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A VK-16 tipusu kéregtelenité gép munkavégzé éleinek
karbantartasa és felajitasa
MAROSVOLGYI BELA

A VK16 tipusu géppel végzett munka mindsége, kozvetve a kéregtelenitési
teljesitmény és az onkoltség donté mértékben a munkaélek allapotatol fiigg, igy
azok szakszeri és megfelels idékozokben végzett karbantartdsa dénté fontossagu.
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1. dbra. A karbantartds nélkiil iizemeltetett 2. abra. A szakszeriien karbantartott ké-
késekkel lekérgezett faanyag feliilete ron-  sekkel lekérgezett anyag minésége Kkifo-
csolt vagy lkéregmaradvdnyos gastalan

A géppel végzett vizsgalataink sordn szerzett tapasztalatok eredményeként
az alabbi karbantartdsi rendszert tartjuk legmegfelelébbnek.

1. tablazat
A hantolo- és elometszd kések éleinek karbantartisa

et sl Ha a munkakoriilmények az élek szempontjdbol
tartasi kedvezétlenek | dtlagosak kedvezéek
fokozat || ==——— = s
m? teljesitmény utdn
1 miiszakonként miszakonként miiszakonként
2 20— 40 60—120 120—250
3 60—120 150—250 250—500

Az egyes élkarbantartasi fokozatok alkalmaval a kovetkezdkben felsorolt mi-
veleteket kell elvégezni:

1. fokozat: A kések munkaéleinek ellenérzése a rotorra szerelt dllapotban, mii-
szakkezdés elétt, miiszak kozben és utan.

2. fokozat: A kések éleinek kismértékii megmunkdalasa (élek tompitdsa vagy
élezése, élesucsok lekerekitése sth.) a gép mellett, a rotorrol lesze-
relt dllapotban. A munka elvégzéséhez kézi lehtuzokévet vagy kézi
csiszologeépet kell alkalmazni.

23



3. fokozat: A kesek javitomuhelyben. ellenérzo berendezés segitségével végzett
ellendrzése, a kopott élek csiszologép segitségével végzett élezése,
majd finomitdsa, a sziikséges éltompitas és lekerekitések létreho-
zasa keézi lehuzokdovel.

A karbantartas 2. fokozatara eléirt tevékenység elvégzése nagyon fontos, mert
csak igy biztosithaté az., hogy a két, miihelyben végzett élezés kozott a munka
mindsége ne valtozzék, illetve az élek kopdasa egyenletes legyen. A munka elvég-
zéséhez célszeri olyan kézi csiszoloberendezést hasznalni, amely a VK—16 ti-
pusu gépet meghajté traktor akkumulatorarol tizemeltethets, igy az utanélezés,
illetve élszabalyozas a gép mellett akkor is végezhetd, ha annak munkahelye er-
dei rakodon vagy a vagastér kozelében van. Az Egyetem erdészeli géptani tan-
székén ablaktorlé motor célnak megfeleld atalakitasaval készitettiink ilyen csi-
szologépet, amely az igényeket teljes mértékben kielégitette. A traktorra szerelt
es ékszijjal meghajtott esiszoloberendezések a karbantartod csiszolasok elvégzé-
sére nem alkalmasak, mert a traktor rezgése a csiszolokorongra is hat, igy azzal
pontos munkat nem végezhetiink.

Az élek és élsikok ellenérzéséhez az erre a célra Kkialakitott késziiléket kell
haszndlni, melyen az élek ellenérzésén kiviil a kések egyéb, de rendkiviil fontos
jellemz6it (emelési magassag, iveltség stb.) is ellenérizhetjiik.

A kopasallo anyaghbol készitett munkaélek az lizem kozben fellépd koptats
igénybevétel és a karbantarté tevékenységgel egylittjaro anyagveszteség hata-
sara elkopnak. A teljes kopds tapasztalataink szerint a 2. tdbldzatba foglalt tel-
jesitmények elérése utan kovetkezik be.

2. tablazat
A hantolo- ¢és elometszi-kések éleinek varhaié életiartama

A munkakériilményelk ; Hiintolé Elémetsz6
et él_(?llc ‘ virhato teljesitmény
szempontjabél ‘

az ¢l élettartaméan beliil (m?)

Kedvezbilenek ... ... | 150— 300, 1 200— 400
Atlagosak ..........  300— 500  500—1000
Kedvezéek ......... 500—1000 1000—1500

Az elhasznalodoti éleket kopasallé anyag felrakasaval ujitjuk fel. Az élfelajitas

A felujitdas menete:

1. A késfej elokészitése, az élhordozok kialakitasa csiszolassal,

2. A késfej elomelegitése.

3. A kopdasallé anyag felrakésa.

4. Az élek kialakitasa csiszolassal.

A felujitas menetét a hantolo és elémetszé kés esetében abrakon mutatjuk be.
A késrél a kopott éleket csiszoldssal eltavolitjuk azért hogy az 1j élanyag fel-

rakasihoz megfelel feliilet alljon rendelkezésre, valamint azért, hogy az 10j
anyag szilardan hegedjen a kés alapanyagéahoz.
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Az elomelegitéssel célunk az, hogy a késfej a felrakasnak legmegielelobb hé-
fokon legyen azért, hogy az alapfém és a heganyag kbzott fesziiltségek ne lép-
jenek fel. Az elémelegitést hegesztépisztoly langjaval, az élestiestdl indulva kell
végezni (3. dbra).

A kopésillé anyagot a kés élesticsatol indulva az élhordozé teljes hosszaban,
az alapanyag beolvadasanak elkeriilése érdekében 2—3 rétegben rakjuk fel.

