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Gazdasági és t á r s a d a l m i é l e tünkben beköve tkeze t t vál tozások szüksé-
gesé t e t t é k a h a g y o m á n y o s fak i te rmelő eszközök fe j lesz tésé t . A fokozódó 
m u n k a e r ő h i á n y , a f ak i t e rme lő m u n k a i s m e r t nehézsége, a m u n k a t e l j e s í t m é n y 
növelésének igénye — számos más k ö r ü l m é n y mellett az évszázados d ö n t ő - és 
da rabo ló szerszámoknak moto r fű ré szek re va ló felcserélését indokol ta . E z t elő-
seg í t e t t e a k é t ü t e m ű m o t o r o k műszak i sz ínvonalának fejlesztése, a f i a t a l 
m u n k a e r ő n e k a technika i r á n t t a n ú s í t o t t fokozódó érdeklődése , a gépek üze-
mel te tésével kapcsola tos műszak i előfel tételek biz tosí tása . 

Jelenlegi ismereteink a l ap j án a motor fűrészekhez az egyhengeres, f ekvő 
e l rendezésű, k é t ü t e m ű , max imál i san 7000—8000 f o r d u l a t ú , membrános por-
lasz tóval felszerelt , k iegyensúlyozot t belsőégésű moto rok a legkedvezőbbek. 
A veze tő lemezeknél az e l l ipt ikus megoldás , a fű rész láncokná l a gyalufogas , 
f o g a n t y ú k n á l a revolver k iképzésű e lőnyösebb. A moto r fű ré szek te l jes í tmény-
t a r t o m á n y a elég tág , s a h o g y a n ezt a mérések b i z o n y í t o t t á k , á l t a l ában 3— 
8 L E közö t t mozog. 

A jelenlegi moto r fű részeke t az 5—12 k p körüli sú ly jellemzi. A fű részek 
műszaki jellemzői k i f o r r o t t a k , a kü lönböző országok és cégek g y á r t m á n y a i 
k ö z ö t t egyre kisebb az el térés . A korszerűs í tés a rezgés csökkentésére , ön ind í tó 
és e lek t ron ikus ( tranzisztoros) gyú j t á s a lka lmazására , korszerűbb, illetőleg 
önélező fűrészláncok bevezetésére i r ányu l . A b o l y g ó d u g a t t y ú s m o t o r o k n a k 
a mo to r fű ré szgyá r t á sban va ló fe lhasználása mindeddig n e m megoldot t . 

A t u l a jdonképpen i fűrészelést a motorfűrész forgácsoló szerkezete , 
a fű rész lánc végzi. A fa forgácsolása bonyo lu l t jelenség, mivel a forgácsolási 
erő, v a l a m i n t a fűrészelési t e l j e s í tmény sok tényezőnek, így a vágásrésnek és 
vágásszélességnek, a vágás szögének, a f a el lenál lásának, a termőhelyi ado t t -
s ágoknak , az évgyűrű sűrűségének , a fa nedvességének, a környezet hőmér -
sék le tének , a motor L E t e l j e s í tményének , az előtolás e re jének , sebességének 
s tb . f üggvénye . A fűrészelési t e l j e s í tmény egyébként a motor fű részek alkal-
masságának egyik legjobb megha tá rozó ja , mivel a in : i-ben k i f e j t e t t f ak i t e rme-
lési munka te l j e s í tménnye l közvet len kapcso la tban áll. 

A kü lönböző motor fűrészekkel végze t t összehasonlító fűrészelési tel je-
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s í t m é n y v izsgá la tok egyé r t e lműen b i z o n y í t o t t á k , hogy a fűrészelési t e l j e s í t -
m é n y az á t m é r ő függvényében k e z d e t b e n emelkedik , m a j d egy tetőzési p o n t 
elérése u t á n s t agná l , illetőleg csökken . A te tőzés i pont f ü g g a motor te l jes í t -
ményé tő l és a g é p egyéb m u t a t ó i t ó l (mint pl . a vezetőlemez hosszúsága). E g y 
moto r ikus L E - v e l min-ként á t l agosan 900 cm 2 l ágyfá t , v a l a m i n t 500 c m 2 

