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ELSO RESZ
I. FURESZIPARUNK FELADATAI

Szocialista flirésziparunknak igen jelentds feladatai vannak.
Meg kell teremtenuink a rendelkezésre allo nyersanyag és a szlk-
seges gépi kapacitas kozotti egyensulyt, lehet6vé kell tennink 3
termelés nélkilozhetetlen koncentraciojat, javitanunk kell a
munkagépek  teljesitménykihasznalasat és gepesitenink kell a
munkaigenyes €s a nehéz testi munkat igényl6 munkafolyamato-
kat. Ez azonban nem minden. Ahhoz, hogy flrésziparunk valo-
ban szocialista flrésziparra fejlédjék, tovabbi mélyrehatd valto-
zasokra van szikség. Ilyenek:

a flrésziparnak a nyersanyagforrasok kozeleben valo
fokozatos elhelyezése,

az (j technika és technoldgia alkalmazésa,

a_minGségi kovetelmeényekkel és a népgazdasag specifi-
kalt igényeivel egybehangolt maximalis készarukihozatal
biztositasa,

a_mennyiségi termelésnek a mindségi termeléssel valo
egybehangolasa,

a korszer(i ronk- és arnterek létesitése,

a flrészport és a fahulladékot is hasznosito mellékiize-
mek létesitése, ahol az egész technologiat atfogd komplex
gepesités is megvalosul,

a korszer(i munkaszervezetek kialakitasa,

a munkésok és miszaki dolgozok szakmai szinvonal-
nak emelése és

mindezek alapjan a termelékenység emelése és az
Onkoltség csokkentése.

A legdontébb e felsorolt feladatok kozil a mindségi kdvetel-
ményekkel és a népgazdasdg specifikalt igényeivel egybehan-
golt maximalis készarukihozatal biztositasa. El kell érniink, hogy
arendelkezésre allo nyersanyag gazdasagos feldolgozasa maxi-
malis legyen és a nyersanyag egységnyi mennyiségebdl a legtébb
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és legjobb min6ségl, a szlkségletek Kielégitésére valdban alkal-
mas hasznos terméket allitsunk el6. Ennek szolgalataba kell
allitani a flrészipar valamennyi egyéb feladatat is. igy a gépek
maximalis teljesitménykihasznalasa sem lehet oncél. A gépek
teljesitményét is a minéségi és a szikségletekre valé maximalis
termelés érdekében kell szakadatlanul fokozni.

Partunk és kormanyzatunk ezeknek a feladatoknak megvalosi-
tdsahoz minden segitséget megad. Ezért kapunk korszerl gépe-
ket, ezért gépesitjik a nehéz testi munkéat és ezért épul fel a
masodik 6téves terv végére a nagylzem( szocialista flirészipar.
Amire 1945 el6tt soha nem volt lehet6séglink, az most megvalo-
sul. Legkivalobb szakembereink (j és korszer(i létesitmények ter-
veit dolgozzdk ki és ma mar nemcsak almodni merink arrdl,
hogy a kapitalistaktdl atvett elavult zemeket korszer(i f(irész-
tizemekkel cseréljuk fel, hanem toretlenul hiszlink e szarnyal6
tervek megvalG@sitasaban. Dolgoz6 néplnk felszabadult lelkese-
déssel és egyre novekvé erdvel épiti az Ujat és hajtja végre azo-
kat a terveket, amelyeknek eredménye a szocializmus felépitése.
Ezért valik él6 valosadgga flirésziparunk korszer(sitése és nyers-
anyagbazisunk kiszélesitése is és az, hogy flrésziparunknak is
az igen magas termelékenység és a raforditasok maximalis csok-
kentése lesz a jellemzdje.

Il. A FURESZUZEMEK BERENDEZESE

A gyartasi folyamat egészét tekintve minden fiireszizemnél
harom féhelyen folyik a munka: a ronktéren, a flrészcsarnok-
ban, és az arutéren.

1. A RONKTER

A ronktér a beérkez6 nyersanyag fogadasara, osztalyoza-
sara, maglyazasara és tarolasara szolgal. Tertletét — a flirész-
lizem egész teriiletén belil — olyan nagysagban sziikséges kije-
I6Ini, hogy az ott elvégzend6é munkak technolégiai sorrendje és
gazdasagossaga biztositva legyen. JelentGs a ronktér szakszer(
elhelyezese is. A ronktér a flresziizem teriletének azon a részén
legyen, ahol a beérkezd nyersanyag fogadasa és kirakasa a leg-
célszer(ibb, ahol a beérkezett nyersanyag széthordasa, maglya-
zésa a legkisebb energia- vagy munkaeréraforditassal végezhet6
el és a leginkdbb biztositott a f6 iranyok szerinti anyagmozgatas.

Legcélszerlibben vasutallomas kozelében, kézuttal —vagy
erdei vasuttal megkozelithet6 helyeken helyezhet6 el a ronktér.



Ha a szallitas vizi uton torténik, Ugy a ronktér a partvonallal
érintkezzék.

A ronktéri munkéak sorrendiségét és mennyiségét a kilonféle
faanyagok szallitasi Uteme, ezen faanyagok valaszték mennyi-
sége és gyartasi profil hatarozza meg. Altalaban a nyersanyag
kirakdsdhoz és az ezt kovetd osztalyozas elvégzéséhez ma3-ként
5—6 m2 teriilet sziikséges. Az (temes nyersanyagszallitds azon-
ban még ilyen kiterjedésli kirakodotér eseteben sem mell6zhetd.
A tervszerli munkénak ugyanis alapvetd feltétele az Utemes
nyersanyagszallitas.

Hogy a beszallitds helytelen (temezése vagy az elére meg-
hatarozott Gtem be nem tartasa milyen sdlyos kovetkezmények-
kel jarhat, az alabbi példa mutatja:

Ha egy lzem naponta 100 m3 gémbfat dolgoz fel és a nyers-
anyagbeérkezésnél 50%-o0s ingadozassal kell szamolni, Ugy a
kirakotér befogaddképességét napi 150 m3 gombfa fogadasara
kell megtervezni. Ennek teruletsziikséglete — figyelembe véve
a lerakast, atvételt és osztalyozast is — 800—900 m2. igy a
ronkfogadas tervszerisége mindaddig biztositva van, amig
naponta 150 m3-nél tébb gdémbfa nem eérkezik a telepre. Ha a
nyersanyagszallitas tervszer(tlenné valik, igy pl. 10 napon
keresztll naponta 300 m3 gémbfa érkezik be, Ugy az lzem —
feltéve, hogy a 150 m3-es ronkfogadasi kapacitas is 3 mlszakra
lett megtervezve — képtelen a vasuti kocsikbdl kirakott anyagot
osztalyozni, vagy a vasuti kocsikb6l a gdmbfat kirakni. Ennek
kovetkezménye pedig csak az lehet, hogy az egész lzem mun-
kdja is tervszer(tlenné valik. A tervszer(tlen anyagszallitas
kovetkeztében ugyanis a kirako iparvagany vagy a leterhel§
uthalézat melletti terlleteken tulzsufoltsag fog jelentkezni, elma-
rad a gdmbfa vastagsagi és mindségi osztalyozésa, lehetetlenné
valik a keretf(irészgépeknek azonos vastagsagi csoportokba tar-
toz6 gombfaval valo ellatasa és mindezek eredményeképen csok-
kenni fog a készarukihozatal. De ennek lesz a kdvetkezménye az
is, hogy az zem nem olyan meéretli flirészarut fog el6allitani,
mint amire termelési terve kotelezi. A termelés oGtletszer(ivé fog
valni és azt a minden &ron val6 mennyiségi tervteljesités fogja
jellemezni. Pl. 50 mm vastag pall6 helyett tulnyomorészben 25
mm-es deszkat fog az Gzem termelni, vagy az ugyanazon penge-
beosztassal az el6irt 3—5 cm-es vastagsagkuilonbség helyett
10—20 cm-es vastagsageltéréssel fogja a gombfat felf(részelni.
Ez azonban vitathatatlanul a készarukihozatal csokkentését fogja
eredményezni.

A flrésziizemek munkéajaban tervszer(tlenséget idéz el6 az
is, ha a nyersanyagszallitas tervszer(en torténik ugyan, de elma-
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rad a vasuti kocsikbol kirakott vagy a tehergépkocsikrol leterhelt
gobmbfa folyamatos osztalyozédsa és széthordasa. llyen esetekben
is felborul az Uzem tervszerd munkéaja. A kulénbség csak abban
jle;ller]tkezik, hogy ilyenkor magét az lzemet terheli ezért a fele-
6sség.

A tervszer(i anyagellatas érdekében élengedhetetlenil szlk- .
séges, hogy a flirészlzemek Utemezve kossek meg a szallitd
erd6gazdasdgokkal a szallitasi szerz6déseket és koveteljék ennek
betartdsat. Szikséges azonban az is, hogy az erd6gazdasdgok
tervszer(ien és fokozatosan fejlesszék a fels6 és alsd rakodokat,
mert az Utemes anyagszallitas egyik dont6 feltétele, hogy a szal-
lithsra kerl6 gombfa egy része a fels§ és alsé rakodokon tarol-
jon. Egyedul ez biztositja, hogy a flirésziizemek minden esetben
azt a faanyagot kapjak meg, amelyre sziikségik van és azt, hogy
a flrészlizemek egész évi munkaja tervszer( legyen.

Altaldban a meglévé flrészuzemek nem rendelkeznek olyan
Kiterjedésl kirakdterekkel, hogy a ronkzldulas idején zokkend-
mentesen tudjak a gombfat fogadni. Ehhez a ronkterek igen jelen-
tés blvitése és gépesitése volna sziikséges. Ezért gazdasago-
sabbnak mutatkozik az erd6gazdasadgok kezelésében 1évo fels§ és
alsé rakoddk sziikség szerinti bévitése és korszer(sitése.

Az 5—6 m2/m3 Kiterjedés( kirakotér kiképzése és beren-
dezése akkor is szilkséges, ha a nyersanyagot ronk- vagy szélfa
alakjdban kapja a firésziizem. Ett6l csak egészen kivételes ese-
tekben lehet eltekinteni. llyen kivétel pl. az, hogy az Uzem azo-
nos fanem( és vastagsagl csoportok szerint mar osztalyozott
gombfat kap.

Kapu- vagy kéabeldaruval igen elényds a gdmbfanak vasuti
kocsikbdl valé kirakasa. igy a kocsikbol Kkirakott nyersanyag a
mérett6l, min6ségtél és fafajtol fliggben a megfelel6 gydijt6-
maglya helyére kertl. Ha a ronkszallitmanyok keverten érkeznek,
két daru haszndlata szikséges. Az egyik a kirakast, a masik az
el6osztalyozast végezze. Az elBosztalyozott gombfa tovabbi osz-
talyozasa és a megfelel6 maglyahelyekre val6 széthordasa kézi
vagy gepi vontatdsu palyakocsikkal vagy transzport6rrel tortén-
jék. Ha a firésziizem hossztolatlan gombfat kap, ugy a lerako-
és az osztalyozo tér kozott hossztold tér kiképzése szlkséges.

Ha daru nem &ll rendelkezésre, ez esetben is — attol fug-
g6en, hogy az Uzem hossztolt vagy hossztolatlan gémbfat kap —
leraké és el6osztalyozo tér, illetbleg lerakd, hossztold és eldoszta-
lyozd tér szikséges. A kilonbség csak az, hogy ilyenkor minden
munkat kézi erdvel kell elvégezni.

A folyamatos termelés biztositasa érdekében 1—2 havi torzs-
készlet szlkséges. Ez részben a lerakd téren kiképzett gyijt6-
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méglyakban, a hossztold és osztalyozd téren és a flirészcsarnok
el6tt fekvd osztalyoz6 ronktéren taroljon. A vasuti kocsikbdl valo
zokkenémentes Kirakas, valamint a gémbfa, gazdasagos feldol-
gozésa azt koveteli, hogy a gombfa zOme a furészcsarnok el6tti
osztalyozd ronktéren legyen. Ennek ellentmond azonban egyes
esetekben. a gombfavédelem biztositasa. igy pl. olyan esetekben,
ha igen jelent6s mennyiségl fulledékeny faanyagot kap az tzem,
vagy a gombfa z6me hossztolatlanul érkezik a telepre, célszer(
a nyersanyag jelentés részét a lerakotéren kiképzett gydijt6-
maglydkban vagy a ronktavakban tarolni. Ez ugyanis a vizben-
tarolassal vagy a permetezéssel torténé eredmenyes ronkvede-
lem alkalmazasat teszi lehet6vé, — ez esetben kisebb tertletekre
Osszpontosithatd a fllledéselleni védelem — és elémozditja a
‘bitlrepedések elleni hatasos védelmet is. A hossztolatlan gomb-
fanal joval kevesebb a repedéseknek kitett buttfelllet is. Ezért
a kilonboz6 helyeken tarold6 gémbfa mennyiségi megoszlasat az
Osszes tényezOk figyelembevételével kell megtervezni.

A gyljtémaglyak teriletszikségletét, a készletezésre terve-
zett nyersanyag mennyisége, a maglydk magassaga és a fane-
mek szama hataroza meg. EItér6 fanem( nyersanyagot nem
celszer(i kdzosen méaglyazni. Ez gatolja a feldolgozés sorrendisé-
gét és tervszerliségét. Ha nincs maglyazd gép, vagy a gydijté
maglyakat nem daru rakja 6ssze, ugy a maglydk magassaga
legfeljebb 2,5—3 m legyen. Feny6faknal 0,6-del, lombosfaknal
— tekintettel azok nagyobb gorbeségére — 0,45—0,60-dal vegyiik
szamitasba a maglyazas slrlségét. Ebben az esetben a ronkok
kilonboz6 hosszusaga miatti térfogatszilkséglet is biztositva
van. A maglyak szelvényteriletét hatarold felllet délésszoge
50°-nal nagyobb ne legyen.

A gy(jt6 maglyak megbontéasa és feldolgozasa olyan (tem-
ben tortenjek, hogy az osztalyoz6 ronktér nyersanyagkészletének
feltoltése tervszerU legyen. Ellenkezd esetben a gombfa folyama-
tos és gazdasadgos felflirészelése nincs biztositva. Az osztalyozé
ronktér teriiletszikséglete — fligg6en a fanemek és vélasztékok
szamatdl — 4—5 m2/m3. Ennél kisebb osztalyozd roénktér eseté-
ben 3—4 napi szlkségletet tarol6 el6ronkteret kell kiképezni.
A gbmbfa gazdasagos feldolgozasa igy is biztosithato.

Ha a filledékeny faanyagok ronktéban tarolhatok, ugy
annak vizallasa — att6l fuggden, hogy a ronktonak vizzel valo
megtoltéséhez és Uritéséhez felhasznalhat6-e természetes vizfo-
lyds — 15—3 m legyen. Befogaddképessege a vizben tarolasra
tervezett faanyag menyiségétél fugg. Ha a ronktd terjedelme
ennél Kisebb, Ugy a nyersanyag egy része a viz szine felett is
tarolhatd és ezt permetezéssel kell a fllledés ellen megvédeni.



Legcelszerlibben daruval vegezhet0 a ronkté kiszolgalasa. Kipar-
tolas esetén legfeljebb 3—4 napi szlkségletnek megfelel§ fa-
anyagot emeljunk ki a ronktébdl. Ez a karosodasok elleni véde-
lem erdekében szikséges.

Célszerl a hossztolast géppel végezni. Ezek lanc-, kor, vagy
rokafarkd flrészek lehetnek. Maximalis kihasznalasukat biztosi-
tani kell. De biztositani kell a min&ségi hossztolast is. El kell
kerllni, hogy értékes faanyag kevésbbé igényes valasztékokba
keruljon. A butuvagasok sikja mer6leges legyen.

A gombfanak az osztalyozo ronktérre vald széthordasat
keskenynyomtava kezel6 vaganyok vagy lancosronktovabbitok
vegezzek. Utobbi esetben a keresztvagé munkagépek is a lancos
tovabbitok palyajaba épithet6k be. Lancos tovabbitoval nemcsak
a ronk széthordasat, hanem a felvagasra kerll6 gdombfanak a
flrészcsarnokba valé behordasat is el lehet végezni, de mas
lanctovabbito kell a ronk széthordasadhoz és mas a behordashoz.
Ha a széthordast és a gombfanak a flirészcsarnokba valé behor-
dasat palyakocsik végzik, akkor is fuggetleniteni kell egymastol
a kezel6vaganyokat.

Az osztalyozo ronktér nagysagat a maglyak szdma és magas-
sadga hatarozza meg. Minél egyontet(ibb a feldolgozasra keruld
nyersanyag, annal kevesebb maglyahely szikséges. igy pl. luc-
és jegenyefenyd épitéarut termeld flirészeknél — 6 hosszUsagi €s
13 vastagsagi min()’sé%i csoporttal szamitva — 176 maglyahely
szilkséges. Négy lombos fanemet feldolgoz6 (zemeknel — 2
mindségi és egesz méter hosszlsagu valamint 5 cm-es vas-
tagsagkulonbségl osztalyozéassal szdmolva — 256, ha pedig
talpfat is termel a fiirész, 292 maglyahely sziikséges. Ez is
mutatja, hogy a m3-kénti terlletsziikséglet valoban 4—6 m2

A ronktéren a keresztszallitdsokat kerllni kell. A széllitas
egyiranyl legyen és a ronktért6l a flirészcsarnok felé haladjon.
Ha a keresztszallitasok nem kuszobolhetdk ki, ugy forditokoron-
gok vagy tolépadok hasznélata sziikséges.

Igen jelent6s a ronktéren a megfeleld talajel6készités is. El
kell tavolitani a talajt borit6 névényzetet és helyébe szaraz homo-
kot, folyami kavicsot .vagy salakot teritsiink. Célszer(i ennek
tomoritése is. Ne tlrjik meg a méaglydk alatt a gaz felburjan-
z4sat.

A nyersanyagot aszokfakra rakjuk. Ezek fels6 szintje a
ronkgorgités irdnyaban lejtsen. Az aszokfakat egymastol 2—3 m
tavolsagban a foldbe helyezett betonguldkra helyezzik. igy biz-
tosithatd, hogy a gombfat szennyez6dés ne érje. A hossztold
terén az aszkokat striteni kell. Ezzel jo alatamasztést biztositunk
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a flrészeléskor es elkerlljik az indokolatlan repedéseket, vala-
mint a flrésznek a faba valo szorulasat.

Az aszkok magassaga legalabb 40 cm legyen.

Célszeri a hordozhat6 betongulédk alkalmazasa. Ez meg-
konnyiti a szlkséges maglyahelyek kiképzését.

A ronktér célszeri beosztdsat az 1—2. szamd abrak mu-
tatjak.

** Rinktér
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1. dbra. A ronktér beosztasa

2. &bra. A ronktér keresztmetszete

2. A FURESZCSARNOK

A flirészcsarnok a gdmbfa feldolgozdsanak munkahelye.
Tagas csarnoktetvel fedett éplilet legyen, és azt a famegmun-
kalo gépeknek a flrész profiljahoz igazodo elhelyezése és a gépe-
sitett anyagmozgatas jellemezze. A két keretes feny6 és a harom
keretes lombos flirészek korszer(i csarnokberendezesét a 3—4. sz.
abrak mutatjak.

Egyes faipari gépek szerkezete a flirészcsarnok padldja ala
nyalik. Ezért ezek alatt pincét kell kiképezni. Ebben nyernek



elhelyezést a gepi energiat tovabbito kozlémlvek vagy a mély-
alapozast gépek egyedi meghajtasat biztosito motorok.
Az Uzem energiatelepe és a karbantart6 mdihelyek a csar-

nokkal lehetnek egybeépitve, vagy kilonallo épuletekben nyer-
nek elhelyezést.

A munkagépek elhelyezésénél 3 f6 elv érvényesuljon. Ezek:
a folyamatos gyartas, az egyiranyu szallitasi és az anyag allandé
esése. Ezeken tulmenéen kovetelmény a csarnokon bellli anyag-
mozgatas magasfokl gépesitése, a korszerd technoldgia alkaima-

Ketkeretes fenyoftirész berendezése

3. abra. Kétkeretes fenydfurész berendezése.

Vj — ronkbehord6, V2 — léckihordd, V3 —hulladék elhordé kezel6vagany, Rv Ra — ronkkészlctezd

padok, Kx K2— keretf(irészek,, Fx, Fa— anyagpadok, Px P2— prizmapadok, P3 — prizmatérolas, Szt, Sz3

— szélezd korflirészek, L3 — lécsorozatvagd korflirész Gj — prizmakihord6, Ga — arukihordé goérgésor,
9 — Ingaflirész, Lr. — léckurtitd, H — hulladék darabol6 ingaftirész

z&sa, a gépek maximalis kihasznélasa, a népgazdasag szikségle-
teivel egybehangolt maximalis készarukihozatal biztositasa, a
gyartmany egysegre es6 iddéraforditdsok maximalis csdkkentése
és a minGségi termelés fokozasa is. Mindez egyuttesen jellemzi a
szocialista furészipart.

Hazénkban és a tébbi tervallamban a gép nem ellensége a
dolgozoknak. Ezért nincs ellentét a gépek maximalis Kkihaszna-
lasa és a szikségletekre valo termelés kozott. A gépek kihaszna-
lasat — a minden aron valé mennyiségi termelés helyett a ming-
ségi kovetelményekkel és sziikségletekkel egybehangolt maxima-
lis termelés jellemzi. Ez is a szocialista termelés magasabb-
rend(iségét mutatja.

A palyakocsin vagy lancos ronkszalliton behozott ronk a
keretflirészhez vagy ronkvago szalagflrészhez kerul. A meg-
munkalés tovabbi [épcs6i a szélezés, darabolas és hasitas. Ezek
sorrendje az alkalmazott technologiatdl fugg.
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Haromkerefres lombos férész tolpfatermelesi>e berendezve

\U

4. &bra. Haromkeretes lombosfiirész berendezése.
Vi, V8 rénkbehord6, V4 V8—xkihordd vaganyok, Ra Ra, Ra R4— ronkkeészletez6k, Pp Pa, P3—prizmatovabbitas, Aj, Aa — flirész-
aru kereszttovabbitd, Nn N2 N§ — talpfakészletez6k, B— ronkvago szalagf., Kn K,, K, — keretfureszek Ht, Ha — hengeres tovabbito,
My el6rajzolé asztalok, I, la, la, Is, 14 — ingaflrészek, Szj, Sza — s26lez6 ~korflirészek, T — talpfaszélezd szalagft’jrész,
—12n— korflirészek melléktermékek, szdmara.



A feny8gdmbfat prizmazassal célszer(i feldolgozni. igy job-
ban biztosithaté a sziikségletekre vald termelés és a készarukiho-
zatal is nagyobb. El6nye az is, hogy tehermentesitjuk az Uzemet
az igen jelentds mennyiségd léchulladdktol, amelynek feldolgo-
z&sa igen koltséges.

A lombos flirészaru termelésénél a keretf(irész munkajat
csak akkor koveti a hasitas, ha a deszkékbdl és a pallokbol a
bélrészt ki kell vagni, vagy a méreten fellli deszkat kell kétfelé
hasitanunk. Altalaban a masodik munkamenet a szelvényaruban
eléforduld hibadknak keresztvdgassal vald Kkiejtése. llyenkor a
harmadik munkamenetnek a tikros és féltlikros anyag (parizsi
aru, donga) és a friz termelése szamit.

A maésodik és harmadik munkamenétek gépei: az egy- és
tobblapos korflirészek, a szalag- és ingaflirészek.

Nagyltzemi feny6flirészaru termelésénél nélkildzhetetlen az
az automatikus el6tolast! kett6s szélez6 korflrész. Ennek igen
nagy az el6told sebessége, egyszerre két oldalon szélezi le a
deszkéat és a kezelése is egyszerli. Hatranya azonban, hogy az
élesvagas jellemzbje. Ezért az elavult élesvdgas megsziintetése
esetén nem lesz jelent8sége. Ez is azt mutatja, hogy a szocialista
flrészipar nemcsak a gépek teljesitményét, hanem a készaru-
kihozatal maximalis fokozasat is dontének tartja.

A bels6 anyagmozgatast egyedi meghajtast szallitéberende-
zések végezzék. Ezek egyszer( és jol mikodd szerkezetek.
Alkalmazhatok a gorg6 palyak, a lanchajtasos hengeres tovabbi-
tok, a kapar6 lancok vagy a fém, textil stb. szalagtovabbitdk.
A keresztszallitast a tuskés lancokkal felszerelt csusz6- vagy
gorg6palyas szallitdszerkezetek végzik.

A szallitd berendezések sebességét a munkagépek teljesit-
ményének kell 6sszhangba hozni. Ha ez az 6sszhang nincs meg,
agy konnyen allhat el6 anyagtorlodas vagy anyaghiény.

A feny6fat feldolgozd nagylizemeket a fényiranyitok haszné-
lata is jellemzi. Ezek az alattuk kifeszitett drot arnyékat vetitik
a munkadarabokra. Az arnyék, a penge metszésvonalat jeloli ki.
Keret- és korflrészeknél alkalmazhatok.

A flirészport és hulladékot — vagy egymastol elkilonitve,
vagy Osszekeverve — pneumatikus szivéberendezessel tavolit-
jék el.

3. A KESZARUTER
Itt az osztalyozas, a maglyakhoz vald széllitas, a raktaro-

zés és a vasuti kocsiberakas torténik. A készaruterek legcélsze-
ribb beosztasat az 5. sz. abra mutatja.
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Az osztalyozas a flirészcsarnokkal 6sszefligg6, vagy attol
5—8 m tavolsagra felépitett és tetbvel fedett helyen torténjék.
Nagysaga a flireszlizem kapacitasatol, a feldolgozott fanemek
szamatol, a termelt valasztékok szamatdl és mennyiségétél fligg.
Helyes méretezés és megfelel§6 munkaszervezés esetén a napi ter-
melés osztalyozésra kerdl.

Célszerl az osztdlyoz6 munkamdiveleteinek gépesitése.
Ennek eszkOzei: a kezel6évaganyhalozat vagy a hengeres tovab-

A

flirronl njiat iporvéjony 8

5. abra. A készarutér beosztasa

bitok és a keresztszallitok kombinacidja. Ezt a berendezést az
1—15 m tavolsagra lerakott aszkok egészitik ki, amelyekre a
valasztékok, min0ség és méret szerint osztalyozott flrészarut
rakjak. A szallitdé eszkdzokre vald felrakas az aszkokrdl torténik.

Az osztalyozdval kezel6vagany, ut vagy mas szallitd beren-
dezés koti 6ssze a maglydzasra szolgalo terlletet. A berendezés
technika szinvonala az egész flirészizem geépesitési fokara is
jellemzé.

A méglyahelyek terlletsziikséglete a flirésziizem teljesitmé-
nyetl, a raktarozas idGtartamatol, a termelt valasztékok szama-
tol és mennyiségétél és a méaglydzasnak a valasztékok mérete
szerint valtozé slirliségétdl fugg.

A flirészaru maglyazasa el6re elkészitett aszkokon hézag-
lécek kozott torténik. Fenydflirészarunal a maglyak szélessége
2—3 m, és egy maglyadban csak egyféle hosszlUsagu anyagot
maglydzzunk. Magassaguk — ha a maglyazas kézi erbvel torté-
nik — legfeljebb 3—4 m legyen. Maglyazd géppel 6 m magas-
sagig is felemelhet6k a méaglydk. Kevert vastagsagu flirészarut
nem szabad egy maglyaba rakni. A kilonboz0 hosszisagu és
szélességli lombos flreszarut 6—10 m hosszd maglyakba rakjak.
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A raktarozd terllet alakja lehet6leg derékszogl négyszog
legyen. A maéglyahelyek kozti anyagmozgatast egymast derék-
szOgben keresztez6 utak, vagy kezeldvaganyok biztositsak. Ezek
kozott a fldrészarut agy kell maglyazni, hogy minden maglya
egyik oldalan hozzaférhet6 legyen. A maglyak hossziranyaban
2—2,5 m térkozt, szélességben 1—15 m maglyakozt hagyjunk.

A deszkamaglyakat betongulakra alapozzuk. A salakolt,
vagy homokolt fold szinét6l 50—60 cm-re legyen az &szkok
szintje. Célszer(i a maglyaalapot ugy kiképezni, hogy 0,8—12 m
széles készletez6 hely szabadon maradjon. Ez a maglyabontast
és utoosztalyozast konnyiti meg.

Igen fontos, hogy a hézaglécek pontosan egymas folott
fekudjenek. Ha ezt figyelmen Kkivil hagyjuk, Ggy a flirészaru
min6ségi romlasnak van kitéve. El6nyos -az is, ha a maglyak
homlokoldalan szélesebb hézagléceket rakunk és ezek széle a
flrészaru butujén tal ér. igy biztosithatd a 1égkori hatasok elleni
védelem. A 48 mm és ennél vastagabb lombos fiirészarunal a
homloklécezés is sziikséges.

