
mérőjét az átlagosnál, a ko rán fakadókét , i l le tve hul lá tokét ped ig k b . 10%-kal 
k i sebbnek . A kör lapnál mu ta tkozó százalékos a r ányok a f a tömeg v iszonyla tá ­
ban is fennáll tak. 

Ű g y hiszem, h o g y ezeket a megf igye léseke t , e r e d m é n y e k e t az e rdőneve lés i 
m u n k á k ke re tében a gyakor la t máris hasznosíthatja. Tavasszal és ősszel érde­
mes megjelölni a jó minőségű későn fakadó és lombhullató egyedeket, h o g y a 
„ V " - f a k i je lölésnél ezt a szempon to t is tekinte tbe vehessük. E r d ő t ö r v é n y ü n k 
parancsoló lag írja elő, h o g y n a g y o b b m e n n y i s é g ű és j o b b m i n ő s é g ű fát kel l ter­
melni , ehhez ped ig a j ó minőségű , n a g y o b b te l jes í tményű k é s ő n hul la tó b ü k k ö k 
is hozzásegí tenek. 

JJ-p Mapnym Jl.: O C E H H H H O K P A C K A H O I I A I I E H H E J I H C T b E B E V K A . 

n o c j i e HCCJleAOBaHHH pacnycKaHHH jiHCTbeB aBTop HCCjieAyeT 3aKOHOMepH0CTH OKpacKH H onaAeHHji 
jiHCTbeB 6 y K a . n o ero onpeAeJiennio OÖBIMHO paHO p a c n y c K a i o m H e c H O C O Ö H p a n o oKpaniHBaioTCH H onaAaioT, 
a no3>Ke p a c n y c K a i o m n e C H — n03>Ke. M3 n o 3 A H e p a c n y c K a i o m , H X C H H no3AHeonaAaioLUHX o c o ö e n 7 0 — 8 0 % 
coCTaBjiHioT BbicoKOKaMecTBeHHbie APeBOCTOH, B T O BpeMíi, K B K H 3 p a H o p a c n y c K a i o m H X C H o c o ö e ü TOJibKO 5 0 % 
Ö M J I O x o p o m e r o KaiecTBa. 

3 T O C T O H T y^eCTb y w e B n p o u e c c e BbipamHBaHHíi 6 y K a . 

Dr. Márkus L..: D A S B U C H E N L A U B — H E E B S T L I C H E V E R F A R B U N G U N D A B F A L L 
A n s c h l i e s s e n d a n s e i n e b i s h e r i g e n U n t e r s u c h u n g e n ü b e r d a s A u s t r e i b e n d e r B u c h e p r ü f t 

j e t z t V e r f . d i e G e s e t z m á s s i g k e i t e n d e r V e r f a r b u n g u n d d e s A b í a l l s d e s B u c h e n l a u b e s . E s w i r d 
f e s t g e s t e l l t , d a s s d i e V e r f a r b u n g u n d d e r A b f a l l d e s L a u b e s b e i d e n f r ü h a u s t r e i b e n d e n B u c h e n 
i. alig. f r ü h e r , b e i d e n s p a t a u s t r e i b e n d e n s p a t e r e r f o l g t . S o l a n g e d i e s p a t a u s t r e i b e n d e n u n d 
i h r L a u b s p á t e r a b w e r f e n d e n B á u m e i n 70 b i s 8 0 % v o n g u t e r Q u a l i t á t s i n d , b e t r a g t d e r A n t e i l 
d i e s e r B á u m e b e i d e n f r ü h a u s t r e i b e n d e n u n d a b w e r f e n d e n n u r 5 0 % . E s w ü r d e s i c h l o h n e n , 
d i e s e F e s t s t e l l u n g e n b e i d e n B e s t a n d e s e r z i e h u n g s a r b e i t e n v o n n u n a n z u b e a c h t e n . 

