










4  F a ipa r VI. évi. (1956), 1. sz.

Az önköltség alakulásának 
folyamatos (negyedévközbeni) vizsgálata a bútoriparban

DB. В О T О X D G Y Ö R G YA  számvitel egyszerűsítése során intézke­dés történt a havi utókalkuláció megszünteté­sére. 1955 óta már a bútoripari vállalatok is általában csak negyedévi utókalkulációt készí­tenek, így tehát a gyártmányok önköltségének vizsgálatára csak a negyedévi utókalkulációk, a negyedévi mérlegbeszámolók alapján van le­hetőség. Igaz viszont az is, hogy a bútoripari vállalatok tapasztalata azt mutatta, hogy a havi utókakulációban nem jelentkeztek min­dig pontos adatok, mert a közvetett költségek az egyes hónapokban nem alakultak egyenle­tesen és így ugyanannak a terméknek az ön­költsége az egyes hónapokban más-más össze­get tett ki.Az önköltségcsökkentési terv teljesítése, illetőleg a tervezett önköltségszint betartásá­nak biztosítása érdekében szükséges, hogy az önköltség alakulását folyamatosan, negyedév­közben is vizsgáljuk, hogy így módunkban áll­jon az esetleges hibák megállapítása és az azok megszüntetése céljából szükséges intézkedések haladéktalan megtétele.Tegyük vizsgálat tárgyává, hogy milyen operatív módszerek állnak rendelkezésünkre a termelés költségeinek mérésére és elemzésére.Három ilyen módszer kínálkozik:
1. Műszaki-gazdasági mutatók alkalma­zása az önköltség mérésére és elemzésére.
2. A  közvetlen költségeknek a normákkal, az üzemi- és vállalati általános költségeknek az üzemekre lebontott tervszámokkal való ösz- szehasonlítása.
3. A termelési költségvetés teljesítésének havonkénti elemzése, azaz a termelési költsé­geknek költségnemenként a forgalmi adó nél­küli termelési értékhez való viszonyítása és a költséghányadoknak, valamint az üzemi és vál­lalati eredményeknek a vizsgálata.Ami a műszaki és gazdasági mutatókat illeti, ilyeneket a bútoriparban az önköltség mérésére nem tudnak felhasználni, mert a bú­toriparban a jelenleg általánosan alkalmazott műszaki-gazdasági mutatók csaknem kizárólag a munkaműveletek gépesítésével függnek ösz- sze. Mivel pedig a gépi műveletek iparági szinten csupán az összes műveletek 17°/o-át teszik ki, a műszaki-gazdasági mutatók változása nem jellemző az önkötség alakulására.

A közvetlen költségek figyelemmel kísérése.A  közvetlen költségeknél az operatív költ­ségmérés és elemzés összehasonlítási alapja a norma.A bútoripari vállalatok a közvetlen anya­
gokat már több mint két év óta az igazgatóság által jóváhagyott anyagfelhasználási normák alapján keretutalvánnyal utalványozzák. A bú­toriparban felhasznált anyagok legnagyobb ré­

sze közvetlenül kerül a gyártmányokra elszá­molásra. A  közvetlenül elszámolandó anyagok a következők: fűrészáruk, bútorlap, lemez, fur­ni r, enyv, pác, fényező anyagok, vasalás, csa­var, szeg. Közvetve csupán a csiszolópapírt és fényezőrongyot számolják el. Az anyagok utal­ványozása általában sorozatokra (munkaszá­mokra) történik. Ott, ahol a termelés soroza­tokra nem bontható, a közvetlen anyagot a havi program szerint termelendő gyártmány­mennyiségre utalják ki. A  fennálló rendelke­zések értelmében a bútoripari vállalatok a so­rozatnak, illetőleg a havi programnak megfe­lelő mennyiség legyártása után kötelesek a ke­retutalvány alakján megvizsgálni, hogy a tény­leges anyagfelhasználás anyagfajtánként meny- nyiségileg és forintértékben hogyan alakult az utalványozással szemben. A fűrészáruknál a tényleges felhasználást — az előírt módon — az utalványozott mennyiség minőségi szintjére kell hozni.Ha a normák szerint kiutalt anyag vala­milyen okból nem elegendő, pótutalványt a tényállásnak jegyzőkönyvben történő rögzí­tése mellett csak a főmérnök állíthat ki.A  keretutalványok alapján tehát soroza­tonként, illetve havonta figyelemmel kísérhető a közvetlen anyagfelhasználás. Az esetleges többletfelhasználás pótutalványon van rög­zítve és így a normától való eltérések megálla­píthatók.Hogy ilyen módon a bútoriparban az ön­költség mintegy 50%-át kitevő közvetlen anyagfelhasználás vizsgálható legyen, két fon­tos előfeltételt kell a vállalatoknak teljesíte­niük. Az egyik előfeltétel az, hogy az anyag­normákról naprakész nyilvántartást kell ve- zetniök. Miniszteri utasítás értelmében az anyagfelhasználást nem a norma, hanem az előző két negyedévben elért fajlagos anyagfel­használás alapján kell megtervezni, ha az a normánál alacsonyabb. Ilyen esetben a vállalat köteles az anyagnorma módosítására előter­jesztést tenni és jóváhagyás után a normanyil­vántartást helyesbíteni. Az anyag utalványo­zása ilyenkor már az új norma megállapítá­sára tett javaslat alapján történhet.A második előfeltétel, amelynek a válla­latok egyrésze még mindig nem tett eleget, az, hogy az egyes szériákhoz (munkaszámokhoz) kiutalt közvetlen anyagból megtakarított mennyiséget, valamint a hasznos hulladékot (eseléket) feltétlenül vissza kell vételezni. Csak ilyen módon lehet érvényt szerezni a költség­elszámolás egyik fontos alapelvének, annak ti. hogy minden gyártmányra csak annyi költség számolható el, amennyi előállításával kapcso­latban valóban felmerült. A visszavételezés el­mulasztása azzal a következménnyel jár, hogy



Dr. Botond G y.: Az önköltség alakulásának folyamatos vizsgálata Faipar V I. évf. (1956), 1. sz. 5a kimutatott önköltség nem felel meg a való­ságnak és így az önköltség alakulásáról sem kapunk helyes képet, ennélfogva nem látjuk a hiányosságokat és így azok megszüntetésére nem is tudunk intézkedéseket hozni. A válla­latok különösen a fűrészáruknál mulasztják el a visszavételezést és ezt azzal indokolják, hogy a szabás gazdaságossága érdekében a kiutalt anyagból egy másik szériához is szabnak le al­katrészeket, az így felhasznált anyag mennyisé­gét azonban nem tudják megállapítani. Ez az érv azonban nem fogadható el. A felhaszná­landó anyagot már az anyagtéren megfelelően kell kiválogatni, vagy ha ez nem lehetséges, a a másik sorozathoz leszabott mennyiséget meg kell állapítani, vissza kell vételezni és a má­sik munkaszámhoz újból ki kell utalni. Tehát megfelelő szervezéssel az említett, néhol még mindig fennálló hiányosságok kiküszöbölhe­tők. A közvetlen bér mérésére és elemzésére a bútoripari vállalatok 3 módszert alkalmazhat­nak:
a) Vizsgálhatják a közvetlen bérfelhasz­nálást a normák alapján;
b) azoknál a vállalatoknál, ahol a terme­lést sorozatokra bontják, ellenőrizhetik az egyes sorozatokra elszámolható műveletek mennyiségét;
c) és végül ott, ahol műhelyszámadás van, a műhelyekre lebontott béralaptervvel lehet­séges a tényszámok egybevetése.
A közvetlen bér felhasználásnak a norma 

