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RONKVAGASI MODOK

RONKVAGASI MODOK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az ember élete soran 6sid6k 6ta hasznalja a fat mindennapi targyaihoz. Ehhez azonban a
hengeres fatorzs részét, a ronkot, a fagyartmanyfat, a kivagast (gydjtonevén firészipari
alapanyagot) el6szor flirészeléssel kilonbdz6é méretl félkész termékekké, flirészaruva kell
alakitani. Ez a tevékenység flirésziizemekben torténik.

Ennek az alapanyagnak a feldolgozasdhoz az elsé teenddé a flirészelés moédjanak, a
ronkvagasi médnak a meghatarozasa, amit hiba nélkil kell kivalasztani a lehetséges modok
kozil. Ezzel a dontéssel meghatarozzuk a készilé termék jellemzé méreteit és a termelés
gazdasagossagat. Az a torzsrész ugyanis, amit 50-150 év alatt nétt fa részébdl
alapanyagként vittek a flirészlizembe, az alapgépen esetleg csupan egy perc alatt
flirészaruva alakul, és ha rosszul dontottink, eredeti allapotdba visszaalakitani mar nem
tudjuk.

A kovetkez6kben tételezziik fel, hogy egy vevdé megrendelésére nyers parkettalécet kell
termelni. Ehhez kivadlasztunk egy vadgasmédot, kiszdmitjuk a termeléséhez sziikséges
alapanyag mennyiségét, az elérhet6 mennyiségi és értékkihozatalt és dontink a
megrendelés elfogadasarol.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

RONKVAGASI MODOK
1. Elesvagas

Elesvagas alkalmazasakor az alapanyagot hosszirdnyban, egymdssal parhuzamos siku
flirészeléssel dolgozzak fel. igy két lapjan fiirészelt, két széloldalan pedig az alapanyag
palastrészét tartalmazd, szélezetlen fiirészarut kapunk. Elesvagas keretf(irészgépen,
ronkvago-, iker- és tobbszoros szalagflrészgépen, ronk flirészelésére is alkalmas tobblapu
korflrészgépen végezhetd. A kilsé jelek alapjan j6 minGségu t6ronkokbdél a batorgyartas,
vagy belsé épitészet céljara azonos vastagsagu szélezetlen flrészarut, u.n. boules (ejtsd:
bul) arut is szokdas termelni. A boules termelése utan a flirészarut a réonkben elfoglalt
helyének sorrendjében ronkénként maglyazzak. Boules arut valamennyi fafajbdl készitenek.
Azt a szélezetlen flirészarut, amely a boules minéségének nem felel meg, lose-nak (ejtsd:
16z€) nevezik. Egy boules—-ban egyetlen olyan darab lehet; ami ennek a minéségnek nem felel
meg, attél még az egész boules aru. Egynél tobb meg nem felel6 darab esetén az egész aru
lose. A lose kifejezést szabvany és kereskedelmi szokvany is alkalmazza a szélezetlen
flirészarura.

1. dbra. Elesvdgds vonalas dbrdzoldsa. Az dbra also részén a szélezetlen pallobol és a
deszkabol késziilo lécek vdgdsképe lathato.
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Az élesvagas vonalas abrazolasat latjuk az 1. dbran. Az abra fels6 részén 48 mm vastag
szélezetlen pallé6 és 24 mm vastag szélezetlen deszka vagasanak flrészlaposztasa (vagas
osztasa), az also részen a pallébdl és a deszkabdl 24 x 48 mm keresztmetszet(i léc vagasa
lathaté. A 2. abran egy keretflirészgépben elGkészitett flirészek lathatok szélezetelen pallo
és szélezetlen deszka vagasahoz.

A keletkezett szélezetlen flirészarut a gyartott formajaban és akkori nedvességtartalmaval
értékesithetik, vagy természetes szaritashoz egységrakatokba helyezhetik és az lzem
készaruterére szallitjdk, vagy tovabbi mlivelettel Iécekké vaghatjak. Tovabbfeldolgozasa vagy
ugyanabban a csarnokban torténik ahol keletkezett, vagy egy un. tovabbfeldolgozé
csarnokban.

2. dbra. Vdgdsosztas (furészlaposztds) élesvdgdshoz keretfirészgépen. Kozépen 3 db pallo,
mellette mindkét oldalon 3-3 db deszka vdgdsdra helyezték el a fiirészeket.

Els6sorban fenyd alapanyagokbdl gyartott szélezetlen flirészarubdl készithetiink szélezettet,
a termel@sorba épitett szélezd, vagy kettds szélezd korflirészen. Vannak olyan termeldsorok,
amelyeket szélezett flrészaru termelésére létesitettek Ugy, hogy az alapgépen szélezetlen
flirészaru késziil, amit gyorsszélezé korflrészre juttatnak. A szélezett flirészaru igy jobb
mennyiségi kihozatallal termelhetd, azonban a szélesség nem lesz egyforma, attél fliggden
valtozik, hogy az alapanyag mely részébdl keriil ki. A szélezetlen flirészarubdl sorozatvago
korflrészgépen léc termelhetd, ahol a termék vastagsagi, vagy szélességi méretének
kialakitasa torténik, az 1. dbra als6 részén lathaté médon.
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A 3. abran tolgy ronk folyamatban lévé vagasa lathato egy keretfiirészgép kimend oldalan. E
vagasvaltozat szerint kétféle vastagsagu szélezetlen flrészaru késziil. A ronk kozépsé
részébdl pallo, a mellette 1évé részekbdl deszka. A kétféle vastagsagu flirészaru a
keretflirészgép levalasztd lemezei kozll kiérve kerll mas-mas szallitopalyara, biztositva a
tovabbi kilén miveleteket igényl6 kezelésiiket.

A ronk kozépsé részébdl keletkezett flrészarut - ami lehet gerenda, zarléc, palld, stb. -
féterméknek (féarunak), a mellette keletkezé flrészarut - ami Aaltaldban deszka -
masodterméknek (masod arunak), a legszélsé szelvényeket mellékterméknek nevezziik.

3. dbra. Flesvdgdssal késziild szélezetlen fiirészdru keretfiirészgépen. A levdlaszto lemezek
kozott a fotermék, 3 db pallo, mellette 3-3 db deszka mdsodtermék ldthato.

Tételezziik fel, hogy 2,50-3,00 m hosszi 35-40 cm csucsatmérdji alapanyagbdl 30 mm
névleges vastagsagu tolgy deszkat kell termelni (melynek beszaradasi tulmérete 1 mm).

A termeléshez sziikséges alapanyagot és a flirészlap osztast a kdvetkez6képpen irjuk elé:

A

Alapanyag : Q-A és Q-B o. Quercus (t6lgy) 35-40 cm csdcsatmérgji 2,50-3,00 m hosszu
ronk

Vagasosztas (flirészlaposztas): 3/26-10/31-3/26
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Megjegyzés: Keretflirészgépen a vagasosztast (flirészlaposztast) - néhany termék kivételével
(pl. a talpfa termelés) - a gép egyenletes terhelésének biztositasara szimmetrikusan kell
megadni. A fétermék mellett (itt a 30 mm névleges vastagsagu szélezetlen deszka a
fotermék) olyan vékonyabb deszka méretli flrészaruhoz kell flirészeket elhelyezni,
melyekkel a sikgorbe és sudarléssagi zonaban 1évé ronk részekbdl is tovabbi
megmunkalashoz termék keletkezik.