k e m é n y f á t l ehe t á tvágni . Az előzőkben e m l í t e t t forgácsolás i sa já tosságok 
m i a t t a t e l j e s í t m é n y szórása e lérhet i a + 5 0 % - o t is. Mivel a döntésben és 
da rabo lá sban a forgácsolás n e m az egyedüli és állandó m u n k a e l e m , a fű része -
lési és a m u n k a t e l j e s í t m é n y k ö z ö t t i kapcsola t n e m lineáris. A döntés u g y a n i s 
50—70%-os , a darabolás 4 0 — 8 0 % - o s á t m e n e t i idővel j á r , ezé r t a fűrészelési 
t e l j e s í tmény k e z d e t b e n f o k o z o t t a n , később kevésbé ha t a m u n k a t e l j e s í t m é n y -
re . Bizonyos é r t é k u t án a fűrészelés i t e l j e s í tmény nem növel i a munka te l j e s í t -
m é n y t . Mivel a L E , a fűrészelési és a munka te l j e s í tmény összefügg, v a l a m e n n y i 
f a f a j r a , i l letőleg á l lományra m e g h a t á r o z h a t ó az optimális fűrészelési és L E 
t e l j e s í tmény . Viszonyaink k ö z ö t t a mérések és a s zámí tá sok szerint 5 ,5— 
6,5 L E a legkedvezőbb m o t o r t e l j e s í t m é n y . Azonos m u n k a t e l j e s í t m é n y h e z 
ezér t kisebb L E t e l j e s í tményné l több motor fű rész re van szükség. A te l j es í t -
m é n y 6,5 L E - n felüli növelése a szükséges da r abszámot m á r nem csökkent i . 

A moto r fű ré sz egyik l eg fon tosabb része a forgácsolást végző szerkeze t , 
a fűrészlánc. A vizsgált gya lu fogas láncokat a vágásrés n a g y s á g a , a szak í tó -
szilárdság, a l ánc , és az előtolási sebesség, a sú ly és az osztás jel lemzi. A l áncok 
osztása a sebességgel összefüggésben van. Leg i smer tebbek a 15,00, a 12,70, 
a 10,25 m m osz t á sú láncok, d e e t től számos eltérő mére t t a l á l ha tó m i n d k é t 
i r ányban . Az osz tás , s a m é r e t e k csökkentésének a szakí tószi lárdság vet g á t a t . 

Az egyes láncelemek k iképzése igen sokféle lehet. J e l e n t ő s e k a k ü l ö n b -
ségek a gyalufog prof i l j ában , a gyalufog és a mélységszabályozó kapcso l a t ában 
(együ t t vagy kü lön ) , a veze tőszem és a szegecsek csa t l akozásában stb. A c s u p á n 
elméleti megfonto lások a l a p j á n k ia lak í to t t láncprof i lok n e m h o z t á k meg a v á r t 
e r edmény t . 

A fű rész lánc ra m ű k ö d é s közben kü lönböző erők h a t n a k . A forgácsolás 
kerü le t i ereje, a m e l y 20—120 k p közöt t mozog, függ a m e g h a j t ó m o t o r t e l j e -
s í tményétő l , a l ánc sebességétől, s te rmészetesen a fűrészel t fa keménységétő l , 
illetőleg egyéb muta tó i tó l . A l á n c centr ifugális ere jé t a t ö m e g , va lamin t a sebes-
ség ha tározza meg . Ez a je lenlegi láncsebességek mellett max imá l i s an 35 k p - o t 
ér el. S mivel a l á n c h a j t ó k e r é k e n való á t m e n e t k o r a lánc vá l tozó sebességgel 
ha l ad , az oszcilláló mozgás köve tkez t ében d inamikus igénybevé te l ke le tkezik . 
A jelenség részle tes elemzése a r r a m u t a t , h o g y a fo rdu l a t s zámtó l függően 
maximál i san 180 kp-os d i n a m i k u s igénybevétel jöhet l é t re . 

A főrész láncok szakí tósz i lárdságának az előzetes láncfeszítéssel n ö v e l t , 
eml í t e t t igénybevéte leket ke l l — megfelelő t a r t a l ékka l — ellensúlyozni. 
A számítások szer int 6 L E t e l j ' s í tmény me l l e t t 120—140 k p a l egnagyobb 
igénybevéte l . A láncok szakí tószi lárdsága ezzel szemben 300—1200 kp k ö z ö t t 
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mozog. A forgácsolás közben kele tkező lökésszerű terhelést , v a l a m i n t a lánc-
elemek k o p á s á t f igyelembe véve, 1000 k p a fűrészláncok m e g k í v á n t minimális 
szakí tószi lárdsága. Ezen é r ték fe le t t b iz tos í tha tó a viszonylag l egnagyobb élet-
t e l j e s í tmény is. Mivel a szakí tószi lárdság közvet lenül h a t az é l e t t a r t a m r a , 
a láncok mére te i viszont csak igen szűk h a t á r o k közö t t c sökken the tők , a 
szi lárdság növelését jobb a l apanyagok fe lhasználásával és szaksze rűbb gyár-
t ás technológ iáva l lehet b iz tos í tani . 