alapján történő vizsgálata csak úgy valósít­ható meg sikeresen, ha a vállalatok gondoskod­nak arról, hogy a közvetlen bér normáinak nyilvántartása mindig naprakész állapotban le­gyen. Ezidőszerint a normák nyilvántartása te­kintetében még mindig vannak néhány válla­latnál hiányosságok.A normák alapján történő vizsgálat cél­jára a bútoripari vállalatok már néhány év óta elemző-táblát használnak, amelyen gyártmá­nyonként kiszámítják a terv- és norma szerinti, valamint a tényleges darabbért, feltüntetik a befejezetlen termelésben lévő közvetlen bért, továbbá a közvetett bérek terv- és tényszá- mait. Hogy ezt az elemző-táblát megfelelően használni lehessen, ahhoz a havi befejezett ter­melés darabbérének pontos megállapítása szükséges. Bár havi utókalkuláció nem készül, a bérfelosztás havonta összegyűjti a munkaszá­mok közvetlen bérét. Ez az adat az utókalku­láció analitikus nyilvántartására kerül, amely­ből a befejezetlen termelésre eső bér megállapí­tása után a bérelemző-tábla kitölthető. Ha egyes vállalatoknál nehézségek vannak az elemző-tábla használata tekintetében, azok csak azért jelent­keznek, mert a bérfelosztás nem megbízható. Tehát ezeknél a vállalatoknál gondoskodni kell a munkaszámok pontos elhatárolásáról és a bérfelosztás hiányosságainak megszüntetéséről.A bútoriparban a munkautalványok kiál­lítása nem előre, hanem utólag a műhelyben 

történik. A munkautalványt a darabátvevő., vagy a művezető állítja ki akkor, amikor a dolgozótól a munkadarabokat átveszi. Legalább utólag tehát ellenőrizni kell, hogy a dolgozó 
valóban elvégezte-e a programban szereplő mű­
veleteket. Ez az ellenőrzés úgy történik, hogy külön nyilvántartásban munkaszámonként fel­tüntetik a program szerint elvégzendő műve­leteket, a nyilvántartás vezetője a munkautal­ványokból bejegyzi a ténylegesen elvégzett műveletek darabszámát és a munkautalványon csak a valóban szükséges mennyiséget engedi elszámolni. Az eltérés okát meg kell állapítani. A bérellenőrzésnek ezt a módját azok a válla­latok tudják alkalmazni, amelyeknél a terme­lés munkaszámokra van felbontva és amelyek­nél a műveletek száma nem túlságosan sok.

A műhelyszámadást vezető vállalatoknál az eredmények értékelésével foglalkozó havi értekezleteken kell a darabbérfelhasználásnak a műhely tervtől való eltéréseivel foglalkozni és az esetleges hiányosságok kiküszöbölése iránt intézkedni.
A közvetett költségek elemzése üzemen­ként költségj ellemzők és jelzőszámok segítsé­gével történik.*
A termelési költségvetés teljesítésének ha­

vonkénti elemzése.Elemezhetjük végül a globális önköltség alakulását úgy is, hogy a termelési költségeket a forgalmi adó nélküli teljes termelési érték­hez viszonyítjuk és az így kapott költséghá­nyadokat összehasonlítjuk a termelési költség­vetés ugyanilyen módon kiszámított költség­hányadaival. A vállalatok a negyedév első és második hónapjáról készített zárlati jelentés­ben beszámolnak a termelési költségvetés mi­kénti teljesítéséről is. Az első hónapban a havi, a második hónapban a 2 havi tényszámo- kat mutatják be a termelési költségvetés ne­gyedévi tervszámai mellett. Ez az összeállítás módot nyújt a globális önköltségnek, illetőleg a nettó teljes termelési érték és a termelési költségek különbségének: az üzemi eredmény­nek a fent vázolt módon történő vizsgálatára. Ennek az elemzésnek azonban az a hiányossá­ga, hogy a havi, illetve 2 havi tényszámokat. a negyedévi tervszámokhoz viszonyítja. A havi, illetve 2 havi tervszámok forintösszegeit álta­lában úgy szokták megállapítani, hogy a ne­gyedévi tervszámok harmadát, illetőleg kéthar­madát veszik.A valóságban a vállalat negyedévi terme­lési értéke és termelési költségei általában nem jelentkeznek havonta azonos összegben, különösen azoknál a vállalatoknál nem, ame­lyek havonként más-más? különböző nyereségű termékeket állítanak elő. A pontos elemzéshez tehát először is a termelési költségvetés ne­gyedéves tervszámait a havi programok alap­ján havi tervszámokra kell bontani. Ez nem* Az üzemi és vállalati általános költségek elem­zése a bútoriparban című cikk a Faipar 1955. 12. számában.



6 Faipar V I. évf. (1956), 1. sz. Dr. Botond G y.: Az önköltség alakulásának folyamatos vizsgálatakönnyű feladat. Viszonylag egyszerű módon a negyedéves tervszámokat a következőképpen lehet havi tervszámokra felbontani. A  közvet­len költségeket (az anyagot és bért) az opera­tív havi termelési terv alapján a forintnor­mákkal számítjuk ki, míg a közvetett költsé­gek tervszámainak meghatározása a költségj el- lemzők alapján történik. A közvetlen és köz­vetett költségek összegezése adja a termelési költségvetés havi tervszámait. A havi teljes termelési érték tervszámának megállapítása szintén a havi operatív termelési terv alapján történik. Ezután ki kell számítani, hogy a ha­vi költségek tervszámai hány százalékát teszik ki a tervezett havi teljes termelési értéknek. Ilyen módon olyan havi operatív önköltségi tervet készítettünk, amellyel a könyvelés tény- számait már össze lehet hasonlítani és abból következtetéseket lehet levonni.

Meg kell jegyezni, hogy havi utókalkuláció és a befejezetlen termelés havi leltározásának hiányában a havi teljes termelés értéke nem állapítható meg pontosan és így a termelési költségek havi elemzése nem adhat teljesen pontos képet a termelési költségvetés teljesíté­séről.
összefoglalva: a fentebb tárgyalt elemzési módszerek egyidejű alkalmazása esetén mód­jában áll a vállalatnak tájékozódást szereznie az önköltség alakulásának irányáról. Már ne­gyedévközben meg tudja állapítani, hogy az önköltségcsökkentési és önköltségi terv telje­sítése biztosítva van-e, hogy az önköltség a tervhez viszonyítva emelkedik-e, vagy csök­ken és így kellő időben megfelelő intézkedé­seket tud tenni az akadályok elhárítására, a hibák megszüntetésére.





















