c) Bar a tartokotél telepitése latszdlagosan tobbletraforditast igényel, ezzel
azonban sok esetben mégis olyan muiszaki megoldashoz jutunk, amely mas
eszkozzel gazdasdgosan nem valosithatdé meg.

d) A kozelités energiaigénye viszonylag a legkisebb.

e) A vele dolgozo munkasok fizikai igénybevétele tort része a hagyomanyos
faanyagkozelitési munkaéhoz képest.

f) Talaj és ujulat védelme kifogastalan.

g) A biztonsdgi és technoldgiai elbirdsok fegyelmezett és kovetkezetes betar-
tasa esetén balesetmentes munkat biztosit.

h) Az egy fbre és az egy Ordra es6 teljesitménye, iletve termelékenysége 14-
nyegesen magasabb, mint a fogatos kozelitésé, onkdltsége alacsonyabb vagy
egyenld vele.

Hatranya, hogy precizebb miiszaki-szervezési irdnyitdst, képzettebb kezeld
személyzetet igényel; ha ugyan egy kulturaltabb, emberi és miiszaki vonatko-
zasaiban fejlettebb, magasabbrendd munkat hatranyosnak lehet mondani.

A javasolt harom technolégia teljesitményének és koltségének elemzését ira-
som masodik részében ismertetem.

Munséavou J1.: OTIBITHI TPEJIEBKH IPEBECHHBI KABEJIbHBIM KPAHOM

Ha Teppuropuu necxosa Matpa ¢ 1963 ropa nporexkaeT HenpepsiBHasA padora KadeabKpaHOM, B TPEX Ias-
HbIX BAPHAHTAX: TEXHONOTHA ABHYKEHH S BBEPX MOABEIIAHHOI0 34 OOHH KoHel OpeBHa, TEXHOJIOTHSA ¢ 06paTHO 0T~
TacKHBaIeHcsa nebeNKoH, TEXHONOTHA TPeNéBKH TPeXKaAHATHLIM KabenbKpaHOM B HAMPABIEHHH J0JHHBL
DTUMM TPEMS TEXHOJIOIHAMA MOYKHO TPETEBATh JIDEBECHHY KaDeJbKPAHOM Ha PasjMYHOH MECTHOCTH H IPH J1I0-
BObIX NMOYBEHHBIX Y CAOBHAX M TAKIKE NIDH NMPEbABIEHHH 0C00bIX TPeGOBaHMIA To)<e, Bee ONbITEI AAIOT XOpOoLIHe
peaynbTathl. B ycoBMAX ropHof H X0JIMHCTOH MECTHOCTH YACTO 9TO CAMOE BHIFOAHOE pPelleHHe, TPOHIBOHTE b~
HOCTB BBILUE, YEM ITPH KOHHOH Tpenéske, ce0ecTOMMOCTL HIDIE HIH paBHas ei. ToabKo npensasnserca Oonbuie
TpeﬁoBaHMﬁ K ‘1exn{m(mopraHusauqumMy PY¥KOBOACTBY H NOJATOTOBIEHHOCTH DGCJ‘IY)}(HHEUOUJ,CFD nepcoHand.

Zsilvolgyi, L.: EXPERIENCES OF TIMBER HAULAGE BY CABLE CRANES

Timber transport with continous cable ecranes has been applied by the State Forest Enterprise of Matra also
since the year of 1963. The three main types of that system are the following: half-suspended system for uphill
skidding, half-suspended system with a haulback winch, and the three-cable system for downhill skidding.
These three systems are suitable to solve all kinds of cable crane sk dding tasks occuring in different terrain and
soil conditions. General experiences gained with them are encouraging. On mountainous and hilly sites they are
often the most advantageous solution. Their productivity is higher, their silf-cost is lower than, or at most it is
equal to that of the horse-drawn skidding system. It imposes, however, much higher requirements against the
technical organization of the work and the training of the workers.

Anyagmozgatds a forgdacslemez iizemekben
SCHMIDT ERNO

A forgécslemezipart az altalanos faipar legfiatalabb, mégis a legertsebben
fejléd6é Agaként tartjdk nyilvan. Kétségtelen, helyén valé ez a megéllapitds. Ma
a vildggazdasagi statisztikdban az egy fére esd forgacslemez-termelést ugyanugy
regisztraljak, mint akar a papirfogyasztast vagy a celluléztermelést. Ez a fiatal
ipardg a két évtizedes multja soran a mianyagtermelés fejlédésével azonos in-
tenzitasu.

Bar hazédnkban alig tébb mint 10 éve kezdtiink hozza a forgacslemezipar meg-
teremtéséhez, a kezdeti batortalanabb induldst napjainkban erés fellendiilés
jellemzi. .

