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A KGST allamok egyiittm{ikodése az erdGgazdasag,
fa-, cellul6z- és papiripar teriiletén

MADAS ANDRAS

Mint ismeretes, a Kilcsonos Gazdasagi
Segitség Tanacsédban résztvevd dllamok az egyes
népgazdasigi agak fejlesztése érdekében Kkii-
lonféle 4llandé Dbizottsagokat alakitottak. Igy
jott létre 1956 oktoberében a Tandacs hataroza-
tanak megfeleléen a Fa-, Celluléz- és Papir-
ipari Alland6 Bizottsdg is, melynek székhelye
Budapest. Noha az elsé ulés utan kozvetlentil
bekovetkezé ellenforradalmi események né-
hény hoénapra visszavetették a munkat, mégis
elmondhatjuk, hogy a Bizottsag miikodésének
egy éve alatt eredményes munkat végzett.

Mik wvoltak azok a legfontosabb kérdések,
amelyeket a munkaterv alapjan az elmult év
folyaman ki kellett dolgozni, illetve meg kel-
lett oldani az ezen célbd]l létesitett munkabi-
zottsdgokban?

1. A kérdés fontossagara valé . tekintettel
kiilon munkabizottsag létestilt azzal a feladat-
tal, hogy megfelel6 intézkedéseket dolgozzon
ki a fatakarékosségra és fahelyettesitésre. Mivel
a probléma igen szerteagazd, az elmult évben
csak a harom aldbbi kérdéssel foglalkozott a
munkabizottsag: a) arak hatdsa a fatakarékos-
sagra és fahelyettésitésre, b) feladatok az épi-
tészetben és ¢) a csomagolasban teendd intéz-
kedések.

A kidolgozott javaslatok és ajanldsok sze-
rint a helyesen kidolgozott és megéllapitott
dralk jelent6s hatdssal vannak a fafelhasznalds
csokkentésére ugy az iparban, mint az egyéb
felhasznaldsi helyeken, mig a helyteleniil meg-
allapitott arak akaddlyozzdk a korszerl, gaz-
dasagos termelési technologia bevezetését, nem
osztonoznek fatakarékossagra, fékezik a fahe-
lyettesité anyagok széleskorii elterjedését, nem
segitik el6 az értékesebb valasztékok termele-
sét, a hulladékok feldolgozasat.

A helyes fadrrendszer kialakitdsa mellett
sziikségessé valik a személyes érdekeltség Osz-
szes lehetGségeit figyelembe vevé olyan munka-
bérrendszer bevezetése is, amely szintén a fa-
takarékosségra 0sztonoz.

Természetesen az altalanos elveken beliil,
az egyes orszagokban az adottsidgoknak megfe-
leléen az egyes fafajok, valasztékok és min6-

ségek kozott mas és mas araranyok fogjak az
emlitett cél elérését biztositani. Fel kell hivni
a figyelmet arra, hogy tobb helyen az erdei
vélasztékok alacsony arszintje azért alakult ki,
mert a téarat, mint a koltségek egy részét,
vagy egyaltalan nem, vagy nem kell6 mérték-
ben vették szamitasba.

Az épitészetben torténé maximalis fataka-
rékossag érdekében az alibbi intézkedések
megtétele javasolhato:

Padléburkolatoknal célszerii megsziintetni
a vakpadl6 alkalmazasat, a parketta vastagsiga
22 mm-r6l 19 és 16 mm-re csokkenthet6, a je-
lenleg hasznalatos parketta tipusok helyett uj
szerkezet(i parkettdkat kell késziteni és beve-
zetni (mozaik-parkettak), az eddigi kizarélago-
san alkalmazott fafajok helyett uj fafajokkal
is kell kisérletezni.

Ki kell terjeszteni a muanyag padlébur-
kolatok alkalmazasat (lindéleum, xilonit, mag-
nezit, plasztikus anyagok stb.).

A mezégazdasagi ¢s maganépitkezéseknél
korszerli, gazdasagos fodém- és tetészerkezete-
ket kell alkalmazni, ahol lehet és gazdasagos,
lapostet6t kell alkalmazni gyarilag késziilt el6-
regyartott vasbeton elemekbdl. Olyan helye-
ken, ahol a vasbeton elemek alkalmazasa kortl-
ményes, célszertii vékony gombfaanyagbol, ra-
gasztott, szegezett deszkaelemekbdl allo szer-
kezeteket hasznélni.

Asztalosaruk készitésénél jelentés mérték-

ben elére kell Iépni és fémbdl, vasbetonbdl,.

valamint egyéb fahelyettesité anyagokbdl ke-
sziilt ablak és ajtotokokat kell alkalmazni, az
ajtoknal ki kell terjeszteni a farostlemez fel-
hasznéalasat, ablakoknal a duplativegezést és az
egyéb takarékos eljarasokat, médszereket.
Zsaluzasnal a tervezés és munkaszervezes
soran kell biztositani a zsaluzé anyagok tobb-
szoros felhasznalasanak novelését. Az épités
helyén késziilé vasbeton szerkezeteknél cél-
szerli viz&lldo enyvezett lemezt, kemény farost-
lemezt, vagy acél zsaluzé anyagokat hasznélni,
vagy tombok betonozasanal a zsaluzé anyagokat
olyan vasbeton lemezekkel kell helyettesiteni,
amelyek egyidejlileg a falak szerkezeti részei

¢
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is lesznek. Foldszintes és egyemeletes salakbe-
ton hazak épitéséné]l hordozhaté fa-, vagy acél-
zsaluzé berendezéseket kell alkalmazni.

A csomagolds terén az alabbi intézkedések
megtétele segitené el6 fokozottabb mértékben
a fatakarékossagot és fahelyettesitést:

Tomorfalu laddknak rekeszladakkal tor-
tén6é helyettesitése, a feny6fanak lombfaval,
enyvezett lemezzel, farostlemezzel valé potlésa,
nedves fa helyett szaraz faanyag felhasznalasa
a ladagyartasban, a laddk tobbszori felhasznéa-
lasdnak fokozéasa, e célbdl a szétszedhets és
osszehajthaté ladak széleskorli felhasznalésa, a
konténerek felhasznalasinak fokozasa, hullam-
karton és karton gongyoleg anyagok felhaszna-
lasanak jelent6s fokozasa stb.

A munkabizottsdg az el6z6ekben roviden
ismertetett kérdések és javaslatok 0Osszeallita-
saval nem fejezte be munkéjat, hanem azt az
idén is folytatni fogja a banyafa, vezetékoszlo-
pok és talpfak helyettesitésével kapesolatos
feladatok és javaslatok kidolgozéasaval.

2. Figyelembe véve, hogy az erdbgazda-
sdgokban egyik legfontosabb feladat a meg-
termelt nyersanyag leggazdasdgosabb fel-
hasznédlasanak biztositasa, tehat az iparifa ki-
hozatal novelése és a fakitermelési hulladékok
felhaszndldsa, egy munkabizottsag alakult a
feladatok kidolgozasara.

A munkabizottsag javaslatai szerint cél-
szerti a ronkoket szalfaban, illetve hosszi mé-
retekben termelni, kozeliteni és esetleg szalli-
tani, a hossztolast pedig az erre a célra kijeldlt
és berendezett rakodokon elvégezni. Igy bizto-
sithat6é a nagyobb szakszerliség és a hulladékok
gazdasagosabb felhasznéaldsa.

. Jelentésen fokozhatoé az iparifa kihozatal
és a hulladék felhasznéalas kisebb fafeldolgozo
tuzemek, mithelyek létesitésével, amelyek lehe-
tévé teszik, hogy egyszerlibb gépek (szalag- és
korflrészek stb.) segitségével az eredetileg ti-
zifaba mend anyagokbdl értékes iparifa valasz-
tékokat termeljenek (parkettaléc, banyaszél-
deszka, ladadeszka, sz6lokar6 stb.). [

Az egyes allamok szadméra 'magy jelents-
sége van annak, hogy a lombos fafajokat: els6-«
sorban a bukkot, nyirt, nyart, rezgényart egyre
nagyobb mértékben hasznaljak fel a népgazda-
sag kulonféle dgazataiban. Ez azonban egy sor
probléma megoldasat koveteli, mert ezek egy
része gyorsan romlik.

Itt a kovetkezoket kell szem el6tt tartani:

a gyorsan romlo lombos fafajokat (bikk,
nyir stb.) féleg télen kell termelni, tavasz kez-
detével ki kell szallitani és haladéktalanul fel
kell dolgozni;

a ronkoket megfelelé6 védelemben kell ré-
szesiteni (vizalatti tarolés, vizzel valéo permete-
zés stb.);

a feldolgozott anyagot, talpfat, furészarut
teliteni, ill. g6zolni kell, vagy mas tartosito el-
jarasnak kell alavetni;

minden eszkozzel el6 kell segiteni a lom-
bos fafajok (biikk, rezgényar, nyar nyir stb.)

felhasznalasanak jelentés kiterjesztését a cellu-
16z-, papiriparban;

a kisebb értékd lombos fafajokat szélesebb
korben kell felhaszndlni épliletelemek, gongyo-
leg és butorgyartas céljaira.

3. A fakitermelési munkdk gépesitésére
alakult munkabizottsidg javaslatai az aldbbiak-
ban foglalhatok 6ssze:

A villanyflrészek 4altaldban a rakodékon
alkalmazanddk, mert itt lényegesen kénnyebben
biztosithaté az elektromos energia, mint a va-
gasteriileteken.

A vagasteriileteken a fadontés és szallit-
haté hosszakra valé darabolas célszerd eszkoze
a benzinmotoros flirész. Arra kell torekedni,
hogy a kialakitando uj tipusok konnytiek legye-
nek és biztositsak a kulonféle nehéz erdei tere-
peken is a fakitermelési munkdk j6 minéségl,
gazdasagos elvégzését, az ott dolgozok fizikai
igénybevételének csokkentését.

A munkabizottsdg megéallapitdsa szerint
megfelel6 kérgez6gép nem 4&ll rendelkezésre,
ezért sziikséges, hogy az érdekelt &allamok

. egyike dolgozza ki a nagyteljesitmény(i kérge-

z0gépek és eszkozok terveit és stirgbsen kezdje
meg azok gyartasat,

Fontos kérdésként jelolte meg a munkabi-
zottsdg a fel- és leterhelési munkak gépesité-
sét, amire elsésorban csérlék, autékra és trak-
torokra szerelt daruk és egyéb gépi berendezé-
sek szolgalnak.

A Kkozelités problémanak megoldasanal
fontos eszkoz a tololemezes traktor, ami lehe-
tové teszi az egyszeru foldutak egyszer( eszko-
zokkel, gyorsan és oleson torténd elkészitését.

Az erdei szallitds els6sorban kiilonféle ti-
pust tehergépkocsikon torténik. Sziikségessé
valt, hogy ezeket a kiilonféle koriilmények ko-
zott probaljak ki, mert igy lesz megallapithato,
hogy a kiilonb6z6 orszagokban gyartott tipu-
sok milyen koriilmények kozott felelnek meg a
legjobban, illetve milyen iranyban sziukséges a
tovabbfejlesztésiik.

A hegyvidéki fakitermelés gépesitésével
kapesolatban stirgésen megoldandé feladatnak
jelolte meg a munkabizottsdg 2 km munkata-
volsagig terjedd kotélpalyis kozelitéberendezés
kifogastalan megoldéasat, ezen kivul felhivta a
figyelmet a kuilonféle csérldos rendszerti koze-
1it6, rakodé berendezések fontossagara, fejlesz-
tésének, alkalmazasanak, kiterjesztésének szik-
ségességére.

A fakitermelés, kozelités és szédllitas gépe-
sitésével kapcsolatban elsésorban a Szovjet-
uni6, Csehszlovékia és a Német Demokratikus
Koztarsasag véllaltdk magukra a sziikséges ti-
pusok kialakitisaval, a meglevok tovabbfej-
lesztésével kapesolatos tervezési, szerkesztési
és gyartasi feladatokat, de wvalamennyi &allam
vallalta, hogy a vizsgalt gépeket és eszkozoket
kiprobaljak és az eredményekrol kolesonosen
tajékoztatjak egymast.

4. Az erddégazdasig fejlesztése, az erddk
termelékenységének novelése, a gyorsan nové
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fafajok telepitése; az erdégazdasagi kartevok
elleni védekezés, az erddgazdasagi munkdk gé-
pesitése és az ezekkel kapesolatos feladatok
megoldasa volt a kovetkezé munkabizottsag
feladata.

Annak érdekében, hogy a fakészletet és
ennek kovetkeztében az évente termelhetd fa~
tomeget minél gyorsabban és minél nagyobb
mértékben novelni lehessen, a munkabizottsag
szlikségesnek tartja az értékes és gyorsan nové
fafajok telepitésének fokozédsat, a nemesit6
munka megjavitasat, az érdekelt orszagok iil-
tetési és vetési anyaginak kolesonos cseréjét.

Az erdbk termelékenységének fokozésa
sziikségessé teszi az erdei legeltetés fokozatos
korlatozasat és végleges megoldasat. Ezen a
tertileten sziikségessé wvalik a Mezdgazdasagi
Alland6 Bizottsaggal egylittesen olyan intézke-
dések kidolgozésa, amelyek a kérdésnek az
egész népgazdasiag érdekeil tekintetbe vevé
megoldasat teszik lehetévé.

Az erdei karositok érzékeny veszteséget
okoznak az erd6gazdasagnak, ezért fokozni kell
az elleniik valo védekezést, felhasznalva a tech-
nika nyujtofta osszes lehetOségeket, a légi tton
vegyszerekkel torténd. védekezést is. Célszerd
felhaszndalni itt azokat a lehetéségeket, amelye-
ket a barati allamok egyuttmiikodése nyujt,
ezért javasoljdk, hogy az érdekelt dllamok té-
jékoztassak egymast a tomegesen fellép6 karo-
sitékrél, hogy az oOsszehangolt védekezés meg-
szervezheto legyen.

A szorosan vetlt erdégazdasagi munkik gé-
pesitése terén elsésorban a csemetekerti és
egyéb erddgazdasagi munkdk, az erdémiivelési
munkdk gépesitését, erdei talajmiivelé gépek
tokéletesitését és megfeleld uj tipusok kialakita-
sat kell célul kitiizni.

5. A papir- és celluldzipar teriiletén szer-
vezett munkabizottsagok egyike els6sorban a
nyersanyagtakarékossag kérdéseivel foglalko-
zott. : ‘
A munkabizottsag fontos feladatként je-
lolte meg a lembos fak fokozottabb felhaszna-
lasat a celluloz- és papiriparban, ezért célszerilizg
nek tartja a féleelluléz gyartas széleskori
megszervezeését. '

A myersanyag gazdasigosabb kihasznaldsa
érdekében egyre fokozdédo mértékben kell al-
kalmazni a Szovjetuniéban alkalmazott nagyr
hozamu szulfat celluléz eijarast és a Csehszlo-
vakidban hasznilatos ndgyhozamu szulfit cellu-
loz eljarast. Ennek érdekében ki kell cserélni
az erre vonatkoz6 gyakorlati tapasztalatokat és
tovabb kell folytatni a kutat6 munkat a nagy-
hozamu cellul6zgyartas optimalis termelési fel-
tételeinek megallapitasara.

Fontos feladat, hogy az eddig alkalmazott
klasszikus celluléz nyersanyagok mellett egyre
nagyobb mértékben alkalmazzanak nyersanyag-
ként eddig alig, vagy egyaltalan nem alkalma-
zott nyersanyagokat, mint:

kiilonféle fahulladékokat, egynyari mez6-
gazdasagi novényeket, illetve azok mellékter-

mékeit, nadat stb. Megallapodas tortént, hogy
az allamok ezeken a tertileteken elért eredmé-
nyeikrél kolesonosen tajékoztatjak egymaést.

Kiilon munkabizottsag foglalkozott a cellu-
16z- és papirgyartas berendezéseinek korszeri-
sitésével, a termelési folyamatok gépesitésével,
automatizalasdnak kérdéseivel és megjelolte
azokat a feladatokat, amelyeket a gyors ltemu
fejlodés érdekében a kozeljovében meg kell
oldani.

6. Faipari vonatkozdsban a legfontosabb
feladatok egyike a farost- és forgécslemezgyér-
tas széleskorli fejlesztése, mert itt lényegében
felhasznalhatok az Osszes fafajok, a keletkezd

hulladékok és a termékfajtik teljes mértékben.

helyettesitik az eddig haszndlt vélasztékokat
egy sor helyen a butoriparban, hajo- és vagon-
gyartasban, de épitkezésben és a népgazdasig
egyéb, mingségi faanyagot nagy mennyiségben
felhasznalé agaiban.

Ezeket figyelembe véve a Bizottsdg egyik

‘fontos feladata, hogy kovetkez6é idészakban a

tervezé és kutaté intézetek, a szerkesztok és
gépgyartok figyelmét ezen iparag fejlesztésére
iranyitsak, hogy ezaltal biztosithaté legyen a
megfelels tteml fejlédés. Ezen a teriileten
szitkségessé valik, hogy a Gépipari Allandé
Bizottsaggal egylittesen torténjék meg az ipar-
ag fejlesztésével kapesolatban felmeriils gép-
gyartasi problémék megoldésa. :

A Fa-, Papir- és Celluloz Allandé Bizott-
s4g mult év oktoberében tartotta mésodik iile-
sét és ezen megtargyalta a munkabizottsagok
jelentéseit, majd megfelelé hatarozatokat ho-
zott. Ezek a hatarozatok biztositjak, hogy az
emlitett probléméak megoldédst nyerjenek.