Falepárlás
В U R G H A'R В T L Á S Z L Ó

A  faszén az ipari és mezőgazdasági terme­
lésben fontos szerepet tölt be s eddig más szén­
féleséggel vagy szintetikusan előállított anyag­
gal pótolni nem lehetett.

Előállítani pedig csak egyetlen módon, a 
fa száraz lepárlása útján lehet. Ezen a tényen 
alapszik világviszonylatban is a falepárlás lét­
jogosultsága. Ugyanis a falepárlás egyéb ter­
mékei, mint pl. az ecetsav, aceton, methylalko- 
hol szintetikus úton is gazdaságosan előállít­
hatok s jelenleg is a világpiac szükségletét a 
fenti termékekben, nagyobbrészt a szintetikus 
ipar látja ek

Természetesen a falepárlás is mint a tech­
nika minden egyéb ága, nagy fejlődésen ment 
keresztül, ősi fői-májától az erdei boksázástól 
eljutottunk az automatizált modern folytatóla­
gos üzemű falepárló rendszerekig, ahol az er­
dei faszén égetésnél veszendőbe menő termé­
keket is úgyszólván hiánytalanul kinyerjük. 
Ennek ellenére az erdei szénégetés szórványosan 
még ma is fenntartja magát, főleg olyan he­
lyeken, ahol a fa kiközelítése technikai akadá­
lyokba ütközik, vagy túlságosan költséges, vi­
szont a kisebb volumenű és nagyobb értéket 
képviselő faszén elszállítása még rentábilis.

Ha a fát száraz lepárlásnak vetjük alá, 
azaz zárt retortában hevítjük, a hő hatására a 

fa megbomlik. Ha ennél a thermikus bomlás­
nál keletkezett gőzöket és gázokat felfogjuk, a 
termékek egész sorozatát kapjuk. A retortában 
visszamarad a faszén mint a lepárlás maradé­
ka. Az illő termékek adják a párlatot, mely 
két részből áll: egy kondenzálható részből és 
egy nem kondenzálható gázrészből. A  konden­
zálható rész a nyers falé, melynek összetétele: 
víz, ecetsav és homológjai, faszesz (methylal- 
kohol, aceton, methylacetát), faszeszolajok és 
kátrány. A  nem kondenzálható részt képezi az 
éghető gáz, melynek alkotói: СО», СО, CH, és 
H2.

Hogy ezek a termékek milyen arányban 
és mennyiségben keletkeznek, ez függ a fafaj­
tától és részben a lepárlás körülményeitől. Tu­
lajdonképpen pontosan megállapítani nem le­
het, hogy egy bizonyos fafajtából milyen 
mennyiségben s egymáshoz viszonyítva, mi­
lyen arányban kapjuk a lepárlási termékeket. 
Ugyanis a fafajtákon belül az is befolyásolja 
a kihozatali eredményeket, hogy a fa milyen 
talajban s milyen éghajlati viszonyok között 
fejlődött vágáséretté. A  szakirodalomban kü­
lönböző kutatók is eltérő eredményekről szá­
molnak be és. eredményeikben legtöbbször alsó 
és felső határértéket adnak meg. Az ipari fa­
lepárlásban pedig a berendezések és a lepár-



14 Faipar VI. évf. (1956), 1. sz. Burghardt L.: Falepárláslási körülmények sokfélesége befolyásolja a kihozatali eredményeket.Jelen értekezésünkben a lombfa ipari le­párlásával foglalkozunk s a boksázást (erdei szénégetést) mint túlhaladott termelési mód­szert, nem tárgyaljuk.Az európai lombfák közül a bükkfából kapjuk a legtöbb lepárlási terméket s ezért a falepárlók legszívesebben bükkfát dolgoznak fel. Kb. egyenértékű vele falepárlási szem­pontból a gyertyán és a juharfa.Ha a bükkfát szakaszos üzemű közvetett fűtésű retortában lepároljuk, akkor 1 ürméter ( I x l x l )  légszáraz bükkfából a következő mennyiségben kapjuk a termékeket:F a s z é n  : 120 kgE c e t s a v :  17—18 kg .F a s z e s z : 7—8 kgK á t r á n y  : 24—26 kgV í z :  150—160 kgG á z :  60 m3A faszesz a lignin bomlásának eredménye, míg az ecetsav és kátrány főleg a cellulózé bom­lásánál keletkezik.A retortában a hevítés folytán beálló bomlást s így a fa bomlása által keletkezett termékek mennyiségét és minőségét csak na­gyon kis mértékben tudjuk befolyásolni. A közvetett fűtésű retortáknál, legyenek azok kí­vülről fűtött acélretorták, vagy téglából épí­tett belső kaloriferes fűtésűek, a retorta acél­fala vagv pedig a fűtőcső a hőátadó közeg.Például egy 30 űrméter fát befogadó hen­geralakú fekvő retortában levő fa a kívülről fűtött acélretorta falától kapja a sugárzott hőt. A fa rossz hővezető lévén a belső rétegek csak későbbi időpontban érik el azt a szenülési ál­lapotot, mint a külső, a retorta falához közelebb eső réteg. A későbbi időpontban keletkezett bomlási termékek áthaladnak a már elszenült rétegen s a faszén katalitikus hatására részben átalakulnak, vagy bomlanak. így pl. az ecet­sav gőzök áthaladva a forró szénrétegen, ace- tonná, acetaldehvddé, vagy pedig a methylal- kohollal kapcsolódva methylacetáttá alakulnak.Az volna tehát a helyes, ha a bomlásnál keletkezett termékek azonnal elhagynák a re- tortát, hogy, ne érintkezzenek huzamosabban a már esetleg képződött faszén réteggel. Ezt úgy igyekeztek megoldani pl. a fekvő retorták­nál, hogy felülről vezették el a párlatot, még­