Ezt a ronkvagdsi modot altalaban a szabalytalan alakd (sikgorbe, sudarlés) lombos fafaji
alapanyagok flirészelésénél alkalmazzuk, mert a termékek végleges hosszusaganak
kialakitdsa soran ez a fahiba javithaté.

Az élesvagdssal jobb termék mennyiségi kihozatalt lehet elérni, mint mas vagasmaoddal.

4. dbra. Parkettaléc termeléséhez pallo visszavdgdsa sorozatvdgo korfiirészgépen

A 4. abran egy sorozatvag6 korflirészgép kimend oldalan parkettaléc termeléséhez léc
vagasa lathatdé abbdl a tolgy pallobdl, ami a 3. abra szerint a ronk kozéps6 részébdl
keletkezett. A léceket darabold korflirészgépen, vagy asztalos szalagflirészgépen vagjak
hibakiejtéssel hosszusagi méretre.
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2. Prizmavagas

A prizmavagast két fazisban végezziik. EI6szor a ronkbél olyan vastag flrészarut vagunk,
mint a gyartando flirészaru beszaradasi tilmérettel novelt szélességi mérete. A keletkezett
foterméket prizmanak nevezziik. A prizmat a hossztengelye koriil 900-al elforditva igény
szerinti, a beszaradasi tllmérettel novelt vastagsagu flirészarura (gerendara, zarlécre,
palléra, deszkara) flirészeljiuk az 5. abra szerint.

Prizmavagast keretflirészgéppel, ronkvago szalagflirészgéppel, ronkvagd korflrészgéppel,
iker sikforgacsoloval végezhetiink.
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5. dbra. A prizma visszavdgdsa gerendadva, zdrléccé, pallovd (az sz a prizma vastagsdgat, a v
a visszavdgas sz€elso vagdsainak helyét jeloli)

Prizmds termelés egy keretfiirészgéppel

Ebben az esetben a keretflirészgép el6szor prizmat vag az elsé vagy masodik flirészlap
cseréig. A prizmat négyzet keresztmetszet(i termékek esetén (gerenda, zarléc) visszavezetik
a beszallité transzportérre és visszajuttatjak a keretflirészgépre, mas esetben kihordjak a
flirészcsarnokbdl. A flrészlap osztas atallitdsa utan a prizmat Gjra a keretflirészre juttatjak,
és a kivant méretekre visszavagjak.

Prizmds termelés egy ronkvdgo szalagfiirészgéppel
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A ronkvago szalagflirészgéppel el6szor a ronk széleir6l mindkét oldalon masodtermékként
szélezetlen flirészarut vagnak addig, amig a kozépsé rész vastagsaga el nem éri a kivant
szélezetlen flirészaru beszaradasi tulmérettel novelt szélességi méretét. A ronk kozépsd
részén marad a prizma, melyet a hossztengelye koril90° -al elforditanak és visszavagjak
deszka, vagy pallé6 beszaradasi tulmérettel novelt vastagsagi méretekre. Prizma vagasat
latjuk a 6. dbran.

6. dbra. Prizma kialakitdsa ronkvdgo szalagfirészgépen

Prizmds termelés egy keretfirészgéppel €s visszavdgo flrészgéppel

A keretflirészgép az el6z6h6z hasonléan prizmat vag, a prizmat tovabb szallitjak egy
visszavago flirészgépre, ami legtobbszor sorozatvagé kérfilirészgép. igy a keretflirészgépre
csak egyszer keriil ugyanaz az anyag, ezért ennek a termelésornak a teljesit6képessége
majdnem kétszerese az el6zének. Azért nem kétszeres a termelés, mert a prizma
visszavagasa kevesebb id6t igényel, mint a prizma termelése.

Prizmds termelés két keretfiirészgéppel

Legtobbszor feny6 alapanyagok feldolgozdsara alakitanak ki két keretflirészgépes
termel6sorokat. Egymassal pdrhuzamos sorban a leghosszabb alapanyag hosszahoz
igazoddan eltolt helyzetben épitenek be két keretflirészgépet, melyek koziil az elsé a
prizmat termeli, a masodik visszavagja.

Tételezzik fel, hogy 6 m hosszd 20 cm széles névleges méretli (szélességi beszaradasi
tilmérete 10 mm) 50 mm vastag névleges méretl (vastagsagi beszaradasi tilmérete 2 mm)
lucfenyé pallot kell termelni keretflirészgépen. Ehhez az elére kiszamitott csucsatméré
tartomany 31-32 cm. A termeléshez sziikséges alapanyagot és a flrészlap osztast a
kovetkezé képen irjuk elé:

Alapanyag: PICA (lucfeny6) A-B 0. 30-32 cm cstcsatmérdji 6 m hosszu flirészronk
Prizma vagas (el6re vagas): 3/26-1/210-3/26

Visszavagas (a prizma visszavagasa): 3/26-4/52-3/26
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Ezt a ronkvagasi modot legtobbszor feny6é alapanyagok feldolgozasanal alkalmazzuk.
Prizmavagassal nagyobb mennyiségli azonos szélességl flirészarut (gerendat, pallét,
deszkat) termelhetiink.

3. Forgatovagas

A 30 cm-t meghaladd, nagy atmérdjld ronkokbdl forgatovagassal, bélsugartiikros /féltikros
feliletld flrészarut lehet termelni a hordogyartas, a butorgyartas, a parkettagyartds, a
belsGépitészet céljaira. Ehhez a termelési mddhoz szalagflirészgépre van sziikség.

A 40 cm-nél nagyobb atmérgjd ronkokbdl a 7. abran lathaté médon el6szor a kdzépso
részbdl termék vastagsagu szélezetlen flirészarut vagunk, melyek tiikros feliletliek lesznek.
A két fél torzsrészt hossztengelye koriil 90°-al elforgatva megismételjiik az el6z6 miiveletet.

Forgatévagas végezhetd a kozépso rész kiflirészelése nélkil is. Ebben az esetben el6szor a
ronkot hossztengelyével parhuzamosan négy egyenl6é részre flirészelik. Ezekbdl hasito
szalagflirészgépen forgatévagassal alakitjak ki a tiukros és féltikros flrészarut. Ha a
forgatévagas soran a megmunkalandé anyagot kézzel toljak a flirészhez, a fa negyedelése
utan a munka megkonnyitésére célszer(i a negyedfakat tulmérettel a termék hosszméretére,
vagy annak tobbszordosére darabolni lancflirésszel.

Ha asztalos szalagflirészgépen torténik a forgatévagas, a negyedfat hossztengelye korul
90° -al elforgatva valtakozva hol az egyik, hol a masik fiirészelt sikkal parhuzamosan kell a
termék vastagsagu szelvényt levdlasztani. Ezt a miveletet csak ugy tudjuk elvégezni, ha a
negyedfanak hol az egyik, hol a masik bathjét juttatjuk a flrészhez. Egy szalagflirész
hasznalataval a negyedfat nemcsak a hossztengelye koril kell elforgatni, hanem meg is kell
forditani a végei szerint. Ha nagyobb mennyiségli termék gyartasa sziikséges, célszer(ibb
két szalagfilirészt alkalmazni. Ha egyvonalban akarjuk a vagdast végezni, akkor az egyik
szalagflirésznek jobbosnak, a masiknak balosnak kell lennie. A masodik szalagfiirészrél a
vagds utdn a negyedfat vissza kell juttatni az elsére. Ha a szalagflirészek egyformdk,
egymassal parhuzamosan egymas mellett kell elhelyezni és szallitépalyakkal meg kell oldani
a negyedfa korbe jaratasat. A miveletet addig kell folytatni, amig a negyedfabdl termék
vaghato.
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7. dbra. A tiikrosvdgds (forgatovdgds) vdgads-sorrendjének vonalas abrdzoldsa, a keletkezo
tiikros €s féltiikros feliiletd szelvények jelolésével

A forgatévagas ronkvagdsi médot csak termék tulmérettel névelt hosszusagra kialakitott
alapanyagbél ronkvagd, hasito és asztalos szalagflirészgépen lehet alkalmazni.