A bizottsag ezen kiviil foglalkozott az idei
munkaterv kérdésével és a mar emlitett felada-
tok mellett figyelembe wvette azokat a problé-
makat is, amelyek a KGST egészének mun-
kajabol harulnak a Bizottsagra. Ennek meg-
feleléen az idei év munkdajanak tengelyébe
a hossziu tavlatokra, 10—15 évre vonatkozo,
alapveté fejlesztési problémak megoldasat kell
allitani. Az egyes feladatok fontossagat annak
megfeleléen kell elbirdlnunk, hogy mennyiben
szolgaljak ennek a célkitlizésnek az elérését. A

hosszutavlata fejlesztési terv kidolgozédsa lehe- -

tové teszi, hogy az egyes allamok alapos mun-
kaval felmérjék lehetGségeiket és sziikségletei-
ket, és ezek egybevetése alkalmaval felmertilé
problémaikat mindazon lehet6ségek figyelem-
bevételével oldjak meg, amit az allamok kozotti
kolesonos tapasztalatesere, gazdasagi segitség,
kooperacio, specializacio, koélesonos, hosszutav-
lati biztositott szallitisok myujtanak. A Szov-
jetunié gazdag tapasztalatai, a muszaki fejlo-
dés litemében vilagviszonylatban is elismert
vezet6 helye, kimerithetetlen nyersanyagforra-
sai és segité készsége biztositja a szildrd alapot
a KGST allamok egyiittmikodése szamara
a tavlati fejlesztés tertiletén.

Az alland6 bizottsag munkaja tehat alapja-
ban véve kétirdnyt, egyrészt a tavlati tervek
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A KGST allamok egyiittmiikodése az erdégazdasag teriiletén

kidolgozédsara, oOsszehangoldsdra iranyul, mas-
részt a miiszaki és tudomanyos egytlittmikodés-
ben nyilvanul meg, ami végsé soron az egyes
részletkérdések megoldasan keresztil segiti elo
a tavlati elgondoldsok gyakorlati megvalésita-
sat. Ennek sordn munkabizottsagok alakulnak
az. egyes kérdések megolddsiara, nemzetkozi
konferencidkat rendeznek, kicserélik a doku-
mentaciokat, sziikség esetén nemzetkidzi wver-
senytargyalasokat tartanak, lehetéve teszik a
szakemberek cseréjét és minden eszkozzel el6-
segitik a barati egylittmiikodésben rejlé Gsszes
lehetéségek kihasznalasat a népgazdasag fej-
lesztésére és végsé soron az életszinvonal eme-
lésére,

& - A Fa-, Celluléz- és Papiripari Allandé
Bizottsag megalakulasa el6tt meglehetésen kor-
latozott volt az egylittmikodés ezen a tertile-
ten a barati allamok kozott, kiilonosen ha

dsszehasonlitjuk a tébbi népgazdasagi agakkal.

Az elmult évben azonban — rovid egy év alatt
— kibontakoztak az egylittmiikodés korvonalai.
Az erdégazdasdg, a fa- és papiripar tertletérdl
szamosan vettek részt a barati dllamokban ren-
dezett munkabizottsagi tiléseken, sokan jartak
nalunk, megismerkedtiink az egyes éllamok er-
dégazdasaganak, fa- és papiriparanak helyzeteé-

vel, problémaival, terveivel. Ezekbél mar az

els§ év tapasztalatai alapjan szémos kovetkez-
tetést vontunk le tovébbi fejlédésiinkre vonat-
kozoan. '

Kiilon meg kell emliteni, hogy ezek a ta-
lalkozésok lehet6vé tették a szakemberek, ve-
zet6k kozvetlen érintkezését, aminek kovetkez-
tében személyes kapcsolatok alakultak ki. Ez
meggyorsitotta €s a jovében még inkabb meg
fogja konnyiteni a dokumentdcidk és egyéb
anyagok cseréjét, a kolesonts latogatasokat.
amelyek kozvetve mind az el6ttiink allé felada-
tok megoldasat segitik el6. J6 szolgalatot tett
ezen a terlileten az a meghivas, amelynek kere-
tében a FATE, az Orszigos Erdészeti Egyestilet
és a Papiripari Tudomanyos Intézet barati be-
szélgetésre hivta meg tavaly oktéberben az
Allando Bizottsag tagjait és az lilésre érkezett
szakértéket. Ennek egyik kozvetlen eredménye
volt, hogy a bolgar delegacio vezetbje meghivta
Bulgaridba a harom egyestilet képvisel6it tanul-
manyutra.

A Szovjetunioval és barati dllamokkal valo
egylittmiikodés hazank jol felfogott, alapvetden
fontos érdeke. A Fa-, Celluléz- és Papiripari
Allandé Bizottsag megalakitasa lehetévé tette,
hogy ezek a hazank gazdasagi é€letében jelen-
t6s szerepet jatszo agazatok kozvetleniil bekap-
csolédjanak a kozos munkaba. Mindannyiunk
kotelessége — és ennek a kotelességnek szive-
sen tesziink eleget — hogy a magunk erejével
és minden moédon elésegitsiik a kozos célok
megvaldsitasat.

%



Kutat4sok a keretf(irészeken elérhetd firészarukihozatal fokozasaval
kapcsolatban lombos fiirészaru termelése esetén ™

BARLAT

ERVIN

Folytatasos kozlemény

V. A kihozatalt befolyisol6 tényezék vizsgilata

A mddszertani kérdések tisztdzasa utan vizs-
ghlat targyavéa kell tenni a kihozatalt befolydsold™
tényezoket. A befolyésol6 tényezék a Feldmann—
Sapir6 mezényokkel szimitott elméleti kihozatalt
Ggyszolvén kivétel nélkiil csokkentik. Az elméleti
kihozatalt tehét ezeknek ardnyédban redukélni kell.
Ezzel az eljarissal meghatéirozhaték a gyakorlat-
ban elérhetd kihozatali értékek, és megsziintethetd
az eljardsnak az a hatranya, hogy a gyakorlatban
elérheté kihoztalhoz képest til magas értékeket
kapjunk.

A kihozatalt a gyakorlatban a kovetkezo
tényezGk befolyasoljak :

@) ronkatméro,

b) a szelvények tulméretezése,

¢) réshoség,

d) a ronkatmérs, talméretezés és réshdség
egyiittes hatésa,

! Kivonatos kozlemény a Faipari Kutaté Intézet
hasonl6é cimii jelentésébol

e) a flirészelés technikai pontatlansiga;

f) a ronkok vastagsagi osztalyozdsanak hatar--
értékei,

g) a ronkok alaki hibai,

h) azalapszelvények tovabbi tagazédisa (sok-- -

firészesség).

Ad a) Ronkdtmér
Elméletileg a Feldmann—Sapiré mezényok:
fiiggetleniil a ronkédtmér6tél, barmely ronkatmérd,
esetén ugyanazt a kihozatalt eredményezik. Ennek:
matematikai bizonyitisa az aldbbi:.
t
I = 7 100,
ahol ¢ = (0,43d-0,91 d) + 2 (0,14d-0,71 d) +
+ 2(0,1d-0,43 d) = 0,3913.4> +-0,1988 d> -+
-+ 0,0860 d* = 0,6761 d>
dz
4+

4

T =
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Az értékeket K képletbe helyettesitve :
4.0,6761 d*
3,144

A megéallapitott érték kizdrdlag elméleti jelen-
tGségti.
Ad b) Tilméret

A kovetkezd befolydsolé tényez6 a tilméret.
A kiflirészelt szelvényeket nem szémithatjuk a
Lt teriiletbe valdsigos nagységukban, mert a
flirészarut annak beszaradisa miatt tulmérettel
kell termelni. Ezért a kiszamitott szelvényvastag-
sdgokat (a fafajoktol figgéen) m %-kal csokken-
teni kell. A szélességi méretekre a szélezetlen lom-
bosfiirésziru esetén talméretet 4ltaliban nem
széamitanak.

A szelyvényteriiletek
képlettel torténhet :

K= 100 = 86,129,

kiszdmitdsa az aldbbi

100
i = (0,43d-0,91d) ++ 2 (0,14d-0,71 d)-+
100 + m
+2(0,1d-0,43d)] 18
VII. tdabldzat
s | Ko \ Killonbségek
| | névleges | szdzalékos
Ha m = 0% akkor K = 86,129,
m = 1% K = 85,27% 0,850 0,987
m = 2% K = 84,44%, 0,830 0,973
m o= 3% K = 83,63% 0,810 0,062
m == 4“,';. K = 82,83 % 0,800 0,949
m = 5% K = 82,05% 0,780 0,042
m = 6% K =81;289% 0,770 0,038
m = 7% K = 80,52% l 0,760 0,085
| :
Kiillonboz6 thlméret esetén a K kihozatal

értéke més és mds.

A kihozatal esokkenéseket
fejezve az 5. dbra szemlélteti.

A Feldmann—=Sapiré mezényokre szémitott
kihozatalt tehdt a tulméretezés minden 19%-a
4tlag 19,-kal csokkenti. A kilonbségek nagyobb
talméretezés esetén viszonylag kisebbek &s a

ronkétmérétol fiiggetlenek.

szazalékban ki-

Ad ¢) Résbiség
Az eddig targyalt befolydsol6 tényez6k vizs
gélata szerint a kihozatal fiiggetlen a rénk 4tmé-
réjétdl. Bz a megéllapités ellentétben 4ll a gyakor-
lati tapasztalatokkal. Nyilvdnvalé, hogy a be-
K

%
099

098

|

[
0 A R S e T
5. abra

fols 4solo tényezbk 1\01011 van olyan is, amely a
kihozatalt fiigg6vé teszi a ronkatmértol. Az elss
ilyen befoly 4s0l6 tényez6 a réshéség. De a résho-
ségnek is lehetséges olyan matematikai értelme-
zése, amely mellett az el6bb emlitett torvényszert-
ség fenntarthaté. Ez az eset akkor &ll fenn, ha
a réshiséget a ronkdtméré fiiggvényében kon-
stansnak tételezziik fel. Ha példaul a résbéséget d
fligevényében fejezziik ki. és az alibbi értékekkel
szamitjuk :

b= 0,000 d = 0

b= 0,005 d

v b= 0,010 d
b= 0,015 d

akkor kiilonféle ronkdtmérék
réshéségeket kapjuk :

esetén az aldbbi

VIII. tablazat

RéshOség mm-ben, ha b =

0,005 4

0,000d | 0.010d | 00154
20 0 1,00 2,00 3,00
25 0 \ 1,25 2,50 3,75
30 (] 1,50 3,00 4.50
“35 0 1,75 3,50 5,25
40 ] 2,00 1.00 ] 6,00
45 0 2,25 4,50 | 6,75
50 | 0 2,50 5,00 | 7,50

Ha a kihozatalokat a rénkéfmérs fliggvényé-
ben kifejezett réshéségek figyelembevételével és
9, thlmérettel szdmitjuk, akkor a kihozatal a
réshéségekkel forditott értelemben véltozik, de a
ronkatmér6tol fiiggetlen marad (6. abra), és az
aldbbi értékeket mutatja :

ha b = 0,000 d, akkor K = 82,839, (1. VIL.tdbl.)
b = 0,005 d, akkor K = 81,269}
b= 0,010 d, akkor K = 79,81%,
b= 0,015 d, akkor K = 78,359,
A ronkétméré, mint a kihozatalt hefolyésold
tényezo, akkor jelentkezik, ha a rcsboseo‘et nem

a d figgvényében fejezziik ki, hanem konstans
gyakorlati értékekkel, pl. az alabbi értékeklkel :

b.=:2:6 1mm

b= 3,0 mm
b= 3,5 mm
b= 4,0 mm

Ebben az esetben a kihozatal a rénkitmérstol

fiiggGen egyértelmii véltozé értékeket mutat,

mert a szelvényvastagsidgokbdl konstans értékeket
vonunk le, melyek a szelvényteriileteket annél

X
%
831 8283% b=0
82

81,26 % b=00054
814 & T -
80y 7981 % __b=0010a
79.

7835 % __b=00%54d
78 e e

20 25 30 35 40 4 S0emd

6. abra

e
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nagyobb mértékben csokkentik, minél kisebb
a ronkitmérs.

Ha az értékeket kiszamitjuk, akkor a 0,43
d-vel és a 0,43 d—b értekkel szamitott  szelvény-

terilletek kozott az alabbi Lulnnhsrgeke‘r kapjuk :

TX, tdablazat
I =i}
d em 20 ‘ 30 ‘ 40 ’ 50
HKillonhseg, 9 4,65 ‘ 3,12 i 2,33 ‘ 1,86

Ezek a szamok azt bizonyitjak, hogy a kons-
tans réshdség az els6 olyan tényezd, amely a
kihozatalt a ronkatméré figgvényében viltoz-
tatja, mert a 4. képletben a ¢ értékek ebben az
esethben a ronkatmérétsl fiiggéen valtoznak. Ha-
sonlo6 a bizonyitas a II. és I11. mezénydkre vonat-
kozdan.

Az egyes kihozatali értékeket kiilonféle b és
d értékek mellett a X. tdblizat tartalmazza.

X. tabldzat
d 20 ‘ 25 30 35 40 45 50 -
|
b = 25 mm K% 79,27 | 80,20 | 80,49 | 80,82 | 81,07 | 81,26 | 81,39
b= 3,0 mm K% 78,567 | 79,37 | 79,92 | 80,32 | 80,63 | 80,86 | 81,01
b = 3,6 mm E % 77,88 | 78,86 | 79,561 | 79,98 | 80,35 | 80,66 | 80,82
b = 4.0 mm K% 77,18 79,52 (79,92 | 80,22 | 80,42

78,28 i 79,00

A X. tablazatban foglalt adatokat a 7. grafi-
kon szemlélteti.

Megallapithaté, hogy a kihozatal 0,5 mm
réshéség novekedésre 20—35 em vastag ronkok
felftirészelésekor atlag 0,5%-kal, 35—50 cm-es
ronkok felftirészelésekor pedig atlag 0,39,-kal
csokken. Tehat a résbéség hatédsira a kihozatal
annél nagyobb mértékben csokken, minél kisebb
a ronkatmeérd.

Ha figyelembe vesszitkk e mellett, hogy a
kihozatalra befolyassal levé egyéb tényez6k hatédsa
is az alsé ronktartomanyban a legnagyobb (mert
pl. a gyakorlatban alkalmazott iizemi: réshéség
b = 3,5 mm esetén, d = 20—35 em-ig, .a kihozatal
2,109%,-kal, mig d = 35—40 m-ig terjedd ronkok

esetén csak 0,849%,-kal csokken), arra lehet kivet=

keztetni, hogy a vékony pengék hasznilatéinak
a Lkhozd,tal javitds szempontjabdl féleg a 20—35
c¢m vastag ronktartomdnyban van jelentdsége.

L
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20 25 30 35 40 4 flemd
7. dbra

Ad d) A ronkdtmérd, tilméret és résbiség egyiittes
hatdsa « Ethozatalra

Miutén egyenként végig vizsgaltuk a felsorolt
hérom befolyasolé tényezot, szilkségesnek mutat-
kozott kihozatalt csokkentd hatisuknak egyiittes
vizsgélata is, mert e tényezdk hatdsa egyidSben
jelentkezik. Kz a vizsgilat alapgrafikon meg-
szerkesztését eredményezte. Erre vonatkoztattuk
a tovabbi kihozatalt befolyédsolé tényezket. Az
alapgrafikon azokat a kihozatalokat tinteti fel,
amelyeket szabalyos alakt ronkoknek az ot
Feldmann—Sapiré mezényre wvalé pontos fel-
flirészelése eredményez.

Az alapgrafikon kihozatali értékeinek szd-
mitésa az alabbi:

L. mezony:

100
O T a2
100 1
s2=09ld t — [100+ (0434) ] 0,912
II 4 I1. meziny
- 100 1
b i < 4
v=2 [ g5 (014d—1)]
100
=1 7 i 2 —_—— —_—
ORI = 1A «z[m(wm(o,ud b)]
111 ++ I11. meziny
o 100 1
1)-2[100+m(0,1d oY
100
— 0,4 =0 =
s2=0,43d s (’86(3[100 S01d—0)]

A kihozatal ezek utdn a 17. keplcttc] szamit-
haté. A szamitisnil az aldbbi & és m értékeket
hasznaltuk :

b — 3,5 mm
m = 4%,

Ha a szimitdsokat 5 em-es ugrdsokkal vala-
mennyi ronkitmérdre elvégezzitk d = 50 em-ig,
akkor az aldbbi kihozatali értékeket kapjuk :

XT tablizat

20 | 25 ‘ 30 : 35

di= 30 cme

400 | 4a

K= % 80,82

=1

88 | 78,86
|

79,51 | 79,98 l 80,33 ‘ 80,60

A kiszamitott értékeket a 8.
1élteti.

A grafikont &brdzolé pontsor egy 4ltalinos
alaku parabola egyenletével kozelitheté meg oly
médon, hogy a kiegyenlité parabola vonala dtmegy
a grafikon két szélsé és kozéps6é pontjan.

- Felirva a harom feltételi egyenletet :

grafikon szem-

77,88 = 2020 -\~ 20b + ¢
79,98 = 352a - 35b - ¢
80,82 = 502a - 506 + ¢

és megoldva az egyenletrendszert, meghatdrozhatd
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=

200 325 30 Y 4085, 50 cm ¢
8. abra

a hirom ismeretlen egyiitthaté a, b és ¢, amelyekre
a kovetkezd értékek adddtak :

a = — 0,00222
b = -+ 0,2535
¢c= + 73,70

Ezek felhaszndldsival tehdt a méisodfokn
parabola egyenlete a kovetkez6 alaku lesz.

y = — 0,00222 22 + 0,2535 2 + 73,70 (19)
Ellendrizve az egyenletet azt taldljuk, hogy
alig van 'eltérés a grafikon tételesen szamitott
pontjai és az egyenlethél szémitott ordinatdk
kozott.
XI1I. tibldzat

Pont- | GOrbe Egyenlethol szim .
szém | 0’;]!'.‘5‘ pm}-ab. ordinatdk 4y Megjegyzés
| al
15 77,88 77,88 0,00 Felvett érték
2; 78,86 78,88 | 0,02
3. 79,51 79,47 0,03
4. 79,08 79,08 | 0,00 Felvett érték
5, 0,33 80,30 | 0,03
6. 80,60 80,605 | 0,005
7. 80,82 30,82 | 0,00 Felvett érték

Az egyenlet tehdt az alapgrafikont kielégiti.