pedig több helyen s az elvezető csövek egy kö­zös vezetékbe kapcsolódtak.Viszont voltak és vannak a falepárló ipar­ban üzemek, ahol a retortában keletkezett gá­zokat és gőzöket, pl. fekvő retortáknál a re­torta ajtóval (a betöltési oldallal) szemben a retorta hátlapjának aljából vezették el.Ezzel a megoldással elérik azt, hogy a le­párlási folyamathoz kevesebb külső hőenergiá­ra van szükség, mert a retortában végighúzódó bomlási gőzök és gázok melegüket leadják a még kevésbé felhevített rétegeknek s ezzel csökkentik a külső hőközlés szükségességét.A  fa bomlása exotherm folyamat s így a bomlás periódusa alatt hőközlésre nincs szük­ség. Ez a bomlási folyamat azonban kb. 270 C°-nál áll be és ezalatt a periódus alatt a hő­fok felemelkedik 360—370 C°-ra. Fel kell te­hát a fát 270 C°-ig hevíteni s ezzel egyidejű­leg a víztartalmát kigőzölögtetni. Az exotherm periódus befejezése után újra fűteni kell a re- tortát, hogy a keletkezett faszenet gáztartal­mától megszabadítsuk s ezáltal carbontartal- mát feldúsítsuk. Általában a közvetett fűtésű retortáknál a gáztérben mért 380—400 C° az a hőfok, ahol a szenítés folyamata befejeződik s a szén carbontartalma kb. 80%-ra dúsul.A szenítendő légszáraz fa súlyának 15— 16%-a az a famennyiség, amely mint fűtő­anyag szükséges — a retorta gáz felhasználása mellett — a száraz lepárlás folyamatának vég­hezviteléhez. Természetesen a fűtőanyag* lehet szén, generátorgáz stb.A  lepárlás folyamata a hőfokkal kapcso­latban a következőképpen .alakul: 150 C°-ig víz távozik a retortából. 150 C°-tól 270 C°-ig nem kondenzálható gáz és gyenge ecetsav kép­ződés. 270—360 C°-ig exotherm periódus, erős gáz, faszesz, ecetsav és kátrány képződéssel. 360 C° fölött kevés kátrány és főleg gázkép­ződés.A szenítés különböző periódusaiban kelet­kezett gáz összetétele változó. 300 és 400 C° között, ahol aránylag nagy. a szén hydrogének kéoződése a gáz kalóriája 4000 fölé emelkedik. Viszont a szenülés kezdetén, ahol a CO2 tar­talma 68—70%, a szénhydrogén tartalma pe­dig csak 2°/o, 28—30% CO mellett a gáz kaló­riája alacsonyabb.Mivel a szakaszos üzemű lepárlásnál a leg­több esetben a retorták egész szériája van kö­zös gázvezetékre kapcsolva. így 1200—1300 ka-

1. ábra
Fekvő retorta alsó gázelvétellel

г. ábra
Fekvő retorta felső gázelvétellel



Burghardt L.: Falepárlás Faipar VI. évf. (1956), 1. sz. 15lóriájú átlag gázkeveréket kapunk, melyet visz- szavezetnek a tüzelőtérbe és a retorták fűté­sére használják.A periodikus üzemű közvetett fűtésű re­torták legkülönbözőbb fajtája és nagysága van a falepárló iparban használatban. Ennek meg­felelően a retorták fűtésére szolgáló berende­zések is különbözőek. Természetesen így a ter­mékekben a kihozatali eredmények sem azo­nosak. Különösen akkor nem, ha még figye­lembe vesszük, hogy a retortákhoz kapcsolódó kondenzációs berendezések sokféle változata is befolyással van a termelési eredményekre.A  modernebb üzemek a legtöbb esetben nagy űrtartalmú fekvő retortákat használnak (25—36 ms) s a szenítésre kerülő hasáb fát megfelelően konstruált kocsikban, síneken tol­ják be a retortába. Ha a szenítés folyamata be­fejeződött — amely egy 30 űrméter légszáraz fát befogadó retortánál 20—22 órát vesz igény­be, a faszenet áthúzzák egy retorta hűtőbe, melynek térfogata és alakja ugyanolyan, mint a szenítő retortáé. Ezeket a retorta hűtőket a legtöbb esetben kívülről víz rácsurgatásával hűtik, belülről pedig az első 4—5 órában por­lasztókkal vizet permeteznek a forró szénre, melv elpárologva gőzzé alakul, a levegőt ki­szorítja a hűtőből s a faszén további izzását megakadályozza, amellett természetesen inten­zív hűtő hatást is fejt ki.Az első világháború után a falepárló ipar is nagy fejlődésen ment keresztül, ami azon­ban főleg a párlatban levő termékek egysze­rűbb és gazdaságosabb kinyerésére szorítko­zott. Magának a szenítési eljárásnak tökélete­sítése a második világháború első éveiben oldó­dott meg. Ki kellett küszöbölni a közvetett fű­tésű periodikusan működő retorták hátrányait, a szenítéshez szükséges aránylag nagy fűtő­anyag elhasználást s különösen a nagyméretű retortákban betöltött fatömeg egyenetlen fel­hevítését, valamint az ezzel járó kedvezőtlen bomlási és kondenzációs folyamatokat. Ennek egyetlen megoldási módja csak az lehetett, ha a szenítésre kerülő fatömegen indiferens, ma­gas hőfokra hevített gázt áramoltatunk keresz­tül, mely közvetlenül érintkezik a fatömeg minden egyes kis részével és a szenülés folya­matát így egyenletessé, jobban kézben tartha- tóvá teszi.Ezen az elven épültek fel Németországban a Reichert-rendszerű álló gázöblítéses retorták 50 űrméter fa befogadó képességgel.Ezekbe a retortákba a méteres hasábfát 3 darabra fűrészelve (kb. 33 cm hosszban) töltik be. így a retortába bedobált fa a retorta egész keresztmetszetén a gázáramlással szemben egyenlő ellenállást fejt ki, tehát a gáz a re­torta minden részében egyenletesen áramlik át. Ezt Reichert még azzal is elősegítette, hogy a túlhevített gázt felül viszi be a retortába s alul vezeti ki. így a forró gáz felfelé törekvő áramlásával szemben lefelé kényszerül nyo­mulni s megtölti a retorta teljes szabad térfo-