Hegeszt8anyagként keményotvozetet (stellit), karbid-austenit (Tricarbid 60)
hegeszt6elektrodat és zsugoritott keményfém (Akf) hegesztépaleat hasznalha-
tunk (4. dbra).

30°-60°

3._ abra. A késfej elomelegitése hegeszt6- 4. dbra. A kopdséllé anyag felrakdsa
pisztoly langjdval (1. fivéka, 2. ldngmag. ldnghegesziéssel (kemény oOtvizet hegesz-
3.redukcids dvezet, 4. langkdpeny, 5. késfej) topalca)

A késfejre felrakott, szabad levegén lehlitott heganyagbodl az 5-—6. dbra sze-
rinti mtveletek sordn SC—60 mindségii csiszolokoronggal alakitjuk ki az éleket.
A csiszolast, élfinomitast az él megfelel6 tompitasa, és a lekerekitések kialakitdsa

5. dbra. A hdntoldkés éleinek kialakitdsa 6. abra. Az elémetszo élének
kialakitasa

koveti. Ezeket a miveleteket kézi lehuzoké segitségével végezziik, melyek befe-
jezése utan a késélek lizemszer®i haszndlatra alkalmasak. A lehtuzékdvel végzett
élfinomitds rendkiviil fontos, mert a keményfém-, illetve keményotvizet-élek
¢lettartamat nagymértékben befolyasolja a feliilet minésége. A durvan megmun-
kalt feliilet(i élek élettartama csak 50—70%-at érik el a finomitott (tiikrésitett)
feliiletti élekre jellemz6 élettartamnak. Az ajanlhaté éljellemzéket a tuloldali
3. tdbldzat tartalmazza.

Az elézéekben ismertetett karbantartasi és feljitasi rendszer alkalmazdsaval
elérheté az, hogy a VK—I16 tipusti gépek — melyek a magyar erdégazdasigok
legkorszertibb géptipusai kozé tartoznak — nagy teljesitményiik mellett meg-
feleld minéségi munkat végezzenek.
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3. tablazat
Az ajdnihato éljellemzik

M ? Munkakérillmény vagy El6émetszékés, hdntolokés
ot egyéb feltételek : BRI R
J vagd | vagd hantolé
Elhossz (mm) ' 40—50 | 40—50 | 15—22
Vékony kérgii faanyag a v eg:,eté-
eibg idében . oo oo To 2 40—45 | 40—45 40—56
Vékony kérgli faanyag a vegeti-
ciés id6n kivil (fagyott,
| BEATAZ) L. .oncaaai cneeae | 36—40 11 36—40 40—355
b o Vékony kérgii faanyag a vegetdi-
2o Ci68 IABbEN . . . . rniens. .. 35 15 40—55
Vastag kérgli faanyag a vegeti-
cids idon kivil (fagy(){t SZH-
V3 e D B A S s TS 30 30 40—556

A faanyag dtméréje: d= 20 em | 30—45 | 30—45 50—55

A faanyag dtmérdje: d =20 em | 30—45 | 30—45 40

Fagyott v. szdraz faanyag .... = e 0,2

Fagyott v. szdraz ligyfik, ke-

ményfak . ..oooiooaiioihs R A =1 0,5
El:g::]pltas TRene Lagyfak a vegetdcios id6szakon
) v 5 =5
T e e R e T e S — 0,5 —0,75
Keményfak a wvegetdcios iddé-
szakban, ¢lonedves allapotban |© — — 0,75—1,0
, Lagyfik a vegetdcids id6északban — — 1,0 —1,5
PlesticaoleTakare- | a0mallodlonties s oo F s D 8 | 225 — D=y
kitése, » (mm)
Kozos élestes ..., .. At e SO —_ 2—2.5
Elek iveltsége, R
(mm) 100 100 50

Mapowséadu B.: TEKYVIIHMHA PEMOHT M BOCCTAHOBJIEHHME KPOMOK HOXXEM OKOPOUHOH
MAIIIHHBI THIIA BK-16.

KauecTBo, NpoHsBOAHTENLHOCTE, BHINOAHACMBIX MalUMHAMH paboT, 3aBHCHT OT COCTOSIHMA KPOMOK HOMEH.
ABTop nnA ofecrneyeHHsi COOTBETCTRYIOU{Er0 COCTOAHUA 3THX KPOMOK CUHTAeT NpHMEHHMMBIM 1—3 cTeneHH Te-
KYLIero peMoHTa. BoccTaHoBnenne W3HOLWEHHBIX KPOMOK MOMHO 0GeCMeuHTh IMyTeM NMPHMEHEeHHA H3HOCOCTOM-
KHX MaTepHaloB. Iis BOCCTAHOBIEHHS KPOMOK MOXHO MCTONB30BATE MATEPHAJIBI: CTENINT, TpuKapOHT 60 1
cBapoyHele MaTepHansl AK®.

Marosvbigyi B.: INSTANDHALTUNG UND ERNEUERUNG DER ARBEITSSCHEIDEN AN ENT-
RINDUNGSMASCHINEN VK—I16.

Qualitdt und Leistung der mechanisierten Entrindung hingen vom Zustande der Messerscheiden
ab. Zur Sicherung eines entsprechenden technischen Zustandes der Schneiden hélt Verfasser
ein Instandhaltungssystem mit 1 bis 3 Stufen fiir zweckmiissig. Die Erneuerung der abgenutzten
Schneiden erfolgt durch das Auftragen verschleissfester Stoffe. Zum Auftragen konnen die
Schweissstoffe Stellit, Tricarbid 60 und Akf angewandt werden,
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