A grafikon alapjan az aldbbi megallapitdsok
tehetdk : <

1. A Feldmann—Sapiré mezényokben valo
flirészeléskor a kihozatal kevésbé fiigeg a ronk-
atmér6tsl, mint més technolégidk alkalmazasakor
(lasd az 1. abrat). A d = 20 és 50 em-es ronkokbol
elérhet6 kihozatalok kozotti killonbség mindéssze
(80,82—177,88) = 2,94%,

2. Minél vékonyabb a ronk, anndl indokol-
tabb a Feldmann—Sapiré vagistechnoldgia al-
kalmazdsa, amit az bizonyit, hogy a kihozatal-
emelkedés 20—35 em vastag ronkok flirészelése-
kor 2,109,, mig 35—50 cm esetén mindossze
0,849,.

Ad e) Technikar pontatlansdy

Kisérleti mérések azt igazoltik, hogy a
keretfiirészeken a Xv értékek (szélsGpengék egy-
mastél val6é tavolsiga) bedllitisa a betétek pon-
tatlansdga, valamint a pengevastagsagok kiilon-
bozGsége miatt ritkdn pontos. A gyakorlatban
bedllitott v méret (X°,) legtobbszor 1—29,-kal
nagyobb a szamitottnal.

A bedllitas pontatlansiga csokkenti a kihoza-
talt, éppen ezért azt, mint redukcids tényezdt
figyelembe kell venni. A gyakorisagi érték :

: v
100

A szédmitdst valamennyi rénkdtmérére el-
végezve 20 és 50 cm kozott a XIII. tablizaton
ldthato eredményt kapjuk .

Az alapgrafikon moédosulasat a technikai

" pontatlansig miatt a 9. dbra szemlélteti.

A technikai pontatlansag vizsgilata az alabbi

megallapitashoz vezetett :

=X+

K
Yo
82
8
80 —- —
//
79 ==
78 L~
7
77, s
/'
2 25 30 35 W 45 S0emd
9. abra

Béar a technikai pontatlansig okozta kihoza-
talesokkenés nagysiga az atméré viltozdsaval
egyértelmiien kis mértékben véaltozik (1,62—1,73),
a gyakorlat szdméra atlagértékekkel szamithatd,
mely az alapgrafikon szintjét 1,70 kihozatal-
kiilonbséggel esokkenti. Kovetkezésképpen barmely
elére szamitott kihozatali érték a technikai pon-
tatlansig kovetkeztében 2,10%-kal cstkkenthetd.

ad f) A ronkok vastagsdgi osztdlyozdsdnak hatdr-
értéker

A gyakorlatban a lombosfa ronkoket 5%em-es
vastagsdgonként osztélyozzik (20—24 em, 25—29
em, 30—34 em, 35—39 em, 40—44 cm és 45—49
em). Ebben a technolégidban a X, értékek (Zwy,
Xu, és Xu,) egy vastagsigi osztilyon beliil 5 cm-es
ronkatmérchatarok kozott konstansok, ami me-
zényeltolédast okoz. Meg kellett vizsgélni, hogy
ez a korillmény mennyire csokkenti a kihozatalt.

X111. tabldzat
R A R S o i Tt s ke S LA = 20 25 30 35 40 45 50 n
K alapgrafikon szerint ......... ... ... 77,88 78,86 79,51 79,08 80,33 80,60 80,82 %
K techn. pontatlansdg beszdmitdsaval ..., 76,26 79522 77,54 78,28 78,62 78,88 79,09
Kihozatal-csokkenés ténylegesen ......... 1.62 1,64 1,67 1,70 1,71 1,72 1,78 4th. 1,68
Kihozatal-esokkenés viszonylagosan ...... 2,08 2,08 2,10 2,13 213 2,13 2,15 4atl. 2,10

L
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XIV, tablazat

- Ha a kihozatalokat konstans X, értékekkel

(d minimumra szdmitva) az egyes vastagsigi
osztdlyokon belili ronkatmérékre egyenként meg-
hatdrozzuk, a X1IV. tdblizaton feltiintetett értéke-
ket kapjuk (b = 3,5 mm, m = 4%-kal szimolva) :

Ezeket az értékeket az alabbi grafikon szem-
1élteti (10. abra).

Megillapithaté, hogy minél jobban tér el a
felftirészelt ronk atmérGje attél a ronkdtmérstol,
amelyre a X'v értékeket szamitottuk, anndl nagyobb
mértékben esokken a kihozatal. Megéllapithato
tovabb4, hogy a kihozatal csokkenésének viszony-
lagos mértéke annil nagyobb, minél kisebbek a
vastagsigi osztilyba tartozd ronkatmérck.

Feltételezve, hogv egy-egy ronkve tstagsagx
osztdlyon belil az 6t 4tmérd (pl 20,21, 22, 23
és 24 em) el6forduldsa megkozelitGen egyonlo, a
degradicio mértéke szamtani kozéparanyossal
szamithatd. Ha ugyanis az tizem dpin-ra szamitott
Yo értékekkel dmin €5 dmax atmér6jli ronkoket
flirészel, akkor kihozatala két széls6é hatdrértékre
all be. A kozbens6 ronkatmérsk el6fordulasinak
gyakorisiga egyenlé, a kihozatalt valamennyi
rinkatmérore szamitva tehat a két szélsé hatar-
gorbe kozépardanyosa fejezi ki. Az egyes ronk-
vastagsagi csoportokra vonatkoztatva tehat:

}-r I{mnx + j{min
il =
2
és a degradicié (DY,) mértéke : @
p = Ko —Kin 500,
K nax
X
Yo
80
;Z NN N N
77 g N N
7 jN \ 1
75 H-
) \
A
72
71
70
69 |

2246802468424 68%2%4emd
10. abra =

{ |
| em | Y% | em % em %
|
w0 | 7862 ! 5 | 78,88 50 l 70,00
41 78,59 46 | —nl_\,_ M 5{ ﬁ‘l 70,05
SR g e
@l |Trnm | W 78,64 ‘ 52 | 7880
3 | 7785 s | mes | ss 78,63
44 ?_77.20 \ 49 \ 77,81 —I_:); “ 78,34

A szamitdsokat azonos ordindtdkra elvégezve
az alabbi kihozatali értékek adddnak :

X V. tablizat

@ = l 20 | 25 | 30 | 4 ‘ 10 l 15 50
Kmaximum .. ... 76,26 | 77,22 77.341 78,28 ‘ 78,62 | 78,88 | 79,00
Roxiuimuin - ... '68.50‘7- 20| 74,84 | 75,72 | 76,68 | 77,37 | 77.92

: ‘ kol iy
Bgtiag . verw oo 72,88 | 74,71 | 76,09 | 77,00 | 77,05 | 78,12 | 78,50
5 AR IR 5,00 3.25| 225 1,03 ;31 0,96 | 0,74
it i) .

A K értékeket az aldbbi 11. 4bra szemlélteti :

%

& =

“ =
o ! "

;8 ] e

7 1/4;, | :

2 ] O M :

3 — =1

71| — T

01— e e A

69 i l

68 L :

20 25 30 3B 4 45 50 cma
11, dbra

A DY%,-ok kiilonbségei az egyes ronkvastag-
sagi osztalyok kozott :

XVI. tiblazat
|

[ |
20—25 25—30, 30—35| 35—40] 40—45| 45—50

D %-ok
killonbségei ... 1,84 1,00 | 0,62 0,40 0,27 | 0,22

A killonbségek a ronkétmérck novekedésével
esokkennek, ami arra utal,*hogy minél vékonyabh
a ronkkészlet, anndl fontosabb annak a gondos
osztilyozésa.

El6z6 szémitésok indokoltta tették annak a
kérdésnek a vizsgilatit, hogy mennyivel javitana
a kihasznaldst a ronkosztilyozas hatarértékeinek
a szikitése. Ha pl. 2 cm-es vastagsagonként alaki-
tandk ki az tizemek a ronkosztélyokat (20—21
em, 22—23 c¢m, 24—25 em, 26—27 cm, 28—29 cm,
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30—31 em. .. sth.) akkor a XV. tablazatban fog-
lalt kihozatalok az alabbiak szerint alakulninak :

XVII. tablizat

d= ‘ 90 | 25 | 30 | 35 | 40 l 45 | 50

: b I
Ejaximum ... ... 76,26 | 77,22 | 77,84 | 8,28 78,62 | 78,88 | 79,09
7 e 75,50 ,u,z| 52’ 78,08 | 78,51 | 78,80 | 70,05
e U 75,02 | 76,08 u,GR‘m,lh 78,56 | 78,84 | 79,07
DAY e 0,44 | 01| 0,20/ 033/ 0,08 o.osj 0,03
A kihozatalok alakuldsiat az aldbbi 12. 4bra

mutatja :

K
% I

79 =

78

1Y

75

20 25 30 35 40 45 Hemd
12, dbra

Az 5 cm-es és a 2 em-es hatdrértékekkel torté-
né ronkosztélyozassal elérhets kihozatalok kiilonb-
ségei (a XV. és a XVII. tdblizatok egybevetése
alapjan) :

XVIIL. tablazat

d = 20 25\30‘35'\40i4
| 1

0
D% 5 em-ként .. | 5,09 1,63 ' 1,23 | 0,96 | 0,74

‘ .
0,44 | 0,31 | 0.20 ’ 0,13 \ 0,08 | 0,05 | 0,08

D% 2 em-ként .. |

1,15 | 0,01 ] 0,71

05|.lr)0

A kiilénbség azt mutatja, hogy hény széza-
lékkal javithaté a kihozatal, ha az lizem @&z
5 cm-es osztalyozéasrdl dttéra 2 em-es osztélyozésra.

Izt az aldbbi grafikon szemlélteti.

03
0z ———

0 25 30 B 0 4 0emd
13. abra

A kiilonbségek alapjin, melyek a vékonyabb

ronktartomanyokban kiilonosen lényegesek, java-

solni kell az iizemeknek, hogy 20—35 em vastag
ronkok esetén térjenek 4t a 2 cm-es vastagsigi
osztdlyozdsra, mert ez kihozatalukat a XVIII.
tébldzatban foglalt mértékben javitani. Igy pl.
ha 25—30 cm-es ronkok flirészelésekor 689%,-ot
ért el az lizem 5 cm-es osztélyozds mellett, ez

68 -+ 68 - 2094

emelhetd 2 cm-es osztalyozds esetén. Ha a 2 em-es
osztdlyozas Kkivitelezése nehézségekbe utkozik,
célszerti legaldbb az 5 cm-enként osztilyozott
maglydk ronkanyagit felftirészeléskor oly médon
elkiiloniteni, hogy egyszer a vékonyabb ronkoket
flirészeljék (pl. 25, 26 és 27 em-es ronkoket d =
= 25-re szamitott v értékekkel), més alkalommal
a vastagabb ronkoket (pl. 27—28 és 29 cm-es
ronkoket d = 27-re szamitott X, értékekkel. Ez
a modszer is lényeges kihozatalemelkedést ered-
ményez a vékony (20—35 cm-es) ronktartoméany-
ban.

Ad ¢) A ronkok alaki hibds

A Feldmann—Sapir6é mezényok szamitdsa
azon a feltételezésen alapult, hogy a felflirészelésre
haszm’xlt ronkok szelvénye korszelvény. Az ezzel

kapesolatos vizsgélatok, melyeket tizemekben vé-
geztiink, azonban mdis megéllapitisokhoz vezettek.

792 db 15—35 em atmelo]u ronk felmérése alap-
jan a ronkok atmérdjét 90°-os eltéréssel két irany-
ban mérve az alidbbi 4tmérékiilonbségek voltak
megallapithatok :

= 709%-ra

XIX. tahlazat

| ] |
Stmérs- | | VBaazas
killonbségek | 0 | 1 | 2 | 8| «|5[6]7 ‘ ; 0;’:.,‘1‘
em-hen | } { | | '
Fafaj : | .
_ Bikk ..... | e6f125| 06|40 |22 11| 7 |3 | 6| 385
BRI e h ] B P i eI ST
TUTOIgy i 56105 | 65| 27 l 12_] — |1 | —[=1 =268
_Gyertydn . | 85| o1 s2| o 2| 1|1 | —[—=1 14
Usszesen ... |1s7i291im3. 85 |30 (12| 9|8 |6]| 702
s 0 ot L |EE O D2
8 Y TSy {10,8 /36,7 (24,4 | 10 71 45)1.6|1.1]04]08| 100

Az egyes ronkvastagsdgi osztalyokon beliil

az Atmérékiilonbségek gyakorisigit a XX. tdb-
lazat tartalmazza :
XX, tdblazat

Atmérdkillinbségek

AT | | KoL = |/ sz
Zsmten o [x [o o [ e [s ] o] ] o]0
15—10 cm .. | 4| 0] 3'—‘;1:_
20—-—24 cm .. _JA{ -(}>’4;—_77H —_
25—29 em .. | 47| 05| 60[24 | 6
30—34 em .. | 27| 54/ 36|15 ’ 7
35—89 om .. | 15| 93| 23| 11| 8
4i|—N em .. 7 716' la\ 15 | 6
$o—49 em .. | 7| ”‘L 5| 5
Py [ e :s} £ 4
Osszesen ... . l;i’l_lrl 193 | 85 | 36
Sz;irnlti\m-i"—v I ' "

kozépérték 19,6 36,4 24,1 ‘l(],(i | 4.5

A szamszerii adatokat a 14.
lélteti.

diagram szem-

<
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Atrréroku(onbsegek 9yakorisaga
vastagsagi osztalyonként

8

saga

8

% : Jelmagyarazat:
e D)) P
-%‘;’ I T e — == 15~19 em ¢ ronkdk
2N L e 20-2% —r—
: ) \ e i =
Y A e == 30-3 —rv—
5 O i %39 —1—
;' \‘ '1\ — —+— 40-hy —r—
_.{' f, \ —_—ah—— s 4549 —p—
50!“' 7 - \ \ _______ 5Dkl e
: Y . ——————— Szdmigni kGzépértek
40 A
/ \ :
-)! b, v\ \
30 S !
V7 2 d
fi AN \%
/ 2l
o N\ \T‘ . |
AT ]
04T R ]
2 sl N A S |
- T~ e =L SR =
= = i v:l:., ‘:_“_‘:_;.:_j- -

i ARl A
Atmerdkildnbségek nagysdga
14. dbra

A mért adatokbol az alabbi atlagértékek

szamithatok :
XXT. tablazat
o | Ltmérskutonbseg | e ST
ata) dtlaga cm _\Ieg,_]z..g) Ltg
iikk 8 : i !
I e R l Lt - A kiszdmitds modja : Ossze-
4 Wy o R 1,39 gezve az egyes gyakorisd-
P ' ‘— = wok szorzatai az Atmérd-
Gyerfydn . ...... 1,21 = kiilénbsézekkel éz osztva
Dsszes mert mm} | a sokasig szdmidval
Atlaga s innl 1,58
Ezek a vizsgé.latok sziikségessé tették a Feld-
mann—Sapil'o m(‘zom ok b?elessegl I‘i]bl'(‘f(‘lnt"k%_

dtértékelését. Az eddigi szamitdsok a mezény-
szélességek mnghatamzamm a korszelvény fel-
tételezésén és ennck megfeleléen Pythagoras téte-
Ién alapultak. Miutdn azonban a Ténk szely ény-
alakja az esetek tulnyomoé részében kozelebb all
az ellipszishez, mint a korhoz, meg kellett haté-
rozni, hogy a v vcrpengek helyén, vagyis Xu,
X, Xvy tavolsigra a Feldmann- Saplro mezdény ok
szélességeit, a szelvényalakban észlelt véltozas
mennyire modositja. Nyilvanvald, hogy a széles-
ségi méretek esetleges véltozdsa mP(T\cﬂtOZtat]d
a mezdényteriletek (£) nagysagat és ebbdl kifolyo-
lag a kihozatalokat is.

A mezbény sz.el{‘sscg('k Atszamitisa az ellipszis
egyenlete alapjin tortént.

Az ellipszis egyenlete :

12 y2
= il
a b !

ebbol
e
Y= ]f{l——]b— (20,
Ha 2 helyébe behelyettesitjiik az egyes
ronkédtmérdkre szamitott
E’L’I E'!;'g : Z?.-‘;;
ORI T

értékeket, akkor a kiszamitott y,, y» és ¥y, értékek
az I, I1. és III. mezonyok szélességi méreteinek
felét eredményezik. A szamitdsokat 2 (a- B =115
cm-es at]agocs atmérdkiilonbséggel végezve, az
egyéb mar kiértékelt befolydsolasi tényezdk valto-
zatlanul hagyasa mellett (’m = 49 b= 3,5 mm)
két esetre kellett elvégezni, éspedlg (15. abra):

e 21/3 EVJ
El'/g ZVE _ﬁ
| 5!/4 -’_] | ZVE |
1| L\

77 (R S \ A ‘I' TN
i | m i . ]
H——t1H ++ __%.__ L)
: sh \g ’ Sk,

el Ny | Slel7
‘ &/ QIQT P g
O%d
T ohpd__| i 043d
am _r‘_aw.* =
0.91d L_’ 0,91d

15. abra

@) ha az ellipszis nagyobbik Atmérdje («)

ftirészelés kozben fiiggllegesen helyezkedik el
és

b) ha a nagyobbik atmérd vizszintesen fek-
szik. :
Miutin az lizemekben a megfigyelések szerint
mindkét eset gyakorisiga egyenls, a kétféle
eredménybdl szdmtani ho:repardnvost kellett ké-
pezni. Erdemes megjegyezni, hogy a b) eset
valamivel magasabb kihozatalokat eredményezett.