3. ábra
Reichert-féle gázöblítéses retortagatát. Ennél a retortánál a hőhordó a retorta- gáz. A nem kondenzálható retortagázt egy cső­rendszerben felhevítik 500 C°-ra s ezt cirku­láltatjuk a retortán át. A fölös gázzal pedig a túlhevítőt fűtik, vagy ha ez nem elegendő, ge­nerátorgázt használnak segítségül. A szenülés befejezte után a retortát kiürítik. A faszenet a retorta alá szerelt légmentesen zárható vas- . lemez tartányba engedik, mely a retortából ki­ürített egész faszénmennyiségnek befogadásá­ra van méretezve. A tartányba leürített fasze­net hideg retortagázátfúvatásával hűtik. Üjra töltés előtt a retortát gőz befúvással gáztala- nítják.Ennél a retortarendszernél lényegesen ma­gasabb hozamot értek el ecetsavban és kát­rányban, lecsökkent a fűtőanyag elhasználás, de a kezelése még mindig elég körülményes.Az igazi megoldást a gázöblítéses szenítés folyamatossá tétele hozta meg. A folytatólagos üzemű gázöblítéses retorta mégszerkesztésénél a gázgenerátorok elvét vették alapul. Maga a retorta acéllemezből készült hosszú álló hen­ger, mely felül adagolóval, alul pedig ürítővel van ellátva. A szenítéshez szükséges forrógáz befúvás a retorta alsó harmadában van, a gáz és gőzök elvétele pedig a retorta felső részében a fedél alatt.Az alsó részben faszénnel, felül pedig fá­val megtöltött retortába az adagolón adják be rövid időközökben a fát, mely felülről lefelé haladva szembe találkozik a retorta alsó har­madában befúvatott forró füstgázzal, mely me­legét leadva a fát elszeníti. A  keletkezett" bom­lási termékeket gőz, ill. gáz alakjában magá­val viszi a kondenzációs berendezésekbe, ahol a kondenzálható termékeket folyadék alakjá­ban kapjuk, a gázt pedig a kondenzációs rend­szer végébe beiktatott ventillátor a túlhevítőn át kb. 500 C -ra temperálva visszariyomja a retortába. Az esetleges fölös gáz más fűtési célra, vagy pedig a fa előszárítására használ­ható fel. Légszáraz fa esetében a retortából ki­lépő gáz elegendő a retorta üzemeltetéséhez. Tehát a retorta saját magát látja el a szüksé-
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4. ábra
Folytatólagos üzemű gázöblítéses retorta ges hőenergiával. A  képződött faszenet a re­torta aljából időszakonként leeresztik.Ilyen folytatólagos üzemű retorta a mo­dern falepárló iparban sokféle méretben és ki­vitelben van már üzemben. Lényegében mind­egyik azonos, csak a faadagolás és a faszénürí­tő szerkezetben vannak lényeges eltérések. Fontos, hogy úgy a fa beadagolásánál, mint a faszén ürítésénél levegő ne kerüljön a retortá- ba, mert ez könnyen a termékek részbeni el­égéséhez vezethet, ami természetesen veszte­séget jelent.Eltérések vannak a fűtőgáz temperálásá- ban. Van olyan megoldás, ahol a retortagázt csőrendszerben hevítik a kívánt hőfokra. Egy másik megoldás szerint faszén vagy más kén­mentes tüzelőanyag elégetésével előállított mar gas hőfokú füstgáz hozzákeverésével állítják be a retortába fúvatott fűtőgáz hőfokát. Leg­gazdaságosabb az a megoldás, ahol egy tüzelő térben megfelelő mennyiségű levegő hozzáke­verésével magát a retortagázt, illetve annak egy részét égetik el olyan mértékben, hogy a gáz a megfelelő hőfokot elérje és ezzel fűtik a retortát.A retortában a beindítás után kialakul egy hőfok egyensúlyi helyzet, mely szerint a fűtő­gáz befúvásnál 500 C°-ot mérünk, onnan fel­felé egyenletesen csökken a hőmérséklet s a gázkivezetésnél már csak 105—110 C°.Felülről lefelé haladva a következő zónák alakulnak ki a retortában (a) 105—150 fokig a fa előszárítása, (b) 150—270 C°-ig előszenítés, (c) 270—380 C°-ig exotherm zóna, (d) 380— 500 C°-ig utószenítés, illetve a faszén gáztala- nítása. Innen lefelé az ürítőig van a (e) faszén­réteg. Tehát az exotherm zónában keletkezett gázok és gőzök felfelé haladva nem érintkez­nek a magas hőfokú faszénnel, hanem hidegebb 

zónába kerülnek s 105 C°-ra lehűlve hagyják el a retortát. így a termékek másodlagos bom­lást nem szenvednek.Ha szembeállítjuk az 1 ürméter légszáraz bükkfából nyerhető termékek mennyiségét a közvetett fűtésű periodikusan működő és a folytatólagos üzemű gázöblítéses retorták eseté­ben a következő képet kapjuk:

mellett az a falepárló ipar legértékesebb ter­méke.

Faszén 120 kg 120 kgEcetsav 18 kg 24 kgFaszesz 8 kg 8 kgKátrány 26 kg 38 kgKülönösen jelentőségteljes az ecetsavbanlényegesen nagyobb kihozatal, mert a faszén
A  következőkben foglalhatjuk össze a mo­dern gázöblítéses retorta előnyeit:1. A retorta térfogat lényegesen kisebb az elszenítendő fára viszonyítva, mint a régi rend­szerű re tor fáknál.Például , egy napi 300 űrméter bükkhasáb- fát feldolgozó régi rendszerű 10 db 30 űrméter fát befogadó retortasorozatból álló üzemnek 400 m3 retorta űrtartalomra van szüksége. Ugyanezt a teljesítményt 1 db modern folyta­tólagos üzemű 140 m3 űrtartalmú retőrtával el lehet érni.2. Kezelése egyszerű, kevesebb kiszolgáló személyzetet igényel.3. A retorta minden póttüzelés nélkül mű­ködik, tehát minden szenítésre kerülő 1 űrmé­ter fánál 18—20 kg kőszén megtakarítás van.4. Elmaradnak a retortahűtők és a retorta- kocsik, amelyekben az elszenítendő fát a retor­tába tolják.5. Karbantartási költsége kb. 1/10-e a köz­vetett fűtésű retortának.6. Ecetsavban és kátrányban a hozam lé­nyegesen nagyobb, mint a más rendszerű re- tortáknál s tetszés szerint magas carbontartal- mú faszenet lehet benne előállítani.Egyetlen többlet költséget jelent, hogy a méteres hasábfát 2—3 darabra kell fűrészelni (a retorta nagysága szerint). Ezzel szemben, minden hulladékfa elszeníthető benne.Ebben a rövid vázlatban csak magával a szenítéssel foglalkoztunk. Nem tértünk ki a fa­szén kezelésére, osztályozására s a retortában keletkezett párlatok kondenzálásának különbö­ző megoldásaira. Ügyszintén nem tárgyalhat­tuk a falé feldolgozásának többféle modern el­járásait. Ez azonban a rövid vázlat keretébe nem fért bele.Hazánkban az első modern falepárló üze­met az Erdőkémia Vállalat építette minden idegen segítség nélkül. Ez az üzem minden ré­szében a legmodernebb technológia elve szerint épült. Ez év márciusában történt zökkenőmen­tes üzembehelyezése óta, folyamatosan a ter­vezett technológia szerint dolgozik s mint egy új iparág lépett be népgazdaságunk termelő tényezői közé.
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Tűrések és illesztések a famegmunkáló iparban
L U G O S I А В M A X ПA faipari gyártmányok korszerű nagy­üzemi gyártása megköveteli a jó művelet-ter­vezést. A művelet-tervek elengedhetetlen já­ruléka a helyesen méretezett alkatrész. A mű­velet-tervekben az alkatrészek mérete magá­ban foglalja a következő műveleti megmunká­lás számára biztosított „ráhagyást“-!. A ráha­gyás mértéke függ a következő művelet nemé­től és a megmunkáló géptől. A  helyes ráha­gyás! méret megállapítása nagymértékben csökkenti az alkatrész előállítási költségét, ugyanis a szoros ráhagyási méret növeli az al­katrész selejt százalékát, a bőséges ráhagyás viszont anyagpazarlással jár. A helyesen meg­állapított ráhagyás megkönnyíti a gyártást, vi­szont a ráhagyás mértékének helyes megálla­pításához elengedhetelenül szükséges ' a meg­munkáló gépek pontosságának ismerete, vala­mint az alkatrészek megmunkálása közben megengedhető méret-helytelenség. A ráhagyás fogalma nem téveszthető össze a tűrés fogal­mával.Közismert, hogy még a vasiparban sem le­het elkészíteni egy alkatrész-sorozatot úgy, hogy azok minden mérete egyezzen a rajzban feltüntetett névleges mérettel. A  faiparban még ennyi pontosságot sem lehet elérni. A fa­megmunkáló gépek tökéletlensége, kis pontos­sága, a megmunkáló szerszámok rezgése és ko­pása, a megmunkálandó anyag inhomogeni­tása, a gépmunkások különböző képzettsége, stb., stb., mind arra vezet, hogy a szériagyártás­ban gyártott alkatrészek mérete nem egyenlő egymással. Az alkatrészek méretkülönbözősége csak akkor okoz hátrányt, ha az egyes alkatré­szek mérete a használhatóság határán kívül es­nek, vagy pedig használhatóvá tételükhöz több­let munkát kell fordítani.A  kisüzemi, kézműipari termelési mód egyik jellemző vonása volt többek között az is, hogy az alkatrészeket külön-külön illesztették, passzították egymáshoz. A nagyüzemi sorozat­gyártás megköveteli az alkatrészek cserélhető­ségét. A cserélhetőség elérésének elengedhetet­len feltétele., a tudományosan megállapított fa­ipari illesztési tűréssorozat felállítása és betar­tása.Az alkatrészek általában kerek számban megadott mérete az úgynevezett névleges mé­

