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A hazankbél exportra keriil§ gyiimolesoket, elsGsorban az almat, vé-
kony fald, in. egyutas ladakba csomagoljak. A legnagyobb mennyiséghen ké-
szill6 Szaboles almaslada, valamint a kisebb tételt képezd 6 és 10 kg-os ladak
elemvastagsidga 5 és 7 mm. Anyaguk elsGsorban nyar és fenyd, de idénként
mas fafaj is bedolgozasra keril, pl. nyir. A gyértashoz eddig rendelkezésre
allt technolégiai berendezések, illetve gépek a kiilonb6z8 tipusd fiirészek.
Ezek nagyobb része ladaipari célra atalakitott hasité szalagfiirész, illetve le-
szab6 korfiirész. A kisebb része — elsGsorban a kis iizemekben altalanos ren-
deltetésii filirészgép. Az elkésziilt elemek mindsége rendkivil véltozé, ami
elsdsorban a gépek mindségére, illetve a szerszamok élezésére, karbantartasara
vezethetd vissza. Az ellendrz8 méréseink alapjan talalkozhattunk az 5 mm név-
leges méretii elemek helyett 3,5—7,5 mm-essel, a 7-es helyett 5,5—10 mm-essel.
De a méretvaltozas egy-egy elemen beliil is nagy volt.

Az igen jelentds flirészpor-veszteséggel foly6 technolégia mellett mar ko-
rabban is kisérletek folytak forgacsolasi anyagveszteség nélkiil valé elemter-
meléssel. Az egyik ilyen préobalkozés volt a korongbaltas technolégia. A nagy-
értéki alapgép el6nyei és hatranyai rovid iddn beliil ismertek lettek.

A korongbalta elényét, a forgicsolasi anygveszteség nélkiili elemterme-
Iést az elvégzett vizsgalatok és iizemi tapasztalatok alapjan az tn. késes hasi-
t6gép oldja meg szdmottevd hatranyos kovetkezmények nélkiil.

Az elBzetes vizsgalataink és a koriillmények részletes elemzése alapjan a
MEM Erdészeti és Faipari Hivatalinak kozremiikodésével beszerzésre keriilt
1 db Corali M54 tipusd berendezés, mely hatarozottan ladaipari célgép.

A berendezést iizembe allité Nagykunsagi Erdé- és Fafeldolgozé Gazda-
sag abadszaldoki tizemegysége segitségével, valamint intézeti laboratériumi
vizsgalati eredményekkel értékeltiik a géppel gyarthaté elemeket, kész ladakat,
tovabba a gép nyijtotta egyéb lehetGségeket.

Az elvégzett kisérletek bebizonyitottak, hogy a frissen prizméazott nyar-
anyag nem szeletelhetd megfeleld mindségben. A jelentkezd repedések elsGsor-
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ban a szegezésnél, illetve tiizésnél karosak, mert az elrepedt anyagot a szeg to-
vabbrepeszti, ami a kész lada szilardsagat csokkenti. A kezeletlen alapanyag-
ban levé gocsok atvagéasakor a hasitvanyban egy erételjesebb repedés 1ép fel,
mely a mindséget tovabb rontja. A megfeleld mindségli hasitvany elgallitasa
érdekében a prizmakat 60—70 °C-os vizben kell aztatni, plasztifikalni. A mini-
malisan sziikséges id8 a nyersanyag indulé nedvességétdl, az évszaktél és a
fafajtél fiiggden 2—4 ora.

A mingséget meghatirozé tovabbi tényezd a felhasznalasra keriil§ alap-
anyag. Erre vonatkozéan kiilonleges kovetelmények nincsenek. A megenged-
hetd fahibak és azok mértéke a hagyomanyos gyartasnal eldirtakt6l nem tér el.
A kiindul6 alapanyag azonos a hagyoményos technolégiaéval. Lényeges, hogy
a szeletelésre elGkészitett prizmak minimilis vastagsaga 5 cm-nél kisebb ne
legyen. A szélességet és hosszt a ladaelem lapmérete adja meg.

A gépbdl kikerils ladaelemek nedvességtartalma 80—909, koézott van.
Hémérsékletiik — a kisérleteink idején — 35—40 °C volt. Ezen az anyagon
24 —36 oras kotegelt tarolas utdn mér felismerhet$ a gombafert§zottség. A meg-
telepedett gombakarositék a kedvezd korilmények miatt igen aktivak és
4-—72 éra elteltével a kiszaradt anyagon utélag is felismerhetd elszinezddést,
foltosodast okoznak, amelyeknek még mindséget ronté hatidsuk nincs. A ta-
pasztalatok alapjan tehat a frissen szeletelt anyag tomoren kotegelve 3 napnal
hosszabb ideig nem tarolhaté. A kotegelt friss anyagnak a szallitasra valé eld-
készitése, illetve szillitisa koriiltekint§ szervezést igényel, mert az anyag
mindségének romlasa rovid idS alatt azt felhasznalhatatlanna teszi. A leszeletelt
anyag tartésan csak szaritva raktarozhaté. A szaritasra valé el6készités mun-
kaigényes, nem gazdasdgos, tehat a termelés iitemének a tovabbfeldolgozas-
hoz kell igazodnia.