4. Riftvagas, vagy alléévgylrds vagas

A riftvagas, mas néven alléévgylirlis vagas els6sorban a feny6 alapanyagok feldolgozasanak
egy specidlis vagasmédja, olyan szélezett flirészaru termelése, melyben az évgydriik a bitiin
lathat6 és mérheté moddon - a flirészelt lapokra mer6legesek, vagy azokkal meghatarozott
szoget zarnak be. Ez a flirészipari termék lehetévé teszi a faanyagban lévd belsé
feszlltségek csokkentését, ami a flrészaruk szdaradas kozbeni torzulasat vetemedését,
kajszulasat, teknésodését, repedését eredményezi. A teljes riften az évgylriik és a lapok 60-
900-0s, félriften 30-59°-0s szdget zarnak be.

Riftvagasi valtozatok vonalas rajzai lathaték a 8. abran. A rift arut elsésorban nagy atmérdjli
(30 cm csucsatméré feletti), kils6éleg egészségesnek latszd, lehetbleg gocs és egyéb fahiba
mentes alapanyagokbél lehet termelni. Felhasznaléja a bultor- és épiiletasztalosipar,
valamint a bels6épitészet.

Riftarut az atméré méretétdl fliiggd vagasvaltozatokkal lehet termelni, leggazdasagosabban
ronkvagoé szalagflirészgépen. A 8. abrdn lévé vagasképekbdl érzékelhetd, hogy ennek a
terméknek a gyartdsara legalkalmasabb a ronkvagd, vagy a mobil szalagflirészgép. A
termelésnél kiesik a bél koruli juvenilis fa és a széleknél I1évé magas nedvességtartalmu,
kevés tartésité anyagot tartalmazo szijacs egy része, vagyis azok a fa részek, amelyek a
faanyag szaraddsa soran a vetemedések, és repedések kiindulépontjai.

1 Gerencsér K., Pasztory Z.:Modell Technolégiadk ultetvényes faanyagok feldolgozasara. Kutatasi jelentés. Sopron,
2008.
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8. dbra. Riftvdgds vdltozatok vonalas rajzai
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A riftvagas, vagy alléévgylirls vagas nagy atmérgji alapanyagbdl, ronkvagd és vizszintes
elrendezésl szalagflirészgépeken alkalmazhaté.

5. Csillagvagas

A faanyag a kulonb6z6 anatémiai iranyokban eltéré mértékben zsugorodik. Az ennek
hatasara bekovetkez6 vetemedések és egyéb torzulasok, repedések elkeriilésére tobbféle
megoldast ismeriink. Egy 0j, de nagyon bonyolult és ezért ma még koltséges megoldast
fejlesztettek ki tomorfa lapok specidlis keresztmetszetlii elemeinek gyartasahoz, a
csillagvagast. Ennél a vagadsmodndl vizszintes szalagfilirészgéppel végzik a flirészelést,
amelyhez a ronkot egy olyan ronkbefogd szerkezetbe rogzitik, amelynek segitségével
hossztengelye koriil szamitégéppel vezérelt szogekben forgathato.

A ronkbdl el6szor egy szabalyos hatszog keresztmetszet(i hasabot flrészelnek. Az igy
keletkezett hasabbdl a befogdszerkezet olddsa utdn a 9. dbran lathaté fazisokban alakitjak
ki a flirészarut.

A 9. dbran az is lathaté, hogy ezzel a termelési modddal rift dru és olyan egyenlé oldall
haromszog keresztmetszetii lécek keletkeznek, melyek szaritds és a gocsok valamint egyéb
fahibak kiejtése, a lécek hossztoldasa, gyalulasa utdn, 6sszeforgatva lapokka ragaszthatok s
igy biztositjak a rift aruhoz hasonlé szerkezetet.

A szélességtoldott végtermék gydrtasahoz felhasznalt lécek keresztmetszeti haromszogei
oldalanak méretét a ronk csucsatmérdje hatdrozza meg, ezért a végtermék vastagsagi
méretének figyelembe vételével kell a termeléshez sziikséges ronkatmérét megvalasztani,
mint ahogy az mas vagadsmodoknal is alapveté kovetelmény.

A csillagvagassal fesziltségmentes, nagy feliletd, rift minéségi termék alakithato ki.

Ez a vagasi méd munka- és gépigényes, de a kapott termék kedvezd tulajdonsagai miatt a
jove egyik termelési modja lehet.
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9. dbra. A csillagvdgds fazisai

6. Gorbeflirészelés

A fenyd alapanyagok jobb kihasznaldsara kialakitott termelési méd. Ismeretes, hogy a fenyd
alapanyagok nagy része gorbe, amit kiilféldi vizsgalatokon kiviil a hazai kutatasok is
megallapitottak. A magyar Faipari Kutatd Intézet egy kordbbi vizsgalata szerint a fenyé
ronkoknek csupan 0,02 %-a egyenes, a tobbi kilonb6z6 mértékben sikgorbe. A mennyiségi
kihozatalt csokkentd tényez6k kozott ismerjiik, hogy még az egyenes ronkok esetében is, az
optimalis flirészelési tengelytél minden 1 mm oldaliranyu eltérés a prizma flrészelésekor 1-
3 %, visszavagasakor 1-15 % mennyiségi kihozatali veszteséget eredményez. Sikgorbe
ronkodk egyenes vonalu flirészelésénél ez az érték, az egyenes ronknél jelentkezé veszteség
tobbszorose is lehet. Ha a ronk tobb pontjan megvizsgaljuk a keresztmetszet terilet alakjat,
s azokat egymasra helyezziik, azt tapasztaljuk, hogy a konturokon belili szabad terilet
kisebb, mint a ronk csucsanak teriilete.

A gorbeség miatti mennyiségi kihozatali veszteség atlagosan 4 %-ra tehetd, de egyes
esetekben a veszteség elérheti a 20 %-ot. Ennek csdkkentésével régota foglalkoztak a
kutaték, és dolgoztak ki kilonb6zé elméleteket a gorbe ronkok flirészeléséhez optimalis
flirészelési tengely meghatarozasara. Tobb technikai berendezés készilt a ronkdk
pozicionaldsara videokamerak és egyéb eszkdzok felhasznalasaval, mignem egy flirésziizem
tulajdonos ra nem jott a megoldasra. Modszeréhez abbél indult ki, hogy a flirészelésre
keriil6 alapanyagnak nagy a nedvességtartalma. A termelt flirészdru nedves allapotaban
rugalmas, hajlithat6. Magunk is meggyézddhetiink errél, ha pl. egy foldon fekvé 6 m hosszu
25 mm vastag deszkdnak az egyik végét megemeljik, a deszka kozépsé része lassabban
emelkedik, homora alakot vesz fel. Ugyanilyen méretl szaraz deszkanal mar nem
tapasztalhaté ugyanez a jelenség, a deszka merevebb. A faanyagnak ezt a tulajdonsagat
haszndlta fel az emlitett szakember.
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A gorbe flirészeléshez a sikgorbe ronkbdl ugy kell prizmat késziteni, hogy a sikgdrbeség
fiiggdleges sikba essen. igy egy sikgorbe prizmat kapunk. A prizma visszavagasakor kévetni
kell a fa gorbuletét, a 10. abran lathaté modon.