Fejlédésiink jellemzojeként azt is rogzithetjik, hogy viszonylag korszerii
gyartoberendezéseink vannak, ahol a modern technika széles korld alkalma-
zasra talalt. A Szombathelyen létesitett els6 forgacslapgyarban — amelyet 1959-
ben épitettek — példaul 1 m? termék elBallitasdhoz 13,5 kézvetlen munkadra
volt sziikséges. A 7 évvel késébb beinditott mésodik gyadrban ez a szdm méar
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6,4 ordra javult. Jelenleg pedig olyan miiszaki fejlesztés van folyamatban, ahol
a fajlagos munkaorasziikséglet 2,7-re csokken.

E hatalmas fejlédésben a technolégia korszertsitésén kiviil jelentfs szerep
jutott a belsé anyagmozgatas fejlesztésének is. A forgacslemez-iparban 1 m?
termék el6allitasahoz 3,9 tonna anyagot hasznéalnak fel. A t6bbszoros rendezési
fok alapulvétele mellett a belsé anyagmozgatds 16 t/m3-re tehet6. A szombat-
helyi forgacslapgyarak most folyo rekonstrukciéjuk befejeztével kereken
110 000 m?® forgacslemezt allitanak majd el6. Ennél a gyartokapacitasnal az
anyagmozgatasi igény 1,76 milli6 tonna. Ilyen feladatot csak egészen magas
foku gépesitéssel lehet megoldani.

A forgacslemez-iparban alkalmazott anyagmozgatdé berendezések és technols-
giak rendkiviil sokrétiiek, fliggéen az lizem korszertsitési fokatol. A kivetkezdk-
ben a legkorszertibb anyagmozgatasi megoldasokkal foglalkozunk.

A faanyag rakoddsdra szolgdlé gépek és berendezések

A korszerl forgacslapgyaraink szinte kizarodlagosan tilizifa minbségd és va-
lasztéku faanyagot dolgoznak fel. Az alapanyagok korébe kell sorolni az épiilet-
asztalos-ipari gépforgacsot, s ma kezd tért héditani — olyan litemben, ahogyan
az alapanyag bazis kiszélesitése ezt megkivanja — az alapanyagnak apriték
formajaban valo beszallitasa.

Valamennyi véalaszték — tlizifa, gépforgdcs és apriték — vasaton és koziton
egyarant forgalmazhato. A thzifa fogadasara és taroldsara szolgdloé anyagteret
megfelelé kapacitasu ut- és iparvaganyhalozattal latjak el. A téroldsi célokat
szolgalo teriiletet szilard burkolatu szalagutakkal tarjak fel. A szalagutak ten-
gelytavolsaga altalaban 13—14 m szokott lenni, és igy kozottiik 10 m-es tarols
teriilet alakithaté ki. Itt rakjak le az 1 m-es ttizifdbdl képezett méglyasorokat.
Ezek végét tamasztébakkal latjdk el, ami a korabban hasznélatos, kézzel rakott
kaloda helyettesitésére szolgal.

A szallité jarmiveket napjainkban szinte kizardlag markolé darukkal rakjak
ki. A kozuton érkezé tehergépkocsik azonnal a szalagutak &altal feltart anyag-
térre vagy kozvetleniil a feldolgozo lizemekben kialakitott — és a késGbbiekben
ismertetésre keriil6 — anyagtéarolé helyekre viszik a fat.

A vasuton érkezé anyagot az erre a célra kialakitott iparvdganynal fogadjak.
Az iparvagany egyik vagy mindkét oldaldn kiépitett Gt halad, ahol az &njaroé
rakoddgépek és az anyag tovabbszillitasat végzé potkocsis jarmivek kozleked-
nek. A kirakodashoz két onjaré rakodégépbdl és 2—3 traktoros utanfutébol
allé geplancot alkalmaznak. Az egyik rakodogép a vasuti koesi mellé 4all, a
masik a lerakodas helyén végzi munkajat. A potkocsis traktorok a rakodégépek
folyamatos kiszolgalasat latjak el.

Az iparvagany ilyen berendezése mellett nines sziikség arra, hogy a vasuti
koesikat a kirakoddsi helyhez mozgassiak. Az iparvagany hasznos hosszat még
részben sem kell a helyhez kotott vagy kis teriileten mozgé rakodé gépeknél
elengedhetetlen kocsirendezési szakasszal csokkenteni.

