke-
zelés alkalmazhatdésagat prdébaltuk Ki.

A kdvetkezdkben az elvégzett kisérleteket és azok eredményeit ismer-
tetjik.

5.1 Az ammdnla hatasa a faanyagra

Az ammdénia /NH3/ enyhén sargas szinil, atlatszd, jellegzetesen szurds
szagu gaz. Kétféle alakban hozzak forgalomba: palackban, cseppfolyésitva
az NH3 gazt és vizes oldatdban /= ipari amméniaoldat 25 sulyszazalékos,
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slirisége 20 C fokon 9,100 ~ 0,9060 g/cm3/. A faanyag kezelésére gaz alak-
ban és vizes oldataban egyarant fel lehet haszndlni. Amméniagazbdl a fa-
anyag altal felvett mennyiség egyenesen ardnyos a gaz nyomasdval és a fa
nedvességtartalmdval. Amménium-hidroxidban /szalmidkszeszben/ valé keze-
léskor a felvehetd maximdlis amméniamennyiség egyenesen aranyos az oldat
koncentraciéjaval, forditottan aranyos a faanyag nedvességtartalmaval.
/Amménia felvételekor a faanyag a hidrotermikus kezeléshez hasonld valto-
zasokon megy at./ A hatds azonban sokkal intenzivebb és nagyobb mértéki.

A valtozasok nagysaga ardnyos a felvett ammdénia mennyiségével. Kisza-
ritds, 11l. az ammdénia eltdvozasa utdn a faanyag t8bbé-kevésbé eredeti
jellemzdit nyeri vissza.

Az ammdénia hatédsdt egyes fenyGfajokon, biikk, nyar és nyir fafajokon
probaltdk ki. Cserfaval végzett kisérletekrdl irodalmi adatot nem taléal-
tunk. Altaldban a hatds lombos fakndl nagyobb mértékii, mint fenySknél.

Az ammdéniagdz nyomds alatt r&videbb idejil kezelést tesz lehetdvé, mint
az amménium-hidroxidban &ztat&s. Technoldgiai és egyéb okok miatt azonban
mégis &ltalaban inkabb az utébbi médszert alkalmazzak.

A szOvetek altalanos deformalddasa molekulaszerkezeti atalakulésokra ve-
zethetd vissza. Az ammdnia k&zel teljesen feloldja a k8zéplamellat /el-
sGdleges sejtfal/, kioldja a masodlagos sejtfal lignintartalménak nagy ré-
szét, beéplilve igy a celluléz micellai k¥8zé. A ragasztbdanyag szerepét be-
t81td lingin és hemicelluldz oldésévai, a celluldz kristalyszerkezetének
deformalasdval magyardzhatd a rostok kdzti kdétBerd cstkkenése, a sejtfalak
megduzzadasa, az egész faanyag plasztifikaldédasa.

Az ammdénia lagyitd hatédsat elsSsorban a fa hajlitédsakor és tSmdritése-
kor haszndltdk fel. Farostlemezipari felhasznilassal kapcsolatban néhany
faipari kutatéintézet kisérletérdl tadjékozddtunk. A kisérletek célja min-
den esetben fenyd alapanyag kSnnyebb és gazdasagosabb rostosithatésaga
volt. Lombos fafajokkal végzett kisérletekrdl nincs tudomésunk.

Farostlemezgyartassal kapcsolatos néhany kiilf$ldi kisérlet eredménye:

- AZ NDK faipari kutatd intézetében elvégzett kisérlet szerint a teri-
ték felliletére porlasztott 20%-o0s NH ,OH oldat sikeresen ndvelte a kész le-
mezek szilardsagat.

- Finnorszag faipari kutatd intézetében a Mason-féle rostositast alka-
maztdk ugy, hogy gdz helyett ammdéniat hasznaltak. Az elBkezeld~lagyité
térben a faapritékhoz Nﬂémhtvezettek. A keveréket 100°C-ra melegitették
fel. Ezzel a belsd tér nyomdsa 47 at-ig emelkedett. Az eldkezelés iddtar-
tamat 15-30 min k&z6tt valtoztattdk. Az eljarads eredményeként hosszu, ép
rostok keletkeztek, a kész lemez szildrdsdga jelentdsen megndtt, a rost-
kihozatal 85-90%-o0s lett.

Kisérleteinkben a cserfaapriték amménium-hidroxidos &ztatdsdhoz 1lég-
mentesen lezArhaté tartdlyt hasznaltunk. A tartdlyhoz 1 at-as vakuumot
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elBallitd vakuumszivattyut csatlakoztattunk. Az apriték behelyezése utéan

a kamrdban 1 at-as vakuumot hoztunk létre, majd ezzel felszivattuk az am-
ménidt a tartalybbl. Eldrasztds utdn a vakuumot megsziintettiik, tehat az az-
tatas normal 1légk8ri nyomédson tdrtént.

5.2 Amméniaval eldkezelt cserfa rostositdsdnak laboratériumi kisérlete

5.21 A kisérlet megtervezése

A hagyoményos mdédon végzett rostositési kisérletek eredményei megha-
tarozzadk az ammdéniéds eldkezeléssel végzendd rostositlsi kisérletek céljat;
hasonlé, vagy még jobb mindségli rostanyag eldallitésa a gazdasdgossag meg-
tartasa mellett. :

A kisérlet tervezésekor - az 4ltalunk haszndlt eszk®z8k és berendezé-
sek miiszaki lehet®ségein kiviill - elsdsorban az optimdlis technolégia nagy-
zemi alkalmazhatdés&git vettiik figyelembe: olyan technoldgiat. és olyan ros-
tositési paramétereket kell valasztanunk, melyek az eljaras nagylizemi be-
vezetését lehetdvé teszik.

Az ammdénias kezelés médszerének és paramétereinek meghatdrozasédhoz az
5.1 fejezetben leirtakat kell figyelembe venni. Az apritékot amméniagazzal
és amménium-hidroxiddal lehet kezelni. Defibral&skor a két eljarast egyit-
tesen alkalmazzuk, mert a rostositd tér magas hdmérséklete és a rostosi-
tdskor keletkezd hOmennyiség az ammdénidt felszabaditja oldatdbdél. Kisérle-
teink sorén ezért csak vizben oldott ammbéniadt alkalmaztunk. Az 5.1 fejezet-
ben ismertetett rostositasi kisérletben 47 at nyomdson 15-30 perces lagyi-
téasi 1idovel j6 eredményt értiink el. A mi berendezéseink az alkalmazhatd
nyomast O, ill. 12 at-&n maximiljdk. Ezért a kisérlet eredményeit ismerve
az &ztatasi iddt t8bb d6raban kell megszabni. A kialakitandd eljaras nagy-
tizemi alkalmazhatdsigat figyelembe véve legfeljebb tdbbdras eldkezelési
1d% lehetséges. Az amménium-hidroxidos eldkezelés, rdvidebb eldkezelési 1ido
esetén a rostositéban, hosszabb eldkezelés alkalmazadsakor a rostositd eldtt
levd tartalyban t8rténhet. Mindkét mdédszer megvalésithatd laboratdériumban
is. A rostositd eldtti kezelést az 5.1 fejezetben ismertetett tartaly al-
kalmazésaval végeztilk el. A defibrator rostositd terébe a zsilipeld rend-
szeren keresztiil lehet amméniat juttatni. Az amménids eldkezelés a normal
gozbléses eldkezeléssel is Osszekapcsolhatd. A bevezetett gz biztositja
az apriték gyorsabb felmelegedését, sdt hosszabb gdz8lés esetén lehetséges,
hogy az amménids lagyitést is eldsegiti.

Ezen szempontok figyelembevételével négy kiildnbdzd eldkezelési techno-
16giat terveztiink. Az egyes rostositdsokhoz felhasznadlt apriték atro
mennyisége, nedvességtartalma megegyezett a normal kisérletekhez felhasz-
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nalt apriték adataival. Az alapanyag nedvességtartalmdt a mar ismertetett
médon tartottuk &llandd értéken. Ammdénids aztatds esetén egy-egy eldre ki-
mért apritékadagot tettﬁnk.NHé%#baa megfeleld iddtartamig. Az oldat témény-
ségét hOmérsékletének és fajsulydnak mérésével tablazatbdl hatadroztuk meg:
a kisérletek soran 19-23% kdz86tt valtozott.

Kisérleteink kiértékeléséhez a kdvetkezd jellemzdket mértilk:

- a defibrator . altal rostosités kdzben felvett dram erdssége /nem
abszolut csak aranyos érték/;

- a defibralt rostanyag orlésfoka, frakcidbeloszlasa /def. sec. érték/
és nedvességtartalma.

5.22 A kisérlet elvégzése és eredményeinek kiértékelése

a/ Az elsd kisérletsorozatban az apritékot t&bbéras /0,25-4,0 6ra/ idd
tartamig NH&%#ban éztéttuk. A rostositést k&zvetlenilil az &ztatés utadn vé-
geztilk. Minden kisérletnél 6 at-as g6zt &s 0,5 perces elCkezelési idot al-
kalmaztunk. A félperces eldkezelés felmelegiti, de nem lagyitja meg az ap-
ritékot, kimutathatdévad valik tehdt az ammdnia hatésa. A kisérletsorozat
célja az ammdnids dztatds lehetséges minimdlis idejének meghatdrozdsa volt.

El8sz6r 1,0 perces rostositasi /R/ és 0,25; 0,5; 1,0; 2,0; 3,0; 4,0 dras
dztatési [/E/ 1ddvel végeztiink kisérletsorozatot.

A 46%-os nettd nedvességtartalmu apriték altal felvettIﬂMOH mennyiségét
sulyméréssel hataroztuk meg. Az adatokat a 9. tablazat tartalmazza.

9. tablazat

Aztatdssal felvett NH,0F oldat mennyisége
az Aztatdsi 1dd fllggvényében

' t
fztatasi 1d3 Suly aztatés Felvett NH40H olda
utén
' %
h kg kg atrosulyra

0o 0,510 = -
0,5 0,620 0,110 31
1,0 0,650 0,140 40
2,0 0,675 0,165 47
3,0 0,650 0,140 3 40
4,0 0,660 0,150 43
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Az apriték vart plasztifikaldédasdra azonban sem az Aramerdsség, sem az
drlésfok csbkkenése nem utalt. Az ampermérd jéval magasabb teljesitmény-
felvételt mutatott mint gdzdléses lagyitas esetén, a keletkezett rost Br-
lésfoka pedig ndvekedett és nem cs8kkent az aztatasi 1d8 ndvelésével. A
jelenséget az apriték rostositadsakor végbemend kiszaraddssal magyaré&ztuk.
Igazolasul 1 6ran keresztiil NH40H—ba aztatott [Am =1,0/ apritékot rostositot-
tunk kiilénbd28 rostositasi iddvel. Kdzvetleniil a defibralds utan /kiszari-
tassal/ megmértiik a rostanyag nedvességtartalmat. A méréseredményeket a
10. tablazatban k8z8ljlik.

10. téablazat 11. tablazat
A rostanyag nedvességtartalmanak A rostanyag nedvességtartalmanak
alakuldsa ammbénids eldBkezelés esetén alakuldsa normal eldkezelés esetén
a rostositasi 1dd fﬂggéényében a gozblési 146 fliggvényében
A rostositas R u A rostositéas E u
jele min 2 jele min %
I/3 0,5 128,6 III/1 0,5 158
I1/3 0,75 110,0 III/2 1,0 118
I1II/3 1,00 105,6 III/3 255 180
Iv/3 1,25 90,4 I1I/4 5,0 228
II11/5 7,5 309
A rostositdsi 1dd ndvelésével IXT/5 30,0 43

csdkken a rostanyag nedvességtar-
talma. Usszehasonlitédsul a 11. téab-
lazatban bemutatjuk a normal gdzdléssel /6 at-assal/ eldkezelt, 0,75 per-

R = 0,75 min

cig rostositott rostanyag nedvességtartalmanak alakulasat az eldkezelési
idé fiiggvényében. :

Igaz tehat, hogy az ammdénium-hidroxidba &ztatott apriték a rostositas
k6zben kiszarad. A faanyag és a rostok tdrékennyé valnak, rostositdsuk ne-
hezebb lesz, nagyobb teljesitményfelvételt igényel. A felvett aramerdsség
minden esetben 20-r6l 60 A-ra ndvekedett a rostositds kdzben. Lényegtelen,
hogy az &aztatéds alatt az apriték milyen mértékben plasztifikéldédott. A ros-
tositas k&zben eltdvozik az amménia és a viz a rostanyagbdl, a rostosités
Orléssé valik.

Az amménids aztatds utdn végzett rostositas kisérleteinek adatait a
12, tablazatban foglaltuk Ossze.

A tablazat adataibdl latszik, hogy a kisérletek sok bizonytalansagi
tényezot tartalmaztak. /Pl.: a felvett NH4OH—b61. kii1énbdzd mennyiségli NH3
parolog el a rostositds megkezdéséig./
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12. tablazat

Az ammdnids aztatéssal eldkezelt rostanyag jellemzdi

Szam I. II. ITT: IV.
Szam Rmin 0,5 0,75 1,0 1,25
Amh d.s. A d.s. A d.s. A d.s. A
s 0,25 - - - - 15,2 60 - -
2. 0,5 - - - - 16,8 19 - -
3 1,0 15,0 20 20,6 |20-60 21,9 20-60 20,2 | 20-60
4, 2,0 - - - - 22,2 20-60 - -
5. 3,0 - - - - 22,5 20-60 - -
6. 4,0 - - - - 23,0 60 - -

A rostfrakciondlas nagy mennyiségil aprdé frakcidé jelenlétét mutatja. A
mért adatok Osszefoglaldsit a 9. grafikon tartalmazza.
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9. grafikon
Armdnids dztatdssal eldkezelt apriték rostositdsdval kapott rostanyag
frakeid-eloszldsa
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b/ A masodik kisérletsorozatban k&zvetleniil a defibratorban eldkezeltiik
az anyagot. A felhasznalt NH40H mennyiségét 0,2 l-ben hatadroztuk meg. A
9. tablazat szerint ez a mennyiség 8-10 6ras &aztatds alatt felvett ammdnia-
oldatnak felel meg. A nagyobb mennyiséggel /0,13-0,15 1-rdl 0,20 1/ azt
probaltuk elérni, hogy az ammdénia a rostositds alatt is a rostanyagban ma-
radjon. Az oldatot zsilipeld berendezés segitségével juttattuk a rostositd-
térbe ugy, hogy a zsilipkamrdba néhdny masodpercig 3 at-as gdzt engedtiink.
Célunk a lehetd legtﬁbb amménia elparologtatasa volt, ezért a defibrator
kopenyterét 9 at-as gdzzel fitdttilk fel /174,53°C/. A rostositd térben az
eldkezelés kezdetekor meglevd 3 at-as nyomds az apriték hiitShatasa miatt
minden esetben 2,5 at-ra lecstkkent. Ez a 2,5 at 0,75 perc rostositds alatt
7 at-ra ndvekedett. A nyomads n&vekedése az ammdéniaoldat hGmérsékletének n&-
vekedése miatt bek8vetkezd parolgadssal magyardzhatd. Az oldat hdmérséklete
a rostositdskor keletkezd hdmennyiség és a rostositd tér belsd faldn vald
szétkenddés miatt emelkedett.

A kisérletek sorédn 0,75 és 1,0 perces eldkezelési /E/ iddt alkalmaztunk.
Az egyes rostositasok adatainak 8sszefoglaldsat a 13. tédblazat tartalmazza.

13. tablazat

Az ammdénidval k&zvetleniil a rostositd térben eldkezelt

rostanyag jellemzdi

r Szam T IT.
Szam Bmin 0,75 1,0
Emin d. s. A d. s. A
3 2,5 13,9 60
2. 5,0 22,6 60 18,0 R
3 T+5 31;1 60
4. 10,0 18,3 60

A 13. tablazat az ammdénids aztatdssal megegyezd hatdst mutat. A felhasz-
nalt aramerdsség kdzel 60 A-es értéke, és az eldkezelési 1d6 nbvelésével
emelkedd def. sec. érték egyértelmilen arra utal, hogy a rostositds kdzbeni
kiszaradas ismét bekdvutkezett. A rostanyag nedvességtartalma is ezt iga-
zolta: minden esetben 70-80% volt. Ismét meghatadrozhatatlan /és lényegte-
len is/ az apriték plasztifikadlédasanak mértéke.

A frakciondlast a 10. grafikon tartalmazza. A 10,0 perces ellkezelés
ugyan a 0,2 mm-es frakcid csokkentésével 20%-ra ndévelte az 1,0 mm-es frak-

cidt, de a 20%-os veszteséget nem csdkkentette jelentds mértékben.
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10. grafikon
K8zvetlenill a rostositdtérben amménidval eldkezelt apriték rostositdsdval kapott
rogtanyag frakeid-elosaldsa

A kisérletsorozat befejeztével az amméniaoldat mennyiségének ndvelésé-
vel is‘prébélkoztunk. A mért Srlésfok és f&ként az Aramerdsség szerint
azonban nem kdvetkezett be valtozas. A 0,3 l NH,0H oldat alkalmazésakor
/B = 0,3/ a rostositd tér nyomdsa 11,5 at-ra emelkedett /megengedett:
max. 12 at/ az oldat mennyiségét ezért nem lehet tovabb n&velni.

e/ A kizarblag amménidval végzett eldkezelés kudarcat az okozta, hogy
az amménia feltételezhetd lagyitd hatdsa a rostanyag kiszaradasa miatt nem
tudott érvényesiilni. Ezért a kdvetkezd két kisérletsorozatban az eddigi
amménids eldkezelést normdl gdzdléssel kombin&ltuk.

Amméniés aztatas és gdz8lés egylittes alkalmazédsakor minden esetben
1,0 6ras aztatasi i1dsdt [am = 1,0/ és 6 at—-&s gdzt alkalmaztunk. A rosto-
sitédsi 1dd /RrR/ 0,75 perc, az eldkezelés ideje [E/ 1,0; 2,5; 5,5; 7,5 és
10,0 perc volt.

Az Brlésfok és a felvett Aramerdsség alakuldsat az elBkezelés idejének
figgvényében a 14. tablazat tartalmazza.

A rostanyag mért nedvességtartalma azonos a csak gdzdléssel eldkezelt
rostanyag nedvességtartalmaval.
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14. tablazat A kiszaradas tehat nem
kévetkezett be. Valdészinii
azonban, hogy a 14. tabla-
zatb6l kiolvashatd plaszti-

Az ammoénids aztatas és gdz®lés kombinadlasaval

eldkezelt rostanyag jellemzdi

SzAm E & . 4 fikalodas /az eldkezelési
i idd novelésével csdkken az
1. 1,0 19,2 20 orlésfok és a felvett aram-
2. 2,5 19,1 18-20 erS0sség/ inkédbb tulajdonit-
3. 5,5 17,6 16-14 hatoé a g6zdlés mint az am-
4. 7,5 16,6 17-13 moénia lagyitd hatédséanak.
5. 10,0 16,8 36-13 A plasztifikalédas kisebb
mint kizardlag gbzzel valéd
Am = 1,0 h

eldkezeléskor volt. Ezt iga-
£ =045 min zolja a frakcionalds 1ll. gra-
fikonon k&zdlt eredménye is
/20%-0s veszteség/. Egyedlll az 1,0 mm-es frakcid 30%-os mennyisége utal az

amménia plasztifikaldé hatasara.
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11. grafikon
Ammdnide dztatds és gbzdlds kombindldsdval elbkezelt apritds rostositdsakor kapott
rostanyag frakeid-eloszldsa
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d/ A kbvetkezO kisérletsorozatban az elBkezelést k¥bzvetleniil a rosto-
sitd térben a zsilipkamrén keresztiil bejuttatott 0,2 7 amméniaoldat /B/
és 6 at-as g0z egylittes alkalmazdsaval végeztiik. A rostositds ideje /R/
0,75 perc, az eldkezelés ideje /E/ 1,0; 3,5; 5,5; 7,5 és 10,0 perc volt.

Az Orlésfok és a fel-
vett aramerdsség alakula-
sat az eldkezelési 1dd
fiilggvényében a 15. tabla-
zat tartalmazza.

15. tablazat
Kozvetleniil a rostositd térben ammbénids Aaztatéas
és g0z6lés kombinadlasaval eldkezelt
rostanyag jellemzdi

A nedvességtartalom
/u %/ adatal szerint az Szam Emin d.s. A
anyag kiszaradasa most
sem novetkezett be. Az L 1,0 23,3 18
Orlésfok és az Aramerds- 2. 3,5 25,6 18
ség értékei szerint a 3. 5,5 16,5 18-17
plasztifikaldédas olyan 4. 7,5 19,7 17-14
mértékii, mint normal gd- 5. 10,0 14,8 16-14
z6lés esetén. B=0,21
A rostfrakcionalas R = 0,75 min
12. grafikonon k&z61lt
eredményei viszont a veszteség csBkkenését mutatjak.
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12, grafikon

Kézvetlenill a rostositd térben ammdnids datatds és gdzdlés kombindldsdval eldkezelt

rostanyag frakeid—eloszldsa
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A normdl eljarassal azonos rostositdsi paraméterekkel rostositott és
azonos Orlésfoku rostok eltérd frakcideloszlasa egyértelmlien az amménia
hatasara enged kdvetkeztetni.

5.3 A kisérletek eredményeinek értékelése

A kisérletek eredményei szerint a csak ammdénidval végzett elBkezelés a
rost kiszaradasa miatt nem alkalmas a rostositasra; az émméniés elGkezelés
és a g0zblés kombindlédsa a normidl eldkezeléssel végzett rostositasnal vala-
mivel jobb frakcibdeloszlast eredményez. A legegyszerilbb és egyben legjobb
médszer, ha az amménids elCkezelést k&zvetlentil a defibrator elBkezeld te-
rében, annak homérsékletén és nyomadsan, gdzdléssel egyiitt végzik.

Azonban a rostanyag jellemzdinek kismértékili javuldsa &nmagdban nem in-
dokolja az ammdonids eldkezelés bevezetését. A bevezetéshez sziikséges mi-
szakil, munkaegészségligyi és kdrnyezetvédelmi beruhdzasok aranytalanul ma-
gas k6ltséggel jarnéanak.

08 SSZEFOGLALAS

A cserfa farostlemezipari felhaszndlasédnak egyik legfontosabb kérdésére
ad valaszt az eldzdekben ismertetett kutatds. A cseranyagbdl eldallithatd
rostok mindsége és a legjobb mindséget biztositd rostositdsi technoldgia
elvi, laboratdériumi tisztizasa a jd rostalapanyag iizemi gyartasanak is
eldcfeltétele.

A kutatési eredmények azt bizonyitjdk, hogy a cser - ellentétben a tdbbi
lombos faval - sz&veti tulajdonségai kdvetkeztében a leggondosabb rosto-
sitasi technoldgia alkalmazésa mellett sem ad jé min6ség?, joél f£ilcelddd,
rugalmas rostanyagot. Az ammdénids lagyitédssal sem tudtunk eredményt el-
érni; a bekOvetkezett minimdlis javulads nem &ll aradnyban a megnbvekedett
k8ltségraforditasokkal, mert a paplanképzés, a viztelenités, a préselés
és a returviz tisztitédsa t8bb problémat okoz. A rostositédsi paraméterek
barmilyen varidciéja mellett is nagyon sok tdrmelék és O-rost keletkezik,
mivel a cserfa szilarditd sz&veteihez képest a parenchyma-szbvetek vannak
tulsulyban.

A keletkezd, filcelddésre nem képes tdrmelék okozza a f8leg a viztelene-
dési és viztisztitasi nehézségeket. EbbOl kovetkezik, hogy a cser farost-
lemezipari felhaszn&lasat alapvetden a nedves gyartasi eljaras helyett a

szaraz lemezgyartasi technoldgia adna meg.
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Ismeretesek a szaraz és nedves eljaras kdzti verseny érveli és ellen-
érvel, az eldnybk és a hatranyok. Megallapithatjuk, hogy jelen kutatési
eredmények a szaraz eljaras mellett szélnak. A szdraz lemezgyartdsnal a
rostanyagban levd t8rmelék- és O-rostok nem tavoznak el a vizzel, hanem
a légsodréasos terités soran finom feddréteget alkotnak. A hdprésben nincs
kinyomott viz, amely a még bennmaradt apré frakcidt magédval sodorja és el-
toml a szitakat.

Mivel a jelenlegil gyartds nedves eljarasu, az ismertetett problémak
megoldasadra csak olyan javaslatok tehetdSk, amelyek cs®kkentik az anyag-
veszteséget és részben javitjadk a rostanyag minGségét. Ezek a javaslatok
a kdvetkezdk:

- az elOkezelési 140t olyan mértékben célszerll meghosszabbitani, ameny-
nyire ezt a defibralast k&vetd miilveletek egyaltalaban megengedik a kapaci-
tas lényeges csdkkentése nélkiil;

- a rostositasi nyomdst célszerli 10 at ala csbkkenteni, s a rostositéas
idejét is az eldkezelésnek megfelelden ndvelni;

- a raffinalast rdviden és kiméletesen kell végezni, esetleg elhagyni.
Ez utobbit csak lizemi kisérlettel lehet elddnteni;

- célszerli lenne a hosszabb viztelenités is, azonban ez kapacitas-
csokkenés nélkiil nem oldhatd meg, ezért az egyéb nehézségek ismeretében

nem javasolhatd;

- az elvégzett kisérletek alapjan az ammdéniis eldkezelés nagylizemi be-

vezetése sem javasolhatd.
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A HAZAI FANYERSANYAGOK
KOMPLEX HASZNOSITASANAK KONCEPCIOJA

DR. SZABO KAROLY

tud. fdosztalyvezetd, okl. faipari mérndk,
a milszaki tudomanyok kandidatusa

BEVEZETD

A magyar erddgazdalkodds gazdasdgossigédnak ndvelése, a faipari termé-
kek export-import mérlege passzivdjanak csdkkentése parancsoldan irja eld
a faipar milszaki fejlesztését. Olyan milszaki fejlesztést, mely biztositja:

- a rendelkezésre 4116 fanyersanyag optimdlis termékvalasztékka vald
feldolgozasat,

-~ a termékek késziiltségi fokédnak ndvelését,

- az eddig iparilag nem hasznositott, kis értékidl erdSgazdasdgi valasz-
tékok ipari termelésbe vald bevonasat,

- az ipari hulladék nagy értékil ipari termékké vald tovabbfeldolgo-
zasat.