Fagyárimánytermelő üzemeink szalagfűrészgépeinek 
gazdaságos vágástechnológiája 

L A I N C S Á K I S T V Á N 

Ismeretes törekvés a termelékenység növelését elsősorban a munkagépek j o b b 
kihasználásával elérni. Ezzel a módszerrel fagyártmánytermelő üzemeinkben is tetemes 
megtakarításokat érhetünk el. A gépkihasználás és az energiafelhasználás kapcsolatai­
nak felderítésére méréseket végeztem a Magasbakonyi, Délzalai, Szombathelyi Állami 
Erdőgazdaság fagyártmánytermelő üzemeiben. Tanulmányom célja : helyes vágás­
technológia kialakítása a maximális (kézi) előtolás függvényében, villamos oldalon 
történő teljesítmény mérése útján. A teljesítménynek ugyanis üzem közben mechanikai 
módszerekkel való mérése a tengelyoldalon a gyakorlatban rendszerint nehézségbe 
ütközik. 

Dr. Tuskó László megállapítása szerint egy szalagfűrész alkalmazása esetén 
(bányadeszka-termeléskor) a munkásszükséglet : 1 szalagfűrészes (alapanyagot fel­
fűrészel), 1 lehúzó (alapanyag asztalra helyezésében közreműködik, lehúz, esetleg 
készárut kiszállít, készletez), ós 1 segédmunkás (alapanyagot előkészít, osztályoz, 
készárut kiszállít, készletez). Vizsgáljuk meg a munkaművelet technológiai sajátosságai­
nak megfelelően a fellépő teljesítményigényt. 

Mérőműszereim : 
Beich-fogó száma : 526 988 
Lakatfogó száma : 541 853 

A mért 5,6 kW-os szalagfűrészmotor jellemző adatai : 
TJ = 660/380 V, I = 6,7/11,7 A , kapcsolás : y/zl, 50 Hz, 
n = 1440, cos rp = 0,85 rj = 0 ,84%. 

A választék neve : bányadeszka, hossza : 1,20 m, alapanyag átmérője : 20 cm, 
fafaj : Cser, fűrészlap szélessége : 35 mm, vastagsága: 0,8 m m , terpesztése : 1,3—1,5 m m 
I/ce mérés. 

Az Erdő 1963. 12. számában közöltek szerint kiszámítva a teljesítményeket kapjuk: 



Élesvágásnál : 

P = ] / 3 . 380-7 .0 ,66 = 3037 W = 3,037 k W 

Q = 1A3 . 380 .7 -0 ,75 = 3451 VAr = 3,451 kVAr 
Prizma vágásnál : 

P = 1A3 .380 .8 ,7-0 ,73 = 4176 W = 4,176 k W 

Q = "|A3 -380-8,7-0,68 = 3890 V A r = 3,890 kVAr 
Összes : P = 7213 . i r > i n r> m q _ 7 3 4 1 tgq> = 1,017 = cos <p 0,70 

Végezetül azt vizsgáljuk meg, hogy mekkora a mért munkagép teljesítményszük­
ségletet ellátó motor százalékos igénybevétele, „kihasználása". 

A motor névleges terhelésen a hálózatból 

P n é v l = 
5,6 

0,84 
6,66 k W 

teljesítményt venne fel. A mért adatokat behelyettesítve a 

rjk _ felvett jj^pig-f. felhasználásával kapjuk a motor viszonylagos terhelési fokát. 
Pnévl 

Ahol rjti — kihasználási tényező, Pfelvett = a hálózatból felvett tényleges hatásos (wat­
tos) teljesítmény, Pnévl = a villamos oldalra átszámított névleges motorteljesítmény. Így 

3,61 

Tehát a motor kihasználtsága 54%. 

Előtolás iránya 

6,66 
- 0,542 

'AW 

1. ábra. A fa forgácsolásánál fellépő 
erőviszonyok 

2. ábra. Terheletlen motorok terhelésének 
növelése 

K ö r és szalagfűrészeken végzett forgácsoláskor a P forgácsoló — illetve vágóerő 
két összetevő eredőjeként jön létre. Az egyik erőkomponens, Plt a fő forgácsoló, ill. 
fő vágóerő, a másik, P 2 pedig az angyagot a szerszám vágóéléhez szorító előtolóerő. 