A Briviscoppal m é r t l ánckeménység — a szegecsek kivételével — 
500—650 H V közö t t mozog. A minőséget jól jellemzi a keménység szórás-
mezejének a lakulása . A szórásmező t águ lása természetesen az inhomogen i t á s 
növekedésé t m u t a t j a . A keménység ezért k iha t a láncok kopáse l lená l lására„ 
üzemel te tés i m u t a t ó i r a és gyár tás technológia i ado t t sága i ra . 

A fű rész láncokban levő ö tvözök je lentős mér t ékben h a t n a k a szívós-
ságra , é l e t t a r t a m r a és az egyéb műszaki , üzemeltetési m u t a t ó k r a . A j o b b 
minőségű l áncoka t a Ni, illetőleg a MO és V ötvöző jelenléte jel lemzi. A jó l 
ö tvözö t t l ánc nagyobb szakí tószi lárdsággal , kopásellenállással és é l e t t a r t a m -
mal rendelkezik . A jó minőségű lánc g y á r t á s á n a k a lapve tő fe l té te le a m e g -
felelően k ivá l a sz to t t a l a p a n y a g fe lhasználása . 

A fűrész láncok fémmikroszkópos vizsgála ta a szövetszerkezet , a gya lu -
fogak k rómozása , s a hőkezelés minősége szempont jábó l volt f igye lemre mél tó , 
de az e r edmények r áv i l ág í to t t ak a gyár tás technológia i h i b á k r a is (mére tek 
p o n t a t l a n s á g a , a mikroszkopikus repedések, deformációk s tb . ) . A gya lufogak 
megfelelő vas t agságú krómozása az é l ta r tósságot háromszorosára növelhet i . 
Az így k ide r í t e t t gyár tás technológia i h ibák részben m a g y a r á z a t t a l szolgál tak 
a szakí tószi lárdsági vizsgálat el térő eredményeire . A gyengébb minőségű 
láncok rendszer in t a mikroszkopikus repedések men tén s z a k a d t a k el. 

A mérésekből megá l l ap í tha tó , hogy ugyano lyan L E t e l j e s í tmény mel le t t 
a láncsebesség ö n m a g á b a n nincs ha tássa l a fűrészelési t e l j e s í tményre , másrész t 
a láncsebesség növelése az i smertnél k isebb súrlódási veszteséggel j á r . A fű r é -
szelési t e l j e s í tmény elsősorban a motor ikus te l jes í tmény f ü g g v é n y e , azza l 
igen szoros kapcso l a tban v a n . N a g y o b b L E te l j es í tmény n a g y o b b fűrészelési 
t e l j e s í tmény t e redményez és fo rd í tva . Ezé r t a fűrészek m u n k a t e l j e s í t m é n y é t 
elsősorban a megfelelő L E t a r t o m á n y k ivá lasz tásáva l n ö v e l h e t j ü k . Mivel az 
a d o t t s e be s s é g t a r t ományban a súrlódási veszteség je len ték te len , a d i rek t -
h a j t á s ú fű részek nem csökkent ik a hasznos í tha tó t e l j e s í tmény t . A fo rdu l a t -
szám t o v á b b i növelése azonban műszaki -gazdasági megfon to lások alapján, 
nem a j án l a to s . 