Ha a szamitasokat elvégezziik, az alabbi ered-
ményeket kapjuk :

XXIT. tabldzat

A Ekihozatali szézalék A kulunbuw

|
mérd korszelvényre, | absgolit relativ
cm | elliptikus szelvényre szimolva —T
i | érbéke
20 | 7566 o [ et
25 [ f 76,80 | 0,33 I
s0. | IBr=aa 023 | 0,30
35 e 018 | o028
] 78,45 0,17 |
45 7alvs 013 & | " s
45 79.00 70,02 0,07 | oltel .

A kihozatalok kézotti killonbség szemlélteté-
sét a 16. grafikon szolgélja.
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205 W25 300 35 4D
16. dabra

45 S50 em d

A lefolytatott vizsgilatokbol az alabbi kivet-
keztetések vonhatok le :

Az a korilmény, hogy a ronkok talnyomo
részének (vizsgilataink eredménye szerint 80,29%;-
4nak) keresztmetszete nem koralaku, hanem ellip-
tikus, megvéltoztatja a Foldmann-Sapixé mezi-
nyok szélességi méreteit és a kihozatalt a vékony
ronkok esetében, nagyobb, a vastag ronkok fel-
flirészelésekor kisebb mértékben esokkenti. Ha
a keretftirészben a ronkok nagyobbik atmérdje
vizszintesen helyezkedik el, a kihozatal nagyobb
mértékben csokken, mmtlm a nagyobbik &tmérd
helyzete fiiggéleges.

A ronkok két atmérGje kozotti kiilonbség
gyakorisiga az eddigi vizsgilatok szerint 1,58 cm.
Kz az adat azonban tovabbi finomitdsra szorul és
foleg fafajonként kiilon allapitandé meg. A kuta-
tés jelenlegi allapotdaban mégis meg kellett elégedni
ennek a befolydsold tényezének a felismerésével
és a tovabbi adatgyiijtést a kutatdsi eredmények
gyakorlati ellenGrzését szolgdlé iizemi kisérleti
termeléssel egybekapesolni, amikor tébbezer m?
ronk felmérésére keriilhet sor mind az alakisdg,
mind a kihozatal szempontjabol.

Ugyanez a megéllapitds vonatkozik a réonksk
sudarlossaganak, gorbeségének és dtlaghosszanalk vizs-
galatdra is. A felmért ronkok e tekintetben a meto-
dikai részben felhasznalt alakisigi jellemzokog
mutattik (sudarléssag 0,8 em., atlaghossz 3,20 m),
melyeket azonban differencidltabban sziikséges
megdllapitani ; mint fafajjellemzéket. A gorbese,f.r
1,7 em/fm, nem lépi tal a szabvéanyel6irdsokat.

Ad &) Az alapszelvények tovdabbi tagozéddasa (sok-
flirészesség).

Az eddig kozolt szémitisok arra az esetre
vonatkoztak, ha a ronkokbél 6t szelvényt termel-
nek és a szelvények megegyeznek a Feldmann-
Sapiré mezonyokkel. Ez az eset azonban a ter-
melés folyamatdban ritkdn fordulhat el8, miutén
a flirészarut a rendelésekben foglalt szabvany-
szerli méretekben termelik és ezek a méretek
legtobbszér nem egyeznek meg a Feldmann-
Sapiré mezényok méreteivel. Ezért a gyakorlat-
ban sziikséges a Feldmann-Sapir6 mezényok
tovabbi tagozisa a vezérpengék kozé helyezett
flirészpengék segitségével. A Xvg = 0,91 d ronk-

tartoményon beliill 6t mezény helyett rendszerint
joval tobb szelvényt termel az lizem és az igy
eloallo sol\furewesseg az eddig szamitott kihoza-
tali értékeket len\'egesen befolyésolja. A Feldmann-
Sapiré mezényckben elhelyezett flrészpengék
legtobb esetben ecsokkentik a kihozatalt, mert
fokozzik a termelés alatt sziikségszertien keletkez6
flirészpor részaranyit. Ezzel szemben a ronk
kozepe felé a szelvények szélessége novekszik és
ha a szelvények szélességnovekedése a szelvény-
teriiletek osszegét (£) nagyobb mértékben noveli,
mint amekkora veszteséget okoznak a kozbe-
helyezett pengék vagésrései, akkor a kihozatal
a sokftirészesség kovetkeztében emelkedhet.

Meg kellett tehat vizsgdlni a sokflirészesség
hatdsit a kihozatalra. Mivel azonban az iizemekben
eléfordulé pengebeosztdsok véltozatai igen nagy-
szamuak, célszerlinek mutatkozott ezeket olyan
tipus pengebeosztésokba stiriteni, amelyek lehet6ve
teszik egyrészt a termelési feladatok megoldését,
méasrészt a kihozatalok kiszdmitdsdnak egyszer(i-
sitését. Az egyes mezdnyok tovdbbosztisa alapjén
az aldbbi tipuspengebeosztésokat kellett tekintetbe
venni az iizemekben el6fordulé termelési felada-
tok alapjan (XXIII. tablazat) :

XXIII. tdblizat

Alapmezényok
A penge- Szelvények
beosstas | x| 1 | 1 | @ | x| SRGEERSek
tipusszidma
felosztéisa
STt — 22 :
0 |8 1 5
| — 1 1 b=
1 2 2 7
— 1
2 1 1 z
-~ 2 2 —
3 2 2 9
|
4 1 | 1 6
1 ) 1 — |
5 2 | - 3
2 | J
6 1 L 8
== 2 [ 2 -
7 B i ‘ 2 10
s 1 I 1 7
| e 1 1 <12,
9 2 2 9
= 3 - —_—
10 1 ’ 1 | 11
222 2 2 —3 |
11 2 ‘ 2 | 13
12 ’ 1 il S
— 1 1 —
13 L 2 2 10
| —= 7| 4 ==
14 1 d 1 10
= 2 2 — |
15 2 2| 1z
16 1 1 ‘ 9
— 1 1 —
17 2 2 ‘ 11
1 5 ‘
18 1 1 11
% 2 2 ——
10 2 2 ! 13

A szamitasokndl feltételeztiik, hogy a mezény-
osztés egyenld részekre torténik. Nem okoz azon-
ban gy akorlatilag lényeges kiilonbséget, ha az
eldirt firészaruméretek mérettarsitdsra kénysze-
ritik az iizemet, mert az egyenlGtlen részekre valé

Faipar VIIL évf. (1958), 3. sz. T5
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mezoényfelosztas kovetkeztében a kihozatalt be-
folyéasolé tényezok, igy elsGsorban a vigésrések
osszhossza nem médosul szdmottevéen. [gy pl.
gyakorlatilag azonos kihozatalt fog eredményezni,
ha a pengebeosztast :
0,1 d 0,07 d 0,01 d 0,43 d 0,07d 0,07d 0,1d
helyett
0,1d 0,04d 0,1d 043d 0,1d 0,04d 0,1d
ben hatarozzuk meg. A vezérpengék azért a helyii-
kon maradnak, mert a Il 4 II mez6nyok tago-
z6ddsa a mezényméret hatdran beliill tortént.
0,07d + 0,07d = 0,14 d és
0,04d + 0,1 d= 0,144

A vezérpengék tehdt a Feldmann-Sapiré
mezonyokhoz igazodnak és a kihozatalt els6sorban
ez a koriilmény hatdrozza meg.

Kiszamitva az értékeket a kiilonbség a két
kihozatal kozitt oly esekély (0,139%,), hogy gyakor-
latilag nincs jelentdsége. A pengék beakasztésa
tehat oly médon torténhet, hogy a mezényhatéro-
kon beakasztott vezérpengék kozotti mezonyok, a

flirészaru-szabvanyvastagsigok szerint mérettirsi- -

téssal barmilyen megoszlasban tovabb oszthatoék, a
mezonyokben elhelyezett pengék helyzete a szel-
vényszamokra vonatkozé kihozatalokat csak el-
hanyagolhaté mértékben befolyésolja.

Meg kell még emliteni azt a kényszerképpen
eléadédhaté esetet is, amikor a mezényhatirokat
nem képes az tizem betartani, mert nincs megfelelé
méretli ronkkészlete. Kiilonosen kotott méreti
gerendak (talpfik) termelésekor fordul el6. A
lefolytatott vizsgdlatok szerint ez az eset tlnyomd
részben az I. mezény vezérpengéinek helyzetét
érinti és abban nyilvanul meg, hogy az tizem a
X, értéket nem 0,43 d-re, hanem 0,43 d és 0,57 d
értékek kozé kénytelen bedllitani attél fiigg6en,
hogy az I mezényhatéar kitoléddsa milyen méretii.
0,57 d érték esetén (0,43 d + 0,14 d) az I mezényt

hatarol6 vezérpengék pontosan a IT—II mezényok
kozepét szelik. Az ilyen pengebeéllitis ellenkezik
a targyalt rendszer feltételeivel, de mert a gyakor-
latban mégis eléfordulhat, utbaigazitast kell nyj-
tani az iizemek felé az ilyen kényszeresetekre is.

Megvizsgilva a kihozatalok alakuldséit pl. d =
= 30 esetére (kozépérték) a mezonyeltolédds
fuggvényében a kovetkezd értékek szamithatdk
(XXTIV. téblazat) :

XXIV. tablizat

Az 1. me-

z0ny vezér-

pengéinek

helye..... 0,-13ll| 0,44d 0,45di 0,46d| 0,484 0,504[% 0.53d‘i (),55(!} 0,57

B
Kihozatal
d = 30 cm
esetén . ..

75,86| 75,83| 75,80| 75,75| 75,56 75,27| 74,63] 74,18| 73,34

|

A kihozatalesokkenés szélso esetet feltételezve
2,329,. A gyakorlatban azonban a mezényeltold-
das széls6 esetben ritkdn fordul el6. A kozép-
értékek (0,50—0,563 d) viszont megegyeznek azzal
a kihozatalecsokkenéssel, amit az 1. mezény 3,
5, illetve 2,4 mez6nyre valé tovdbbosztasa okoz.
(0,99%, 1,96%, és 1,27%. A kihozatalesokkenés a
mezényfelosztassal egyenes aranyban né.) Java-
solni lehet tehat, hogy mezdényeltolédas esetén
azokat a kihozatalokat vegyék az lizemek sza-
mitiasba, melyek az I. szimi mezény kettével
tobb “szelvénytagozddisira érvényesek. (Pl. I/1
helyett I/3-ad, [/3 helyett I/5-6t stb.)

A felsorolt tipuspengebeakasztasokon kiviil
javithat6é a kihozatal a II. és III. mezényok Osz-
szevonasa révén is. Ez az eset azonban a IlI/c.
fejezetben kifejtettek alapjan nem kivénatos és
ezért annak vizsgalata mell6zheté volt.

A felsorolt tipuspengebeosztdisok alkalma-
sak arra, hogy azokkal az tizemi termelési feladatok
tulnyomé részét el lehessen végezni. (Folyt. kiov.)

L
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Jelenleg vilagszerte erds mértékben ész-
lelhet6 az az irdnyzat, amely forgécslapok
anyagaul kulon e célra készitett forgécsokat
kivan alkalmazni. Ennek helyességét igazolja
az a tény, hogy az ilyen forgacs sokat megoriz
a fa eredeti szilardsagébol és igy nagyobb szi-
Jardségot, s ezzel egyiitt jelent6s gyanta meg-
takaritast biztosit a lap szdmara.

Mindenféle kiilonlegesen készitett forgécs
f6 jellegzetessége a sértetlen allapot és a ros-
toknak a feliiletekkel parhuzamos elrendezé-
dése. E jellegzetességek legnagyobb mértékben
azokban a forgacsokban lelheték fel, amelyeket
lapos, szalas, vagy fosztott forgacsoknak ne-
veziink. E forgdcsok egyéb sziikséges tulajdon-
sagal a kovetkezok: sima feliilet, amely a gyanta
szamara j6 kotéhatast biztosit, a hosszusag és
vastagsdg optimalis aranya, amely mellett a

tobbi forgdccsal maximadlis szamu kotési pont
létesitheté és véglil az optiméalis vastagsag a lap
legjobb bels6é strukturdja szamara. A gyartasi
problémakbol és dekorativ szempontokbol ereds
megfontolasok a forgdcs tekintetében gyakran
ellentétes jellegli kivanalmakat vonnak maguk
utén, els6sorban a lap szilardsdgara vonatko-
zolag.

A szeletelt lapos forgics optimélis vastag-
sdga 0,13 és 0,38 mm, hosszisdga 9.5 és 102
mm, szélessége pedig 9,2 és 50,8 mm kozott val-
takozik.

Az ilyen szeletelt forgacsokat készité be-
rendezések két csoportba oszthatok; éspedig
hengeres és tarcsas szeletel6gépekre. Az eléb-
bieknél a kések hengerbe vannak beillesztve és
korpalyan mozognak, mig a masik csoportba
tartoz6é gépeknél a kések egy tarcsa radiuszéba
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vannak felszerelve és sikmozgast végeznek.
Altalaban a tarcsatipusu forgécsszeletel6gépe-
ken készitett forgacsok simébb feliiletiiek és
kevesebb benntik a belsé repedés, azonban az
ilyen forgacsok el6allitisdhoz a fat révid tém-
bokre kell szétflirészelni. A hengertipusu sze-
letel6gépek viszont vagy meghosszabbitott hen-
gerekke]l konstrualhaték és a fat hosszirdny-
ban veszik fel, vagy rovid hengerekkel rendel-
keznek, melyeknek kései a fat hossziranyban
gyorsan és egymasutan ismétlédéen szeletelik.
Miéta a forgacslap mint uj ipari termék
bevezetésre keriilt, a gyartds technoldgidja al-
landdéan arra iranyult, hogy a termék tulajdon-
sagai tokéletesebbé valjanak. Ma mar altalano-
san elfogadott nézet. hogy a gyartas tényezéi
kozil keves gyakorol olyan erés hatast a lap
tulajdonsigaira, mint a lap anyagaul szolgald
forgacsok alakja és minésége. Amellett, hogy a
kivalé mindségl forgiesokbdl késziilt lap a leg-
jobb tulajdonsigokat mutatja fel, egyben wvalo-
szinlleg kevesebb kotéanyagot is tartalmaz.
Ennélfogva a lap tulajdonsiagainak tokéletesi-
tése maga utédn vonja a gyartdsi koltségek fel-
1tiné csokkenesét is. Ez a koriilmény vezetett
ahhoz az irdnyzathoz, amely a forgicslap
anyagaul kiilon e célra készitett forga-
csokat kivan alkalmazni és amely iranyzat
* 0jbal és' ujbol rediranyitotta a figyelmet a to6-
morfa hulladékainak e célra valé felhasznala-
sara. :
Barmilyen tipusu géppel készitett specialis
forgacsoknak van egy kozds jellegzetességiik,
nevezetesen, hogy minden egyes forgics lénye-
gileg tomorfaanyagrészecske, amelynek rostjai
nagyjabol toretlenek és lényegileg a feliilettel
' parhuzamosak. Ebb6l az okbél ezen forgdcsok
rendszerint lapos, szilas vagy foszlatott ala-
kuiak. E forgacsok felhasznalasanak alapveté
célja legjobban ugy érthet6 meg, ha eldljaro-
‘ban szemiigyre vesziink mas tipust forgicsokat,
amelyek hasonld célra szintén felhasznalhatok.
A forgacslapok eléallitasdnak legkozonsé-
gesebb modja, amikor a gyaluforgicsokat egy-
mast koveté kalapdcsmalommal és rostaldssal
tobbé-kevésbe egyforma forgicsméretre alakit-
jék. A gyaluforgécsokat jellemzi a rostok nagy-
szamu keresztiranyu torése és a szalirany me-
redek esése, amelyek miatt, valamint a kala-
pacsmalom durva zuzomunkaja folytan a kelet-
kez6 forgacsok, szemesék, kis pehelyszerii fa-
részecskek, rostok és faliszt keverékét képezik.
Rostalas utdn csupén a durvabb téredék marad
vissza, mint a forgacslap alapanyaga. Ha sima
lapfeliilet kivanatos, az aprébb térmelékeket
természetesen fel lehet haszndlni, mint feliilet-
nemesité anyagot. A felhasznalhaté szemesék
rendszerint tomb alakuak és hosszusaguk szal-
irdnyban valamivel kisebb, mint két botanikai
rost hossza. Ennélfogva a szemesék a lapképzés
folyaman nem képesek résztvenni a filcelési fo-
lyamatban és igy a forgacslap végsé szilardsaga
csaknem teljesen a gyanta kotésének hatasatol
fugg. Ez a kotési hatds dnmagéban is bizonyos

hatarok kozott mozog, minthogy a szemesék
képessége korlatozott abban, hogy a szomszé-
dos szemcsékkel eredményes érintkezési pon-
tokat szolgdltasson.