E célok megvaldsitédsa, a milszaki fejlesztési koncepcid megalapozésa
végett:

- meghatéaroztuk az 1985-ben és 1990-ben kitermelésre keriild hazai fa-
témeget, erddgazdaségi vAlasztékait, valamint a szémba vehetd importot,

- megterveztilk az ebbdl gyarthatd leggazdasidgosabb termékvalasztékot,
a termékek optimalis késziiltségi fokat,

- az erddgazdasagl vékonyfa, az ipari hulladék tovabbfeldolgozésanak
médjat,

- prognosztizdlva a belf$ldi faanyagszilkségletet, fObb valasztékonként,
felhasznaléasi teriiletenként meghatlroztuk az exportlehetOségeket.

A hazal termelési lehetdségek, a hazai szlikséglet, a tartdsan lekdtdtt
import és az export érdekeinek figyelembevételével - a fa komplexebb hasz-
nositdsidt szem eldtt tartva - az elsddleges faipar miiszaki fejlesztési
szllkségletei 1990-ig a k&vetkezdk szerint hatadrozhatdok meg.



1. téablazat

Az 1985-ben kitermelhetd fatdmeg erddgazdasdgi valasztéka fafajonként

/orszagos/

M.e.: 1000 m
vi 2 . .| oyer-|Eqgyan | Newes | Hazai | Boyéb - | Ming-
alaszték T6lgy | Bikk | Cser | Akac tyan |kemény nyar Eger | Hars laqy Fenys | yeeo
Iparifa 547 341 492 497 160 75 {1112 | 199 67 21 -198 391 | 4100
ebbdl:
rénk 275 170 95 110 50 35 407 56 22 9 26 173 1428
feld. fa 177 39 81 170 18 20 142 25 4 3 5 65 749
banya heng. fa 55 - 38 97 - - - - - - - - 190
papirfa - 82 | 193 - 40 - | 308 | 43 9 - 60 69 804
rostfa - 20 85 70 47 10 255 15 28 7 104 53 754
egyéb heng. ip. fa 40 30 - 50 5 10 - - 4 2 3 31 175
Vastag tizifa 319 132 396 297 213 101 90 10 4 4 8 12 1586
Vastagfa Osszesen 866 473 888 794 373 176 | 1202 | 209 71 25 206 403 5686
Vékony tiizifa 234 67 142 436 67 34 42 17 13 7. 13 42 1114
Nettd fatdmeg 1100 540 1039 1230 440 '210 | 1244 | 226 84 32 219 445 6800
Termelési apadék 300 80 120 220 120 20 196 34 18 9 28 105 1250
Bruttd fatdmeg ‘1400 620 |1150 |1450 560 230 | 1440 | 260 102 41 247 550 8050

- TPT -



2. tablazat

Az 1990-ben kitermelhetd fatdmeg erddgazdasadgi valasztéka fafajonként

Jorszagos/

M.e.: 1000 m°
Véalaszték Tolgy | Bikk | Cser | Akac gg.rn- m Natesnylé:i-azal Eger | Hars Eglg;e.; FenyG l;hs.rsxg— ]
Iparifa 600 | 350 488 427 207 80 (1179 210 70 23 203 471 4308
ebbdl:
rénk 315 | 189 100 91 55 38 470 59 23 9 29 206 1584
feld. fa 190 43 65 128 21 22 121 28 4 3 6 78 709
banya heng. fa 55 - 40 60 - - - - - - - - 155
papirfa = 75 178 48 72 - 309 46 9 2 57 80 876
rostfa = 25 105 60 49 10 279 77 30 6 108 64 813
egyéb heng. ip. fa 40 18 - 40 10 10 - - 4 3 3 43 171
Vastag tilizifa 410 | 133 385 370 180 98 63 10 4 4. 8 13 1678
Vastagfa Osszesen 1010 | 483 873 797 387 178 (1242 220.' 74 27 211 484 5986
Vékony tizifa 150 A7A 157 203 83 37 239 20 16 7 I5 46 1050
Nettd fatdmeg 1160 | 560 | 1030 |1000 470 215 (1481 240 90 34 226 530 7036
Termelési apadék 340 90 120‘ 150 130 35 129 50 14 8 28 140' 1234
Bruttd fatdmeg 1500 | 650 | 1150 |1150 600 250 |1610 290 |1lo04 42 254 |67C 8270

- vt -



3. tablazat
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A komplex fahasznositds Osszetett nyersanyagbdzisa

a hasznositds irdnyai szerint

M.e.: 1000 m

Hasznositasi irany 1985

Flirészipar 6sszesen 2809

ebbOl: rdénk 1863

feldolgozasi fa 946

Furnéripar Osszesen rénk 58

Rétegelt lemez Ysszesen rdnk 64

Butorlap 6sszesen rénk 31

Gyufaipar O6sszesen roénk 10

Apritékgyartas vékony tiizifabol 448

Farostlemezgyartas rostfa” 466

Forgacslapgyartas forgécsfa** 288

vékony tizifa 50

Faszéngyartashoz vastag tilizifa 90

Egyéb faipari termékgyartds Ssszesen 91

ebb6l: rdnk 37

feldolgozasi fa 54
Papir-cellulézipari és egyéb natur értékesités

Banyaszati hengeresfa 190

Papirfa 804

Egyéb ipari fa 175

Vastag tilizifa 1496

Vékony tiizifa 616

Usszes alapanyag 7686

3

Megjegyzés: *fbrostlemezgydrtdsra felhaszndldsra kerill ezenkiviil

**fbrgdbslapgydrtdhra felhaszndldsra kerill ezenkiviil

45 em® apriték

217 em® apriték
23 em® ipari forgdes



- 144 -~

4. tablazat

A komplex fahasznositas Osszetett nyersanyagbdzisa

a hasznositéas iranyal szerint

M.e.: 1000 m>

Hasznositéasi irany 1990

Fiurészipar &sszesen 2928

ebbll: rdnk 2015

feldolgozasi fa 913

Furnéripar 8sszesen rénk 65

Rétegelt lemez Osszesen rénk 64

Butorlap Osszesen ronk 31

Gyufaipar &sszesen rénk 1o

Apritékgyartas vékony tiizifabdl 480

Farostlemezgyartés rostfa” 523

Forgacslapgyartas forgécsfa** 290

vékony tiizifa 80

Faszéngyartas vastag tizifa 90

Egyéb failpari termékgyartas Osszesen 80

ebbbl: rdnk 33

feldolgozasi fa 47
Papir-cellulbzipari é&s egyéb natur értékesités

Banyaszati hengeresfa 155

Papirfa 876

Egyéb ipari fa 171

Vastag tizifa 1588

Vékony tilizifa 490

Usszes alapanyag 7921

Megjegyzéds: *Farostlemezgydrtdsra felhasandldera Kerill ezenkivill

**Forgdbslapgydrtdéra felhaszndldsra keril ezenkivil.

124 em® apriték

270 em® apriték
81 em® ipari forgdcs
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1. A RENDELKEZESRE ALLO FANYERSANYAG

1.1 A hazal kitermelés

A hazai kitermelésre vonatkozd adatokat erddgazdasdqgil valasztékonként
és fafajonként az 1. és 2. tadblazat szamszeriisiti.

Ezt feldolgozasi mbddok szerint csoportositva adjadk a 3. és a 4. tabla-
zatok.

2. A RENDELKEZESRE ALLO FANYERSANYAGOK
EDDIGINEL KOMPLEXEBB HASZNOSITASANAK TERVE

A 3. és 4. tablazat mir mutatja azt a koncepcidt, mely a rendelkezésre
4116 fanyersanyag komplexebb ipari feldolgozasara utal, ami f&leg azzal
érhetd el, hogy az eddig iparilag fel nem dolgozott erd8gazdasagi valasz-
tékot, az ipari hulladékot egyre nagyobb mértékben tesszilk alkalmassa
ipari feldolgozasra. Az erre vonatkozé terviinket valasztékonként és fel-
dolgozasi médonként 1985-re az 5. tadblazatban, 1990-re a 6. tadblazatban

Osszesitettiik.

5. tablazat
A fahulladék feldolgozéasanak mdédjai 1985-ben

M.e.: 1000 m3
Cellu- . oz o .
- ~ Mecha~- p P Biold~ | HGener~ - Ussze-
Valaszték nikai 16z~ Kémiai glai giai Egyéb sen
ipari
Vékonyfa 50 - - 206 409 - 665
Kéreg - -~ - 115 309 - 424
Darabos hulladék - - - - 426 - 426
Apriték, cél-
forgacs 262 82 261 - - - 605
Forgacs 83 - - - - - 83
Filrészpor - - - 115 131 80 326
Usszesen 395 82 261 436 1275 80 2529
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6. tablazat

A fahulladék feldolgozdasanak mdédjai 1990-ben

M.e.: 1000 m?
Cellu- . 1z -
Valaszték ﬂiﬁgi 16z- | Kémiai Bli;i Hoi;ir Egyéb ‘0:Z§e-
ipari g g
Vékonyfa 80 - - 300 190 - 570
Kéreg . - - - 144 290 - 434
Darabos hulladék - - - - 338 - 338
Apriték, cél-
forgacs 394 99 243 14 - - 750
Forgacs 81 - - - - - 81
Flirészpor - - - 138 120 80 338
Usszesen 555 99 243 596 938 80 2511

Részlinkrdl a mechanikai feldolgozés j¥n els®sorban szdmitdsba. A tabla-
zatokban, erre vonatkozd adatok megoszlasa a farostlemez, illetve a fafor-

gacslapgyartids vonatkozasdban a kdvetkezd:

1985 1990
Farostlemez 45 123
Forgacslap 350 431
Usszesen 395 555

Mindezeket figyelembe véve a rendelkezésre 4116 fa nyersanyag feldol-
gozasanak

- a technoldgiai korlatot,

- a hazal szilkségletet,

- az orszagosan kitermelhets fatdmegbdl,

= a varhaté importbél,

- az ipari termelésbe bevont hulladékbdl

optimalisan termelhetd gyartmanyszerkezetet a 7. tdblazatban szamszerii-
sitettiik.



7. tablazat
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Az orszagosan kitermelhetd fatdmegbdl

€és a varhatd importbdl gyadrthatd optimdlis termékszerkezet

¥ & X mek 22;:2;‘ 1985 1990

Filrészaru em3 1449,8 1502,5
Gerenda em> 89,5 96,0
Donga boros em’ 8,8 9,2
ipari em 4,0 4,5
Talpfa em> 19,5 21,0
Parkettaléc em’ 112,5 121,5
Banyaszati anyag em? 92,7 78,2
Rétegelt lemez em3 24,7 24,7
Egyéb lemez em> 4,3 4,3
Furnér milliod m? 33,6 34,0
Butorlap em3 13,3 13,3
Gyufa millidé doboz 750,0 750,0
Egyéb em3 47,0 42,0
Butoralkatrész em> 55,0 75,0
Panelparketta em3 1100,0 1100,0
Mozaikparketta em3 350,0 350,0
Normalparketta em3 1360,0 1650,0
Tartoszerk. fahaz em? 19,0 25,0
Lada em3 238,0 290,0
Rakodoblap edb 300,0 350,0
Epililetasztalos-ipari alkatrész em3 40,0 50,0
Boroshordd ehl 207,0 220,7
Ipari hordd ehl 150,0 168,0
Forgacslap em3 377,0 430,0
ebbdl: feliiletkezelt em’ 40,0 60,0
Farostlemez em3 115,0 185,0
ebbdl: feliiletkezelt em’ 30,0 40,0
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3. A TERMELESI ELOIRANYZATOK £S A TERMELOI KAPACITASOK

USSZHANGJANAK MEGTEREMTESE

Az eldz0 fejezetben meghatirozott termékvalaszték legyartdsa az el-
sddleges fafeldolgozd ipardgazatokra a k®vetkezd feladatokat rdja:

Agazat Mértékegység 1985 1990

Filrész hengeresfa em3 2809 2928
termékben em3 1776,8 1832,9
Furnér » mil1is m? 33,6 34,0
Rétegelt lemez ezer m3 29,0 29,0
Farostlemez ezer m3 115,0 185,0
Butorlap ezer m3 13,3 13,3
Faforgacslap ezer m3 377,0 430,0

Ha ezeket a feladatokat a jelenleg meglevd és a VI. és VII. btéves
terviddszakban még szamitasba vehetd kapacitasokkal Osszevetjilk, a kdvet-
kezOket allapithatjuk meg.

3.1 A fiirészipar

A firészipar feladata orszagos viszonylatban

1985-ben 2809 m>
1990-ben 2928 m3
hengeresfa feldolgozasa.
EbbS1l a szbvetkezeti és az egyéb szektor flirésziparat 1985-ben
500 000 m3—re, 1990-ben 600 000 m3—re tervezzilk. Agazatunk flirészelése te-
hat 1985-ben 2309 em>, 1990-ben 2328 em> lesz.
Ezzel a feladattal szemben 1980-ra varhatd, miiszakilag kielégitd kapa-
citas 2 millié m3. Ez a kapacitds a kdvetkezd képet mutatja:

- jelenleg a fenydfeldolgozd {izemekben 500 ezer, a lombos fat feldol-
gozd ilizemekben 400 ezer m3 feldolgozd kapacitas tekinthetd olyannak, amely
a szinttartads keretében folyd korszeriisités mellett a milszaki k8vetelmé-
nyeket kielégiti;

- a fiirésziizemi rekonstrukcié soran az V. &téves tervidGszakban 11 nagy-
lizemben és 6 kdzéplizemben miiszaki fejlesztéssel, a tervezett korszerlisi-
téssel 1 000 000 m3-rel ndvekszik a megfeleld szinvonalu kapacitas.
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Ezenkiviil a mithely jellegii gyartassal lizemeld fiirésztelepek atbocsatd
képessége 1980-ban é&vi 500 ezer m3-re tehetd.

A flrésztelepek szama Agazatunkban 1980-ban 88 lesz.

Ezek figyelembevételével, feltételezve azt, hogy az V. 6téves tervidd-
szakban tervezett miiszaki fejlesztés megvaldésul, a VI. és a VII. Stéves
terviddszakban dgazatunk fiirésziparadnak tovabbi fejlesztését a kdvetkezdk
szerint kell megtervezni.

3.11 A VI. Otéves terviddszakban a termelést tovabb koncentrdljuk. A te-
lephelyek szama 48-ra cstkken. A milhely jellegii gyartast megsziintet-

juk, 400 ezer m3
A nagy flrészlizemekben /elsBsorban a koncentridlt fenydlizemeknél/ uj

uj kapacitast hozunk létre.

technolégiail elemként bevezetjilk az apritékgyadrtast, elsBsorban az oldal-
anyagbél. A fenyl iizemekben és a koncentrdltabb nyar flirésziizemben olyan
miiszaki berendezést allitunk a termelésbe, melynek révén a flirészelési rés-
bG8l nem fiirészport, hanem a faforgadcslapgyartasra kivaldan alkalmas cél-
forgacsot nyeriink. Emellett a filirészelési felillet majdnem gyalult feliilet.
Ezek az aggregatorok igen termelékenyek. Az eldtoldsi sebességiik 45-60
m/min. Ilyen fiirészipari kapacitdst a VI. &téves terviddszakban évi 200 ezer

3ore célszeril tervezni.

m
Az elavult technoldgiaval és technikai eszk8zbkkel {izemeld, mithely jel-
legii gyartast évi 300 ezer m3-re csOkkentjik.
A VI. Otéves tervidGszakban tovabb ndveljiik a butor-, illetve az éplilet~
asztalos-ipari alkatrészgyartast. Az V. 6téves terviddszakban megvaldsi-
tott 56 ezer m3 3

Az erddgazdasédgok évi 380 ezer m

szaritdkapacitast /[mesterséges/ 160 ezer m -re kell ndvelni.

3 apritdé kapacitast hoznak létre.

3.12 A VII. Otéves terviddszakban az apritékgyartast az oldalanyagbdl és
a darabos hulladékbdél évi 310 ezer m3—re, az egyidejll célforgacsot

3-re ndveljlik.

termeld flirészelési kapacitast pedig tovabbi 300 ezer m
A mihely jellegli gyartas megsziinik.
Az alkatrészgyartas tovabb ndvekszik, ami egyuttal a mesterséges sza-
ritas kapacitasanak tovabbi 68 ezer m3-rel vald névelését teszi szilkségessé.

3-re névekszik.

A vékonyfabdl gyartott apriték mennyisége évi 400 ezer m

A flirészipar milszaki fejlesztését illetlen ki kell térniink a ragasztott
szerkezetek gyartasdra - talpfa, gerenda, tartdszerkezet stb. Ez nemcsak
értékes tdlgy-, biikk-, fenydrdnk, illetve fenydfiirészaru megtakaritast ered-
ményez, hanem lehetdvé teszi kis értékil - kevésbé értékesithetd - flirész-
arunak nagy értékil termékké vald tovabbfeldolgozéasat.

Usszefoglalva, a flirészipar fejlesztése a VI., illetve a VII. Otéves

terviddszakban mennyiségi vonatkozasban a kdvetkezdk szerint hatédrozhatd meg.
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M.e.: 1000 m3

VI. VII.
Megnevezés

Otéves terviddszak
Apritékgyartas vékoﬁ§ fabél 380 420
Flirészipari kapacitas hagyomanyos technoldgiaval 200 300
VIR k&rfiirésszel 200 300
Apritékgyartas a fiirésziizemekben 225 350
Alkatrészgyartasi kapacitds ndvelése 65 30
Szaritdkapacitads ndvelése 104 68
Ragasztott szerkezetek 17 21

A fiirészipar ilyen iranyu fejlesztése nagymértékben ndveli a hasznos
arukihozatalt. A feldolgozott fa nyersanyag hasznos arukihozatala - hagyo-
ményos technoldgiai gyakorlattal szemben - a miiszaki fejlesztés révén a
kovetkez®k szerint alakulna.'

Me.e: %
Megnevezés 1985 1990
Hagyoményos termékek termelése
hagyomanyos technoldgiaval 62,7 63,0
o
A hulladék tovabbfeldolgozasa révén,
célhulladék-termelés mellett 70,0 74,6

3.2 A furnér

A furnérgyartas miiszakil fejlesztése az utdbbli iddben eurdpai szinvonalu
volt. Ezek az uj kapacitadsok - a két Cremona, illetve a nagy l8ketszamu
francia kés - 1980 utdn is fizemelni fognak. Ezeknek kapacitdsa harom mi-
szak esetén 24 millid m2/év. Harom miiszak lizemeltetéssel azonban a kdvet-
kezd évtizedben nem szamolhatunk, ezt két miiszakra, 16 millid mzlév kapa-
citasra kell leredukdlnunk. Ez a szam azt bizonyitja, hogy 1980-1990 k&-
zb6tt a rendelkezésre 4116 furnér alapanyag teljes feldolgozéasara, illetve
még a tervezett importtal csbkkentett hazai furnérszilkséglet kielégité-
sére nem elégséges. Ezért a jelenleg még miikddd korszeriitlen gépek lecse-
rélésén kiviil /ezek a gépek nagyon alkalmasak arra, hogy kemény lombos
fat, feldolgozd flirésziizemekben a tdrvényszeriien odakeriild furnérrdnkdt
egy miiszakban furnérra dolgozzdk fel/. A VI. 6téves tervidSszakban tovabbi
16 millid mZ/év magas szinvonalu kapacitds létesitése sziikséges.
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3.3 Rétegeltlemez-gyartas

A jelenlegi kapacitdsok teljes mértékben korszeriitlenek /legtdbbje a
felszabadulas eldtti/. Termelékenységlik olyan kicsi, hogy azokhoz ma meg-
feleld szadmu munk&askéz mar nem biztosithaté.

Korszerll termelGszalagok, gyartdsorok az eurdpai piacon ismertek. A ha-
zal fa nyersanyag optimalisan gazdasdgos feldolgozésa, a butorgyédrtas mi-
ndségének javitdsa, exportképességének n¥velése végett az V. Stéves terv-
iddszakban megvalésitandé 5000 m3-es székiilés kapacitédson kiviil 24 000 m3
rétegeltlemez~kapacitast célszerll létesiteni. Ami a fejlesztés iranyat il-
leti, rad kell mutatnunk arra, hogy a felhaszndlédsi terfilet kiszélesitése
céljébdl differencidlt milszaki paraméterekkel rendelkezd rétegelt lemezt
kell gyértani. A butoripari felhasznadldgon kiviil ilyen lehet a konténer-,
a zsaluzélemez; melyek egyuttal nagy hatékonységgal helyettesitik a fenyS—
fiirészarut.

3.4 Farostlemez

A meglevd kapacitéson kivill 75 ezer m3/évre tehet® az a kapacitas,
mely még 1980-ban is fizemelni fog. A rendelkezésre &116 hazai fa nyers-
anyag, az eddigi tanulmanyokban prognosztiz&lt hazal farostlemez-sziikség-
let a VI. &téves terviddszakban 115 ezer m3. A VII. 8téves terviddszakban
pedig tovébbli 70 ezer m3-rel bdviil. Ami a feldolgozasi mbédot, technold-
giat illeti, meg kell valbsitani a széraz farostlemezgylrtést is, mert
ennek fa nyersanyag alapja a kemény lombos fa [a gydrt&shoz igen alkalmas
a tblgy, cser, akdc flirészipari szé&lanyag/, s min8ségl paramétereit ille-
tGen jbéval meghaladja a nedves eljérésuét. Nem szdlva arrdl, hogy a viz-
szennyezddés megakadilyozésdra a jdvBben a rendelkezések betartédséra léte-—
sitett miszakl berendezések k8ltségel nagyon meg fogjdk drégitani a ned-
ves eljérésu technoldgia beruh&zisi k8ltségeit. Ezt a beruhlzést mintegy
45 em3/év kapacitéssal javasoljuk létrehoznl. Tekintettel arra, hogy a
farostlemezgyartés beruhdzési sziikséglete elég nagy, indokoltnak léatszik
a kisebb igényll felhasznaldk igényeit mintegy évi 20 ezer m3 nagy-
sdgrendben vékony faforgécslemezzel kielégiteni. Ennek a lemeznek f&bb
paramétereit mutatja be a 8. té&bléazat.

Mindezeken kivill a farostlemezgyartés teriiletén tovébbi miiszaki fej-
lesztési feladat a VI. 8téves tervid®szakban &vi 20 ezer m3-es, a VII.
btéves tervidoszakban pedig ujabb 20 ezer m3-es feliiletkezelési kapaci-
tasndvelés, 50-50%-a lakkos, illetve lamindtos felliletkezeléssel.
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Agglomerdlt lemezek fontosabb milszaki paraméterei

Osszehasonlitd ellenalldé- | Usszehasonlitd szilardsagil
képességl adatok és siiriiség-adatok
i ! 5 . La | B
Termélk o =l Q 0 PN QM
o] — — ] -\ 5\m
o v e B m | — — ~—
o N O —~ g ¥ e Q-
o S\ o 5 3 G N N
a B ow Fy \O 0 mon a0
% w sec/cm2 uﬁ kg/m3 N/mm2 N/mm2
Vékony forgacslap
vastagsag 2 mm 157 700 28 1
" 4 mm 3,2 1,0-1,5 250-300 680 25 0,95
" 6 mm 4,8 650 22 0,8
Nedvesitett fa-
rostlemez
vastagsadg 3,2 mm 3,8 900- 48 1,2
" 4 mm 4,5 2,0-3,0 100-150 tol 45 1,2
. 5 mm 6,0 1100-ig| 42 s
Szaraz farost-
lemez
vastagséag 4 mm 4, 8§50- 50 1,5
" 6 mm 5, 3,0-3,0 | 30-100|  1050-1g| 45 1,3

Természetesen, a milszaki fejlesztésnek a lemezek milszaki paramétereit
illetBen, tekintetbe kell venni a kiilldnb®zd felhaszndldsi teriiletek dif-

ferencialt igényeit.

A farostlemezgydrtasban a milszaki fejlesztés tovabbi iranyat kell ké-
peznie a lemezek készililtségi foka emelése végett a méretreszabd ilizemek
létesitésének. Ezaltal kettds cél érhetd el. Egyrészt az alapanyaggyartas
gazdasagossidga nbvekszik, masrészt a tovadbbfeldolgozd iparagakban techno-
l6giai teriilet szabadul fel, mely lehetdvé teszi ott a gydrtds volumené-
nek novelését kisebb raforditassal.
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3.5 Hagyomanyos butorlap

A hagyomanyos butorlapgyartéds milszaki eszkdzeit a targyalt iddszakban
teljes mértékben ki kell cserélni. Ezek nemcsak elavultak, de nem is
termelékenyek. A VI. Gtéves tervidSszakban létesitendd uj,évi 12 ezer m3-
es kapacitas gyartd gépsorai, szalagjai a legkorszeriibb gépsorokként is-
mertek az eurdpai piacon.