A rakodégépeknek sok fajtaja ismeretes a forgacslapgyarak anyagterén. A kor-
szer( tlzifarakoddk viszonylag nagy teljesitmény(i hidraulikus rendszerrel ren-
delkeznek, igy a rakodds egyes miiveleteit (fordulds, emelés stb.) gyorsan vég-
zik. A markoléfej mindig kiilon is forgathat6, mert csak igy alkalmas maglya-
zasra. A markoléfejet ugy alakitjdk ki, hogy benne a tiizifa akkor is szorosan
legyen megfogva, ha a markolé nines teljesen tele. Ezt a kovetelményt vagy az
olloszertien zarodoé markoléval, vagy a markoléra felszerelt, rugds feszitéssel
muikodé drotkoteles leszeritassal érik el. A daruk kitdmasztasa (letalpalédsa)
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hidraulikaval torténik, ami jelent6sen néveli a jarmu attelepiilési gyorsasagat.
A korszerii rakodégépeken a kezel6 részére zart és flitheté kabint taldlunk, ami
a gépek munkajat teljesen fliggetleniti az id6jarastél (1—2. dbra).

1. dbra. Rakodogép vagonba rakodds 2. dbra. Démper alvdzra szerelt HIAB-
kozben daru munka kézben

A belsé anyagszallitdsra hasznalt szallitékocsik gyors fel- és lerakasa csak
akkor valdsithaté meg, ha a kocsira a rakodogép markolofejéhez igazitott oldal-
tamasztdé rakoncakat szerelnek. Tiizifaszallitdst nem célszerti oldalfalas pdtko-
csival végezni, mert igy a daru rakodasi idésziikséglete jelentésen megnovek-
szik.,

Az ipari hulladékforgacsot és az apritékot balazott, illetve 6mlesztett formaban
szoktidk a forgicslemez tlizemekhez szillitani. A jarmivek lerakédsa célszerilien
géplapattal torténik, mellyel akar egy pneumatikus szillitéberendezés elszivé
garatjaba, akar pedig egy szallitoszalagra omlesztik az anyagot. Ezek a szallito-
elemek azutdn a taroléhelyre tovabbitjak.

A forgdcsapritds specidlis anyagszdllité gépei

A korszerii forgacslapgydrakban nagy kapacitasu apritégépeket alkalmaznak.
Az 6ranként 4 t atro faanyag feldolgozasara képes apriték nem tartoznak a leg-
nagyobbak kozé. A 12 t atro/6ra kapacitdsu gépek elterjedtek az iparagban.
A kisebb kapacitdsti gép kiszolgdlidsa sem oldhaté mar meg kézi erdvel, a na-
gyobb tipust nem is emlitve. Az apriték elé tarolélanc palyat épitenek. A lanc-
palya hosszat tgy véalasztjdk meg, hogy rajta 10—12 ilizemoérara elegendd fa-
anyag legyen tarolhaté. A pélya végére egy felgyorsité szakaszt helyeznek,
melynek az a feladata, hogy a lancon elhelyezett, kb. 2 m magas farakast el-
fogyasztva egyenként, darabonként adagolja az apritoba (3. dbra). Ezzel a gépe-
sitéssel egy gépkezeld Altalaban két egymas mellett épitett apritéogép kiszolga-

lasat is ellatja.

A forgacsolé gépektsl a keletkezett forgdesot két médon szoktak elszallitani:
pneumatikus 1ton, vagy szallitopalyan. A pneumatikus széllitoberendezésekrol
még szolni fogunk a késébbiekben. Az 1j tizemekben alkalmazott szallitéberen-
dezéseket kiporzasmentes kivitelben készitik. A legéltaldnosabban hasznalt
szallitopalyakat a 4—5. dbrdn mutatjuk be.
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3. dbra. Faanyagtdrolé ldnc egyenkéntezd szalaggal

Ezeknek a zart rendszerti gépeknek
a forgacsapritékkal valo egyiittes lize-
meltetésénél mindig gondoskodni kell
belsé nyoméskiegyenlitésrél. A forga-
csoloktol vald tokéletes forgacselvétel
ugyanis csak bizonyos légelszivassal
oldhaté meg. Ezt a szivohatast a sza-
lag bels6 terén keresztul segédelszivas
val6sitja meg. A ventillaci6 a sza-
lag bels6 terébdl egy kis mennyiségii
forgdcsot magaval ragad ugyan, a
rendszer végére épitett ciklon azonban
ezt levalasztja. Az igy lzemeld szalli-
tégépeknél a szalag belsd terében tul-
nyomés nines, a kiporzas gyakorlati-
lag megsziintetheto.