Fargacslapok egy masik kozonséges alap-
anyagat azok a forgdcsok képezik, amelyek ha-
sonloak a kémiai pépelémiiveleteknél felhasz-
nalt forgacsokhoz. Ezen forgicsokat kalapécs-
malomban valé6 megmunkélasnak vetik alé,
melynek eredményeként palcikaszerti darab-
kék, szemesék és rostok keveréke jon létre.
Ha nyers forgicsot haszndlnak, a keletkezs
anyag rostosabb és ezért bizonyosmérvii filcel6
hatast tud kifejteni, ami rendszerint a lapok
tulajdonsdgainak megjavulasidt eredményezi.
Ha azonban a kiinduldsi anyag szaraz, a for-
gacs nagyobb része tombszerdi lesz.

I. A forgdesok kivanatos tulajdonsdgai

Szemesés és tombszerd forgacsok egyiittes
felhasznalasa a  forgacslapnil rendszerint
gyenge szilardsagi tulajdonsdgokat, wvagy tér-
fogatsulyt és nagyobb gyantaigényt eredmé-
nyez. Felesleges hangsulyozni, hogy a felhasz-
nalék viszont a forgacslaptol &llandéan jobb
szilardsagi tulajdonsdgokat és kisebb térfogat-
sulyt, valamint kevesebb gyantatartalmat ko-
vetelnek. Ezeket a kivanatos jellemvonasokat
a legnagyobb mértékben csak az esetben lehet
megkozeliteni, ha maganak a forgacsanyagnak
olyan tulajdonsagot adunk, amely elémozditja
a gyanta hatékonyabb kotéképességét, alacso-
nyabb kotési id6 és présnyomas alkalmazisa
mellett. A forgicsok e tulajdonsagai a kovet-
kezok:

(a) sima, lapos feliilet;

(b) a feltuletekkel parhuzamos rostok, vagyis
a forgacsokban a szalirany a forgacslap feliile-
téhez ne legyen — vagy csak kis mértékben —
keresztiranyu;

(¢) minden egyes forgacs vastagsagahoz
viszonyitva elég hosszi legyen ahhoz, hogy
nagyszamu mas forgaccsal kotést tudjon ké-
pezni, aminek folytan egyenléség all be a for-
gécsok tehervisel§ képessége és a kotéseknek a
forgacsok kozti teheritadé képessége kozott;

(d) minimélis vastagsdgu nagy szilardsagi
és simafeliiletd, ép forgacsok eloallitasara, azért;
hogy a préselés alatt a rostok keresztiranyu
torésképzodeésének lehetdsége, valamint a for-
gacslapokban a hirtelen torések szama estk-
kentheté legyen.

A gyartasi problémakboél vagy a forgacs-
lap méas kivanatos tulajdonsdgaibol eredd meg-
fontolasok a forgacsok tekintetében gyakran
ellentétes jellegli kivanalmakat vonnak maguk
utan. Példaul a hosszuforgacsok komoly za-
vardhatést okoznak a keverés és lapképzés mu-
veleteinél. Emellett az igen vékony forgicsok
oly erésen osszefilcelddnek, hogy a lapban nem
maradnak hézagok a melegpréselés alatt kelet-
kez6 géazok elillanisara. Ennek folytan tulveé-
kony forgdcsokbdl késziilt lapok hajlamosak a
felholyagosodasra. A feliileti rendellenességek,
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a lap élszerkezetének hézagai és a kiilonfele
dekorativ hatasok érdeke a forgdcsnak a lap
szilardsagahoz mért minésége tekintetében, bi-
zonyos engedményeket von maga utan.

Mint azt mar elébb is megéallapitottuk, a
forgacs altaldnos osztalya, amely a fenti kove-
telményeknek legjobban megfelel, a kildonle-
gesen szeletelt laposforgacs-osztalyba sorolhato.
Ebbe az osztalyba tartozé forgacs hasonl6 azok-
hoz a szalas és foszlatott forgacsokhoz, amelyek
tugyanoclyan tipusu gépekkel allithatok eld, azon-
ban kisebb szélességi mérettel rendelkeznek, vagy
az anyag adottsaga (pl. szaraz fa- vagy furnér-
tipusu nyersanyag), vagy pedig mesterséges ap-
ritas miatt, amit az el6zét koveté technologiai
muveletek sordan — min6k a préslégszallitas
vagy enyhe apritds — hajtanak vegre. Ezek a
laposforgacsok azonban élesen megkiilonbozte-
tendék az olyan eselékektdl, amilyenek a fi-
részaru feliileti megmunkalasa folyaman ke-
letkeznek.

Az amerikai és eurdpai Osszegylijtott ta-
pasztalatok azt bizonyitjak, hogy a laposforga-
csok optimalis vastagsdga 0,13—0,38 . mm
(0,006—0,015") kozott wvaltakozik. Nines sz6
azonban ilyen méretrél e forgacsok hosszusagat
és szélességét illetéen. Mint mar emlitettiik, a
gyakorlatban a kiilénféle eljarasoknal a for-
gacsok hosszusaga 9,5 és 102 mm (3/8—4"), sze-
lessége pedig 3,2 és 50,8 mm (1/8—2") kozott
mozog.

II. Vdgdsfeliiletek elemzése

Miel6tt megtargyalnok azokat az -eljaraso-
kat, amelyek utjan tomorfabol laposforgdcsck
4llithatok eld, hasznos lehet, ha el6bb leirjuk
azokat a feliileleket, amelyek a fa szalirdnyara
vonatkozélag meghatarozzék a kés vagoélének
kialakitasat és a kés utjainak iranyat. Bar ha-
rom féfelillet van, amelyekben a kés vago-
miikodésében a faanyagot megkozelitheti, ezek
kozul a laposforgacs el6allitasa szempontjabol
csak egyetlenegy a fontos. Ezt az 1/a dbra mu-
tatja, ahol a kés éle a rostokkal parhuzamos és
a kés utjanak iranya meréleges a rostelrende-

z6dés iranyara. A késé]l utjanak palyaja vagy ™~
egyenes, vagy gorbe, és miként az a késébbiek-

b6l kitlinik, ez a palya képezi alapjat vala-
mennyi szeletelémuveletet végzé gép két alap-

A
M :

1. dbra. Favdgasi miveleteknél a kés elhelyezése és
mozgasdnak irdnye, valamint a fa szdliranya

tipusra valé elkiiloniilésének. Erdekes megem-
liteni, hogy ez az alapvetd kiilonbség nagy ha-
sonlosagot mutat ahhoz a kilonbséghez, amely
a két furnérvagisi muivelet, a hamozis és a
késelés kozott fennall.

Laposforgacsok eléallithaték a késnek
colyan mozgasaval is, amilyent az 1/b dbra mu-
tat be, ahol a kés éle a fa butiifeliilletéhez ha-
rantiranyu és a kés utjanak palyaja parhuzamos
a rostok elrendezédésének iranyaval. Elméleti-
leg ezzel az eljarassal lehetne laposforgacsokat
a leheté legkisebb energiaraforditassal és a fa-
ban rejlé szilardsag legnagyobbfoku megtarta-
saval el6allitani, azonban ez az eljaras a gya-
korlatban a kovetkezé négy ok miatt komolyan
cs6dot mond: 1. a faanyag kritikai kivalasztasa
az egyenes szalirany szempontjabol; 2. a kes
hasité miikodése folytan a laposforgacsok felti-
lete hajlamossa valik a hullamosodasra, és igy
e forgiacsok a kotés szempontjabél alacsonyabb-
rendliek; 3. a fat rovid tombokre kell feldara-
bolni, melyeknek hossza egyenlé a laposforga-
csok megkivant hosszusagaval; 4. a feldarabolt
tombok nehezen kezelhet6k anélkiil, hogy azok
szét ne tornének. Ezt a vagasmodot alkalmazza
az Excelsior-vagogép, ahol a kések egyenes

palyan — és a flrészaru gyalulasanal tapasz-
taljuk ugyanezt, amikor a kések korpdlyan
mozognak.

A harmadik vagasi eljarast az 1/c kép ab-
razolja, ahol a kés utjanak irédnya a rostokra
meré6leges, és a kés élének kialakitasa is ezt
szolgdlja. Ennek az eljardsnak nines szerepe a
laposforgacsok készitésénél és az eljaras leg-
inkabb hasonlit ahhoz az ipari mtvelethez,
amelynél apritogéppel pulpforgdcsokat készi-
tenek. Az utébbi tipust gép azonban — mint
azt a késébbiekbol latni fogjuk — fontos sze-
repet jatszott a tarcsastipusu szeletelégép ki-
alakitasdban.

III. Laposforgicsok elédllitdsira szolgalé geépek
leirdsa

Forgacsszeletelégepek gyartasanak terve-
zésében Europaban tortént a legjelentésebb
elérehaladas, amely sok évvel megelézte az
ilyen gépek iranti amerikai érdeklédés kifej-
16dését. Ma mar azonban ez az érdeklédés ro-
hamos ttemben novekedik Amerikaban is, f6-
leg annak északnyugati teriiletén, ahol két
lizem miukodése teljesen forgacsszeletelésre van
alapozva és egy cég mar megkezdte az ilyen
szeletel6gépek gyartasat. Bar a szeletelégépek
csak kevéssel gyarapitottak a fa kessel eszko-
z6lt vagasdnak alapvetd moédjat, mindazonaltal
forradalmat idéztek el6 a faanyagnak ez ideig
nagy részt lehetetlennek tartott felhasznalasa
terén. Ezek a szeletelé berendezések, amelyek
nagvmérvben megfeleléek a mechanizélasra és
alkalmasak a faanyagnak a szokasos felhaszna-
lasi célokon tulmené hasznositasara, a legmeg-
felel6bb idépontban jelentek meg a latohataron,
hogy meghoditsak a gyartokat és felhasznalo-
kat egyarant.
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Tekintet nélkiil arra a sokféle modra, aho-
gyan a fat a kések hatasa ald lehet helyezni,
ezek a szeletel6gépek két csoportba oszthatok,
nevezetesen a tarcsatipusi és a hengerestipusu
gépek csoportjaba. Nem lehet tudni, hogy e ti-
pusok kozlil melyiket alkalmazték elsének la-
posforgacsu lapok szémadra, azonban révid idén
beliil nyilvanvalova valt, hogy a hengerestipusu
gép elsobbségi elénnyel rendelkezik mas meg-
munkalé szerszamokkal szemben, minék pl. a
gyalugépek, mard-fejek és radhantologépek.

Hengerestipusii szeletelogépek. Ebben a
gépben a kések dob vagy henger feliiletébe
vannak beszerelve ugy, ahogy a gyalugépen a
késfejek. A henger tobb lab hossza lehet, amely
esetben a fa csupan egyszer kerii]l a kések ha-
tdsa ald, vagy pedig csupan néhany huvelyk
hosszt, amely esetben viszont a kések a faanya-
got gyors sorrendben ismételten szeletelik.
Sziikség van arra, hogy a meghosszabbitott hen-
gerek bizonyos modon korlatozzak a laposfor-
gacsok szaliranyu hosszat. Ezt oly moédon érik
el, hogy a henger paldstjan, a kések kozé ric-
cel6késeket iktatnak be, vagy pedig a késeket
a megfelelé hosszra szakaszoljék, és azokat 1ép-
csozetesen csatlakoztatjak. A rovid hengerekben
a laposforgdacs hosszat vagy a kés szélessége,
vagy pedig az adagolé berendezés korlatozza,
amely ugy szabalyozhaté, hogy minden vagéas
szamdra csak a megkivant hosszban adagolja a
faanyagot. Valamennyi hengerestipusu gépben
a laposforgacsok vastagsagat az adagolas tliteme,
vagy pedig a késfej fordulata szerint a fdval
érintkez6 kések szaménak varialasa utjan ha-
tarozzak meg. -

A 2. képen abrazolt szeletel6gép jelenleg
a Long-Bell Lumber Company-nél, (Longview-
ban, Washington &allam) van hasznalatban. E
gépet egy 60 loer6s motor hajtja, amely a kés-
fejet percenként 3600 fordulatszammal forgatja.
A henger 400 mm (16”) hosszd, 300 mm (12")
4tmérsji és 6 késsel van ellatva. Abbol a tény-
bél kifolyblag, hogy a kés a rostok elrendezd-
désének irdnyara merdlegesen mozog, a kelet-

2. abra. A Long-Bell Lumber Company-nél (Long-
view, Washington dllam), haszndlatban lévé hengeres
szeletel6geép

3. abra. A Pack Rives» Lumber Company-nél, (Sand-
point, Idaho allam), hasznalatban allo 1200 mm-es (48”)
hengeres szeletelogép

kez6 forgacs ,keresztbevagott® laposforgacs
név alatt ismert. A jelenlegi termelési viszo-
nyok mellett kamraban szaritott 50 mm (27)
vastag pallok furészelt blitlivégeit szalag- és
lancosberendezéssel folyamatosan adagoljak a
késfejekbe. 305 mm (12") hosszu faanyag fel-
hasznéalasa esetén a gép termelé kapacitasa
oranként kb. 1 tonna. Ezt a kihozatali mennyi-
séget a lapok belsérészében hasznaljak fel. A
feltileti laposforgédcsokat nedves fabol egy ma-
sik gép késziti. Ez is hengerestipusu, azonban
sokkal rovidebb és a faanyagot meghajtott esi-
gasberendezés adagolja. A fadarab ismételt va-
gasok folytan teljesen felszeletelodik. A fa ned-
ves allapota, valamint minden egyes fadarab
szaliranyanak megfigyelhet6sége folytdn ezzel
a géppel dekorativ szempontbél jobb minGségl
laposforgacsokat lehet késziteni, mint amilyenek
a lapok belsorészének forgacsai. Egy kissé maés
tipusit a 3. képen abrazolt hengeres szeletelG-
gép, amely a Pack Liver Lumber Company-nél,
Sandpeint-ban, Idaho dllam, all hasznalatban. Ez
a hengeresgép 1,200 mm (48”) hossza, 660 mm
(26”) atmérdji és 12 késsel van felszerelve. A
kések véagdélei szakaszokra vannak osztva abbél
a célbol, hogy a mintegy 38 mm (1 !/5”) hosszu,
automata szeletelomiiveletet végzo vagéélek
1épesozetes elrendezédést kapjanak. A késeknek
ez a lépcsozetes elhelyezése a forgacsok végeit
finoman kiélezetté teszi, ami allitélag javitja a
laposforgdcsok filcel6doképességét és a lapban
nagyobb szilardsagot biztosit. A gépet egy 50
l6er6s motor hazjtja, amely a hengert percen-
ként 1180 fordulatszam mellett forgatja.

A mivelet nyersanyagat durva széldeszkak
képezik, melyeket kb. 120 em hosszira dara-
bolnak, lekérgeznek, g6zolnek és lancos tovab-
biton a géphez juttatnak. Amikor a fa a hen-
gerhez kozeledik, gyors miikédésti karok a fa-
darabokat — egyiket a masik utdn — a kések
felé toljak. Ezt a gépet ,.ostyaszeletel6® (wafe-
riser) és a terméket ,ostyaszelet (wafer) név
alatt is ismerik. Ezek az ,ostyaszeletek* 0,05—
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3a dbra. A 3. képen dbrdzolt hengeres szeleteldgép,
© mikdzben a késeket élesitik

0.08 mm (0,002—0,003") vastagsidguak. Az ilyen
tipusu vékonyabb feliileti forgicsok egy kisebb
hengeres géppel késziilnek.

Egy, a fent leirt hengeres szeletel6géppel
azonos keésziillek miikédik a Columbia Hard-
board Company-nél, Everettben, Washington
dllam. Ez egy Meyer és Schwabediesen-gyart-
manyu gép, amely a riccel6kések kikiiszobolé-
sére kicsiny, 20 mm-es lépcsézetesen elrende-
zett késekkel van ellatva. A gépnek hidraulikus
adagoléja van, amely az anyagot a késfejen ke-
resztil szakaszosan kényszeriti at.

Tdresdstipusit szeletelgépele

A hengerestipussal ellentében a tarcsas-
tipusu szeletel6geépek olyan késekkel dolgoz-
nak, amelyek egy nagy fémtarcsa feliiletérol
allnak ki. A laposforgicsok hosszat kialakité
riccelokések a kések kozott helyezkednek el.
A tarcsa és a kések elrendezddése teljesen ha-
sonlé akarmely forgacsolégéphez. A fa egy vagy
tobb vizszintes vonalban miikodé adagoloberen-
dezésbe keriil, amely a fat ellen6rzétt titemben
juttatja a késekhez. A valtakozé mitiveletek fo-
lyomanyaként egy rézsutos ecsatorna beépité-

4. dbra, Az American Manufacturing Company, Tacoma,
Washington dllam, dital gydrtott 200 mm-es (8") tdr-
esdstipusi szeletelSgép .

b

sére volt szlikség, amely lehetové teszi, hogy a
faanyag gravitaciés adagolassal jusson a kések
ala. Az utébbi esetben a vagis mélységét, vagy
a laposforgdcs vastagsagat a kés élének a tarcsa
feltiletétél vald tavolsédga szabja meg.

A forgotarcsaban sugariranyban beépitett
kések végasi hatdsa kiilonbozik a forgohenger
palastjaba szerelt kések vagasi hatdsatol. Az
utobbi esetben a kés éle az anyagon keresztiil-
halad, amikor is a kés éle mindig meréleges a
mozg4as irdnyara, amely utébbi szintén merdle-
ges a rostok elrendezédésére. Viszont a tarcsa-
ban forgé kések élei a szeleten a rostok elren-
dez6désére kissé rézsutosan és annak hosszdn at
kiilonboz6 sebességekkel haladnak keresztiil
Ennek tiszta eredménye olyasféle szeletelési
hatds, amely kisebb energiatogyasztast igényel
és simabb feliileti laposforgdcsokban mutatko-
zik. Altalaban meg lehet &llapitani, hogy a tar-
csas tipusu szeletelé6gépekkel egyontetiibb for-
gacsokat lehet el64llitani, mint a hengeres ti-
pusu géppel.