ret. Ettől a mérettől az egyes alkatrészek mé­rete kisebb-nagyobb eltérést mutat. Az illesz­tési és tűrési sorozatok felállításával és betar­tásával mód nyílik az alkatrészek cserélhető­ségének biztosítására, ez pedig a nagyüzemi szériagyártást és a további üzemi profilírozá- sokat biztosítja.A faiparban bevezetendő egységes illesz­tési rendszer alapját V . N. Mihájlov és V. A. Kulikov professzorok elméleti és gyakorlati munkásságának eredményei képezik. A vas- és

fémipartól eltérően a faiparban nem szüksé­ges több, mint négy illesztési csoport beveze­tése, melynek mindegyike három-három illesz­tési pontossági osztályra tagozódik. A beveze­tendő csoportok és osztályok, valamint jelölé­seik táblázata az alábbi 1. táblázatban szem­lélhető :
7. táblázat

Faipari illesztési csoportok és jelöléseik

Illesztés megnevezése
Illesztés, 
rajz jele

Csaplyuk Csap

Sajtolt illeszt.
III. pontossági oszt.
II. pontossági oszt.
I. pontossági oszt.

SC 
SB 
SA

se 
sb
sa

Kötő illesztés
III. pontossági oszt.
II. pontossági oszt.
I. pontossági oszt.

КС
KB
KA

ke 
kb 
ka

Csúszó illeszt.
III. pontossági oszt.
II. pontossági oszt.
I. pontossági oszt.

CC 
CB 
CA

CC 
eb 
ca

Laza illesztés II. pontossági oszt.
I. pontossági oszt.

LB
LA

lb 
la

Sajtolt illesztést használunk olyan csap­lyuk (rés) csap illeszkedésnél, amely biztos kötését az illesztés, enyvezés, vagy más rögzí­tés nélkül is biztosítja. A  sajtolt illesztés sze­rinti kötéseket vagy különleges szorító szerke­zetekkel, vagy kalapáccsal szerelik. Sajtolt il­lesztés esetében a csaplyuk vagy rés távolsága az alkatrész szélétől legalább 50 mm-re kell essen.
Kötő illesztést használunk olyan esetek­ben, ha a csaplyuk vagy rés a faanyag szélé­től kevesebb, mint 50 mm-re van kiképezve. Kötő illesztést használunk fogazott (cinkelt) al­katrészek illesztésénél, parketták, épületaszta­los szerkezetek egy részénél, stb. Az esetek túlnyomó többségében a kötő illesztés alakhű­ségét és a kötés szilárdságát enywel, sarokva­sakkal, csavarokkal stb. biztosítják.
Csúszó illesztést használunk általában old­ható kötések esetében, valamint olyan esetek­ben, amikor az összeszerelt alkatrészeknek egy­máshoz képest mozgási lehetőséget kell bizto­sítani, mint pl. a logaritmikus számolóléc to- ’ókája, tolltartó fedelek stb. esetében.
Laza illesztést használunk olyan esetekben, amikor az illesztendő alkatrészek egymáshoz képest megvalósítandó kotyogását, illetve el- mozdíthatóságát a tűrés megválasztásával és betartásával biztosítjuk, mint a fiókok, ajtók, ablakok esetében, továbbá ugyancsak laza il­lesztést használunk olyan kötéseknél, melyek ékkel vannak rögzítve, mint pl. a létrafok és létraoldal illesztésének esetében.A fent ismertetett illesztési csoport mind­egyike további három-három illesztési osz­tályra bomlik.
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Az I. pontossági osztályt igen fontos he­lyeken kell alkalmazni, főleg a faanyag szál­menti méreteinek és panel-gyártmányok tűré- sezésére. Az I. pontossági osztály tűréseinek betartása költséges és ezert ajánlatos precíziós faipari gyártmányok tűrésezésére használni, mint pl. rádiókávak, egyes sportszerek, mérő­eszközök, vonalzók. Ajánlatos I. pontossági osz­tálybeli illesztést előírni a fontosabb enyvezett és fogazott kötések számára is.
A  II. pontossági osztályt használjuk köze­pesen pontos és fontos alkatrészek tűrésezé­sére, mint pl. a járműipar egyes alkatrészei, nyílászáró szerkezetek és egyes bútoralkatré­szek számára.
A  III. pontossági osztályt használjuk min­den olyan esetben, amikor a gyártmány minő­ségi követelménye azt megengedi. Gyártmány­tervezéskor törekedjünk a III. pontossági osz­tály szerinti illesztések lehetőség szeript mi­nél szélesebb alkalmazására, mivel a tűrés elő­állítása a III. pontossági osztályban a legol­csóbb és legkönnyebb azt előállítani.A vas- és fémipari tűrésrendszerhez ha­sonlóan be kell vezetnünk a faipari tűrésrend­szert és annak egységét, az ún. egységtűrést.Az egységtürés képlete V. N. Miháj lov szerint: E — 0,05+0,04 | T mmahol: E =  a tűrés egysége mm-benT =  az alkatrész azonos méretének legna­gyobb és legkisebb értékének számtani közepe mm-ben.A tűrés nagysága tehát az alkatrész név­leges méretével együtt növekszik, azonosan a nemzetközi (ISA) tűrés szabványokkal. Elfo­gadva a Szovjetunió Gépipari Minisztériumá­nak adatait, összeállíthatjuk a 2. táblázatot.

2. táblázat 
Tűrés szám

Pontossági osztály száma
Csaplyuk (rés) 

méreteinél
Csap 

méreteinél
Egységtürés ek száma

I. pontossági osztály 1 1
II. pontossági*osztály 1

I I I .  pontossági osztály 1,5 3
Szabad (tűrésezctlen) mé­

reteknél ................... 4 4

Az eddigi fejtegetéseket elfogadva, össze­állíthatjuk az alábbi 3., 4., 5., 6. és 7. tábláza­tokat, melyek tartalmazzák illesztési csoporton­ként és illesztési, pontossági osztályonként az alkatrészek méretei szerinti megengedhető tű­rési értékeket.A csapok tűréseinek fenti értékei a meg­munkálógépek megengedhető hibahatárán kí­vül esnek, tehát betartásuk biztosítva van a gé­pek pontosságának biztosításával egyidejűleg.