10. dbra. A prizma egyenes vonall és sikgdrbe visszavdgdsa

A médszert gorbeflirészelés elnevezéssel vezették be a flirészipari termelési gyakorlatban. A
gépészek erre alkalmas berendezéssel egészitették ki a ronkbefogd kocsikat, és igy sikerilt
csokkenteni a gorbe ronkok miatti alapanyag veszteséget. Ma mar iker sikforgacsoloval
egybeépitett iker szalagflirésszel, és korflirésszel is megoldottak a gorbeflirészelést.

A gorbeflirészelés nem alkalmazhat6é lombos fafaju alapanyagok feldolgozasanal, 50 mm-
nél vastagabb flirészaru termelésénél, szaraz alapanyag feldolgozasanal és nagyobb
mértékben sikgorbe fenyé ronkok feldolgozasanal.

7. Sikforgacsolas

A flirészipari alapanyagok atmérdéjének csokkenése késztette a flirészipari gépgyartokat, a
flirészgépek helyett, illetve azokkal kombinalva olyan Uj médszer kifejlesztésére, amellyel a
kisebb atmérgji alapanyagokbdl is kielégithet6 a fokozatosan novekvs flrészaru iranti
igény. Megoldasként a tarcsas forgacsolék terjedtek el, melyek a ronknek azt a részét
forgacsoljak el, melybdl szabvanyos méretd flirészipari termék mar nem gyarthaté.
Sikforgacsolé tarcsa rajza és a ronk széleinek levalasztdsa a 11. dbran lathato.
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11. dbra. Sikforgdcsolo tarcsa

A legfeljebb 15 cm cslUcsatmérgji, elsésorban fenyd faanyagok gyors feldolgozasara iker
sikforgacsolé gépeket készitettek. Ezekkel a gépekkel egyszeri atbocsatassal prizmat
készitenek az alapanyag két oldalanak elforgdcsolasaval. Ha négyzet keresztmetszet(
zarlécet vagy gerendat akarunk termelni, a prizmat visszajuttatjuk az iker sikforgacsoléra,
vagy egymas utan sorba épitve két gépet alkalmazunk, s a masodszori atbocsatassal akar
gyalult feluletl terméket gyarthatunk. A sikforgacsold gépet kiegészithetjik keskeny pallé,
deszka, vagy léc termeléséhez kettGs szélez6, vagy sorozatvago korflirésszel.

Sikforgacsolds vonalas abrdja egy és két iker sikforgacsolégéppel, a 12. abran lathaté.

[ o]

12. dbra. Sikforgdcsolds egy és két sikforgdcsolo géppel (a felsé dbrarészen az iker
sikforgdcsolo gép utdn korfiurészgép, az also dbrarészen iker sikforgdcsolo gép van
beépitve)
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A sikforgacsolas gazdasagtalan 15 cm-nél nagyobb csicsatméréji fenyd és szines geszt
nélkiuli lombos alapanyagok feldolgozasara. Kiilondsen karos algesztes bukk fafaju ronkok
feldolgozasara, mert alkalmazasaval az értékes, un. fehér térzsrészt forgacsoljuk el.

Ezzel a vagdsmoddal legfeljebb 15 cm csucsatméréjd alapanyag feldolgozasat lehet
gazdasagosan végezni, mert eddig a csucsatméréig a csucs korlapjaba irhaté legnagyobb
négyzet mellett tovabbi szabvanyos méretl(i flirészaru nem alakithaté ki.

8. Profilforgacsolas (profilozas)

A 15 cm csucsatmérét meghaladé méretli fenyd ronkokbdl profilforgacsolassal kell
flirészarut termelni, mert 16 cm csicsatmérétél a korlapba irhatdé legnagyobb négyzet
mellett tovabbi szabvanyos méretli flirészaru termelhet6. Ezt a farészt nem szabad
elforgacsolni. A profilforgacsolast vagy egy géptestbe épitett szerszamok, vagy termelGésorba
épitett gépek kiilon-kulon végzik. Profilforgacsolas részmiveleteinek sémaja gépelrendezési
rajzzal lathaté, a 13. abran. Profilforgdcsoldssal nagy mennyiségl szélezett flirészaru
termelhet6. A kilonb6zé termékféleségek rajza a 14. abran lathat6. A forgacsold
szerszamok kialakitasa gyalult fellilet(i flirészaru termelését teszi lehet6vé. Ezt a termelési
médot csak nagylizemekben gazdasagos alkalmazni.

S Féaru

Mellékary

13. dbra. A profilforgdcsolds sorrendjének és berendezéseinek vonalas rajza

(@ahol: 1. és 3. iker sikforgdcsolo, 2. és 7. prizma fordito berendezés, 4. és 8. elektronikus
mérdéberendezés, 5. 6. 9. 10. korfirészek az oldalanyag levdlasztdsdra, 11. kéttengelyes
sorozatvdgo korfirészgép)

14




RONKVAGASI MODOK

14. dbra. Profilforgdcsoloval kialakithato termékek

A profilforgacsold gépek el6tolasi sebessége lényegesen meghaladja a keretflirészgépekét,
ezért a profilforgdcsolast csak abban az esetben célszer(i alkalmazni, ha egy-egy
termelGésorra a mUliszakonként rendelkezésre allé ronkmennyiség legkevesebb 100.000 m3
évente, mUliszakonként.

A FURESZARU TERMELESEHEZ SZUKSEGES RONKATMERO MEGHATAROZASA

A vagasmoéd és a vagasosztas (flrészlaposztas) kivalasztasa utan meg kell hatarozni a
termeléshez sziikséges alapanyag csticsatmérdjét. A cslicsatmérd a ronk véglapjat kérlapnak
feltételezve egy négyszog atléja lesz. A négyszog egyik oldala gerenda, vagy zarléc
beszaradasi tulmérettel novelt egyik keresztmetszeti mérete (a prizma vastagsagi mérete).

Szélezetlen flirészaru termeléséhez a fotermékek és masodtermékek beszaradasi tlilmérettel
novelt 0sszes vastagsaganak és a kozottiik 1évé flirészelési réseknek az dsszessége (X,).

A négyszog masik oldala pedig gerenda, vagy zarléc termelésekor a fétermék beszaradasi
tulmérettel novelt masik keresztmetszeti mérete, szélezetlen flrészaru termelésekor a
széls6 fétermékek minimalis szélességi mérete (sz).

A legjobb mennyiségi kihozatalt akkor érhetjiik el, ha a ronk keresztmetszeti korlapjaba
négyzetet, vagy azt megkozelité oldalméretd téglalapot helyeziink el.

Mivel a ronkatmérét cm-ben adjuk meg, célszerl a szamitasokat cm dimenziéban végezni.