A tarcsatipusu szeletel6gépeknél a fat
elébb a kések hosszara, rendszerint 200—300
mm-re (8—12") daraboljdk. A forgdcsok széles-
ségét a fa vastagsiga szabja meg Ugy, ahogy a
gépbe keriil és a kezdeti vagdsndl 127—152
mm (8—12”) lehet. A fa vastagsaganak és a
taresa -radiuszahoz vald viszonynak fliggvényé-
ben a forgacsok enyhe karesu ,gorbekard®“-
szerli alakot mutathatnak, amely a laposforga-
csok szélességének csokkenésekor észrevehetet-
lenné valik.

A 4. dbra egy, az American Manufacturing
Company, Tacoma, Washington 4&llam, 4&ltal
gyartott szeletel6gép prototipusat 4&brazolja,
amely jelenleg a Weyerhauser Timber Company
laboratéoriuméban, Longview, Washington 4l-
lam, van haszndlatban. E gépnek a tarcsa szem-
benézé oldalain két beadagolé-késziiléke wvan,
melyeknek billen6szerkezete az optimalis va-
gasi hatar elérésére lehet6vé teszi'a szilirdnv
szogének a kés szogéhez valé beigazitasat. A
riccel6késeknek a késekkel vald elrendezéséet az
5. kép mutatja. A gép adagoldsa céljabol a fat
200 mm (8”) hosszura daraboljak, amely méret
egyben a gép méretének meghatarozisara is
szolgal.

Egy 300 mm-es (12”) ugyanily tipusu gép-
ben egy 1270 mm (50”) atmérdji tarcsa percen-
kint .650 fordulatszammal miikodik. E gépnek
6 garnitira riccel6kése, 6 kése és két beada-
golé berendezése. van, amelyek képesek 76
mm-ig (3”) terjed6 vastagsdgn fat megmun-
kalni. A tarcsat egy 20 léerés motor hajtja. 51
mm (2") vastag fa hasznalata esetén a gép oran-
kint kb. 1800 kg (4000 font) nyers laposforga-
csot termel.

A 6. képen 4abrazolt taresds gépsor a No-
voply Division, U. S. Plywood Corporation.
Redding, California allam, jelenlegi gyartasi vo-
naldban van felallitva. Ezek a Fahrni Intézet-
ben, Zirich, Svijc, kifejlesztett svajei gépek
eléfutarjai a tarcsas szeletel6gépeknek. Mind-
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5. abra. A 4, képen abrazolt gépben a kések és ricceld-
kések elrendezése

egyik gép vizszintes iranyban mikod6é adagold
berendezéssel van felszerelve, amely a fatombot
a tarcsa feliilete ellenében tartja. Ebben az eset-
ben a faanyag 280 mm (11”) hosszra darabolt
héntolt Douglas feny6é belsérésze. A keletkez6
forgacsok hossza 0,4 mm (3/8”) és 0,8 mm (3/4”)
kozott mozog, és miutan a szélességiiknek 3 mm
(1/8”")—8 mm (3/4”) méretre torténd csokken-
tése céljabdl egy exhaustor lapatain keresztiil-
haladtak, a forgacsokat a felesleges apré tor-
melék eltavolitasa végett megrostaljak.

6. abra. Tarcsastipusu szeletelGgépsor a Novoply Divi-
: ston-nél, Redding, California dllam
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7. abra. Mayer és Schwabediesen-gydrtmanyid henge-

res szeletelégép a Columbia Hardboard Company-nél,
Everett, Washington dllam, feldllitva

IV. Kovetkeztetés

A fent leirt valamennyi szeletel6géppel
termelt forgacsok feliilmuljak azokat, amelyek
kalapadcsmalomban hasitott vagy késelt fahul-
ladékokbol késziiltek. Osszehasonlithaté térfo-
gatsulynal és gyantatartalomnédl a laposforga-
csokbol késziilt forgacslapok 100%,-kal na-
gyobb hajlitészilardsagiak, mint a szemesés-
lapok. A laposforgdcsok kezdetbeni el6allitasa
azonban koltségesebb és nehezebben is kezel-
hetdék a feldolgozis folyaman, mint a szemesés
lapok. Ezenkiviil figyelembe veendd, hogy sza-
mos felhaszndlési tertilet sziméara nines szlikség
a laposforgacsu lapok magasabbrendii tulajdon-
ségaira és megfelelé teljesitményre lehet sza-
mitani a szemecséslapok alkalmazisa esetében is.
Végiil e két forgacstipus kombindlésa, amikor a
laposforgacsokat a szemcsés forgacslapok fedo-
rétegéul hasznaljék fel, jelentés haszonnal jar
és két kiilonboz6 hulladékanyag szamara bizto-
sit kielégité hasznositést.
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Tiz nap Csehszlovakidban

SZVETKO NANDOR

Lapunk legutébbi szamaban Szabé Dénes
gépészmérnok kartarsunk szamolt be elsének a
csehszlovakiai faipari tizemekben tapasztaltak
egy részérol. Ezattal az épililetasztalosipar kiil-
dottei adnak szamot a latottakrol. Az épulet-
asztalosipari szakosztdly kuldottei: Szvetko
Nandor, Kovées Imre, Gazmar Sandor, Lito-
mereczky Jozsef, Németh Janos, Szentivanszky
Sandor és Lukacs Istvan voltak, akiknek egyiit-
tes beszamolojabol késziilt az alabbi tanul-
many,

A Faipar kovetkez6 szamdban a butoripari
kiildottek adnak  beszdmolét tanulmanyut-
jukrol.

Mit ldttak az épiiletasztalosipariak

A delegicioban résztvevs épiiletasztalos-
ipari bizottsag felkészliltségének megfeleléen a
tanulméanyczas tertleteit egymas kozott felosz-
totta és ezen anyag Osszedllitdsa a felosztott
munkateriiletek osszehangolasabdl, egységesi-
tésébl tevodik oOssze. A tapasztalatokat az
alabbi csoportositasban kivanjuk targyalni:

1. Altalanos észrevételek..

2. Uzemszervezési és miiszaki szervezési
kérdések.

3. Gyartményok konstrukcioja, szerkezeti
megoldasai.

4. Anyagmozgatési rendszeriik, gépi anyag-
mozgatas.

5. Gépesités foka.

6. Faanyag gépi megmunkalasa.

7. Energiaellatas és felhasznalds.

8. Hidraulika és pneumatika.

9. Flirészaru torzskeészlet, szaritoberendezé-~
sek haszndlata, allapota.

10. Hulladékanyag feldolgozasa.

11. Munkavédelem gépen, védéruha, védé-
ital.

Ad 1. Altalanos észrevételek ¢

A latottakbol megallapithato, hogy a fa-
ipar alapadottsidga jelentdsen eltér hazai viszo-
nyainktél, s ennek okai abban keresenddk,
hogy alapanyaga belsé forrasbél biztositva van,
masrészt az egységes faipar szervezési felépi-
tése és termelési jellege mutat jelentds véalto-
zast, de altalanosan jellemzi a vallalatokat az
a tény, hogy a tovabbi feldolgozds azonos he-
lyen torténik az alapanyagtermeléssel.

Az tlizemek decentralizaltan helyezkednek
el, igy az orszag barmely részén azonos nagy-
sagrendl lzemek taldlhatdk, ez nemcsak a fa-
ipari lizemekre, hanem egyéb ipari uzemekre is
vonatkozik. A latottak alapjan megallapithato,
hogy az épiiletasztalosipari termékeket el6al-
lité vallalatoknal lényegesen tobb 1uj beruha-
zast invesztaltak, mint egyéb, faipari terméket
el6allito lizembe. Altaldnos tapasztalat tovabba,

hogy minden faipari vallalat sajat erémiivel
rendelkezik, amely legtobb helyen teljes egé-
szében, részben pedig bizonyos szazalékban elé-
giti ki a vallalat villamosenergia; illetve go6z-
sziikségletét. A munkatermékek tipizdlasa a
legkisebb tlizemre is kihat. A gyartmanyokat
teljesen készen, livegezve, festve szallitjak az
épitkezésre. A gyartas menete a technoldgia
sorrendjének megfeleléen az egymas utan k-
vetkez6 miuveletek alapjan éptilt fel, igy a
gyartés folyamatossiga biztositva van. A folya-
matos technologia mellett magasabbfoku gépe-
sités lathatd. Tobb olyan faipari megmunkalo-
gépet lattunk, amellyel a mi lizemeink egyalta-
lan nem rendelkeznek.

Annak ellenére, hogy az intenzitas legtobb
tzemben Kkisebb, mint a hazai tlizemekben, a
termelékenység mégis magasabb; ez elsésorban
a magasabbfoki gépesitésbol adodik.

A furészaru torzskészletiik 4ltaldban egy
év koruli és a maglydzasi médjuk is eltér a
miénktél. A nagy torzskészletre valé tekintettel
a mesterséges szaritok csak kis mértékben van-
nak alkalmazva, ezek is korszertitlenek.

Altalanos tapasztalatként lehet megemli-
teni, hogy a segédmunkas létszam lényegesen
kisebb mint nalunk. Ez részben a gépek elhe-
lyezésébdl adodik, mert egyik géptdl a masik
gépig anyagmozgatd segédmunkasra nines szik-
ség, tovabba a gépesités magasabb foka csok-
kenti a segédlétszam sziikségletet.

A szocialis ellatottsag alacsonyabb szinten
all, mint nalunk. A tisztalkodasi, 6ltozkodési
feltételek nem felelnek meg a nalunk felallitott
kovetelményeknek. — Altaldban munkaruhé-
val, védoitallal és védoétellel a dolgozok nin-
csenek ellatva.

A nagyfoku gépesités mellett a hidraulikus
és pneumatikus emel6- és szorité berendezések
minden tlizemben megtalalhatok. .
Ad 2. Uzemszervezés és miiszaki szervezési
kérdések

Az lizemek felett a felligyeletet a Fa- és
Papiripari Minisztériumhoz tartozé Faipari F6-
osztaly gyakorolja. Egy-egy tlizem tobb telep-
hellyel rendelkezik, kiilonbozé foldrajzi fek-
véssel. Az Osszes meglatogatott lizemeknél a
vasutvonal be van vezetve, igy tehat iparva-
gannyal rendelkeznek.

Az tzemek tulnyomo tobbségében az alap-
anyag termelés is ugyanazon tizemben torténik. A
meglatogatott épiiletasztalosipari lizemeknél ki-
vétel nélkiil a flrészaru termelés is az tizemben
torténik. Az anyag tovabbi feldolgozdsa sorén
a gyartmanyok tipizdlasa nagymértékben ki-
hat az lizemszervezési és miszaki szervezés kér-
déseire. A meglatogatott épliletasztalosipari tize-
mekben a gyartményféleségek szama maximum
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6 volt. Ezek kozil is a gyartas folyaman egy-
szerre csak kétféle tipusu gyartmanyt készite-
nek, s6t az Thlavan latott épiiletasztalosipari
tizemben teljesen kiilon muhelyben folyik az
ablakgyartas és kiilon az ajtégyartas. Az igy
kialakitott éles profil erdsen kihat a termelé-
kenységre és a gyartmanyok onkoltségére. Min-
den vallalatnal a gyartmanyféleségek szik kore
kdvetkeztében, tovabba az éles profil miatt a
folyamatos gyartas lehet6sége megvan és ezt ki
is hasznaljak., A vallalatok éves és tobbéves
tavlati fejlesztési tervvel rendelkeznek, amely
meghatarozza egy-egy vallalat teljes fejleszté-
sének irdnyat. Annak ellenére, hogy alapanyag
bazisuk sokkal jobban biztositott, mint nalunk,
mégis a hulladékfeldolgozast elsérendli fel-
adatnak tekintik.

Ad 3. Gudrtmdnyok konstrukcidja, szerkezeti
megolddsai

Megallapitast nyert, hogy az ablakok konst-
rukc10}at ugy oldjdk meg, hogy az lizembdl tel-
jesen befejezetten, tehat készre festve, felva-
salva és -beiivegezve szallitjak el. Ez sziiksé-
gessé teszi, hogy az épitkezéseknél colos anyag-
bol egy vaktokot falazzanak be.

Az ablakok behelyezése az éplileten csak
akkor térténik meg, amikor mar a kiils6, belsé
vakolasok, festések és padlozat teljes egészé-
ben elkészilt, illetve ezen munkak teljes egé-
szében befejezést nyertek. Az lizemekben elére
elkészitett ablakokat négy csavarral erdsitik a
befalazott vaktokhoz, Megallapitasuk szerint a

vaktokhoz hasznalt tobblet-anyag nem tesz ki
olyan mennyiséget, mint a nyildszdr6 szerkeze-
tek nagymérvii rongalodasa az esetben, amikor
elore helyezik be az ablakokat és a szerelés a
helyszinen torténik.

Felvet6dstt benntink az a kérdés, hogy
szallitas kozben nines-e tul nagy mngalodas
illetve nagymérvi hibasodéas. Az eddigi tapasz-
talatock azt mutattak, hogy egész minimalis a
meghibasodas és torési szazalék.

Az ablakszarnyak Osszeépitése kettbs csap-
pal torténik, midltal mégegyszer olyan nagy ra-
gasztott fellilet koti Ossze a keretdarabokat,
ezaltal a sarkok szilardsaga megndé. A sarok-
vasat ennek kovetkeztében teljes egészében el-
hagyjék és a sarkokat csillag keresztmetszet,
aluminium otvozetl fémszoggel erdsitik meg. A
nalunk ismert szeget teljesen elhagyjak. Ié,y
elmarad az el6re torténd furas, faszeg enyvezes
és beltités.

Az ablakramdk keretei tel_]esen sima pro-
fillal vannak kiképezve, igy a megmunkalas
kozben konnyebben tudnak sima feliileteket el-
érni, nagyobb gépesités mellett.

Két oldalt lemezelt ajté (lasd az 1. abrat).

Ennek a jelentésége abban van, hogy a
belsé kitolt6 anyag mennyisége lényegesen
kisebb. Bar nem tartjuk teljesen tokéletesnek
ezen szerkezeti megoldast, mégis kint az volt
a tapasztalat, hogy mindgségileg megfeleldek, €s
ennek alapjan nalunk is kell ezzel a kérdessel
foglalkozni.
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A keret anyaga 9 em széles 6/4"-0s vastag
lucfenyo6bol keésziil. A kitolté betétracs lemez
vagy feny6 féderre felftizott 8—12 mm széles-
ségli szél vagy kozép anyagbol leesett hulladék.
A zér magassagban wvéghulladékbdl egy oldalt
arkolt zar pakni kerll féderben keresztélesité-
seként. A borda slrlisége T—9 em. A keretvaz
also és fels6 darabjain 2—2 szell6z6lyuk van
furva a levegé aramlasanak biztositasara. A be-
tetes ajtoknal a keretek 0Osszeépitését legtobb
helyen koldokesappal végzik. Naluk megvan az
az elény, hogy megfelel6 minéségl és strukti-
raju faval rendelkeznek, amely lehetévé teszi
a koldokesap alkalmazasat.

Ad 4. Anyagmozgatdsi rendszeriik, qep¢
anyagmozgatds

Az anyagtéri munka tgyszolvan teljes egé-
szében gépesitve van. Az anyagmozgato eszko-
zoknél az anyagtéren megtalalhatok a fels6 pa-
lyas anyagmozgatd hid sorozat-daruk, a csator-
nas uUsztatd, az emels elevitor, a hiddarus
emeldszerkezet, végtelenitett transzportér sza-
lag automatikus kioldéval, meré6leges emeld
elevator stb:

Megallapithaté volt, hogy emberi, fizikai
erg kifejtésével az anyagtéren a legminima-
lisabb, de sok helyen egyaltalan munkavégzés
nem torténik.

Az emlitett kiils6 anyagmozgaté berende-
zéselk mem mondhatok korszertinek, altalaban
10—25 éve ismert anyagmozgatd szerkezetek,
megis egyes helyeken teljes egészében kikiiszo-
bolik a kézi anyagmozgatast. A hazai viszo-
nyokkal 6sszehasonlitva legaldbb 809/,-osnak
mondhaté a gépi anyagmozgatas.

A bels6 anyagmozgatasukhoz wvillamos tar-
goncéakat, emelé wvillanykocsikat, hidraulikus
emeloszerkezeteket és egyes helyeken felsd ve-
zetésd transzportéroket alkalmaznak.

A Thonet Székgyarban példaul felsé veze-
tésti mozgd sinen szalad az egész székgyartas,
még a kiilonbozb emeletek kozott is. Ez mu-
tatja, hogy a segédmunkésok, tehat az improg
duktiv munkat wvégzék szama miért alacso-
nyabb, mint nalunk.

Meg kell emliteni még, hogy minden valla-
lat megfelelé szamu szallitoeszkozzel: vasuttal,
teherautoval, vontatd, gbézmozdony, nyersolaj-
mozdony stb.-vel rendelkezik.

Ad 5. A gépesités foka

A gépesités foka az el§z6 pontban emlitett
anyagmozgatd berendezések és gépek, valamint
a faanyag megmunkalasiara szolgalo geépek
miatt 1ényegesen nagyobb mint ndlunk. Ez le-
mérhet6 volt abban is, — mint mar elébbiekben
emlitettiik — hogy az intenzitas kisebb, mint
hazai wviszonylatban, a termelékenységiik wvi-
szont mégis nagyobb. A gépesités foka altala-
ban 50—60%, kozott mozog, a kézimunka rész-
.aranyahoz viszonyitva, mig ez a szam hazai vi-

szonylatban az épliletasztalosipar dertiletén
16—18% koriil mozog.