Az előtolóerő ha t á sa a fo rdu la t száméhoz hasonló, de a kapcso la t j ó v a l 
szorosabb, a l inear i táshoz közeledő. 25 kp-os előtolóerő mel le t t l á g y f á b a n 
30—80 k p , k e m é n y f á b a n 50—80 k p kerü le t i erő keletkezik. A fűrészelési te l je-
s í tmény az előtolóerő h a t á s á r a csaknem l ineárisan nő. Az előtolóerő, b izonyos 
h a t á r o n tú l , csökkent i a fa j lagos fűrészelési t e l j e s í tmény t . E n n e k a l ap j án 
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va lamenny i lánchoz meg lehet ál lapí tani az t az op t imál i s előtolóerőt , amelyné l 
a mo to r t e l j e s í tmény a l e g j o b b a n k ihaszná lha tó . A fa j l agos energ iafe lhasználás 
s z e m p o n t j á b ó l l egkedvezőbbnek a 15—20 k p köriili előtolóerő b i zonyu l t . Ez 
összhangban van a mo to r fű ré szek jelenlegi sú lyáva l is. Az opt imál i s előtoló-
erőt f igye lembe véve a tú l ságosan k ö n n y ű fűrészek n e m előnyösek. 

A kezde t i láncfeszítés ha t á sa a kerüle t i erőre, a fűrészelési t e l j e s í t m é n y r e 
és egyéb m u t a t ó k r a n e m t e k i n t h e t ő t ö rvénysze rűnek . Bő ola jozás mel le t t a 
feszítés fe l té te lezhetően kevésbé ha t ékony , másrész t a cent r i fugá l i s erő, illető-
leg a lánc felmelegedése m i a t t i hőtágulás el lensúlyozza a kezde t i f eszü l t ségeke t . 
Elvileg u g y a n a nagyobb kezde t i láncfeszítés n a g y o b b súrlódással j á r , ez azon-
b a n csak bizonyos h a t á r o n tú l érzékelhető. A kísér le tek szer int 40 k p lánc-
feszítésig a súrlódó erő alig vá l tozo t t . 

A forgácsolás m a x i m á l i s kerület i ereje 8 — 7 0 % - k a l h a l a d j a meg az á t la -
got, s a fo rdu la t szám f ü g g v é n y é b e n enyhén , az előtolóerő függvényében pedig 
meredeken csökken. í g y a nagyobb súlyú fűrészek forgácso lásának d i n a m i k u s 
tényezője k isebb, s a k ö n n y ű fűrészekkel való m u n k a során pedig a ke rü l e t i erő 
ingadozását a gépkezelő t e s t e egyensúlyozza ki. A moto r fű részek sú lyának 
megha tá rozásakor , kü lönösképpen max imá lásakor , e r re a k ö r ü l m é n y r e f igye-
lemmel kell lenni. 

A lökésszerű igénybevé te l a fűrészlánc és a fa t a l á lkozásának p i l l ana tá -
ban lép fel . Az igénybevéte l i d ő t a r t a m a a f o r d u l a t s z á m v á l t o z t a t á s k o r 1— 
15%, a k e r ü l e t i erő v á l t o z t a t á s a k o r pedig 2 — 1 2 % , a te l jes fűrészelési időhöz 
viszonyí tva (adot t vágásszélesség esetén). A kerü le t i erő csökkenése a forgá-
csolási idő 1—10%-áig t a r t , a vágás végén. Mellesleg m i n d a kezdet i lökésszerű 
igénybevétel , mind a c sökkenő szakasz a r á n y a a f o r d u l a t s z á m és az előtolási 
erő függvényében emelked ik . 

A láncolajozás v i z sgá l a t á t a gyakor la t i s z e m p o n t o k mel le t t , ame ly az 
optimális mennyiség m e g h a t á r o z á s á t célozza, a fűrészelési t e l j e s í tményre és 
a vezetőlemez hőmérsékle té re k i fe j t e t t ha t á s e lemzésének szükségessége indo-
kol ta . Megál lap í to t tam, h o g y a láncolajozás nincs h a t á s s a l a fűrészelési te l je-
s í tményre , a forgácsolás ke rü le t i erejére és energiaszükségletére . A fű rész lánc 
és a vezetőlemez, illetőleg a fűrészlánc és a fa közö t t i súr lódás — az o la jozás 
függvényében — csak o lyan ha t á rok közö t t vá l toz ik , a m e l y a gépek m u n k a t e l -
j e s í tménye szempont jábó l gyakor la t i lag f igyelmen k ívü l h a g y h a t ó . 