A ronkdatméré meghatdrozdsa a Pythagoras tétel alkalmazasaval lehetséges. Az alap
0sszefliggés a kovetkezé:

d? =32 +s2? (cm)

ahol: d a cslcsatméréd (cm)
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3, zarléc vagy gerenda esetében az egyik keresztmetszeti méret, szélezetlen flirészaru

termelésekor a vastagsagok dsszege (beszaradasi tulmérettel és flirészelési réssel) (cm)

sz szélesség (beszaradasi tulmérettel) (cm)

VM e, (5420 (cm)

n-
2, =n-v+ 100

ahol: n  az azonos vastagsagi méretli szelvények szama

% a szelvény névleges vastagsagi mérete (u = 18 - 20 % nedvességtartalomnal) (cm)

m, a fafajhoz tartozé vastagsagi beszaradasi tulméret (%)

s a flirészlap vastagsaga (cm)

C egyoldali flrészfog terpesztés vagy duzzasztas értéke (cm)
Vegyes vagasosztds (flrészlaposztas) esetén n:v=n; Vv, +n, *Vy ssse+n, =V,

Sz, -mg,

sz=s2z,+
" 100

(cm)

ahol:
sz - Aflirészaru beszaradasi tilmérettel novelt szélességi mérete (cm)
sz, - A flirészaru névleges szélességi mérete (u = 18 - 20 % nedvességtartalomnal) (cm)

m,, - Szélességi beszaradasi tulméret (%)

MENNYISEGI KIHOZATAL SZAMITASA

Amint az az élet minden teriletére, Ugy a flrésziparra is igaz, hogy minden termel6
tevékenységnek csak akkor van értelme, ha a termékként kapott bevételek meghaladjak a
kiadasokat. Ennek megtervezéséhez elengedhetetleniil sziikséges az elérheté termék
kihozatal el6zetes tisztazdsa. Mennyiségi kihozatal alatt a gyartas sordn keletkezett termék
és a felhasznalt alapanyag mennyiségének viszonyat értjik. Ronkbdl flirészaru termelésekor
a kovetkezé matematikai 6sszefiiggéssel szamitjuk ki a mennyiségi kihozatalt:

K% == (%)

|

Ahol:

Ky - A mennyiségi kihozatal (%)

F - A keletkezett kobozhetd flirészaru névleges méretekkel szamitott mennyisége (ms3)
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R - Aflirészaru termeléséhez felhasznalt alapanyag mennyisége (ms3)

A mennyiségi kihozatalra kapott eredmény mindig kevesebb 100 %-nal. Ronkbdl flirészaru
termelésekor 50-60 % a gyakorlati mennyiségi kihozatali érték.

Ha ismerjiuk, vagy feltételeziink kihozatali értéket, az 6sszefliggés atalakitdsaval egy adott
termék gyartasahoz meg tudjuk hatarozni a sziikséges alapanyag mennyiséget, a kovetkez6
médon atalakitva a kihozatali képletet:

F

%

R= <100 (m3)

A matematikai 6sszefliggésekkel szamitott mennyiségi kihozatalt tobb tényezd befolyasolja
csokkenti, illetve noveli.

A MENNYISEGI KIHOZATALT CSOKKENTO TENYEZOK

A matematikailag szamitott mennyiségi kihozatalt csokkentd tényezék:

- Az alapanyag jellemzgi

- A flrészaru méretei

- A flrészaru termelési tilméretei
- A flrészelési mod

- Aflrészgép szerszamja

- Technikai pontatlansdgok

1. Az alapanyag jellemzdinek kihozatalt csokkent6 hatasa

A flrésziizemekbe keriilé alapanyag csticsatmérdk az iranyitott beszerzések kivételével nem
normal eloszlasuak. Az atlag, a kozépértéktdl a kis atmérdk felé tolédik el. A ronkatmérd és
a mennyiségi kihozatal kozott majdnem linearis 6sszefliggés van. Vagyis az atméré
novekedésével aranyosan n6é a mennyiségi kihozatal és forditva, az atmérdé csokkenésével
aranyosan csokken.

A ronk ovalitasa 0,55%-al csokkenti a mennyiségi kihozatalt.
Az alapanyagok sikgorbesége atlag 4% kihozatali veszteséget eredményez.

Az alapanyag atmér$ szerinti osztilyozottsdgdnak mértéke. Minél pontosabban az adott
termékhez sziikséges atmérdji ronkot valasztjuk a termeléshez, annal jobb lesz a kihozatal.

A termék gyartasahoz kiszamitott értéktél minden 1 cm eltérés 1-3 % mennyiségi kihozatali
veszteséget eredményez.
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2. A flirészaru méreteinek kihozatalt csokkent6 hatasa

Minél kisebb méretli terméket kell az alapanyagbdl gyartani, annal rosszabb lesz a
mennyiségi kihozatal.

3. A fldrészaru termelési tulméreteinek kihozatalt csokkenté hatasa

A flirésziizembe kerilé alapanyagok nedvességtartalma magas, egyes fafajok esetében
meghaladja a 100%-ot. A flirészipari termékek értékesitése 18-20% nedvességtartalom
melletti névleges méretekkel torténik. Ennek biztositdsdra a termeléskor un. beszaradasi
tilmérettel kell névelni a névleges méreteket, ami fafajtél, az anatémiai iranytél és a
megrendeldi igényektdl fliggden valtozé mértéki.

Minden 1%-os tulméret, 1%-al csokkenti a mennyiségi kihozatalt.

4. A furészelési mod kihozatalt csokkentd hatasa

Valamennyi fafajra vonatkozéan 35-37 cm csucsatmérbig az élesvagassal lehet nagyobb
mennyiségi kihozatalt elérni. E folotti atmérdnél a prizmavagdas biztosit nagyobb mennyiségi
kihozatalt.

5. A farészgép szerszamjanak kihozatalt csokkentd hatasa

A flirész szerszam lapvastagsaga és fogkialakitasa a flirészelési rés méretén keresztil
befolydsolja a mennyiségi kihozatalt. A keretfl(irészek flirészlapja és a korflirészek
flirészkorongja vastagabb, mint a szalagflirészek flirészszalagja. Ezért a keretflirészekkel és
a korflirészekkel rosszabb mennyiségi kihozatalt lehet elérni, mint a szalagflirészgépekkel.

A fogkialakitasok koziil a terpesztés okozza a legnagyobb kihozatali veszteséget. Mert
annak lesz a legnagyobb flirészelési rése. A flirészelési rés 0,5%-os novekedése 0,3-0,5%-al
csOkkenti a mennyiségi kihozatalt.

6. Technikai pontatlansagok kihozatalt csokkentd hatasa

A flirészgépek f6 alkatrészeinek kopdsa miatti nem kivanatos lengések ferde flirészeléshez,
vastagsagi és szélességi méretpontatlansagokhoz vezetnek. Ennek kovetkeztében e
termékeket csak a tervezett méretnél kisebb méretekkel lehet értékesiteni.

Gyakori hiba keretfilirészes termelésnél a gépbe helyezett két szélsé flirész tavolsaganak
eltérése a szamitott értékt6l. Ez emberi mulasztason tul a tavolsagtartd betétek hibas
méretére, téves megvalasztasara vezethetd vissza.

MENNYISEGI KIHOZATALT NOVELO TENYEZOK

A matematikailag szamitott mennyiségi kihozatalt noveld tényezdk:
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1. Gorbeflirészelés

Feny6 alapanyagok feldolgozasakor, adott feltételek mellett alkalmazott gorbe flirészelés
4%-al novelheti a mennyiségi kihozatalt, a gorbe ronkok egyenes flirészeléséhez képest.