Az energiaszükséglet befolyásoló tényezők — Dr. Lugosi Armand után — három 
csoportba sorolhatók. 

a) A forgácsolás mechanizmusa. Ezek közül figyelmet érdemelnek : a vágás iránya, 
a forgács vastagsága (előtolás) ós a szerszám sebessége. 

b) A forgácsolószerszám geometriájából és állapotából származó tényezők. Ezek : 
a fűrészlap fogszögeinek hatása, az elkopás, a terpesztés, vagy duzzasztás. 

c) A megmunkálandó anyag tulajdonságaiból adódó tényezők, Legfontosabbak 
a fafaj, a térfogatsúly, a nedvességtartalom és a hőmérséklet, amelyek a fa szilárdsági 
tulajdonságait leginkább befolyásolják. 

Mivel a teljesítmény főleg az előtolás nagyságában jut kifejezésre, ezért irányítsuk 
vizsgálatunkat az előtolásnak azon esetére (megismételve az I/a mérést) amikor a 
szalagfűrószesnek a lehúzó is segédkezik a kézi előtolás hatékonyabbá tételében. 

I /a mérés 
Mérési eredmények 

Munkaművelet Uvolt I A m p e r coscp 

380 7 
6 

6 8 
7 8 

0,60 
0,90 

0,66 
0,70 

0,50 
0,60 

380 5,6 
10 

8 9,2 
8,8 11 

0,80 
0,70 

0,60 
0,66 

0,64 
1 

380 4 0,44 

I /a ' mérés 
Mérési eredmények 

Munkaművelet Uvolt •"-Amper COStj? 

380 6 
11 

10 
12 

12 
11 

0,80 
1 

0,76 
0,84 

0,90 
0,74. 

380 10 
16 

6 
14 

12 
8 

0,70 
0,90 

0,80 
1 

1 
1 

Üres járás 380 4 0,44 

Élesvágásnál : 

P = 'V"3 . 380 -10 .0 ,84 = 5 522 W = 5,522 k W 

Q = Ys . 380 .10 -0 ,54 = 3550 V A r = 3,550 k V A r 
Prizmavágásnál : 

P = Y% - 380 .11 .0 ,90 - 6508 W = 6,508 k W 

Q = V3 -380.11 -0,44 = 3182 V A r = 3,182 k V A r 
Összes : P = 12 030 , « n oo 

q g tg? 5 = 0)542 = cos <p 0,88. 
5,6 

P n é v l = - = 6,66 k W 
0,84 
6,01 

rfc = — = 0,902 
6,66 

tehát a motor 90 %-ra kihasznált. 



Ez a mérés mutatja legjobban a kézi előtolás függvényében a villamos hajtásnak 
és a technológiai oldalnak az adott körülményekhez képest elérhető legteljesebb össz­
hang-ját. 

Teljesítménytényező szempontjából értékelve : ha a meddő áramerősség állandó 
marad, ós a hatásos áramerősséget Ii w - rő l l2w-re növeljük, a qj1 fáziseltolódási szög <p2-T& 
változik. 

A terhelés függvényében vizsgálva a teljesítménytényező alakulását azt tapasztal­
juk, hogy értéke a terhelés csökkenésével — teljes és fólterhelés között — csak lassan, 
50%-náí kisebb terhelés esetén azonban már rohamosan csökken. 

Érdemes megjegyezni, hogy a forgácsvastagság növekedésével (előtolással) nem 
növekszik lineárisan a forgácsoló teljesítmény szükséglet (motorteljesítmény szükség­
let) : pl. 0,1—0,5 mm-re növelve a forgácsvastagságot kb. 2,2-szeresére nő a forgácsoló 
erő. A magyar szabvány szerint a motoroknak legalább 1,6-szeres billenőnyomatékkal 
kell rendelkezniök és 2 percig károsodás nélkül 1,5-szeres túlterhelést kell bírniok. 

A vágásfelület minősége, a termelt választék mérettartása és a motor nagyobb 
terhelése közötti kapcsolat kielégítő módon (választékokra) még tisztázva nincsen. 

Altalánosságban elfogadható az az elv, hogy az előtolás csökkentése, a szalagse­
besség növelése és a móretpontos terpesztés javítja a vágásfelület minőségót. 

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy komoly népgazdasági érdek fűződik fa­
gyártmánytermelő üzemeink szalagfűrészgépei (körfűrószgépei) teljesítményének teljes 
kihasználásához. Az ismertetett technológiát természetesen más választékok egyszerű v . 
összetett termelése során is hasznosíthatjuk. Elsődleges feladatunk az ésszerűen taka­
rókos energiafelhasználás megvalósítása minden energiafajtára vonatkozóan. E fela­
datok elvégzésénél, mint e tanulmányból is kitűnik, tekintettel kell lenni technológiai 
és termelési szempontokra is, mert hiszen az energiafelhasználás azokat messzemenően 
befolyásolja. 