A láncola jozás befo lyáso l ja ugyan a vezetőlemez hőmérsék le té t és hő-
egyensú lyá t , ez a ha tá s a z o n b a n jóval k isebb, min t ami re a korább i i roda lmi 
utalások a l a p j á n gondolni lehet . Mivel a fűrész lánc és a vezetőlemez közö t t i 
súrlódás, illetőleg a lemez felmelegedése közö t t elég szoros az összefüggés, 
megá l l ap í tha tó , hogy a 200 cm3 /h felet t i o la jadagolás a lemez és a lánc kopá-
sának csökkenésére m á r n incs lényeges ha tássa l . E n n e k a l a p j á n célszerű fog-
lalkozni a lánckenéshez haszná l t olaj mennyiségének csökkentésével , illetőleg 
az ü z e m a n y a g és o l a j t a r t á l y o k ű r t a r t a l m á n a k j obb összehangolásával a kiala-
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k í t a n d ó fűrészeken. J e l en leg ugyanis a motor fű részek kenőola j t a r t á l y a i 
300—600 cm 3 /h a d a g o l á s t tesznek lehetővé . 

Mivel a súr lódás a felület , a súrlódási t ényező , s az ér intkező részek 
sebessége mel le t t e l sősorban a nyomás tó l függ, a láncok o la jozásá t , az o la j a d a -
golásának mér téké t e lsősorban a gép terhelésétől kell függővé tenn i , s ennek 
megfelelő adagoló r endsze reke t a lka lmazni . Mivel a gáz- és o la jadagolás szink-
ron izá lha tó , a kérdés megoldása viszonylag egyszerű. Fon tos volna e mel le t t 
az o lyan konz i sz tenc iá jú ola jok kikísérletezése, ame lyek kevésbé szóródnak 
le a l áncró l , s fogla lkozni kellene az o la j adagolás he lyének p o n to sab b meg-
vá lasz tá sáva l is. U t ó b b i t a lemez munkavégző o lda lának felső h a r m a d á h o z 
célszerű közelí teni. 

A fűrészláncok é l t a r tóssága szoros összefüggésben áll a fűrészelési te l je-
s í tménnye l , s ennek megfelelően l ágy fában , és v a s t a g a b b á tmérők mel le t t 
nagyobb . A fűrész láncok é l tar tóssága a fa keménységének , s a fűrészelési t e b 
j e s í tménynek függvénye . A gyakor la t i m u n k á b a n azonban az é l ta r tósságot 
elsősorban a különféle szennyező anyagok k o p t a t ó h a t á s a l imitálja, , .s az így 
k a p o t t é l tar tóssági m u t a t ó k 50—60%-ka l kisebbek a l abora tó r iumi a d ó t o k k a l 
szemben. A gépkezelők a lánccsere, illetőleg az ú j raé les í tés szükségességet, az 
előtoláshoz használ t e rő különbségéből á l lap í t ják meg. i;j 

A láncok é l e t t a r t a m a részben az élesítések Szánjától , részben a láne-
elemek k o p á s á n a k m é r t é k é t ő l függ. Az élesítések száma á l t a lában 40—60, 
kedvező ese tben ennél t ö b b . A gyakor ibb élesítéssel nemcsak az élesítések 
száma, h a n e m a l áncok é l e t t a r t a m a a l a t t t e rmel t mennyiség is fokozható-. Az 
é l e t t a r t a m egyebekben ugyancsak a fa keménységétő l , az á tmérő tő l , az élesí-
tés és k a r b a n t a r t á s m ó d j á t ó l függ. Befolyásol ja a l áncok é l e t t a r t a m á t a l á n t -
kenés is. Szabá ly ta l an kenés mel le t t az é l e t t a r t a m 25—50%-ka l csökken-
he t . V 

A munkaf iz io lógia i k iha tások közül a motor fű részek tömege hordozáskor 
je lentős t öbb le t ene rg i á t igényel, jó l lehet a velük végze t t döntés és da rabo lás 
energiamér lege jóval k e d v e z ő b b a kézifűrészekénél . A hordozás energ ia több-
lete m i a t t célszerű a gépek tömegé t 12 k p - b a n max imá ln i . A gépek a lka lmazása-
kor n e m h a g y h a t ó f i g y e l m e n kívül a hordozással és fűrészeléssel kapcso la tos 
s ta t ika i igénybevéte l s e m . I lyen szempontbó l kedvező t l en , hogy a d i n a m i k u s 
igénybevé te l t je lentő k lassz ikus erdei m u n k á t s t a t i k u s m u n k a v á l t j a fel . 
A m o t o r f ű r é s z - a d a p t e r e k a lka lmazásáva l a s ta t ikus m u n k a más t e rü l e t eken is 
t e r j ed . E z é r t részben a motor fűrész megvá lasz tásáva l , részben a szükséges 
segédeszközök megha tá rozásáva l , azok sú lyának l imi tá lásáva l , tö rekedn i kel l 
a m u n k a közben m o z g a t o t t gépek és anyagok sú lyának csökkentésére . A mun-
k a c s a p a t l é t s zámának m e g h a t á r o z á s a k o r f igyelembe kell venni az egy főre 
eső eszközök súlyát is. Széles körben kell használni a kü lönböző — hordozás t 
m e g k ö n n y í t ő — t a r t ó , hordozó és szál l í tóberendezéseket . A m u n k a m ó d s z e r 
megvá lasz tásakor egyik cél a s ta t ika i igénybevétel csökkentése . Ügyelni kel l 
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a r ra , hogy a s t a t i k a i m u n k a az izmok t a r tó s m a x i m u m á t 1 5 % - k a l n e lépje t ú l . 
Törekedn i kell az ak t ív p ihenésre , a kezelők m u n k a közbeni v á l t á s á r a . 