2. A flirészaru megengedett tompaéllségének kihasznalasa

A flrészaru szabvanyok valamennyi minGségi osztalyban megengednek meghatarozott
mértékl tompaéllséget.

A tompaéllség mennyiségi kihozatalt novel6 hatasa elérheti a 20 %-os novekedést is,
azonban ez egyiitt jar a termék alacsonyabb mindéségi osztalyba sorolasaval.

Ezért a dontés eltt minden esetben ki kell szamitani, hogy a nagyobb mennyiségi kihozatal
miatt kisebb alapanyagar és a flirészaru minGségi csokkenése miatt lecsokkent arbevétel
egyenlege pozitiv, vagy negativ eredményt hoz-e.

ERTEKKIHOZATAL FOGALMA ES SZAMITASA

A flrészipari tevékenység sordn az alapanyag minél nagyobb ardnylu kihaszndlasa mellett
elengedhetetlen feladat a termelés gazdasdgossaganak biztositdsa, mert lehetséges, hogy jo
mennyiségi kihozatallal alapanyagot takaritunk meg, de az igy keletkezett termékek
arbevétele nem fedezi a raforditott koltségeket. Az alkalmazott ronkvagasi méd
kivalasztasahoz, egy kereskedelmi lizlet megkotéséhez, vagy egy termék legydrtasanak
megkezdése el6tti dontéshez nyljt segitséget a kovetkezd oOsszefiiggéssel kiszamitott
értékkihozatal:

Ahol: K¢ az értékkihozatal

As atermelt aru arbevétele (a vizsgalt fafajbol keletkezett sszes termék arbevétele,
beleértve az eladott melléktermékeket, flirészport és kérget is)

Rs a felhaszndlt alapanyag ara

Ezzel a matematikai 6sszefliggéssel nem lGzemi eredményt, hozamot hatarozhatunk meg,
hiszen a koltségek koziil csak a felhasznalt anyag 4ra szerepel a matematikai
osszefliggésben, hanem egy viszonyszamot, ami gyors dontésekhez alkalmas.
Hasznalatadhoz ismerni kell az adott feltételekre fafajonként azt az értéket, amely mellett a
vizsgalt termékosszetétel gyadrtasa gazdasagos.
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Valamennyi fafaj és termék kevert adatai alapjan, altaldnos termelési feltételek mellett az
értékkihozatal 30-40% korul kezd gazdasagossa valni.

Ezt a hatarértéket el6zetesen az lUzemben feldolgozasra keriilé alapanyag fafajonként és
termék variacionként ki kell szamitani és annak ismeretében lehet dontésekhez hasznalni az
értékkihozatalt.

TANULASIRANYITO

1. Ondlléan dolgozza fel a ronkvagasi médokat, fogalmazza meg és irja le, hogy melyik
ronkvagasi modot milyen termékek gyartasandl alkalmazzuk!

2. Legkevesebb két napon (2x8 ora) keressen fel egy lakéhelye kozelében [évé
flirésziizemet, ott a flirészcsarnokban tekintse meg a flrészaru gyartas folyamatat a ronk
vagasi méd megvalasztasatol a termék kibocsatasig és készitsen feljegyzést a latottakrol! Az
lizem megtekintése sordn vegye igénybe a termelés kdzvetlen irdnyitéjanak segitségét!

3. Az GUzemlatogatasrol készitett feljegyzésében térjen ki az lizemben alkalmazott kihozatal
szamitasi modra!

4. Tanulmanyozza az alabbi jelzet(i és ciml{ szabvanyokat!

MSZ EN 1927-1 Feny6 hengeres faanyag minéségi osztalyozasa 1. rész: Lucfenybk és
jegenyefeny6k

MSZ EN 1316-1 Hengeres faanyagok lombos fafajokbdél. Minéségi osztalyozas 1. rész: Tolgy
és bikk

MSZ EN 1313-1 Hengeres faanyagok és flirészaru Megengedett méreteltérések és ajanlott
méretek 1. rész: Fenyé flirészaru
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A kovetkezb6kben egy valos példan kovessiik végig a ronkvagasi mad kivalasztasat és hatasat
a mennyiségi és értékkihozatalra!

Tételezzilk fel, hogy egy vallalkozé flirésziizemében az alapgép keretflirész. Termék
valasztékai kozott a nyers parkettaléc termelés is szerepel. Az egyik vevd, aki hagyomanyos,
csaphornyos parkettat készit, megrendel ettsl a flirésziizemi vallalkozétél 150 m*> 70 mm
széles, 25 mm vastag, 400 mm hosszu tolgy parkettalécet.

A flrésziizemi vdllalkozonak ennek a terméknek a gyartdshoz meg kell vasarolnia a
szlikséges alapanyagot (ronkot), ki kel valasztani a ronkvagdasi modot és el kell végezni egy
egyszer(sitett gazdasagossdgi szamitast az arajanlat elkészitéséhez. A gazdasagossagi
szamitds az elérhet6 mennyiségi és értékkihozatal meghatdrozasara terjed ki, melynek
eredménye segitséget nyljt a megrendelés elvallalasdnak feltételeihez.

Mindenek elétt tekintsiik 4t a parkettagydrtasra vonatkozé kévetelményeket!
Parkettaléc termelési méreteire és mindségére vonatkozo kovetelmények:

A parkettalécet a fafajra vonatkozé értékektdl eltéré beszaradasi tulmérettel kell termelni.
Vastagsagat 2 mm-el, szélességét 5 mm-el (ez megkdzelitbleg 8 % tulméretet jelent),
hosszat 20 mm-el kell novelni.

Mindségi kovetelményei szigoruak. Egészségesnek, repedésmentesnek, beteg gocsoktdl
mentesnek kell lennie, ezen kiviill egészséges szijacsot és egészséges gocsoket korlatozott
mértékben tartalmazhat. Egyenes szalunak kell lennie, amit a felsé és alsé lapon, valamint
az oldallapokon lehet vizsgdlni. A szalak a teljes hosszon nem futhatnak ki egyik éltél a
masikig.

Az alapanyag méreti és minGségi kovetelményei

A termék mérete és a mindségi kovetelményei 30 cm-nél nagyobb ronkatmérdt igényelnek,
melynek pontos méreteit szamitassal kell meghatarozni.

A termék minéségi kovetelményeinek teljesitése gazdasdgosan csak jo minGségli (A-B)
alapanyagbol lehetséges. Ezért a ronknek egészségesnek, csavarodottsagtdl mentesnek,
egyenesnek kell lenni.

1. feladat

Sorolja fel a ronkvagds valtozatokat és azok kozil aldhuzassal jelolje meg a nyers
parkettaléc termelésére alkalmas ronkvagasi médokat!
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2. feladat

Készitsen vonalas rajzokat az 1. feladatban felsorolt rénkvagasi médokrél
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3. feladat

Sorolja fel a kiilonb6z6 ronkvagasi modok alkalmazasi terileteit!