Célszer(i az anyagtérhez kapcsolodd iparvagany mellé ma-
gas rakodot és azon fedett szint épiteni. Ezzel kodnnyebbé lesz
a flirészaru vasuti kocsiba rakasa és lehet6vé valik az esd, ho
ésll_na?(sijtés elleni védelem. A berakdshoz rakoddégépeket hasz-
naljunk.

111. A FURESZUZEMEK GEPI BERENDEZESENEK JELLEMZOI

A firésziizemek gépi berendezése a kdvetkez8k szerint cso-
portosithato:

energiatermelés és erGatvitel,
mun”agc,epek,, i )
emel6- és szallitbberendezések.

1. HAJTOERO ES EROATVITEL

Leggyakrabban a g6zkazan termeli az energiat. A kazanban
el6allitott vizg6z fesziltsegét a gbzgép alakitja at forgd moz-
gassa és ezt a munkagépekhez a kozlém( viszi at. Alkalmazha-
tok a kulonféle rendszerd robband motorok is. A korszer(i flirész-
lizemeket a villamos energia felhasznalasa jellemzi.

Ha az erGatvitel kozlémivel torténik, dgy igen dontd, hogy
a betonalapokra épitett csapagyakban forgo acéltengelyre sze-
relt tarcsak mérete és felékelése megfeleld legyen. A tarcsak
felulete kilonféle lehet. Kis tengelytavolsagoknal fogaskereke-
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két, nagy tavolsagu er6atviteleknél hornyolt tarcsékat, kis tavol-
sagu ékszij meghajtdshoz ékalakura hornyolt tarcsakat hasznal-
junk. Igen megfelel§ erékozvetité a sima tarcsan futd jO min6-
ségl borszij. Ha a gépnek Uresjaratrol! munkajaratra vald at-
valtasat nem valtovillaval végezzik, Ugy a bérszij, teveszOr
vagy gumitex anyaggal is helyettesithet0. Ennek az a magyara-
zata, hogy a ivaltovillla a szijpotld szovetek élét kikoptatja.

Szikséges a szijak gondozasa és szakszer(i kezelése. Ez a
gondos kezelés mar a raktarozasnal kezdddjék. Csak széraz,
hivos helyen és lehetéleg polcon raktarozzuk a szijat. Ha mar
hasznélatba vettik a szijat, igy évente legalabb egyszer vegyik
le, nyujtsuk ki és meleg szappanos vizzel mindkét fellletét tisz-
titsuk meg. Miutan a szij jol megszéradt, 9 rész halzsir és | rész
marhafaggyd meleg, csaknem forré keverékét hordjuk fel a szijra.
Ehhez lagy kefét, vagy ecsetet hasznéljunk. A kezelést mind-
addig ismételjik, amig a szij a
zsiradékot mar nem szivja be. Ez
a kezelés a szijat hajlékonnya és
tapaddssa teszi s biztositja az er6-
atvitel gazdasdgossagéat. igy jar-
junk el olyan esetekben is, amikor
hosszabb ideig raktarban tartott
szijat veszunk hasznélatba.

A szij ilyen kezelése nem te-
szi feleslegessé az Uzemkdzbeni
rendszeres felllvizsgélatot. Nem
egy esetben fordul el6, hogy a szij
megcsuszik és ennek kdvetkeztében 6. abra. ?! hajtoszij elhelyezése
a surlodo szij elkopik vagy elsza-
kad. Nedves helyeken futo szijaknél az enyvezés is megeresz-
kedik. Mindez az allandé ellen6rzést koveteli meg. Inkébb a kez-
dédé hibédkat javitsuk ki, mert a nagyobb hibak kikiiszobolése
rendszerint gépallast okoz.

Hasznalatba vételkor a hajto és hajtott tarcsékra kell a szi-
jat feltenni. Ennél lgyeljink arra, hogy a szijtoldasok a tarcsak-
rol lefussanak. (6. sz. abra.)

A hajtoszijat kotéssel végtelenitjik. A két szij végét 10—
12 cm hosszUsagban — a fels6t a szij szinén, az alsot a fonak-
jan — ékalakura kell gyalulni. A szij a kotés helyén sem legyen
vastagabb mint méashol, mert az esetben verni fog.

A ferdére gyalult fellletek pontosan fedjék egymast. A lyu-
kak helyét hosszanti iranyban egymastol 60 mm tavolsagra és a
szij szelétdl 25—30 mm-re jeldljuk ki. Szélesebb szijaknal tobb
ilyen lyuksor Kijelolése szukséges, de ezek sorkdze 8 mm-nél
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nagyobb ne legyen. A keresztsorok a szij hossziranyara mer6le-
gesen alljanak. A pontos lyukbeosztas azért sziikséges, hogy a
régi lyukak akkor is fedjék egymast, ha id6kozben a szij rovidi-
tese valt szliksegesse. Ellenkez6 esetben Uj lyukvagas sziikséges
és gyengiti a’ szijat. A kirajzolt lyukakat 6—8 mm-es bérlyukasz-
toval vagjuk ki. Lyukasztas kozben fligg6legesen tartsuk a bor-
lyukasztot.

A szijak 0Osszetoldasat és végtelenitését kotdszijjal veégez-
zik. Ennek két kihegyezett végével — felllrdl le és alulrél fel —
egyszerre kossunk. igy haladjunk lyukrél-lyukra. Az utolsé lyuk-
nal csak az alsé szalat hizzuk fel, ezt hurkoljuk 6ssze a fels§
széllal, bujtassuk el a végeket s ha hosszuak vagjuk le azokat.
Ugyeljink arra, hogy a kotés szoros legyen és a kotdszij el ne
csavarodjon. Szikséges az is, hogy a kotés az illesztést 3—4
lyuksorral atfedje.

Ha az erGatvitel elektromotorrél térténik, ez esetben a szijat
ne kotéssel, hanem varrassal végtelenitsik és enyvezzilk 0ssze
a szijvégeket.

¢ Az (j szij hasznalat kozben nyulik. Kezdetben legyen fesze-
sebben a szij, de ne feszitsik tulsdgosan, mert ez hénfutast okoz.
A laza szij nem huz és kénnyen csuszik.

2. MUNKAGEPEK

Ronktéri és flrészcsarnoki munkagépeket Kuilonboztetink
meg. Ezek szama, teljesitménye és térbeli elhelyezése a technikai
szinvonal fontos jellemzGje.

a) RoOnktéri munkagépek..

A szalfaban vagy t6bbszorés ronkhosszusagban beérkezd
faanyagot a szabvanyméret(i ronkhosszakra kell feldarabolni.
Sziikséges lehet az is, hogy az erdei termelés kiilonféle hibait —

I. a ferde butl metszéseket — javitsuk ki. Ezen célokra rob-
anémotoros, vagy elektromos meghajtast lancfirészek és hor-
dozhat6 vagy fix alapozasu rokafarok (bituld) korflrészek hasz-
nalhatok.

A lancflrészek szerszama két fogazott kerék koril futd lanc,
melynek egyik lancsora flrészfogakként van kiképezve. A motor
a gép egyik végére van szerelve. Két végét egy-egy munkas
tartja kézben, vagy a motorja a foldre allithaté és a lancvezeték
vizszintes tengelyen billenthet6.

A lancflrész szerszdmsebessége 10—12 m/méasodperc. Szik-
seges kellékek: kétoldali lancvezeték, énmiikod6 lancfeszités és
a tulterhelés esetére onmiikédéen old6 tengelykikapcsolo.
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A rokafarok flirész szerszdma egyenes vonalban dolgoz6
hosszi flrészlap, amelynek als6 éle a kétirdnyl mozgasnak
megfeleld6 mozgassal van ellatva. Elektromotoros meghajtassal
mikodik és peremvezetéke sillyeszthetd. Szerszamsebessége
2,5—3 m/mp. Er6szikséglete 6 Le. Teljesitménye a fanemtdl
fuggben 8—12 m3/ora.

A bitilé korflirész legfeljebb 40 cm vastag ronkok atvaga-
sara alkalmas. A korfrészlap mérete 1200 mm legyen. Er6szuk-
séglete 12 Le. A korflrész billenthetd, vagy racsrendszerrel
elérehlzhatd. Szerszamsebessége 50 m/mp. Orankénti teljesitmé-
nye 10—15-m3

b) Fdrészcsarnoki munkagépek

A gombfa feldolgozasdhoz kilonféle munkagépekre van
sziikség. Ezek a flggdbleges és vizszintes keretflirészek, a ronk-
vago szalagflirészek, a kor-, szalag- és
ingaflrészek.

A fliggbleges keretfirészek a leg-

nagyobb  teljesitmény(i  munkagépek.
Ezek szdma hatarozza meg a szikse-
ges segedgépek szamét is. Megkulon-
boztetink lassu, kdzépgyors €és gyors
jarata  keretfiirészeket, Teljesitményuk
1—15m3/éra. A 7. sz. abra korszerl ke-
retflirészt mutat be.

Igen jelentds, hogy a keretflirészek
betonalapra val6 szerelése szakszer(ien
torténjék. Ezért el6szor' a keretfiirész 8
alapcsavarjat lazdn és emelhetéen a
megkotott  szilard alapba allitsuk  be.

Ezutan a szlrke ontésbdl készult alap-

lemezt helyezziik az alapra. Ez a lemez

koti dssze az alappal a keretf(irész all-

vanyait és a Kkeretf(rész hajtomdvét is

hordozza. A hajtom(vet az alapra val6 7. abra.
helyezése utdn — ezen a keretflirész f6- Korszer(l kereg(resz
tengelyét az arra réékelt lendit6kereke-

ket és az ékelt és laza szijtarcsakat értjik — a kozl6mii tenge-
Iyével a lehet§ legpontosabban parhuzamos helyzetbe hozzuk.
Ezt kovetben az egesz szerkezet fliggOleges és vizszintes iranyd
elhelyezését ellendrizik. Ennél a mm toredékéig terjed6 pontos-
sag szlkséges. Az alaplemezt és az alapcsavarokat gyorsan koto
cementhabarccsal ontsiik koril és legyen gondunk arra, hogy a
alap és alaplemez kozotti rést teljesen betdltse a habarcs. igy
I biztosithat, hogy az alaplemez egész feluletével fekidjék az

2 Lojikai: Firésziizemek berendezése. 14387 (1)  (11) iy



alapra. Amig az ontet tokéletesen nem kot, hagyjuk pihenni az
alaplemezt. Ez rendszerint 3—4 nap.

A szerelésnek fontos mozzanata az allvanyzatnak fiigg6le-
ges helyzetben valé pontos beéllitasa és a vizszintes gerendak-
kal torténd szilard 0Osszecsavarozasa. El6szor az allvanyzat
labainak az alappal valé Osszecsavarozasat végezzik el, majd a
homlokgerendékat az allvanyfejjel kossik 6ssze. Ezt a kdzgeren-
daknak az allvanyzat derekan vald Osszekotése kdvesse.

A keretfurész hajtomive csiszolt acéltengely, melynek két
végére hidraulikus préssel sajtoljak az ékkel is biztositott len-
ditbkerekeket. A keretflirész f6csapagyaira a lendit6kerekeken
belil fekszik fel a tengely. A csapagyfed6ket a betonalapba on-
tott alapcsavarnak kikepzett anyas csavarok rogzitik. A csap-
églybetétek rendszerint bronzontvények és kendgydriikkel vannak
felszerelve. Az olajat az olajtartonak Kiképzett csapagyaljazatbol
a gydrdk hordjak a tengelyre. A Kkétresz(i és ékelt meghajtd és
laza szijtarcsat a fétengely kozepére szerelik. A laza tarcsaba
két részes persely van beillesztve. Ezt zsirzé szelence keni.

Igen fontos a tengely pontos fekvése. Ennek ellendrzése Ugy
torténik, hogy a szabadda tett és csak az alsé csapagyakon fel-
fekvl tengelyt fel- és leforgatjuk. Zart és rogzitett csapagyfedok-
kel forgatva a hajtdomivet, annak konnyen kell forognia és bar-
mely helyzetben meg kell allnia. Ha a lendit6kerék peremét alul
vasruddal emelgetjuk és kotyog, az jele annak, hogy a csapagy-
feddt erGsebben kel! megszoritani. Ha a kotyogas a megszoritas
ellenére sem szlinik meg, Ugy a csapagybeteteket kell 0Ossze-
reszelni. A forgattyuként m(kodd hajtoradcsapok a hajtémd két
lendit6kerekének Kkull6szer(i megvastagitott részébe vannak bele-
sajtolva. A hajtorudcsapok kozépvonaldnak a tengely kozép-
vonalaig mért kétszeres tavolsaga adja a keret Iokethosszat.

A Kkeretflirész nyugodt jarasat dontéen az befolyasolja, hogy
a két hajtokarcsap tengelye a f6tengely kozéppontjan &atmend
ugyanazon sikban fekszik-e. Ha a keretflirész rezeg, ennek leg-
gyakrabban az az oka, hogy a két hajtokarcsap tengelyvonala
nem vag egybe. A f6tengely elcsavarodasat, vagy a hajtorud-
csapok elferdilését az ismétléds, igen gyors fékezés is okozza.

A lendit6kerekekt6l atvett er6t a hajtérudak adjak at a
keretnek. Ha egy hajtordd hozza mozgéasba a keretet, Ugy a
hajtorud a keret also gerendjdhoz kodzépen kapcsolddik. Ha a
keretflirésznek két hajtdrudja van, ugy azok a keret felsé geren-
dajanak kétoldalu csapjdhoz kapcsolddnak.

A magas fordulatszam( és nagy lokethosszal dolgozd hajto-,
rudakat a mozdony hajtorad keresztszelvényeinek alakjdban —*
megfelel6 méretli hengerelt acélb6l — gyartjak. Lapjait az 6n-
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sily csokkentése végett kimarjak. igy a keresztszelvény vastag
testll és bordazott ,,H" formét kap. Ennek elénye, hogy rezgés-
mentessé teszi a hajtorudat. A csapagyfeszket a hajtorud alsé
végére hegesztik ra. A hajtorad felsé végét u%zanUgy kepezik ki,
vagy csapagy csavaros felillesztésére teszik alkalmassa. A hajto-
rudak hossza — kdzépnagysagu keretflirészeknél — 2,50—2,80 m.

A két hajtérad karhosszanak — a forgattylcsap kdzepétol
a keretcsap kozepéig mérve — milliméter pontossagra kell
egyeznie. Ha ez nem igy van, Ugy a keret ferde allasa, a vezeté-
kek egyoldali ferde kopasa és azok gyors elhasznaldédasa kovet-
kezik be. A hosszusag kilonbségek a leggyakrabban akkor kovet-
keznek be, amikor a keretcsapok betétjei egyenl6tlentil kopnak.
Ezt a tokéletlen olajozas is eldsegiti. Ha a hajtérudak hosszanak
helyesbitése szilkséges, ugy minden esetben a rovidebbet kell
a hosszabb hajtorud méretere beéllitani.

Maga a keret a hajtorudak fels§ csapagyain fligg. Ez egy-
ben a keretflirész szerszdmtartdja is. A Kkeret alakja derékszogl
négyszog s ennek fels és alsé hevederét mintegy 20 mm vastag és
150—250 mm vastag ontottacél lemezparbol szegecselik dssze.
A lemezek két végének a keret oldaloszlopait is be kell fognia.
A pengéket befogd kengyeleket a lemezparok kozétti mintegy
30—50 mm-es fuggbleges hézagba kell elhelyezni.

A kereten vannak felszerelve a csuszo saruk is. Ezek koziil
4—4 a keret két oldalan az also ési fels6 sarokban van felszerelve.

Azoknak a vezet6 poféknak, amelyek a ronkadagolas fel6li
oldalon vannak, ékalaki a csuszofelllete, a két hatso oldalan
léviké pedig sikidom. A csUszo saruk fabol és fémbdl is készit-
het6k. Igen alkalmas a csontkeményre szaritott és meleg lenolaj
furdGben kezelt, g&/ertyén fabol elGallitott csiszosaru is.

A csuszopofak vezeto ekei a keretflirész allvanyzatara van-
nak felszerelve. Igen fontos, hogy elhelyezésik fiiggoleges iranyu
legyen. Az allvanyhoz sillyesztett fejli csavarok rogzitik 6ket.
A vezetékek olajozasara és ezek kozvetitésével a csuszopofak
kenésére nagy gondot kell forditani. Tokéletlen kenésuk ugyanis
karos kovetkezményekkel jar. igy bekovetkezhet a keret melege-
dése és beszorulasa, az energiaszukséglet emelkedeése €s a veze-
tékek és csUszopofak gyors elhasznalodasa. A keretf(irész meg-
hajtdsaval kapcsolatos szerkezeti részek: a szijvalto villa, a fek
és a keretemel6 szerkezet.

A szijvalto villa a keretf(irész labazatdhoz szerelt elcslsz-
tathatd vasrad. Ennek egyik végére két felnydld palca van réer6-
sitve. A palcak kozott a szij szélességénél 1—2 cm-rel nagyobb
tavolsdg van. igy a palcdk kozrefogjak a hajtészijat. A viz-
szintes rad masik vége — egyik élén — fogazva van. A fogakba
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a szijvaltd szerkezet kézi kerekének tengelye végén lévé fogas-
kerék kapaszkodik. A kézikerék forgatasakor a szijvaltd villak
jobbra és balra elmozdithatok és a szij a laza tarcsar6l a hajto-
tarcsara, vagy a hajtétarcsarol a laza tarcsara kerul. A villakat
gorgd hengerekkel 1s burkoljak. Ez akadalyozza a szij kopéasat.

A keretflirész fékje részben biztonsagi berendezés, masrészt
pedig arra szolgal, hogy a keret barmely allasban rogzithet
legyen. Tuskoés vagy szalagos kivitelben készils, de er6s fék
legyen. A féktuskokat a keretflirész mellé szerelt emeltyl segit-
ségével mikdodteti a keretmester. Korszerli gépeken szalagos fék
van. Ezek fékhatasa joval nagyobb. A nagyobb fékhatasnak
azonban kéaros kovetkezményei Is lehetnek. igy a keretflirész
tengelye — annak kovetkeztében, hogy a fék csak az egyik
lenditkerékre hat — konnyen elcsavarodhat. Ezért a féket Ova-
tosan kell kezelni és hirtelen csak abban az esetben szabad
fékezni, ha a dolgozok testi épsége forog veszélyben, vagy gép-
torés kovetkezhet be.

A keretemel6 szerkezet a kilincsmd. A nem fékezett lendit6-
kerék peremén fogkoszort van kiképezve. A fogakra hatd két nem
egyforma hosszlsagu kilincset emelty( segitségével hozzuk moz-
gasba. A kilincsm(i szabadon all6 vége valtakozva esik az emelty(
elére-hatra mozgatasakor a lendit6kerék peremének fogkozeibe
és igy forgatja a kereket. Amikor a megfelel6 keretallast elértiik,
akkor a féket meg kell huzni és a kilincseket a fogakbdl ki kell
emelni.

A hajtérudak a lendit6kerekek hajtorad csapjaitol atvett moz-
géast egyenes vonall mozgassa alakitjak at. Ez az egyenes vonalu
mozgas azonban nem egyenletes. A keret fel- és lefelé haladd
mozgasa kozben ugyanis a fels6 és als6 vég-pontokon holt-
ponti helyzet all elé és a keret mozgéasi sebessege 0-ra csokken.
Innen Ggy a le-, mint a felfelé haladaskor gyorsul a mozgas sebes-
sége. Ez a gyorsuléds a lokethossz feleig tart. Ett6l kezdve ismét
csokken a keret mozgasi sebessége és ez a kdvetkez6 holtpont-
ban 0O-ra csokken.

A flireszpengék csak a keret lefelé haladasakor végeznek
hasznos munkat. Ezért a felfelé haladé mozgas: Uresjarat.

A keretflrész legnagyobb fokl Kkihasznéalasa érdekében
szilkséges az is, hogy a Kkeretflirész megfelel6 meretli gémbfat
dolgozzon fel. Az optimalis teljesitmény akkor érhet6 el, ha a
felflirészelésre keril6 gombfa vastagsaga 0,7-ed része a keret
bels6 szélességének. Elfogadhatd a Kkeretflirész teljesitménye
akkor is, ha a gombfa atmér6je nem kisebb a keretb6ség felénél
és legfeljebb 5 cm-rel kisebb a keretb6ségnél. igy pl. az 540 mm
belvilagu kerettel 27—49 cm atmér6jl ronkok flrészelhet6k fel.
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Legkdnnyebben a jegenye-, luc- és erdei fenyd flirészelhetd
fel. A lombfakra a sorrend a kovetkez6: blkk, tolgy, éger, cser,
koris, nyar.

A teljesitményt a fa minésége is befolyasolja. A gécsmentes
és egyenesszalu fa kodnnyebben flirészelhetd fel, mint a csomds
és fodros szovet(i fa. De befolyasolja a teljesitményt a keretf(-
rész penge vastagsaga, a terpesztés mértéke, a pengék fogpro-
filja, az elezés minésége, a mikodd pengék szdma, az eléhajlas
és el6tolas' és a penge cserék szama is.

A ronkoket a flirészpengék felé az etet6 hengerek szoritjak.
Ezek kozul kettd a keret mells6 és két darab a keret hatso olda-

lan van elhelyezve, kettd§ alul, kett6 pedig felul. Id6szakos és
folytonos el6told berendezést kilonboztetink meg. (Lasd 8—9.
abrékat.) Az id6szakos elptol6 berendezés kozvetlen meghajta-
sat a forgatty(tdl nyeri és ezért a keret mozgasaval egy Utem-
ben, de az elGresietéssel megel6zve mikodik. Ez azt jelenti, hogy
az el6tolds megszlnik, miel6tt a flrészpengék alsé holtponti
helyzetlket elérik. Ennek a hatranynak kiklszobolése eredmé-
nyezte a kettds el6told berendezések alkalmazéséat. Ezeket a be-
rendezéseket az jellemzi, hogy kiegészit§ részilk mas el6resietés-
sel dolgozva, azel6tt Iép mukdodésbe, miel6tt a féeldtolas holt-
pontjaba jut és akkor all le, amikor a keret alsé holtponti hely-
zetét mar elhagyta.

Az idGszakos el6told berendezés mikodese a kovetkezo:
A kilpontos forgatécsapjara agyazott rud emel6kart késztet bil-
len6 mozgasra. Az emelGkar hatasara az el6tolokerék ,,V* alakud
vésett peremébe biityok hatol be, mire az el6tolokerék elmozdul.
A kerék szemben lév6é oldaldn egy masik hasonld6 mdédon kikép-

21



zett bltyok fejt ki fékezd hatast, amikor az el6bbi el6tol6 biityok
az emel6kar megvaltozott iranyl mozgasa kovetkeztében a
kerékvajatbol kiemelkedve miikodését megszunteti. A masodik
bltydk ugyanis nem engedi meg, hogy a vajatba nagy erével be-
szoritott els6 bltydk a kereket Is visszafelé forgassa. igy a fat is
el6retolt helyzetében rogziti. A rddnak tédmadasi pontja az
emel6kar hosszusagara emelty(i segitségével valtoztathatd és
A vajtperem(i kerék tengelyének masik végén fogas- vagy
lanckerék van, amely az als6 behuzé hengereket hajtja meg.
A fels6 behl(z6 hengerek Kirdlytengelyeken csuszd kipos fogas-
kerék révén, vagy lanc kozvetitéssel kapjak meghajtasukat.

Butyokkel miikodd vajtperem( el6told kerék helyett lapos
perem(i kerekeket is hasznalnak. Ennél a megoldasnal fennall
annak a lehet6sége, hogy nagy ellenallas fellépésekor az el6told
Iéerléklﬂvisszacs(Jszik. Ez akkor el6nyds, ha szilankvéagas for-
ul eld.

A fels6 etetd hengereket emel6 szerkezet fogaskerék rend-
szerb6l all. Ennek széls6 fogaskereke a kereten atérd vizszintes
rudra van szerelve és fogazata fuggdleges fogazott rudba ka-
paszkodik. Ugyanilyen fogazott rad van a keret méasik oldalan
is. A fels6 behuzd hengereket ez a két fogazott rud tartja. A szer-
kezet emelése és siillyesztése kézi kerékkel torténik, amely a
keretflirész oldalan az el6bb emlitett vizszintes radon van. A fel-
emelt hengerek visszaesését biztonsagi berendezések gatoljak.
Korszer( kereteknél olajprés emeli a hengereket.

A hengeremel6 berendezést kézzel szabalyozhato nyomosuly
is kiegésziti. Ez attétellel noveli a fels6 behizd hengereknek a
ronkre gyakorolt nyomasat.

A felsd hengereket megszakitas nelkuli bordakkal, az also-
kat fogszerd megszakitasokkal készitik.

A folytonos m(ikodésd él6told berendezést két egymasra
derékszogben allé tengely jellemzi. Az egyik tengely a keretf(i-
rész fétengelyével parhuzamos és attdl kapja meghajtasat is.
A masik tengely a vagéas irdnyaval parhuzamos. A szijjal meg-
hajtott tengely két csapagyban fekszik s a tengely végén sikra
esztergalt 40—50 cm atmerdjli ontott acélkorong van. Ez hozza
m(kodésbe az el6tolast. A korong fellletével ugyanis a masik
tengelyen elcsusztathatd korong homlokaval érintkezik. Ennek a
korongnak 3—4 cm. széles talpa van és ehhez rigd nyomja az
acélkorong felliletét. Amikor az acélkorong forog, surlédas ko-
vetkeztében forgasba jon a homlokkorong s igy annak tengelye
is. Ez biztositja az alsé behuz6 hengerekre futd csiga és fogas-
kerék attétel mdkodését is.
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A homlokkorong a tengelyen cslsztathaté kerékagy, mely-
hez az ontott acélnal valamivel lagyabb, préselt mianyagbol
vagy nyar-, korisfabol készult kereket két oldallemez szoritasa
rogziti. Ez a fakerék tobb darabbdl Ugy készil, hogy a rostsza-
lak helyzete a korong kdzepébdl a\ perem felé sugariranyu legyen
és a szoritd tarcsakon tul 2—3 cm-re kinyuljék. Amikor a hom-
lokkorongot tengelyén elcsusztatjuk, ugy azzal méas-mas sugar(
korén érintkezik az acélkorong. Ezzel sebessége és igy tenge-
lyének fordulatszdma is valtozik. Legnagyobb a sebesség, ha az
érintkezés az acélkorong szélén torténik. 0-va az acélkorong ko-
zepén valik. Innen ismét n6 a sebesség, de a homlokkerék for-
gasi iranyanak megvaltozasa kovetkeztében az el6tolas helyett
hatratolas all be. Az el6tolas mértéke a keretflirészre szerelt
emel6kar segitségével valtoztathatd. A folytonos elétol6 berende-
zés biztosabban m(ikodik, mint az id6szakos el6tolé szerkezetek.
Ez tulnyomo részben abbol adddik, hogy egyszerl és aranylag
kevés alkatrészbOl készil. Koénnyebb az &polasa és karbantar-
tasa is. Korszer(i kereteknél olajozésa is tokéletes. Ugyelni
kell arra* hogy a korongokon — els6sorban az acélkorongon —
feluleti koia(ésok, beragddasok ne keletkezzenek.

A ronkkocsik a keretflirész rénkoldali palyajan futnak. Ezek
rendeltetése, hogy a felvagasra kertlé ronkot a keretfirészekhez
kozelitsék és az als6 hengerre emeljék. Feladatuk az is, hogy a
ronkot a vagas id6tartama alatt a flrészelés iranyaban megtart-
sdk. A felsd behuzo hengereket a ronk pontos beiranyitidsa utan
kell leengedni és ettél a pillanattdl kezdve az el6tolé berendezés
hizza a ronkat.

Amikor a ronk eleje a hatsé el6tol6 hengereket mar
elhagyta, a befogast a deszkakocsinal kell elvégezni. A rénk
befogokocsi oldasa kézi erbvel vagy' ltkozés altal automatiku-
san torténik.

A flirészpengéknek a keretbe valé befogasa szegecselt, vagy
szekrényes kengyelekkel torténik. A feszitést ékek végzik. A pen-
géknek egymastol valo tavolsaga betétekkel szabalyozhato.

A szegecselt kengyelek 40 X 5 mm-es lapos acélbdl késziil-
nek. (Lasd 10. sz. abrat) A kengyelhossz kétszeres hosszara
leszabott acéldarabot kovacstlizben — a hosszUsag felében —
Osszehajtjdk. Felsd zart végének az ék befogadasara alkalmas-
nak kell lennie. Ezért 3—4 cm széles, 6—7 cm hosszu, fels§ él(i
ivalakara kidolgozott és billenthet6 acél ékvezetéket (holdat)
szegecselnek kozé. A kengyel két szarat ket szegeccsel ©ssze-
szegecselik, a harmadik szegeccsel pedig a kengyel szabadon
maradt végét a kozéjuk illesztett pengével fogjak oOssze. A sze-
gecseknek sillyesztett, lapos feje van. A pengék szlkséges el6-
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dblését az adja meg, hogy az als6 kengyelt a pengék élvonalatol
az elGesés mértékével hatrdbb szegecselik fel. Ezen befogasnak
hatranya, hogy a pengéket feszit6 er6 csak egﬁ-két szegecsen &t
hat és ezért a szegecseknek a pengékbdl valé kiszakadasa kovet-
kezhet be. A szekrényes kengyel (11. sz. &bra) alsé nyildsanak
falvastagsdga 3—4 mm; also széle a nyitas felé es6 mindkét
oldalon 25 mm széles 2 mm vastag, hozzaszegecselt acéllemez-

10. &bra. Szegecselt kengyel 11. &bra. Szekrényes kengyel

zel van kibélelve. Ennek fels6 éle az oldallemezekkel 45°-0s
fecskefark alaku hornyot kap. Ugyanilyen lemezekkel van ellatva
a flrészpenge két fels6 széle is, de itt a lemez als6 éle képez a
pengével hornyot. A lemezeket a pengére két sor szegecs erdsiti.
A szekrény szarat ugy .kell kiképezni, hogy az a keret alsé és
fels6 heveredei kozé legyen tolhatd. A feszitd ék befogadasat a
keresztgerendakon felul nyald részén kiképzett rés teszi lehet6ve.