E gyartas fenntartadsat, illetve korszerld formaban valé felujitasat a

nydrfatermelés jovObeni alakuldsa is feltétleniil indokolja.

3.6 Faforgacslap

A faforgacslapgyértds miiszaki fejlesztését az utdbbi iddben magas mii-
szaki szinvonalon /finom feliiletll forgacslap, felilletkezelés/ végezték.

Ugyanez nem mondhaté el a feldolgozott fa alapanyagot illetden, ugyan-
is a XX. szazadban egy iparag gazdasagossagat szinte egyértelmiien az d¥n-
ti el, hogy miként tudja hasznositani a gyartdsi hulladékot. A fagazda-
sdg terfliletén ebben a tekintetben van a legnagyobb lemaradas, pedig a for-
gacslapgyartas technoldgidja erre a gazdasagi alapra éplilt.

Tanulmanyunkban kitértiink az erdSgazdasagi vékonyfa és ipari hulladék
forgacslapgyartas céljara vald felhaszndlasara is. A milszaki fejlesztésnél
ezt tekintetbe kell venni. )

Tudniillik, eddig ezeknek a hulladékanyagoknak az ipari feldolgozasa
azért volt csak kismértékben megoldhatd, mert nem hoztunk létre feldolgo-
zdsl kapacitéasokat azokra a k8zbensd miiveletekre, melyek alkalmassa te-
szik ezeket a hulladékokat a gyartasba vald beillesztésre /pl. apritdbe-
rendezés az erddgazdasdgban, szélanyag apritésa filrésziizemben, apritékban
vald sz&llitads stb./. A korabbiakban erre ugyancsak kitértiink.

Feltételezve azt, hogy 1980-ig a tervbe vett miiszaki fejlesztések, be-
ruhazasok megvaldsulnak, a VI. 8téves tervidGszak kezdetén évi 350 ezer m3-
es korszeril kapacitédssal fogunk rendelkezni /harom telephelyen/t

Ugyancsak ebben az i1d8szakban valdésul meg a cementk$tésii foréécslap-
kapacitds is évi 27 em3-es termeléssel.

A VI. és a VII. 8téves terviddszak tovabbi fejlesztési feladata - a
rendelkezésre allé fa nyersanyag, a termék iranti prognosztizalt szilkség-

3

let fiiggvényében - ujabb 60-60 ezer m”-es kapacitds létesitése. Ezen tul-

menden, az egyes terviddszakokban a lakkos felililetkezeld kapacitédst 20~

3—rel célszeri ndvelni.

20 ezer m

A faforgacslapgyartas miiszaki fejlesztésével kapcsolatban meg kell még
jegyezniink, hogy a termelés volumenének ndvelése mellett a felhasznaléasi
terliletenként differencidlt miiszaki paraméterekkel rendelkezd valasztékra

van szlkség.
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Az ilyen célra orientdlt miiszaki fejlesztés technoldgidja és technikai
berendezései ismertek, és az eurdpai piacokon beszerezhetBk. Meg kell em~
liteni, hogy a forgacslapgyartas fejlesztésének elsddleges célja a hazai
fa nyersanyag, ill.-erddgazdasagi és ipari hulladék feldolgozasa.

3.7 Vegyipari felhasznalasu apritéktermelés

ErdGélloményainkbél a jellegzetes kormegoszlas miatt az elkdvetkezd
években tekintéiyes mennyiségli vékonyfa keriil ki. Az erre alapozott agglo-
meraltlap-gyartas bovitése csupan részmegoldast jelenthet. Ennek tudhatd
be, hogy az iparilag fejlett &llamokban nagyaranyu kutatémunkdval korsze-
riisitették a hidrolizisipart. Ez a modernizdlt iparag gazdasadgosan tudja
hasznositani az agglomeraltlap~gyartas céljaira kevésbé alkalmas vékony
méretll faanyagot. Hazédnk viszonylatdban a kémiai feldolgozds miiszaki alap-
jait rakjuk le a jelenlegi terviddszakban, melyre igen alkalmas a cser,

a gyertan, az akac és egyéb lombos faanyag.

A faanyag hasznositasat illetden azonban meg kell jegyezniink, hogy a
kémiai feldolgozaskor a faanyagnak legt8bbsz®r csak a pentozén tartalma
hasznosul, és a lignin mellett a celluldéz is hulladékba megy, bar ez mint
szervesanyag energianyerésre felhasznalhaté. Hosszu tAvon ez a megoldas
mégsem latszik megnyugtatdnak, mivel a cellulézfrakcidban jelent&s meny-
nylségii takarmanyélesztd alapanyag megy veszendObe. Ezért a primer kémiai
feldolgozas mellett elsBrendii népgazdasigi érdek a melléktermékek tovabb-
hasznositasa.

A bevezetBben részletesen mutattunk ri arra, hogy a vékonyfat, az ipari
hulladékot el8 kell késziteni a tovabbi felhasznalasra. A vegyipari fel-
hasznédlast illetBen ez az elBkészités az apritékgyartas.

A szikséges apriték mindségi jellemzdi:

fafaj: cser, t8lgy, blikk, gyertyan, akac, nyar;

téffogatsuly: 180 kg/m3, teljes szaraz anyagra szamolva

apritékméret:
atlagos hosszusag 16-30 mm
atlagos szélesség 10-15 mm
atlagos vastagsag 2-4 mm, max. 5 mm
nedvességtartalom max. 30%
pentozéntartalom min. 18%

hamutartalom max. 1,9% teljes szdrazanyagra szamolva.
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FENYOFURESZARU - TERMELES TERVEZESE
LINEARIS PROGRAMOZAS UTJAN

MOLNAR FERENC

okl. faipari mérndk, tudomanyos munkatars

1. BEVEZETD

A miszaki-tudomadnyos haladas déntd tényezdje lett a gazdasagi élet fej~
18désének, enélkiil lehetetlen a munkatermelékenység ndvelése. A munkater—
melékenység gyors {itemil névelése ma még égetd probléma a munkaerdhiiny
miatt.

Az automatizalas terén folyd munkdk f6 célja, hogy meghonositsak az
elektronikus szamitdgépekkel vezérelt, komplex jelleggel automatizalt
technolégiai sorokat, melyek alkalmazdsaval a kissorozat- és szériagyar-
tadsban a munkatermelékenység jelentdsen ndvelhetd, tovabba, hogy szélesebb
koériien alkalmazzadk a t8meg- és sorozatgyartdsban az automata és félauto-
mata gépsorokat, és hogy megszervezzék az automatikus manipuldtorok, az
ugynevezett <pari robotok sorozatgyartasat.

A munka intenzitaséanak maximdlis nbveléséhez a kdvetkezd utak vezetnek:

termelés szakositdsdnak és koncentralasénak kiszélesitése,

termelés anyagi-milszaki bazisanak megszilarditéasa,

munka miiszaki ellatottsaganak fokozasa,

a
a
a
a komplex gépesités és antomatizdlas kiszélesitése.

A jelenlegi gyakorlat szerint a termelBegység munkajat els®sorban a
gyartott termékek értéke alapjan mérlegelik. Ez a kiértékelési mbdszer
azonban nem elégithet ki benniinket, mivel nem 8szt®ndz anyagtakarékos-
sdgra. A kovetelmények értelmében a kiértékelési rendszert oly mddon kell
felépiteni, hogy az maximdlisan 8sztdndzze a miiszaki szinvonal és a ter-
mékek minBségének javitdsat, valamint az anyagtakarékossagot.

A fafeldolgozas igen anyagigényes iizemeiben a leglényegesebb kalkula-
cidés tényezd az anyagkihaszndlas. Ez kdzvetleniil befolydsolja az anyag-
felhaszndlast, ezért a kihasznalas pontos ismerete - mivel az Osszes kdlt-
ségeknek jelentds része az anyagkdltség - igen fontos.

A fiirészipar széles kdrében téves nézetek terjedtek el a kihasznédlés
mértékérdl. Csak kevés esetben végeznek probavagasokat, értékelik ki a
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vagasi variacidkat, vagy végeznek szamitasokat, hogy megismerhessék kiildn-
boz8 vagisi kombinicibék esetében a kihaszndlas mértékét.

A kihasznalas mértéke filigg:
kiilonb6zd fafajtadkra jellemz® tényezoktdl,
fiirészelés mdédjatol,

szelvényaru vastagsagatol,

§
P oo o

ronk vastagsagatol.

A flirésziizemi technoldégia lehet®séget ad arra, hogy a filrészaru hozam-
értékét javitsadk. A jelek arra mutatnak, hogy az erddgazdasagi valasztéko-
kat feldolgozdé iparnak - az igények ndvekedése miatt - tartds alapanyag-
hidnnyal kell szembenéznie.

Feltétleniil sziikséges, hogy jobb kihozatalt biztositdé technikai eljara-
sokat, valamint technoldgiadkat alkalmazzanak, anndl is inkabb, mivel az
alapanyaghiny mellett az alapanyag méretl - elsGsorban vastagsagi - cstk-
kenésével is szamolni kell.

Minél nagyobb az igényelt fiirészaru-valasztékok termeléséhez rendelke-
zésre 4116 nyersanyag viszonylagos méreti alkalmatlansédga, anndl nagyobb az
ellentmondis a maximldlis kihaszndlas é&s a szikségletek kielégitése kbzdtt.
A cél ezt az ellentmonddst korlatozni, hogy hatadsa minimalis legyen.

Ennek utja egzakt médszerrel nyomon k&vetni a flirésziizemi termelés alap-
vetd k&vetelményének teljesitését, vagyis a felhaszndldk igényeinek maximé-
lis kielégitését minimdlis nyersanyagfelhaszndlas mellett, valamint a ke~
vésbé igényelt fiilrészaru-valasztékok volumenének a minimumra vald cstkken-
tését. Fel kell Allitani olyan modellt, mely a termelési folyamat iranyi-
tadsanak optimumaként a fenti feltételeket teljesiti.

E célokat a termelésnek lineAris programozasa utjan érhetjiik el.

A kBvetkezdkben e mddszer alapjan egy példaval szandékozunk bemutatni

a fenyGfiirészaru termelés tervezését.

2. A FENYOFURESZARU TERMELESENEK MEGTERVEZESE SZAMITOGEPPEL

Példankban a rendelkezésre 4116 alapanyag mennyisége

7412 w3,
melynek méretli megoszlasa:
13-14 cm &tmérdid 198 m3
15-16 -t 1777 *
17-18 - 1793 "
19-20 - 1663 *
21-23 e I 1054 ¢
24-26 - 474 ¢
27-30 -t 349 ¢
31-32 o 104 "

Osszesen: 7412 m
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Az igényeket figyelembe véve a fiirésziizemnek a kdvetkezd fenydfiirész-
aru szelvényvalasztékokat kell termelnie, mint f3& terméket.

401 m3 16 mm vastag 10 cm széles
265 " 18 -"- 10 -"-
1054 " 22 -"- 10 -"-

382 " 22 - 12 -

241 " 22 ~"— 15 -"-
2343 m°

A rendelkezésre alld nyersanyag felhaszndlasaval az igényelt méretil
fiirészaru kiilonbzd flirészelési mddszerekkel, kiilénbbzd gazdasagi ered-
ménnyel &llithatdé eld. Feladatunk az, hogy meghatdrozzuk az optiméalis
gyartasi moédszert, vagyis azt, hogy a kiilénbbzd atmérdjii alapanyagbdl
milyen mennyiséget, milyen filirészpenge-beosztassal dolgozzunk fel avégett,
hogy a felhaszndldk igényeit teljes mértékben kielégitve a minimalis
nyersanyagot hasznaljuk fel.

A cél elérése érdekében sziikséges minden kivitelezhetd alternativa
megvizsgdlasa valamennyi vastagsagi csoport vonatkozédsaban, hogy az
egyes vagasi kombinacidk anyagkihozatali eredményét /[fiirészaru-kihozatalt/
megismerhessiik.

Az egyes flirészpenge-beosztdsokat /vdgasi alternativakat/ ugy allitot-
tuk &ssze, hogy figyelembe vettiik egyrészt az adott alapanyagot, masrészt
az igényelt furészaru specifikaciéjat, tovabba mar az Osszedllitdsnal toé-
rekedtiink a lehetGség hatarain beliil a maximdlis anyagkihozatal elérésére.
Ez természetesen a példaban megadott valasztékok alacsony szama miatt
mindenképpen alatta marad az elérhetd legmagasabb kihozatali értéknek.

A pengebeosztasoknal szamitdsba vettiik a szabvanyban eldirt tulmérete-
ket, valamint a résbdségeket /3,3 mm/ is.

Feltételként szabtuk meg tovabba, hégy lehetOség szerint a tulmérettel
és vagasréssel ndvelt szelvényvastagsidgok 8sszege minél jobban megk&zelit-—
se a LV értéket, ahol IV a rdnkdatmérd fliggvényében a két sz&lsd penge ko~
zotti optimalis tavolsag.

A vagaskombinacidkat kiildn allitottuk Ossze a szélezésre és a vissza-
vagasra.

A maximdlis kihozatal elérésére vald tbrekvés természetesen az igényelt
fotermékek méretétdl eltérd fiirészadru-valasztékokat is eredményez, és eze-
ket is szamba vettiik a kihozatal szamitasoknéal.

A tervezett vagasi alternativakat az 1. téblazatban foglaltuk Ossze,
mig ezek anyagkihozataladt /filirészaru-kihozatali szazalékot/ a 2. tébla-
zat tartalmazza - a rendelkezésre &l116 nyersanyag és a termelendd va-
lasztékmennyiség feltiintetésével.
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Vagasi alternativdk &tmérScsoportonként

Atmérd- | varia- A firészaru vastagsaga
csoport | clék
/em/ szama szélezésnél visszavagdsnal
13~14 1. 1/105,0 4/16,6
2. 1/105,0 3/22,9
3. 1/105,0 1/16,6 2/18,7 1/16,6
15-16 4. 1/105,0 1/16,6 1/18,7 1/22,9 1/18,7 1/16,6
5. 1/105,0 4/22,9
6. 1/105,0 2/18,7 1/22,9 2/18,7
17-18 7. 1/18,7 1/105,0 1/18,7 1/16,6 1/18,7 2/22,9 1/18,7 1/16,6
8. 1/18,7 1/105,0 1/18,7 5/22,9
9. 1/18,7 1/105,0 1/18,7 1/16,6 4/22,9 1/16,6
10. 1/126,0 1/16,6 3/22,9 1/16,6
11. 1/126,0 1/18,8 3/22,9 1/18,8
12. 1/126,0 2/18,8 1/22,9 2/18,8
19-20 13. 1/22,9 1/105,0 1/22,9 6/22,9
14. 1/22,9 1/105,0 1/22,9 2/16,6 3/22,9 2/16,6
15. 1/22,9 1/105,0 1/22,9 1/16,6 1/18,7 3/22,9 1/18,7 1/16,6
16. 1/18,7 1/126,0 1/18,7 ' 1/16,6 4/22,9 1/16,6
17. 1/18,7 1/126,0 1/18,7 1/18,7 4/22,9 1/18,7
18. 1/18,7 1/126,0 1/18,7 7/16,6
21-23 19. 1/16,6 1/18,7 1/105,0 1/18,7 1/16.6 1/16.6 1/18,7 4/22,9 1/18,7 1/16,6
20. 1/16,6 1/18,7 1/105,0 1/18,7 1/16,6 7/22,9
21. 1/16,6 1/18,7 1/105,0 1/18,7 1/16,6 1/18,7 7/16,6 1/18,7
22, 2/18,7 1/105,0 2/18,7 1/16,6 1/18,7 4/22,9 1/18,7 1/16,6
23, 2/18,7 1/105,0 2/18,7 7/22,9
24, 2/18,7 1/105,0 2/18,7 1/18,7 7/16,6 1/18,7
25, 2/16,6 1/105,0 2/16,6 1/16,6 1/18,7 4/22,9 1/18,7 1/16,6
26, 2/16,6 1/105,0 2/16,6 7/22,9
27. 2/16,6 1/105,0 2/16,6 1/18,7 7/16.6 1/18,7
28, 1/22,9 1/126,0 1/22,9 1/16,6 5/22,9 1/16.,6
29, 1/22,9 1/126,0 1/22,9 3/16,6 2/22,9 3/16,6
30. 1/22,9 1/126,0 1/22,9 1/18,7 5/22,9 1/18,7
31. 1/16,6 1/157,5 1/16,6 1/16,6 4/22,9 1/16,6
32. 1/157,5 1/18,7 4/22,9 1/18,7
33. 1/157,5 7/16,6
24-26 34. 2/22,9 1/105,0 2/22,9 2/18,7 5/22,9 2/18,7
35. 2/22,9 1/105,0 2/22,9 11/16,6
36, 2/22,9 1/105,0 2/22,9 3/22,9 3/16,6 3/22,9
37. 2/18,7 1/126,0 2/18,7 8/22,9
38. 2/18,7 1/126,0 2/18,7 4/16,6 2/22,% 4/16,6
39, 2/18,7 1/126,0 2/18,7 1/16,6 2/18,7 3/22,9 2/18,7 1/16,6
40. 1/15,7 1/22,9 1/126,0 1/22,9 1/15,7 8/22,9
41, 1/18,7 1/22,9 1/126,0 1/22,9 1/18,7 4/16,6 2/22,9 4/16,6
42, 1/18,7 1/22,9 1/126,0 1/22,9 1/18,7 1/16,6 2/17,7 3/33,9 2/18,7 1/16,6
43, 1/22,9 1/157,5 1/22,9 7/22,9
44, 1/22,9 1/157,5 1/22,9 4/16,6 1/22,9 4/16,6
45, 1/22,9 1/157,5 1/22,9 3/16,6 3/18,7 3/16,6
27-30 46. 1/16,6 1/18,7 1/22,9 1/105,0 1/22,% 1/18,7 1/16,6 3/16,6 5/22,9 3/16,6
47, 1/16,6 1/18,7 1/22,9 1/105,0 1/22,9 1/18,7 1/16,6 2/18,7 6/22,9 2/18,7
48, 1/16,6 1/18,7 1/22,9 1/105,0 1/22,9 1/18,7 1/16,6 1/16,6 8/22,9 1/16,6
49, 2/22,9 1/126,0 2/22,9 1/16,6 1/18,7 6/22,9 1/18,7 1/16,6
50. 2/22,9 1/126,0 2/22,9 9/22,9
51. 2/22,9 1/126,0 2/22,9 2/18,7 6/22,9 2/18,7
52. 1/16,6 1/22,9 1/157,5 1/22,9 1/16,6 2/18,7 5/22,9 2/18,7
53, 1/16,6 1/22,9 1/157,5 1/22,9 1/16,6 3/22,9 3/18,7 3/22,9
54, 1/16,6 1/22,9 1/157,5 1/22,9 1/16,6 1/16,6 7/22,% 1/16,6
31-32 55. 1/22,9 2/105,0 1/22,9 2/18,7 7/22,9 2/18,7
56. 1/22,9 2/105,0 1/22,9 9/22,9
57. 1/22,9 2/105,0 1/22,9 4/22,9 1/18,7 4/22,9
58. 1/16,6 2/126,0 1/16,6 7/22,9
59. 1/16,6 2/126,0 1/16,6 4/16,6 1/22,9 4/16,6
60. 1/16,6 2/126,0 1/16,6 3/16,6 3/18,7 3/16,6
61. 1/22,9 1/157,5 1/22,9 2/16,6 10/22,9
62, 2/16,6 1/22,9 1/157,5 1/22,9 2/16,6 2/18,7 7/22,9 2/18,7
63. 2/16,6 1/22,9 1/157,5 1/22,9 2/16,6 1/16,6 1/18,7 7/22,9 1/18,7 1/16,6
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A flrészarukihozatal alakuldsa kill®¥nbdzd vidgaskombindcidknal

A filrész~| Vagasi Filrészarukihozatal o
rénk alter- 8 eimpit
csucs- | nati- Igényelt fGtermék-valasztékok Egyéb valasztékok aszes o
atmé- vak gen | 98
4 S0ng
réje 16/100 {18/100 |22/100 |22/120 |22/150 | 16/80 | 16/120 |16/150 | 18/80 | 18/120 | 18/150 G815
13-14 1. 48,23 48,23
2. 45,74 49,74 | 198
3. 24,11 | 27,13 51,24
15-16 4. 18,12 | 20,39 | 12,46 50,97
5. 49,83 49,83 | 1777
6. 40,77 | 12,46 53,23
17-18 7s 14,10 | 15,87 | 19,39 12,69 62,05
8. 48,48 12,69 61,17
9. 14,10 38,78 12,69 65,57 | 1493
10. 34,91 16,92 51,83
11. 34,91 19,04 53,95
12. 11,64 \ 38,08 49,72
19-20 13. 62,10 62,10
14. 22,58 38,81 61,39
15. 11,29 | 12,70 | 38,81 62,80 | )cco
16. 37,26 13,55 10,16 60,97
17. 37,26 10,16 | 15,24 62,66
18. 47,42 10,16 57,58
21-23 19. 9,24 | 10,40 | 25,42 13,86 | 8,32 67,24
20. 44,48 13,86 | 8,32 66,66
21. 32,35 | 10,40 13,86 | 8,32 64,93
22. 9,24 | 10,40 | 25,42 8,32 | 12,50 65,88
23. 44,48 8,32 | 12,50 65,30
24, 32,35 | 10,40 8,32 | 12,50 63,57
25. 9,24 | 10,40 | 25,42 7,39 13,86 66,31
26. 44,48 7,39 13,86 65,73 | 1054
27. 32,35 | 10,40 7,39 13,86 64,00
28, 12,71 | 38,13 11,10 61,94
29, 12,71 | 15,25 33,28 61,24
30. 12,71 | 38,13 12,48 63,32
3l. 38,13 13,86 51,99
32. 38,13 15,60 53,73
33, 48,53 48,53
24-26 4. 15,92 | 34,06 14,60 64,58
35. 38,92 9,73 14,60 63,25
36. 10,61 38,92 14,60 64,13
37. 7,96 46,71 11,94 | 66,61
38. 7,96 11,68 33,97 11,94 | 65,55
39. 7,96 17,51 8,49 19,11 { 11,94 65,01 | 474
40. 46,71 | 14,60 6,37 67,68
41. 11,68 | 14,60 33,97 6,37 66,62
42. 17,51 | 14,60 8,49 6,37 | 19,11 66,08
43, 9,73 51,08 = 60,81
44, 9,73 7,30 42,46 59,49
4s. 9,73 31,84 17,91 | 59,47
27-30 46. 22,37 34,60 9,44 | 66,41
47. 5,59 | 12,58 | 38,44 9,44 | 66,05
48. 11,18 46,13 9,44 [ 66,75
49. 36,90 | 11,53 6,71 7,55 62,69
50. 50,74 | 11,53 62,27 | 349
51. 36,9 | 11,53 15,10 63,53
52. 5,59 40,36 18,87 | 64,82
53. 5,59 46,13 14,87 | 65,87
54. 5,59 51,90 8,39 65,88
31-32 55. 19,10 | 40,82 8,75 68,67
56. 52,49 8,75 61,24
57. 4,77 | 46,66 8,75 60,18
58. 48,99 6,79 55,78
59. 6,99 6,79 | 40,72 54,50 | 104
60. 6,79 | 30,54 17,18 54,51
61. 4,24 11,66 43,74 | 6,79 56,43
62. 4,24 11,66 30,62 | 6,79 14,32 | 67,63
63. 4,24 11,66 30,62 | 6,79 6,36 7,16 | 66,83
401 265 | 1054 | 382 241 | 250 | 250 100 | 250 250 100 7412




- 160 -

A vagasi alternativak koézil kivalasztva az egyes atmérdcsoportokra vo-
natkoz6 elméletileg legmagasabb kihozatali értéket elérd, azaz az Tas Tgs
Ti5s Tygs Type T4y és az Lo vagaskombinacidkat, a termelés eredménye a k&-
vetkezOképp alakul:

Valaszték Mennylség
Im3/
16/100 624,7
18/100 1118,9
22/100 2033,4
22/120 221,4
22/150 78,3
16/150 146,1
18/80 345,4
18/150 32,9
Usszesen 4601,1

E mennyiségek annak ellenére, hogy 62%-os kihozatalt eredményeznek, nem
adjak azt a valasztékdsszetételt, melyet alapfeltételként megadtunk. Ahhoz,
hogy a maximdlis anyagkihozatalt minimdlis rénkfelhasznalds, valamint az
igényelt termékstruktura mellett minél jobban megkdzelitsilk, szllkséges a
megfeleld vagaskombindcidk kivalasztédsa linedris programozéas utjan.

A linedris programozassal vald termelési programhoz sziikséges matema-
tikai modell a k&vetkezd:

Az igényelt flirészaru-vidlasztékok termeléséhez sziikséges vagasi alterna-
tivakat jelentse

Tis Tys Tg eevenens ves Tgas
ahol: z, = 13-14 cm csucsatmérdji rénk 1. vagasi alternativa szerint,
x, = 13-14 -"a L -t
zy = 13-14 L 3. e
;€3= 31-32 - 63. -"a

A felhaszndlas adott alapanyag-valasztékbdl természetesen nem halad-
hatja meg a rendelkezésre &lld mennyiségeket. Ezeket a korlatozéasokat a
kévetkezd egyenlStlenségek fejezik ki.