4. feladat

150 m3 70 mm széles, 25 mm vastag, 400 mm hosszU szaritott tolgy nyers parkettaléc
termeléséhez valasszon ki rénkvagdsi modot, irja fel a vagdasvaltozatot és szamitsa ki
szukséges alapanyag atmérét! A flirésziizem termelGsordban az alapgép keretflirész. A
flirészlapok vastagsdga s = 2 mm; a flirészfogak duzzasztottak, az egy oldali duzzasztas
mértéke c = 0,4 mm. A szélezetlen flirészaru termelésénél a vastagsagi beszaradasi tulméret
a 25 mm és a 70 mm vastag flrészarunal egységesen 8 %. A tovabbfeldolgozo lizemrészben
sorozatvago korflirészgép és optimalizalo darabolod korflirészgép lizemel.
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5. feladat

Szamitsa ki az elérheté mennyiségi kihozatalt, ha a szélezetlen flirészarubdl a parkettaléc

kialakitdsakor 50 %-os mennyiségi kihozatalt lehet elérni! Hatdrozza meg, a termeléshez
sziikséges alapanyag mennyiséget!
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6. feladat
Szamitsa ki az elérheté értékkihozatalt a megadott adatok felhaszndlasaval!
A ronk nett6 ara: 65.000 Ft/m3, az afa: 20 %
A nyers parketta dra: 250.000 Ft/m3, az afa: 20 %

A termelés soran keletkezett melléktermékek (flirészelési faeselékek és flirészpor) ara
egységesen: 7.000 Ft/m3, az afa: 20 %
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Elesvagds, prizmavagas, forgatévagds (tilkros vagas), riftvagas (alloévgyliris vagas),
csillagvagas, gorbeflirészelés, sikforgacsolas, profilforgacsolas (profilozas)

2. feladat
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15. dbra. Elesvdgds
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Va

d) e) f)

16. dbra. Prizma vdgds gerenda, zdrléc és pallo vagdsahoz
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17. dbra. Forgatovdgas (tiikrosvdgas)?

2 Gerencsér K., Pasztory Z.:Modell Technoldgiak ultetvényes faanyagok feldolgozasara. Kutatasi jelentés. Sopron,
2008.

28



RONKVAGASI MODOK |

20. dbra. Csillagvdgds
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i Fééaru

Mellékaru

21. dbra. Profilforgdcsolds vdgds-sorrendjének és berendezéseinek vonalas dbrdja

3. feladat

Az élesvagast els6sorban a lombos alapanyagokbdl gyartott szélezetlen flrészaru
termelésére alkalmazzak.

A prizmavagast elsGsorban feny6 alapanyagokbdl gyartott szélezett flrészaru termelésére
alkalmazzak.

A forgatévagast (tukrosvagast) a flirészaru lapjan tiikros feliletld termékek, elsésorban
hordédonga gyartasara alkalmazzak.

A riftvdgds elsésorban fenyé alapanyagok feldolgozasanak egy specidlis médja olyan
szélezett flirészaru gyartasahoz, melyben az évgylriik a bitin lathaté és mérheté maédon a
flirészelt lapokra merdlegesek, vagy azokkal meghatarozott szoget zarnak be. Teljes riften
az évgylirdk és a lapok 60-900-o0s, félriften 30-59°-0s szdgez tarnak be. Az igy keletkezett
terméket elsésorban az épiiletasztalosipari termékek (ajtdok, ablakok) gyartasahoz
hasznaljak.

A sikforgacsolast 15 com csUcsatmérdig négyszog keresztmetszetli termékekhez
alkalmazzak.

A csillagvagast szélességi toldassal készitett lapokhoz alkalmazzak.
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A profilforgacsolast 15 cm-nél nagyobb cstdcsatmérdji fenyd ronkokbdl szélezett flirészaru
termeléséhez alkalmazzak.

4, feladat

A termelési feladat és az Uzemben rendelkezésre 4allo6 gépi berendezések figyelembe
vételével a vigasmaéd a kovetkezd:

1. Keretflirészgépen élesvagassal 70 mm-es névleges vastagsagu pallé termelése.

2. A pallékbol sorozatvago korflirészgépen 25 mm névleges vastagsagi® méretd lécek
szeletelése.

3. Végil a lécekbdl optimalizalé darabolé korflirészgépen a 400 mm névleges hosszméretek
kialakitasa.

Flrészlaposztas a keretflirészgépre:
3/27-3/75/-3/27
Sorozatvago korflirész flirészlaposztasa:
9/27
A termeléshez sziikséges ronk csucsatméré meghatarozasa:
Olyan 3 m hosszu ronk csucsatmérét keressiink, melybdl leggazdasagosabban tudunk 70

mm névleges vastagsagu pallot termelni (a keretflirészgépen ez lesz a fétermék). Ehhez ki
kell szamitnunk a fétermékek 6sszes vastagsagat, a =, értékét.

nev.m, _
Zv—n-v+w+ (n—1)(s+20) (cm)

ahol:
n -'a 70 mm névleges vastagsagu szelvények szama: 3 db
% = névleges méretl flirészaru vastagsag: 7,0 cm
m, - a parketta léc termeléséhez a vastagsagi és szélességi beszaradasi tilméret: 8 %

s - a flirészlap vastagsaga: 0,2 cm

¢ - egyoldali flirészfog duzzasztas értéke: 0,4 cm

5,=3.7+4 3{(7)(')8 © B-1(02+2-0,04)
2, =2324 cm
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A parkettaléc termelésének ebben a fazisdban, a szélezetlen pall6 termelésekor is arra kell
torekedni, hogy a legjobb mennyiségi kihozatalt érjiilk el. Ennek biztositasara olyan
ronkatmérot kell valasztani, amelynek mérete egy olyan négyzetet megkdzelité négyszégnek
az atléja, melynek egyik oldala a kiszamitott X, =23,24 cm. A négyszdg masik oldalanak
méretéil kerekitsiik fel a mar kiszamitott oldal méretét 24 cm-re. Ennek a négyszdgnek az
atléja lesz a keresett ronkatméré.

d=+2324% +24° = J540+576 =4J1116 = 3341=34 cm

A termeléshez sziikséges tolgy ronk jellemzéi:

QA - QB minéségl, 3,00 m hosszisagu, 34 cm csucsatméré.

5. feladat

A sziikséges ronkmennyiség meghatarozasahoz elészor ki kell szamitanunk a valasztott
ronkiinkbdl termelheté szélezetlen flrészaru mennyiségét. Egy-egy pall6 mennyisége
(kobtartalma) a névleges vastagsag, a névleges szélesség, és a hosszUsag szorzata lesz.

Ehhez ismét a Pythagoras tétellel szamolunk

A szélezetlen flirészaru szélességi méretét a hosszusag felénél kell mérni, 40 mm vastagsag

felett az also és fels6 méret mérésével. Esetlinkben a kozépatméré (figyelemmel az 1 cm/m
atmérdé novekedésre) d, =355cm.

A valasztott vdgasmad szerinti szélezetlen flirészaruk kozul kozépen keletkezik 1 db 70 mm
névleges vastagsagu palld, ennek a szélessége:

sz2 =di —v?
Innen az 1 db koézépsd flrészaru bruttd szélességi mérete sz, =3539= 35cm.
A 8 % beszdaradasi tulméret levondsa utdn a nettd szélesség: 32,2 ~ 32 cm.

A kozéps6 palld mellett [évé 2 db 70 mm névleges vastagsagu pallé szélessége, ha itt a
3,=2:7+2-028=1456 cm (Azért csak 2 db 7 cm vastag firészdru szerepel a képletben

és nem 3 db, mert a 70 mm vastag firészdru szélességi méretét az also és felsé lap
méretének dtlagdban kell megadni. A 3 db pallo kozott 2 db firészelési rés is keletkezik)

sz5 = di —37,

Innen a k6zépsd darab mellett keletkezé 2 db 70 mm névleges vastagsagu pallé szélességi
mérete sz, =3528= 35 cm. A 8 % beszaradasi tllméret levonasa utdn a nettd szélesség:

32,2 ~32 cm.
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Vagyis mindharom pallénett6 szélességi mérete 32 cm.