A flirészpengék két végére is kb. 2 mm vastag 25 mm szé-
les a penge szélességével egyezd hosszlsagu acéllemezeket sze-
gec?(elnek. Ez az elGesés mértékének figyelembevételével tor-
ténik.

A pengék kifeszitése rendszerint ékekkel torténik. Ezek vas-
tagsaga 6—8 mm és enyhén kiszélesednek. A feszitést kézi kala-
paccsal végzik. Tilos a tul erés Utések alkalmazésa, mert ez a
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szegecseknek, vagy maganak a pengenek elszakadasat eredmé-
nyezheti.

Sziikséges a fels6 keretgerendadknak az ék beragddasoktol
vald megdvasa. Ez gy tortenik, hogy a gerenddk fels6 élére
— a gerenda vastagsagaval azonos szélességli — acéllemezt
helyeznek.

A pengék kifeszitésére excenteres kengyeleket is hasznalnak.
Ezek elénye, hogy gyors elhasznalédasnak nincs az ék kitéve és
a penge tulfeszitése is elkerilhetd.

A Keretf(irész szerszdma: a flirészpenge. Anyaga krom-
vanadium o6tvozetd, els6rendl tégelyacél. A kdzonséges folytacél-
bol hengerelt pengékkel megfelel6 eredmény nem érhet6 el, mert
ezek éle a nagy igénybevétel kdvetkeztében gyorsan eltompul.
A fogakat duzzasztjak, vagy terpesztik.

A penge ékalaki fogaival forgécsrétegeket fejt ki. A fa
ellenallasa kisebb, ha a metszés a szalirdnyban torténik és
nagyobb, ha a metszés a fa rostjaira keresztirany(. Ezért a
flrészpengék fogainak alakja és éle kilonboz6. Megkllonbozte-
tink délt, derékszogd, vagy allé fogazatot (12. sz. abra).

Déltfoglaknal 3 szoget kulonbodztetink meg. Az élszoget
(a), mellszoget (fi) és a hatszoget (r). A mellszog értéke 8—
15°. Derékszogl fogaknal a mellszdg értéke 0°.

Jellemz6 méretek: a fogosztds = t (a fogaknak egymastol
vald tavolsaga) és a fogak mélysége = m.

Keretf(irészeknél a délt és a derékszogl fogalak alkalmaz-
hato. A fogosztés mérete a munkadarab vastagsagatol és a
munkadarabot eltolo sebességtol fugg. Minél sdriibb a fogosz-
tds, annal kisebb az egy-egy fog altal
levalasztott forgacs vastagsaga. Ennek a
megfelel6en a metszési fellilet is annal
simabb lesz. A slr(ibb fogosztds a fog-
mélység csokkentését is lehetbvé teszi.

Ez egyuttal a flirészpengék oldalnyoma-

sat 1s csokkenti. Minél vékonyabb a ‘

furészpenge, annal kisebb a fiirészpor- 12-d§'|0tfaf-o Faggt a'akt;)';iar
veszteseg. kasfogaza ¢ = derékszogU

t
A gyorsjéaratl Kkeretflirészek 6 vagy  fogazat, d — 4l fogazat
8 el6tolo hengerrel is késziilnek. A 6
hengeres keretflirészeknél 4 als6 és 2 felsé henger van. Az alsdk
kozott a két belsé egész kozel fekszik a pengékhez. A 8 henge-
res keretf(irész als6 hengerei ugyanigy vannak elhelyezve, de 4
szoritd hengerik van. Ezekkel a keretflrészekkel | méteres,,
vagy ennél rovidébb kivagasok is felflirészelheték.
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I ,?\Ihasité keretflirész vastag pallokat vékony deszkakka fliré-
szel fel. ‘

A ronkvago szalagflirészt vastagabb ronkok felvagasara
hasznaljak. Elonye, hogy a felflrészelt anyag minGsége, minden
metszés utan megéllapithatd és a munkadarab egész hosszaban
folytonos a szerszam mozgasa. El6tolasi sebessége 30—50 m/
perc. A penge vastagsaga nem lehet nagyobb mint a tércsa
atméré 1/1000-ed része. (Pl. 1500 mm-es tarcsaatmérénél 15
mm.) A firészpenge fogait duzzasztjdk, vagy ugy terpesztik,
mint a keretfliresz pengék fogait. Minden harmadik fog egyenes,
azaz ,.takaritd fog*“.

A ronkvago szalagflirész f6bb alkatrészei: az erés beton-
alapra épitett allvany, az alsé el6tét altal meghajtott alsd kerék-
tarcsa és a fels§ tarcsa, amely a szalagot rigokkal vagy érint6
sullyal kifesziti. A ronkot szélesnyomtavu palyan futdé ronkfel-
fogo bakokkal ellatott kocsira fogjak fel. A pengéhez fogaskerék-
szerkezet kozeliti vagy tavolitja el a munkadarabot. A befogd
kocsit is fogaskerékszerkezet hozza mozgasba. Ennek haladasi
iranya el6re vagy hatra valtoztathaté. Hatrafelé haladaskor
nagyobb a sebesség. A metszésre kerlld szelvényaru vastagsa-
gat szamlapos bedllitd szerkezet mutatja.

A korflirész hasitasra, szélezésre és daraboldsra hasznél-
hat6. Megkulénboztetiink 1, 2 és tobbpengés korflirészeket. Ezek
gllgélp() allvanyabol és a kétgolyos-csapagyban fekvd tengelybdl
allnak.

A korflrészpenge koralakd, jomindsegli acelbol keszul és
annak peremét a flrészfogak képezik. Ezek fogalakja — szel-
vényaru flrészelésnél — egyenes, vagy délt haromszog alakd,
vagy farkasfog kiképzésl, a keresztiranyl metszéseknél pedig
egyenl6 oldalt, all6 fogazat. A sdrlddas csokkentése végett a
korflrészpengék fogait is terpesztik. Ha a flrésztarcsa furata
nagyobb, mint a tengely vastagsaga, ugy konikusan kiesztergalt
és pontosan a tengelyre ill6 kiegyenlitd betét alkalmazasa szuk-
séges.

A korflrész fémozgasat a korflirészlap végzi. A mellékmoz-
gast vagy a munkadarab, vagy a korflirész tengelye végzi. Ett6l
fuggben kézi elbtolasu asztallapos, vagy gorgds, esetleg cslszd
asztalu korflirészeket és az alulrél vagy felllr6l meghajtott
ingafiirészeket, a parallelogramm korfiireszt és a karos korfi-
részt kilénboztetjik meg.

Széliranyl metszésnél a korflrészasztalon keresztiranyban
elmozdithaté és rogzithetd vonalzd vagy vezeték biztositja a
metszés parhuzamossdgat. Ennek a korflirészfogaktdl vald
tdvolsaga a deszka szélességét adja. Legegyszerlibb az idom-
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vashol késziilt és kozépen szegezett olyan T-alaki készilék,
amelynek cm-es beosztadsa van. A készllék szarat — a korflirész
lapjara mer6leges irdnyban — vezeték tartja. igy a korfiirész-
lappal péarhuzamos helyzetbe kerll a vonalzd. A szarvezetékek
egyike és alatta maga az asztallap is &t van furva. A vonalzo-
nak a szlikséges deszkaszélességekre valé beéllitdsa ezeken és a
szarba furt lyukon keresztul torténik.

Nehéz vagy hosszU deszkék és pallok szélezése vagy hasi-
tdsa esetén a nehéz munkadarabok kézi el6tolasat az asztal két
végére szerelt hengerek konnyitik meg. Ez csdkkenti a sdrlodast.

A korflirész mogé — | cm tévolsdgra a penge élét6l — a
korflirészasztal résén alulrdl felnydlo, ivelt ékkeresztmetszet(
lemezt szlikséges felszerelni. Ez biztositja a vagott rés nyitva-
tartasat és igy a korflrészlap felmelegedésének vagy ,kiégése-
nek" elkertlesét is.

Elesvagas esetén jelent6s az automatikus el6tolast kettOs
szélez6 korflrész. Az egyik flrészlap rogzitve van, a masik
pedig a tengelyen elcsusztathatd. Bedllitdsa kézi kerékkel az asz-
tal szélér6l torténik. A pengéknek egymastdl vald tavolsagat a
korflrészlapok folott elhelyezett skalan mutaté jelzi. A Kkorfd-
résznek két par also és fels6 hengere van. Ezek forgasi sebes-
sége valtoztathatd. Az elérhetd maximalis el6tolas 40 m/perc.
Tulnyomd részben fenyd flrészaru szélezésére hasznaljéak.

Célszerli az automatikus kett6s szélez6 korflrészt fény-
irdnyito-berendezéssel ellatni. llyenkor a metszési vonalakat a
huzalnak a deszkéara vetitett arnyéka jelzi.

A sorozatvago korflrésznek kett6nél tobb korflrészlapja van.
Ezzel léceket termelnek.

Az asztallapos szalagflirész folytonos és egyenesvonalu f6-
mozgasu gép. Metszd sebessége 25—30 m/perc. A gép nagysa-
gara a tarcsaatmeér6 jellemzd. Ez hatarozza meg a penge vas-
tagsagat is. (A tarcsadtmérd 1/1000-ed része.)

A szalagflirész alkatrészei: a tébbnyire Ureges ontottvasall-
vany, az asztallap, az also és fels6 szalagflirésztarcsa, a tarcsak
csapagyai, a szalagflirész feszit6szerkezete, a pengevezet6 szer-
kezet, a védGberendezés és a gép meghajtasara szolgald hajtomda.
Minél szélesebb a gép alapzata, annal kevésbbé jon rezgésbe a
gép. A téarcsak kill6s kivitelben készilnek. Feluletiiket parafa,
bér vagy vulkanizalt gumi burkolja. igy nagyobb a szalag és
a tarcsa kozti tapadas.

Az alsO tarcsa csapagyai az allvanyra vagy a véddéburko-
latra vannak réépitve. A flrészpenge feszitését suly vagy rugo
vegzi. Ez a feszité er6 200—500 kg'.
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A szalagflrész vezetékeit az asztal folott, az asztallapban
és az asztal alatt helyezik el. A felsé vezeték gorgéparbol vagy
sima favezetékbdl képezhet6 ki. Ezek a penge oldaliranyu veze-
tését biztositjak. A penge fogazott részét nem szabad érintenitk.
Ha a szerkezet gorg6kbdl all, ugy azok golydscsapagyban fordul-
janak. A hats6 vezeték keményre edzett acéltarcsa, amePyet

atulrél acélgoly6 tdmaszt meg.

Az asztallap vezetéke és tobbnyire az alsé vezeték is,
keményfabol készil. Célszer(i az als6 szalagtarcsat kis flirész-
iog-seprdvel ellatni. igy elkerllhetd, hogy a tarcsa és a penge
kdzé flrészpor jusson.

A fels@ tarcsat oldalrél atlyukasztott lemezzel, feluletét haj-
litott véd6lemezzel latjak el. Ez a tarcsaval egyutt fel vagy le
mozog, aszerint, ahogy a feszitGszerkezet mikodik. Véd6beren-
dezéssel vannak ellatva a le- és felfutd szalagszérak is. Ezek
nyithaté faburkolatok. Az alsO tarcsa teljesen burkolt, s tobb-
nyire az allvannyal 6sszefliggé ontvény.

Keskeny pengével gorbiletek kivagasara is alkalmazhaté a
szalagf(irész. Egyenes vagashoz a pengéhez kozelithet6 vonalzo,,
ives vagasokhoz 'egyszerli elforgathatd szerkezet alkalmazasa
szlikséges.

A szalagflirészpengék fogait vagy reszel6vei vagy auto-
matikus m(kodést élez6 géppel élezik. Fontos, hogy a fogkdzok
ives kiképzése megfelel6 legyen. A pengek repedése ugyanis az
itt képzdd6 sarkokbdl indul Ki.

A fogak terpesztése a fogmélységnek a csucstol szamitott
'A-a4n ne érjen tul. Oldalirdnyban a hatarérték a penge vastag-
sadganak Vs-a.

Az elszakadt pengék forrasztasa elektromos hegeszt6 készi-
Iékkel torténik. Ennél tgyelni kell arra, hogy az 0sszehegesz-
tésre kerll6 végek egyenl6 ferdeségli és sima megmunkaélédsa
megfeleld legyen. Pontosan egyenes legyen a két pengevég hat-
vonala is. A megvastagodott felliletrészeket a penge eredeti vas-
tagsagara le kell reszelni.

3. SZALLITO- ES EMELOGEPEK

A technikai szinvonaltél flggéén valtoznak az alkalmazott
szallito- és emel6gépek is. Amig a felszabadulasunk el6tti éveket
az jellemzi, hogy a legnehezebb munkat is emberi er végezte,
addig a szocialista iparositas dont6 célkit(izése a munkaigényes
és a nehéz testi munkat igényld munkafolyamatok gépesitése.
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A) Ronktéri szallito- és emel6gépek

a) Vaspalyan gorduld kezeldkocsik

A palya nyomtéavolsaga 600, 760, ritkdbban 1000 mm. Ahol
keskenyvaganyu vasut csatlakozik a flrésztelephez, ott az izem
vaganyhalozata azonos nyomtavolsagu.

A kezel6kocsik kéttengelyesek és tobbnyire 2 tonna teher-
birdsiak. Kerékparjaik golyds vagy legalabb olajkenési, ken6-
parnas csapagyakkal késziljenek. A nyilt villas csapagyak igen
sok ken6esot fogyasztanak el, a tokéletlen kenés a csapagyat és
a tengelycsapot Is tonkre teszi és ezért keruljik ezek alkalma-
z4sét.

A kocsik vaza fabol vagy idomvasbél készil. Ronk és hosszu
deszka széllitisara —esetleg fa- vagy vasrakoncaval ellatott —
pdrekocsit, aprobb valasztékok szallitasara (friz, flrészpor, hul-
ladék) homlokfalas vagy szekrényes kocsit hasznaljunk.

A vaganyhéalozat kilonboz6 szakaszait a kiter6k, fordito-
korongok és tolopadok kotik Ossze. A véaganykitérék szabvanyos
gyari kitér6k, vagy hazilag, szinvasbol készult ciganyvaltok
lehetnek. Kulonféle Kkivitelben késziilnek a forditokorongok is.
Igen fontos, hogy kell6 er6sségli betonalapra épitsiik Oket és
fekvésik vizszintes legyen. Csuszé vagy gorg6 feluleteik zsiro-
zasat és a lemezek kozti hézag gyakori Kitisztitasat nem szabad
elhanyagolni.

A kezel6palyak gépi vontatasra is berendezhet6k. igy igen
elényos a kezel6kocsiknak a kozlémurdl vagy el6tétrél hajtott
csorl6berendezéssel vald vontatdsa. De alkalmazhaté az elektro-
motoros csigatereléses kotélvontatas is.

b) Tol6padok

Tolépadot ott hasznélunk, ahol tébb egyirdnyban és egy
szintben futd palyat kell nagyobb tavolsagban 0Osszekédtni vagy
azok forgalmat szlkebb vagy szélesebb térre Gsszehozott vaga-
nyokra kell atterelni. igy alkalmazhaté a flirészcsarnok eldtt,
ahol a széles ronktérrél a sokkal keskenyebb fiirészcsarnok be-
hordd véaganyaira kell a kocsiforgalmat 0Osszehozni vagy a
flrészcsarnok mogott, ahol a csarnoki 2—3 vaganyrol toébb aru-
téri vaganyra kell a kocsiforgalmat szétosztani.

A tolopados palya rendszerint szélesebb nyomtavd, mint a
flrésziizemi vaganyhaldzat nyomtava. Irdnya egyenes €és a csat-
lakoz6 Uzemi vaganyokra mer6leges. A forgalmat tobbnyire csak
égy tolépad kocsi bonyolitja le. Ennek hidlasara a kezel6 péa-
lyakkal azonos nyomkoz(i sirjpart szerelnek. Erre futnak fel a
kezel6 kocsik. igy a tolépad palydja — a tolépad szerkezeti
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magassagaval — alacsonyabban fekszik mint a kezel§ palya.
Igen fontos a melyebb palya viztelenitése és annak a térmelektol
valo tisztantartasa.

c) Lancos ronktovabbitok

Meghajtasukat villanymotortdl kapjak. Alépitményik fage-
rendakbol vagy idomvasakbdl késziil és helyhez kotott, vagy hor-
dozhat6 szerkezetek. Maga a palya az alépitményre szerelt par-
huzamos sinpar. Ez banyasinbdl, idomvashol vagy laposvasbol
készil. A szallitoszerkezet végtelenitett lancbol all. A ronkét a
lancokra egymaéstol 1,50—1,60 m tavolsagra keresztiranyban
raerGsitett eés felsé lapjukon tlskés tartdvasak hordjak. A vasak
vége — rovid lanctovabbitok esetén — cslszik a palyan, hosz-

szabb tovabbitoknal a golyos-
csapagyazasu gorgék alkal-
mazasa szlikséges. A végte-
lenitett lanc atforduldsat a
palya két végén elhelyezett
vizszintes tengelyre  ékeit
ilancvezetOkerekek  biztosit-
jak. A hajtom(ivet a palya
egyik végen kell elhelyezni.
A lanckerék tengelye csusz-
tathatd, vezetékre van rasze-
relve és a lanc megfeszitését
menetes orsO Végzi.

A péalydk hossza rend-
szerint 100—300 méter. Se-
bességik 0,15—0,50 m/ma-
sodperc, illetbleg 9—30 m/
perc;, Ezért a lancos ronk-

) ) i o tovabbité tobbszordsen felll-
13. abra. Lancos ronktovabbitd mulja a kezel6kocsik teljesit-
ményét.

Igen fontos, hogy a ronkhordozé vasak a szomszédos
méaglyadszkok vége alatt 4—6 cm-re jarjanak. igy konnyl a
tovabbitd terhelése és pl. a 6—8 m tavolsagra fekvd fenydronk
terheléset | munkés tudja elvégezni. A ronk kigorgetése — ha
ezt a tovabbité egy bizonyos pontjan kell elvégezni, pl. a keret-
flrészek el6tt — tkozésre mikddésbe 16pd karok segitségével
automatikusan torténjék. A keretflirészek el6tt torténd Kkigorge-
tésnél kovetelmény az is, hogy a ronk kodzvetlenll a rénkbefogod
kocsira kerlljon. A lancos ronktovabbitdt és annak kioldd szer-
kezetét a 13—14. abrdk mutatjak.
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d) Emel6gépek.

A ronkoknek a vasuti kocsikbdl vald kirakésa kétdobos csor-
iekkel vagy kulonféle darukkal végezhetd. Alkalmazhatok olyan
daruk is, amelyek a rénknek nemcsak a vasUti kocsikbdl valo
kiemelését, hanem annak a maglyakhoz val6 szallitasat és mag-
lyazasat is végzik. A daruszerkezetek haladasi és emelési sebes-
sége 50—60 m/perc, teherbirasuk rendszerint 3—10 tonna. Alkal-
mazasuk csak ott elényds, ahol gazdasdgos kihasznalasuk biz-
tositva van.

|

14. &bra. Lancos ronktovabbité ronkkioldd szerkezete

Maglyazashoz vagy vizi Gton érkezett ronkok kiemelésére
kulonféle kivitelben keszilt elevatorok is alkalmazhatok. Ezek
jellemzéje a palya hosszédban, illetve magassagaban Kkifeszitett,
lanckerekek segitsegével vezetett két végtelenitett lanc. A ron-
kot a lancokra erGsitett emel6karok emelik, a megkivant magas-
sagra vagy maglyazaskor a maglyara. Az elevatorok kiszolga-
lasat két munkés végzi.

B) A furészcsarnok szallité berendezései

Ezek a kész vagy félkész termékeknek gépt6l gépig vagy
munkahelyt6l munkahelyig valé széllitasat végzik. Meghajtasuk
villanymotorokkal torténik.

Keresztiranyl deszkaszallitasra lancos, hosszantira henge-
res tovabbitokat, apro valasztékok szallitasara femlemezekbdl,
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textiliabol vagy gumibol keésziilt, végtelenitett szalagokat, hul-
ladék szallitasahoz valyukban mozgo, kaparoval felszerelt lan-
cokat, a flrészpor elszivasahoz pneumatikus szivéberendezéseket
alkalmaznak.

a) A keresztirAnyl lancos tovabbitd a ronkelevatorhoz ha-
sonlit, de tbbbnyire vizszintes elhelyezésl vagy kis emelkedéssel
épul. Ha a lancot vezetdcsigakkal is alatamasztjuk, ez esetben a
lancokra hegesztett tlskék joval kisebbek vagy teljesen hianyoz-
nak. A tovabbitok sebessége 0,05—0,5 m/masodperc. Teljesitmé-
nyik, mint minden helyhez kotott szallitd berendezése, nem a
lanc sebességétdl, hanem az adagolas Utemétdl fligg.

b) A szelvényarut hosszanti irdnyban szallit6 hengeres
tovabbitok alépitménye a firészgépek munkaszintjével egyez6
magassagu fa vagy idomvasbdl készilt asztallap. Ennek hossza
a munkagépek vagy munkahelyek kozotti tavolsag. Az asztal-
lapb6l 2—3 cm-re emelkednek ki egymastdél egyenlé tavolsagra
az acéltengelyre er6sitett fém- vagy fahengerek. A tengely
golyoscsapagyon fut és egyik végén 2 lanckerékkel van ellatva.
A szomszédos hengereket végtelenitett- lanc koti 6ssze. A henge-
res tovabbitd az altala taplalt gép felél kapja meghajtasat. M-
kodesét, gépmunkés vezényli.

El kell kerlilni a szallitott anyagnak a szalagrol valo lesod-
rasat. Ezért az alépitményt oldalt fel kell emelni. Nélkilozhe-
tetlen a szalagfeszitd is, és a terhelt agnak slr(ibb, a visszafuto
Ures szarnak ritkdbb aladtamasztasa csigakkal.

¢) A kapar6d lancok a feldarabolt hulladékot tovabbitjak. Al-
épitményik fa- vagy vasvaz. Az anyagot a széllitds pélyéjat
képezd deszka- vagy lemezvalylban tlskés lancszemek toljak
maguk el6tt. Ezeket az egész lanc hosszaban egymastdl egyenl6
tavolsagra elosztva szerelik a lancba. A lancot a valyu fenekén
kiképzett mélyedésben, gorgbk tamasztjdk ala. A szallitoberen-
dezés meg nem hajtott végen itt is nélkulozhetetlen a feszitd
berendezés.

d) Az apro forgacsszer( hulladékot és a flrészport pneuma-
tikus szallitoberendezések tavolitjdk el a gépektdl és szallitjak
a gydjtéhelyre. A berendezés szivo és nyomd csovekbdl és a
kell6 légaramlast el6allitd ventilatorokbdl all. A munkagépektol
elszivott flirészport a gyujtécsovek veszik &t a szivocsovektol,
innen nyomdcsovek szallitjadk az anyagot. Az 6sszegydijtést cik-
lon végzi, amelynek falaba (tkozve, a forgacsszerd hulladék és
a flirészpor gyujt6térbe hullik.

e) Nem mechanizalt, de a fizikai munkat konnyiti meg a
tobb tagbhol 0Osszeallithatd gorgopalya és a gorgopad. A gorg6-
palya két db hosszaban elhelyezett 75/100-as 4—6 m hosszu
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ieny6zarlécbbl all. Ezeket a végukon és a kdzépen hasonld szel-
vény( 50—60 cm hosszu zérlécek kotik dssze. A felszerelt fahen-
gerek egymastol valo tavolsdga 100—150 cm, atmérdjuk 12—15
cm-es, tengelyik 10—13 mm-es gémbvas. llyen tagokbdl tetszé-
leges hosszusagu palya allithatd 6ssze. Hasznalhatdé prizmaék,
gerendak és egymasra rakott deszkak tovabbitasara. Pl. a flirész-
csarnokbdl az osztalyozo szinbe vald anyagmozgatasnal.

A gorgopad kulondsen a prizmak készletez6 padjaként hasz-
nalhatd. 1—2 m tavolsagra fektetett aszkokra hosszaban két L

15. abra. Gorgopad

vas kozé szerelt kettés gorgésorbol all (lasd 15. abrat). Az L.
vasakat a faaljra* facsavarok szoritjadk. A tengelyek egyik végén
menet, a masikon 4- vagy 6-szogletd fej van. A gorgok a tenge-
lyen fordulnak el. Helyzetiiket alatétek és gydrdk rogzitik.

C) Az anyagtér szallito- és emel6gépei

a) Gordild kezeldkocsik

Az arutéren az anyagmozgatast tébbnyire keskenyvagany-
haldzaton gorduld kezel6kocsikkal végzik. A vaganyhalozat a
iirészcsarnokbdl — a munkagépek mell6l — vagy az osztalyozé
szinbdl indul ki. EI6nyds, ha minden maglya egyik oldala mellett

3 Lonkat: Flrésziizemek berendezése. 14-387 (1) 33



vagany fut. Ez csokkenti az &rutéri anyagmozgatas koltségeit
A korforgalmat a keresztiranyban fektetett vaganyok biztositjak.

b) Maglyazo elevatorok

A maglyazas, — ha a valasztékok szama nemigen nagy —
elevatorokkal oldhaté meg. Ezek fligg6legesen all6 6—8 m ma-
gas lancos elevatorok. Az emeld lancokhoz vizszintes fekvésiket
allanddéan megtartd csuklokaros konzolok csatlakoznak. Ezekre

rakjak a kocsirél a deszkakat. Az anyag felkerul a maglyazo gep
teljes magassagaig, majd a tuloldalon lefelé haladva az épuld
maglya magassagaig jut. Ekkor a deszkat leemelik és a méaglyan
elrendezik. Ez a folyamat ismétlédik mindaddig, amig az oda-
szallitott anyag el nem fogy.

A maglyazogep teljesitménye oéranként 5—10 m3. Kiszolgé-
lasdhoz — a maglyazokon kiviul — 2 f6 szikséges. Meghajtasat
elektromotor végzi és kerekeken hordozhatd. (Lasd 16. abrat)
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c) Benziniizem( villas emeldkocsik

Anyagszéllitasra és maglyazasra hasznélhat6. Rovidre épi-
tett négykerekd motoros jarmd, melynek ellilsé részén két, egy
méter hosszi, négy m magassagig olajpréssel felemelhetd kar
nyalik ki. Az el6készit6 &szkokra rakott deszkarakomanyt ez a
kar emeli fel. (Lasd 17. &brat.)

A Kkocsik 5 m atmér6ji korben fordulnak meg. Fuvott gumi-
kerekekkel jarnak és teherszallité képességik 2,5—3 tonna. Ka-
\ﬁics?(It és salakozott Utpalyan vagy széraz foldutakon alkalmaz-

atok.

d) Rakodo elevator

A vasuti kocsik megrakasahoz hasznalhaté. Hordozhato,
ferde sikban beallithatd és végével a kocsi szélére tamaszkodo
lancos keresztszallitd. Az egyenként rearakott deszkakat tlskés
lancok emelik és szallitjdk a kocsipadozat vagy rakoméany folé.
A felvitt deszka a kocsiba vagy a rakomény tetejére csuszik és
a munkésok a kocsiban elrendezik.

A rakod6 elevator meghajtasat elektromotor végzi.

<
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MASODIK RESZ

| A KIHOZATALOK ELMELETE

A felszabadulasunkat kovet6 els6 években a maximalis
mennyiségi kihozatal elérése volt a f6cél. Ezért a min6ségi és a
sziksegletekre valé termelés hattérbe szorult. Hatranyt szenve-
dett azonban maga a mennyiségi termelés is. Az Uzemek célkit(-
zése ugyanis nem az volt, hogy az alapanyag egységnyi mennyisé-
géb6l maximalis mennyiségd hasznos termék kertljon ki, hanem
csupan az, hogy az egységnyi idé alatt minél tobb gombfat flré-
szeljenek fel. Ezért szukseges a maximalis kihozatalok elméleté-
nek ismerete.

A) Maximalis kihozatal

A maximalis kihozatalok elméletének kidolgozdsa H. L.