A mo to r fű ré szek za j sz in t j e , v izsgála ta ink szer in t , m u n k a közben csak-
n e m minden ese tben m e g h a l a d t a a 100, sőt többször megköze l í t e t t e a 120 dB- t 
is . A kísérlet i e r edmények és a kü lönböző országok no rma t ívá i a l a p j á n meg-
á l lap í tha tó , hogy a benz inmotoros fűrészek za ja nagyobb a megengedhe tőné l , 
így fiziológiailag igen lényeges a kisebb za j ja l m ű k ö d ő gépek k ivá lasz tása . 
A za j ha tássa l v a n a vege ta t ív idegrendszerre , illétőleg az egész szervezetre. 

' A motor fű részek za ja , —- súlyos ese tekben — nagyotha l láshoz , süketü léshez 
veze the t . A z a j á r t a l o m m i a t t a f iz ikai e l fá radás is k o r á b b a n j e len tkez ik , s nő 
a balesetveszély. 

A moto r fű ré szek z a j á r t a l m a i ellen — a k t í v in t ézkedéskén t — különböző 
műszak i befolyásolással v é d e k e z h e t ü n k . Különösen fontos a k á r o s f rekvencia-
t a r t o m á n y o k kiszűrése. A k t í v véde l emkén t f o g h a t ó fel a m u n k a egy részének, 
a da rabo lásnak központ i r a k o d ó r a való á thelyezése is, ahol lehetőség van 
kisebb z a j h a t á s ü v i l l anymotoros fűrészek a lka lmazásá ra . 

A passz ív za jvédelem kü lönböző fü lvédő berendezésekke l , a m u n k a -
csapa t t a g j a i n a k a za j for rás tó l való e l távol í tásáva l , a moto r i dőnkén t i leállí-
t á sáva l , i l letőleg a gépkezelő cseréjével o ldha tó meg. A gépkezelő cseréjekor 
a r ra kell ügyeln i , hogy a l evá l t o t t kezelő minél t ávo l abb k e r ü l j ö n a zaj for rá-
sá tól . 

A mo to r fű ré szek vibrációs á r t a l m á n a k je lentkezése a l apve tően négy 
tényezőre v e z e t h e t ő vissza: 

a) Az ö tvenes évek elejétől a mo to r fű ré szek lóe rő te l j es í tménye és for-
du la t száma n ő t t , sú lyuk v i szont n a g y m é r t é k b e n csökkent . A fokozo t t rezgés-
mennyiséget egyre i nkább a gépkezelő k a r j a és tes te ve t t e á t . A motor fű részek 
műszaki fe j lesz tése kezde tben n e m vol t összhangban a rezgéscsi l lapí tó szerke-
zetek a lka lmazásáva l . 

b) F o k o z ó d o t t az expozíció mér téke . A korszerűbb , üzembiz to sabb 
gépekkel a gépkezelők m á r h u z a m o s a b b ideig do lgozha t t ak . A szakos í to t t 
m u n k a s z e r v e z e t e k b e n a motor fűrész-keze lők n a p o n t a 4—7 ó r á n á t a rezgés 
h a t á s á n a k v o l t a k k i téve . A munkasze rveze t k ia lak í t ásakor a rezgés h a t á s á t 
még nem v e t t é k f igyelembe. 

c) N ö v e l t e a rezgést a fűrészek , s különösen a fűrész lánc n e m kielégítő 
k a r b a n t a r t á s a (pon ta t l an , szakszerűt len élezése), a gépek he ly te len beszabá-
lyozása (az e lőí r tnál m a g a s a b b fo rdu l a t s zámok haszná la ta ) , illetőleg számos 
egyéb üzemelés i hiányosság. 

d ) Végül a gépkezelők k ivá lasz tá sakor á l t a l ában nem v e t t é k f igyelembe 
a rezgés v á r h a t ó köve tkezménye i t . í g y a megbetegedés t számos esetben a 
fiziológiai a lka lma t l anság v á l t o t t a ki. 