A fenti pontosság betartása mindenesetre jól­működő TMK szervezetet tételez fel. A  csap­lyukak és rések megengedhető tűréseit a 7. táb­lázat tartalmazza.
3. táblázat

Tűrések határértékei csapokra
Illesztési csoport : S A J T O L T

Névleges 
mérei 

mm-ben

I. pontossági 
osztály

II. pontossági 
osztály

Ш . pontossági 
osztály

I l l e s z t ő i t ű r é s e k  li a  t  á  r  a  i

felső alsó felső alsó felső alsó

3—6 +  0.22 +  0,07 +  0,30 0 4- 0,40 0
6—10 4- 0.24 +  0,08 4- 0,30 0 4- 0.50 0

10—18 +  0,30 4- 0,10 4- 0,40 0 4- 0,60 Ö
18—30 +  0,36 +  0,12 4- 0,50 0 +  0,70 0
30—50 4- 0,45 4- 0,15 4- 0,60 0 4- 0,90 0
50—80 +  0,60 4* 0,20 4- 0,70 0 4- 1,10 0
80—120 +  0,70 +  0,25 +  0,90 0 +  1.10 0

120—180 +  0,85 +  0,30 +  1.10 0 +  1,60 0
180—260 -k 1,00 -I- 0,30 4- 1,30 0 ■F 2,00 0
260—360 4- 1.20 4- 0,40 +  1,50 0 +  2,30 0
360—500 +  1,40 4- 0,50 +  1,80 0 4- 2,70 0
500—630 +  1,50 4- 0,50 4- 2,00 0 4- 3,00 0
630—800 +  1.70 4- 0,60 1 2,20 0 4- 3,40 0
800—1000 +  1,80 4- 0.60 4- 2,50 0 +  3,80. 0

1000—1250 4- 2,10 +  0.70 +  2,80 0 +  4.20 0
1250— 1000 +  2,40 +  0,80 +  3,20 0 +  4,80 0
1600—2000 +  2,70 +  0,90 +  3,60 0 +  5,40 0

Tűrések határértéke csapokra 
Illesztési csoport: li ö  T Ö

Névleges
I. pontossági 

osztály
II. pontossági 

osztály
I II . pontossági 

osztály

méret 
mm-ben

Illesztési tűrések határai

felső alsó felső alsó felső alsó

3—6 +  *0,07 — 0,07 4- 0,15 — 0,15 +  0,20 —  0,20
6—10 4- 0,08 — 0,08 4- 0,15 — 0,15 -  0,25 — 0,25

10—18 4- 0,10 —.0,10 4- 0,20 — 0,20 +  0,30 — 0,30
18—30 4- 0.12 — 0.12 4- 0,25 — 0,25 4- 0,35 — 0.35
30—50 4- 0,15 — 0,15 4- <0,30 — 0,30 4- 0,45 — 0,45
50—80 4- 0,20 — 0,20 -  0,35 — 0,35 4- 0,55 — 0,55
80—120 4- 0.23 —  0.23 +  0,45 — 0,45 +  0,70 — 0,70

120—180 +  0,28 — 0,28 r  0,55 — 0,55 -F 0,80 — 0,80
180—260 +  0,35 — 0,35 4- 0,65 — 0,65 +  1.00 — 1,00
260—360 +  0,40 — 0,40 +  0,80 — 0,80 4- 1,20 — 1,20
360—500 +  0,45 — 0,45 4- 0,90 — 0,90 +  1,30 — 1,30
500—630 +  0,50 — 0,50 . +  1.00 — 1.00 +  1,50 — 1,50
630—800 4- 0,60 — 0,60 4- 1,10 — 1,10 +  1,70 — 1,70
800—1000 4- 0,60 — 0,60 4- 1,20 — 1,20 4- 1,90 — 1,90

1000—1250 4- 0,70 — 0,70 4- 1.40 — 1,40 4- 2.10 — 2.10
1250— 1600 +  0,80 — 0,80 4- 1,60 — 1,60 4- 2,40 — 2,40
1600—2000 +  0,90 — 0,90 +  1,80 — 1,80 +  2,70 — 2,70

Tűrések határértékei csapokra
Illesztési csoport: C S U S Z Ó

4. táblázat

á. táblázat

Névleges
I. pontossági 

osztály
II. pontossági 

osztály
III . pontossági 

osztály

méret Illesztési tűrések határai
mm-ben

felső alsó felső alsó felső alsó

3—6 0 —  0,15 0 — 0,30 0 — 0,40
6—10 0 — 0,15 0 — 0,30 0 — 0,50

10—18 0 — 0,20 0 — 0,40 0 — 0,60
18—30 0 — 0,25 0 — 0,50 0 — 0,70
30—50 0 —  0,30 0 — 0,60 0 — 0,90
50—80 0 — 0,40 0 — 0,80 0 — 1,10
80—120 0 — 0.45 о — 0,90 0 — 1,40

120—180 0 —  0,55 0 — 1,10 0 — 1,60
180—260 0 — 0,70 0 — 1,30

— 1.50
0 — 2,00

260—360 0 — 0,80 0 0 — 2,40
360—500 0 — 0,90 0 — 1,80 0 — 2,60
500—630 0 — 1,00 0 — 2,00 0 — 3,00
630—800 0 — 1,10 0 — 2.20 0 — 3,40
800— 1000 0 — 1.20 0 — 2,50 0 —  3,80

1000—1250 0 — 1,40 0 — 2,80 0 — 4,20
1250—1600 0 ^ 1 ,6 0 0 — 3,20 0 —  4,80
1600—2000 0 — 1,80 0 — 3,50 0 — 5,40
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Tűrések határértékei csapokra 
Illesztési csoport : L A Z A

6. táblázat

Névleges méret 
mm-ben

I. pontossági osztály 11. pontossági osztály

Illesztési tűr ések határa

felső alsó felső alsó

3—6 — 0,15 — 0,30 — 0,15 —  0,45
6—10 — 0,15 — 0,30 — 0,15 — 0,45

10—18 — 0,20 — 0,40 —  0,20 — 0,60
18—30 —  0,25 — 0,50 —  0,25 — 0,75
30—50 — 0,30 — 0,60 — 0,30 — 0,90
50—80 —  0,40 — 0,80 — 0,35 —  1,05
80—120 — 0.45 — 0,90 — 0,45 — 1,35

120—180 — 0,55 —  1,10 — 0,55 ♦— 1,65
180—200 — 0,70 —  1,40 — 0,65 — 1,95
200—360 — 0,80 — 1,60 — 0,80 — 2,35
360—500 — 0,90 — 1,80 — 0,90 — 2,70
500—630 — 1,00 — 2,00 — 1,00 — 3,00
030—800 — 1,10 — 2,20 — 1,10 — 3,30
800—1000 — 1,20 — 2,40 — 1,20 — 3,70

1000—1250 — 1,40 —  2,80 — 1,40 — 4,20
1250—1600 —  1,60 —  3,20 — 1,60 — 4,80
1600—2000 — 1,80 — 3,60 — 1,80 — 5,40