Feldman és D. F. Sapiro nevéhez fiiz6dik. Ennek f6 jellemzGi
a kovetkezOk.

1. Barmely gombfa-vastagsag esetében optimalis szélesség-
ben kell kiflirészelni a deszkakat.
2. Ugy kell kifiirészelni a deszkakat, hogy azok optimalis

hosszisaga egyenl6 legyen a pythagorasi zonaban a
gombfa hosszaval, a sudarlossagi zonaban pedig a kisza-
mitott hosszakkal.

D. F. Sapiro tanar diagrammokat és tablazatokat dolgo-
zott ki a maximalis kihozatalok kiszamitasahoz. Ilyen grafikono-
kat szerkesztett G. G. Titkov és N. N. Guterman is. Ezek segit-
segevel konnyen hatarozhato meg a flirészarukihozatal abszolut
maximuma.

A maximalis kihozatalok elmélete azonban Oncélnak bizo-
nyualt. Kitlnt ugyanis, hogy a flirészarukihozatal abszolut maxi-
muma csak a legnagyobb térfogat hozamat adja, de nem teszi
lehetévé a szukségletekre valé maximalis termelést is. Ezért
alkalmazasat meghatarozott feltételekhez kell kotni. igy sziksé-
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ges az, hogy az lizemek a maximalis készarukihozatalt biztosito
pengebeosztasokat a szukségletre valo termelés kdvetelményei-
vel egyeztessek.

B) A népgazdasadg szikségleteivel koordinalt maximalis
kihozatalok elmélete

A szocialista gazdasag szikségletekre termel. Ezért a gomb-
fat agy kell feldolgozni, hogy a térfogathozam a legmegfelel6bb
méretl és minbségl flrészaru eldallitisa mellett a maximalis
flirészarukihozatalt is adja. Ennek el6feltételei a kovetkezék:

1. Meg kell hatarozni a népgazdasag kilonféle againak
mindség, szélesseg, vastagsag és hosszlisag szerint pon-
tosan specifikalt igényeit.

2. Ki kell dolgozni a gombfak feldolgozasanal keletkezd
veszteségek meértékét:
a) a fdrészipar miatt,
b) a tulméretek miatt,
c) a szélezésnél a csucsbitin lees6 lécek miatt,
d) a sudarlossag miatt,
e) a kérges szeldeszkak miatt.

3. Ki kell dolgozni, hogy a kiilénb6z6 mindségl és méret
gombfak feldolgozasanal milyen esetekben kell a priz-
mazast, illetleg az élesvagast alkalmazni.

4. Ki kell dolgozni, hogy maximalisan milyen vastagsag-
hatarok mellett flrészelhet6 fel a gémbfa.

5. Ki kell dolgozni, hogy a vallalatok eltéré specifikacioju
flrészaru termelésénél elért kihozatal hogyan hasonlit-
hato 6ssze azonos alapon.

1. A népgazdasag sziikségleteinek megallapitasa

A szikségletekre valo termelés érdekében elengedhetetlendl
szlikséges a népgazdasag specifikalt igényeinek megallapitéasa.
Ha nem ismerjuk,'hogy a kozlekedésnek, banyaszatnak, az épit6-
és butoriparnak sth. milyen mindségli és méretl flirészarura van
szliksége, Ugy a szlkségletekre valo termelés nem lehetséges.
llyen esetben azonban a nyersanyag leggazdasagosabb felhasz-
nalasa sem biztosithato.

A specifikédlt igények megéallapitasa — barmennyire is
korultekint feladatokrol van szo0 — nem megoldhatatlan. Terv-
gazdalkodasunk ugyanis lehetévé teszi az igenyek pontos meg-
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allapitasat. Egyedul az sziikseges, hogy éljunk ezzel a lehetd-
séggel és szoros egyittmikddesben a felhasznalé szektorokkal,
valoban felmérjiik a népgazdasdg specifikalt igényeit.

Szikséges az is, hogy a sziikségletekkel koordinalt flirész-
aru maximalis termelése fontos mindségi mutatd legyen. Ennek
azt kell kifejeznie, hogy a nyersanyag egysegnyi mennyiségébdl
mennyi specifikalt flireszarut kell elallitani. igy pl. ha vala-
mely flrészizemnek 30 000 m3 lombos flirészarut kell el6alli-
tania és ebb6l a specifikalt flirészaru mennyisége 24 000 m3, Ggy
a termelést jellemz6 mutatd értéke 0,8.

Ezeket a mutatokat azonban nem szabad mechanikusan
meghatarozni. Ki kell dolgozni, hogy a rendelkezésre all6 goémb-
fanak mi lesz az atlagvastagsaga, figyelembe kell venni a ter-
melendd specifikalt flrészaru méretét, mindéségét és valaszték-
aranyat és a tervfeladat ezek figyelembevételével adhaté ki. igy
el lehet kerilni a tervfeladatok arénytalansagat.

A specifikacid szerinti termelési mod két szempontbdl dontd
jelent6ségl. Egyrészt igy csokkenthet6 a tovabbfeldolgozd (ze-
meknél jelentkezd igen jelent6s darabolési, hasitasi és szélezési
veszteség, masrészt pedig a felhasznalasnak megfelel6 méretek-
ben vald termelés kovetkeztében az elsddleges feldolgozasnal
elérhetd flirészkihozatal is emelkedni fog. Természetesen tekin-
tettel kell lenni arra is, hogy az el6reszabott flrészaru el&allita-
sara igen nagy gondot kell forditani, mert a rovidebb méretd,
rosszul kezelt, repedésre és vetemedésre hajlamos flirészéaru fel-
hasznaldsa jelent6s veszteséggel jarhat, s6t el6fordulhat, hogy
az ilyen aru eredeti rendeltetési céljara nem is hasznélhaté fel.

A rovidebb méretli flrészaru fokozottabb el6allitasa els6-
sorban a hazai és import eredetli feny6gombfa feldolgozasanal
jelentds. igy pl. ha 20 cm fels6 atmér6ji fenyégombfabol kilon-
boz6 hosszusagu flirészarut termeliink élesvagassal, ugy a fi-
részaru térfogathozama a kovetkezd:

a) hosszlsag: 6 m

vastagsag szélesség mennyiség kobtartalom
mim m/m db. m3
35 180 2 0,0756
25 140 2 0,0420
19 80 2 0,0182
16 80 2 0,0064

Osszesen: 0,1422
Kihozatal: 61,8%
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b) hosszlisag: 3 m

vastagsag szélesség mennyiség kobtartalom
m/m m/m db. m3
35 210 2 0,0441
35 180 2 0,0378
25 180 2 0,0270
25 140 2 0,0210
19 140 2 0,01596
19 80 3 0,0091
16 . 80 2,5 0,0064

’

osszesen 0,16136
Kihozatal: 70,1 »/,

c) hosszUsdg: 2 m

vastagsag szélesség mennyiség kobtartalom
m/m mim db. m3
35 220 2 0,0308
35 200 2 0,0280
35 180 2 0,0252
25 190 2 0,0190
25 170 2 0,0160
25 140 2 0,0140
19 150 2 0,01140
19 120 2 0,00912
19 80 2 0,00608
16 80 2,5 0,00640

Osszesen : 0,16600
Kihozatal: 72,1 o/q

Ez a példa azt mutatja, hogy a szlikségletekkel koordinalt
rovidebb meéretd flirészaru fokozottabb el6allitasa jelent6s mér-
tékben emeli a kihozatalt.

2, A gombfak feldolgozasanal keletkez6 veszteségek

Jelent6s veszteségeket okoz a flrészpor, a flrészaru talmé-
rete, a szélezésnél lees6 léc, a sudarléssag és a kérges szél-
deszka. Ezért szikséges ezen veszteségeknek a minimumra valo
scsokkentése. i

Furészporveszteség: a réshéség nagysagatol fligg. Ezért
minél vékonyabb flrészpengéket hasznaljunk és Ugyeljink arra,
hogy az alkalmazott terpesztés a fanemeknek és a felflirészelésre
kerll6 gombfa nedvessegtartalmanak megfelel6 legyen.

Legkonnyebben a szelvényaru keresztmetszet terlletére
vonatkoztatott  faanyagfelhasznaldsi egyditthatd  segitségével
allapithatd meg a furészporveszteség. Ezt ugy kell kiszdmitani,
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hogy a deszkaknak a réshéséggel novelt vastagsagat és széles-
ségét oOsszeszorozzuk és az igy nyert szorzatot, a deszkak vas-
tagsaganak és szélességének szorzataval elosztjuk.

Lucfeny6nél a faanyag felhasznalasi egyutthatok értéke
1,04—1,27 kozott valtozik. A flrészporveszteseg tehat 4—"27%.
3 mm-es réshéség esetén a szélességi és vastagsagi méreteknek
megfelel§ egyltthatok értékei a kovetkezOk:

i. tabladat

Szeée lesse g

Vastagsag gy 1001110120 130 140 150 160 170 1180 1190 | 200 220 240

milliméter
13 1,27 1,261,261,26 125125125125 _ _ _ _ _ _
16 1221,221,221,22121 1,21 1,21 1,21 1,21 1,20 — 1,20 — —
19 1,191,191,18 1,18 1,18 1,18 1,18 1,17 1,17 1,17 1,17 1,17 1,17 —
22 1,171,171,16 1,16 1,16 1,16 1,16 1,16 1,15 1,15 — 1,151,15 —
25 1,16 1,151,151,151,14 1,14 1,14 1,14 1,14 1,14 1,14 1,131,131,13
30 1,131,131,131,131,121,12 1,12 1,12 1,12 1,12 — 111 1,H 1,H
35 1,121,121,121,11 111 1,11 1,4 1,11 1,10 1,10 — — 1,101,10
40 1,11 1,11 1,20 1,201,10 1,10 1,10 1,10 1,09 1,09 — 1,09 — 1,09
45 1,10 1,10 1,10 1,09 1,09 1,09 1,08 1,08 1,08 1,08 — — — 1,08
50 1,09 1,09 1,09 1,08 1,08 1,08 — 1,08 1,08 1,08 1,07 1,07 1,07 1,07
60 1,08 1,08 1,08 1,08 1,07 1,07 1,07 1,07 — 1,07 1,07 1,07 1,06 —
70 — 1,071,071,07 — 1,07 1,06 1,06 — 1,06 — 1,061,06 —
80 1,07 1,07 1,07 1,07 — 1,06 1,06 — 1,06 1,06 — 1,051,05 —
85 — 107 __ — _ — - - - - - - —
90 1,07106 106106106 — — — — — — — — —
100 — 1,06 1,06 1,06 1,06 1,05 1,06 — — 1,056 — 1,051,041.04

igy a tdblazat értékei azt is mutatjak, hogy a flirésziizemek
nem egyenld feltételek mellett dolgoznak, ha a termelési tervbe
beallitott flrészaruk specifikacioi kulonbdz6ek és az elbirt kiho-
zatal mégis azonos.

Talméretek miatti veszteség: Ennek mértéke a felflirésze-
lésre kerll§ gombfa nedvességtartalmatol és a flirészaru vastag-
sagatol flgg. Minél, kisebb a deszkak vastagsdga és szélessége,
viszonylagosan annal nagyobb tulméretre van sziikség. Igen
donté azonban, hogy az alkalmazott talméret optimalis legyen.
A felesleges tulméretek csokkentik ugyanis a flrészarukihoza-
talt, a sz(k talméret vagy annak teljes elhagyasa pedig a fel-
hasznéloknal okoz igen jelent6s anyagveszteséget.

A tulméret nagysdga a fafajtol is figg. A kilonboz6 fafaj-
taknak ugyanis kulonbdz6 a vizvesztése és igY a zsugorodasa
is. igy pl. a lucfeny6re megallapitott atlagos tulméretek a kdvet-
kezbk:
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vastagsag tllméret vastagsag tulméret

mim mim mim m/m
13 0,7 80 3,0
16 0,8 85 3,2
19 0,9 90 3,3
22 1,0 100 3,6
25 1,2 120 4,1
30 1,4 140 4,6
35 1,5 160 5.2
40 1,7 180 57
45 1,9 200 6,2
50 2,0 220 6,8
55 2,2 240 7,3
60 2,4 260 7,8
70 2,7 280 8,4

A tlulméretek kilonboz6sége kovetkeztében a faanyag besza-
radasi vesztesege a flirészaru térfogatanak valtozo részét teszi
ki. Igy pl. ha a 13 X 80 és 100 X 220 m/m-es feny&flirészaru tér-
fogatahoz viszonyitott vesztesegeket szamitjuk ki, ugy Kitdinik,
hogy az; elsé esetben 9,3, a méasodik esetben 6,8%. a flrészelt aru
térfogat vesztesége. Ezt a szamitast is Ugy kell elvégezni, hogy
a flrészarunak a tulméretekkel ndvelt vastagsagat és szélességét
0sszeszorozzuk és az igy nyert szorzatot a szelesség és vastag-
s&g szorzataval elosztjuk.

Lécveszteseg: Ez abbdl adodik, hogy a szélezetlen deszka
lapjai nem egyforma szélességliek. A gémbfa ugyanis olyan val-
tozatos alaki mértani test, amely a legjobban egy csonka forgas-
paraboloidhoz hasonlit.

A lécveszteséget gy szamitjuk ki, hogy a gombfa biiti
sugaranak és a gombfa butlt felez6 &tmérétol a deszka bels6
lapjaig terjedd tavolsdg négyzetes hatvanyainak kilénbségebél
gyokot vonunk és ebbdl levonjuk a gombfa bt sugaranak és a
gombfa bitut felez6 atmér6tdl a deszkak belsé lapjéig terjedd,
a deszkdk vastagsagaval novelt tavolsag négyzetes hatvanyai-
nak kulonbségébdl vont négyzetgyok értékét. igy pl. ha 24 cm
fels6 atmérdjli gombfabol 30 mm vastag deszkat flirészelink ki
és az els6 deszka bels6 lapja 20, a masodik deszkdé pedig
70 mm tavolsagra van a gombfabltl atmérdjétél, ugy a lécvesz-
teség 9, illetbleg 31 mm. A lécveszteség tehat annal nagyobb,
minel tavolabb van a deszka lapja a gombfa bitl atmérojétol.
Ezért szlikséges a deszkaknak optimalis szélességben valo kifl-
részelése.

A lécveszteség maximalis csokkentése a széldeszkak vastag-
sagat is meghatarozza. Ezért — ha ezt a specifikécio szerinti
termelés lehet6vé teszi — a kulonféle vastagsdgu gombfak fel-
flrészelésénél az el6nyds széldeszka vastagsagok a kovetkezOk:
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14 cm gombfavastagsagig .. 13 mm

16—20 cm N .. 16 mm
22—30 cm N .. 19 mm
ezen Telll o, 22 mm

Sudarléssag miatti veszteség: Ez abbdl adddik, hogy a szé-
lezetlen deszkak a gémbfa sudarléssaga kovetkeztében a csucstol
a torzs vége felé kiszélesednek. Ez fokozza a szélezés faanyag-
veszteséget.

Ezen veszteségek csokkentése érdekében optimalis hosszu-
sagu eés szélessegl deszkak elGallitasa szikséges. A deszkak
hosszUsagat és szélességét ugy kell megvélasztani, hogy azok
kobtartalma maximalis legyen. igy pl. ha 20 cm fels6 és 26 c¢cm
als6 atmérdjlii 6 m hosszu feny6gombfabol 25 és 19 mm vastag
deszkat agy flrészeliink ki, hogy az els6 deszka 65, a masodik
deszka pedig 88 mm-re van a gombfa-bltl atmér6jétél, ugy a
25 és 19 mm-es deszkdk szélessége a kovetkezO:

2. tablazat

Hossztavolsag A deszkék szélessége A szélesség ndvekedése
a gdmbfa fels6 25 ‘ 19 25 19
lapjatol o .
mm vastagsagnal mm vast:agsagnal
0 152 93 — _
1 166 116 14 23
2 179 135 27 42
3 192 151 40 58
4 203 165 51 72
5 214 179 62 86
6 215 191 73 98

Ezek az adatok azt mutatjdk, hogy a 19 mm vastag desz-
kak optimalis szélessége és hosszisaga 110 mm, illet6leg 5,3 m.
Az ilyen deszkak kdbtartalma ugyanis 0,01108 m3, a 6 m hosszU
93 mm széles deszkaé pedig csak 0,0106 m3 Ezért el6nyds a
19 mm vastag deszka fels6 végébdl' 0,7 m-t levagni és ezt a
megroviditett deszkat szélezni.

Kérges széldeszkdk miatti veszteség: Ez tllnyomdrészben
akkor jelentkezik, ha szlik a pengebeosztasunk és a széldeszkak
24—25 mm-nél nagyobb vastagsagban keriilnek ki. llyen eset-
ben jelent6s anyagveszteséggel jar ezek tovabb feldolgozésa.
Hatranyos az is, hogy a vékonyabb véggel valo flirészeléskor a
3 m-nél rovidebb és 70 mm-nél vékonyabb kérges széldeszkak a
flrészpengék kozt megakadnak. Ezért — olyan esetekben ami-
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kor fényiranyitd berendezés all rendelkezésre — el6nydsebb a
vastagabb veggel torténé flrészelés. Ez a vagasméd azonban
nagyobb szakeértelmet Kkivan.

3, Prizmazas és élesvagas

Az élesvagas elavult eljaras. Ennek oka elsGsorban az,
hogy az élesvagas nem teszi lehetGvé a szlikséges szélességl €s
hosszUsagu flireszaru maximalis mennyiségl termelését. Ennek
kdvetkezménye az, hogy nincs biztositva a specifikacio szerinti

termelés és a népgazdasag kulénbdzd szektorai nem kapjak meg
azt az arut, amelyre szikseguk van.

A prizméazas azért is elénydsebb az élesvagasnal, mert a
prizmézasnal a prizman kivil es6 részekbdl kizardlag deszka-
kat, az élesvagasnal pedig minden deszka szélezésénél Ilécet és
léchulladékot kapunk. lgen hatranyos azonban az is, hogy az
élesvagassal termelt deszkaknal jelent6s veszteségeket okoz a
talméretekkel figyelembevett szabvanyméretekre vald lekerekités.
igy pl. ha egy szélezetlen deszka 19,4 cm széles deszkara szélez-
hetd le és az elGirt szélességi tulméret 6 mm, Ugy a deszka atad-
hatd mérete nem 18,8, hanem csak 18 cm lesz. Prizmazasnal az
ilyen mérték( veszteség elkeriilhet6 azzal, hogy a prizma ma-
gassdga — a lekerekites miatti veszteség nélkul — a deszkak
szabvanyméretét és a szukséges tulméretet adja.

Legel6nyosebb akkor a prizmavagés, ha a prizma magas-
saga az atmérd 0,707-ed része. igy a prizma 63,6%-a a gémbfa
fels6 atmerdjével szamitott tertletnek. A prizma magassaga
azonban az atmér6 0,6—0,8-ad része is lehet. Ez a specifikacio
szerinti termelés fokozasat teszi lehet6vé és el@segiti a gombfa-
nak mindsegi Ovezetek szerinti feldolgozasat is. Ugyanis azonos
min6ségl, osztalyon belll is tobb minbéségi Ovezetre lehet a
gombfa csucsbitujét elosztani.

4. Azonos pengebeosztassal felflirészelhetd gombfa vas-
tagsaghatarai

Igen jelent6s annak megallapitdsa is, hogy pengebeosz-
tasokként milyen vastagsagi hatarokkal flrészelhetd6 fel a
gbmbfa. Ez azért dontd, mert egyes Uzemeknél téves nézetek
uralkodnak és elhanyagoljak a gombfa vastagsagi osztalyozasat.
Ennek kovetkezménye, hogy alacsony a kihozatal — a pallok a
sz@Is6 dvezethdl keriilnek ki, vagy a kérges széldeszkak vastag-
saga a 60—80 mm-t is eléri — és veszélyben forog a specifika-
cié szerinti flirészaru termelés is.

EIméletileg a kihozatal abban az esetben a legnagyobb, ha
a gbmbfa vastagsagi osztalyozasa cm-kénti ugrasokkal torténik.
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Ez azonban — els6sorban a ronkterek korlatozott terjedelme
miatt — nem lehetséges. Ezért a technologia a fenyénél 3, a
lombos gdombfanal 3—5 cm-es ugrasokkal valé vastagsagi osz-
talyozést kdvetel meg.

5. Eltérd specifikacidju flrészaru termelés dsszehasonlitasa

Osszehasonlitd alapot akkor kapunk, ha a fiirészpor és a
beszéradas egylittes veszteségét kikuszoboljik. Ennél az eljaras-
nal is kdvetelmény azonban az, hogy a gombfa vastagsaga azo-
nos legyen. igy pl. ha a 20 cm fels6 atmér6ji gombfabol termelt
optimalis szélességli és hosszusdgu, valamint a 3 m hosszl és
a lehetd legnagyobb szélességli deszkdk hozamét hasonlitjuk
Ossze, ugy a kovetkezd eredmeényt kapjuk:

a) optimalis szélességli és hosszUsagu deszkak
vastagsdg  szélesség  hosszlsdg darab  térfogat  atszamitasi  egyen-

m/m mim m/m hozam m3 tényez6 hozam m3
35 180 6000 2 0,0756 1,183 0,08943
25 140 6000 2 0,0420 1,231 0,05170
19 80 6000 2 0,0182 1/294 0,02355
16 80 2500 2 0,0064 1,330 0,00851

Osszesen 0,1422 0,17319
Kihozatal 61,8%_ 75,3%

b) 3 m hosszl és a lehet§ legnagyobb szélességli deszkak
vastagsdg  szélesség  hosszUsag clarab  térfogat  atszamitési  egyen-,

m/m m/m m/m hozam m3 tényez6 hozam m3
35 180 3000 2 0,0378 1,183 0,04471
35 210 3000 2 0,0441 1,179 0,05199
25 140 3000 2 0,0210 1,231 0,02583
25' 180 3000 2 0,0270 1,224 0,03305
19 80 3000 2 0,0091 1,294 0,01177
19 140 3000 2 0,01596 1,270 0,02027
16 80 2500 2 0,00640 1,330 0,00851

Osszesen : 0,16136 0,19615
Kihozatal 70,1% 85,2%

igy az els6 esetben (75,3—61,8) 13,5, a masodik esetben
(85,2—70,1) 15,1% a flrészpor és beszaradas egylttes vesz-
tesége.

gOsszefoglalva: a néepgazdasag szikségleteivel koordinalt
maximalis kihpzatal elmélete azt tanitja, hogy a maximalis kiho-
zatalt biztositd pengebeosztdsoknak a specifikalt igényekkel valo
egyeztetése szikséges. Ezért kihozatalunk abban az esetben lesz
optimdlis, ha a gombfék feldolgozasanal keletkez6 veszteségek
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mértékét a minimumra csokkentve olyan maximalis mennyiségu
specifikacio szerint termelt flreszarut allitunk el6, amelyre a
népgazdasagnak elsésorban van sziiksége.

1. FURESZELESI ANYAGNORMAK

A szocialista gazdalkodas a legmesszebbmend faanyagtaka-
rékossagot koveteli meg. Ez részben abbdl addodik, hogy az
anyagkoltség az Osszes raforditasoknak mintegy 70%-at teszi ki,
masrészt pedig annak kovetkezménye, hogy jelent6s feladat a fa-
import csokkentése. Ezért elengedhetetlentil sziikséges az anyag-
normak kidolgozasa. igy biztosithat6 az anyagfelhasznaléas terv-
szer(isége és a népgazdasag szikségleteivel koordinalt maxima-
lis készarukihozatal.

Anyagnorman azt a legmagasabb anyagmennyiséget értjuk,
amelynél tobbet valamely gyartmany egységnyi mennyiségenek
eléallitasdhoz nem szabad felhasznalni. Ennek reciprokja a kiho-
zatali %. Ez azt mutatja, hogy valamely alapanyag egysegnyi
mennyiségéb6l hany szazaléknyi hasznos termék allithato eld.-

Tobbféle anyagnormat kulonboztetink meg. igy a nettd
norma = készgyartmanyegységben mért anyagmennyiség,
bruttd norma — nettd norma + hulladék, beszerzési norma —
brutté norma + a tlrt mennyiségl selejtre felhasznalt anyag-
mennyiségnek és szallitasi és tarolasi veszteségnek a gyart-
manyegyséegre es6 része.

Pl. ha 10 000 m3 bikk firészarut kell termelniink, Ugy

a netté norma = 10 000 m3 + talméretek
a brutté norma — 10 000 m3 + talméretek + firészpor + hulladék
a beszerzési norma = 10 000 m3 + tlméretek + furészpor + hulladék + tdrt
romlasbél eredd veszteség.

Anyagnormakat harom modszerrel tudunk megallapitani:

1. Anyagnorma képzés mdiszaki adatok alapjan. Ebben az
esetben a gyartmany és gyartastervek figyelembe vételé-
vel szamitjuk ki az anyagnormat.

2. Anyagnorma képzés statisztikai adatok alapjan. Ezt a
madszert akkor alkalmazzuk, ha nincsenek kidolgozva
azok a miszaki eljarasok, amelyek segitségével az anyag-
felhasznalas meghatérozhatd. Igen bizonytalan és pontat-
lan eljaras és ezért kerlIni kell alkalmazasat.

3. Mlszaki és statisztikai modszer kombinalasa. Alkalma-
zdsa akkor szilkséges, ha sem statisztikai adatok, sem
miszaki eljardsok nem &llnak rendelkezésre. Ebben az
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esetben egy, a gyartmanyhoz kozelfekvé, mas gyartmany
adatainak figyelembevételével, megkdzelit6 mlszaki sza-
mitadsokkal kell az adott gyartmany norméjat megallapi-
tanunk.

Az anyagnorma meghatarozdsa minden esetben bizonyos
feltételezett és lehetbleg szabvanyban rogzitett, adott valasztekui
és mindségl gombfara torténik. Ezért, ha az anyagnorma betar-
tasat ellen6rizni akarjuk, meg kell hataroznunk, hogy milyen
valasztékl és mindségl alapanyagra lett a norma megallapitva.

A) Az anyagnorma meghatarozasa

Az anyagnormat a kovetkezd tényez6k befolyasoljak: a
flrészpenge vastagsaga, a réshbGség, a ronk vastagsaga, hosz-
szUsaga es sudarlossaga, a pengebeosztas, a tulméret nagysaga,
a nyersanyag és készaru mindsége. A Kihozatalt érintd aktiv
tenyezOknek a flirészpenge vastagsagat, a resbGséget, a ronk
vastagsagat, hosszlsagat eés sudarléssagat, a pengebeosztast és
a tulméretet tekintjuk. Az anyagnormékat barmely fafaj esete-
ben ezeknek az aktiv tényez6knek figyelembevételével kell meg-
allapitanunk.

Tobbféle eljarast kulonboztetink meg.

1. Anyagnormék meghatarozasa szamitassal

Lényege, hogy a szelvényaru vastagsaganak és szélességé-
nek, valamint a térfogathozamnak megallapitdsa szamitassal
torténik. Kovetelmény az aktiv tényezOknek olymddon vald
megvalasztasa is, hogy az anyagnorma helyes meghatarozasa
biztositva legyen. Ezért az anyagnormat — vagasmaédok szerint
elkilonitve — kilénbdz8 hosszusagu és vastagsagl gombfara
kell valtozo pengebeosztas mellett meghataroznunk. Az optima-
lis résbéség es tulmeret — a fanemtdl és az alapanyag nedvesség-
tartalmatol fligg6en — valtozatlan tényez6nek tekinthetd.

Alkalmazhat6 eljaras az is, ha a valtoz6 aktiv tényezdk ko-
zul a korbe irhatd négyzet szelvényébe esd pengebeosztast val-
tozatlannak tekintjik. Ebben az esetben ugyanis a fétermék vas-
tagsaga allandé és lehetévé valik, hogy a kilonb6z6 vastagsagu
gombfabol nyert flrészaru mennyiségét jellemz6 torvényszer(sé-
geket felismerjuk. igy pl. a 2 m hosszu llacfeny6 szelvényéaru
esetében az anyagnormakat a kovetkez6 modon lehet kisza-
mitani:

Fétermék: *18, 24, 30, 40 és 50 vastag szelvényaru. Prizma-
magassag: 160, 180, 240, 260 és 280 m/m. Reésbdség: 3 m/m,
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sudarlossag: 1%, talméret 5%, a gombfa hosszlsaga 2 m. Az
L m3 fabol kikerul6 szelvényarut pedig ugy kapjuk meg, hogy a
szelvényaru Kkiszamitott fellletét szorozzuk 1,273-val es osztjuk
a kozépatmérd négyzetével.