JlauHHüK M.: P E H T A B E J I b H A H T E X H O J i O r H H PACFIHJIOBKH J lEHTOMHblMH n H J I A M H v 

H A 3 A B O A A X , IIPOH3BOflflTJJHX H 3 f l E J l H « H 3 I IPEBECHHbl . 
noBbimeHHe npoH3BOAHTeJibHOCTH H Y H Í H O A O C T H M B B nepByio c-Mepenb s a cneT Jiymiiero HcnoAb30BaHHH 

paÖOMHX CTaHKOB. 
H3MepeHH« noKa3bmaioT, MTO n p n paöoTe c jieHTOHHMMH nmiaMvi Hcnojib3yeM0CTb MO-ropa nosbiuiaeTCH 

c yBeJTHHeHHeM nojiaMH. B A 3 H H O M cnyMae, Korna n o A a w npon3BOAHJi O A H H p a 6 o ™ f t , T O HcnoAb3yeMOCTb 
MOTopa cocTaBAHAa 5 4 % , a KorAa B noAane ynacTBOBaji H Apyrot t p a 6 o H H H , n o Hcnojib3yeMOCTb MOTopa noBbiCH-
j iacb A O 9 0 % . n p H pa3pa6oTKe npaBHJibiiOH TexHO-nornn HenbSH oöOHTHCb 6 e 3 ajie.KTpHMeCKOro H3MepeHHH 

Laincsák, I.: D I E W I R T S C H A F T L I C H E S C H N I T T E C H N O L O G I E F Ü R D I E B A N D S A G E N 
U N S E R E R B E T R I E B E D E R M A S S E N B E D A R F S G Ü T E R P R O D U C T I O N . 

D i e E r h ö h u n g d e r P r o d u k t i v i t a t s o l l v o r a l l é m d u r c h e i n e b e s s e r e A u s n ü t z u n g d e r A r b e i t s -
m a s c h i n e n e r r e i c h t w e r d e n . D i e M e s s u n g e n e r w i e s e n , d a s s i n d e r B a n d s á g e n a r b e i t d i e A u s ­
n ü t z u n g d e s M o t o r s m i t d e r E r h ö h u n g d e s V o r s c h u b s s t e i g t . A l s i m g e g e b e n e n F a l i d e r V o r -
s c h u b d u r c h e i n e m A r b e i t e r e r f o l g t e , b e t r u g d i e A u s n ü t z u n g d e s M o t o r s 5 4 % ; b e i d e r M i t w i r -
k u n g e i n e s H i l f a r b e i t e r s s t i e g d i e A u s n ü t z u n g a u f 9 0 % . Z u r E n t w i c k l u n g e i n e r e n t s p r e c h e n d e n . 
T e c h n o l o g i e s i n d d i e E l e k t r i z i t a t s m e s s u n g e n u n e n t b e h r l i c h . 

Aeroszol kártételek az erdészetben 
N Y É K E S I S I V A N 

A levegő por-, füst-, korom-, gázrészecskékkel való szennyeződését összefoglaló 
néven aeroszol szennyeződésként tartja számon a szakirodalom. Az aeroszol kártéte­
lek mind a termesztett, mind pedig a vadontermő növényeket károsítva évente milli­
árdos nagyságrendű károkat okoznak hazánkban is. Ez a kártétel gazdaságilag igen 
számottevő a terméskiesés, növekedésbeli elmaradás és minőségi értékcsökkenés, vagy 
éppenséggel teljes növénypusztulás révén. A következőkben részletesebben vizsgáljuk 
meg e kártételek okait, hatását, tekintettel a különböző erdészeti, kertészeti vagy 
mezőgazdasági kultúrákra. 

A z aeroszol kártételek okaikat és következményeiket tekintve lehetnek: 
1. Mechanikai eredetűek (kártétel: sérülés, növényi légzőnyílások elzárása, foto­

szintézis gátlása). Porbevonat, koromrészecskék. 
2. Vegyi származásúak: 