- 16l -

1. T, +a, +xzy s 198
2, z, + @ +zg S 1777
3% x7+x8+x9+xlo+xll+x1251793
4, Tyg + Ty, t @)t Tt X, T s 1663
B Tiy * Mgyt Moy * By Wik Rlpp T@n e ¥ gy KBy Flye
+xa + a':31 +xy, Ty s 1054
B Ty gy T Bgp ot Bun T@ag ¥ x§9 g Wy ¥ Wy Ty Py, TR 474
7. Ruo T Oy Ty ¥ Byg ¥ Bgg V gy +%gy Wy, ¥ 2, & 1349
8. By Fhyg ¥ Wy ¥ Bgg ¥ilyg Fikgy FBgy W lgy ¥ Ly X 104

Az eldz3 feltételek lerdgzitése utdn egyenldtlenség formadjadban megha-
tarozzuk azokat a korlatozasokat, melyek az egyes, gyakorlatilag szamba
vehetd vagasi alternativakkal termelt flirészaru-valasztékok mennyiségét
fejezik ki az igények figyelembevételével.

E korlatozasok egyenlStlenségek formdjdban azt fejezik ki, hogy a ter-
melt, igényelt valasztéku fiirészarura vonatkozd mennyiségnek minden eset-
ben meg kell haladnia az igényelt fiirészaru mennyiségét valasztékonként
kiildn-kiilén, vagy legaldbb egyenldnek kell lennie azzal. E tényezlk a
részvaltozdkkal gazdasagi jelentdséggel birnak, pl. az erre vonatkozdé kor-
latozasok elsd tagja /lasd 2. sz. tablazat/, 0,4823 x képviseli a 16 mm
vastag, 10 cm széles csucsatmérdjil rénkbdl térmelt flirészaru mennyiségét \
/az egyes atmérdcsoportokndl a szamitdsokat mindig az alsdé atmérdShatarra

végeztilk el/.

0,4823 z, + 0,2411 zq + 0,1812 z,

0,2258 @, +0,1129 x,, + 0,0924

+ 0,1410 z, + 00,1410 Ty +

+

T +0,3235 Ty +

+ 0,0924 T, 0,3235 N 0,0924 Ty 0,3235 Tyq *
+ 0,1118 %48 0,0559 Ts, 00,0559 Tgq 00,0559 Lo, *
+ 0,0424 Ty 00,0424 Teo 00,0424 Tgs <401
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00,2713 ©q +0,2039 x, + 0,4077 ze + 00,1587 x, + 0,1270 =, +

4
0,1040 Tig * 0,1040 Ty + 0,1040 =z

7
+0,1040 x,

15

22 k-t

0,1040 Ty + 0,1040 Tyqy + 0,1592 x,., + 0,0796 zq

7+

47t 0,1910 Tee +

34

0,0796 + 0,0796 ., + 0,1258 z

T3g
0,0477 @, 5 265

39
5

0,4974 @, + 0,1246 T, *+ 0,4983 x5 + 0,1246 Tg + 0,1939 =z, +

7

00,4848 +0,3878 zg + 076210 Tyqt+ 0,3881:1:l +

Tg 4

0,3881 + 0,2542 Tig *+ 0,4448 =z o +0,2542 %22 +

%5 9

+ 0,2542 Ty + 00,4448 =

2

00,4448 +0,1271 =, +

%3 28

0,1271 =« 9t 0,1271 Tan * 0,3406 =z

+ 0,0973 @,, + 0,0973

26

+0,0973 Tqs

+0,0973 T4

+ 0,4082 Tes +

2

0,3892 Zag

0,3460 x

46 * 0,3844 ®,q * 0,4613

00,5249 +0,1166 =z

+ 0,4666 Zqq + 0,1166 =« 62

Ts6
0,1166 x,, s 1054

0,3491 z  + 0,3491 z, + 0,1164 =z, +0,3726 «

11

0,3726 zi g+ 0,3813 Tpg + 0,1525 =z=,, +0,3813 = . +

0,4671 Tag + 0,1168 Tag + 0,1751 z,, +0,4671

0,1168 L 0,1751 'zaz + 0,3690 +0,5074 =__ +

Ts

0,3813 +0,1460 z,  +

35

+0,1460 x,,*

+ 00,1153 ze +

+0,0875 T +

@ +0,3713 Tqy + 0,1460 x

0,1460 53 +0,1460 z,, + 0,1460 =

6 0

0,5108 3t 0,0730 0t 0,1153 =

%4 4
0,4036 T, + 00,4613 Tgq + 0,5190 =«

0,0875 + 0,0875 Loy + 0,4374 =, +0,3062 «

Ts6 62

0,3062 Teq S 241
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A keletkezd egyéb flirészaru-valasztékok helyes kalkulacidéjanak ellen-
Orzése céljabdl a matematikai modellt hat tovabbi korlatozéssal bdvitjik.

0,0739 Tyg + 0,0739 Tye * 0,0739 Ty *+ 00,0679 Tg + 00,0679 Tsg +

+0,0679 2., £ 250

+ Q,‘0679— Zeo * 00,0679 Ty * 0,0679 =z

62 63

0,1692 z _ + 0,1355 L6+ 0,4742 2 ., +0,1110 =z, + 00,3328 Tyg +

28

+0,0849 z,, + 0,0671 %49 +

+ 0,3397 = 42

+

0,0849 Tag + 0,3397 =

+ 0,0672 z

+

s 250

0,3054 Zeo

0,1386 =z

+

00,1386 %50 + 0,1386 =z, +0,1386 x,. + 0,1386 Z,e +

21

+

+ 0,1386 x 0,1386 + 0,4853 x,, +0,4246 + 0,3184 T,s *

%33

33
+ 0,0839 x_, + 0,0636 L s 100 '

00,1269 =, + 0,1269 zg + 0,1269 x, + 0,1016 x, . +-0,1016 T g+

9

+ 0,1016 =, + 0,0832 z,_ + 0,0832 +0,0832 z,, + 0,0832 Ty, +

18 %20

+ 0,0832 z,, + 0,0832 2, + 0,0637 +0,0637 + 0,0637 Tuy *

23 Zu0

+ 0,1510 Tg, s 250

0,1904 =, +0,3808 z , + 0,1524 =z, +0,1250 x,, + 0,1250 Tyy *

3

+0,1911 =z, + 0,1911 Tyg *+

17
+ 0,1250 =

+

+0,1248 T34 0,1560 x

32

+ 0,0755 =z, +0,1718 Teo s 250

0,1194 o + 0,0%944 x, +

46
+0,1415 x_, + 0,1432 Ty +

+

+ 0,1194 Tag 0,1194 x,, +0,1791

39

+

+ 0,0944 z,_ + 0,0944 Z,8 0,1887 =

52
+ 0,0716 =z, . s 100

Ezek a korlatoz&sok egyenldtlenségek formdjaban kifejezve azt az alap-
elvet képviselik, hogy az egyéb valasztéku flirészaru-termelés nem halad-
hatja meg az egyenldtlenség jobb oldalan megadott szamokat, melyeket a k&-
vetelmények, ill. igények szerint kell megvalasztani.

Mivel egyenldtlenségek formdjaban minden feltételt leirtunk, feladatunk
megtaldlni azt a megoldast, amelyben az adott vastagsdgu fiirészrdnk-ara-
nyok betartdsa melletti felhasznalas a kivant fllrészaru-valasztékok terme-
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léséhez a minimdlis lesz, s ugyanakkor a fiirészarut a kivant valasztékban
termeljik.
A cél 7 figgvénnyel fejezhetd ki

+ Te g —— min.

Az elvégzendd munka olyan nem negativ Tys Tps Ty eenns Teq meghatarozéasa,
mely kielégiti a fent megadott egyenldtlenségeket és ugyanakkor Z eléri a
minimélis értéket.

Az egyenlStlenségek mesterséges valtozbk k&zbeiktatdsa utjan egyenld-
ségekké alakithatbék at, s igy a probléma megoldasa lehetségeséé valik
szitmplex mOdszer segitségével. '

A szimplex mddszer ismertetésére itt nem tériink ki. Gyakorlatilag csak
ugy van a termelés programozdsinak jelentdsége, ha a szadmitdst elektroni-
kus szamologépen végezziik el, mely a szimplex médszer gépesitésének elve
alapjan miikddik, s igy a gyakorlati szakember részére elégséges, ha a
feltétell egyenleteket fel tudja &llitani, s ennek alapjadn a modellt meg
tudja szerkeszteni.

A modell megszerkesztésének mddja

A modell 19 feltételt /ul-ulgl és 63 valtozdét /x]-x63/ tartalmaz.
A feltételeket az ordindtan, a valtozdkat az abszcisszan sorakoztatjuk
fel.

A feltételek k&zlil 8 a rendelkezésre 4116 killénb5zd méretosztalyu rbnk-
anyagokat képviseli, 11 pedig a tervben eldirt késztermék mennyiségét
fejezi ki.

A 63 valtozb jelenti a vagasi alternativakat, a valtozdék ald a meg-
feleld vagaskombindcibk anyagkihozatalat tiintetjiik fel.

Célfliggvényként a minimdlis r&nkfelhaszndlast adjuk meg, ami l-gyel
valdé beszorzassal maximum célfiiggvényként keriil a modellbe.

A megoldés @5 értékei az egyes vagasi kombinécidk alkalmazdsaval
feldolgozasra keriild r&nk mennyiségét jelentik m3-ben.

A megszerkesztett modellt a 3. tadblazatban mutatjuk be.

A szamitasokat elektronikus szamitdgépen végeztiik el,.s a kdvetkezd
eredményeket kaptuk.



3. tablazat
1. Vadgasi program modellije

£ S |iol s
i Megnevezés “1"; ‘f’d&; 8 ol M3 *e M | % |9 M| M| Mo M| M2 13| | Mas | e X W
3 g |2T] &
1. rénk 13-14 cn | 198 [md | < 1 1] 1 i
2.|RSnk 15-16 cm (1777 | " < 1] 1] 1 ;
3.|Rénk 17-18 cm 1793 | = | = 11 1) 1) 1| 1] 1
4. Ronk 19-20 cm 11663 |~ | = 1f 1| 1| 1f 1z
5.| Rénk 21-23 cm [1054 [ | <
6.|Ronk 24-26 cm | 274 | " | =
7.| Rénk 27-30 cm | 349 | * <
8.| Rénk 31-32 cm | lo4 | " =
9.| Aru 16/100 mm | 401 | " | = |4823 2411 | 1812 1410 1410 2258 | 1129
10.| Aru 18/100 mm | 265 | " > 2713 | 2039 4077 {1587 1270 ‘
11.] Aru 22/100 mm 1054 [ " | = 4974 1246 (4983 | 1246 1939 |4848 | 3878 6210 | 3881 | 3881
12.) Aru 22/120 mm | 382 | " | = 3491 |3491 | 1164 3726 | 3726
13.| Aru 22/150 om | 201 )" | =
14.| Aru 16/80 mm | 250 * =
15.| Aru 16/120 mm | 250 | " = 1692 1355
16.] Aru 16/150 mm 1c0| " =
17. Aru 18/80 mm | 250" | = 1269 | 1269 | 1269 1016 | 1016
18.| Aru 18/120 mm | 250 | " | = 1904 | 3808 1524
19. Aru 18/150 m | 100 | * | =

cél Min. | n® i 2| af 1| af | 2| ap al af af ) 2| 1} 1| 1! 12

- Q9T =



3. tablazat folytatasa

Sorszam

18

X19

20

21

23

24

25

26

28

30

31

34

35

36

38

39

*30

1o0.

11.

12,

13.

14.

153

16.

17.

18.

19.

4742

1016

1040

2542

1386

832

4448

1386

832

3235

1040

1386

832

832

1250

4448

832

1250

3235

1040

832

1250

924

lo40

2542

739

1386

4448

739

1386

3235

1040

739

1386

1271

3813

1110

1271

1528

3328

1271

3813

1248

3813

1386

3892

3813

1560

1061

4853

1592

3406

1460

973

1460

3892

1460

796

4671

1194

796

1168

3397

1194

796

1751

849

1911

1194

4671

1460

637

99T -



3. tabiazat folytatdasa

T
& [
b P
@ | XaL |Xe2 [ %3 |%aa a5 [M46 |™a7 | %48 [*a9 [¥s0 [*s1 |¥s2 | *s3 [*s4 | ¥ss | %se | %57 | %58 | ¥s9 |¥eo | ¥eL :¥e2 | *63
3 P
w0 ! i
i !
1. g " f 1
i ; -
2 | |
} \
< 1
Se
4.
5.
6. il 1 1} 1) 1 :
1
7 ST S (RN 1 AN NS 1 AN 1 SRS O SRS B N ¥ ’
8. il oaf a3t @ ol aE al A =
i
9. 2237 | 559§ 1118 559 | 559 | 559 624 | 424 424
|
10. 1258 1910 477 ’
1. 973 | 973 | 973 3460 | 3844 | 4613 4082 | 5249 | 4666 1166 | 1166, 1166
12. | 1168 | 1751 3690 5074 | 36%0 4899 | 699 ‘ ]
| H
' |
13. | 1460 1460 | 5108 | 730 1153 1153 | 4036 | 4613 | 5190! 875| 875| 875 4374 | 3062| 3062
|
14. 679| 679| 679| 679! 679! 679
15. | 3397 849 671 4072 | 3054 ;
15, 4246 | 3184 639 636 }
17. | 637| 637 1510 {
l
18. 1911 855 1718 |
19. 1791 | 944 | 944| 944 1887 | 1415 1432] 716 l
il 1y 1y oz} oaf af oy o xf af af 1| a1y 1| 1| 2f 2| 1| xi 1| 1| 15 1

- L9171 -
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A betadplalt 63 vagasi alternativa /pengebeosztas/ kdzill avégett, hogy
minimalis rénkfelhaszndlas mellett teljesitsiik a fotermékekre vonatkozd
méreti igényeket:

EA jelli pengebeosztas mellett 34 m3 15-16 cm ¢ rdnkdt
g -"- 375 " 17-18 -
L -~ 1663 " 19-20 -V
Tya - 1002 " 21-23 -
234 - 127 "
x34 - 347 "

Osszesen 474 m3 24-26 cm ¢ rénkot
z,, Jell pengebeosztds mellett 36 m3
xsa -t 313 "

Osszesen 349 m3 27-30 cm ¢ rénkst
T jelll pengebeosztas mellett 104 m3 31-32 cm ¢ rénkot

MindSsszesen 4001 m3 rénkst

kell feldolgoznunk.

A 4. tablazatban foglaltuk O8ssze a szamitdgép altal kivalasztott va-
gasi alternativak eredményét.

Az ismertetett és téablazatba foglalt szamitasi eredményekbsl a kdvet-
kezdk szilirhetdk le.

Az adott korlatozd feltételek mellett a szelvényaru-kihozatal fotermé-
kek esetén csak a kdtelezd minimdlis mennyiséget éri el, és egyaltaléan
nem lépi azt tul. Az egyéb valasztékok kihozatala nem haladja tul a meg-
engedett hatdrokat, &s egylittesen annak csupan 16%-at /187 m3/ éri el.

A felvagasi terv 2530 m3 szelvényarut eredményez, amibdl a fotermék
valasztékok mellett jelentkezd 187 m3 egyéb valaszték csupan 7,3%.

A felvagasi terv 4001 m3 rénkdt hasznal fel, ami a rendelkezésre all6
mennyiségnek csupan 53%-a.

Az adatokbdl lathaté, hogy a 19 cm ¢ alatti rdnkosztalyokbdl minddssze
11% kerill felvagasra, mig e f6l6tt csupan 1% marad ki a felvagasi terv-
b8l. Az optimdlis felvagasi terv tehdt technoldgiai szempontbdl érthetd
médon a nagyobb atmérSjil rénkosztédlyokat részesiti eldnyben.

A kihozatali érték ebben az esetben 63,2%.

A magas kihozatali arany ellenére ez a felvagdsi terv technoldgiai és
gazdasagi szempontok miatt nem elfogadhatd, mivel - mint lattuk - a kis
atmérojli rénkosztalyok csaknem teljes egészében kimaradnak.

A filirésziizemi feldolgozads célja, hogy az adott ronkkészletet teljes
egészében feldolgozzuk, mégpedig mind nagyobb hatékonysadggal. Ez termé-
szetesen nem mond ellent az eldzdekben lefektetett iranyelveknek, misze-
rint minimdlis rdnkfelhasznaldsra kell tdrekedni adott valasztékmennyisé-



4., tablazat

A minimdlis rdnkfeldolgozds melleti flirészaru-kihozatal

M.e.: m’
A igﬁisz— R&nk - Igényelt fOtermék-vdlasztékok Egyéb valasztékok
csucséat~-
mérdje kész~ fel- mara-

o lot vagas ek 16/100 | 18/100 | 22/100 | 22/120 | 22/150 |16/80 |16/120 [16/150 | 18/80 | 18/120 | 18/150
13~-14 198 - 198 - - - - - - - - - - -
15-16 1777 34 1743 - 14 4 - - - - - - - -
17-18 1793 375 1418 53 - 145 - - - - - 47 - -
19-20 1663 1663 - 188 211 646 - - - - - - - -
21-23 1054 1002 52 - - 128 382 - - 111 - - - -
24-26 474 474 - 135 20 77 - 69 - - - - ~ -
27-30 349 349 - 25 - 12 - 163 - - 26 - - 3
31-32 104 104 - - 20 42 - 9 - - - - - -

Usszesen 7412 4001 3411 401 265 1054 382 241 - 111 26 47 - 3

- 69T -
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gek legyartasakor, hiszen mas oldalrdl nézve adott rdnkmennyiséy maximdlis
kihaszndlasa ugyenazt jelenti. Ezért tovabbi korlatozé feltételek mellett
felfuttattuk a szamitast ujdélag, ahol eldirtuk, hogy a teljes rdnkmeny-
nyiséget feldolgozzuk, de a fGtermék valasztékok mellett keletkezd egyéb
valasztékok mennyisége minimalis legyen.

Az uj korléatozd feltételekkel bdvitett modellt az 5. tablazatban mu-
tatjuk be.

Az optimalis megoldas a kdvetkezd technoldgidkat aktivalta:

3

z jelll pengebeosztas mellett 198 m~ 13-13 cm ¢ rdnk
z, - 1777 " '15-16 -
x, - 1793 " 17-18 -
Z, -"- 1663 " 19-20 -"-
Zog - 1054 " 21-23 -
Lqg -"- 28
Tyq =" 446

Usszesen 474 m3 24-26 cm @ rénk
T jell pengebeosztas mellett 349 m3 27-30 cm ¢ rdnk

_n_ " - -

Teo 104 31-32

Az Osszes rbnkfeldolgozas tehéat 7412 m3.

A 6. tablazatban [lasd 174. old./ foglaltuk Ossze a kivdlasztott vaga-
si alternativak eredméhyét.

A tablazat tanulsdga szerint a 7412 m> rendelkezésre alld rdnkbdl
4366 m3 szelvényaru keletkezik, ami 58,9 szazalékos kihozatalt jelent.

A fdtermék mennyisége minden esetben tullépi az eldirt minimalis szin-
tet.

Az optimadlis felvagasi tervben csupan 345 m
kezik a 16/120 és 18/80 mm-es szelvénydrukndl. Ez a teljes szelvényaru-

3 egyéb valaszték jelent-

mennyiség 7,9%-a.



5. t&bléazat

2. Vagasi program modellje

g i |us|2
m| Megnevezés | % VY| g | XN | % | X X %5 | X | % | X | % | Xo| X | X (%3 | Xa| *is | Fie | X7
a g g9 &
1.| Rénk 13-14 cm| 198 [n® | = 1] 1] 1
2.| Rénk 15-16 cm | 1777 | " = 11 2 A
3. Ronk 17-18 cm | 1793 | " = il 1 31| T &b 1
4. R8nk 19-20 cm | 1663 | — 1| 1| 1| 1| 1
5. Rénk 21-23 cm | 1054 | " =
6. Ronk 24-26 cm | 474 | " =
7 Rdnk 27-30 cm | 349 | " =
8. R&nk 31-32 cm lo4 | " =
9. Aru 16/100 mm | 401 | " > | 4823 2411 [1812 1410 1410 2258 | 1129
10 Aru 18/100 mm | 265 | " = 2713 2039 4077 | 1587 1270
11 Aru 22/100 mm | 1054 | " = 4974 1246 (4983 [ 1246 | 1939 | 4848 | 3878 6210 |3881 | 3881
12 Aru 22/120 mm | 382 | " = 3491 | 3491 | 1164 3726 | 3726
13 Aru 22/150 mm | 241 " =
14, Aru 16/80 mm | 250 | " =
15.| Aru 16/120 mm | 250 | " = 1692 1355
16. Aru 16/150 mm | 100 | " =
17.| Aru 18/80 mm | 250 | " = 1269 {1269 | 1269 1016 | 1016
18.) Aru 18/120 mm | 250 | " = 1904 | 3808 1524
19.[ Aru 18/150 mm | 100 | " =
cél Min. | m® ol o of ol of of1269|1269|1269|1692|190a|3808| of of o023 [2500

= TLL ~



5. tablazat folytatasa
[z r ! i
N
! B i%*18 %19 |[*20 [ %21 {%22 | %23 | %24 [ %25 | *26 | %27 | *28 | %29 {%¥30 | %31 [ %52 | X33 | X34 [ %35 | ¥ 1X37 [%38 | X9 %o
i 0 ! |
i 2 i i
! ! !
1. i ! !
| ! i
| 1 !
2. ! i i x
L I ! ‘ i i
! | i l | I | i l
i ! H i i ! H | 0 !
4. L5 1 I | : : ! I
| b [ ' I ! P
5. 1 AN N ¥ N A € S € A & S VR § N A ¢ A O HE ¥ R {1 | ! i |
! ' ! | i
| | H ! t
6. ! ! g | | S S S T S N IS S 1
E ' : | [ i ' | ]
7. i l | l [ { | ’
i P v i : | !
8. | i ' | i I
I l
9. 924 3235 | 24 3235 924 3235 3892 | 1061
10. | 1040 1040 | 1040 ; 1040 | 1040 1040 1592 796 | 796 | 796 | 796
i |
11. 2542 | 4448 2542 | 4448 2542 | 4448 1271] 1271 | 1271 3406 | 973 | 3892 i
|
12. 3812l 1525 | 3813 4671 ‘ 1168 [ 1751 | 4671
13. 3813| 3813 1460 | 1460 | 1460 ! 1460
14. 739| 739 739 i
s. | 4742 1130| 3328 3397 849 |
16. 1386 | 1386 1386 | 1386 1386 4853
17. | 1016 | 832 832| 832 | 832 832| 832 637
18. 1250 | 1250 | 1250 1248 1560 1911
19. 1194 | 1194 | 1194 |
|
5758 |2218 | 2082 | 2218 12082 | 2082 | 2082 | 2125 | 2125 | 2125 | 1110 3328 | 1248 | 1386 | 1560| 4853 | ol ol o|1194 {4591 ] 3954 ! 437

- LY <«



5. tablazat folytatasa

*11

44

59

*s0

63

12,

13.

14.

16.

17.

18.

19.

1168

1460

3397

4034

973

5108

4246

4246

559

1258

3844

944

3690

671

755

1426

5074

3690

1510

1510

1910

875

699

679

4072

4751

679

3054

1718

5451

424

679

636

2031

< gLy -




6. tablazat

Flirészdru-kihozatal -a rdnkkészlet teljes feldolgozdsa esetén

A fiirész- B Igényelt fdtermék-valasztékok Egyéb valasztékok
5 Felvagott
yonk rénk
C;‘éi;?:' 16/100 | 18/100 | 22/100 | 22/120 | 22/150 | 16/80 | 16/120 | 16/150 | 18/80 | 18/120 | 18/150
cm
13-14 198 95 - - - - - = " - - -
15-16 1777 322 362 221 - w - " ” - - -
17-18 1793 253 285 348 - - - - - 228 - -
19-20 1663 376 - 646 = - N N N N N -
21-23 1054 - - 134 402 - - 117 - - - -
24-26 474 11 - 46 - 232 - - - - = =
27-30 349 - - - 177 40 - = & - " -
31-32 104 - 20 42 - 9 - - = = = -
Usszesen 7412 1057 667 1437 579 281 - 117 - 228 - -

R 14
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3. 8SSZEFOGLALAS

Az el&zdekben bemutatott feladat kidolgozasaval célunk az volt, hogy
bemutassuk azokat az alapvetd matematikai &sszefliggéseket, amelyek a fii-
résziizemi termelés iranyitédsa soradn - a linedris programozds segitségével
- alkalmazasra keriilhetnek.

A feladat megolddsa soran eredményiil kapott vagdsi alternativak, ezek
anyagi eredménye, azaz a flirészdru-kihozatalok az 1. fejezetben ismerte-
tett alapadatokra éplilnek és elméleti jellegiek, mivel a szadmitdgépre be-
taplalt vagaskombindcidk, valamint azok anyagi eredménye az elméleti opti-
mumot tiikrdzi.