Ezt a szamitast elvégezve az alabbi értékeket kapjuk:

Fétermék: 18 m/m vastag flirészaru
a) 160 X 160 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 23,3 cm
Kihozatal: 64,3%
Anyagnorma: 1,555
b) 180 X 180 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 26,2 cm
Kihozatal: 65,2%
Anyagnorma: 1,533
€) 210X210 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 30,4 cm
Kihozatal: 66,6%
Anyagnorma: 1,501
d) 240 X 240 mm-es prizma termelés
Fels6atmér6: 34,6 cm
Kihozatal: 67,2%
Anyagnorma: 1,488
e) 260 X 260 mm-es prizma termelés
Fels6atmér6: 37,5 cm
Kihozatal: 68,1%
Anyagnorma: 1,468
f) 280 X 280 mm-es prizma termelés
Fels6atmér6: 41,5 cm
Kihozatal: 68,2%
Anyagnorma: 1,460
Fétermeék: 24 m/m-es vastag f(irészaru
a) 160 X 160 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 23,3 cm
Kihozatal: 65,3%
Anyagnorma: 1,531
b) 180 X 180 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 26,2 cm
Kihozatal: 65,5%
Anyagnorma: 1,526
€) 210 X 210 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd-: 30,4 cm
Kihozatal: 67,6%
Anyagnorma: 1,479

d) 240 X 240 mm-es prizma termelés
Fels6atméré: 34,6 cm
Kihozatal: 69,9%
Anyagnorma: 1,430

e) 260 X 260 mm-es prizma termelés
Fels6atméré: 37,5 cm
Kihozatal: 68,2%
Anyagnorma: 1,460

f) 280 X 280 mm-es prizma termelés
Fels6atmér6: 41,5 cm
Kihozatal: 68,8%
Anyagnorma: 1,453

Fétermék: 30 m/m vastag flrészaru

a) 160 X 160 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 23,3 cm
Kihozatal: 66,5%
Anyagnorma: 1,503

b) 180 X 180 mme-es prizma termelés
Fels6atmérd: 26,2 cm
Kihozatal: 67,9%
Anyagnorma: 1,473

€) 210 X 210 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 30,4 cm
Kihozatal: 69,4%
Anyagnorma: 1441

d) 240 X 240 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 34,6 cm
Kihozatal: 70,7%
Anyagnorma: 1,414

e) 260 X 260 mm-es prizma termelés
Fels6atmérd: 37,5 cm
Kihozatal: 70,5%
Anyagnorma: 1,418

f) 280 X 280 mm-es prizma termelés
Fels6atméré-: 41,5 cm
Kihozatal: 70,7%
Anyagnorma: 1,414

Fétermék: 40 m/m vastag flrészaru

Prizmamérete Kihozatal Anyagnorma
160 X 160 mm 66,7 1.499
180X 180 mm 68,8 1.454
210X210 mm 69,5 1.438
240X240 mm 70,5 U418
260x260 mm 71,8 1.393
280x280 mm 71,4 1.400
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Fotermék: 50 m/m vastag flirészaru

Prizmamérete Kihozatal Anyagnorma
160X160 mm 67,3 1.486
180X180 mm 69,7 1.435
210X210 mm 71,2 1.405
240X240 mm 71,6 1.396
260x260 mm 72,3 1.383
280x280 mm 71,9 1.391

A kovetkezd lépésként az adott adatokra megallapitott
anyagnormak hibaértékeinek kiegyenlitése kovetkezik. Ez agy
torténik, hogy egy koordinatarendszerben az abszcisszara cm-es
ugrasokkal a ronkatmér6t (‘kdzépatmérdt), az ordinatara pedig az

18. abra. Anyagkihozatal nomogratnmja

anyagnormakat hordjuk fel. A 18. sz. dbra a 18, 24, 30, 40 és 50
m/m vastag 2 m hosszi lucfenyd flirészaru anyagnormaéit abré-
zolja a ronkvastagsag flggvényében. Célszer a leolvasott ered-
ményeket tablazatba foglalni.
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J, tablazat
Anyagnorma (m3) Kihozatal (%)
18 24 | 30 40 | 50 18 24 30 40 50

m/m vastag szelvényarundl

24 1,558 1,540 1,508 1,490 1,473 64,2 64,9 66,3 67,1 67,9
25 1550 1,532 1501 1,482 1,465 64,6 653 66,7 675 68,3
26 1542 1,525 1,494 1,474 1,457 64,9 656 67,0 67,9 68,7
27 1,535 1,518 1,487 1,467 1,450 65,2 659 67,3 683 691
28 1,528 1,511 1,480 1,460 1,443 654 66,2 67,6 686 69,4
29 1521 1,504 1,473 1,453 1,436 658 66,5 67,9 689 69,7
30 1514 1,497 1,466 1,446 1,429 66,1 66,8 68,2 69,2 70,0
31 1,507 1,490 1,459 1,439 1422 664 671 685 695 703
32 1500 1,483 1,452 1,432 1,415 66,7 67,4 688 698 70,7
33 1,494 1,477 1,446 1,426 1409 67,0 67,7 69,1 701 71,0
34 1,488 1,471 1,440 1,420 1,404 67,3 68,0 69,4 704 712
35 1,483 1,466 1,435 1,415 1,400 67,5 682 69,7 70,7 714
36 1,479 1,462 1,430 1,410 1,396 67,7 684 699 709 71,6
37 1,476 1,459 1,426 1,406 1,392 67,8 686 70,1 71,1 718
38 1,473 1,456 1,422 1,403 1,388 67,9 688 70,3 71,3 720
39 1,470 1,453 1,419 1,401 1,385 68,1 689 705 714 722
40 1,467 1,450 1,416 1,399 1,382 68,2 69,0 70,6 715 72,4
41 1,464 1,448 1,414 1,398 1,380 68,3 69,1 70,7 71,6 725
42 1,462 1,446 1,413 1,397 1379 684 692 708 716 725
43 1,460 1,445 1,412 1396 1,378 685 69,2 709 71,7 72,6
44 1,459 .1,444 1411 1,395 1,377 68,6 69,3 709 71,7 72,6
45 1,458 1,443 1,410 1,394 1,376 68,6 69,3 709 718 727

Anyagnormak meghatarozasanak gyakorlati modszerei

A miiszaki anyagnormak szamitassal valé meghatarozéasa
igen bonyolult feladat. Ezért a gyakorlatban egyszer(bb eljara-
sok terjedtek el. llyen pl. az, hogy a ronkbdl kikertld szelvény-
aru meretét — szamitasok helyett — kozvetlendl rajzabraval
olvassuk le. (19. sz. abra.) Igen elterjedt eljards az is, hogy szé&-
mitassal csak a szelvényvastagsagokat hatarozzuk meg és a
szelvényszélességeket nomogrammrél olvassuk le. llyen segéd-
eszkdz a Szovjetuniéban elterjedt és mar nalunk is alkalmazott
nomogramm. (JZO. sz. abra.)

Egyszer(sithetd a flireszaru térfogathozaméanak megallapi-
tdsa is. Legkonnyebben a kihozatal ugy allapithat6 meg, hogy a
szelvenyaru keresztszelvenytertletét a ronk koézepén mert Kkor-
szelvény terllethez viszonyitjuk. Pl. ha a 24,3 cm kdzépatmérdji
lucfenyd ronkb6l 18 mm-es flirészarut termellink, Ggy a kiker(l6
faanyagszelvény teriilete a kdvetkez6:

8 db 18 mme-esvastagdeszka 16 cm széles= 8 X 1,8 X 16 = 230,4 cm?
10

2 db »» » » » ;2X1,8X10_ 36,0 »
2 db » » 9 » » = 2X18X 9= 324 »
Osszesen ” 298-8 cm?

4 Lonkai: Flirészizemek berendezése. 14387 (1) (35) 49



Ezt osztva a kozépatmér6 felével meghatarozott korszelvény teri-
letével (12,152 X 3,14 = 463,53 cm2), 64,3%-0s kihozatalt ka-
punk. Az anyagnorma pedig: 1,555.

19. abra. Pengebeosztas
és kihozatal tervezése

B) Mi(szaki anyagnorméak alkalmazésa

A statisztikai tapasztalati anyagnormék nem veszik figye-
lembe a mUszaki és technikai adottsagokat és ezért rendszerint
lazasdgokat eredményeznek. llyen hiba pl. az, hogy az anyag-
felhasznélas tervezése tulnyomorészben bizonytalan. Hiba az is,
hogy a statisztikai tapasztalati anyagnormék a tényleges anyag-
felhasznélds jO vagy rossz eredményének kiértékelését nem
teszik lehetéve. Ez abbol adddik, hogy a tervezett anyagnormak-
hoz viszonyitott kiértékeléshen — a vélasztékaranyban, penge-
beosztasban, talméretben, a rénk vastagsagaban stb. mutatkozo
valtozdsok — nem jutnak kifejezésre. Ezért a tervezett kihoza-
tallal szembeni elért jobb kihozatal igen gyakran rossz eredményt
jelent, mert a vastagabb ronk feldolgozasa vagy az el6nyo-
sebb pengebeosztas kovetkeztében meg jobb eredményt kellett
volna elérni.

A milszaki anyagnormak alkalmazasaval a felsorolt hibak
Kikuszobolése valik lehetévé. A miiszaki anyagnormék ugyanis a
tényleges kihozatal helyes kiértékelésére adnak lehet6séget. Ezt
a kiértékelést két szakaszban kell elvégezni:
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1. Meg kell allapitani, hogy a tényleges termelési programra
alapjdn hogyan valtozik a tervezett anyagnorma
(helyesbitett anyagnorma meghatarozésa).

2. A tényleges eredménynek a helyesbitett anyagnormak-
hoz vald viszonyitasaval a relativ anyagmegtakaritast
vagy pazarlast kell meghatarozni.

Ezt az eljarast a kovetkezd példa mutatja be:

Tegylk fel, hogy egy vallalatnak 33 cm atlagvastagsagu
lucfenyd ronkbd6l a kovetkez6 valasztékmegoszlassal kell flirész-
arut termelnie:

18 mmvastag flrészaru 15%

24 mm N N 20%
30 mm . . 40%
40 mm ” ” 5%
50 mm ” ” 20%

Osszesen: 100%

Az anyagnorma tablazat adatai alapjan tehat a sulyozott
anyagnorma:
N = 1,494 X 0,15 + 1,477 X 0,20 + 1,446 X 0,40 + 1,426 X 0,05 +
+ 1,409 X 0,20 = 1,450

Tegylk fel tovabba, hogy a vallalat a; tervvel szemben — 34
cm atlagvastagsagu furészronkb6l — 1,440-es anyagnorma sze-
rinti anyagfelhasznélast ért el és ugyanakkor a vélasztékok
megoszlasa a kovetkez6 volt:

18 mm vastag flrészaru 10%

24 mm 20%
30 mm ” 30%
40 mm " " 10%
50 mm , N 30%

Osszesen: 100%
Kérdés, jol vagy rosszul dolgozott a vallalat?
Mivel a helyesbitett anyagnorma:
N = 1,488 X 0,10 + 1,471 X 0,20 + 1,440 X 0,30 + 1.420 X 0,10 +

+ 1,404 X 0,30 = 1,438, ezért a vallalat rosszul dolgozott. (A lemaradas
0.2»/..)
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HARMADIK RESZ
FURESZUZEMI TECHNOLOGIAK

A fa az egyik‘legfontosabb nyersanyagunk. Ezért igen dontd,
hogy a flirészizem} feldolgozas elavult modszereit megszintes-
suk és olyan fejlett technolégiat alkalmazzunk, amely lehet6vé
teszi a gombfa gazdasdgosabb feldolgozasat, a munkamdveletek
elvégzésének meggyorsitadsat, a munka termelékenységének emel-
kedését és az Onkoltség Csokkentését. Ezen célkitlizéseket a kor-
szer( technologia valésitja meg.

Az alkalmazott technolégia nem lehet egyszersmindenkorra
adott s valtozhatatlan gyartas-utasitds. A technoldgia ugyanis
minden esetben az adott termelési kultira szinvonalat tikrozi és
ezert a gépesités el6rehaladasaval allandéan véltozasoknak van
kitéve. De befolyasolja a technoldgiat sok egyéb tényezd is. igy
pl. igen jelentds tényez6 a munkaszervezés szinvonala.

A munkaszervezés nem valaszthatd el a technoldgiatol. Bar-
mely technoldgiai utasitds ugyanis csak akkor felel meg a cél-
jainak, ha a technologidval 6sszefliggé Osszes tényezbket egybe
foglalja. Ezek a tényezdk:

A munkafeltételek (a munka leirdsa és a munkaszer-
vezés alapelvei),

a balesetelharitasi intézkedések,

a brigadok szervezete és Osszetétele,

a gép- és munkaeszkdz sziikséglet,

a gépek mdszaki jellemzdi és teljesitményadatai,

az anyagszikséglet normai,

a teljesitménynormak és

a munkaerészikséglet.

Mindez azt mutatja, hogy a korszer(i technologianak el6fel-
tétele a termelést befolyasolo osszes tényezék kolcsonhatasanak
felmérése.
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A) Ronkterek technoldgidja

A ronktér miszaki berendezésétol és a firésziizem termelési
feladataitol flgg6en, véltoznak az elvégzend6é munkamdiveletek
és ezert a kilonboz6 munkamdveletekre kilonbdzé egyedi tech-
noldgiak kidolgozasa szilkséges.

A legfontosabb egyedi technoldgidk a kovetkezok:
a) kirakas MAV vasuti kocsikbol.

Munkafeltételek

1. Biztositani kell a MAV Kkocsikban érkezett gombfanak a
kirakas céljara kijelolt helyen vald leterhelését. Ha a vasuti kocsi
nem megfelelé helyen all, ugy annak megfelel6 beallitasarél —
akar kezi, akar gepi er6vel — gondoskodni kell.

2. A vasuti kocsi oldalfalait vagy rakoncait — amennyiben
ez lehetséges — le kell bontani. Ezt megel6z6en ki kell szabadi-
tani az oldalfalakhoz vagy rakoncékhoz szorult rénkoket.

3. Ha a kirakas kézi er6vel torténik, Ggy a vasuti kocsi pado-
zatahoz vagy az oldalfalak fels6 szélére aszkokat kell erdsiteni.
Ezek megerositése megfelel6 legyen. Az &szkok egymaéstol valo
tavolsaga biztositsa a zOkkenémentes munkat. El kell kerdlni,
hogy a kirakott anyag kozvelenil az iparvagany mellett fekid-
jék. Ennek érdekében célszer(i a vasuti kocsi oldalahoz erGsitett
aszkok meghosszabbitasa.

A ronkok felemelése és az aszkokra vald gorgetése capinnal
vagy ronkforditoval torténjék. A ronk hosszatél, sulyatdl és alak-
jatél fuggden elébb a fa egyik végét, vagy egyiddben mindkét
végén kell kiemelni. A ronkok kiemelésének sorrendjét az emberi
erd maximalis kimélése hatarozza meg. Ezért mindig azt a ron-
kot kell a vasuti kocsibél kiemelni, amelynek legkénnyebb a
rakomanybdl val6 kiszabaditasa.

4. Ha a kirakds 2 db egydobos csérlével torténik, ugy biz-
tositsuk a berendezés legcelszeriibb telepitését és teljesitményé-
nek maximalis kihasznalasat. Ezért:

koveteljik meg a wvasuti kocsikba rakott ronkdknek
olyan elhelyezését, amely a kdnny( atkotést lehetévé teszi és
biztositsuk a csorl6k szilard megtamasztasat.

5. Ha a kirakéds olyan daruval torténik, amely az iparvéa-
gannyal parhuzamos iranyban nem mozdithato el, Ugy biztosit-
suk a vasUti kocsik gyors és zokkenémentes cseréjét.
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Biztonsagi szabalyok

1. A kirakas megkezdése el6tt a vaslti kocsikat gy régzit-
stik, hogy azok elmozdulasa elkeriilhet6 legyen.

2. A munkat a kijel6lt brigadvezetd iranyitsa.

3. Csorl6 vagy daru alkalmazasa esetén figyelmeztet6 jel-
zéseket kell alkalmazni. Ezeket a gépkezel6 adja le. Tilos a fel-
emelt ronkok alatt vagy azokhoz 3 m-nél kdzelebb allni. A ron-
kok felemelését el6zze meg a biztonsagos atkotés. A vontatd hor-
got csak akkor szabad eloldani, amikor a kiemelt ronk a' gy(ijt6-
helyen a foldre vagy a maglyara keriilt és elmozdulasatol mar
nem Kkell tartani.

A brigad szervezete és Osszetétele

A brigdd létszdma — attol fuggben, hogy a kirakas kézi
vagy gépi erével torténik — 4—8 f6. Ha a brigdd nemcsak a
kirakéast, hanem a gombfa széthordésat is végzi, Ugy létszamat
a sziikségeshez képest meg kell erdsiteni.

Gépek és eszkdzok

Ezek szukséglete valtozik aszerint, hogy a kirakas kézi vagy
gépi erdvel torténik. Kézi kirakasnal aszokfakra, vasrudakra, —
capinokra vagy ronkforditbkra — van szikség. Gépi kirakéasnal
a szlikséges eszkdzoket az alkalmazott berendezés hatarozza meg.

Daruk miszaki jellemz@i-és teljesitményadatai

A daruk mdszaki adatait konkrét esetekre vonatkozéan kell
megallapitani. Igy pl. a kirakdé és maglyazo forgodarus, a futo-
macskas osztalyoz6 daruhid és a ké&beldaru miszaki jellemzéi a
kdvetkezbk lehetnek:

a) Kirako és maglyazo forgdédarus rakodohid

Futopalya hoSSza ... 190 m
Hidszerkezet (irszelvény magassaga.... 8 m
Hidszerkezet fesztavolsaga..........ccccocvevvirvrienne, 50 m
Hidszerkezet kinyuldsa mindkét oldalon .... 4—4 m
Forgétarcsas daru palyajanak hossza............... 58 m
Forgoétarcsas daru gém hossza..........cccceeeenes 16 m
Hidszerkezet haladasi sebessége... 60 m/perc
Forgddaru haladasi sebessége............ccccovrunne. 30 m/perc
Forgddaru forgatasi sebessége............ccccuueee. 60 m/perc
Forgédaru emelési sebessége 60 m/perc
Teheremelés........ooviiiiini 3 tonna
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1 munkamdvelet id6tartama;

horgot leereszti 4 m-re.......... .. 4 mésodperc
atkot és horgot bekapcsol .. *.. 90 »
emel 6 M mMagasra...........cooee. .. 6 »
hiddal megy 90 m-t............. . . 90 »
forgédaru megy és forgat ... - - 30 m = 60 masodperc
leenged 5 M-re...cccovvvivnnnn. .. 5 »
Kiold.......ccooeveveiiiicii AL, 60 »
horgot emel és hiddal megy ... 90 »
forgoédard megy emeléshez ...,. — 60 méasodperc
345 »
10% id6veszteség 35 »
Osszesen : 380 masodperc.

; L , Y , 57600 ' .
16 6ra munkaidd alatt végezhet§ mdlveletek szama: 380 ~ 152. A napi tel-
jesitmény: 150 X 2,5 tonna = 380 ma3.

Kiszolgalashoz szilkséges : ! darukezeld,
2 atkodtd segédmunkas,
1 old6 segédmunkas.
Aramfogyasztas: 1,25 Ft/m3
b) Futémacskas osztalyozé daruhid
Futopalya hoSSza.........cccovviviiniininsrsns 200 m
Hidszerkezet (rszelvény magassaga................. 5m
Hidszerkezet fesztavolsaga........... [T 25 m
Hidszerkezet haladasi sebessége.... ... 60 m/perc
Futdmacska haladasi sebessége...... . 30 m/perc
Futomacska emelési sebessége..... 40 m/perc
Teheremelés........occicncrcceee e 2 tonna
1 munkam(velet id6tartama :
horgot leenged 4 m-re....... ... 6 masodperc
atkot és horgot kapcsol ... ... 60 »
emel 2, illet6leg 4 m-re ....
hiddal megy 65 m-t......... .. .44 »
futomacska halad 15 m-t..., — 30 maésodperc
futomacska leenged 4 m-re. 6 »
horgot kikapcsol, old.......... .. .40 »
horgot emel 2, illetéleg 4 m--re — 6 »
hiddal megy 65 m-t........... .. .44 »
futdbmacska halad 15 m-t.. — 36 »
200 »
10% id6veszsteség 20 »
Osszesen : 220 mésodperc.
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16 6ra alatt elvégezhet6 miveletek szama: 220 = ”61. naP* teljesitmény::
261 X 1,0 tonna = 261 ma3.

Kiszolgalashoz sziikséges : 1 darukezeld,
1 atkot6 segédmunkas,
1 oldé segédmunkas.

Aramfogyasztas : 0,76 Ft/m3

¢) Kabeldaru

A futdtornyok palyajanak tengelytavolsaga 210 m
A futétornyok palyanyomkéze................... 13,85 m
A futétornyok magassaga..........c.ccceeerreeee 24 m
Futépalyak hossza................... 160 m
Tornyok haladési sebessége ........ccoevennee 60 m/perc

Futémacska haladasi sebessége................ 180 m/perc
Futémacska emel&sebessége......... . 80 m/perc
Emel6szerkezet..........cccoovuee. horog
Teherbiras...........cc....... 2 tonna
Atlagos toronyfutas...........ccccoceeecieciicinnnc. 100 m
Atlagos macskafutas............ccccoeviniiniciinnnns 120 m
Atlagos emelémagassag.......cccovvervrvvrrernnnnns 8 m
1 munkam(velet id6tartama:
horgot leengedi 8 m-rél ...,.. 6 masodperc
atkotés és horogbeakasztas ... 90 »
terhet emel.......cocooviniinennn. . 6 »
toronnyal elmegy 100 m-re... 100 » )
macskafutas 100 m-re............ - 36 masodperc
terhet leenged 8 m-rél ......... 6 »
tres horgot felhizza 8 m-re .. 3 »
toronnyal elmegy 100 m-re.... 100 »
macskafutas 100 m-re ....... - 36 »
311 »
10% id6veszteség 31 »
Osszesen : 342 masodperc.
16 6ra munkaidd aalatt- = 168 munkamdvelet végezhetd el. A napi tel-

jesesitmény : 168 X 2 tonna = 342 ma3.

Kiszolgalashoz szlikséges: | darukezeld,
2 atkotd segédmunkas,
2 oldé segédmunkas.

Aramfogyasztas: 1,58 Ft/m3
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Teljesitménynormak

Ugy a kézi, mint a gépi Kkirakasnal aszerint valtoznak a tel-
jesitmenynormék, hogy a kirakds milyen tipust vasuti kocsikbol
torténik. igy pl. p6re kocsikrol valé kézi leterhelésnél 20—30
perc/m3, 0,4 m magas le nem bonthaté oldalfald kocsiknal 30—
35 perc/m3, 1,2 m magas lebonthaté oldalfali kocsikndl 32—
36 perc/m3, 1,2 m magas le nem bonthaté oldalfald kocsiknal
35—40 perc/m3, 1,5 m magas le nem bonthaté oldalfalu kocsiknal
40—45 perc/m3 a teljesitménynorma.

Munkaerésziikséglet

A brigadok szamét és az egyes brigadok létszamat az elvég-
zend6 munka mennyisége és a munkarend szerint rendelkezésre
allé id6 mennyisége hatarozza meg. igy pl. ha naponta 100 m3
gombfat kell kirakni és az anyag 15 m magas le nem bonthaté
oldalfalu vasuti kocsikon érkezik, Ugy a kirakas id6sziikséglete

100 X 40 = 400 perc és a szlkséges létszam = 8 f6. Az évi

munkaer0szikseéglet tervezésénél a normak tualteljesitését is
figyelembe kell venni.
b) hossztolas MP—50 motorfirésszel.

Munkafeltételek

1. Biztositani kell a munka és munkaeszkdzok el6készitését
a munkahely berendezését, a szabvanyoknak és termelési utasita-
soknak megfelel6 bemérést, a fatérzseknek a bemérés szerinti
hossztolasat és a termelt valasztékok megjelolését és leltaro-
z4asét.

2. A hossztolénak — aki rendszerint a brigad tagja — ugy
kell a bemérést végrehajtania, hogy minél tobb értékes valasz-
ték kerdiljon ki. A vagaslapnak egyenesnek és a torzs tengelyére
merdlegesnek kell lennie.

3. A fatdrzsek hossztolasat a gyokfénél kell kezdeni. Innen
kell a csucs felé haladni. Annak érdekében, hogy a hossztolt torzs-
részek meg ne hasadjanak, vagy a fiirész a résbe be ne szorul-
jon, a torzseket a vagasrés kozelében emel6ruddal meg kell
emelni. ErGsebb torzsek esetén a vagasrést ékkel is ki Kell
tagitani.

Biztonsagi szabalyok

1. A motorfiirészt csak szakképzett dolgozok kezeljék, apoljak
és javitsak.

2. A darabolasnél csak a munka megkezdése el6tt gondosan
megvizsgalt motorflrészt szabad hasznalni.

57



1
w

PN o1 s

==
o ©

—
NS4

[EEN
Ea

[EEN
o

Tilos motorfiirészt bekapcsolt lancflirésszel meginditani.

A lancfilrész vizsgéalatat és javitdsat csak kikapcsolt motor
esetén szabad veégezni.

Ha a hossztolasnal szikséges a motorfiirészt tovabb vinni,
Ugy a lancflirészt ki kell kapcsolni.

Biztositva legyen a vezet6lemez megbizhato helyzete.

Tilos a bekapcsolt flirész vagy motor folott az atjaras.

A motorflirész tamasztd toldata helyesen tamaszkodjék a
munka megkezdése el6tt a hossztolasra kijeldlt tdrzsre.

A motorfiirész kezel6i sohasem dolgozzanak olyan 0ltozet-
ben, amelynek szabadon leng6 részei vannak.

Tilos a flirészlanc ovoradja nélkili flirészelés.

A motor jarasakor az Osszes géprészek vedofedeleit le kell
zarni.

Tilos a motor beinditdsakor az indité zsindr, vagy szij végét
a kézre felcsavarni, vagy a beinditas utdn a nyakra vagy a
testre korultekerni.

El kell latni a motorf(irész kipuffogd csatorngjat hangtom-
pitdval.

Be kell tartani a tarolohelyiségekben a robband motorokra
és a gyulékony anyagokra vonatkoz6 6sszes biztonsagi sza-
balyokat és l6véintézkedéseket.

Tilos a hossztolaskor a rovidebb torzsrészeknek kézzel valo
lefogésa.

A brigad szervezete és dsszetétele
Az MP 50 motorf(résszel hossztolok brigadjanak legalabb 3

dolgozobol, a motorkezel6b6l, a motorkezel6 segedbél es a hossz-
tolobol kell allnia, a brigadot sziikség esetén egyéb segédmunka-
sokkal kell megerdsiteni.

Gépek és eszkozok.

MP 50 motorf(irész I db.
faek 3 db.
tolérad l db.
tartalék lancflrész 3 db.

Az MP 50 motorflirész mlszaki jellemz6i és teljesitmény
adatai.

Mdszaki jellemzok-
a motor allo, egyhengeres
furat (I0ket) 68/68 m/m
drtartalom 243 cm3
névleges teljesitmény 5
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névleges fordulatszam

percenként 3800
hlites légh(téssel
gyujtas lendit6kerekes magnes
a motorflrész sulva kg. 20,75 kg.
attétel 32:1
kapcsol6 cenitrifugalos 6nm(kodd
a lancflirész sebessége 7 m/perc
flirészel6 hosszlsag mm 600 800 1000
a motorflirész salya kg. 38 40 42

A motorflirész teljesitményét miszakonként Ugy kapjuk
meg, hogy a mlszak id6tartamabol levonjuk az eldkészité és be-
fejez6 munkak idGtartamat és a kapott értéket az | m3 hossztola-
sanak id6tartamaval osztjuk. Ennek megfeleléen az atlagos tel-
jesitményadatok a kdvetkezdk.

4. tablazat

A motorfilrész teljesitménye miiszakonként
Hossztolasra kijelolt fatorzs

Atlagos kobtartalma lucfenyd erdei feny6 bukk
kobméter
0,10—0,19 37,0— 47,0 32,0-42,0 24,0—34,0
0,15—0,19 45,0— 55,0 39,0—49,0 32,0—42,0
0,20—0,24 55,0— 65,0 47,0—57,0 40,0—50,0
0,25—0,29 62,0— 72,0 51,0—61,0 49,0—59,0
0,30—0,49 72,0— 82,0 58,0—68,0 59,0—69,0
0,50—0,99 90,0—100,0 70,0—80,0 65,0—75,0

A hossztolok bérezése az atvagasok szama alapjan torténik,
Ezeért szikséges a darabolas idészikségletének ismerete is.

Uzemanyagsziikséglet

lizemanyag Uzemanyag benzinmotorok
szamara

motorolaj . D/046/ minbségli gépkocsiolaj

gépolaj nvaron slr(bb, télen higabb

anyagkeverék 1:20

keverékszikséglet
gépolajfogyasztas
lancflrészszikséglet

21 Uzemoranként
4 liter Uzemoranként
1000 m3 faanyag/! db.
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c) ronk téri anyagmozgatas.
Munkafeltételek

1. A flrészuzem ronktérre beérkezett ronkot — az adottsa-
goktol figgben — ugy kell a tovabbi anyagmozgatasra elékészi-
teni, hogy a felesleges szallitas elkertlhet6 legyen.