A gydrtasi folyamat kozben addédo
anyagmozgatds gépei

A forgacslapgyarakban a leggyak-
rabban alkalmazott szallitéeszkodz a
levegfs — ventillatoros — szallitobe-
rendezés. Mindazokon a helyeken,
ahol nagy szintkiilonbségek &thidala-
sar6l, vagy 20 m-nél hosszabb szalli-
tasi tavolsdgrol van sz6, ez a szinte
kizarolagos szallitasi lehetfség. Szer-
kezete, lizemelési modja jol ismert.
Csupan arrdl érdemes emlitést tenni,
hogy igen jol bevaltak a ciklonokra
szerelt duguldsjelzé berendezések (pl.
Szombathelyen eredményesen alkal-
mazzuk a Székely-féle fotocellds be-
rendezést). A ciklon ejtbcsovére sze-
relt cellas forgoézar jo6l megoldja a cik-
lon tulnyomasabol szarmazd kiporzast.

Rovidebb szallitasi taveolsagok (max.
mazzak a csigas szallité teknéket.

L

4. dbra.
Kaparéelemes
szdllitoszalag

A- metszet

5. dbra. Ldncos kapardszalag

6—8 m) athidaldsdra kiterjedten alkal-

Csak éppen emlitést tesziink azokrol a kiilénféle gorgs, lancos széllitopalyak-
rol, amelyek egy-egy technolégiai miveletet (pl. paplanképzést) végzd gép szo-
ros tartozékai. Ezeken a helyeken nem lehet éles hatart vonni, hogy az emli-

555



tett szallitopalyidk anyagmozgatast végeznek-e vagy valamilyen technoléigai
folyamatot.

Készaru mozgatdst végzéd gépek és berendezések

A gyartd sorrél lekeriilé forgacslemezt egységesomagba rakjak, melyet pihen-
tetés céljabsl néhany napig raktdroznak, majd utdna kovetkezik a lapok csi-
szoldsa és elszallitasa. Ezt a meglehet6sen munkaigényes technolégiai folyama-
tot a korszerid gyarakban teljes mértékben mechanizaltak.

__iparvdgdny

[\
!
> 7 parvagdny
BN ey
gérgésor |
szélezogep,
hydr. emeléasztal
T hydr. emeloasztalra szerelt g. sor

tarolo gorgosor

orgosor

wdr. emeloasztal
hydr. emeldaszialra szerelt g. sor
gyorsito gorgosor
10 csiszologep
=5 11 gyorsifd szalag
12 oszfdlyozo gorgésor
13 hydr. emeloasztal
14 hydr emeidasztaira szerelt g. sor

DOLNoG NS Wk

| 15 gorgosor
i 4 16 ftarold gérgdsor
hatarolofal _— 17 lapdtkoztetd allvany
EE—=3 darupdlydval | 18 [apttkéztetd dilvdny

6. dbra. Csiszoldé gépsor gépelrendezése

A 6. dbrdn bemutatjuk a Szombathelyen most épiils, évenként 150 000 m? for-
gacslemez csiszolasara és elszallitasdra berendezett csiszologépsor és raktar terv-
rajzat.

A gyartosor végén a lehitdtt, méretre szélezett forgécslapot hidraulikus
emelGasztal rakja 8 t-d4s egységesomagba. A hidraulikus emelBasztalra meghaj-
tott gérgésort épitenek, amely az elkésziilt egységrakatot az asztalrol legorditi
és dtadja a hozza csatlakozé 15 m hosszi, ugyancsak meghajtott gérgésornak.
Ezzel a megoldéassal a megtelt emelSasztal gyorsan letirithetd, a folyamatos lap-
fogadasra tjra alkalmassa valik. A 15 m-es gorgésor pedig kiegyenlité tarolast
végez mindaddig, mig a daru a raktarba szallitds céljabdl oda nem ér.

A csiszolasnal is emeldasztalrol indul a miivelet. Ezen az asztalon is meghaj-
tott gorgfsor van és az asztal el6tt szintén tarolé gorgéket alkalmazunk. Ezzel
a megoldéssal a gépsor folyamatos anyagellatasat fiiggetlenitjik a daru kiszol-
galasi litemétsl. A csiszoldgép utdn a készterméket mindsitik és osztalyozzék.
A gépsor jobb és bal oldaldra, valamint végére beépitett 3 db emeldasztal harom
mindéségi osztaly képzését teszi lehetévé. A hidraulikus emelbasztalrol az egy-
ségrakatokat itt is meghajto gérgésor adja 4t az utdnuk elhelyezett taroloknak.