Ezt a gyakorlat mdédosithatja, hiszen

~ a vagaskombinacidkat az egyes atmérdcsoportokndl a minimalis csucs-
atmérdre allitottuk 8ssze. Ez - f8leg azoknal a csoportoknal, ahol 2-3

crm-es ugréasok vannak - pozitiv iradnyban mdédosithatja a kihozatalt;

- ugyancsak pozitivan mdédosithatja a kihozatalt a fa sudarldssdga miatt
kikeriild rdvidaru is, mivel a kihozatal értékeit is a csucsatmérdre sza-
mitottuk;

- nem vettilk figyelembe viszont a fa alaki hibaibdél, a fahibdk kiejté-
séb8l, a technoldgiai, manipulacidés okokbdél bekdvetkezd kihozatal-romlést.

E tényez0k és az egyéb esetleges kihozatali javuldst vagy romlast ered-
ményezd tényezdk egylittes hatdsat csak a gyakorlatban végzett prdbavaga-
sokkal lehet meghatéarozni. _

A szamitbégépen lefuttatott matematikai modell egyértelmiien bebizonyi-
totta, hogy adott korlatozd feltételek és adott vagaskombinacidk esetén
mindig taldlhatunk olyan optimélis megoldast, amely az elméleti maximalis
kihozatalt a lehetd legjobban megkdzeliti.

Adott példankban a szamitasba vett vagaskombinacidk mellett a maxima-
lis kihozatal 62%-o0s.

Ha korlatozd feltételként csak az eldirt mennyiségli fotermék valaszté-
kok legyartasat szabjuk meg, a kihasznalas foka 63,2%-ra nd, viszont eb-
ben az esetben a szamitdgép a kivalasztott vagasi alternativak alapjan az
alacsonyabb atmérdjii csoportok feldolgozasat kizarja.

Ha tovabbi feltételként az Ossz-rbnkmennyiség feldolgozasat is elOir-
juk, az optimdlis kihozatal 57,3%-ra médosul, viszont az elBirtat lényege-
sen meghaladdé mennyiségii f6termék eldallitasaval szamolhatunk.

Az ismertetett linedris programozads segitségével vald flirészilizemi terme-
lésiranyitdsi mdédszer kis- és nagylizemekben egyarant alkalmazhatd, és a
programozasi periddus a kezdd informdcids lehetSségektdl filiggden valtoz-
hat. A szamitds folyamatara vald.tekintettel programozasi periddusra egy

héttdl egy évig terjedd iddtartamot lehet szamitasba venni.
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A lineAdris programozassal vald termelésiranyitds utjan elérhetd gazda-
sagi eredmény elméletileg annal jelentdsebb /a szamitdsba vett mennyi-
ségen tulmenden/, minél hosszabb a program altal feldlelt id&szak, és
annal pontosabb, minél nagyobb a kezdeti informidciét jelentd vagasi al-
ternativak szama.

A flirészaru-termelés linedris programozasa gyakorlati alkalmazasanak
modja:

1. Osszegyilijtjlik a technikailag és gyakorlatilag alkalmazhatd vala-
mennyi lehetséges optimdlis kihozatalt eredményezd vagasi alterna-
tivat /pl. a Feldmann-Sapird vagaselmélet alapjan/, és megdllapit-
juk azok anyagi eredményét /kihozatalat/ szazalékban kifejezve és
atmérScsoportonként. A kihozatali eredmények meghatérozéséhoz elso-

sorban grafikus vagy matematikai médszerek alkalmasak.

2. Felmérjiik a programozasi iddszakra vonatkozd fogyasztéi filirészaru-
igényeket, illetve az elfogadott piaci igényeket mennyiség, mére-
tek és fafaj szerinti bontéasban.

3. Megallapitjuk a rendelkezésre alld flirészrdnk mennyiségét méret-
csoportonként, és ha sziikséges fafajonként.

4. Az adatok birtokaban egyenlGtlenségek formajadban felirjuk a korlato-

zasokat, és ezek alapjan megszerkesztjiik a modellt.

5. A modellt betdplaljuk az elektronikus szamitdégépbe, mely feleletet
ad arra, hogy

- melyek azok a vagasi alternativdk [pengebeosztasok/, amelyek mellett
az igényelt flrészaru~mennyiség a kért valaszték-megoszlas szerint
a minimdlis rBnkmennyiség feldolgozasaval termelhetd le, illetve
ha az 6sszes rOnkmennyiséget fel akarjuk dolgozni, mely vagasi al-
ternativak mellett kapjuk a maximdlis kihozatalt;

- az egyes rdnkmennyiségekbdl mennyi az a mennyiség, amelynek a gép al-
tal megadott pengebeosztds melletti feldolgozasa biztositja a fii-
részarunak az igények szerinti valasztékban vald letermelését.

Usszefoglalasként elmondhatjuk, hogy a linedris programozas matemati-
kail mdodszere alkalmas a flirészipar termelési programjanak meghatadrozasa-
hoz. Segitségével a termelés kivitelezésének sokféle alternativajabol ki
tudjuk valasztani azt a mdédszert, mellyel adott feltételek mellett opti-
malis megoldast kapunk, azaz alkalmas kiildnb6z8d valasztékféleségek terme-
lésének maximaliz&lasdhoz, az alapanyagfelhasznalds minimaliz&l&asahoz,
valamint - amennyiben figyelembe vessziik az drakat is - a nyereség maxima-
lizalasahoz.



EPULETASZTALOS - IPARlI TERMEKEK
GYARTASTECHNOLOGIAI RENDSZERENEK VIZSGALATA

SUMEGHY GABOR
okl. gépészmérndk, tudomanyos fOmunkatars

BEVEZETDO

A kutatdsi program 1976. évi részében az ablakgyartds jelenlegi rend-
szerét elemeztiik abbél a célbdél, hogy a levont kdvetkeztetések alapjan
1977. évben kidolgozzuk az uj ablakgyartasi rendszert.

A hazal épliletasztalos-ipar alapvetd terméke az ablak, mely tagabb ér-
telemben mindazon fa alapanyagu termékeket képviseli, melyek a kiilénbdzd
rendeltetésii és kiilonb8zd épitési technoldégidval létrehozott épitmények
homlokzatén mint homlokzati épililetszerkezetek jelennek meg.

A hazai épililetasztalos-ipar e termékbdl az utdbbi évtizedekben atlagosan
évenként mintegy 1,2-1,3 millié m2—t termelt, mely az utdbbi tiz évre vo-
natkoztatva mintegy 7,5 millidrd forint értékii. Az ablakgyartas céljara
az utébbi évtizedben felhaszndlt fa volumene meghaladta az 1,2 millid m?-t,
melynek értéke mintegy 3 milliard forintot tesz ki.

Az ablakok gyartaséanak és beépitésének éldmunka-igénye is jelentss.
1975. évi szinten 22-25 millié munkadrdban hatédrozhatdé meg, tehdt e szak-
feladatra orszagos szinten mintegy 10-11 ezer munkas folyamatos munkaja-
nak megfeleld éldmunkat forditanak évente. E munkaerS-potencidl évi mintegy
20 800 hazgyari lakas teljes élomunka-igényével egyenértékil.

Az V: 6téves tervben tovabbi igényndvekedés varhatd, mely 1980. évben
az 1975. évi termelés 126-130%-a lesz. Ha az alkalmazott ablakgyartasi
technolégia nem keriil lényeges mddositadsra /technoldgiai valtéas/, akkor a
terviddszakban tovabbi 1800-2000 £f6 munkdjénak megfeleld éldmunka-befekte-
tésérdl kell gondoskodni, mely mintegy 3000 hazgyari lakas teljes élOmunka-—
igényét fedezné.

Az alapvetd tadrsadalmi sziikségleteket kielégits épitdipari termelés
varhaté novekedése folytdn az ablakokkal szemben tamasztott igények az
ezredforduldig a jelenlegi iitemet meghaladd mértékben fognak n&vekedni,
mely hagyoményosan, elavult ablakgyartdsi mddszerekkel nem elégithetd ki.

A mennyiségi és miiszaki igények ndvekedése k&vetkeztébr. sziikségszeriien
eldtérbe keriil az igények nagysadgrendjéhez igazoddé uj gydrtmadny- és gyar-
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tasi rendszer megvaldsitasinak szilikségessége, annil is inkabb, mert mar

az utdbbi évtized ndvekvd épliletasztalos-ipari termelésében egyre élezddd
ellentmondasok alakultak ki.

Egqurészrdl: -

Vdsrdsardi: -

a tOmeges lakasépités biztositdsa végett a III. és 1IV. Btéves
tervben elvégzett fejlesztés - elsBsorban a paneles és térzsa-
luzatos technoldgia hazai bevezetése -~ az épit@iparban techno-
légial valtast jelentett, és az épités iparositasanak céljat

szolgalta;

az ablakgyartasban a hagyomanyos épitési mdédokhoz igazodd mii~
veleti sorrend és szervezettség valtozatlan maradt, a fejlesz-
tések és régi gyartasi rendszer munkasebességének fokozAsara

iranyultak, nem pedig a komplex gyartmany- é&s gyartasfejlesz~
tésre, vagyis az ablakgyartédsban a technoldgiai valtas eldké-

szitésére;

a hagyomanyos gyartds nyers /méretstabilizdlatlan/ alapanyagra
épiil, az anyag méretét /[alakjat, felliletét/ munka kdzben val-
toztatja. Az egymastdl eltérd valtozésok miatt sziikséges a
munka k&zbeni szakértd vizsgdlodas, és ennek eredményeként egy-
mastdl eltérd technoldgidk alkalmazasa, mely vagy nem keriil
elvégzésre [min8ségromlias/, vagy a munkasebességet lassitja
[rossz eszkdzkihaszndlas/. A hagyomdnyos gyartminy- és gyiar-
tasi rendszer fenntartdsa miatt a mesterségbeli tudassal ren-
delkezd szakmunkasok iranti igény fennall és fokozddik, de ki~

elégitetlen marad;

a méretstabilizilatlan kiindulé alapanyag miatt a midr egyszer
elvégzett megmunkalasokat t8bbszdr8sen helyesbiteni kell,
ezért a hagyomanyos gyartas helyesbiidses rendszerii. A hagyoma-
nyos miiveleti sorrend ennek megfelelBen éplil fel: a szereld
jellegli miiveleteket megmunkalas jellegil miiveletek valtogatjak,
még a beépitést kdvetBen is sziikséges forgicsold megmunka-
last végezni. Ez minBségromliast é&s alacsony szinvonalu ter-

melékenységet okoz;

az ablakszerkezetek gyartmanyfejlesztése a helyesbitéses gyar-
tasi rendszerhez igazodik, azzal komplex egységet alkot, ezért
a konstrukcids megoldadsok a kézmiives iparban kialakult gyart-
manyszerkezetekhez viszonyitva alapelvében valtozatlanok, te-
hat gyartas kdzben igénylik a szerkezetkapcsolatok tObbszdri
mbodositésat;

a funkcidképes kész ablak létrehozasanak szervezettsége kor-

szerlitlenné valt, munkafolyamata kettészakadt, az elsd® és
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mésodik szakaszt két kiilénalld gazdasadgi egység végzi. Az elsd
munkaszakasz [miihelykész ablak létrehozasa/ munkasebessége
gyors, gépesitett, a masodik munkaszakasz /beépités, miikddo-
képes allapotra hozas/ munkasebessége lassu, termelékenységi
szinvonala alacsony. A befektetett élGmunka ardnya a két mun-—
kaszakasz kozdtt 1/3-2/3-as aranyu, alacsonyabb szinvo-

nalu épitési mdédnal 1/4-3/4 ardnyu, az Osszesen gyartott ab-
lakok nem egész l%-aban 4/5-1/5 aranyu /festett-iivegezett/, te-
hat a nagyobbik részaranyt képviseld munkat épit&ipari szerve-
zetben, nem megfeleld szakmai szinvonalon végzik.

Kévetkezményként jelentkezett

az ablakszerkezetek végleges mindsége a fokozott mértékben jelentkezd tSbb-

szbri, utdlagos, alacsony termelékenységi és szakmai szinvonalu méret—
helyesbitések miatt nem kielégitd;

a munka termeldkenysége nem ndvekszik az eszkdz8lt beruhédzasokhoz viszo-
nyitott mértékben;

az épités iparositdsdt célzd, ilzemben készre gydrtott ablakok gydrtdsa kisebb meny-
nyiségben novekszik, mint az alacsony késziiltségi foku hagyomanyos ab-—
lakoké. Ez az ablakgyartds épitSipari termelékenységi mutatdéit kedve-
zO0tleniil befolyasolja;

a termelés bOvitését a szakember- &s dltcldnos létszdmhidny akadalyozza, mi-—
vel'az elavult gyartasi folyamaton beliil a munkaigény nagy, és a munka-
kériilmények javitasa elmarad az orszagos iitemtdl. Ez a munkaerdhianyon

tulmenden a munkaerd elaramlasdhoz vezet;

a nem komplex technoldgiai rendszerbe illesztett nagy munkasebességii
berendezések létesitésére forditott beruhazasok - alacsony szinvonalu
kihasznalas miatt - lassabban térillnek meg a tervezettnél;

a fejlesztés céljara rendelkezésre Aa110 szellemi kapacitds hatékonysdga nem
kielégitd, mivel a tevékenység nem komplex rendszerek kidolgozédsara
/technolbégiai valtas/ iranyul, hanem a rdgi technoldgia egyes munkaele-
meinek /gyartmanyszerkezeti elemeinek/ fejlesztésére, e munkaszakaszon
bellil a munkasebesség ndvelésére, mely a problémak megoldasa helyett

azok ujratermeldédéséhez vezet;

bsszességében: a hagyomdnyos technolégiai bazison alapuld termelédsi ered—

mények egyre kevésbed fedezik az igényelt bdvitett ujratermeléshez szilikséges

er6forrasokat, nevezetesen a beruhdzdsi javakat &s bérfejlesztdsi sztikségle-

teket.
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A jelenlegi gyartmany- és gyartdsi rendszerrel kapcsolatban elvégzett
elemzésck és vizsgalatok igazoltdk, hogy e kedvezGtlen jelenségek megsziin-
tetése kizardlag olyan uj komplex gyartasi rendszer megvaldsitasaval ér-
hetd el, mely a Faablak-gyartdsban technoldgiai' pdltdst jelent. E feladat
végrehajtasa késésben van az épitdiparban mar megvaldsitott technolégiai
valtashoz képest, és jelentOs elmaradasban van a faipar &ltalanos eurdpai

szinvonalahoz viszonyitva is.

1. AZ ABLAKGYARTAS JELENLEGI HELYZETENEK RESZLETES ERTEKELESE

Magyarorszagon a fa alapanyagu ablakok alkalmazasa kiil6nbdzd rendelte-
tésli épitményeken altaladnosan elterjedt. Tobb évszadzados fogalomkapcsolat
keletkezett az ablak mint az épililet tartozéka, valamint az asztalosmunka
mint mesterségbeli tudast igényld ipar kézdtt. BAr az utdbbi évtizedekben
mas anyagok felhaszndlasaval is késziiltek ablakok /fém, miianyag/, mégis,
aki ma Magyarorszagon ablakrdl beszél, altaldban fa terméket feltételez.

Jelenleg Magyarorszagon a lakasépitésben k&zel 100%-ban fa ablakokat
alkalmaznak, és csak a k8zéplilet-épitésben jelentds a fém ablakok beépi-
tési aréanya.

Miianyag ablakok beépitésére mind ez ideig csak kisérleti, illetve be-
mutatdé jelleggel keriilt sor, és e termékek kiilf6ldi gyartdcégek gyartma-
nyai voltak.

Az utdbbi évtizedben a fa ablakokon megjelentek fém /els®sorban alumi-
nium/, valamint milanyag szerkezeti elemek, de az ablak alapvetd szerkezeti
anyaga tovabbra is a kivaldé tulajdonsdgu fa maradt. Az idegen anyagok
/£ém, mianyag/ alkalmazisat els®sorban nem az ablak miiszaki paraméterei-
nek fejlesztési igénye Osztdndzte, hanem elsdsorban a fa kelld mértékben
meg nem oldott méretstabilitasa és nem kielégitd iddallanddésadga miatt val-
tak szilkségessé: rossz bevonati rendszerek miatt az aluminiumlemez bori-
tads /alufa/, a vegyvédelemben nem részesitett fa vizvetBk fokozott korrd-
zidja miatt milanyag vizvezetd, a fa felilileti megmunk&lasi nehézségei és
valtozd feliileti jésaga miatt a PVC feliileti bevonat stb. Ezek a fejlesz-
tések tehat napjainkban a faablakgyartads részleges milszaki-gazdasagi eld-
nyeinek biztositdsara iranyultak, de uj komplex, vegyes anyagu gyartmany-
és gyartasi rendszer létrehozasara vald torekvésrdl - ahol az idegen anya-
gok konkrét miiszaki- paraméterjavitd szerepet gazdasagosan tdltenek be -
nem beszélhetiink.

Kivétel az aluminium ablak gydrtmany- és gyartédsi rendszere, mely ma-
gyarorszagi viszonylatban megoldottnak tekinthetd. Ha az elkdvetkezd évek
kutatasfejlesztési tOrekvései - melyek a fa stabilizdlédsara /méret, alak
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felileti/, valamint korr6ziddllésagi tulajdonsdgainak javitdsdra iranyul-—
nak - eredményre vezetnek, akkor a fabdl készitett /vegykezelt/ ablakok
miszaki és gazdasdgossagi szempontbdl az ezredforduldig is, s&t azon tul-
menden is megtarthatjdk meghatdrozé szerepiiket a hazai ablakgyartasban.
Ezt a megadllapitast alatamasztja az is, hogy a fa fizikai tulajdonsagainal
fogva valtozatlanul az ablakok igen alkalmas alapanyaga /&nmagdban j6 hd-
szigeteld, kdnnyen megmunkalhatd, az alapanyag-el®allitds nem energia-
igényes stb./, 56£ szadzadunk utolsd negyedének nem elhanyagolhatd szem-
pontja szerint a természet dltal ismételten ujratermelddd nyersanyag.

Mindezekért az egyre t¥megesebbé valdé faablakgyartds altal felszinre
keriilt miiszaki-technoldgiai problémdk megoldasaval kell foglalkozni, nem
pedig e problémdk megoldatlansdga miatt a faablakgyartds elvetésének rea—
lizalasat hangoztatni.

A fa ablakok tényleges tVmeggyadrtasadnak - uj komplex gyartmdny- és gyar-
tdsi rendszer utjan vald - megvaldsitdsa kedvezd helyzetbdl indulhat ‘ki.

A milhelykész ablakok gyartdsa ugyanis az utdbbi két évtizedben jelentds sza-
kosodason ment keresztiil olyan formaban, hogy 1975-76. évi szinten az or-
szagos igények 60-65%-at nagyvallalati szervezetben, magas szinvonalon gé-
pesitett, profilozott épliletasztalos gydrakban gyartjdk le. Az e gyartdhe-
lyeken alkalmazott gyartastechnoldgia jelenleg meghatarozd jellegii, és az
itt alkalmazott nagy munkasebességii gépi berendezések kiinduldé alapot te-
remthetnek egy technoldgiai vdltds megvaldsitaséahoz.

Magyarorszagon a faablakgyartads folyamata - és az ehhez megvalasztott
szervezési forma - mindenkor az épitdipar termeléséhez - mint annak szer—
ves része - kapcsolddott. Mint minden ipari terméknek, ugy az ablakgyartas
munkafolyamatanak is kezdete az alapanyagok megmunkdldsdnak megkezdése,
vége pedig a kész, hasznalatba vehetd, miik&dGképes termék létrehozasa.

E munkafolyamatnak kcnkrét miiveleti [az eszkdzdk hatékonysagatdl filiggd
miiveleti idOsziikséglete/ és atfutdsi ideje van. Ezen beliil kiilénds megha-
tarozd szerepe van a miiveleti sorrendnek, mely a fejlesztések /[asztalos-
ipari, épit®ipari/ soradn mdédosulasokon megy keresztiil.

A téglafalazasos épitési méd és az ablakgyartas természetébdl addddan
madr a szazadforduldn sajdtsdgos, egyben jellemzd szervezési forma ala-
kult ki, nevezetesen két egymastdél iddben és térben elhatarolddd elsd és
masodik munkaszakasz. .

Az elsd [viszonylag nagyobb munkasebességii, rdvidebb atfutasi idejii/
munkaszakaszban az épitészeti méretektdl kdzvetleniil nem fliggd faipari
megmunkdlasi miiveletek csoportosultak, mely munkaszakasz végeredménye a
részben elkészitett milhelykész ablak. /A részben elkészitett-séget azért
szilkséges kihangsulyozni, mert ez kifejezi, hogy a kész, niikédSképes ab-
lak eléréséig szamos miveletet kell még elvégezni, melyek mdédja és minGsé—
ge az ablak végleges és tényleges értékének alakuldsdra alapvetd mddon
hat ki./
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A miasodik /viszonylag lassubb munkasebességli, hosszabb atfutasi idejii/
munkaszakaszban a kOmilves szakmunkaval elvégzett beépités, festés, iivege-
zés, miikddSképes allapotra hozas miiveletei csoportosultak.

Az els® és masodik szakasz kiildnvadlasat /melyek k&zé& &ltaldban jelentds,
de nem kivanatos raktarozésl idd is ékel&ddtt/ elsBsorban az épitési méd
miiveleti sorrendje és atfutasl 1deje eredményezte, és mivel a masodik sza-
kaszban az asztalosmesters&gt®8l Zdegen szakmunkdk /kOmiives, iiveges, mé&zold/
dominaltak, a teljes méasodik szakaszt épitdiparl szervezetben végeztették.

Kezdetben ett®l a csoportosulastédl fliggetleniil az asztalos szakmiba
vagd Osszes munkat egy gazdasigi egység végezte [épitési vallalkoz6, aki-
nek asztaloslizeme és épitSszervezete volt/, késSbb a teljes munkafolyamat
asztalosmunka elemelt az ©ndllé asztalosiizemek, majd ezt kdvetden - 1958~
59. évtdl kezdddBen - a masodik munkaszakasz minden miiveletének végrehaj-
tasat /beleértve az asztalos szakmunkaelemeket is/ éplt@ipari feladatkOr-
be és szervezetbe utalték.

Ez a megosztottsdg a munkamegosztds révén - a kezdetl iddszakban /[1958~-
65/ =~ elsGsorban a milhelymunkdkban hozott termelékenységi eredményeket,
ugyanakkor azonban a funkcidSképes végleges ablak minBségéért érzett fele-
15sséget megosztotta, a szerves egészet képezd munkafolyamat elsd &s ma-
sodik része egymistdl elidegenedett. Az épités iparositdsa oldalardl terv-
be vett azon célkitiizés, hogy a hésodik munkaszakasz munkamennyisége fo-
kozatosan, de gyors iitemben cs&kkenjen, gyakorlatilag nem k&vetkezett be.

Az 1, jellegébra a munkamennyiségek arény-alakuldséat mutatja.

Az abrabdl kitiinik, hogy az els® é&s masodik munkaszakasz élOmunka-ara-
nydban alapvetd vAltozas kdvetkezett be. Mig 1955~ben 1 £& {lizemben dolgozd
ablakgyartd munkasra 1,5 6 killsd munkas, addig 20 év mulva, 1975~ben 1 £3
Uzemben dolgozd munkdsra mir 2,6 f& klilsd munkés jutott. Figyelembe kell
venni, hogy ez idd alatt a termelés volumene t8bbszdrdsen nGtt, és igy a
hazai viszonylatban jelenleg ablakkészitéssel foglalkozd 11 ezer munkéasboél
a mintegy 7940 f& kiils® munkds alacsony termelékenységi szinvonalon dolgo-
zik. /A 7940 f& mindazon él8munka-mennyiséget reprezentdlja, mely iparosi-
tédsi intézkedésekkel milhelymunkava tehetd, fliggetlenlil attdél, hogy ezt je-
lenleg kOmiives, {iveges, madzold stb. szakmunkasok, vagy lakossédgi vonatko-
zasban haziiparosok végzik./

A kiils® munka teljes k&rii iizemesitése esetén a klils® munk&sock termelé-
kenysége - redlis szamitdsok mellett - kétszeresére ndvelhetd. Ilyenforman
a éyérté ipar termelését 1,8 milliadrd Ft/évvel ndvelheti /3970 £6 x 457 00O
Ft/f5/év, mely utdbbi a jelenlegi lizemi termelékenységi szint/, mindezek
mellett az épitSipar és ezen keresztiil a népgazdasig szémiara 3970 £5 épitd-
munkds munkadjanak megfeleld é&l8munka szabadulhat fel, mely ~ 7500 hdzgyari

lakds teljes él0munka-igényével egyenértéki.
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ABLAKOK ELOMUNKAIGENYENEK ALAKULASA (1955-1975) KEPZETT (SZAMITOTT)

VEZERGYARTMANY ALAPJAN

MEGJEGYZES:

Mig 1955-ben 1 épiiletasztalos
munkasra 15 f8 kilsé munkas
esett, addig 1975-ben mar 26 f4 jut.