A mo to r fű ré szek rezgése a különböző i r ányú , a m p l i t ú d ó j ú és f rekvenc iá jú 
rezgések k a t e g ó r i á j á b a t a r toz ik . A vibráció for rása elsősorban a moto r duga ty -
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t y ú j a és forga t tyús te i ige lye , v a l a m i n t a fűrész egyéb forgó és mozgó elemei, 
így a fűrészlánc. A rezgési pálya, i l le tve alak egy o l y a n ellipszoidra emlékezte t , 
a m e l y n e k hosszabbik tengelye p á r h u z a m o s a d u g a t t y ú mozgásának i rányáva l . 
A fű rész k é t f o g a n t y ú j a közül a h á t s ó r a á l ta lában nagyobb rezgésterhelés j u t , 
amely részben a motorközelséggel , részben a f o g a n t y ú sz i lárdságtani helyze-
tével (befogot t t a r t ó ) m a g y a r á z h a t ó . Al ta lánosságban a d u g a t t y ú i r á n y ú kom-
ponens 100—250%-ka l , a hátsó f o g a n t y ú rezgése 10—100%-ka l nagyobb az 
egyéb t enge ly i rányú , illetőleg az első fogan tyú rezgésénél. 

A motor fű részek rezgése lényegében egyenlő a há rom t enge ly i r ányú 
k o m p o n e n s geometr ia i összegével. S mivel ugyanazon rezgésforrás k é t csator-
nán — a jobb és ba l k a r o n keresz tü l éri el a szerveze te t , az így f e l v e t t rezgés-
menny i ség az első és hátsó f o g a n t y ú rezgéseredőinek s z á m t a n i összegével 
azonos . 

A vibráció f rekvencia-anal íz ise — az á l t a l u n k mér t 31,5 és 31 500 Hz 
k ö z ö t t — arra m u t a t , hogy mind az ampl i túdó , sebesség, mind a rezgésgyorsu-
lás igen t á g ha t á rok k ö z ö t t mozog. í g y a rezgésgyorsulásban m é r t alsó és felső 
h a t á r 0 ,01 illetőleg 450 m/sec2-tel egyenér tékű . Legnagyobb a rezgés mennyi-
sége a motor fo rdu la t számához legközelebb ál ló f r ekvenc i a sávokban , míg 
a m a g a s a b b f r ekvenc iák mellett egyre kisebb. A gépkezelők szervezetére a 
250 H z a la t t i t a r t o m á n y o k a t vél ik különösen veszélyesnek. 

A rezgés az első fogan tyú csaknem v a l a m e n n y i p o n t j á n nagy jábó l 
egyenle tes , ahogyan ez a két o ldal ról befogott t a r t ó k o n szokásos . A há t só 
f o g a n t y ú n viszont — a konzolos k iképzés mia t t — a rezgés a f o g a n t y ú vége 
felé fokoza tosan nő . A fogan tyú v é g é n a rezgésgyorsulás eléri a gázadagoló 
köze lében mért menny i ség ké t -háromszorosá t is. T ö b b más t é n y e z ő mellet t 
r észben ezzel m a g y a r á z h a t ó a j o b b k é z gyűrűs és k i su j j ának gyakor ibb meg-
betegedése . 

A moto r fű részek fo rdu l a t s zámáva l — c s a k n e m minden f rekvenc iasáv-
ban — á l ta lában n ő a rezgésgyorsulás is. A p e r c e n k é n t i 6000 és 11 000 fordu-
l a t s z á m o k közöt t a rezgésgyorsulás közel ötszörösére nő, s kü lönösen veszélyes 
a növekedés 8000/min fo rdu la t szám fe le t t . M i n d e n t összevetve, a vizsgálatok 
az t az egyébként is nyi lvánvaló megál lapí tás t t á m a s z t j á k a lá , hogy a — 
h a z á n k b a n annyi ra á l ta lános — üzemi fo rdu l a t s zám önkényes növelése — 
sokszor 2000—3000 fo rdu la t t a l a gyári lag előírt é r tékek fe le t t — nemcsak 
m o t o r i k u s á n káros , h a n e m fokozo t t á r t a lma t j e l e n t h e t a gépkezelő szervezeté-
re is. 