7. táblázat
Csaplyukak (rések) tűréseinek határértékei

Névleges 
méret 

mm-ben

1. pontossági 
osztály

I I . pontossági 
osztály

H l. pontossági 
osztály

Illesz tési tűrések határér tékei

alsó felső alsó felső alsó felső

3—6 0 4- 0,15 0 4- 0,15 0 4- 0,20
6—10 0 4- 0,15 0 4- 0,15 0 4- 0,25

10—18 0 +  0,20 0 4 0.20 0 4- 0,30
18—30 0 4- 0,25 0 4- 0,25 0 4- 0,35
30—50 0 +  0,30 0 4- 0,30 0 4- 0,45
50—80 0 4- 0.35 0 4- 0,35 0 4- 0.55
80—120 0 +  0,45 0 4- 0,45 0 4- 0,70

120—180 0 . 4- 0,55 0 4- 0,55 0 4- 0,80
180—260 0 4- 0,65 0 4- 0.65 0 4- 1.00
260—360 0 4- 0,80 0 4- 0,80 0 4- 1,20
360—500 0 4- 0,90 0 4- 0,90 0 4- 1,30
500—630 0 4- 1,00 0 4- 1,00 0 4- 1,50
630—800 0 4- l.io 0 4- 1,10 0 +  1,70
800—1000 0 4- 1,20 0 4- 1,20 0 4- 1.90

1000— 1250 0 4- 1,40 0 4- 1,40 0 4- 2.10
1250—1600 0 4- 1,60 0 4- 1,60 0 4- 2,40
1600—2000 0 4- 1,80 0 4- 1,80 0 4- 2,70Amint azt az előző táblázatokból is láthat­juk, egy meghatározott türésű csaplyukba egész sorozat különböző türésű csap illeszthető bele, és komoly szaktudást igényel — főleg gyárt­mánytervezésnél — a szükséges tűrés megvá­lasztása. Feltétlenül szükséges illesztési tűrési táblázatot felállítani a türésezetlen méretek tű­réseinek határok közé szorítása érdekében. Ez látható a 8. táblázatban:

8. táblázat
Türésezetlen méretek megengedett tűréshatárai

Névleges méret 
mm-ben*

Megengedhető mérethiba 
mm-ben

felső alsó

3—6 +  0,30 — 0,30
6—10 +  0,30 — 0,30

10—18 +  0,40 — 0,40
18—30 +  0,50 — 0,50
30—50 +  0,60 — 0,60
50—80 +  0,70 — 0,70
8Ö—120 +  1,00 — 1,00

120—180 +  i,oo — 1,00
180—260 +  1,30 — 1,30
260—360 +  1,50 — 1,50
360—500 +  1,80 —  1,80
500—630 +  2,00 — 2,00
630—800 +  2,30 — 2,30
800—1000 2,o0 — 2,50

1000—1250 +  2,80 — 2,80
1250—1600 +  3,00 , — 3,00
1600—2000 +  3,00 — 3,00

Cikkem elején rámutattam arra, hogy a tűrések és illesztések bevezetése a faiparban biztosítja az alkatrészek cserélhetőségét, de a tűrések betartásának előfeltétele a pontos, jól­működő szerszámgép. A tűrések betartása azt is jelenti többek között, hogy a betartott tü­résű alkatrész szerelésekor illesztési többlet­munka nem adódik, tehát beláthatjuk, hogy a fenti tűrések betartása tekintélyes mértékű önköltségcsökkentésre vezet, és javítja továbbá a gyártmányok minőségét is. A  faipari szer­számgépek pontosságának vizsgálatával jelen cikkem keretében nem foglalkozom, ezzel a kérdéssel későbbi cikkem fog foglalkozni. Az illesztési tűrések bevezetésével és betartásával lehetőség nyílik az előregyártott alkatrészek futószalagon történő összeépítésére, hiszen az egyes alkatrészek megengedhető tűréseit be­tartva megszüntethetjük a szerelési illesztés (passzítás) szükségességét. A szerelési többlet­munka által okozott többlet bérkiadás kiküszö- Lölése önköltségcsökkentésre vezet, de ugyan­akkor termelékenység növelést is érhetünk el az illesztési tűrések bevezetésével és betartá­sával. Az azonos türésű alkatrészek megmun­kálására ugyanis célszerűen szerkesztett egy­szerű célgépeket, vagy készülékeket szerkeszt­hetünk, melyek a munkaidő szükségletet nagy­mértékben lecsökkentik. Ugyanakkor lecsök­kenthető ezzel az eljárással a megmunkálási selejt %-a is. Romániai eredmények és méré­sek alapján a gyártási selejtnek az 50—70%- át szüntették meg egyes üzemekben kizárólag az illesztési tűrések előírásával és betartásával. A tűrések bevezetése által mód nyílik a cél­szerű készülékek megépítésére, melyekkel eset­leg egynél több művelet végezhető el egy­szerre. így további termelékenység növelésre nyílik mód. Az illesztési tűrések mérésére rend­szerint kalibereket használunk. A célszerűen szerkesztett kaliberek az alkatrész összes mére­teinek ellenőrzésére használhatók, tehát ezek használata lényegesen lecsökkenti a mérések és ellenőrzések idejét, ezzel is csökkentve a gyártmány bér-ráfordítását.A jelenlegi gyártmány-termelésről az il­lesztési tűrések szerinti gyártási módra való áttérés mindenekelőtt nagy szakképzettségű és nagy gyakorlati tapasztalatú szakember-gárdát tételez fel. Első lépésként a gyártmányt alkat­részeire kell szétbontanunk és el kell készíte­nünk az alkatrész művelettervét, melynek tar­talmaznia kell az összes illesztési tűréseket, melyeket a gyártás folyamán be kell tartani. Ezzel a munkával párhuzamosan a géppark pontosságát is fel kell mérni és az esetlegesen pontatlanul működő gépek pontosságát fel kell javítani annyira, hogy a gép által okozott pon­tatlanság a megmunkálás folyamán kisebb le­gyen, mint a legszigorúbb előírású illesztési tűrés-határ. Következő lépésként, de a műve­lettervezéssel egyidőben és azzal párhuzamo­san meg kell tervezni a tűrések mérésére szol-
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gáló kalibereket, sablonokat, stb. A  gyártás tű­
rés szerinti megkezdése előtt kell biztosítani 
az összes mérőeszközök, kaliberek, sablonok 
stb. elkészítését. A  gyártás ilyenképpen! meg­
szervezése és következetes vezetése biztosít­
hatja a faipar jelenlegi helyzetében a korszerű 
nagyüzemi gyártási mód maradéktalan érvé­
nyesülését.

A  cikkem elején közölt illesztési tűrési 
rendszert vitatárgyként bocsátom a faipar egé­

szének színe elé azzal a kéréssel, hogy képezze 
az vita tárgyát, és az esetleges módosítások 
átvezetése után kerüljön javaslatom szabvá­
nyosítás alá.

Forrásmunkák:
V. N. Mihájlov és V. A. Kulikov: Tűrések a 
faiparban. Moszkva, 1949.
M. G. Aranovschi: Cserélhetőség a faiparban 
Bukarest, 1952.
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