2. A ronknek elGregorditését akkor végezzik el, ha ez a
hossztolas, széthordas vagy a kozvetlen maglyazas érdekében
szukséges. Az elBregorditésnél alatétfakat alkalmazzunk. A ron-
koket ne keézzel, hanem kifaragott hajtofak vagy capinok segitsé-
gével gorditsik.

3. Ha a ronk széthordasa gordiil6 kezel6kocsikkal torténik,
biztositsuk az iparkocsira vald fel- és leterhelés dsszes feltételeit.
Ezért Ggy a fel-, mint a lerakdsnal a munkahelyen beéllitott
iparkocsi oldalédhoz fel- illetéleg lehajtéfakat timasszunk. A rénk
fel- és leterhelése ezek segitségével torténjék. Szlikséges az is,
hogy a leterhelt ronkdk szabalyos sorokban fekidjenek és leg-
alabb egyik bltljik egy sikban, legyen. A feny6gémbfat 3 cm-es,
a lombos fat 3—b5 cm-es vastagsagi eltérésekkel osztalyozzuk.
Ennél nagyobb vastagsagi kilonbseégeket az osztalyozott fa té-
roldsara szolgalé ronktéren ne engedjink meg. Az osztalyozott
fa ronkterén az azonos vastagsagu és mindségi osztalyba tar-
tozd gombfat elére kijelolt maglyahelyekre hordjuk. igy biztosit-
haté a ronktéri munkak tervszertisége.

4. A ronktér befogaddképességének maximalis kihasznélasa
érdekében maglyazzuk a felvagasra el6készitett azonos maglya-
csoportba tartozé gémbfat. Ha ez kézi erbvel torténik, ugy fel-
hajtofakat alkalmazzunk. A ronkok egyik butlje a maglyakban
is egy sikban fekudjék.

5. Ha a gombfa széthordasa és maglyazéasa gépierbvel tor-
tenik, ugy biztositsuk ennek Osszes elGfeltételeit. igy abban az
esetben, ha a ronkd széthordasat lancos ronktovabbité végzi,
biztositsuk azt, hogy avtovéabbitd terhelése megfelel6 legyen.
A ronkhordovasak a szomszédos maglyaaszkok vege alatt 4—6
cm-re jarjanak. A ronkok kigorgetése — (itk6zésre miikddésbe
Iép6 karok segitségével automatikusan torténjék. Biztositsuk a
berendezés allandé karbantartasat.

Elevatorral maximalis magassagig maglyazzuk a ronkoket.
Kerlljuk el a gép igen gyakori helycseréjét. A lanckerekek segit-
ségével vezetett és végtelenitett lanc megfelel6 eréssegi legye'n.

Daruk alkalmazasa esetén biztositsuk a darupalya biztonsa-
gat. Teherbirdsanak kihasznaldsa maximalis legyen és optiméa-
lisan hasznaljuk ki az Gzemi munkaidét.

6. Maglyazni csak egészséges és megfeleléen el6készitett
alatétfakra szabad. A novényi és allati karositoktdl megtamadott
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aszkokat idejében dolgozzuk fel. Tavolitsuk el az aljnévényzetet
és tartsuk tisztan a vizlevezet6 arkokat. Kavicsoljuk vagy sala-
kozzuk a ronkteret. Az aszkok betongulakon fekidjenek.

Biztonsagi szabalyok

1. Biztositani kell a gordulé kezel6kocsik és fordité koron-
gok jo karbantartasat. El kell kerllni a kezel6kocsik Kisiklasat,
ami a felterhelt ronkdk meglazulésat és leesesét eredményezi.

2. A fel- és leterhelés el6tt megfelelen rogzitsuk a kocsikat.
Tilos mozgésban 1év6 iparkocsira fel- vagy leterhelni. A fel- és
lehajtd fak megfelel6ek legyenek. Lerakasnal a leterhelés iranya-
ban senkinek sem szabad a kocsi el6tt allnia.

3. Ugyeljink arra, hogy a maglyaaszkok végei ne akada-
lyozzak a kezel6kocsik forgalmat. Szlikséges az aszkok végén
iekvl, legszéls6 ronkok meglazuldsa elleni védelem is. Ezért a
kivil fekvé ronkok és az aszkok kozé ékalaku fadarabot vagy
kovet tegylnk.

4, Tartsunk tisztan a vaganyok mellett kiképzett vizlevezet6
arkokat. Ne tlirjuk, hogy a palydk felépitményét fii vagy gaz
lepje.

5. A méglyazashoz hasznalt felhajté fak megfeleld er6ssé-
-glek legyenek. Tilos novényi vagy allati kérositoktdol megtama-
dott felhajté fakat hasznalni. A ronkok visszacsuszasanak elke-
rilése céljabdl — kilondsen nedves ronkok esetén — ,,papucso-
kat alkalmazzunk. Ezeket munka kdzben a felhajtofak felsé lap-
jara szoritsuk.

6. A lancos ronktovabbitdt csak szakképzett dolgozdk kezel-
jék és apoljak. Teherbirdasat meghaladé ronkoket ne terheljlink
fel. A ronkoknek a tovabbitoval valo kigdrgetése idején senkinek
sem szabad a kioldd szerkezet kozelében &llnia. A tovabbitot
kezel6 gépmunkas figyelmeztetd jelzéseket adjon.

7. Elevatorral val6 maglyazasnal tilos a gép mozgo részeit
kézzel megfogni. A ronkoknek a felterhelés elGtti eldkészitése
megfelel6 legyen. Ezért a felterhelésre keriil6 ronkok egymasra
csUszasat akadalyozzuk meg.

8. Daruk alkalmazésa esetén tilos a darupalyak alatt jarni.
A széllitott vagy szallitasra kerul6 fat csak akkor szabad kézzel
megfogni, ha a daru nem mikodik.

A brigad szervezete és dsszetétele

A brigddok szama és az egyes brigaddok létszdma az elvég-
zend6 munkak mennyiségét6l, az alkalmazott technoldgia fejlett-
ségétél és a munkaid6tol figg. Minél inkdbb gépesitjuk az
anyagmozgatast, annal kisebb létszam sziikséges. El kell kerllni
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a felesleges anyagszallitast. Célszerd a létszamot a komplex
norméakbdl kiindulva megallapitani, mert ellenkezé esetben — az
egyes munkamdveletek eltérd id6észikséglete kovetkeztében —
reszleges kapun belili munkanélkiliség fog jelentkezni. A tech-
noldgia betartasa érdekében megfelel6 szamban kell szakmunka-
sokat alkalmazni.

Gépek és eszkdzok

Ha a ronkok széthordasa kezel6kocsikkal torténik, gy
annyi iparkocsit biztositsunk, hogy Uegfeljebb 3—4 osztalyozo
munkasra essék egy-egy kocsi. Ezek tartozékai a fel- és lehajto-
fak — s szamolva a kocsik esetenkénti kisiklasaval — 1—2 db.
vasrud. Ha a kocsiknak nincs allando jellegl rakoncajuk, ugy
ezekrdl is gondoskodni kell.

Kézi erbvel torténd maglyazashoz 2—2 db megfelel6 erds-
ségli felhajtofa és 2—2 db papucs szikséges. Nagy fenyémag-
lyak kiképzéséhez néhany db. capin is szlkséges.

A megfelel6 kéziszerszamokat a lancos ronktovabbito, a ra-
kodo elevatorok és a kulonféle daruk alkalmazasa esetén is biz-
tositani kell.

Az eszkozok és gépek mdszaki jellemz8i és teljesitmény-
adatai.

A kezel6kocsik nyomtavolsdga 600, 760 és ritkdbban
1000 m/m. Teherbirdsuk rendszerint 2 tonna. Napi teljesitmé-
nylk a fordulok szamatdél és a felrakott anyagi atlagos mennyisé-
gétdl fugg. igy pl. ha a napi fordulok szdma 50 és a felrakott
anyag atlagos mennyisége 2 m3, Ugy a kezel6kocsik napi telje-
sitménye 100 m3. A fordulok szama a kozelitési tavolsagtol, a
palya allapotatol és a kozelités Utvonalaba es6 forditokorongok
szamatol fugg. A forditokorongokon valo athaladas — meg
akkor is, ha az kifogéastalanul mikddik — id6veszteseéggel jar.

A lancos ronktovabbité orankeénti teljesitménye — fliggéen
a berendezés sebességét6l — 20—30 m3. Teljesitményét elsdsor-
ban nem a felterhelt ronkok atlagos kobtartalma, hanem az ada-
golas Uteme hatarozza meg.

A rakodo elevator orankénti teljesitménye 10—20 m3. Itt is
a folyamatos adagolas a dont6.

A daruk érankénti teljesitménye — a teherbirastél az atla-
gos széllitasi tavolsagtol és a fordulok szamatél fuggben —
15—40 m3.

A munkamdiveletenként! munkaer6szikségletet a normak
varhato tllteljesitése és az egy munkésra esdé évi munkadrak
szama alapjan kell meghatarozni.
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Kézi munkak teljesitménynormai:

a munka megnevezeése : perc/m3
Ronkfelterhelés iparkocsira 10—15
Ronkleterhelés iparkocsirdl 6-9
Ronkmaglyazas 15 m-ig 10—14
» 1,6—3 » 20—26
Ronkel6rehajtas 10 » 12—15
» 20 » 20-25
» 30 » 35—40
» 40 » 45—50
» 50 » 55-60

Flirészcsarnoki munkéak technolégiaja

Flreszcsarnoki munkakon azokat a miveleteket értjuk,
amelyek a ronkot késztermekké alakitjak at. Ezek a miveletek* a
kovetkezOk szerint csoportosithatok:

a) ronkbehordas a filirészcsarnokba;

b) ronk feldolgozasa a keretf(irészen;

c) a keretflirészb6l Kkikeriil6 anyag tovabbi megmunkalasa;
d) a készaru kiszallitdsa a flrészcsarnokbol.

Lombfa flrészeléskor a keretf(irészb6l kikeruld anyag
tovabbi megmunkalésat az el6rajzolas — nehol szabaszmunka-
nak is mondjak — el6zi meg. Ez abbdl &ll, hogy magan a szel-
vényen jelolik meg a f6- és melléktermékek mereteit. A jelolés
tobbnyire szines krétaval torténik.

Az el6rajzolas utdn — az alkalmazott technologiatol flg-
gben — egy vagy tébb munkagepen torténik a szelvények kiala-
kitdsa. Ezért a munkagépek kozott a mihelyen belili anyagmoz-
gatas is szukséges.

A korszer(i flirésziizemeket a folyamatos munka, az egy-
irdny( széllitas és az anyag ejtésének elve jellemzi. A munka
folyamatossagan azt értjuk, hogy a flrészgepek anyagellatasa-
ban — kapacitasuk teljes kihasznalasa mellett — nem all be
sziinet. Az egyiranyl munka azt jelenti, hogy a munkadarabok
géptdl gépig, végig a flirészcsarnokon — lehet6leg egyenes
iranyban haladnak. Az anyag ejtésének elve pedig azt jelenti,
hogy a gépek és szallitbberendezések elhelyezése és munka-
szintje a munkadarabok legaldbb vizszintes vagy lejt6s tovabb-
haladasat biztositja.

Az egyirdanyld széllitassal ellentétes a szallitovonalaknak
egyszintben valo keresztez6dése, vagy a munkadarabok vissza-
szallitdsa, mert ez minden esetben torlodast okoz. Rossz munka-
szervezés az, ha egyes gépeknél 1—2 drai teljesitménynél
nagyobb készletek halmozédnak fel.



Gépesitett belsd szallitdsoknal alarendelt jelent6ségl az
anyag ejtésének elve. Ebben az esetben ugyanis a munkadara-
boknak az adott munkaszintre val6 felemelését gép végzi. Ahol
nincs gépesitett szallitas, ott a hossziranyu szallitashoz emelkedd
gorgbsorok, a keresztiranyl emelésekhez ferde csusztatd felile-
tek alkalmazhatok.

A munkaszervezes alapjai a mlszakonként! termelési terv ki-
dolgozasa. Ennek a termelési programmnak a kovetkezOket kell
tartalmaznia:

a feldolgozasra keriild nyersanyagnak, fanem valaszték,
mindség, vastagsag €s hosszUsdg szerinti meghatarozasat;

a ronkbdl termelendd valasztékok min6ségét, széles-
ségi, vastagsagi és hosszUsagi méretét;

az alkalmazand6 vastagsagi tulméreteket;

a termelési feladattal egybehangolt maximalis készaru-
kihozatalt biztositd pengebeosztasokat;

az oldalanyagbol és egyéb eselékbbl termelendd mellék-
termekeket.
A miszakok termelési tervét joval a miszak kezdete el6tt

kell a mlvezetének (flirészmester) atadni.

Munkafeltételek

a) A ronk lehordasa a flirészcsarnokba

1. Ha a ronkbehordds keskeny nyomtavu palyan, kezel6-
kocsival torténik, Ugy ennek a munkénak részei:

a ronk kjbontésa az osztalyozott ronkméaglyabdl és el6re
gorgetése a kezel6kocsiig;

a kezel6kocsi terhélése;

a rakomany tovéabbitasa a flrészcsarnokba;

a kezel6kocsik Uritése és a ronkok elhelyezése a keret-
flrész ronkpadjan;

a kezel6koQsi visszatérése (j rakomanyért.

2. A kezel6kocsit 2 m3-rel lehet terhelni. Megrakasahoz és
tovabbitasahoz altaldban 2 f6 sziikséges. Nagymeéretl ronkok
terhelésekor azonban névelni kell a létszamot. A kocsikat maxi-
malis rakképességik hataraig kell kihasznalni.

3. A ronk kibontasat és el@regorgetéset az Ures kezel6-
kocsikig — attol fuggden, hogy mekkora az el6regdrgetés és a
behordas tavolsaga, milyen a keretflirész teljesitménye, szaba-
lyos alaku-e) a behordasra kertld gdmbfa vagy sem — a behordd
brigdd végzi el. Ha a gombfa el6regorgetése a kocsitdl messze-
fekvé maglyabdl torténik, vagy igen nagy a behordas tavolsaga,
ugy meg kell erdsiteni a brigad létszamat Ez szikséges akkor
is, ha gyorsjaratu keretf(irészeket kell gdmbfaval ellatni.
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4. Feny6ronk kibontasahoz és 8—10 m tavolsagra gordité-
séhez 15—2 perc/m3 szikséges. Keményfanal ennek 1,5—3-
szorosa az idészukséglet.

5. A kezel6kocsi tovéabbitasdra — ha a palya enyhén lejt6s
vagy vizszintes — 50 méterenként | perc szikséges. Emelked6
palyan csokken a kezel6kocsi haladasi sebessége. A palyaba be-
epitett forditokorongok darabonként | perces, a tolopadok 2—3
perces kiesést okozhatnak.

6. Ha a flirészcsarnok padldja a kezel6vaganynal magasab-
ban fekszik, ugy a magassagkilonbség athidalaséara felvonot kell
alkalmazni. Ilyen esetekben a kocsikapcsolassal jard id@veszte-
ség mértéke a gépesités fokatol fligg.

7. A kocsik leterhelésének idésziikséglete 10—15 mp.

8. A behorddknak feladata az is, hogy a keretf(irész ronk-
padjan még talalhatd ronkoket eléregorgessék, a lerakashoz he-
lyet biztositsanak és a lerakott rénkot a padon elrendezzék.

b) A ronk feldolgozédsa a keretfiirészen

1. A Kkeretf(irészt szakképzett brigad iranyitsa. A brigad
tagjai ismerjék a keretf(irész és alkatrészeinek szerkezetét, annak
mukodéset, kezelését és karbantartasat. Ismerniok kell a baleset-
elharitasi és tlizvedelmi szabalyokat. Lassu jarat( kereteknél 2,
gyorsitott kereteknél 3, nagyteljesitményl kereteknél 4 f6 a bri-
gad létszdmai A brigad vezet6je a keretflirészes szakmunkas.

2. A Kkeretflirész brighdd minden tagja pontosan végezze
munkajat. igy a brigad vezet6 iranyitsa a ronk felterhelését a
ronkkocsira, a ronkoldali segédmunkés segitségével pontosan
allitsa a ronkot a flrészelés iranyaba, inditsa vagy allitsa meg
a keretflirészt, szabalyozza az el6tolést, végezze el a pengék
szakszer(i befogasat és feszitését és ellen6rizze vagas kozben a
flirészelés pontossagat. Felel6s a keretfirész kenéséert, a munka-
hely tisztantartasaért és a szerszdmok karbantartasaért.

A helyettes brigadvezetd f6feladata az el6told illetve szorito-
hengerek kezelése, 6 vélogassa Ossze és rakja sorrendbe — a
pengebeosztdsnak megfeleléen — a pengetavolsagot biztositd
pengéket és gondoskodjék arrol, hogy cseréhez vagy Uj beosztas-
hoz idében alljanak rendelkezésre a Eengék. Feladata az is, hogy
az életlen pengéknek az élez6mhelybe vald szallitasat biztositsa.

A deszkakocsi kezel6jének és. a deszka oldali segédmunkas-
nak a szelvényeknek Kkiboritasat és tovabbitasat kell végeznie.
Feladatuk a munkahely tisztantartasa is.

3. Miel6tt a brigadvezet6 a ronkot befogja és beiranyitja,
koteles a ronkot atvizsgélni. Ez — feltéve, hogy a ronk alakja-
ban el6forduld, hibdkat mar a ronktéren helyre hoztadk (aggocsok,

5 Lonkai: Flirésziizemek berendezése. 14387 (1) (11) 65



dudorok, terpesz lefaragésa, stb.) — a gép és a pengék épsége
és a legjobb kihozatal biztositasa érdekében sziikséges. A brigad-
vezet6 vegye figyelembe a ronk alakjat, a rajta 1évo repedeseket
és azok mertéket, az észlelhetd &ggocsoket eés dudorokat, a fell-
leti forradasokat és a bél esetleges kilpontossagat. Meg kell gy6-
z6dnie arrol is, hogy a kapcsoknak a biitib6l valo eltavolitasa
megtortént-e.

4. A brigadot el kell latni azokkal a szerszamokkal és kellé-
kekkel, amelyek a ronk és deszka kezelésének, a keretflirész &po-
lasdnak és a munkahely tisztantartadsanak, valamint a pengék
szabalyos feszitésének eszkozei. Az els6 csoportba tartozd szer-
szamok: a balta, kézi fejsze, csakany, szeghuzd, kapocskiemeld
vas, capin, forditdé gajmo, fa és vas emel6rudak, lancdarab és
kenderkotel. A gépapolas és tisztantartas szerszamai: a francia-
kulcs, 3/8"—I"-ig terjedd villaskulcs sorozat, fedett olajkanna,, kézi
olajozd, kézi zsirozdprés, vizesveder, torlérongy, vesszOsepr6 és
lapat. A pengebefogas kellékei és szerszamai: a legnehezebb
pengebeosztasnak megfeleld szdmu alsé és fels6 kengyel és ék,
a pengetavolsagot biztositd alsd és fels betétek, ékfeszitd kala-
pacs, ékel6 acél, ékgyujtd nyeles lada, keretvéd6 acéllécek, fog-
magassag Vvizsgald hosszu acélvonalzd, a keresztderékszog, flig-
gélyez66n, a penged6lésmérd, Diesel-féle terpesztésmérd, ter-
peszt6 vas, pengeszallitdé fakeret, munkapad a betétek sorba-
rakashoz, tartalékpengék és a deszkavastagsagok ellendrzéséhez
15 cm' hosszU noniuszos cm-beosztasu tolomérce.

Ott, ahol a brigadvezet6 méri és jegyzi be a keretfuirész lapra
(Gatterkdnyv) a keretfirészbe kertld ronkdt, atlatdo és dem be-
osztasu mérdléc is szlkseges.

5. A szerszdmokat és kellékeket zarhatd szekrényben kell
rendben elhelyezni. Elkilonitve tartandok a kengyelek és a vas-
tagsag szerinti 0sszepéarositott pengekoz betétek. Az olajat
badoggal burkolt, pormentesen zarhatd ladaban kell tartani.

6. A keretflirész teljesitménye és munkajanak mindsége a
gép éallapotatol, a firészpengék helyes kezelésétdl és azok be-
akasztasanak pontossagatol fuigg. Ezért a brigadvezet6 koteles-
sége, hogy a keretflirész munkajat allanddéan megfigyelje, az ész-
lelt kisebb hibakat munkatarsai segitségével azonnal kijavitsa,
a nagyobb hibakat pedig feletteseinek jelentse. Ellendriznie kell,
hogy a brigad felelds tagja a pfcngecsere vagy feszités ideje alatt
elvégzi-e a csuszofelllletek kenését és azt, hogy a kendjaratok
nincsenek-e eltomdédve. A fontosabb kendhelyek: a 2 f6tengely-
csapagy, a hajtokarcsapagy, a keretcsapok agyai, a szakaszos
elétold szerkezet csukldi, keretvezetékek és a fotengely laza tar-
csajanak perselye. A kenéhelyek nyilasat és kornyékét allandéan
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tisztdn kell tartani. Kilonosen fontos a szakaszos el6told szer-
kezet alkatrészeinek kenése, mert azok kopasabol szarmazo pon-
tatlan m(kddés az el6tolas késését idézi el6 és végeredményben
a keretteljesitményt csokkenti.

7. A fétengelycsapagyakat két hetenként — télen felmelegi-
tett — olajjal kell feltdlteni. A hajtokarcsapagyakat minden
pengevaltaskor kenjlk, illetve zsirozzuk. Az el6toloszerkezetet
mindenkor kenjlk, amikor arra lehet6ség adodik. Szikséges a
keretvezetékek gyakori kenése is.

8. A keretflirész lefékezésére a brigad minden tagjat meg
kell tanitani. A féket gondosan kell kezelni, mert a hirtelen féke-
rz]és_ h?jtécsap lazulést vagy a f6tengely elcsavarodasat idez-
eti elo.

9. A pengecserét a brigaddtagok segitségével végezze a
brigadvezet6. Ez 15—20 percnél tovabb ne. tartson. A pengecsere
el6készitése azzal jar, hogy a brigadvezet6 helyettese annyi
fiirészpengét hoz ki az élez6mihelyb6l, amennyi a pengebeosz-
tdshoz sziikséges és elrendezi 6ket olyan sorrendben, amilyenben
a keretbe fognak kerulni. Kdzépre keriilnek a jobban elhasznalt,
keskenyebb pengék, szeélrdl a szélesebbek. A kils6é oldalon fekvé
szélespengék ugyanis két parhuzamos vonalon biztositjak a
VAgas egyenessegét.

10. Az el6készitd munkahoz tartozik, hogy a brigadvezetd
megmeérje, mekkora a feldolgozasra kertl§ ronk legnagyobb vas-
tagsdga. Ez hatdrozza meg a pengebeosztas szélességét. Tojo-
mércével ellen6riznie kell a kivalasztott betétek tényleges vas-
tagsagat és eld kell készitenie a pengefeszitéshez sziikséges kézi
szerszdmokat és mUszereket.

11. A pengecsere megkezdése el6tt a keretflrészt — kilo-
nosen az etetobengerek bordazatdt — a flrészportol stb. meg
kell tisztitani. A pengecseréhez fels§ allasdba kell hozni a kere-
tet. A féket meg kell szoritani, vagy ha fék nincs, Ugy a keretet
ala kell ducolni. A pengék meglazitasat 2 szakaszban kell el-
végezni. El6szor az ékekre mért kis tésekkel gyengén lazitsuk
meg az 0sszes pengéket — ez a lazitds ne sorban, hanem tet-
szésszerinti 0sszevisszasagban torténjék — és végll Ussik ki
az ékeket. Az ékek kiverése oldalan alkalmazni kell a fels6 heve-
derre er@sithetd és erds deszkabol késziilt ékgyujtd ladat.

A pengék meglazitdsa utan a betéteket és pengéket Ossze-
szoritd csavarokat kell meglazitani. (Regiszter nélkili keretek-
nél vigyazzunk, hogy a betétek ilyenkor ne hulljanak a pincébe.)
A szekrényes kengyelekb6l ki kell tolni a pengéket, a szegecselt
kengyelleket pedig félfordulattal elcsavarva kell kiemelni.

5* 67



12. Az 0j pengék beakasztasa forditott sorrendben torténik.
A fels6 betétek alsé éle és az alsok felsd éle egyenes vonalat
képezzen. Egyik se alljon feljebb vagy lejjebb, elobbre vagy hat-
rabb. Minden eltérés a pengék elhajlasat okozza és ebbdl szar-
mazik, hogy & betétek pontos vastagsaga ellenére, ahany deszka,
annyi féle a vastagsaga. Valamennyi betét hossza és szélessége
egyenlé legyen.

A betétek egyenesvonall allasat az 0. n. regiszterrel felsze-
relt kereteknél lehet elérni. El6nye, hogy a betétek vizszintes- és
egyenesvonall elhelyezését biztositja. Masik elénye, hogy a felsd
regiszter magasabbra vagy mélyebbre allithatd, ami altal a ronk
vastagsagahoz igazodva a munkéat végzd pengehossz kedvezébb
oldaltamasztast kap és a fanak a fogakra haté oldalnyomaésai-
nak jobban ellent tud allni. A szoritécsavarral szemben meg el6-
nye, hogy utobbi a keretoszlopokra lévén szerelve, azokat hajli-
tasra veszi igénybe. A regiszter hatranya, hogy ndveli a keret-
sulyt és a pengék kozé szoruld ronkvégdarabok elgorbithetik a
regiszterrudakat.

13. Pengefeszitéskor a beakasztott pengeket ékre mért
konnyl Otésekkel a feszités mértékének kb. Va-aig kell fesziteni.
Az ékbeverésnél hasznéljunk ékhuzo acelt s ne Ussik kdzvetlendl
a kalapaccsal az ékeket. Ilyen allapotban végezzik el a pengék
pontos beéllitasat, anélkul, hogy a szoritdcsavarokat vagy a
regisztert megszoritanank. A helylkrél kimozdult betéteket ere-
deti allasukba kell visszaigazitani és a pengéket — ha sziksé-
ges, az el@bbi ékelést is meglazitva — a fels§ kengyelekre mért
gyenge kalapacsutésekkel Ugy hozzuk dssze, hogy a pengék és a
betétek enyhén Ossze legyenek nyomva.

14. A pengék dolését a délésmérbvel kell beallitani. Ennek
nagysaga az .el6tolds meértékével is Osszefligg. Ezért a fanem,
vastagsag, min6ség, szarazsagi fok sth. szerint véltozik. Szaka-
szos el6tolasu keretflirészeknel — az el6tolas nagysagatol fug-
g6en — 10 mm korili dolést kell alkalmazni. A folytonos el6to-
lasu keretflirészeknél mintegy 15 mm a d6lés atlagértéke.

15. A pengék délésének beallitdsa utan egy penge fligg6le-
ges sikba allitdsa kovetkezik. Ennél fligg6ont vagy kdmlves viz-
mérltéket kell hasznélni. A pengék fiigglleges beallitasanak fel-
tétele:

az also és fels6 betétparok vastagsaga tizedmilliméter
pontossagra egyezzen;

a betétek elhelyezése szigortan vizszintes legyen és

a keretvezetékeknek is pontosan flggdlegesen kell all-
niok, vagyis maganak a keretnek is fligg6leges iranyban
kell mozognia.
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~ Ezutan a pengekoteget enyhén 6ssze kell szoritani és ellen-
6rizni kell nehany penge fuggoleges helyzetét.

16. A pengefeszités kovetkez0 lépése a pengéknek a vagas
sikjaba val6 bedllitdsa. Szlikséges segédeszkdzok: az acélvo-
nalzo, melynek két végét a fels6 hengerek gyalult vezetékéhez és
a keresztderékszég, melynek rovid szarat ehhez a vonalzéhoz
kell illeszteni. A hossz( derékszogszarral helyes allasukban
egesz szélességben érintkeznek a pengék lapjai. Az ellen6rzd
mérést nem a terpesztett fogak csdcsain at, hanem a fogkdzok-
ben kell végrehajtani. Ha a betétek egész hosszusagukban
egyenld vastagok, ugy a pengék egymaés kozti' parhuzamos allasa
biztositva van.

17. A pengék végleges feszitését ugy kell elvégezni, hogy
ékmeghuz6 acelra mért enyhe kalapécsutésekkel fokozatosan
novekedjék az egész kotés szélességében a feszitd er§, mind-
addig, amig a sziikséges feszitést! el nem értlik. Ezutan a szorito-
csavarok meghuzasa, illetve a regiszter zarasa kovetkezik. A szo-
ritas mértéke ne tegyen nagyobb, mint ami ahhoz sziikséges,
hogy a betétek lzem kdzben ki ne razddjanak vagy hozzajuk
Utéd6 deszkadarabok allasukbol ki ne mozditsak Oket.

Helytelen gyakorlat az, ha az ékel6 acél hasznalata helyett
kozvetlenul az éket ér6 Utésekkel torténik a feszités. Ebben az
esetben eltorzitjak az Utések az ékek véget és az ékek hasznal-
hatatlanna lesznek. Fontos az is, hogy a kengyel éknyildsanak
méretével egyezzék az ék vastagsaga. A Kitagult nyildsu ken-
gyeleket eredeti méretukre kell helyredllitani. Tilos a kitagult
nyilasu kengyelekben mellékéket az ék mellett hasznalni.