1975 58 686 1975
246

1955 1955
T T T T T T T 5 g T T T T T T

[ 5 4 2 | 2 7 1 2 3 4 5 1] 7 ]
Q__ ELOMUNKA JGENY [ 6RA) ELOMUNKA I1GENY (6RA) _.b

Lt  MOHELYMUNKA I KULS6 MUNKA

(Mahelykész ablakok, épiiletasztalos (Nem épiiletasztalosipari szervezetben

Uzemben végzett munka) végzett munka)

1. dbra

Egy ilyen értelmli munka-atcsoportosuldsnak a jelenlegi ablakgyéartési
szinvonal és szervezeti forma nem kedvez, mivel az iparositéds iranyaba
haté miiszaki intézkedések nem jarnak kdzvetlen /egy gazdasdgi egységen
bellili/ létszamnyereséggel, hanem a létszamnyereség mas gazdasagi egysé-
gekben [épitGipari vallalat, kisipar, lakossig stb./ jelentkezik. E 1lét-
szam megszerzdse csak olyan magas szinvonalon létrehozott gyartédsi folyamat
utjan lehetséges, ahol a munkakdriilmények és a munka szervezettsége alap-
vet®en megjavul, a megkivant termelékenység nem a munka intenzitaséan és
a megkdvetelt nehéz fizikai munk&n keresztiil, hanem kulturdlt termelési
rendszer keretében valdsul meg. E magas miiszaki szinvonalon létrehozott
gyartmany-, gyartasi rendszer az épitdiparban kordbban végrehajtott tech-
noldégiai valtashoz igazodik, és egyben az ablakgyartédsban is technoldgiai
valtast jelent. Mas oldalrél az épitdipar részérdl jelentkezd korszerii igé-—
nyek kizérdlag olyan - az ablakgyartdsban végrehajtott -~ technolégiai val-
tassal elégithetdk ki, mely magas termelékenységi és mindségi szinvonalat,
valamint alapvet®en jobb munkakdriilményeket biztosit, tehat az atcsoporto-
sulé munkaerdre vonzd hatdssal van.

Az ablakgyartads jelenleg szervesen az épitOipari tevékenységhez kapcso-
16dik, mely egyrészrdl lemérhetd abban, hogy a kész, funkcidképes ablak
elB4dllitdsahoz szilkséges munkaidd felhaszndldsa mintegy 2/3-ad részben épi-
tési helyen /éplileten/, illetve épitdipari z&rt munkahelyen tdrténik.
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Ezt az aranyt a killdénb&z3 épitési mdédok kismértékben mbédositjdk. Kivé-
telt képeznek az asztalosizemben festett, livegezett szerkezetek, de ezek
rendkivil alacsony jelenlegi részaranyuk miatt |az &ssztermelés nem
egész l1l%-a/ nem mértékaddak.

Az, hogy az épitési mddokhoz, azok konkrét munkafolyamatdhoz kapcsold-
dik az ablakgyartads, lemérhetd masrészrdl a kész funkcidképes ablak eld-~
dllitasanak atfutasi idejébdl is /lasd 1. tablazat/.

1. tablazat

Ablakok atfutasi ideje /napokban/ a gyartads megkezdésétdl

a mikdddképes végleges allapotig

M.e.: nap

Atfutasi 1do )
Az ablak megnevezése éplletaszta- épitbipari Usszesen
los lizemben szervezetben

Téglafalazdasos épités ablaka 9 210 219
Salakblokkos épités ablaka 11 150 161
Paneles /szovjet hazgyari/

épités ablaka /nem {izemben

festett/ 13 110 123

Megjegyzés: A tdbldzat egyben azt is jelenti, hogy a hazai épilletasztalos-ipar jelenleg
nem gydrt olyan ablakot, mely épitési mddtdl figgetlenill — azonos munkard-
forditdssal &s dtfutdsi idével — konvertdlhatdan alkalmazhatd lenne. A jelen—
leg gydrtott — az Ussztermelds nem egész 1%-a — festett, ivegezett ablak
sem az, mert csak a szovjet hdzgydri épitdsmédndl alkalmazhatd.

Az épitdipari szervezetben jelentkezd viszonylag hosszu iddtartam az
atfutdsi iddbe ténylegesen beleszamit, mert ez idd alatt az ablakot olyan
hatdsok érik, melyek a véglegesen funkciondld ablak mindségét alapvetd
médon befolyasoljak. /Ha ez az idd rdvid lenne, Snmagdban is mindségjavitd
hatésa lenne, és éppen az asztalosilizemi kdszre gydrtds az, amely ezt az iddt
alapvetd mbédon lerdviditheti./

A jelenlegi épliletasztalos-ipari termeld tevékenységre - annak tagozd-
dasara - tehat az épitdipari mdédszerektdl /épitési mdédtdl/ fliggd megosz-
tottsdg a jellemzd olyannyira, hogy orszdgos viszonylatban egyetlen olyan
épliletasztalos-ipari gyartadsi rendszer sincs, ahol a teljes munkafolya-
matot szakvallalat végzi.

Ezen tulmenden a kiilénb5zd épitési mddokhoz kapcsoldédd munkafolyamatok
egymashoz viszonyitva is jelent®sen eltérSek, és csak a gyartdsi rész
/|elsd szakasz/ mutat némi hasonldésdgot, de semmi esetre sem azonossagot,
vagy egyéb szempontok alapjan csoportosithaté egységes képet. A legnagyobb
részaranyt képviseld teschauer rendszeren belill is nagy a megosztottsag, kon-

vertadlhatésagrdl nem beszélhetlink.
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Jelenleg Magyarorszagon a kovetkezd épitési mdédokat és az azokhoz szo-~
rosan kapcsoldédd ablakgyartasi mdodszereket hatarolhatjuk el:

1. téglafalazasos épitési méd,

2. blokkos [k&zépblokkos/ épitési mdd,

3. paneles épitési mdéd utdlagos ablakbeépitéssel,
4, térzsalus épitési mdd,

5. kdnnyliszerkezetes épitési mod.

A felsorolt épitési mdéddokhoz szallitott miihelykész termék készililtségi
foka mas és mas, de jelentOsen eltér a masodik munkaszakasz /beépités, mii-
k&doképes allapotra hozas/ miveleti sorrendje és munkamennyisége is.

A miihelykész termékek valamennyi épitési médhoz vald konvertdlhatdsaga
mindaddig nem kozelithetd meg a gyartas /elsd munkaszakasz/ oldalardl,
mig az ablakgyartas teljes munkafolyamatanak csak kisebbik részét végzi
az asztalosilizem.

A termeld tevékenység szervezetl tagozddasaban /megosztottsdgaban/ sem
képzelhetd el mdédosulds, mig a teljes munkafolyamat élSmunka-mennyiségébdl
a gyartd ipar alacsony szinten részesedik. )

A miiszaki fejlesztés nagy lehet®sége éppen abban van, hogy jelenleg a
gyarban 1 f6h6z viszonyitva 2,6 £0 olyan kills® munkas dolgozik, akik a
gyari munkdhoz mérten igen alacsony termelékenységi szinvonalon dolgoznak.
Ha e kilils® munkaerd, mintegy 50-55%-anak gyari, magas termelékenységi
szinvonalu foglalkoztatisa fejlesztés utjan realizalddik /1964. évi, az
épitéé iparosodasardl sz616 part- és kormanyhatarozat/, ugy az épitdipar
szadmdra orszagos szinten mintegy 4000 £6 munkaerd felszabadithaté.

A felsorolt tényekbdl az a kdvetkeztetés vonhatd le, hogy az épitési
médoktdl figgetlenitett, minden épitési rendszerre alkalmazhatd, konvertdlhatd
ablakok t8meggyartédsa kizarbdlag a végleges beépitésig /tényleges szerelé-
sig/ bezardlag ilizemben elkészitett ablakok gyartmanykonstrukcidéjénak és
gyartasi rendszerének megvaldsitdsa utjan valdsulhat meg.

A megvalbésitéds célja és szilkkségessége egyértelmii, a megvaldsitas médja
azonban t8bbiradnyu elemzést kivan. Els®sorban annak vizsgédlata szilkséges,
hogy a t8bb évtizede kialakult gyadrtmény- é&s gyartasi rendszer tovdbbfej—
lesztés utjdn alkalmas-e az igények hosszu tadvon vald kielégitésére, vagy
pedig a feladat megoldasdhoz alapvetd vdltozdsok szilksdgesek-e?

2. A MUHELYKESZ ABLAK FOGALMA

Milhelykész ablak az olyan, rédszben elkdszitett ablak, melynek miiszaki pa-
raméterei /késziiltségi foka stb./ a t8bb évtizedes, sOt évszazados gyakor-

latnak megfelelden alakultak ki.
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E gyakorlatot kiformalta egyrészrdl a tdbb évszdzada valtozatlan épi-
tési méd [falazésos/, masrészrol a tradiciondlisan kialakult szakmik /aszta-
los, lakatos, mazold, iliveges stb./, és hogy az igény szerint jelentkezd
munkédkat csak a szakemberek egymds utdn, kiilén-kiilén a miiveletek természe-
tes /épitési munkatdl fiiggd/ sorrendjében végezhetik el.

Az ablakgyartas /készités/ munkafolyamatdban az egyes szakmak iddben
eltolva t8bbszdr is megjelentek, igy az asztalosok is, akik a milhelyben
gyartottak, majd a beépités utén szereltek.

Ha a kézmlives iparban milhelykész ablakrdl beszéltlink, vagy beszéliink,
altalaban mindenki - legfeljebb kis eltéréssel - ugyanazt a megjelenitésii
[készliltségi foku/ fa ablakot értelmezi.

Mindezen tulmenfen a milhelykész ablak £f3& lényegei:

a/ a véglegesen funkcion&dld ablakhoz viszonyitva magédban foglalja a

legfontosabb anyagokat és szerkezeteket;

b/ a véglegesen funkcion&dld ablakhoz viszonyitva nem foglal magaban

minden anyagot és szerkezetet;

¢/ a még késtbbiek soridn bedolgozandd anyagok és szerkezetek az ablak
paramétereit - elBre nem lathatd mdédon, de lényegesen - meg fogjak
véaltoztatni, ezért a mihelykész termék a vdgmindsdg szempontjabol
nem értékelhetd,

d/ a technoldgiai vdltds jellegli épitdipari fejlddés kapcsan a miihelykdsz
termék egyértelmi miszaki értelmezédse felbomlik, mert a teljes ablakgyartd

munkafolyamaton-beliili miiveleti sorrendcserék valnak sziikségessé.

A mihelykész fa ablak tehadt olyan - szinte egyediilalldan sajatsagos -
ipari termék, mely sem nem alapanyag, sem nem félkdsz termék, hanem egy olyan
régazben elkészitett ipari termék, melynek jelenlegi rdezben elkdszitettségi foka
miiszaki t&rvényszeriiségek alapjan nem indokolhatd. /Nem indokolt fa termé-
ket vizes habarccsal befalazni, nem indokolt midzolast, lakkozast, ivege-
zést épitési munkahelyen végezni stb./ A teljes ablakgyartdé munkafolyamat-
nak tehat olyan szakaddsa van, amely a miszaki, gazdasagi fejlddés szempont-
jédbdél egyre inkabb tarthatatlan.

Mindezekért az ablakgyartds technoldgiai valtds iranyaba hatd miiszaki
fejlesztése nem szoritkozhat kiilén a mithelymunka £s kiilén a killsd munka

fejlesztésére.
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3. A GYARTASI RENDSZEREK ERTELMEZESE

A gyartmany- és gydrtasi rendszerek tadrgyal&dsédnal altalaban a gyartmany
elsBbbséget élvez /eldszdr mondjuk meg, hogy mit gydrtunk és utdna tar-
gyaljuk, hogy hogyan/.

Kutatdsunk sorén a sorrendet megforditottuk, mivel igy el®ny&sebbnek
mutatkozott az egyébként komplex rendszer t8rvényszeriiségeinek feltarasa.

Az ipari termékek elB&llit&sdnak rendszere - ezek alapelvét tekintve -

két, egymdstdl elhatirolhatd csoportra oszthatd:

a/ helyesbitéses [egymidshoz dolgozasos/ gyartadsi rendszer,

b/ csereszabatos gyartdsi rendszer.

A helyesbitéses gyartédsi rendszert a t&megszeriiségi fok alacsonyabb
szintjén a kézmives ipar /kisipar/ és a valtozatos termékeket el&allité
kislizemek alkalmazzédk. Ez a gyartdsi mdd feltételezi, hogy a termékeld-
4l11itas minden fazisdban az elvégzett milveletek eredményét a szakember é&rté-
kelje, és ennek fliggvényében ddntsdn a kdvetkezd milvelet megmunkaldsi méd-
jat illetBen. Ezért a gyartds sordn a vizsgdlddds ~ dontds ~ vdltozatos vdgre-
hajtds ciklusai t&bbszdrbsen ismétlddnek. E gyartédsi rendszerben altaléanos
milveleti sorrend van meghatirozva, de az ettdl vald eltérés, a milveleti
sorrend felcserélése, egyes miiveletek sziikségszerli megismétlése e gyarta-
si méd természetes velejardja.

A helyesbitéses gyartasi rendszert egyrészrdl a valtozatos termékfajta-
kat e186411ité gyartdhelyek alkalmazzik, de ezen tulmenBen kiilldndsen azok
az lzemek, melyek olyan természetes [6ld, egymastdl eltérBen viselkedd/
alapanyagok feldolgozasat végzik, melyek munka k&zben paramétereiket eldre
ki nem szamithatd médon viltoztatijik.

A helyesbitéses gyartasi méd nélkiildzhetetlen tartozéka az eljaréasok
gazdag valtozatAt ismerd szakember, és az eljaradsok végrehajtésahoz sziiksé-
ges esszkdzdk sokfédlesége. E gyartadsi moéd masik jellemzbje, hogy a munkafolya-
mat sordn a megmunkdld jellegil |az anyag paramétereit megvaltoztatd/ &s szereld
Jellegii [az alkatrelemeket egyesit®/ miveletek vdltogatjdk egymdst.

A csereszabatos gyartisi rendszert altaldban a tOmegszeriiségi fok maga-
sabb szintjén 4116 nagylizemek alkalmazzdk. E gydrtasi mbéd a céltermék al-
katrészeinek tSmeges készre gyartasan, majd ezt kdvetden a kész alkatré-
szek 6sszeszerelésén alapul. A gyartdsi méd velejard kdvetkezménye egy-—
részr8l az alkatrészek szigoru paraméterrendszere /mérettiirés, egyéb fizi-
kai &llapotok pontos determindltsaga/ és a paraméﬁérrendszer stabilitéasa
/ha elkésziilt, ut&na mar ne valtozzon/, midsrészrSl olyan szerelési elja-
rédsok [kdtBelemek és kapcsolasi mbédok/, melyek az alkatrészek paraméterei-
nek megvaltoztatédsa nélkiil biztonsagos /funkcidképes/ végterméket ered-
ményezzenek. A csereszabatos gyArtdsi rendszernek tehdt paramétereit nem

vidltoztatd /ismert tdmegszeriiségek mellett valtoztatd/, stabilizalt alap-
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anyagb6l kell kiindulnia, gyartdsi technoldgidja és eszkdzei céljellegilek
/szigoru paraméterrendszerbe szabadlyozottak/. Az e gyadrtadsi rendszert
létrehozd és lizemeltetd szakemberek képzettségére elsBsorban a magasabb szin-
vonalu miiszaki-tudomanyos ismeretek jellemz8ek ~ szemben a mesterségbeli
tudassal rendelkezd, a technoldgiai valtozatok sokasdgat ismerd, azt min-
denkor alkalmazni tuddé szakembertipussal. Mindezekbdl kdvetkezik, hogy a
csereszabatos gyartasi rendszer k&tdtt, csak annak a feladatnak a létre-
hozéasara alkalmas; melyre megtervezték, tehat valtozd paraméterekkel ren-
delkezd [stabilizalatlan/ alapanyagot feldolgozni, vagy valtozé paraméte-
rekkel rendelkezd termékeket - a berendezés atdllitdsa nélkiil -~ eldalli-
tani nem képes.

E gyartasi mdéd tovabbi jellemz&je, hogy a munkafolyamat sordn a megmun-—
kdls jellegil és szereld jellegil milveletek nem vdltogatyjdk egymdst.

Mindemellett a csereszabatos gyartasi rendszer kiemelkedd miiszaki-gaz-

dasagi eldnyoket biztosit a helyesbitéses gyartasi rendszerrel szemben:

- nagy munkasebességii technoldgiai berendezések allithatodk {izembe,

- tOmeges alkatrészgyartas szervezhetd,

~ terililetigényes /[termeldteriilet, raktéar/ szerkezeti elemek csak a
munkafolyamat végén jelentkeznek,

- viszonylag szerény tipizalt, méretegységesitett alkatrészvalasztékbdl
a késztermékek gazdag valasztéka szerelhetd Ossze [szemben a helyes-
bitéses gyartasi mdéd ellentmondasos késztermék-méretegységesitésé-
vel/,

- a végtermék minSsége egyértelmien determindlhatd, és Osszefliggései
a gyartdsi technoldgia elemeinek fejlettségével /méretpontossig,

részminGség stb./ szoros és vilagos kapcsolatban vannak.

A gyartott termékmennyiség, illetve a tdmegszeriiség bizonyos fokén a
helyesbitéses gyartdsi rendszer ellentmondasai kiélez®dnek, és elkeriil-
hetetlenné valik a technoldgiai valtas a csereszabatos gyartasi rendszer-
re, mint az a tovabbi elemzések soran az ablakgyartdsban igazolast nyer.

A tovabbiakban vizsgalatainkat annak igazolasara iranyitottuk, hogy a
hazai faablakgyartas 1,3-1,5 millidrd Ft/év szintje ellenére - még a nagy
sorozatgyartdsban is - helyesbitéses gyartdsi rendszert tartunk fenn, mely

6nmagaban halmoz6ddé problémaink forrasa.

a/ A jelenlegi ablakgydrtdsban a megmunkdldsi &s szereld jellegil milveletek vdltogatjdk
egymdst, a gydrtds korai szakaszdban nagy térfogatu, nehezen kezelhets szerkezeti
elemek keletkeznek.

A probléma jellegének behatarolasara a 2.jellegdiagramot dolgoztuk ki.

A hazgyari ablakok szereltségi fok&t bemutatd diagrambdél kitiinik, hogy
az élomunka-felhaszndlas 1/4-énél mar kdzel 50%-os szereltség jelentke-
zik, ami rohamosan nd, és ha a gdrbe alatti teriiletet atlagoljuk, ugy
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kimutathaté, hogy az éldmunka tovabbi 3/4-ének befektetése mintegy 80% sze-
reltségi fok mellett téfténik, rendkiviil megnehezitve a technoldégiai meg-
munkalas és anyagmozgatas feladatait.

Ha a gbrbe alatti teriiletet a teljes élOmunka idStartamara &tlagoljuk,
ugy megkapjuk, hogy az éldmunka-raforditds mintegy 65%-os a&tlagos szerelt-
ségi fok mellett tdrténik. Szembedllitva ezzel a magas alkatrészgyartasi
szinvonal mellett eldallitott kemény PVC féliaval kezelt korpuszbutorok
jellegabrajat létﬁatjuk, hogy 75% élOmunka-felhaszndlasig a szereltségi
fok zérus, és e hatdrértéknél is csak mintegy 15% szereltségi fok jelent-
kezik.

Az ezutadn bekdvetkezd rohamos emelkedés a korszerii gyadrtastechnolégiai
rendszer jellemzd velejardja.

E technolégiaban a teljes éldmunka idGtartamdra atlagolt szereltségi
fok a 20% kdzelében van, szemben a helyesbitéses rendszerii ablakgyartas
65%-0s értékével. Ezt az eredményt a faipari viszonylatban nagymértékben
méretstabilizdlt kiinduld alapanyag /forgdcslap/ és a célszeriien kialaki-
tott, mar csereszabatosnak mondhatd gyartési rendszer biztositja, mely-
nek alapja az alkatrészek készre gydrtdsa |méret, forma, feliilet, szerelvény-
vasalathely stb./.

Tovabbi - nem faipari - csereszabatos gyartdsi rendszereket tanulma-
nyozva az Osszéldmunka felhaszndlasara vetitett atlag, 8-12% szereltségi
fok is elérhet3 a legfejlettebb tdmeggyartasi technolégidkban.

b/ A jelenlegi ablakgydrtdsban az alkatrészek méreteiket /felilletilket/, megmunkdltsdgi
fokukat az elsd milvelettdl az utolsdig vdltoztatjdk.

Az ablakok jelenlegi gyartastechnoldgidjara jellemzd, hogy a mintegy
32-38 db alkatrészb®l késziild dtlagos ablak alkatrészei, mintegy 12-18 mii-
veleti 1lépcsdben nyerik el végleges funkcidképes allapotukat.

Tehat a jelenlegi ablak t&bb forgacsoldsi és szereld jellegil miveleteken
keresztiil valik funkciodoképessé. Pl. a végleges szarnykeresztmetszet nyolc-
szori megmunkalas jellegii beavatkozassal alakul ki, a végleges szarnyalkat-
rész hossza pedig hatszori beavatkozassal médosul.

Az a tény, hogy egy ablakszadrny-alkatrész 11 megmunkdlasi és 3 szerelé-
si miiveleten keresztiil jut el a végsd funkcidképes &llapotahoz, egymagdban
is jellemzd a gyartmany- és gyartasi rendszerre. Ez a gyartdsi rendszer
alapvetd mdédon magadn viseli a kézmilvesipar mérethelyesbitd - egymashoz
dolgozasos - mdédszerének bélyegeit. Ennek eldnytelen, karos oldala egy-
részrol abban jut kifejezésre, hogy mig a kézmiivesiparban e 15 miivelet
elvégzése viszonylag kis teriiletli miihelyen beliil /minimalis anyagmozgatéas
mellett/ elvégzésre keriilt, ugyanakkor e technoldgia gépesitett valtozata
rendkiviil hosszu technolégiai utat és indokolatlanul nagy anyagmozgatast

igényel.
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Hatranyok jelentkeznek a megmunkdlds energiaigénye és él3munkaigénye
szempontjabdl is, ugyanis a tobbszdér ismételt megmunkdlisokat hatvényozott
liresjarati és kihaszndlasbeli hatranyok terhelik /jelent&s a miiveletek
kozbeni varakozasl idd is, mely t8bbszdr ismétlddd termeldteriilet~-lekdtés—
ben jut kifejezésre/.

Vizsgaltuk, hogy az ismételt helyesbitések elvégzése a gépi berendezé-
sek pontatlansdga miatt k¥vetkezik-e be.

Az Psszefoglalt mérési eredményekbdl az a k¥vetkeztetés vonhaté le, hogy
a keresztmetszeti megmunkdld gépek 2-3 tizedmilliméter pontoessiggal képe-
sek az alkatrészeket megmunk&lni, ami a funkciondlis termék méretkdvetel~
ményeit tekintve kielégitdnek mondhatd. {

Megallapitottuk, hogy a faipari gépek megmunkalési méretpontatlansdga nem le~
het oka &s indoka a helyesbitdsee gydrtdsi rendszer femntartdsdnak [nem olyan nagy a

pontatlansdg, hogy t&rvényszeriien médositani kellene/.

e/ A jelenlegi ablakgydrtdsban a gydrtdsi folyamat nagy részében az alkatrdszek viztar—
talom foka vdltozik, ami a gydrtde k&zbeni méretvdltozdsokat /feltlleti &s alakvdlto-
zdsokat/ eredményez.

A jelenlegi ablakgyarté {izemek nagy részében a faanyag el&irt kiinduld
nedvességtartalma nem biztositott, ezért a faanyag munka k&zben vizet ve-
szit. A vizveszités az anyag /alkatrész, szerkezeti, elem/ munka kdzbeni md-
dosuldsahoz vezet /méretvAltozis, vetemedés/. A vizveszités és a fenySfa
méret@éltozésa kozottl &sszefliggések kdzismertek.

5-6%, vagy ezt meghaladd munka kdzbeni vizvesztés az ablak szerkezeti
kapcsolatait bizonytalanni teszi, és egyéb illeszkedési és feliileti hibak
forrasava valik.

1976 .majus~-junius hdnapban méréseket végeztiink a faanyag munka k&zbeni
vizveszitésére vonatkozdan, melyet a 2. tdblazat foglal Ossze.

A vizvesztés hatldsira bek8vetkezd valtozasokra méréseket nem végeztiink,
mert ez elsSsorban a termék végmindségében jut kifejezésre, és az 1. és
2. gyartdhely termékeinél - még a beépités uténi -~ tovabbi vizvesztéssel
is kell szédmolni.

Ilyenformén negativ értelemben a faanyag munka k&zbeni jelentds méret-
valtozasa [sz&ritdk hidnya, nem megfeleld szaritdk/ é&s a helyesbitéses
gyartistechnoldégiai rendszer szoros 8sszefiiggésben van, mert az eldre ki
nem szamithatd vAltozasokat, illetve azok helyesbitésének szilkségességét
csak mesterségbeli tudassal rendelkezd szakember tudja észlelni, illetve
azt valtozatos technoldgiai mddszerekkel elvégezni. Lényegében erre ve-
zethetd vissza, hogy egy alkatrész végleges keresztmetszete nyolcszori,

megmunkdlis jellegli beavatkozas utdn nyeri el végleges allapotét.
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2. tablazat

A faanyag munka k&zbeni vizveszitése ablakgyartd ilizemekben

A vizveszités helye

Az abla-

P szAaritd + gép- szereld-| raktar~ |kok vég-
Gyarto hely szabaszat| miihely ben ban nedves-
ségének

A vizvesztés mértéke a relativ nedves-| Aatlaga
ségtartalom %-aban

1. Mesterséges szaritd
nélkili gyartdhely 2,4 3,3 3,0 1,1 18,7
2. Nagy térszaritédval
felszerelt gyartdhely 9,6 2,5 1,8 0,8 16,5

3. Mesterséges szaritd-
val felszerelt gyar-
tohely 18,5 0,7 0,3 0,0 11,8

Méggegyzés A mérések sordn a kiinduld nedvességtartalom mindenkor a gydridsba adott
palld és deszka nedvességtartalma volt, meZynek dtlagos értéke 25~30% rela-
tiv nedvessdgtartalom. A szdmitdsok sordn kizdrdlag a vizvesztdst vettilk
Figyelembe.