Az egy ronkbdl keletkezett 70 mm vastag pallé mennyisége:

F= 3 db-0,07 m vastag* 0,32 m széles- 3 m hosszu pallé6 = 0,202 m3

R (tablazatbél) = 1 db 3 m hosszUl, 34 cm cstcsatmérdji tolgy ronk kobtartalma: 0,300 m?

Mivel a parkettalécet csak a 3 db 70 mm vastag pallébél termelik, a mennyiségi kihozatalban
nem vesszik figyelembe a pallok mellett keletkezett szélezetlen deszka mennyiségét.

Ezek alapjan a mennyiségi kihozatal

F 0,202
Ky =—+100=—-—=.100=6733%
TR 0,300

A pallébdl 50 %-os kihozatallal lehet nyers parkettat termelni, vagyis ronkre vonatkoztatva
esetiinkben ronkbdl a parketta kihozatal K =33,67%

A 150 m? parketta gyartasahoz sziikséges tolgy ronk mennyisége

F 150 ;
100 = -2 .100 = 44550
Ko 3367 m

R:

Tehat a 150 m3 70 mm széles, 25 mm vastag, 400 mm hosszi tolgy parketta termeléséhez

445,50 m®> QA-QB mindségli, 3 m hosszu, 34 cm csucsatmérdju ronkre van sziikség.

6. feladat

Az értékkihozatalt az alapanyagbol keletkezett termékek arbevételének és a termeléshez
felhasznalt alapanyag aranak ismeretében szamitjuk ki a kdvetkezé 6sszefliggéssel:

Ke=———+100 %
A

é

A tartalmazza a f6termék és a melléktermékek aranak ésszegét

A= 150 m3 parkettaléc - 300.000 Ft/m*+ 295,50 m?*fiirészpor és faeselék - 8.400
Ft/ m3 = 45.000.000 Ft +2.482.200 Ft = 47.482.200 Ft

Rs = 445,50 m3t6lgy rénk-78.000 Ft/ m3 = 34.749.000 Ft

Az elért értékkihozatal:

47.482.000-34.749.000

K, = -100=26,82 %
€ 47.482.000 00=2682 %
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Az értékkihozatal alacsony, ezért vagy nagyobb egységarbevételt kell elérni a parkettaléc
értékesitésénél, vagy az alapanyag koltséget kell csokkenteni jobb mennyiségi kihozatal
elérésével.

Az arbevétel novelését a megrendelének készitett drajanlatban kell régziteni.

Az alapanyag koltség csokkentésének egyik mddja lehet a 70 mm vastag pallék mellett
keletkezett szélezetlen 25 mm vastag deszka feldolgozdsa parkettaléccé, amellyel a
mennyiségi kihozatal névelhet6, mert ugyanabbodl a ronkmennyiségbdl tobb termék késziil.
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Dr.Molnar S. és szerzétarsai: Faipari Kézikényv |. (Dr.Hargitai L.: Erdei favalasztékok c.
fejezet 111-116 oldal; Flirészipari feldolgozas c. fejezet pp. 148-202.) Faipari Tudomanyos
Alapitvany Sopron, 2000.

Hargitai Laszl6: Flirészaru, Szaktudas Kiadé Haz, Budapest, 2003.

Gerencsér K., Pasztory Z.: Modell technolégiak iltetvényes faanyagok feldolgozasara,
Kutatasi jelentés, Sopron, 2008.

AJANLOTT IRODALOM

KOBOZOKONYV Rénk és egyéb hengeresfa kobozé tablazatok, FAGOSZ Budapest, 2008.
A kovetkez6 jelzetli és cimi szabvanyok:

MSZ -80-0625:1982 Faapriték lemez és lapgyartashoz

MSZ 17300-2:1988 Fenyé flirészaru. Altalanos el6irasok

MSZ 17301-2:1988 Lombos flirészaru. A deszka és a pallé altalanos elGirasai

MSZ 17301-3:1988 Lombos flirészaru. A zarléc és a gerenda altaldnos elGirasai

MSZ ISO 4473:1990 Feny6 és lombos flirészronkok lathato fahibdinak osztalyozasa

MSZ EN 844-1:1997 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 1. rész: A
hengeres faanyagokra és a flirészarura vonatkozo6 k6zo6s, altalanos fogalmak

MSZ EN 844-2:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 2. rész: A
hengeres faanyagokra vonatkoz6 altalanos fogalmak

MSZ EN 844-3:1997 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 3. rész: A
flrészarura vonatkozé altalanos fogalmak

MSZ EN 844-4:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 4. rész: A
nedvességtartalomra vonatkoz6 fogalmak

MSZ EN 844-5:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 5. rész: A
hengeres faanyagok méreteire vonatkozé fogalmak

MSZ EN 844-6:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 6. rész: A
flrészaru méreteire vonatkoz6 fogalmak
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MSZ EN 844-7:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 7. rész: A
fa anatomiai felépitésére vonatkozé fogalmak

MSZ EN 844-8:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 8. rész: A
hengeres faanyagok jellegzetességeire vonatkozé fogalmak

MSZ EN 844-9:1997 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 9. rész: A
flirészaru jellegzetességeire vonatkozo6 fogalmak

MSZ EN 844-10:2001 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 10. rész:
Az elszinez6désre és a gombdasodasra vonatkozé fogalmak

MSZ EN 844-11:2001 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 11. rész:
A rovarkarositasra vonatkozé fogalmak

MSZ EN 844-12:2001 Hengeres faanyagok és flirészaru. Fogalommeghatarozasok 12. rész:
Kiegészit6 fogalmak és a fogalmak jegyzéke

MSZ EN 1309-1:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. A méretek meghatarozasa 1. rész:
Flirészaru

MSZ EN 1309-2:2006 Hengeres faanyagok és flirészaru. A méretek meghatarozasa 2. rész:
Hengeres faanyagok Mérési és térfogat-szamitasi szabalyok kovetelményei

MSZ EN 1310:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. A fahibak mérése

MSZ EN 1312:2000 Hengeres faanyagok és flirészaru. A flirészaru rakat térfogatanak
meghatarozasa

MSZ EN 1313-1 Hengeres faanyagok és flrészaru. Megengedett méreteltérések és ajanlott
méretek 1. rész: Fenyd flirészaru

MSZ EN 1313-2 Hengeres faanyagok és flrészaru. Megengedett méreteltérések és ajanlott
méretek 2 rész: Lombos flirészaru

MSZ EN 1316-1 Hengeres faanyagok lombos fafajokbol. Minéségi osztalyozas 1. rész: Tolgy
és biikk

MSZ EN 1927-1 Feny6 hengeres faanyag minéségi osztalyozasa 1. rész: Lucfenyb6k és
jegenyefeny6k

MSZ EN 13556: 2004 Hengeres faanyagok és flirészaru. Eurépaban hasznalt fafajok jegyzéke
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A(z) 2309-06 modul 001-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
31 582 08 0100 21 01 Flrészipari gépkezeld

31543 04 0010 31 01 Bognér

31543 04 0010 31 02 Kadar

31 582 08 1000 00 00

Epiiletasztalos

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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