A hasitott elemekbél késziilt 1adékat, illetve azok elemeit és részegységeit
vizsgaltuk. Mértiik az

— alkatrészek teknésodését,

— alkatrészek terhelhetGségét és méreteiket,

— kész ladak merevségét iiresen és szilardsagat ejtGprébakkal.

A késes szeletelés — mint az a furnér késelésénél ismert — az elemek bi-
zonyos foki tekndsodését eredményezhetik. Ez jelentds hiba, kiilonosen ha a
ladat automata adagoléval ellatott berendezés szegezi, vagy tiizi készre. Meg-
itélésiink szerint a megengedhetd maximalis hiirmagassig a Szabolcs tipusi
ladaelemeknél 1,6 mm. Ilyen mérvii torzulist a folyamatos termeléshdl vett
mintak 5—79,-anal tapasztaltunk 48 6ras kotegelt tarolds utan. A magas ned-
vességtartalmi elemekbdl osszeallitott ladakat jol szellgzott, fedett helyen
taroltuk és igy hagytuk kiszaradni. Az elemek észrevehetéen nem deformaléd-
tak, azaz a gyors szaradas még szépséghibat sem okozott. Ha az elem 40 mm-
nél nagyobb bendtt gocsot tartalmaz, akkor mintegy 309,-ban jelentds torzu-
lasok voltak tapasztalhaték, foként csavarodottsig, hullimossag.
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A szeletelt és flirészelt elemek szilardsagat is 6sszehasonlitottuk. A 7 mm
névleges vastagsagi fiirészelt elemek teherbirasa a 6—6,2 mm névleges méretii
hasitvianyokkal volt azonos, azaz a netté anyagvastagsag 12—149,-kal csok-
kenthet§, ami a tarasily 109,-os csokkentését is jelenti a fajlagos kihozatal
novekedésén til, amivel késGbb még foglalkozni kivanok.

Az elemek vastagsagi mérete dllandébb. Azilyen értelmii széras 4-0,6 mm
en beliil volt, mig a fiirészelt elemeknél ez a -2 mm-t is elérte, egyes esetekben
meg is haladta.

A ladak szilardsagat osszehasonlitottuk iiresen és megtoltve. Az Gssze-
hasonlitashoz a vékonyabb elemekbél késziilt ladakat hasznéltuk fel. Az ered-
mény meglep8 volt, mert a csokkentett elemméretdi 1adak nagyobb statikus
terhet, illetve t6ltésillyal megrakottan t6bb ejtést viseltek el a tonkremene-
telig. Kiilonosen kedvezd eredményeket allapithattunk meg a RAPIDEX
géppel Szajolban 6sszetiizott ladaknal. Megitélésiink szerint ezeknek a ladak-
nak a teljesitGképessége a sziikségesnél nagyobb.

A fiirészelttel egyenértékii késes szeleteldvel hasitott vékonyabb elemek
termelésekor fajlagosan 12—189)-kal jobb kihozatal érheté el az alapanyagtél
figgGen. Ez Osszetevddik a vékonyabb elemméretbél és a fiirészpormentes
elemszeletelésbdl, de kis mértékben romlik a prizmak kialakitasanak igényes-
sége miatt. Osszességében a 12189 -0s kihozatal-javulas figyelemre mélté.

A mar iizemel8 gép kapacitasa kedvezd. Szaboles tipusi ladakhoz sziik-
séges 6,2 mm vastag elemek termelésekor az atlagos teljesitmény 2900 lada-
garnitiira/miiszak, azaz 9,53 m?® miiszak, természetesen sarokmereviték nélkiil.

Osszefoglaléan megallapithaté, hogy a flirészeléssel elallitott elemekhez
képest a késsel szeleteltek jobb minéségiliek. A kész ladak mindségének csok-
kenése nélkiil 5,8 mm névleges vastagsagi mérettel gyarthatok a fiirészeléses
technolégidhoz 7 mm-ben megallapitott elemek, kiilontsen, ha az Gsszeillitds
a nagyobb szilardsidgot nyujté tiiz§ gépsorral torténik. Javasoljuk, hogy ilyen
géppel késziiljenek a tovabbiakban a 2,5-es, 5-6s és 10-es ladak — korabbi
megnevezésiik szerint malnastalcék, illetve 5-6s, 10-es Hollandi —, valamint az
osszes vékony fali export lada minden eleme. A berendezés elterjesztése a lada-
iparban kivanatos lenne. Nagyobb késméretii és igy hosszabb elemek hasitasat
is lehet6vé tevd géppel termelt lamellak az elvégzett kutatasaink alapjan mas,
nem ladaipari célra is alkalmazhaték.
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