*
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Az el6zbéekben leirt munkamiiveletekhez kapcsolodo szallitasokat a korabbi
években szinte kizarolag oldalvillds vagy homlokvillds targoncaval oldottédk
meg. Napjainkban, amikor a forgacslapgyarak kapacitdsa allanddan emelkedik,
azt tapasztaljuk, hogy a raktari anyagmozgatés teriiletérél a futépélyads daruk
a targoncdkat mindinkabb kiszoritjdk. A daru beruhézési kéltsége ugyanis kozel
azonos a targoncaéval, ugyanakkor a vele nyerheté szallitasi teljesitmény lénye-
gesen magasabb. A targoncdk mozgasahoz sziikséges tuthalézat biztositdsa miatt
a raktarteriiletnek 45—50%-a a hasznositasbol kiesik. Daruval kiszolgalt raktar-
ban csupan a tlizrendészeti elGirdsok altal megszabott kozlekedési utakat kell
biztositani és igy a raktarteriilet kihasznaldsa 80%p-ra tehets. A daru lényegesen
kisebb iizembentartisi koltséget is igényel, s amortizacios koéltsége 1/3-a a tar-
goncaénak.

A darus rakodasndal a korabbi években nehézséget jelentett a specialis rakat-
fog6 berendezések kialakitdsa. Ma mar olyan rakatfogd berendezések késziilnek
(hazankban is), amelyek a legkiilonb6z6bb lapméretl rakatok emelésére és szal-
litdsara alkalmasak.

HImudm E.: TPAHCIIOPTHUPOBKA MATEPHAJIA HA 3ABOJAX TMO_TIPOM3BOOCTBY HOPE-
BECHOCTPYEUYHBIX ITJIMT.

B NpOMBILIEHHOCTH [0 BHIMYCKY JIPEBECHOCTPY XKEUHBIX TUIMT 15t IPOMSBOACTBa 1 M® MPOAYKLIMH MCTIONb-
3vercs 3,9 ToHHBI maTepHana. C NPpHHATHEM YKe BO BHHMAaHHE MHOFOKPATHOrO NepeMelleHasi MaTepHana BHY TPH
saBona, To 6Gyvner 16 T/m®. Bepercs BO BHMManHe MaluHHbl M 060pyI0OBaHHE, CAV KalIMe A5 ofecrnedyeHHs TpaHc-
TIOPTHPOBKH OrPOMHOIO KOJIHYECTBA MaTepHasa Mo VCTaHOBIIEHHOH OMpefeneHHOH KiaccHhHKalHH Hay4yHOH
TEeXHOJIOTHH.

Sehmidt, E.: RAW MATERTIAL HANDLING IN PARTICLE BOARD FACTORIES

The raw material consumption of the particle board industries ig/3,9 metric tons per cubic meter of the
product. Taking into aceount, that the raw material should be handled several times,the production of one cubic
metfer particle board needs 16 tons of handling work to be done. The author describes and enumerates the ma-
chines and equipments, which are applicable to do this anormous work, according to a special technology des-
cribed in the article.

Fa alapanyagi termékek a csomagolastechnikaban
ZAGONI ISTVAN

Fa alapanyagu termékeken azokat a fa nyersanyagbol készitett faipari fél-
termékeket értjik, amelyek a termeészetes allapotu fanak a feldarabolt (forga-
csolt vagy rostra bontott) részecskéibél késziilnek, rendszerint kotéanyaggal
Ujraegyesitve lemez vagy idompréselt forméaban. Meghatarozo fontossagu tulaj-
donsédguk, hogy megmunkéalas szempontjabol fa jellegiik megmarad (flrészelhe-
t6k, szegezhetbk, gyalulhatdk sth.). A természetes allapotu fa mechanikai tulaj-
donsiagai — rostszerkeszetéb6l adédoan — a kildnbozd irdnyokban valtozodak,
vagyis a fa anizotrép tulajdonsigu. Ez a tulajdonsiag a fa elemi térfogatdban
hiarom egymadssal szimmetrikusan meréleges sik szerkezetben rejlik (ortogonal-
anizotrépia). Ezzel szemben a fa alapanyagu termékek mechanikai tulajdonsagai
minden irdnyban kdzel azonosak, igy felhasznalasuk szamos elénnyel jar. Ezek
az elényok tették lehetévé azt, hogy a csomagolastechnika is egyre szélesebb
korben tudja a korszerli fa alapanyagti termékeket felhasznalni, kiilondsen a
lemeztermékeket (rost- és forgacslemez), de ijjabban a forgacs alapanyagt idom-
préselt termékeket is.

Lemeztermékek

Az utébbi években a fa alapanyagu lemezek — koziiliik is a forgdcslemez —
felhasznaldasa novekedett a legdinamikusabban. Eurépai viszonylatban az
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