A cseh hazai gépgyartas lényegesen fej-
lettebb, mint a magyarorszagi faipari gépek
gyartasa é€s ez nagyban segiti a gépesitést. A’
tovébbiakban a gépesités magasabb szinten valo
tartasat biztositjak a jol felszerelt TMK miihe-
lyek. Az lizemek tobbségében az Gsszes sziiksé-
ges geépjavitasokat el tudjak végezni, mivel a
TMK tlizem felszerelése megfeleld.

A gépesités fokat emeli az a tény is, hogy
a TMK muhely mellett mikodo6 élesité koszori-
miuhely teljes egészében automatikus gépi éle-
sitéberendezésekkel van felszerelve. Egyetlen
lzemben sem lattuk gépkések, flirészlapok
vagy egyéb szerszdmok kézi élesitését, ezt mind
automatikus élesitoberendezéseken végzik.

Ad 6. Faanyag gépi megmunkdldsa

A csehszlovdk lzemekben a nalunk hasz-
nalt megmunkalo gépek 1—2 kivétellel mind
megtaldlhaték. A kivétel azt jelenti, hogy az
naluk mér elavult, korszer(itlen, tehat nem al-
kalmazzak. Viszont sok olyan gép van, amely
a mi épliletasztalosipari lzemiinkben nem ta-
lalhaté meg, illetve csak 1—2 wan beléle.

Ilyen gépek pl.: a pdrhuzamos csapolé és
sliccels, amely egyszerre két oldalt csapol,
illetve sliccel pontos hosszmeéretre vag, az el6-
tolasa hernyoétalpas lancon automatikusan tor-
ténik, tehat automatikus elétolassal tobb miu-
veletet pontosan végez. Ilyen gép beallitasaval
1—1 hazai éptiletasztalosipari iizemben a je-
lenleg alkalmazott 3—5 csapologép teljes ege-
szében elhagyha.to, amellyel a termelékenység
emelkedik és a nagyfoku balesetveszély kikii-
sz6b6l6dik, tovabba a pontos méretre valé meg-
munkdalas megoldast nyer.

A parhuzamos korflirészen, amely allithato
30 em-t6l 250 em-ig, az ajtokat vagy egyéb fél-
kész gyartmanyokat egyszerre két oldalt par-
huzamban, illetve derékszigben tudjak pontos
hosszra vagni és t6bb miveletnek egyszerre
valo elvégzését, és pontos megmunkalasat biz-
tositjak.

Lanctalpas tankfiirész. Egyes uzemekben
nalunk is hasznaljak, a csehszlovak tizemekben -
az elterjedése sokkal magyobb és féleg hosz-
szanti hasitasokra hasznaljdk. A nagy fizikai
erot igénylé kézi elotolast teljes egészében ki-
kiiszoboli és a vagott felllet egyenessége kifo-
gastalan. Nalunk ezeket a munkakat féleg sza-
lagflirész gépen wvégzik, azért, mert a flrész
nyomvastagsidga, illetve az ezdltal keletkezo
hulladekszazalék igy kisebb. Véleményem sze-
rint megfelel6 mindségli kilfoldi korflrészla-
pokkal ugyanazt a hulladékszazalékot lehetne
biztositani, mint jelenleg a szalagfiirészeken, és
egyben megoldédna a nagy fizikai erd kikiiszo-
bolése is.

Pdarhuzamos falcolégép. A ramék és ajto-
lapok falcoldsa egy munkamfvelettel torténik
az egymasal szemben lev6é parhuzamos oldala-
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kon. Ez kikuszoboli a felesleges anyagmozga-
tast és egyszerre tobb miivelet elvégzését teszi
lehet6vé. Bevezetése nalunk is megoldhato,
asztali marok egymashoz valé épitése folytéan,
ahol az egyik megmunkaléfej mozgathatéo kell
hogy legyen, a tavolsagok bedllitdsa miatt.

Pdntbevésé gép. A szlikségesnek megfele-
16en egyszerre 2, illetve 3 pénthely bevésését
lehet a gépen elvégezni. A befogofej, amelyre
a farészfog kiképzésii mardkés van befogva,
excentrikusan mozog, és a rama hozzatolasaval
utkozo segitségével biztositja a panthely mély-
ségét. A péanthely szélességét az excentricitas
fokozasaval lehet pontosan beallitani, amely a
befogofejen allithaté rogzité csavarral van biz-
tositva. A munkaasztalon egy pant bevésé meg-
munkalé fej fixen helyezkedik el, mig a masik
két fej jobb- és baliranyban elmozgathat6 a
sziikségnek megfelelGen.

A flirészfog kiképzési mard, valamint az
excentrikus mozgés, a maréfejnél rezgé oscil-
1416 mozgast biztosit, ezaltal a megmunkélandé
ablak- vagy ajtoszarny repedését elkertilik. Vé-
leményem szerint hazai viszonylatban egy pro-
totipus elkészitése feltétlentil sziikkséges. A ma-
rokésbsl egy mintat elhoztunk, amely nagyke-
ménységli acélbol késziilt. Ez azért sziikséges,
nehogy vékony volta miatt lengés, illetve behaj-
las torténjék, s ezaltal a panthely vastagsagi
mérete novekedjék, és igy a pant beszoruldsa a
szerelésnél nem volna biztositva.

A ramaszorité gép mechanikus megoldési
kivitelben késziilt. A ramak enyvezéséhez alta-
laban miigyanta ragasztot hasznalnak hideg ki-
vitelben. Az enyvezés a csapoknak az enyves
edényben valé beméartasaval torténik, amelyeket
utdna elhelyeznek a ramaszorito gép tartéasz-

. talan ¢és motor miuikodtetéssel gombnyomaéasra
derékszogben a gép Osszenyom. Itt végzik &
mindjart a saroknal levé csapok szegezését is,
a mi viszonyainktél eltéréen nem faszeggel,
hanem aluminium o6tvozetb6l késziilt, kereszt-
metszetében esillagalaku szeggel. A rdmaszorito
gépbdl a ramak kivétele utédn igazitds vagy
egyéb beallitds nem szlikséges, mert a gép pon-
tosan derékszoghen sajtol.

1957. évben a mi kisérleti lizemunkben ké-
szitett rémaszorité gép hasonlé moédon épiilt
fel, azonban a kint latott gép alapjan egy-két

kisebb valtoztatdas valik szilikségessé nemesak a
meglévo, hanem az elkovetkezenddé iddszakok-
ban legyartando gépeknél is.

A kinti gép teljesitménye: 1 munkas 8 orai
munkaidé alatt 350—400 db ramat enyvez,
illetve szegez teljesen készre.

Automatikus elGtolo szerkezetek. Az asztali
marokon mindentitt tobb sebességli auto-
matikus elétolé szerkezet lathato, a kézi eléto-
last teljes egészében Kkiklszoboli, az el6tolas
sebessége allanddan azonos, illetve mivel tobb
sebességre allithaté, teljesen Osszhangba hoz-
hat6 a megmunkdlé. fej fordulatszamaval,
illetve vagoél sebességével s ezaltal a legopti-

malisabb (sima) megmunkalasi felulet biztosit—
haté. Az 1958. évi beruhdzasi terviinkben 6 db
ilyen elétolomii szerkezet behozatalat vettik
tervbe. Nagy elénye még, hogy a mardgépen
ezen el6tol6 mi a baleseti veszélyt teljes egé-
szében kikiiszoboli. A marogépen kivil termé-
szetesen alkalmazhat6 még egyengets gyalura,
szalagfirészre és korflrészgépekre is.

Alsé miikodésti darabolé fiirész. Jelents-
sége abban van, hogy a flirészlap a targytarté
(deszkatarté asztal) alatt helyezkedik el, felfelé
emeléssel vag, amely labpeddllal emelhetd.
Egy csuklés kar altal 6ssze van kapesolva a fii-
részlap védo szerkezetével ugy, hogy az emel-
ked6 flrészt a véddszerkezet teljes egészében
burkolja s igy a balesetveszély ezen a gépen
teljesen ki van kiszobolve. Tovabbi elényei,
hogy a labpedalos kezelés altal kevesebb fizikai
erd szitkséges, valamint egyszerilibb a kezelése,
mint a jelenlegi kézi szabas-flirészeknek. El6-
allitasa, illetve elkészitése hazai viszonylatban'
is megoldhatdé.

Alkalmaznak ezenkivil tdrcsacsiszolé cél-
gépet, valamint deszkafugolé és fugenyvezo
gépet, amelynek mikodését mem kivanom is-
mertetni, mivel véleményem szerint nem bir
kiilonosebb jelentdséggel.

A felsorolt és leirt gépeken kivil hasznél-
nak még butor- és egyéb fafeldolgozd lizemek-
ben olyan gépeket, amelyek hazai viszonylat-
ban nem talalhatok meg, de ezekkel sem kiva-
nok részletesen foglalkozni, mivel iparagunkat
nem érintik.

Ad 7. Energiaellatds és felhaszndlds

Az lUzemek tobbségében sajat energiafor-
ras van. Altaldban az lizem hulladékat hasznal-
jak fel energia fejlesztésére, vagy vegyes tlize-
lésti rendszert kazénokat alkalmaznak, ahol a
hulladékot megfelelé szénnel keverve hasznal-—
jék fel.

A villamosenergia ilyen felhaszndldsa meg-
mutatkozik abban, hogy a gépek meghajtasa
minden egyes megmunkalofejnél kiilon motor-
meghajtasu, ami altal a magasabb fordulatszam
biztosithato kisebb mennyiségii energia felhasz-
nalasdval. Erre vonatkozélag az els6 lépések
nélunk is megtorténtek, a régi tipusi kozponti
meghajtésa gépeket eredeti fejmeghajtasra ki-
vanjuk atalakitani. 1—2 gép 4talakitdsa maris
megtoértént, amely nagyobb fordulatszam ko-
vetkeztében jobb megmunkalasi feliiletet ad, és
kb. 30—40%-kal kevesebb villamosenergia
szukséges.

Ad 8. Hidraulika és pnewmatika

Altaldban a hidraulikat az egyes munka-
gépek mellett miikod6 emelészerkezeteken moz-
gatand6 anyagok emelésére és siillyesztésére,
vagy mas szallitoeszkozre valo atrakas céljabol
alkalmazzék.
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A prések is hidraulikus mukodéstiek,
amellyel a lemezelt ajtok gyartdsidnal a lemez-
enyvezést végzik.

Meg kell emliteni még, hogy miihelyek ko-
zotti  szintek kikiliszobolésére is hidraulikus
emeloszerkezeteket alkalmaznak, amely Altal
az anyaggal megrakott kocsik a magasabb
szinti miihelyszintre: emelheték  szerkezettel
egylitt és igy gorditheté tovabb, vagy a maga-
sabb szintli miihelybdl az emeldszerkezetet fel-
emelik a magasabb szintre és utana ala-
csonyabb szintre leeresztve gordithetik tovabb.
Ennek alkalmazésa nalunk is nagy jelentéséggel
bir, mivel t6bb vallalatunknil a mihelyek,
illetve tlizemrészek kozott tobb szintkiilonbség
van. Kis koltséggel, kisebb beruhazisokkal ro-
vid id6 alatt megvalésithaté. A pneumatikus
berendezéseket kiilondsen az egyes munkaélek,
kantnik furnérozasira alkalmazzdk megfeleld
befogészerkezet kiépitésével.

Ezenkiviil alkalmazzik T-lécek ragasztasa-
nél. Jellemz6, hogy minden lizemben kozponti-
lag mikodtetett kompresszor van, amely a
pneumatikus berendezésekhez biztositja a stri-
tett levegot.

Ad 9. Flrészaru torzskészlet, szdritéberendezé-
sek haszndlata és dllapota

A flrészaru torzskészlet &altaldban 8—12
hénap kozott mozog, igy nagy lehetéség van a
természetes szaritasra. A maglyazasndal minden
egyes maglya pontos kartonnal bir éspedig ugy,
hogy maglyasoronként a darabszém és a m’
mennyiség fel van tlintetve, ezaltal az anyag-
nyilvantartas, a kivételezés egyszerlibbé és gyor-
sabba valik. A kivételezés utan kozvetlen meg-
allapithaté, hogy mennyi volt a kivételezés és
mennyi maradt a méaglyaban, mivel soronként,
darab és m®ként van nyilvantartva.

Széritoberendezésekre mem nagy gondot
forditanak, mivel a torzskészlet miatt mester-
séges szaritasra ugyszolvan egyaltaldn mnincs
sziikség. A meglevs szarité berendezéseik régi
tipusuak, és eléggé elhanyagolt allapotban van-
nak, ezért csak nagyon ritka esetben mikod=
nek, amire nincs is sziikség a fentebb elmon-
dottak alapjan.

A nagyobb torzskészlet nalunk is megol-
dand a jelenlegi szaritds problémajit. Ezzel a
kérdéssel tarcaszintet meghaladd, magasabb
szerveknél kellene intenziven foglalkozni.

Ad 10. Hulladékanyag felhaszndldsa

A hulladékanyag felhasznaldsnal a kelet-
kez6 forgacshulladék feldolgozasara- gondolunk.
A Pragaban latott butorgyarnil a naponta ke-
letkez6 feny6fa hulladékot 10—12 mm-es for-
gécslap gyartasra hasznaljak fel. A forgacslap-
gyarté lzemrész teljes berendezését a vallalat
maga készitette, a lapok préseléséhez pedig a
furnérozashoz hasznalt 8 etézsos hidraulikus
prést hasznaljak. Az els6 miiszakban, amikor a

butorgyartas folyik, a présen furnérozast végez-
nek és a masodik miiszakban a forgacslap pré-
selését. A forgacslap kotéanyaga az Umacol el-
nevezési hideg migyanta-ragaszt6. A lapok
préselési ideje 2—3 perc. Sok esetben a lapok
préselésével egylitt szinfurnérozist is végre-
hajtanak, kozvetlen a hulladék lemez nyomaés-
sal egyltt, minden vakfurnérozas nélkiil.

A mi lizemeinkben &lland6 problémat je-
lent, kiilonosen a nyari idészakban keletkezd
forgacshulladék elszallitdsa és tarolasa. Feltét-
leniil sziikségesnek tartjuk el6szor egy lizemben
egy forgéacslap gyarté részleg felallitisat. Ta-
pasztalataink szerint kis helyen megoldhato és
ennek eredményétol fliggéen az osszes KC ter-
méket gyarté vallalatnal forgacslapgvarté rész-
leg felallitasat javasoljuk. A 10 mm koruli for-
gacslap szilardsagandl fogva ajto betétlapck
szamara kivaléan alkalmas, egyben megoldja
az allando forgacselszallitasi és tarolasi problé-
makat. Komoly onkoltségesokkento tényezoul
is szolgal. Amennyiben a hidraulikus prés be-
szerzése lehetséges, a tobbi berendezést az Igaz-
gatosag Kisérleti Uzeme el tudna késziteni.

Ad 11. Munkavédelem, védoruha, védoital

A munkagépeken védéberendezést csak kis
meértékben, sok helyen egyaltalan nem lehet ta-
lalni. Ez részben abbdl adodik, hogy a gépield-
tolas tobb gépen meg van oldva, igy ezeken a
gépeken nem 1ép fel olyan nagymérvi baleset-
veszély, mintha az elGtolast szabad kézzel
végzik. Azonban vannak olyan gépek, amelyek
azonosak a miénkkel, ezek nincsenek ugy el-
latva véddkésziilékkel, mint nalunk, s6t a mun-
kagép veszélyességét jelzé feliratok is hidnyoz-
nak. Védoruhat és védéitalt egyetlen tizemben
sem adnak, még olyan munkakoérben sem, ahol
nagymérvi a szennyezbédés, illetve ahol a
munka végzése a dolgozok egészségére karos.
Igy pl. jartunk olyan szérapisztolyos eljarasa
dukkozé mihelyben, ahol a levegé tisztitasa
nem volt biztositva, még ezen lizemrészben sem
kap a dolgozé kulon védéitalt. Ezzel szemben
minden lizemben megtalalhaté egy buifé, ahol
a kilonbozé hisité italokat és sort sajat pén-
zukon, munka kozben 1is vésarolhatnak a .
dolgozok.

Az elmondottak alapjan az aldbbi intézke-
dések nyertek részben végrehajtast, részben
pedig folyamatban vannak:

1. Az épuletasztalosipari tizemek fejlesztési
kérdéseinek vizsgalata abbdl a szempontbol,
hogy decentralizaltan elhelyezhet6 uzemeket,
tehat vidéki tlizemeket sziikséges elsésorban
fejleszteni.

2. A lehet6ségek figyelembe vételével min-
den vallalatndl iparviginy bevezetésére kell
torekedni.

3. A gazdasagos termelés és a gyartmanyok
onkoltségének tovabbi csokkentése, valamint a
nagylizemi termelés tovabbi fejlesztése érdeké-
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ben a gyartmanyok tipizdlasa, élesebb profil
kialakitasa sziikséges, figyelembe véve a helyi
- adottsagokat.

4. A profilozas és a gyartmanyok tipizalasa
utdn a folyamatos gyartds bevezetése feltéte-
leinek megteremtése.

5. A magasépitok, a tervezok és az éptilet-
asztalosipari szakemberek bevonasaval olyan
bizottsdg létrehozasa, amely a gyartméanyok
tuzemben torténé teljes elkészitését (festés, ma-
zolas, vasalas) targyalja, illetve annak feltéte-
leit kidolgozza.

6. Az ablakszarnyak Osszeépitésénél a ket-
t6s csapolds megoldasara 0 szériagyartas veég-
zend6. — Az ablakszarny sarokvas elhagyésa
folytdn aluminium otvozeti szog alkalmazasi
lehet6ségeinek a megteremtése. Egyben a KGM
tertiletén a kooperiaci6 megszervezése, ilyen
aluminium 06tvozetli sarokszog gyartasara vo-
natkozdan.