18" Ha a keretf(irész munkajaban és teljesitményében rend-
ellenesség mutatkozik, Ggy ennek oka a gyartasi, szerelési, keze-
Lési”&/agy pengeélezési hiba. A leggyakoribb géphibdk a kovet-
ezOk:

A keretvezetékek kopottak és a pofak és vezetékek kozt
jaték van. Ezért szalkas-szOros a metszésfeliilet.

Rossz a Kkeretvezetékek beallitasa és a filigg6legest6l
eltér a helyzetliik. Ennek kdvetkezménye a vezetékek és pen-
gék melegedése és az érdes-szalkas metszésfelilet.

Nem egyenl6é a hajtérudak hossza. Rezeg és tancol a
keretf(irész, rossz a vagasfelllet és félrevagnak a pengék.

A hajtécsapoknak szogeltérése van. A keretf(irész ran-
gat félrevidgnak a pengék és rossz a vagasfelilet.

Lazdk a f6tengelydgyak. Egyenetlen a keret mozgasa
"és a keret félrevag. Kopottak az el6told hengerek. A ronk
elcstszik, a keret félrevag és rossz a vagasfelulet.
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Kopottak az el6toloszerkezet alkatrészei. Kesik az el6-
tolas és ezért nincs kihasznalva a keretjarat hossza, jelentds
az energiaveszteség, félrevagnak a pengek és elik hamar
elkopik.

Nem meréleges az el6toldhengerek tengelyére a keret-
flrész vaganyanak tengelye: ezért félrevagnak a pengék és
rossz a vagasfelilet.

Tul nagy a vagany nyombdsége vagy godrés a palya.
A keret félrevag és rossz a vagas.

Kezelési hibak:

Erdszakolt a ronk befogasa es fekvése nem megfelel6. Ezért
ferde a vagas. Laza a ronk befogdsa. A pengék Kitérnek a
nagyobb ellenallas el6l es ezért hullamos a vagéastelilet.

A ronk mérete meghaladja a keretjarat hosszat. Ezért mele-
gednek a pengék és igen gyors az elkopas.

Tul nagy az el6tolas. A ronk rezeg, gyors az elkopas és
vetemednek a pengeék.
__ Eletlenek a pengék. Melegednek a pengék és rossz a tel-
jesitmény.

A feszités hibai:

Nem egyenl6 a betétparok vastagsaga. Melegednek és félre-
véagnak a pengék, rossz a vagasfelilet.

Nem parhuzamos a pengebeosztassal a vagasirany. Mele-
gednek és félrevagnak a pengék.

Nem fugglleges a pengejaras. Rossz a vagasfelllet.

Kicsi a penged6lés. Melegednek a pengék, gyors az élkopas
és nagy az erd@szukséglet.

Tul nagy a penged6lés. Egyenetlen a pengék vagasa, gyors
az élkopas.

Egyenetlen a pengedélés. Tunetek mint eldbb.

Elegtelen a pengefeszités. Félrevagnak a pengék és rossz
a vagas.

Rossz a pengebeosztas és a keskeny pengék a két szélen, a
szélesek kozepén vannak befogva. A ronk szétnyilik és a pengék
félrevagnak.

A pengék hibai:
Kicsi a pengék mellszdge. Nagy az er6fogyasztds €s rossz
a vagasfelulet.

Tul nagy a mellsz6g. Rossz az éltartas és felrevagnak a
pengeék.
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Nagy fogosztas. A pengek félrevagnak, rossz az éltartas
és durva a vagasfelilet.

Tal kicsi a fogosztds. Melegednek a pengék.

Eletlen a penge. Melegednek a pengék és nagy az er6-
pazarlas.

Egett a foghegyek vége. Nagy az er@pazarlas, melegednek
és félrevagnak a pengék.

A fogak éle nem képez egyenes vonalat. Félrevagnak! a pen-
gék és rossz az éltartas.

Egyenetlen az élezés. Rossz a vagasfelilet.

Sérilt a fogéi vagy gyengék a foghegyek. Félrevagnak a
pengék €és rossz a vagas.

Egyoldald a* terpesztés. Melegednek és félrevagnak a
pengék.

Egyenetlen a terpesztés. Félrevagnak a pengék és rossz a
vagasfelulet.

Tal Kicsi a terpesztés. Melegednek és felrevagnak a pengék.

Tul nagy a terpesztés. Erdes a vagasfelilet.

Egyenetlen vagy hullamos a pengék vastagsaga. Meleged-
nek a pengék.

A pengék élvonala hosszabb mint a kdzépvonal és az élvo-
nal nincs eléggé feszitve. Félrevagnak a pengék és rossz a vagas.

Az 0. n. ,S" vagas, (lasd 21. sz. abrat) mely tdbbnyire
olyan Uzemeknél fordul el6, ahol még nincsenek automata élez6-
géppel felszerelve és a terpesztést ,érzés* utan végzik. Az ,,S*

vagast az jellemzi, hogy a gondos pengefeszités, a pengék nyu-
godt jarasa, a kocsiba befogott ronk elejének az el6tolé hengerre
valdo szabalyos emelése, a hengerek gondos leszoritasa, az
anyagnak a deszkakocsiba valo szabalyos befogésa stb. ellenére
— akkor, amikor a deszkakocsiba vald befogds megtorténik —
mégis megtdrik a vagas irdnya. Ett6l kezdve a megtort irany-
ban kifogastalan a vagéas, d«t amikor a rénkdt a ronkkocsibol
kioldjak, Uj torés all be. Ez a kett6s torés minden ronknél meg-
ismétlédik.
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19 A kerétflresz munkajat ket modszer szerint végezheti.
Elesvagasnal az egész ronkot deszkanak vagy pallénak véagja
fel a keretfiirész. Prizmazasnal két menetben torténik a flirésze-
Iés. Els6 menetben a ronk két széléb6l deszkat, kozéprészébdl
prizmat termel a keretflirész. A masodik menetben a prizmak
visszavagasa torténik. Elesvidgas a lombos fak és a vékony fe-
nydronkok flrészelésénél' alkalmazhato.

Prizmazassal a vastagabb feny8gdmbfat kell feldolgozni.
A prizmavéagast azonban a szélezett lombos f(irészaru és a lom-
bos gerendak és talpfak el6allitasanal is sziikséges alkalmazni.
Fenydfaknal a prizmavagas 2—3%-kai jobb kihozatalt ad, mint
az élesvagas.

Az élesvagas kulénleges mddszere a tonkaru (boules) ter-
melés. Lényege, hogy az élesvagassal termelt szelvények széle-
zetlenil maradnak, eés azokat olyan sorrendben kell dsszerakni,
sorszamozni, kezelni és széllitani, hogy a ronk eredeti alakjat
adjak vissza.

A prizméazas kulonleges esete a talpfatermelés. Itt két foter-
mék legjobb kihozatalara toreksziink, vagyis arra, hogy a talpfa
mellett minél tobb értékes flirészarut nyerjink. El kell kerlni,
hogy a talpfa fels6 lapja a szabvanyos szélességhez képest Kisebb
vagy nagyobb legyen. Ezért a talpfa felsé lapja mellett altala-
ban csak | db deszkéat termeljunk. A legjobb kihozatalt biztositd'
pengebeosztast kell alkalmazni akkor is, amikor a talpfaronkbél
2 vagy ennél tobb talpfa termelhetd.

Ha tukorarut kell termelntnk, szintén két menetben kell a
flrészelést végezni. Els6 menetben — néhany deszkaval vagy
palléval — a ronk kozéprészét kell Kiejteni, és le kell metszeni
egy-egy pengével a ronk széleit is. A masodik menetben a f(iré-
szelt lapjaval egymasra rakott két féloldalas prizmébdl vissza-
vagassal annyi tukor vagy féltikor deszkat szediink ki, ameny-
nyit lehet. A fennmaradd negyedekbdl mellékgépeken (kor- vagy
szalagf(irész) termelhetiink még tikdorarut.

A 22. sz. &bra az élesvagést, a 23. sz. &bra a prizmézést és.
visszavagast, a 24. sz. dbra a tukorvagas két menetét, és a
negyedeknek a szalagflirészen torténé feldolgozasanak helyes-
modszerét mutatja be.

20. A tulméretek nagysadgat a fafajtak és a feldolgozasra
kerul6 gombfa nedvességtartalmatol flggden kell meghatarozni.
A térfogati 0sszeaszas szazalékos értékei el6nedves allapothol
légszaraz allapotig keményfanal 11,2%, lagyfanal 9,6%, feny6-
nél 8,1%, atlagosan 6,7%. A hdrirdnyd 0sszeaszasé azonos sor-
rendben 7,4%, 6,3%, 52% és 6,3%, a sugariranyué 3,8%,
3,3%, 2,8% és 3,3%, a rostirany(é pedig 0,28%, 0,25%, 0,22%
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Prizm6z0s Visszavégas
| menetben .menetben

22. &bra. Elesvagas 23. dbra. Prizmazas és visszavagas
T 127
Frifzneky.
bulorlériek

Il menet szalag v. twrflrészen

24, abra. Tukorvagas
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j. tablazat
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21. A pengek élezese felllrdl jové fennyel kell6képen meg-
vildgithatd helyiségben torténjék. A fogak kihajlitisa minden
oldalra a terpesztés mértékének ‘A-e legyen és a fogak élvonala
a terpesztés altal ket pontosan parhuzamos egyenest alkosson.
Ezek tavolsaga a pengek vastagsaganak 1,2—1,6-szorosa. igy a
pengék Kihajlitasa minden oldalra 0,1—0,3-szorosa a pengevas-
tagsagnak. Pl. a 2 mm vastag penge egyoldali terpesztése
2 X03—0,6 mm, a résh6ség pedig 2 mm + 2 X 0,6 = 3,2 mm.
oz Tanal ebb, 5 TonyToek,
raz fanal kisebb, a feny6félék, - o
lagy lombos fak és neéves fa  Kereifiresz ppnje Korfirész, penge
fareszelésekor  nagyobb ter- terpesziés hrpeszlés
pesztés alkalmazhato.

A terpesztés kézzel — ek- p U
kor szerszama a terpeszt6vas, R= 0l
illetve a terpesztéfogd — vagy
géppel, az 0. n. terpeszt6gép-
pel torténhet. A terpesztes
mértékét a Diesel-féle terpesz-
tosmérével, a  terpesztés
egyenletességét hosszd, a ter-
pesztett fogak sarka mellé
fektetett acélvonalzoval kel
ellendrizni. Minden fog csu-
csanak érintenie kell a vo-
nalzo élét.

A terpesztés a fogmagas-
sag fogcslcstol szamitott ‘A
részétél kezdddjék. (Léasd 25. 25. abra. Terpesztés
sz. abrat.) Tilos a fogt6bol
Kiindul6 terpesztés.

A fogak duzzasztdsat, vagyis minden pengefog kétirdnyban
vald szélesitését csak a legjobb mindségli pengéknél szabad
a:kalmazni. A gyengébb mindségl pengék duzzasztasa nem
éltarto.

Egyenest élezést — amikor a fogak élvonala a pengefelilet-
tel 90°-0s szoget z&r be — altalaban a Keretftirészeknél, ferde
élezést — amely utdn az élvonal a gyakorlatban legjobban be-
valt 75—80°-0s szOgben hajlik el — a korflirészpengéknél kell
alkalmazni. Egyenes élezésnél a fogakat el6bb kell terpeszteni
és csak azutan élezni. (26. abra.)

0
) —(=
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A gépi élezésnél:

a) a korong forgastengelyvonala a pengevastagsagot felezd
sikba essék;

b) az élez6korong tengelye hibatlan, agyazasa tokéletes,
jarasa rezgésmentes legyen;

c) az élez6 korong furata kdzpontos és pontosan a tengely-'
vastagsaggal egyenld legyen;

d) az élezd korong felillesztése a tengelyre ne legyen er6-
szakolt.

c) A keretflirészbdl kikertld anyag tovabbi megmunkalasa

1. Olyan kor- és szalagflrészeknél, amelyeknek nincs gépe-

sitett el6tolé berendezése, rovid darabok hasitdsahoz vagy széle-

zéséhez | gépmunkas, hosz-

sz0 munkadarabokhoz !

gépmunkas és | segédmun-

kas szikséges. A gépmun-

kasnaik a szerszam élével

szemben a gép el6tt kell

allnia. A segedmunkés a

gépmunkassal szemben a

gép masik oldalan alljon.

A vagas iranyaban a gép-

munkas allitja be a munka-

b Férde élezés darabot. ElGretolasa mind-

addig — amig az a segéd-

munkas kezébe nem Kerdl

— vagy a munkagép asz-

tallapjan val6 csusztatas-

sal vaﬂ1y a szerszam mel-

lett elhalado tolokocsival

torténik. Ha a munkadarab

mar a segédmunkas kezébe

keriilt, agy egyuttes erdvel

tolva és hlzva vagjak vé-

gig a gépen a munkadara-

26. &bra. Egyenes és ferde élezés bot. Ha ugyanazon dara-

bon metszéseket kell még

végezni, Ugy azt a gép asztalan visszacsUsztatjak és Ujabb,be-

irdnyitas utan a leirt mlvelet megismétlédik. Hosszl és nehéz

prizmak vagy pallok hasitasakor — amennyiben azok kézben-

tartasa és el6retoldsa meghaladja a munkasok erejét — a fgép

el6tt és utan a munkadarabok alatdmasztasara sinparon futé
tdmaszto bakok alkalmazhatok.
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2. A Kkeresztvagds munkagépei: a mozdithaté tengely(
lengd, sullyeszthet6, karos vagy parallelogramm korflirészek. Ki-
szolgalasukhoz tobbnyire 1 gépmunkas szikséges. Segédmun-
kast olyan esetekben kell beallitani, amikor a munkadarab olyan
hosszu, hogy azt a gépmunkéas nem képes egymaga a munka-
padra emelni.

3. A keresztvago korflirész tartozéka a metszésvonaltdl két-
oldalt arra merélegesen felépitett munkapad. Ennek — a munka-
darabok konnyebb elmpzditasa céljabél — gorgé hengerei van-
nak. A korflirész vagy\ munkapad alatt vagy felett van elhe-
lyezve. Els6 esetben a vagdéi a pad felulete folé emelkedik munka
kozben, utébbi esetben a pad felszine ala ér.

A vagééi szamara nyilast kell a padban kiképezni. Ettél
jobbra és balra kiindul6 deciméteres beosztassal kell a munka-
padot ellatni.

A gépmunkds — szlkség esetén segitséggel — a munka-
padra helyezi a munkadarabot, azt parhuzamos fekvésbe hozza,
a bltiit vagy a metszés jelet a vagas sikjaba beallitja és a gépet
mozgasba hozva a vagast elvégzi. A megmunkalt munkadarabot
a szallitébrigad tavolitja el.

4. Ha a bels6 anyagmozgatds gépesitve van, Ugy a hasitd
és szélez6 mellékgépeket a szallitbberendezés mellé sziikséges
felallitani. Ezek terhelése a mellékgépen elérhet6 tejesitményhez
igazodjék.

A keresztvago korfirészt a szallitoberendezés vonaldba cél-
szer(i beépiteni es a korflrész munkapadjat maga a szallito-
berendezés képezi.

5. A keretflirészek munkajat kiegészitd mellékgépek elhelye-
zését az alkalmazott gyartas-technoldgia, a bels6 szallitasok
gépesitési foka és a munkadarabok merete hatarozza meg. igy
pl. ha feny6ronkbdl prizmazassal deszkat, pallét, termeliink, Ggy
a keretflirész deszkaoldaldn a szelvénykoteg kibontasakor az
egyik oldali készletez6 padra rakjuk a prizmat, vagy a prizma
visszavagasabol keletkezett kész flirészarut, a masik oldalara
pedig a szélezni val6 oldalanyagot. Mivel a feny6flirészarut
egész méteres és Kkivételesen V2 méteres hosszakban kell termelni
és a keretf(irészhez is a méar igy osztalyozott ronkok keriilnek, a
keretflrész utan kovetkez6 elsé mellékgép a szélezd korflirész.
Ezt célszer(i a keretf(irész deszkakocsi vaganyvégzédésének ira-
nyaban, a készletez6pad végének kozelében felallitani. A leg-
kisebb szallitasi tavolsagot igy kapjik meg. Ha két keretf(ire-
szlink van, Ugy a két flirész tavolsaganak felezvonalaban allit-
suk fel a szélez6 korflrészt. Ennek szerepét a gépesitett szallito-
vonalba beépitett kettés szélez6 automata is betdltheti. A kihordd
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vagany vagy a geépesitett deszkatovabbitdé a korflrész lehlzé
oldalat kozelitse meg.

A keresztvag6 korflirészt, a szélez6 korflirész utan a flrész-
aru legnagyobb hosszat kb. | m-rel meghalad6 tavolsagra és
oldalt 15—2 m-el eltolva allitsuk fel. Ennek munkapadjara a
szélezd korflirész lehuzo oldalanak készletez6jerdl kerilnek at a
roviditésre szorulé munkadarabok, aminek megtdrténte utdn mar
csak elszallitasukrol kell gondoskodni.

Szélezetlen lombos flirészaru termelése esetén a keretfiirész
utan kovetkezd els6 mellékgép a keresztvagd korflirész és ezt
kovetik a szaliranyu metszést végz6 mellékgépek. Ennek oka az,
hogy a butlivagés a legtobb munkadarabnal sziikséges és gyako-
rr]iak Ia minéségrontd rovid hibak, amelyeknek kiejtése elkerdil-

etetlen.

A roviditéseket az anyag el6rajzolasa el6zi meg. Altalaban
két gyorsitott keretflirész utan egy el6rajzolo kell. Az el6rajzo-
lasnal nemcsak a fétermékek kialakitdsahoz sziikséges metszése-
ket, hanem a Kiejtett darabok tovabbi feldolgozasat is meg kell
jelolni. Szikséges kellékek: jelz6kréta, 2 m hosszl, deciméteres
beosztasi mérdléc és centimeéter beosztasi mérbvesszo.

6. A flirészcsarnoki mellékgépek zavartalan mikddésének
el6feltételei: szilard alapozas, pontos szerelés, gondos gépkarban-
tartas' és kenés, gondos szerszamkezelés, folyamatos anyagella-
tas, a gépmunka allandé ellendrzése és szabalyozasa, a meg-
munkalt munkadarabok folyamatos elszéllitasa, a hulladék elta-
volitdsa, a munkahely és gépek tisztantartasa, és a segedeszko-
z0k, mérBeszkozok és kéziszerszamok gondos kezelése.

7. A korflirészlapokat lehet6leg mindig ferdén élezzik.

d) A készaru kiszallitasa a fiirészcsarnokbol

Az arukiszéllitas kézi vagy gépi er6vel torténik. A hulladék
és flirészpor eltavolitdsanak nem gépesitett modja, hogy ezek az
anyagok a munkagéptdl csiuszdan vagy aknan a pincébe, a csiszda
vagy akna szdja ala helyezett laddba vagy kosarba hullanak.
Innen emberi erdvel szallitjak a kazanhazba a hulladékot.

Egészsegvedelem és balesetelharités

Igen jelentGs az egészségvedelmi kovetelmények megtartasa.
Ezek a kovetelmények: a levegd szennyezddésének megel6zése,
nappal a sziukséges természetes, sotétben a bdséges mesterséges
\I/ilégjtés biztositasa és a flrészcsarnok homérsekletének szaba-
yozasa.
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A flirészelés erésen szennyezi a/leveg6t. Ezen a flirészpor-
elszivé berendezés jelent6s mértékben segit ugyan, de a levegd
megtisztasanak nem tokéletes eszkdze, mert pl. a keretflrészek
fogai altal feldobélt flrészpor tokéletes elszivasara nem terjed ki
a hatadsa. Ezért a flirészcsarnok leveg6jében lebegd lisztfinom-
sagu firészport ventilatorok segitségével kell eltavolitani.

A flrészcsarnok nappali vilagitasat béséges felllvilagitas-
sal (a tet6n &t) kell biztositani. Az esti vilagitas egyenletesen
elosztott legyen, de a munkagépek er6sebb megvilagitasat is biz-
tositsa. A fényforrasokat magasan kell elhelyezni és tejliveg
buraval kell burkolni az izz6lampéakat. Gondoskodni kell az abla-
kok és a fényforrdsok burkolatanak rendszeres tisztitasarol is.
A jo fényszoras érdekében a falfellleteket fehérre vagy vildgos-
sargara kell festeni.

A téli hideg elleni védelem eszkozei: a flrészcsarnok falai-
nak hészigetelése, a nyilaszaré szerkezetek hézagmentes zaro-
dasa, az egyoldalu légaramléas kikiszobolése és flit6berendezé-
sek létesitése.

A biztonsagi rendszabalyok a kovetkezdk:

1. A munkagépeket csak szakképzett munkéasok &poljék,
javitsék és kezeljék.

2. Tilos munkagépet lizem kdzben magéara hagyni.

3. A munkagépek kozott kezelésre vagy kozlekedésre leg-
alabb 80 cm-es térkozt kell Uresen hagyni.

4. A gépek mell6l és a kozleked6 utakrél a leejtett munka-
darabokat és hulladékot azonnal el kell tavolitani.

5. A munkagépek koril a padlét olyan allapotban kell tar-
tani, hogy a munkasok jardsa teljesen biztonsagos legyen. El
kell tavolitani a padléra fagyott havat és jeget, be kell fedni a
réseket, és homokolni kell a cstszds padlat.

6. A ronk vagy munkadarab rakasok kozt szabad kozleke-
dést kell biztositani. A rakasokat szilardan és biztonsagosan
kell 6sszerakni.

J. A kozl6m(-tengelyeket, szijjaratokat embermagassagu
védOraccsal kell a filrészpincében elkeriteni. A keritésbe nyild
ajtok lakattal zarhatok legyenek és ezek kulcsat felelos személy
6rizze. A kulcsokat csak a berendezés! és a szijak karbantartasa-
val megbizott személyzetnek szabad kiadni. Idegent az elkeritett
részbe beengedni tilos. Veédéburkolattal kell ellatni a munka-
gépekhez — alulrél vagy felllr§l — vezet6 szijjaratokat is.

8. A keretfiirész allvanyan kivil szerelt mozg6, forgo, csukld
géprészeket, fogaskerekeket és lancokat a flrészpincében ember-
magassagig védoraccsal, a flirészcsarnokban megfelelé védébur-
kolattal kell ellatni. Az el6tolohengerek ellensulyait lanccal vagy
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mkengyellel kell leesés ellen biztositani. A szijvalté készuléket
rogzitével kell ellatni. Pengecserekor fékkel vagy dacokkal kell
a keret fels6 allasat biztositani. Az ékek kivevésekor kotelezéve
kell tenni az ékgyujt6 védblada alkalmazéasat. A keretf(irészt
csak az el@irt jeladds utan szabad meginditani.

9. Hasitd és szélezd korflrészek pengéjének asztal feletti
részét — amennyiben ezt a munkadarab vastagsaga megen-
gedi — beéllithat6 véddsisakkal kell burkolni. Ennek kiakasztasat
vagy leszerelését nem szabad megengedni. A korflirészasztalra
a fogkoiszort mogott 1| m tavolsdgra beéllithatd hasitoéket kell
szerelni. Ez a f(irészpenge legmagasabban fekvé fogcsicsanal
2 cm-nél alacsonyabban nem allhat. VVastagsaga 0,5 mm-rel lehet
kisebb, mint a Korf(irészlap altal a munkadarabban vagott rés.
A korflirész asztallap alatti részé olyan legfeljebb 10 cm széles
valyaval kell burkolni, amelynek félatméréje 5 cm-rel nagyobb,
mint az alkalmazott penge sugara. Révid és 5 cm-nél keskenyebb
darabok vagasakor tol6fat kell alkalmazni.

10. Keresztvagd leng6 korflirészeknél a vagasi magassag
felett minden oldalnal burkolni kell a flirészpengét. Nyugalmi
helyzetben az egész flirészlap burkolt legyen. A fels§ felfliggesz-
tésl inga hajtészijat a kézi fogantyd mellett I m hosszban kell
teljesen burkolni. Vagas utan nyugalmi helyzetébe ellensullyal
onm(kddben jusson az ingaflirész és az ellensulyt kikapcsolodas
és leesés ellen biztositani kell. Hatulrdl szilardan kell az inga-
flrészt elkeriteni.

Az asztallap sikja alatt elhelyezett ingaf(irészt az asztal
mells6 szélén tdllévd kilengésében szilardan elhelyezett Utk6z6-
vel kell meggatolni. Biztositani kell a vagas utani 6nmiikodoé
visszalendulését és nyugalmi helyzetében teljesen burkolni kell.

11. Szalagflirészek hajto és feszit6 korongjat és kullGit a
flrészszalagot is fed6 burkolattal kell ellatni. Teljesen burkolni
kell a flirészel6 szalag kivételével a le- és felmend pengerészeket.
A vagasoldali pengeburkolatra allithaté, az asztallap folé leg-
aldbb 10 cm-ig lestillyeszthetd védékengyelt kell alkalmazni.

12. Tilos berepedt, tortfogu flirészpengéket alkalmazni.

13. Tilos a ledllitott, de még forgd korflrészlapoknak faval
vagy késsel a korfurészlap oldalara gyakorolt nyomassal vald
lefékezése. A szalagflirész korongjanak kézzel valo fékezését és
inditaskor a korongnak kézzel vald mozgatasat nem szabad meg-
engedni.

14, Tilos az Uzemben lév6 gépek asztalarél vagy asztala
i31lc’)l a felgyllemlett hulladékot vagy flirészport kézzel eltavo-
itani.
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15. A szerszdm és a gepalkatrész kdzé szorult fahulladékot
scsak a gép ledllitdsa utan szabad kiszabaditani.

16. Az lzem vagy milhely munkaslétszamanak megfelelé
nagysagu és felszerelesli kotszerlada mindenkor kéznél legyen.

Brigadok szervezete és dsszetétele

A brigadok szamat és ezen belll az egyes brigddok létsza-
mat a, munkagépek szama és teljesitménye, a valasztékok szama
és a bels6 anyagmozgatas gépesitési foka hatarozza meg. Keret-
flrészeknél a brigadok létszama 2—4 f6. A behordast 2—6 f6,
a kihordast altalaban 2—4 6 végzi. A mellékgépeket kiszolgélo
gépmunkasok o©nalléan vagy brigddban dolgoznak (pl. szalag-
flrészeken komplex norméval dolgozé dongatermeld brigad).

Gépek és eszkdzok mdszaki jellemzGi és teljesitményadatai

A) Miszaki jellemzdk

a) fuggobleges keretflrészek:

1. Bels6 magassdg. Ezen a hevederek bels§ éleinek a keret-
jaras iranydban mért egymastdl vald tévolsagat kell érteni.
A bels6 magassag mindig valamivel nagyobb, mint a korethez
hasznélhato flirészpengék hosszuséga.

2) Atbocsaté magassag. Ez az alsé és fels§ etet6hengerek-
nek egymastol valo tavolsagaval azonos.

3. A bels6 szélesség a tamaszt6 orsék bels6 éleinek egymas-
tl- valé tavolsaga.

4. Jarathossz vagy keretemelkedés a keretnek egy jarat alatt
megtett Utja.

5. Fordulatszam. Ezen a keretet forgaté tarcsadk altal per-
cenkent megtett teljes kortlforgasok szamat kell érteni. A fuggo-
leges Keretflirészek fordulatszdmanak leggyakoribb  értékei:
180—350. .

6. Szerszamsebesség. Ez a flrészpengékkel felszerelt keret
egy masodperc alatt megtett Gtja és a keretemelkedésbdl és a
fordulatszambdl allapithatd meg ugy, hogy a keretemelkedés
értékét meg kell szorozni a fordulatszammal és a szorzatot 30-cal
kell elosztani. A szerszdmsebesség nagysdga szerint lassq,
kdzépgyors és gyorsjaratu keretf(irészeket kilonbodztetink meg.

6 Lonkai: Flrésziizemek berendezése. 14387 (1) (35) 81



7. Elotolas. A keretflirészek teljesitménye és energiafogyasz-
tdsa nagymeértékben az el6tolastél, vagyis a rénknek a flrész-
pengék elé valo haladésatdl fligg.

b) asztalos- és tonkszalagfirészek:

1. Korongok atmérdi: asztalos szalagfiirészeknél 100 mm-es
kilonbségekkel 600—1200 mm, fiigg6leges tonkszalagflirészek-
nél 1200—1500 mm, vizszintes tonkszalagflirészeknél 1200—
1600 mm kozott valtakoznak.

2. Atbocsaté magassag. Az asztalosszalagflirészeknél a ko-
rong atmergje szerint 300—800 mm, a fliggbleges tonkszalag-
flrészeknél 600—1100 mm, a vizszintes tonkszalagflrészeknél
1000—1300 mm az atbocsatdé magassag.

3. A szerszamsebesség percenkénti értéke az asztalossza-
lagflirészeknél 20—25 m, a tdnkszalagflirészeknél 30—50 m.
A fordulatszam asztalosszalagfiirészeknél 400—650, tonkszalag-
flirészeknél 240—550.