Az üzemi f o r d u l a t s z á m n a k megfelelő 125 Hz-es maximál i s rezgésgyor-
sulás mel le t t a f o g a n t y ú n mért rezgés 50 —80%-át az u j j ak veszik fel . Az u j j a k 
és a k é z f e j között i rész a rezgés t o v á b b i 4 —30%-át csi l lapít ja, m í g a kézfej és 
a csuk ló közöt t „ r a k ó d i k le" a rezgés 10—15%-a . A csuklón á l t a l ában m á r 
csak a rezgés 3 — 4 % - a észlelhető. 

A rezgést — ezzel annak á t t e r j e d é s é t — elsősorban a motor fű részek szer-
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kezet i elemeinek összehangolásával , legkedvezőbb súlyeloszlásának kialakí-
t á sáva l c s ö k k e n t h e t j ü k . A motor fű részeke t csak a g y á r t ó által előírt pa raméte -
rek mel le t t szabad üzemel te tn i . A végső, de egyben generális m ű s z a k i meg-
oldást a mo to r fű ré szeknek más — a vibrációs h a t á s t nélkülöző — eszközökkel 
való hely t tes í tése j e len t i . I lyen lehe t a t r ak to r r a szerel t h idrau l ikus olló vagy 
a döntő-közel í tő aggregá t haszná la t a a motor fű rész helyet t . Ugyanezen célt 
segíti elő a vágás te rü le t i m u n k á k miné l nagyobb részének k ö z p o n t i rakodóra 
való áthelyezése, ahol a da rabo lás t v i l lany- vagy körfűrésszel o l d h a t j á k meg. 

A jelenleg haszná l t motor fű részek kiképzése és jellemzői összhangban 
v a n n a k a faki te rmelés á l ta l t á m a s z t o t t köve te lményekke l . E z é r t be lá tha tó 
időn belül a mo to r fű ré szek lé t jogosul t ságukból kevese t f o g n a k veszíteni, 
a n n a k ellenére, hogy a fak i te rmelő gépek rendszere egyéb szerkezet i megoldá-
sokkal bővü l . 

A korszerűbb , e lsősorban az ü l t e tvényes fa te rmesz tés i e l j á rások lehetővé 
fog j ák t e n n e a f ak i t e rme lő k o m b á j n o k a lka lmazásá t . Felhasználás i te rü le tük 
p o n t o s a b b m e g h a t á r o z á s á r a az e lkövetkező évek k u t a t á s a i h i v a t o t t a k . A kon-
cen t rá l t r akodók k i a l ak í t á sáva l ped ig a nehéz e rde i munka egy része kor-
szerűbb kö rü lmények közé he lyezhető á t . A hosszúfás a n y a g m o z g a t á s lehető-
séget n y ú j t a rakodói darabolás gépesí tésének fej lesztésére, k e z d e t b e n egy-
szerűbb , később f é l a u t o m a t a és a u t o m a t a szerkezetek a lka lmazásáva l . 

T o v á b b i fe j lődés v á r h a t ó a motor fű részek fűrészelő szerkezetében. Ú j 
fogprof i lok k ia l ak í t á sáva l , a lánc oszcilláló m o z g á s á n a k csökkentésével fej-
leszteni fog ják a forgácsolás jelenlegi módszerét . E z e n tú lmenőleg vizsgála t ra 
szorul az egyéb, e lsősorban a forgácsolás nélküli vágás i e l járások (vibrációs, 
késes, has í tásos stb.) a lka lmazás i lehetősége is. 

Vá l toza t l an f e l a d a t marad a f ak i t e rmelő eszközök káros é l e t t an i ha tá-
sa inak csökkentése és a megengedhe tő mér ték alá va ló szorí tása. K í v á n a t o s 
a gépi fak i te rmelés szervezésének á l l andó tökéletes í tése , s a gép i m u n k á t 
k ö n n y í t ő különféle segédeszközök és védőberendezések továbbfe j lesz tése is. 
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