Mivel a jelenlegi gyArtasi rendszer miiveleti sorrendjének utolsd ne-
gyedében részesiil az anyag végleges és hatékony fellileti védelemben, a
folyamat nagy részében a légnedvesség mbdositd hatasaval kell szamolni.

E mOdositd hatds elsBsorban az alkatrészek munka k&zbeni feliileti min&ségi
mbédosulasaban jelentkezik, és ez kiiléndsen a nem egységes fa szbveti szer-
kezet esetén mutat kedvezdtlen képet. Az ablakgyArtasban a feny&fa rost-
jainak szaliranya az alkatrész hossztengelyével altalaban parhuzamos, de
az Ossztérfogatot vizsgalva jelentds szdgeltérések tapasztalhatdk, mely

a feliiletre vald szalkifutdsokban nyilvanul meg.

A szAlkifutdsos részek eltérd megmunkidlasi eljArast igényelnek [eld-
toléas, metszlsz8g, forgadcstdrd helyzete/, a parhuzamos, szaliranyhoz meg-
vdlasztott forgdcsolasi technolbdgia a szdlkifutldsos részeken nem eredmé-
nyez kiel&git®d feliileti jbésadgot. Ezen tulmenden a légnedvesség hatdsatdl
nem védett megmunkalt szAlkifutidsos feliiletek a nedvesség hatasara kedve-
zO0tleniil viselkednek, a feliiletmindség miiveleti beavatkozAs nélkiil romlik.

A 3. tAblazat a szdlkifutdsok fajtdinak és eldforduldsuk gyakorisaga-
nak fliggvényében mutatja be 1 m2 erdeifenyd feliiletre vetitett, a felii~

leti érdességben bek&vetkezett valtozidsok mértékét.
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3. téblazat

A fa rostjainak az alkatrész felilleté-
A fa allapota vel bezért szbge fokokban

0-30 31-45 46-60 61-75 76-90

Feliilet %-a az alkatrész &ssz-
feliiletének %-aban 73 11 8 3 5

Fellileti érdesség vizelvezetés
eldtt, ill. a gépi megmunkalés
utadn 1 O6rdval /csiszolt feliilet
millimikron/ 6 5 16 20 29

Feliileti érdesség 3% vizvesztés,
i1l. 12 nap eltelte utén
/millimikron/ 12 12 60 93 130

A fa nedvességtartalmanak munka k&zbeni valtozdsa és a gyartdsi folya-
mat nady részében a légnedvesség hatadsdnak vald kitettsége munka kdzbeni
szakértd vizsgalddast, egymdstédl eltérd beavatkozast és ismételt helyes-
bitéseket igényel. A faanyag kezdeti nyers allapota gyartds k&zbeni védet-
lensége [stabilizdlatlansdga/ miatt a sziikséges helyesbitések a jelenlegi
ablakgyartasban olyan tomeges méretekben jelentkeznek, hogy elvégzésiik a
térhéditdé nagy munkasebességii folyamaton beliil egyre inkabb nem biztosit-
hatdé, ezért e terilileteken az ellentmonddsok rendkiviil kiélezddtek /a javi-
tatlan selejt széazalékénak ndvekedése, kedvezdtlen mindségli beépitett al-
katrészek stb./.

Az ablakgyartas korszerii alkatrészgyartadsi rendszere az 1972-74., évek-
ben végzett kutatas keretében kidolgozasra keriilt. A technolégiai folya-
mat végeredménye: mindségileg feljavitott, az ablakgyartéds szamara bizton-

sdgos alkatrész-alapanyag.

d/ A jelenlegi ablakgydrtdsi rendszerben a mesterségbeli tuddssal rendelkezd szakemberek
irdnti tgény fenndll, mert a gydrtds kbzbeni eltérd vdltozdeokat észlelni kellene, de
ez az igény egyre kevésbé elégithetd ki.

Ablakgyartasunk technoldgiai rendszere a luc- és erdeifeny® alapanyag-
ra mint természetes anyagra épiil fel, mely anyag legalapvetSbb tulajdon-
sadga, hogy méretvaltozasa mindenkor bekdvetkezik, ha e higroszkdépos tulaj-
donsagu anyag - rosttelitettségi hatdr alatti - nedvességtartalma valto-
zik. Bar a kiszAradas és visszanedvesedés nagyszamu ismétlddésével ara-
nyosan a méretvaltozds mértéke jelentdsen csdkken, a nedvesség hatasatél
nem védett faanyag méretvdltozdsaval mindenkor szamolni kecil.

A faanyag ezen tulajdonsdga az asztalosok eldtt mindig is ismert volt.
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Ismerték mindazokat az egymastdl eltérd eljarasokat, melyeket a fa visel-
kedésének megfelelBen alkalmaztak. Az a szakember, aki ezeket az eljaraso-
kat megtanulta és foképpen jol és idSben alkalmazta, a szakma elismert
ﬁestere volt.

Az asztalos mesterség lényege tehdat:

"Munka kézben nézni, tapasztalni, a célszeril eszkdzt és eljdrdst kivdlasztant,
és a miveletet a szakdrts dintésnek megfelelden elvégezni."

Az asztalos munkafeltétele a nézés, tapasztalds [alacsony munkasebes-~
ség/, valamint az egymé@stdl eltérd eljarasok alkalmazhatbésadganak /eszk®z-
feltétel és iddbeli/ lehetdsége.

Az ablakokkal szemben jelentkezd tarsadalmi igények rohamos névekedése
egyre inkabb sziikségessé tette nagy munkasebességii §épek izembeallitasat,
ezért gyorsult a technoldgia, rovidiilt az atfutédsi idd. A nagy munkasebes-
ségl gyartdsorok egyre inkdbb "lenyomtdk" a mesterség lényegét, vagyis a
"nézni, tapasztalni, donteni, valtozatos eljardsokat alkalmazni" - lehe-
tOségét.

Az ablakgyartas korabbi id@szakdban az ilizemekben megjelent a "szenvedd
asztalos", aki természetes, munka k&zben médosuld fat dolgozott fel, né-
zett, tapasztalt, de eltérd eszk6z hijjan annak alkalmazdsadra madr nem volt
lehetdsége. A késdbbi iddszakban - asztalosok hidnyadban - madr csak az Ohaj
maradt meg: munka k&zben mdédositani kellene, de ennek most mar az eszkdzdk
és elvégzés lehetdségének hidnya mellett a szakember-feltételei is megrom-—
lottak.

Gyartasunkbol az "asztalos mesterség lényege" szinte teljesen kiszorult,
és ma mar az ablakgyartas csak abban a tekintetben asztalosmunka, hogy a
termékek fabol késziilnek, és mert az anyag és mesterség torténelmi foga-
lomkapcsolata nem szakad szét egykdnnyen.

Ez a helyzet a termékgyartads szakmai iradnyitdsanak szempontjabél a leg-
kedvezdtlenebb: a "mesteremberek" mAr nem irdnyitdi a gyors technoldgiai
folyamatnak, a magas miiszaki tuddssal rendelkezd mérndkék és technikusok
- uj gyartmany- és gyartadsi rendszer hidnyaban - nem képesek a termelés-
irdnyitast atvallalni.

E tendencidk ugy is felfoghatdk, hogy a "helyesbitéses" gyartéasi rend-
szert az "élet" kezdi kiszoritani: a jovd technoldgiajanak nagy munkase-
bességli gépei mar lizemelnek /ha avult gyartmdny- és gyartasi rendszerben
is/, a régi technoldgidhoz sziikséges “mesterségbeli tudassal rendelkezd"
szakemberek "Ohajtott" létszama mar nem &ll rendelkezésre /de megvan mar
a faipari mérndkdk sziikséges szama, ha avult gyartasi rendszerben, rossz
hatdsfokkal dolgoznak is/. Az ablakgyartds forradalmi jellegili technoldgiai
vadltasat az objektiv sziikségszeriiségek hamarosan kikényszeritik.
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A technolégiai védltéds végrehajtasara kényszerit az épliletasztalos-ipari
munkds munkakoriilménye és a tSle jelenleg megkdvetelt magas intenzitds is.

A zart lizemben - minimdlis technolégiai sziinetekkel végzett - folyamatos
munka egyben igen jelent®s tartds fizikal erokifejtést igényel, ez pedig
orszagos viszonylatban is nehéz koriilményeket jelent. A 1létszam megtartasa
hosszu tdvon csak kulturdlt gyartdsi rendszer megvaldsitadsaval lesz le-
hetséges.

4. A GYARTMANYRENDSZER ELEMZESE

A jelenleg gyartott ablakok gyartmanykonstrukcibés alapelve komplex md-
don kapcsolddik a gyartasban alkalmazott helyesbitéses rendszerhez, olyany-
nyira, hogy a konstrukcid elkiildnitve szinte nem is elemezhetd, szétva-
lasztasuk inkéabb formai, mint tartalmi okokra vezethetd vissza.

A Magyarorszagon gyartott fa ablakok gyartmanykonstrukcids alapelve
egységes, annak ellenére, hogy bizonyos szerkezetfajtdkat az épitésmddok
és 6nalldé faipari fejlesztések az elmult é&vtizedekben létrehoztak és for-
maltak. Azonban ezek is csak legfeljebb a beépités szerkezeti elemeiben
mutatnak elvi kiildnbséget.

Egységesen azonosak azonban alkatrészmegoldasaik, az alkatrészek egy-
mashoz kapcsolddasédnak, a fa szerkezeti elemek egymidshoz kapcsoldsénak
/[tok—- és szarnykapcsolat/ és végill a szdrny és az {lveg &sszekapcsolasa-

nak a szerkezeti alapelvei.

a/ Ablaktok

Az ablaktok csereszabatos gyartdsi rendszer szempontjabdl latszdlag
eldnyds szerkezet, ugyanis kimunkidlt alkatrészeit Osszeépitve utdnmunka-
las nélkil tovabb szerelhetd szerkezetet kapunk /a felliletkialakités prob-
lémait itt nem emlitjik./

A jelenlegi ablaktok azonban nem azért nem igényel utanmunkdlast, mert
alkatrészerendszere Osszeépités utdn csereszabatos tokot eredményez, ha-
nem mert mint szerkezeé passziv, vagyis minden tovabbi ablakbelil szerepe
/36 vagy rossz volta/ az ablakszadrnyon végzett mdédositdsokkal dol el.
Ilyen értelemben tilirésrendszere nincsen, illetve tilrésmezejét az ablakszar-
nyon kell biztositani.

Az ablaktokszerkezet - az ablakgyadrtdson beliil - a legpontatlanabb ki-
vitelezést eredményez, és akadalyozdja az ablakszdrny [és igy az egész ab-

lak/ lényeges tovadbbfejlesztésének.
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Az ablakgyéartasban végzett pontossagi mérésekbdl kdvetkezik, hogy az
ablaktok-méretekben tapasztalhaték a legnagyobb szérdddsok. Az okok gyart-
manyszerkezeti szempontbdl az olléscsapos és a furtcsapos Osszeépitési
moédra vezethet®k vissza, mely szerkezet az alkatrészek szereld jellegli
Osszeépitését nem teszi lehetdvé.

Masrészrol az ablaktok konstrukcids rendszere az oka nagyrészben annak,
hogy mar az ablakgyartas kezdeti szakaszaban a szereltsdgi fok magas [lasd:
a szereltségi fok fejezetén beliil k6zdlt diagramot/, és ez a nagyméreti
/sulyu és térfogatu/ szerkezet az ablakgyartast végig kiséri, anyagmozga-
tasi és technoldgiai komplik&cidkat okozva. A technolégiai valtéds egyik
legsarkalatosabb konstrukcibés feladata a csereszabatos ablaktok megalko-

tasa.

b/ Ablakszdrny

Az ablakszarny keresztmetszetében és szerkezetkapcsolasi megoldasaban
/olldscsap/ eleve a helyesbitéses gyartasi rendszerhez igazodik. Az ablak-
szadrnyon végzik el mindazokat a mdédositdsokat, amelyek az egész ablak
miik6doképes végallapotdnak eléréséhez szilkségesek.Az ablakszarny kereszt-
metszeti mérete az ablakgyartas soran nyolcszor mddosul, és az ablakon
beliil ez az egyediili olyan szerkezeti elem, melynek mérete az elsd mive-
letétdl /hossziranyu fiirészelés/ az utolsdéig [lakkréteg-felhordas/ bezard-
lag médosul. E helyesbitéses technoldégidhoz mind a keresztmetszet, mind
az olldscsapos rdgzités kivaldan alkalmas.

Az elmult évtizedben t&bb eredménytelen kisérlet tSrtént az ablakszarny
alkatrész allapotban vald keresztmetszeti készremunkalasara [eldre falco-
las/. Mivel az ablaktoknak és ablakszarnynak kiilon-kiilén tilirésrendszere
nincs, ezért a végleges méretre gyartott ablakszarny eleve nem tdltheti
be ablakon beliili megkivant szerepét. Az 6nallé tiirésmezdvel rendelkezd
ablakszarny gyartasanak akadalya az olldéscsap is, mivel szildrdsagi sze-
repét csak akkor tdlti be, ha vdll-vdllon fekszik fel, tehdt az egész ablak
szempontjabol fontos szédrny-kiilméret eIevekiadmkfﬁéret /a prés szoritderdo-
nek, a fa valtozdé értékil nyomdészildrdsdgédnak, a keresztmetszeti kimunkalas
méretpontossaganak fiiggvénye/. Az ablakszarnyon alkalmazott iivegezési mdéd
- mely évszazadok 6ta valtozatlan - szintén a helyesbitéses gyartési rend-
szert feltételezi. Szamos statikai szamitds [Erdészeti és Faipari Egyetem
diplomatervek és szakcikkek/ igazolta, hogy az ablakszdrnyba beépitett,
tlirésezés nélkiili /jelenleg éppen a bizonytalan horonyméretek miatt nem
is tilirésezhetd/ nagy sulyu iiveg a beépités utdn a szarny méretviszonyait
jelentdsen megvaltoztatja. A helyesbitéses gyartasi rendszerben az a meg-
oldas az ablakszarny forgacsoladsi eljardssal vald mdédositdsét igényli - az



= 197" =~

livegezés elvégzése utdn -, melyet t8megesen végeznek, kiildndsen a stati-
kailag nagymértékben hatadrozatlan nagy ablakszarnyak esetében. Az {ivegrdg—
zités mdédja, a szarny statikai hatdrozatlansdga és a szarnyalkotérész kap-
csolasmédja /gyalulhaté olldéscsap/ egymdssal szoros kapcsolatban vannak,
és a helyesbitéses gyartasi rendszeren belill egységes szerkezetcsoportot
képeznek. E gyartédsi rendszer miiveleti sorrendjében pedig a feliiletkeze-
lés az utolsd miivelet, melynek rendkiviili hatrédnyait mar a korabbiakban
targyaltuk.

Ez az Osszefliggés is ravilagit arra, hogy csak a gyadrtmany- és gyartasi
rendszer komplex fejlesztésével oldhatdk fel az ablakgyartas ellentmonda-
sai, ezért az ablakszarny - szigoru t8rvényszeriiségek melletti - uj konst-—
rukcidés megoldasa alapvetden fontos feladat.

e/ Pdantok

Az ablakpantok egyrészrdl az ablakszarny elfordithatdésagat /kisebb je-
lentBségl miiszaki feladat/, masrészrdl az ablakszarny-ablaktok méretvi-
szonyt determindljak, ezért jflexibilitdsuknak fontos szerep jut.

Miszaki szempontbdél mint k&zlomivek /tengelykapcsoldk/ mikddnek, és tolik
anndl nagyobb flexibilitast kivanunk meg, minél pontatlanabbak az &ssze-
kapcsolanddé szerkezeti elemek méretviszonyai, minél szélesebb azok tlirés-
mezeje. Ezért a helyesbitéses gyartdsi rendszerben jelentds méretmbédosu-
lasokat lehetett elérni az {ités hatadsdra maradanddé alakvaltozdst szenvedd
didépantokkal. A didpantok segitségével 4-5 mm-es méretmédosuldst lehet ol-
daliranyban és mélységben elérni iités hatdsara. Mivel a helyesbitéses
gyartasi rendszerben a feliiletkezelés utolsd miivelet, ezért az iités altali
felileti hibdk nem okoznak problémdt. Ilyen szempontbdl a didpant mint
konstrukcié az adott gyartasi rendszerrel Osszhangban van.

Az uj gyartdsi rendszerben - a szerkezeti elemek biztosithatd, de utéd-
lag nem modosithatd méretpontossdgnak fiiggvényében - a pantok harom dimen-
zi6s allithatésagat biztositani kell ugy, hogy ez ne iités, hanem egyéni
/|csavaros, excenteres stb./ megoldds utjan torténhessen.

A pant a miilszaki szerkezetek k&z6tt - azok tilirésrendszerét athidald -
igen jelentds feladatot t6lt be, ezért eldre meghatarozott tdrvényszerii-
ségek alapjan vald konstruidldsa az ablaktervezés [fejlesztés/ fontos fel-
adata.
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d/ Ablakberdgzitds

Az ablaktdél megkévetelt funkcid biztositésa szempontjabdl az ablak és a
falazat kapcsolata igen jelentds.

A kO /[falazati anyag/ és a fa /ablak/ fizikai paraméterei, hd- és egyéb
hatdsokra bekdvetkezd valtozidsai egymastdl eltérdek. Az eltérd valtozaso-
kat miiszaki szerkezettel At kell hidalni, mert ellenkezd esetben szigete-
lési problémak és/Vagy fesziiltségek /deformacids erdk/ keletkeznek, me-
lyek elsOsorban az ablak karosoddsdban nyilvanulnak meg. A téglafalazasos
épitési mdd és a hozza tartozdé kapcsolt gerébtokos ablak &sszhangja biz-
tositott. Az ablaksikra merdleges inercia értéke az ablak feszliltségmentes
beépitését a fiiggdbedllitdson, ridgzitésen, majd a hozzdfalazdson keresztil
biztositja. A kava a sikbeli fesziiltségmentességet, a bélésmenti habarcsos
falazas az oldaliranyu fesziiltségmentes kapcsolatot biztositja els@sorban

azért, mert az ablakhoz falaznak [elBbb van meg az ablak mint a fal/.

Ha a sorrend megfordul, nehezen athidalhatd miiszaki problémak lépnek
fel, melyek eredhetnek az ablak statikai hatarozatlansagabdl /siktartéas
alaktartas/ és a helytelen berdgzitési mdédbdl egyarant. Az utdlagos beépi-
tésnél biztositani kell, hogy ne a bizonytalan falazathoz /az ablakhoz ké-
pest a falazaﬁnak lazébb tlirésezése van/ huzassuk az ablakot, hanem az ab-
lak megkivant fesziiltségmentes helyzetét biztositsuk /feltéve, ha van sta-
tikailag hatarozott feszililtségmentes ablakunk, megfeleld szilardsadgu tok-
szerkezetlink /. Tokszerkezeti szilardsagot kdlesdndzhetink a falazattdél is, ha
harom dimenzidban &allithatdé kapcsoldszerkezetiink van. Ennek hiadnya sulyos
méretmdédosulasokhoz vezet. ) ]

E problémakdrt a hazgyari ablakokndl vizsgdltuk. Méréseink soran fiig-
gesztési rendszerrel - az ablak sikjaval parhuzamos - fiiggdleges sikot
képeztiink, és t8bb pontban mértik az ablaktok belsd lapjanak e sikhoz
viszonyitott tavolsagat. Megallapitottuk, hogy az ablaktok a sikbdl je-
lent®s mértékben kitér, mely a nem megfeleld berdgzitési mbédra és a ko-
kavak nem kielégitG sikbeliségére vezethetd vissza. A ber8gzitést miisze-
rek és mérdeszkdzdk /vizmérték/ haszndlata nélkiil végzik, a behuzatas
mértéke ezért valtozd és bizonytalan. A siktdl vald jelentSs eltérés az
ablakszerkezetben fesziiltséget okoz és az ablak méretviszonyait megval-
toztatja. A miiveleti sorrend végén jelentkezd - berdgzitési moédbol szar-—
mazd - méreteltérések helyesbitést igényelnek, melyek kézi szerszamokkal
|vésd, parkanygyalu stb./ - sok esetben szakértelem nélkiil - keriilnek el-
végzésre, ami az ablak végsd [funkciondlis/ mindségére kedvezdtleniil hat ki.

Elvégzett méréseinket a 4. tablazat szemléleti.
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4. tablazat

Beépitett ablaktokok filiggbleges siktdl vald eltérése

/210x150 cm egyesitett ablak. Ujpesti lakételep,
203. J éplilet, 1-2. szekcid, 2-es lépcsdhaz./

Mérési pontok, mm Ruldnbségek, mm
Emelet,
lakas 1. 2. 3. 4. 5 6. i 1% 2. 3. 4. 5. 6.
I-3/b 88 89 91 79 80 81 9 10 12 (o} 1 2
I.3/a 83| 87 [ 85 | 80 | 84 | 81 3 7 5 0 4 1
Tisikoe 87 94 96 97 85 82 5 12 14 5 3 (o]
TaD 82 82 85 | .80 79 83 3 3 6 1 (0] 4
I.6/a 92 89 87 79 81 83 13 10 8 (0] 2 4
I.6/b 84 84 81 82 84 82 3 3 (o} 1 3 1
I.4. 84 79 77 82 82 84 7 2 (o} 5 5 7
II.3/b 76 79 80 83 80 80 (o} 3 4 7 4 4
II.3/a 78 81 80 80 81 83 (o} 3 2 2 3 4
IT.2:. 78 79 80 83 82 84 (o} 1 2 5 4 6
IT 1. 90 91 91 83 84 84 7 8 8 (0] 1 b b
II1.4. 82 84 84 80 85 83 2 4 4 0] 5 3
2 I B T 81 81 84 84 84 83 (o} (o} 3 3 3 2
II.6/a 86 86 85 80 85 83 6 6 5 (0] 5 3
II.6/b 82 84 80 82 84 86 2 4 0 2 4 6
III.3/b 80 83 83 84 83 84 (0] 3 3. 4 3 4
III.3/a 90 88 88 85 85 87 5 3 3 0 (o] 2
IIX.2. 89 90 89 84 84 85 5 6 5 (0} (o} 1
III.1. 74 77 73 80 81 82 1 4 (o} 7 8 9
III.5. 95 88 87 85 88 92 10 3 2 (o} 3 7

5. A GYARTAS SZERVEZETTSEGENEK ERTEKELESE

Az ablakgyartds - az alapanyag megmunkdldsanak megkezdésétdl a kész,
funkcidképes ablak &tadasadig bezardlag - koriiltekintd szakmunkat igényel,
mely feltételezi az ablak egészére vonatkozd Osszefiliggések ismeretét.

Utélag ki nem elemezhetd megfontoldsok alapjan az &tvenes évek végétdl
az ablakgyartds munkafolyamatdnak masodik részét /[helyszini szerelés/
épitBipari szervezetben, az épliletasztalos-ipartdl elkiilénilt gazdasagi
egységben kezdték végeztetni. A d6ntést minden bizonnyal 2. a téves szak-
mai nézet befolyasolta, hogy mar akkor a munkafolyamat masodik részét
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szereldsnek nevezték, holott szakmai szempontbdél errdl eleve sz6 sem lehe-
tett, mert olyan ablakokat kellett szereini, melyek szereldjellegii beépi-
tése megoldatlan volt, iivegezve nem voltak, megvédve pedig egyaltaldn nem,
igy a méretmbédosulasok a madsodik szakaszban tdrvényszeriien jelentkeztek,
melyeket tovabbra is sziikséges technoldgiai beavatkozassal - a folyamat vé-
gén - kellett helyesbiteni. Tehdt a masodik munkaszakaszban nem szerelés-
r8l, hanem jelent®s megmunkdld és méretviszony-médositd munkdrél volt szd.
Ez a helyzet miszaki és szervezési szempontbdl egyarant jelenleg is fenn-
all. '

Ezt a tényt vizsgalataink is igazoltadk: a munkafolyamat masodik részé-
ben - az igen pontatlan technoldgiaval - beépitett, nagy sulyu iliveg az
ablak méretviszonyait alapvetden megvaltoztatja, az .liveg és a szarny nem
képez egységes és hatarozott statikai szerkezetet, a belivegezett szarny
a tok sikjabdl kitér.

A helytelen beépitésbsl és {ivegezésbdl eredd méretmbédosulasokon tul-
menden a folyamat masodik szakaszaban a terméket még t8bb olyan -~ miiveleti
sorrendb8l szarmazd tdrvényes - hatds éri, mely méretvaltozasokat okoz és
helyesbitést igényel /[pl. helytelen raktarozas, ablakkal vald téliesités
stb./

A vizsgalt beépitett - de még nem helyesbitett - ablakok esetében a
szarnyak vagy szorultak, vagy a zardvasalat feloldasa utan a tokbdl kipat-
tantak. Ezeknek az ablakoknak a funkciondlis miikddése csak jelentds kézi
forgacsoldmiivelet és vasalatmddositds elvégzése utdn volt biztosithaté,

a mindség jelentds romlasa és tovabbi utdlagos kézi feliletkezelés mellett.