4. Az el6tolas a gyakorlatban 0,1—12 m kozott valtakozik.

¢) kor- és ingafireszek:

1. Atbocsatd magassag. Ezen a korflirésszel még feldolgoz-
haté targy legnagyobb vastagsagat értjuk. Az atbocsat6 magas-
sag megkozelitbleg a korflirészlap atméréjének egy harmada.

2. Szerszamsebesség és fordulatszam. Szerszamsebességen
a korflirészlap vagasi sebességét értjuk. Ez korflirészeknél 45—
55 m/perc.

A fordulatszdm 1000—4000 kodzott valtozik. Minél kisebb az
atmér@, annal nagyobb a fordulatszam. _

3. El6tolas. Masodpercenként 0,1—9 m kozott valtakozik.

B) Teljesitményadatok

a) fuggdbleges keretflrészek:

A Kkeretf(irészek teljesitménye — és igy gazdasagossaga
is — a pengevastagsagtol, a résbhdsegtdl, a fogalaktol, fordulat-
szamtol, keretemelkedést6l és szerszamsebességtdl, a gombfa
atlagos vastagsagatél és hosszlsagatdl, a pengebeosztastol és a
vagasmodtal, stbh. fligg. A teljesitmény az atmérd négyzetével
aranyosan emelkedik. Azonos szerszamsebesség mellett annak
a keretflirésznek a teljesitménye nagyobb, amelynek nagyobb a
keretemelkedése. igy pl. a Bruna tipusu fuggdleges keretfiirészek
teljesitményadatai — a mUszaki jellemzOk feltiintetése mellett
— a kovetkezok:
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1. Mszaki jellemzék :

Keretb6ség mm 710 560 450
Atbocsaté magassag mm 650 510 400
Lokethossz mm 560 450 400
Fordulatszdm mm 285 310 340
El6tolorendszer szakaszos folytonos folytonos
El6tolohengerek emelése hidraulikus nyomassal
Penged6lés beallitasa az el6tolds nagysdgaval automatikusan valtozo
Szerszamsebesség m/perc ‘4,75 4,65 4,53
Pengevastagsag mm 2,0—2,2 1,8-2,0 1,6—1,8
Flrészpengek hossza mm 1600 1260 1050
Flirészpengék szélessége mm 180 160 140
Fogak : mell-, cslcs- és hatszdg mellszdg : 10°

cslicsszdg @ 50°
hatszég : 30°

fogosztds mm 30 28 26
fogmélység mm 20 18 17
élezés egyenes
Pengecsere ideje : 2-—2,5 oranként
Réshéség mm 3,1-3,7 2,8—3,4 2,5—3,0
Beh(z6 hengerek szama : 4 4 4—38
2. Teljesitményadatok :
Szamitasha vett forgacsol6 mélység az atbpcsaté
magassag teljes kihasznalasakor mm 0,40 0,44 0,48
Alkalmazhat6 atlagos el6tolas a keretf(irészekhez
alkalmas atlag vastagsagu ronknél m/perc 1,214 1,302 1,569
A legvastagabb varhato ronkb6l elérhetd atlagos
teljesitmény ma3/6ra 15,3 10,8 7,0
Az atlagos vastagsagu ronkbdél elérhet6
teljesitmény m3/ora 11,2 6,25 4,31

b) szalagflrészek:

A ronkvagd és asztallapos szalagflrészek teljesitménye a
tarcsaatmeér6tol, a vagé magassagtol, a fordulatszamtol, a penge
vastagsagatol és szélességétdl, a penge sebessegetol és terpesz-
tésétol, az erbatviteltél, a meghajtdsra hasznalt motortol és a
megmunkalt munkadarabok atlagos kobtartalméatol vagy felile-
tétol fugg.

c) kOr- és ingaflirészek:

Teljesitmenyik az asztal méretét6l és magassagatol, a
munkadarab magassagatol, a fordulatszamtdl és szerszamsebes-
ségtél, a penge vastagsagatol és atmér6jétl, a fogalaktol,
fogosztastdl és fogmélységtdl, a terpesztést6l és élezéstdl, a
pengecsere idejétdl és az erGatviteltdl és az) alkalmazott motortdl
fugg. A mdszaki jellemz8k egy része azonban valtozik aszerint
is, hogy a géppel milyen munkét kivanunk elvégezni.

6* 83



igy példaul:

7. tabladat
Asztal ala
stllyedd .Hasito és .
emelhetd korflrésznél
ingafiirésznél

Fordulatszam m/perc .. 1100-2900  1440—2400 3000—3600 3000

Pengevastagsag mm .. 1,8—3,8 1,5-2,6 1,5—2,0 1,5-1,8
Pengeatmér6 mm ... 400-700 300—500 300-400 300
Fogalak ......... derékszogli  derékszogl farkasfog derékszogi
40°-0s
mellszoggel
Fogosztas mm  .......... 40-58 30—45 30-40 30
Fogmélység mm........... 27—38 20—30 20—27 20

Mindez azt mutatja, hogy a korflrészlapok egyedi kezelése
és el6készitése sziikséges.
C) Teljesitménynormak

A teljesitménynormakat pontos idémérések alapjan kell meg-
allapitani. igy pl. egy 625 mm belvilagt, 480 mm keretemelke-

désii és 220 fordulatszamu keretflirész normai — ha élesvagas-
sal bukkgémbfat dolgozunk fel, — a kdvetkez6bk:
8. tabladat
.. . 1 ora alatt
A ronk atmérgje o R
cm-ben felflirészelhet6 gémbfa
m3
20-24 2,6
25—29 3,2
30—34 3,8
35—39 4,2
40—44 4,4
45-49 4,25
50—54 4,0
55—59 3,65

A teljesitmény %-ot ugy kapjuk meg, hogy a ténylegesen
elért teljesitményt az el@irt teljesitménnyel osztjuk és a kapott
eredményt 100-zal megszorozzuk.

D) Munkaerdszikséglet

A flrészcsarnok munkaergszikségletét az elvegzendé munka
mennyisége, ezek egységre esO idOsziukséglete, a munkarend sze-
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rinti munkanapok szdma és a varhaté altagos teljesitmény %
hatarozza meg. igy pl. ha a normak szerinti idGszukséglet
660 000 Ora, az egy munkésra esé évi munkaodrak szama 2200 ora
és a varhato atlagos teljesitmény 120%, ugy a munkaer6szik-

séglet:
660000 __ ncn.,

22200 X 1+2

C) Anyagterek technoldgiaja
Az anyagtéri munkak csoportositasa a kovetkezo:

a) az aru osztalyozésa,

b) elszallitdsa a tarold6 maglydkhoz,

¢) maglyazas,

d) elszallitdishoz az anyag el6készitése,
e) anyagszallitas a rakodohoz,

f) a rakodas.

a) Az aru osztalyozasa

Az osztalyoz6 fedett szin legyen, ahova és ahonnan szallito-
berendezés szallitja az anyagot. A flirészarut az osztalyozast
végz8 brigad vezetbje koteles mindsiteni, akinek feladata a szab-
vanyméretek megallapitasa is. A flrészarut az anyag sulyatol,
méretét6l és a berendezés gépesitési fokatol flggben 1—2
brigadtag forgatja. A jellemzd adatokat (min6ség és méretek)
az anyagon fel kell tlntetni.

A mar osztalyozott anyag elhordasat és az egy féle flirész-
aru rakéasokba gytijtését a brigad tobbi tagja végzi. Ezek lét-
szdma a darabok sulyatol és méretét6l, az osztalyozas tagoltsa-
gatol és az osztalyozo és a maglyahelyek kozti tavolsagtol flgg.
Ha a forgatas és szallitds gépi er6vel torténik, ugy a sziikséges
Ietszam megfelelGen csokken. Altalaban két keretflrész termelé-
sét | brigad fel tudja dolgozni.

Az osztalyozds szerszdmai: 2—3 méter hosszl, deciméter
beosztasi mérbléc, cm beosztdsi mérdvesszd, jelzOkréta, felvételi
kényv vagy nyomtatvany. Tilos az anyagot foldre rakni. A nap-
slités ellen arnyékolni (takarni) kell az &rut.

b) Az anyag elszallitasa a tarol6 maglyakhoz

Leggyakrabban kezel§ palyakocsikkal torténik. A kocsik két
tengelyesek és 2 m3-rel terhelheték. A munka sorrendje: a kezel6-
kocsik megrakésa, a rakott kocsik tovabbitdsa a maglyakhoz, az
anyag lerakésa a méglydk hosszéban lévé &szkokra és az Ures
kocsik visszatérése Ujabb rakomanyeért.
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Egy kezel6kocsihoz éaltalaban két f6 sziikséges. Ha az aru
darabsulya ezt megkivanja, a létszamot 1—2 f6ével emelni kell.
5 ezreléknél nagyobb lejtdn a kocsik fékezése sziikséges.

A sziikséges kezel6kocsik szamat gy kapjuk meg, hogy a
miszakonkeénti szallitasra keril6 anyag mennyiségét | kocsi var-
hatdé miuszakteljesitményével osztjuk. Egy kezel6kocsi egy ma-
szak alatti teljesitménye a lehetséges térések szamatdl és 1 rako-
many atlagos kobtartalmatol fligg. A lehetséges térések szamat
pedig a rakodashoz szlkséges id6, a szdllitasi tavolsag és a
lerakas id@szukséglete hatarozza meg. A kocsik atlagos haladasi
sebessége 50" m/perc.

A szallitas zavartalansaganak feltételei:

mindenkor el6készitett anyag &lljon a rakodashoz ren-
delkezésre;

a palya a kitér6k és forditokorongok forgalomképes
allapotban legyenek;

a kezel6kocsik allandd karbantartdsa biztositva legyen,

a forgalom helyes beosztasaval biztositva legyen a Kkité-
rés lehet6sége;

lejtés palyan fékfa vagy a kezel6kocsira szerelt fék all-
jon rendelkezesre és

semmi sem akadalyozza az anyagnak szabad &aszkokra
valo lerakasat.

Rakodés kozben tilos az anyag és' a kocsi kozé allni. Leesés
ellen keresztkotésekkel vagy oldalrakoncakkal kell a kocsirako-
manyt biztositani. Lejt6s palyan féket kell alkalmazni és tilos
haladd kocsi el6tt a palyan jarni.

c) A méglyazas

Ennek munkai: az anyag feladogatasa a méaglyéara és elren-
dezése a lécek kozott, a pallok butilécezése vagy bekenése hét
visszaver6 védBanyaggal és a méaglyak fedése.

A j6 maglyazas feltetele a szilardan épitett maglyaalap.
Soronkent a deszka vagy pall6 maglyat agy kell felépiteni, hogy
legalul | m tavolsagra alapléceket helyeziink el és keresztben
erre a lécsorra helyezzik el hosszdban az els6 deszkaréteget.
A deszkék kozt legaldbb a deszka vagy pall6 vastagsagaval
e?ye_zé’ rést kell hagyni. A kovetkez0 deszkasorok mindeglyike
ala ismét léceket (maglyazo léceket) kell tenni és ezeken kell az
egymas utan kovetkez0 sorokat eligazitani. A maglyazd lécek
hosszlsaga a maglyak szélességét egy darabban érjék at, a
szélsé deszkakon azonban 2—5 cm-rel tdlérhetnek. Flgg6leges
iranyban takarjdk egymast a lécek. Ha a lécek nincsenek ponto-
san egymas folott, ugy a deszkak elgorbulnek. A maglyak két
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végére kerll6 lécek szélesebbek legyenek és a légkori behatdsok
elleni védelem céljabdl a deszka vagy pallé butijen 1,5—2 cm-rel
érjenek tul.

Az igen eltér§ hosszlsagu, de azonos vastagsagu lombos
flrészaru gyujtémaglyakban tarolhat6. Annak ellenére azonban,
hogy ilyen esetekben elkerllhetetlen az, hogy a deszkadk kozott
hosszirdnyld hézagok ne maradjanak, a méaglyan atérd lécek flg-
g6leges soréat ilyenkor is hianytalanul ki kell képezni. Ezért a
deszkabutlk ala és folé a batun taléré rovid lécdarabokat kell
helyezni. Ez megakadalyozza a szabadon 16g0 deszkavégek
deformélodésat.

Szovjet kutatok Kisérletei szerint sokkal egyenletesebb és
gyorsabb az anyag szaradasa, ha a maglyazas az als6 sorokban
kétszeres vastagsagu és feljebb lépcs6zetesen csokkend vastag-
sagu lécekkel torténik és a deszkak kozotti vizszintes hézagok a
maglya kozepe felé haladva fokozatosan szélesednek. Ezért ezt
a madszert nalunk is alkalmazni kell.

A befejezett maglyakat kevésbbé értékes aruval (b6rdeszka-
val, szélanyaggal) kell takarni. A takar6 a maglya két végén
50—50 cm-rel talérjen. Az es6viznek a maglyan tal valé lecsur-
gésa érdekében a takarast lejtésen kell kiképezni. Félbenhagyott
méaglyékat ideiglenesen kell takarni.

A maglyazashoz altalaban két f6 szikséges. Az egyik mun-
kas feladogatja a deszkékat és a maglyazé léceket a maglyan
dolgozdnak, az utdbbi pedig elrendezi azokat. Magas maglyak
esetén (3,5 m-en felll) a maglya mellett allas kiképzése sziiksé-
ges. HosszU és sulyos aru maéglyazésakor a létszamot emelni
kell. A maéglydzé brigaddnak legyen fliggélyez6je, hogy a léc-
sorok fligg6legessége ellendrizheté legyen. A homlok lécezéshez
vékony szeg eés kézi kalapacs alljon rendelkezésre.

A maglyazasnal az adagold6 munkas a méaglyaval szemben
ugy helyezkedjék el, hogy az esetleg lees§é deszka ne érje el. Az
allason és a maglyan dolgozé munkésokat a lezuhanas ellen
védeni kell.

Egy f6re es6 odrateljesitmény — a maglya magassagatol és
a darabok sulyatdl és méretétél fuggéen — 0,5—2 m3. A mag-
lydzé gep teljesitménye 8—10-szeres. A keész maglyakat szam-
tablaval és az aru fanemét, minéségét és mennyiségét jelzé tab-
laval kell ellatni.

d) Az anyag el6készitése elszallitashoz

Ez méglyabdl vagy az osztdlyoz6 szinben torténik. Ha az
el6keszités maglyabdl torténik, Ggy ennek mdiveletei: a méaglya-
tet6 lebontésa, az anyag leadogatasa és a maglya melletti elhe-
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lyezése, a selejt Kivalogatasa, az anyag bemérése és mindsitése,
a selejt elszallitasa a selejtmaglyakhoz, vagy a hibas részeket
kiejt6 géphez, a takarGanyag 6sszerakasa, a maglyalécek 6ssze-
gyUjtése és a maglyalécek tarold helyéhez valo elszallitasa.

A brigad létszama 2—6 f6 és ezek a méaglyabontast, a leado-
gatast, a lerakast, az anyag atvizsgalasat, stb. végzik. A bri-
gadba tartozik az osztalyozd és a beir0 is. Tovabbi kezelésre a
szallito brigad veszi at az anyagot. A méaglyabont6 brigad szer-
szamai: szeghuzé fogd és az osztalyozasnal felsorolt szer-
szamok.

e) Anyagszallitds a rakodéhoz
Munkafeltételei, stb. a b) pont alattiakkal azonosak.

f) A rakodas

A rakodashoz széllitott anyagot, mindaddig, amig az bera-
kasra nem kertl, a MAV kocsi padlojaval egy szintben épult
fedett rakodon kell készletezni. A készletezés aszkokoii torténjék.

A Kkészletezett anyagot vagy kézzel hordjdk a vagonba és
ott elrendezik, vagy rakodogéppel emelik a kocsi oldalfala folé
és igy csusztatjak a vagonba.

A rakodd, brigadok létszama az elszéllitasra keruld &ru
mennyiségétdl, a rakodasra fordithatd id6tél és az anyag darab-
sulyatol fugg. Vagon mellé készletezett anyagbol | f6 Oratelje-
sitménye 15—2,5 m3. Rakodd gép kiszolgalasahoz 1—2 f6 szuk-
seges. Ekkor a kocsiban 1—2 munkas rendezi el az arut. A rako-
das eszkozei: rakoncanak hasznalhatd faanyag, kotozd drof,
szeg, kalapacs, harapofogd, fejsze. Amikor az arut vallon vagy
kézben kell a vasuti kocsira hordani és a készletez6 hely és a
kocsi padlé kozt hézag- vagy szintkulonbség van, ugy legalabb
80 cm széles jarépadlohidlast kell alkalmazni. Ezt — amennyiben
meredek — keresztben raer0sitett lécekkel kell bordazni. Télen,
fagyban homokolni kell a hidlast. A MAV kocsit lejtés palyan
vagy szeles id6ben sik palyan is a megfutas ellen biztositani kell.

D) Gézolés technoldgiaja

Munkafeltételek:

1. A g0zolésre keril6 fa nedvességtartalma minél nagyobb
legyen. El kell keriilni, hogy g6zdlés el6tt a szijacs nedvesség-
tartalma 60%, az algeszté pedig 40% ala essen. Ha a fa csak

88



kotott vizet tartalmaz (30%-o0s alul), ez esetben a g6z6lés mar
nem sikertll és emellett nagyobb %-os aranyban jelentkezik a fa
repedése és hasadésa is.

2. Meg kell elézni a fa befulledéset. A ronkok bitlit — még
a felfi'részelés el6tt — kilonféle kenBanyagokkal kell bekenni
vagy vizben taroldssal és permetezéssel kell a faanyagot a fiille-
dés ellen megvédeni. Az 6vO rendszabalyok alkalmazasat leg-
kés6bben akkor kezdjik meg, amikor a homérseéket a 7°-ot eléri.

3. A flirészarut a ronkok felflirészelése utan azonnal g6z6l-
juk. Ha a g06zolés a felflirészelés utadn tobb napig késik, ugy a
g6zolést jo feltételek mellett végezni mar nem lehet.

4. Keriljuk a mar fllledt fanak gézolését. Ilyen esetben a
g6z6lés mar nem lehet eredményes, mert a g6zolés semmivel
sem javitja meg a fa technoldgiai tulajdonsagait. Hatrany az is,
?o(?y a g06zolés utan fehéres foltok alakjaban jelentkezik a fil-
edes

5. Az anyagnak a g06zolékbe valé beszallitasara szolgélo
kocsikat a g6z hatasanak ellentdll6 mézzal fessiik be. Léassuk el
a kocsikat légmentesen zaré csapagyakkal is, mert igy el tudjuk
kerulni a ken6anyag kicsurgédsat. Ha ilyen csapagyak nem all-
nak rendelkezésre, ugy a kocsiknak a g6zol6be vald betolasa
elétt szedjik'le a csapagykend csészéket és a tengelyeket a
kocsik kifutasa el6tt kenjuk meg.

6. A Kkocsira torténé maglyazast vagy kint a szabadban,
vagy a g6zol6 kamrdban végezzik. Biztositsuk, hogy az alulrél
aramlé gbéznek szabad Gtja maradjon. A kamréba vezet6 gézcsé
és a kocsira rakott flrészaru legals6 sora kozott 50—60 cm
tavolsag legyen. Igy kerllhetd el, hogy a flirészaru ne feketedjen
meg azon a részen, ahol a g6z kiaramlasa torténik. Célszerld a
nyilas elé egy terel6 szerkezetet is helyezni.

7. Az olyan g6zdl6kamrakban, amelyek nincsenek sinparral
ellatva, a flirészarut a g6z6l6 kamréban 1év6 gerendakra mag-
lyazzuk.

8. A g6zolésre keriil6 faanyagot darabonként helyezzik el €és
az Ures térkozokbe aprobb darabokat tegyiink. Helyenként, tébb
flrészaru sor kozé &tlos irdnyban is helyezziink el révidebb és
vékonyabb meéretli deszkékat vagy léceket. Ez al maglya allékony-
sagat és a gbzolés alatt bekdvetkezd deformalédasok (elgorbl-
Iés, kajszulds stb.) elkeriilését biztositja.

9. A blkkdt vizmentesen, a kdnnyen foltosod6 fafajokat —
pl. a tolgyet — lejt6sen maglydzzuk. igy biztositsuk a kondenz-
viz lefolyasat, amelynek stagnalasa a fa foltosodasat okozza.

10. A fabol készult g6zol6 kamrakban — abbdl a célbdl,
hogy a g6z a maglya belsejébe kdnnyebben behatolhasson és a
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faanyag felmelegedése meggyorsuljon — a maglya kozepén
négyszogalaku félfolyosét hagyjunk.

11. A maglyakat a flrészaru utolsé sora folé helyezett egy
sor értéktelen bordeszkaval fedjiuk be. Ez védi meg a flirészarut
a mennyezetrgl esetleg lecsépogé g6z lecsapddasabdl szarmazéd
vizcseppek ellen, amelyek a fat foltossa teszik.

12. A g6z6léshez 100 C-ig emelkedd héfokot alkalmazzunk.
Ez a legmagasabb héfok, ami mellett a bukkot gézolik és amely-
nél a jol g6zolt bukkre jellemzd élénk vords szint kapjuk. Tolgy-
fat 60 C-nal magasabb h6fok mellett ne g6zoéljink. A g6z6lésnél
a héfok fokozatosan emelkedjék.

13. Tulhevitett g6zt ne hasznaljunk. Ez az anyag tul gyors
kiszaradasat okozza.

14. Minél kisebb a héfok, ajindl hosszabb legyen a g6zblési
id6. A hajlitds céljaira 0,2—0,7 atm. kozott gézoljik a bukkot.
Egyéb célokra 0,1 atm. mellett. Ennek a 100 C héfok felel meg.

15. A g06zdlés id6tartamanak helyes szabalyozasa érdekében
lehet6leg azonos vastagsagu és kezdeti nedvességli faanyagot
g6zoljunk. A gb6zolést akkor fejezzik be, amikor a zavarossa és
sotét szinlivé valé kondenzviz ismét tiszta és vilagos szin( lesz.
Vegylk figyelembe az elérni kivant szinez6dést is.

Biztonsagi szabalyok:

1. Tilos a g6zkamrat addig Kinyitni, amig a g6z bevezet6
szelepeket le nem zartak és a kamra belsejében a g6znyomas le
nem csokkent.

2. Meg kell akadalyozni, hogy a g6z a szomszédos helyisé-
gekbe beszivarogjon vagy oda hatoljon, ahol a szelepek vannak.
A g06z0616 ajtai duplék és béleltek legyenek.

3. Biztositani kell a nagy magassagban végzett maglyazas
balesetmentes munkafeltételeit. Ezért lehetbleg sullyeszthet§ és
emelhet6 kocsikat hasznalunk. Ha ilyen kocsik nem allnak ren-
delkezésre az' esetben magas rakodorol rakjuk fel az anyagot. Ha
a kamrak megtoltése kocsik nélkul torténik, agy célszert a kamra
kozepén hagyott keskeny folyoséban kezel6vaganyon mozgé
munkaasztalt elhelyezni és az 15 m-en fellli maglyazast innen
végezni. A munkaasztal két vége el6tt feljardt kell a kezel6-
vagany sinszélai kozott elhelyezni.

4, A g6z0l6 kamraban valé kozvetlen maglyazas esetén
vigyazni kell arra, hogy a kamra teljesen gézmentes legyen.

5. A flirészaruval megrakott kocsiknak a g6z6l6 kamraba
vald betolasakor senkinek nem szabad a fal és a kocsi kozé
allnia. '

6. Ismerjék a dolgozok az égési sebek kezelési szabalyait és
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alljanak rendelkezésre az els6 segélynyljtashoz szlikséges
gyogyszerek.

A brigad szervezete

A brigad szlikseges létszama a munkakortlmenyektdl fligg,
igy befolyasolja a gozolékamrak szama és azok befogaddképes-
sége, a gOzOlés id6tartama, a be- és kirakds id6szikséglete, az
anyag elGkészitése és a gépi és kézi munka aranya. Altalaban a
brigdd létszdma 6—8 f6. Az egy f6re es6 napi anyagmozgatas
15—25 m3. Ha a g6z06l6 kamrak be- és kirakdsa nem tolti ki
folyamatosan a brigdd munkaidejét — rendszerint ez a jel-
lemz6 — ugy a brigddnak mas munkat is kell végeznie. A g6-
z6l6kamrak kapacitasanak maximalis kihasznalasa érdekében
szlikséges a kamrdk minél gyorsabb be- és kirakasa.

Gépek és eszkdzok

Ha a be- és kirakas nem kézi erdvel torténik, ugy a gépek és
eszk0zok szlkségletét a g6zolékamrak technikai berendezesének
szinvonala hatarozza meg. A be- és kirakas daruval is végezhet6
és ebben az esetben az ennek megfelel6 munkaeszkézokre van
szllkség. Kocsikkal vald berakas esetén célszer(i az, ha tartalék-
kocsik allnak rendelkezésre. llyen esetben a kamrak Kilritése
utan a tartalékkocsikra mar berakott anyag tolhaté be a kam-
rakba.

A g6zol6kamrak méretei

A flrésziizemek g6zol6kamra szikséglete a feldolgozas
kapacitasatol fugg. lIrdnyelv az, hogy a naponta felflirészelt
anyagnak a g6zol6kamrakba val6 rendszeres berakasa biztositva
legyen. igy pl. ha a g6zolési id6 atlagosan 48 éra és a flirésziizem
naponta 60 m3 bukk flrészarut termel, Ugy a g6zolok szikséges
kapacitasa 120 m3. Ezért 6 db 20 m3 kapacitasu g&zolékamra
szlikséges.

Altaldban a g6zo6l6kamrak terjedelme 35 légkébméter. Ennek
fele a hasznos drtartalom. Ennél nagyobb kamrak épitése nem
célszerl, mivel a nagyobb méretli kamrakban nem melegszik &t
egyenletesen a flrészaru.

A kamrak hossza — att6él fuggden, hogy a berakas csillékkel
vagy anélkul torténik — 7—38 illet6leg 6 m. Ha a csillék hossza
6 s 3 m, tgy 10—11 m hosszl kamrak is épithetdk.

A kamrak szélessége altaldban 2,5 m. Ez biztositja, hogy a
2 m szeéles rakteruletl kocsik mindkét oldalan 25 cm-es szabad
térk6z maradjon.
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A g6zolékamrak magassdga — ha a berakéas kocsikkal tor-
ténik — mintegy 2,50—3,00 m. Mivel a csille magassaga 0,80 m,
a kamra hasznos magassaga ennyivel kisebb. Ha a maglyazas
kozvetlenll a padozatra torténik, gy a kamrak magassaga rend-
szerint 2,50 m. A kamrak hasznos magassagat csokkenti az is,
hogy a méglya teteje és a mennyezet kdzott — attol fliggben,
hogy a berakas kocsikkal vagy kozvetlenil a padozatra torténik
— 25, illet6leg 50—70 cm szabad @r marad.

A g6z016k teljesitménye.

A g0z0oI6 évi teljesitményét ugy kapjuk meg, hogy a kam-
raba berakhat6 flirészaru mennyisegét és az egy év alatti bera-
kasok szamat 0sszeszorozzuk. Az egy év alatti berakasok szama
a g06zolesre forditott munkanapok szamatol és a g6zoOlésre for-
ditott munkanapok szamatdl és a gézolés idbsziikségletétdl fugg.
Ezért ennek értéke Ugy szamithatd ki, hogy a munkanapok sza-
méat osztjuk a g6zolés idGtartamdvah A kamraba berakhato
flrészaru mennyiségét pedig ugy kapjuk meg, hogy a maglyak
szamat, hosszUsagat, szélességét, magassagat és a maglyak
tomortartalmat jellemz6 egyitthatd értékét Osszeszorozzuk. igy
pl. ha a munkanapok szama 345, a maglyak hossza 6, szélessége
3, magassaga 2 m, az atszamitasi tényezd 0,8, a g6zolés idGtar-
tama 1,5 nap és ha a be- és kirakds nem okoz id6veszteséget,
ugy évente 4416 m3 flirészaru gézolhet6.

A g6z0616k muszaki-gazdasagi mutatoi

llyen mutatok: a g6z06l6 teljesitménye, koltsége, onkdltsége,
kapacitasa és g6zfogyasztasa.

A g0z06l6k gbzfogyasztasa.
A g6zoléshez szukséges hdmennyiség az alabbi célokra
sziikséges:

a g6zol6kamra falainak felmelegitése,

a bels6 levegd felmelegitése,

a faanyag felmelegitése,

a kocsik felmelegitése,

a falakon &t tdvozé hdveszteség potlasa,

a g6zolés ideje alatt kifolyd kondenzviz miatti hévesz-
teség potlésa.

Ezért az egy m3 flrészarura es6 gdzfogyasztast ezek figye-
lembevételével kell meghatarozni. Megkozelitdleg egy m3 flirész-
arura 200—300 kg g6zfogyasztas esik. A kamraba berakott dsszes
flrészaru atlagos orankénti gézfogyasztasa pedig 80—140 kg; *
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