Az ablakgyartas munkafolyamaté&nak épitSipari szervezetben végeztetett
masodik szakasza tehat dpiiletasztalos—ipari [mesterségbeli tudast igényld/
szakmunkdt igényel.

Vizsgadltuk egy lakételepi épitkezés helyszini asatalosbrigddjdnak szakmai
Osszetételét /12 £3/:

UOsszes létszam ' 12 £o
EbbBl segédlettel [szakmunkds bizonyitvannyal/
rendelkezd 3 f0

Epliletasztalos #zemi gyakorlattal rendelkezd:
1 éves gyakorlat "

2 éves gyakorlat o

3 év feletti gyakorlat 2 fo
Epliletasztalos helyszini gyakorlattal rendelkezd:

1 éves gyakorlat 2 fo

3 éves gyakorlat 3 fo

3-5 éves gyakorlat 2 fo

5 év feletti gyakorlat -

1 év gyakorlat alatti /gyakorlattal nem _
' rendelkezd/ 5 £f5
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A vizsgalat alatamasztja, hogy a nem épililetasztalos-ipari szervezetben
végeztetett szakmunka feltétele nem biztositott.

A munkafolyamat végzésének két kiilonadlld gazdasidgl egységbe sorolésa
a gyartodnak a munkafolyamat masodik részét®l vald sajnadlatos elidegeneddsd-
hez vezetett.

A szervezésl megosztottsidgbdl eredfen ma orszagos viszonylatban egyet~
len olyan gazdasigl egység /annak vezetdje/ sincs, mely orszigos viszony-
latban az 1,3~1,5 milliard Ft termelést képviseld fa ablakok mindségéért
egyszemélyben felel®s lenne.

A felel®sség - objektiv okok miatt - megoszlik és karosan hat.

6. A VIZSGALATOK USSZEFOGLALASA, KUOVETKEZTETESEK

Az ablakgyartas jelenlegi helyzete kedvez&tlen képet mutat. A gyértéas
méretstabilizdlatlan anyagbdl indul ki, és ezért a vizvesztés [nedvesség-
kiegyenlitddés/ nagyrészt a gyartéas folyaman kdvetkezik be, mely az alkat-
részek gyartds k&zbeni mddosulasidval /méret, alak, fellilet/ jar.

Masrészrdl a nedvességbehatolds ellen nem védett alkatrészek - a kondi-
cionalatlan ﬁéemekben, raktadrakban és épliletekben - a munkafolyamat végén
levd feliilletkezelésig bezarblag mddosulnak.

A munkafolyamatba olyan miiveletek ékelddnek, melyek az alkatrészelemek
méreteit és egymashoz viszonyitott méretviszonyait - eldre ki nem szamit-
haté médon - megvaAltoztatjédk /nagy sulyu liveg behelyezésé, fesziiltséget
0kozd beépitési mdd stb./, mely a nem kielégitd szerkezetkapcsolatokra
vezethetd vissza.

Az elavult gyartmany- és gyartdsi rendszer e viszonyokhoz ilgazodik és
azzal szerves egységet alkot: a technoldgiai folyamat olyan felépitésii,
hogy a méretmddosuldsok t8bbszdr ismétlddden helyesbithetBk legyenek.

Egy véglegesen beépitett, funkcidképes ablakszarny alkatrész-méretei a
gyAdrtis soran nyolcszor mdédosulnak ugy, hogy a miiveleti sorrendben kdz-
ben szereld jellegili milveletek ékelddnek be.

A gyArtmanyszerkezet a gyartadsi rendszerrel szoros egységet alkot: az
olléscsapok és csapos kdtések a tObbszdri helyesbités ellenére is funkcid-
képesek, az ablakszArny keresztmetszeti megoldidsa akaddlyozza a tObbszdri
helyesbitéseket.

A jelenlegi ablakgyartéds alapvet8en helyesbitéses rendszeri.

A helyesbitéses rendszer a gyartds folyaman minden mivelet utan igényli
a mdédosuldsok megfigyelését,; és ennek fliggvényében eltérd eszkozdk és modd-
szerek alkalmazasat, mely csak mesterségbeli tudast képvireld szakmunka-

val és egymastdl eltérd eszkdz8k birtokéban végezhetd.
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A mennyiségi igényndvekedéssel egyrészrdl a mesterségbeli tudassal ren-
delkezd szakmunkdsok biztositdsa nem tud 1lépést tartani, masrészrdl a szak-
munkédsok [eszk&z és 1d3 hidnyaban/ képtelenek beavatkozni a nagy munkase-
bességll folyamatba eltérd médositasok elvégzése céljabdl.

Ez az ellentmondés a kedvezGtlen gyartmanymindségben, illetve a -kijavi-
tatlan selejt /csak arra van i1d3, hogy kivegyék a rosszat, kiigazitani mar
nincs 1dd és lehetdség/ ndvekedésében nyilvanul meg.

Nem kedvezd az ablakgyartas szervezettsége sem. A kiilénbdzd épitésmbédok
sulyozott &tlagédban az ablak teljes elkészitéséhez szilikséges éldmunka-fel-
hasznalads 2/3-a éplileten /[épitési zart munkahelyen/, 1/3-a épililetasztalos-
ipari dzemben tdrténik.

Az Osszes termelés nem egész l%-&ban az ablakok éldmunka-szilkségletének
t&bb mint 90%-a épliletasztalos—ipari izemben kerlil felhaszndlasra /[festett,
ivegezett ablakok/.

ElsGsorban a komplex gyartmdny- és gyartasfejlesztés hiadnyaban létreho-
zott milszakl megoldasok miatt a hagyomdnyos termékek gyarté&sanak arénya
nagyobb {itemben n&vekszik, mint a festett-llvegezett szerkezeteké.

A kedvezdtlen aranyalakulds miatt az ablakgyartés épitdipari termelé-
kenységl mutatdéi kedvezdtlenlil alakulnak, és a mennyisééi termelés nove-
kedése kapcsén egyre athidalhatatlanabb munkaerd-problémdk jelentkeznek.

Az elavult gyartmany- és gyartdsi rendszer k&vetkeztében az ablak
8ssz-1d6felhasznalasanak 18-20%-&ndl a szereltedygi fok mar magas, tehat a
munkafolyamat elején nagyméretll /sulyu, térfogatu/ szerkezetek [8sszeépi-
tett tokok, szarnyak/ jelentkeznek, mely a folyamaton végighaladva a tech-
noldégia bonyolultsagat ndveli. Ezzel szemben &ll a korszeri faipari gyart-
mény- és gydrtdsi rendszer, ahol az élBmunka felhaszndlds&nak 75-80%-&ndl
jelentkezik eldsz8r nagyméretii szerelt alkatelem. '

A hosszu technoldgiai uton /helyesbitések/ mozgatott nehéz, Osszeépi-
tett szerkezetek, valamint a kisza&mithatatlan médosulasok a folyamatban
foglalkoztatott munkdsoknak rendkiviili fizikai és szellemi megterhelést
okoznak.

A megterhelést fokozzdk a k&tdtt [szalagrendszerll, nagy munkasebességi/

gyartésorok is, mely végsd soron az &tlagosndl magasabb megkdvetelt munka-
intenzitasban jut kifejezésre. Az épliletasztalos-ipari munkakdrtilmények
kedvezStlenebbek az orszdgos ipari adtlaghoz viszonyitva, mely munkaerd-
hianyt, st a munkaerd eldramldsdt eredményezi.

A mithelymunka munkak®driilményei nem vonzdak a fiatal szakmunkdstanuldk
kdrében sem, mely az alacsony megtartdsi ardny-ban jut kifejezésre.

A felhalmozdddé problémék megoldasa kizardlag - a mennyiségi igényekkel
és épitdipari fejlesztéssel Osszhangban levd - uj gyartmany- és gyartas-
rendszer komplex kidolgozdsaval és adott iddpontban vald - j61 eldkészi-
tett - bevezetésével oldhatd meg.

Az uj gyartédsi rendszer az épliletasztalos-iparban technoldgiail véaltast
jelent, mely hosszu évtizedekre megalapozhatja az iparédg téretlen fejldodését.



NEHANY TROPUSI FAFAJ
ROSTHOSSZ- GYAKORISAGANAK VIZSGALATA

DR. BABOS KAROLY

okl. biolégus-ndvényanatdémus, tudomanyos fémunkatirs

BEVEZET®UG

A Faipari Kutatd Intézet anatdémiai laboratériumdban 1976. &vben Sthé-
napos tanulmlnyuton volt Miguel Vales, a kubai Tudomadnyos Akadémia Bota-
nikai Intézetének osztalyvezetSje. A tanulmanyutra a magyar és a kubai tu-
domanyos akadémia 1976-1980. évekre 520156 egyezményének keretében keriilt
sor. Miguel Vales Kubabdl 24 darabbdl 4116 faminta-gyiijteményt hozott, és
azt az intézetnek ajandékozta.

Ebben a dolgozatban ebbdl a gyﬁjteményanyagbél elsS lépésként 7 kubai
fafaj rosthossz~gyakorisagat vizsgaltuk.

A rosthossz-—-gyakorisagon kivill lemértiik és vizsgaltuk még a rostok leg-
nagyobb atmér&jét, falvastagsagat, liregét, valamint a rostok végzddésének
alakjat.

Az egyéb anatdmiai jellemzdk kdzill azért emeltik ki ezeket a jellemzd-
ket, mivel az ipari felhasznilhatbésAg tekintetében ezek a legjelentSseb-
bek /pl. farostlemezgyartis stb./.

Megjegyezziik, hogy ilyen szempontok szerint ezeket a tropusi fafajokat

még nem vizsgdltak, és igy a vizsgadlatok alapozé jellegiiek.

1. VIZSGALATI ANYAG

A vizsgalt fajok a legkiilénb®z&bb, elsSsorban trdpusokon el&forduld

n&vénycsaladokbol keriiltek ki:

- Magnolia cubensis Urb. ssp. cubensis - Magnoliaceae
- Pera bumeliaefolia Griseb. - Euphorbiaceae
~ Bombacopsis cubensis A. Robynas - Bombaceceae

- Ceratopyxis verbenacea Hooker ex. Hooker - Rubiaceae

- Garrya fadienii Hook. - Grrryaceae

- Tabebuia lepidota /H.B.K./ Britt. ~ Bignoniaceae

- Catalpa punctata Griseb. - Bignoniaceae
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Usszehasonlitdsként megvizsgaltunk két hazai fafajt is. Nevezetesen a

- csertdlgyet = Quercus cerris var. cerris Loud. -~ Fagaceae
és az
- briasnyarat - Populus x euramericana /Dode./
Guinier. cv. ‘robusta’ - Salicaceae

1.1 A fafajok lelBhelyei és rovid leirdsuk

A vizsgalt kubai fafajok a Nyugat-Kubdban taldlhatd Mbgommrerdﬁkbﬁlz/
/Sierra des los Organos, Sierra de Rosario, Pinal del Rio, Guanahacabibes-félsziget,
Sierra Maestra/, Habana és Mantanzas tartomanyok szerpentin szerli dombjairél
szdrmaznak /lasd 1. Abrat/.

HAVANNA

SIERRA DEL ROSARIO MANTANZAS

L@S SIERRA DE CUBITAS

GUANAHACABIBES
FELSZIGET

ISLA DE PINOS

SIERRA DE NAJASA

1. dbra
Kuba vdzlatos f¥ldrajzi térképe

A Ceratopyxis verbenacea, monotipikus endemikus faj. Cserje vagy kisméreti
fa. A Magnolia cubensis sep. cubensie endemikus faj. Magassaga eléri a 20 mé-
tert. A Bombacopsis cubensis endemikus faj, 25-30 méter magassdgot is elér.

A Tabebubia lepidota és a Catalpa punctata 15-20 méter magas, 1l-2 méter &tmérdt
elérd fajok. A Pera bumeliaefolia 18-25 méter magas faj. A Garrya fadienii cserje
vagy kisméretil fa.

Az 6sszehasonlitd adatként vizsgalt két hazai fafaj kozill a esertdigy
Gyulaj kbrnyékérdl [kora 85 év/, az Jdridenydr Nyiregyhdza kd8rnyékérdl /kora
25 év/ szarmazik.

1 Mogoten = mezozoikus /foldtdrténeti kdzépkor/ méezkdbdl keletkezett, szénakazal foz.ma’ju
karszthegységek. A killénbszdé mikroklimdval rendelkezd Mogoten—erddk egyes terilletein
killdnbdz6 endemikus fafajok fordulnak eld.
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2. VIZSGALATI MODSZEREK

Itt jegyezzilk meg, hogy a kubai fafajok, tekintettel arra, hogy trépusi
klim&r6l szarmaznak, évgylriit nem képeztek. A tropusi fak fatestében csak
ndvekedési zo6nékkal talédlkozunk, melyek nem azonosithaték az évgyiiriikkel,
mert nem egy év alatt, hanem 3-5 év elteltével képzddnek. Az 8sszehason-
litasként vizsgalt két hazai fa viszont tipikus.mérsékeltdvi, igy kifeje-
zetten évgylriiket képezd faj.

2.1 Rosthossz- és atmérd-vizsgidlatok

A vizsgalt fajok mintakorongjaibdl, azok gesztrészébdl 1xl centiméteres
kockdkat vettilink ki. A kockakat szalirdnyban feldaraboltuk és Schulze-féle
macerdld oldattal kémcsdvekben feltArtuk. A feltlrt [rostositott/ anyagot
Toluidin-kék 5%-os vizes oldatadval megfestettiik és prepar&tumokat készi-
tettiink. A rosthosszméréseket Zeiss—-mikroszkdppal, Video~feltét segitsé-
gével 120-szoros nagyitéds mellett, négyzethdld segitségével végeztilk. A
rostatmérdk és iiregek mérését, valamint a rostvégzddések vizsgdlatat Zeiss-~
mikroszkoppal, okuldrmikrométerrel 300~szoros nagyitds mellett végeztik.

A mérések szama -~ fajonként és esetenként 100 db rost mérése mellett,

9 faj esetében -~ Bsszesen 900 volt.

A mért adatokat mikronba {(u) szamoltuk &t és fajonként Osszesitettiik,

utédna gyakorisagi g&rbéket szerkesztettiink.

2.2 Az adatok értékelésé&nél alkalmazott matematikai mddszerek

Az alkalmazott matematikai médszereket a Tabebuia lepidota /H.B.X./ Britt
fafajnadl mutatjuk be.

2.2.1 Gyakorisdg szamitasa

Az osztilykdz minden fafajndl 71 p, kivétel az Oriasnyér, ahol ez az
érték 169 p volt.
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Osztaly Gyakorisagi faj
rosthossz p db. n. relativ r %
497 3 0,03 3,00
568 3 0,03 3,00
639 4 0,04 4,00
710 15 0,15 15,00
781 22 0,22 22,00
852 31 0,31 31,00
923 14 0,14 14,00
994 6 0,06 6,00
1065 1 0,01 1,00
1136 1 0,01 1,00
n = 100 r 1,00 $ = 100,00
ahol r = % $ =r « 100

2.2.2 Szbras kiszamitésa kddolt adatokbdl

2. tablazat

;3 5 fy + = £y * %
(0] 3 (0] (o]
1 3 3 3
2 8 16
3 15 45 135
4 22 88 352
5 31 155 775
6 14 84 504
7 6 42 294
8 1 8 64
9 1 9 81

Efy =100 « £, - = = 442 + Ef; - z2 = 2224

ahol x, = osztaly

f. = eldforduléas

1
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A szamitas tovabbli menete:

(f., = 2
i i (442)° _
2.2.2.1 ” 100 = 1953,64
(Zfi ° -'L'i)z
2.2.2.2 . SeQ=If @ - ——p =
= 2224 ,00 -~ 1953,64 = 270,36
ahol S- @ = négyzetes eltérések Usszege,
2.2.2.3 g2 =528 270,36, g4
X n -1 99
ahol &é = a koédolt szdrasnégyzet.
Visszakddolas
2.2.2.4 Y=mo+7,°§=497+(71 e 4,42) =
= 497 + 313,12 = 810,82 pn
ahol x, a kddosztalynak megfeleld eredeti érték
1 az eredetl osztalykdz
- ; - 5
x a kdédolt kdzépérték =z =——3;-—
i
¥ a k&zépérték
2.2.2.5 s2 =42 « 82 = (712) + 2,84 = 5041 - 2,84 = 14.316,44

S = VIG3T6,44 = + 119,65 u

ahol 5 szbrasnégyzet
22 az eredeti osztalykéz négyzete, és
Si a kddolt szdrasnégyzet

S kdzépérték szbréisa
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2.2.2.6 Kozépérték hibaszdrasa

X xz
497 247 009
568 322 624
639 408 321
710 504 100
781 609 961
852 725 904
923 851 929
994 988 036 °

1065 1 134 225
1136 : 1 290 496
Lz = 8165 £x? = 7 082 605
ahol x = osztalyérték
g - osztalyérték négyzete

10

2 2
8+ Qmra? - —15%%—— =7 082 605 = —8165) _ _ 45 8825

ahol x - az eredeti osztalyértéket jelenti,
#* = pedig az osztalyérték négyzetei,
n = az osztdlyok szama

5.9 _ \[_41s882,5 _ ;
s, = V_;_;;::;- V T V 4620,91 = 67,97

2.2.2.7 K8zéphiba szazaléka, vagy a k®6zépérték variacids koefficiense

S_ -« 100
X

_ _ 67,97 + 100 _
ik » ® 810,82 8,38 %

A felsorolt matematikai mdédszereket a rosthosszadatok értékelésénél al-
kalmaztuk.
A falvastagsdgra és Uregértékekre matematikai &atlagokat szamoltunk, és

megadjuk a minimdlis-maximdlis értékeket is.
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3. VIZSGALATI EREDMENYEK

3.1 Rosthosszmérések

—

A rosthosszmérések k&zépértékei, valamint az egyes tartomadnyok eldfor-
dulasi szamail és az igy kapott adatokbdl szerkesztett gyakorisagi gbrbék
a fafajok vonatko;éséban jbé Osszehasonlitasi képet adnak.

A minimdlis- és maximdlis~, valamint a k&zépértékeket és a kdzépérté-

kek szbrasait és az egyéb adatokat a 4. tablazat tartalmazza.

4, tablazat

Fafaj Rosthossz X + 8 8= 85 %
min...max n n

Bombacopsis cubensis
A. Robyns 1278...2271 | 1667,08 | + 210,58 25,90 1,55
Garrya fadienii Hook. 781...1633 | 1192,80 | + 190,56 76,68 6,42
Ceratopyxis verbenacea
Hooker ex Hooker 710...1349 | 1005,36 | + 160,73 67,97 6,76
Magnolia cubensis '
Urb. ssp. cubensis 994...2129 | 1551,35| + 259,12 86,79 5,59
Tabebubia lepidota
/H.B.K./ Britt 497...1136 810,82 | + 119,65 54,18 8,38
Catalpa punctata
Griseb. 639...1491 | 1960,63 | + 167,76 76,69 7,98
Pera bumeliaefolia
Griseb. 1278...2201 | 1843,87 | + 248,72 79,38 4,30
Populus X euramericana
/Dode./ Guinier. c.v.
‘robusta’ 338...2068 | 1171,33 | + 327,69 172,36 14,71
Quercus cerris var.
cerris Loud. 710...1917 { 1279,42 | + 151,01 89,33 6,98

A gyakorisagi adatokbdl fafajonként felvitt eloszlasi gbrbék alakulas-
viszonyait a 2. é&s 3. 4bra szemlélteti. A vizsgilt fafajok k&ziil normal
eloszlast vagy ahhoz igen kdzeli formadt a Tabebubia, Catalpa, Ceratopyxris €¢
Garrya mutatott /[lasd 3. abrat/.

A normdl eloszlastél eltérd formadt mutatott a Magnolia, Pera, Bombacopsis
és a két hazai fafajbbl Ssszehasonlitisként Abrazolt Quercus cerris [lasd
2, abrat/.
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%

- 210 -

®0uercus cerr/s var. cerris Loud -Fagaceae
@Hagnalia cubensis Urb ssp cubensis-Magnoliaceae

@ Pera bumeliaefolia Griseb— Euphofbiacean

@ Bombacopsis cubensis A Robyns-Bombacaceae

m..
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rosthosszak
2. dbra
Néhdny kubai /trdpusi/ fafaj é€s a csertdlgy rosthosszgyakorisdga
%
30+
@ Tabebuia lepidota (H.BK.) Britt. Bignoniaceae
254 ) Catalpa punclata Grisch - Bignoniaceae
@ Ceralopyxis vorben&coa Hooker ex Hooker. -Rubiaceae
20 @Garrya fadienii Hook-Garryaceae
<
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rosthosszak

3. dbra
Néhdny kubai /trépusi/ fafaj rosthosszgyakorisdga



S. tablazat

Falvastagsag p Ureg u
Fafaij Rostvégzddés
min. atlag max. min. atlag max.
§°m§2§;§:15 cubensis 4,5 6,3 8,1 63 19,8 43,3 sima hegybe futé
sima hegybe futd
Garrya fadienii Hook. 4,6 11,5 1Tp 2 20,7 v. flirészes fogazas
ritkadn elédgazd
Magnolia cubensis sima hegybe futd,
Urb. ssp. cubensis 3,6 5,8 Srd 10,8 17,6 243 ritkan elagazd
3 sima hegybe futd
st el e 5,4 13,5 18,0 1,8 3,7 T2 v. fiirészes fogazas
" ritkdn elagazd
Tabebubia lepidota sima hegybe futd v.
/H.B.K./ Britt. 4,6 7,1 11,5 23 33 13,8 fiirészes fogazasu
Catalpa punctata sima hegybe futd v.
Griseb. 406 8,2 11,5 6.9 11,0 16,1 fiirészes fogazasu
Pera bumeliaefolia sima hegybe futd v.
Griseb. 243 2l 13,8 4.6 s 4 Frd flirészes fogazéasu
ggfgi:i B 2,3 4,0 6,9 1600 19,6 25,3 sima hegybe futd
Quercus cerris var. sima hegybe futd
cerris Loud. Ve 11,3 13,8 2,3 3,4 6¢9 ritkdn elagazd

= FEG" =
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A csertdlgynél és Oriasnyarnadl nagyobb atlagos rosthosszértékeket mutat
a Bombacopsis, Magnolia, Pera, kozeli értéket adott a Garrya. A Tabebubia, Cera-
topyxis €s Catalpa a két hazai fafaj dtlagos rosthosszértékeinél alacsonyabb
értékeket mutat.

3.2 A rosthossz talvastagsaga, ilirege

A rostok falvastagsaganak és iliregének értékeit, valamint a rostvégzd-
dések alakulasviszonyait az 5. tdblazat tartalmazza.

A tablazat adatai szerint a legnagyobb falvastagsdggal a Ceratopyxis €s a
Quercus cerris rendelkezik.

A legallandobb falvastagsagu a Garrya.

A legnagyobb iiregili a Bombacopsis, Magnolia és a Populus x euramericana cv.
*robusta’ .

A rostvégzddések nem mutatnak nagy eltéréseket. Rostositdsi szempont-
bdl viszont eldnyds az eldgazd rostvégzddés [filcelddés/. Ilyen végzddést
talaltunk a Quercus cerrisnél, a Magnolidndl, Ceratopyxisnél. A rostvégzddések
mellett a rosthosszusadg és a falvastagsag mint két fontos tényezd nagymér-
tékben befolyasolja a filcelddés mértékét. Ismeretes, hogy a fenyofélék
s2zilarditd eleme a tracheida rendelkezik a legeldnySsebb rostosithatdsagi
tulajdonsagokkal [hosszu tracheiddk, viszonylag vékony fal stb./.

A farostlemezgyadrtashoz a fenyGféléken kiviil gazdasagossédgi szempontok
miatt lombos fakat is felhasznalnak bizonyos szazalékban /[pl. nyarfélék,
fiizek, cser/.

A faanyag rostositdsanal /az alkalmazott technoldégianal/ szamtalan méas
tényezd is fontos, pl. az illetd faanyag kémiai Osszetevdi, tartalmi anya-
gai stb. A trdépusi fafajok feldolgozhatdésdgénak milyenségét, mértékét
nagymértékben befolyasolja a tartalmi anyagok mennyisége. A vizsgalt kubail
fafajokndl nem ismerjilk a kémiai OsszetevOket, tartalmi anyagokat.

O SSZEFOGLALPO

A dolgozatban 7 kubai fafaj rosthosszgyakorisagat vizsgaltuk. A vizsgalt
fafajok a kdvetkezOk: Magnolia cubensis Urb. ssp. cubensis, Pera bumeliaefolia
Griseb, Bombacopsis cubensis A. Robyns, Ceratopyxis verbenacea Hooker ex Hooker,
Garrya fadienii Hook., Tabebubia lepidota |H.B.K./ Britt, C(Catalpa punctata Griseb.
Osszehasonlitasképpen két hazai fafajt is megvizsgadltunk, nevezetesen:
Quercus cerris var. cerris Loud.-t és a Populus x euramericana [Dode./ Guinier cv.
*robusta’-t.
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A rosthosszgyakorisagon kiviil lemértik és vizsgaltuk még a rostok leg-
nagyobb atmérdjét, falvastagsagat, liregét, valamint a rostok végzddésének
alakjat /lasd 4. és 5. tablazat/.

Az egyéb anatdémiai jellemzdk kdzlil azért emeltiik ki ezeket a jellemzd~
ket, mivel az ipari felhaszndlhatdsédg tekintetében ezek a legjelentGseb-
bek /pl. farostlemezgyartas/.
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