7. A tapasztalat szerinti konstrukcioban el
kell késziteni tobb ajtészarnyat, azt megfelel
forgalmas helyiségben felszerelni és viselkedé-
sét figyelemmel kisérni, ennek eredményekép-
pen gyartasat bevezetni.

8. Az anyagmozgatasi rendszeruink feliil-
vizsgalasara bizottsag alakitasa, amely a helyi
adottsagok figyelembe vételével anyagmozgata-
sunk gépesitését, illetve annak feltételeit a
csehszlovak tapasztalatok alapjan kidolgozza.

9. A gépesités fokanak felemelése a jelen-
legi 16%-r6l a csehszlovak gépesitési fokot
megel6z6en legalabb 50%-ra. Ennek biztositasa

érdekében az elkovetkezd évek gépi beruhaza-
sait olyirdnyban kell vinni, hogy olyan gé-
peket szerezziink be, amelyeket Csehszlovakia-
ban lizemeltetve lattunk, de hazai viszonylat-
ban még nem alkalmazunk. Ezenkiviil azok a
miuiveletek, amelyek ott géppel torténnek, na-
lunk kézzel, hazai viszonylatban is gépesiten-
dok. Ilyen gépek elsésorban a paros csapolo, a
pantbevés6 gép, ramaszoritégép, parhuzamos
falcologép, parhuzamos korfilirész, automatikus
el6toloszerkezet és egyéb célgépek.

10. Megvizsgaland6 annak lehetdsége, hogy
a hulladékanyag felhasznédlasaval vallalataink-
nal a sajat energiaellatas, milyen mértékben
biztosithato.

11. Pneumatikus emel6szerkezeteket elséd-
legesen azokban az lizemekben kell létrehozni,
ahol az egyes mihelyek kozott szintkiilonbség
van, tovabbiakban pedig egyes keretenyvezé-
seknél kiilonboz6 moédon felépitett. pneumatikus
szorito szerkezetek alkalmazisat kell el6térbe
helyezni.

12. A forgacshulladék feldolgozasara a cseh-
szlovak butorgyarban tapasztaltak felhasznald-
saval kis koltséggel forgdcslemeziizem létesi-
tend6, amely nemcsak a forgdcs elszallitasi
problémajat oldja meg, hanem egyben a valla-
lat gyartmanyaihoz megfelelé alapanyagot biz-
tosit hulladékbol.

13. A parketta gépeknél.(gyalu és stuccolo)
az automatikus etetés és behuzas oldandé meg
a tapasztalatok alapjan.

(Folytatjuk)
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Beszamol6 a Lipesei Véasarrol

A Lipcsei Vasar megtekintése mindig nagy
élményt jelentett a latogatok szamaéra, kiilono-
sen miszaki embereknek, akik a technika fej-
16désérol szerezhetnek értékas tdjékozodast. A
magyar faipar szakemberei hosszu évek ota
eloszor juthattak el Lipesébe, tulnyomoérészt
olyanok, akik még nem voltak kiilféldon. Egye-
stiletiink 8 tagja kapott helyet az IBUSZ altal
rendezett tarsasutazasban. Leszdmitva az uta-
zas és szervezés terén tapasztalt hidnyossa-
gokat, a lipesei vasaron latottak igen sok hasz-
nos tapasztalatot jelentenek a magyar faipar
szamara. Csoportunk oOsszetétele az épiilet, bu-
tor- és vegyesfaipar kivalé szakembereibdl allt,
akik az aldabbiakban szamolnak be tutjukrol.

A kiallitas két csoportbél allt; az egyik a
technikai kiallitas, ahol a népi demokracidkon
kiviil a nyugati orszagok is felvonultattdk a
technika legujabb, legfejlettebb eszkozeit. A
kiallitds masik része a vdaros kiilonbozd pont-
jain elszortan volt elhelyezve, ahol a kozszik-
ségleti cikkek kertiltek bemutatasra.

A faipari csoport elsésorban a technikai
kiallitast tanulmanyozta, az idé rovidsége miatt
ennek is csak kb. felét. A technikai kiallitason
beliil a faipari gépeket kiallité pavilon volt
szamunkra a legérdekesebb. Az dltalanos fa-
ipari gépeken kiviil kiilonleges, illetve nalunk
még el nem terjedt és széles korben kiilfoldon
alkalmazott géptipust tudtunk megtekinteni,
részben lizemeltetve, részben pedig lizemelte-
tés nélkiil,. bar technikai ujdonsidgok nagy
szamban voltak lathatok.

A faipari megmunkalé gépek kozil fel-
tin6 " volt a kisgépek sokasdga, sok esetben
valosagos gépkombinatok. E gépek féleg a je-
lenleg kézzel végzett asztalos munkak gépesi-
tését szolgaljak, részben pedig épiiletasztalos-
ipari munkékna] a helyszinen torténé szere-
lésnél, illesztéseknél a kézzel végzett miivelete-
ket gépesitik. Konnyen kezelheték és atalaki-
tassal kiilonbozé miveletek végzésére alkals
masak,

Ezen kis gépekkel, amelyek konnyen ke-
zelhet6k, kiilonbozé marasokat, dugoéfurasokat,
korflirészelési munkat, egyengetést, cinkelést,
Iyukfuréast, marast, panthelybevésést, sarokvas-
hely. bevésést stb., lehet elvégezni. Vélemé-
nylink szerint a helyszini szerelési munkaknal
ez komoly jelentdséggel bir, mert a kézimun-

kak meggyorsulnanak és a fizikai munka nagy- -

meértékben kikiliszobolést nyerne.

Nagy jelentoséglinek latszik a kézi hordo-
zasu kis szalagesiszologép, amelyen hajlitott al-
katrészek csiszolasat, valamint falcok és egyéb
profila alkatrészek csiszolasat lehet wvégezni.
Lehet magat a gépet kézzel emelve mozgatni
bizonyos fellileten, de lehet a gépet rogziteni
és megfeleléen bedllitva az egyes idomokat
rajta atereszteni.

Rdamaszoritégép: Kétféle  elhelyezésben
lattuk, egy vertikdlis és egy horizontalis elhe-
lyezéstit. Tobb allithaté befogé pofival van el-
latva, slritett levegével pneumatikusan miiko-
dik. Megfelel6 muszerrel, nyomasmérovel van
ellatva, amely a keretek méreteinek és szilard-
saganak megfeleléen alkalmazhato. Az 4allitas
gyorsabba tétele érdekében a csuszosinek cen-
timéter beosztdssal vannak ellatva. Az itt ta-
pasztaltakat a nalunk gyartas alatt 1évé rama-
szorité szerkezetnél fel tudjuk hasznalni.

Ujfajta, ndlunk még nem alkalmazott, du-
gofuré és dugozogépet lattunk. Jelentésége,
hogy gombnyomdsra automatikusan kifurja a
megfelelé lyukat, a dugét ragasztéanyaggal
megkeni, beliti, és az elvégzett dugozasok szi-
mat az automatikus szdmlaloberendezésen miu-
tatja. A dugok mérete 5 mm-es ugrasokkal 20
mm-t61 40 mm-ig allithaté.

Kétoldalt egyengetd, illetve derékszogben
gyalulé gép. Olyan, mint a nalunk alkalmazott
egyengetégépek, azzal a kiilonbséggel, hogy egy
fliggéleges fejen kiilon meghajtassal még egy
késbefogd tengely van elhelyezve és az egész'
gépen az elbtolast egy raszerelt el6tolo-mi
végzi. [gy egyszeri dtengedéssel egy lap és egy
€l derékszogben torténd gyalulasat lehet elvé-
gezni. Véleménylink szerint a hazai egyenget6
gyalugépeknél ilyen atalakitas végrehajthato,
s megfeleld elétolo-mi szerkezet is felsze-
relhetd.

Az elétolomiivek a faipari gépeken majd-
nem mindentitt megtalalhatok. Kilonosen asz-
tali mardokon, korflrész gépeken és egyengetd-
kon egész nagy korben terjedtek el. Az el6tolo
mivek altalaban azonos elven mikodnek,
nagysaguk és el6tolast sebességszamuk val-
tozik.

Késélesité gépek nagy szamban voltak ki-
allitva. Ezek kozul az osztofejes koszorigépek
ragadtdk meg a figyelminket, amelyek kiilon-
bozé fajtaju mardtarcsak élesitésére alkalma-
sak. Nagy szamban megtalalhaté volt a kilon-
boz6 tipusu és automatikusan mikods kor- és
szalagflirész élesit, valamint a kiilonboz6 sik—
koszorii gépek gyalukések szamara.

Kiilonosen nagy teret foglaltak el a faipari
szerszdmikések, illetve megmunkalé szersza-
mok, amelyek nagy része betétkések sokféle-
ségébd] tevodott oOssze. Véleménylink szerint
hazai viszonylatban is ebben az iranyban kell
a faipari gépkések fejlesztését szorgalmazni,
mivel igy a megfelelé keménységl és mindsegi
acél csak a kozvetlen megmunkald szerszamok-
hoz kell, mig a befogofej a kiilonboz6 profilok
kialakitasdhoz sziikséges kések befogasira al-
kalmas minden atalakitas nélkiil.

Az automatikusan mitkodd csiszolo- és po-
lirozé gép- a jelenleg ‘ismert szalagesiszolo el-
vén miukodik, azzal a kiilonbséggel, hogy nem
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kézierovel kell mozgatni az asztalon elhelye-
zett targyat. A szalagra torténé nyomdast auto-
matikus vezérlés gyakorolja a leszorité paknira,
valamint a targytarté asztal mozgatasara, amely
egyarant alkalmas polirozasra és csiszolasra.

Epiiletasztalosipari termékelk

A kiallitison megtekintett ablakszarnyak
profilja teljesen sima. Mivel ez volt a tapasz-
talatunk Csehszlovakidban is, hazai viszonylat-
ban ennek bevezetését a leghatarozottabban
kell felvetni. A gyartds egyszeribbé valik és
ezaltal egyszerre tobb miivelet végezhet6 el. A
gépesités foka is novelhet6 ujabb gépek bealli-
tasa nélkiil. A dupla falu gerébtokos ablaknal,
a két szdrny kozotti nyilds 3—4 cm-t tett ki.
Ide nem fix kilincset, hanem lehajlithaté csuk-
16val ellatott kilincset alkalmaznak. Altaldban
a kilincsek tobbsége esztétikailag szép és meg-
felelé szinli mianyagbol készilt. Az ajtélapo-
kat majdnem teljes egészében forgacslapbol
vagy farostlemez alkalmazdsival allitjak els. A
tolgyfa svartnizas helyett a kapukndl és beja-
rati ajtéknal csak farostlemezt alkalmaznak,
mivel ennek hasznalati értéke legaldbb olyan,
mint a tolgyfa svartni. Ezt a mi tervezéink is
tudomasul vehetnék. Ujdonsag volt szamunkra,
hogy egyszeri keretszerkezetre farostlemezt
enyveznek rd két oldalt, amelyet a kereten
bellili részen egymashoz kotnek.

A keretszerkezet és a két Osszeenyvezett
farestlemez Osszeépitése holker-szertien wvan
kiképezve. A keret vastagsagénak kozépvona-
laba esik a két Osszeragasztott lemez sikja.
Gyartasat nem lattuk, csak magat a készter-
méket. Véleményunk szerint az egyik oldalhoz
fabol készilt sablont kell haszndlni és gumi-
présben készre ragasztani, illetve kialakitani.

Ezzel a megoldassal nalunk is kell foglal-
kozni, mert az eddigi lemezelt ajtoknal a bels6
részhez hasznalt flrészarut ezzel a megoldassal
teljes egészében ki lehet kiiszobolni.

A Dbutorkidllitdsi pavilon Lipcesében egy
hatemeletes épiiletben van elhelyezve. Ebben
az épuletben a butorok mellett megtekintettlike
a kiallitott furnérokat, karpit muianyagokat,
lampafelszereléseket. Az épililetben kiallitott
butorck (iilé6-, konyha-, ebédlé- é€s halészoba-
butorck) zéme kb. 90%-a modern formakbol
allt és csak a fennmaradd 10% volt stil-bator.
A modern butorck tetszetések, szerkezetileg a
mi butorainkndl gyengébbek. A szétszedhetd
butorok dominalnak. A butorok kidolgozasanal
és szerkezeti megoldasandl a vizsgéalat soran lat-
hattuk, hogy csak olyan szerkezeti megolda-
sokra vallalkoznak, melyek a 100%-os gépi
megmunkaldast teszik lehetévé. Fényezéshez
kulonboz6 lakkokat hasznalnak, melyet gépi
berendezéssel visznek fel a felliletre, ezaltal a
fényezési mivelet gyorsabb. Ennek ellenére
meglepd volt, hogy magas fényezett (polirozott)
feliiletek eloallitasara nem torekednek. A ki-
allitott butoroknak csak 15—20%-a volt ma-
gasfényli. A mi kiallitasainkon &ltalaban a bu-

torok 90%-a magasfényli. Meglepé volt ré-
szunkre a korte alaku lappal rendelkez6 aszta-
lok, amelyek készitéséhez (kava, kdavaodsszeko-
t6k, labak) részben hasznos eseléket lehet fel-
haszndlni. Igen mutatésak azok a kisbutorok is,
amelyeket mar a kiilonbozo kiilfoldi lapokbol
ismertiink, a varidns butorok, kisebb-nagyobb
polcok, hasznos eselékbol. A kiallitott butorok
nagy része — mint mar emlitettlik — dorzsolt
kivitelben készilt. Stilbutorok (féleg barokk)
forma és faragds szempontjabol messze elma-
radnak a Magyarorszagon gyartott miveszi kivi-
tel(i stilbutoroktél. A faragasokon lathaté volt,
hogy azt kopirozogépen készitik. Tapasztaltuk,
hogy' a faragasokat és kiilonboz6 interzia-
ramakat (hasonléan, mint régen nalunk), vas-
kereskedésben lehet véasarolni. Az eléregyartott
és készen vasarolt fafaragasok nem emelték ki
kelléen a barokkos butorok muivészi formajat.
Interzids butor csak egy-két darab volt kial-
litva, azonban kézi interziat — amelyet tobb
cég gyart — kiulonbozé formaban és méretben
lehetett tobb helyen is latni. Butorok diszitése
— tobb helyen lathat6 wolt —, aranyozott léc-
cel torténik (pl. ajtok).

A kiéllitott butorok formaja, kivitele kii-
16nbozik a magyar butorokétél. Mig nalunk az
uralked6 butortipus a két agy, két szekrény,
két éjjeliszekrény, tikor, asztal és négy szék
vagy a masik csoport: tobbrészes kombinalt
szekrény, addig a keletnémet butorok inkabb
kisméretliek és inkabb szolgaljak az ember
kényelmét. A butorok uralkodé szine nem a
dio, hanem mahagoni, korte, szemesjavor és
javorfurnér. Szines, dekorativ hatdsra toreked-
nek. Altaldban vildgos butorok voltak killitva.
Ugy tlnik, hogy az anyagtakarékossig nagy-
mértékben kozbeszol. A butorok szemkozti
lapjai magasfénytiek, az oldalak minéségi ki-
dolgozassal matt feliilettiek. A Kkisllitott buto-
rokbél kittinik, hogy a német butoripar tomeg-
gyartasra jobban be van rendezkedve, mint mi,
mert nagy tomegben is elsérenddi minéségii
munkat készitenek. Meg kell emliteni, — amit
a német IBUSZ vezet6 is kozolt velink — hogy
altaldban a magéanipar
mindséget készit, mint az allami vallalatck. Ez
a kiallitott butorok formajan és mindéségén is
meglatszik. De a két szektor terméke, ill. ezek
minosége joval felulmulja a Magyarorszagon
készitett un. tipusbutorok mindségét. Mint mar
emlitettitk, butoraik elsésorban az ember ké-
nyelmét szolgaljak, nem torekednek nagy da-
rabok eldéallitasara, hatalmias tért foglalé be-
rendezésekre, hanem .zléses, praktikus kisbu-
torokkal toltik meg mind a laké-, mind a hal6-
szobat. Altalaban a francia agy volt minden
szobdban alkalmazva, Stilbutorokat nem &lli-
tottak ki, ill. egy vagy két helyen volt, az is
neobarokk. Ezeknek miivészi értéke nem volt.
Ebben a magyar ipar joval feliilmulja az otf
kiallitott butorokat.

Németorszagban jobb .
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Kézi felsdmard sajat motorral

Karpitozas

A karpitozas altalaban mianyaggal (ha:b;g
anyag) torténik. Mintadarabokat hoztunk. A
rugézas nekiink tjszert volt, mert nem spiral,
hanem kigyorugé rendszert alkalmaznak,
amelyre a mianyagbevonat keriill. Ez helyette-
siti a loszért, afrikot stb. Erre keriil végsé be-
- vonatként a butorhuzat. 4

Targyaltunk a kidllité céggel ragaszto-
anyagrol és fényezéanyagrol, ahonnan ajanlatot
kértiink. Ragasztoanyaguk 4altalaban a miu-
gyanta, fényezésiik meleg lakkszérassal késziil
s az utolso simitast politirral viszik fel, mint
végs6 csinozo feliiletet.

Rddié

Altaldban a magyar radiészekrénygyartés
megliti a nyugati szinvonalat is. Diszitéelemek-
ben szegényebbek vagyunk, ilyenek pl. a mii-
anyag elolapok, gombok és rézveretek, amelyek
nagyon emelik még az egyszer(i sima konstruk-

-

Faipari kés szerszdmon

1. Mards vezetdléccel; 2. Butorvasalds mards; 3. Billends forgo
fagantyus mards; 4. Er-mards; 5. Pdni-mards; 6. Sarokvas be-

mards; 7. Kormards: 8. Azonos a 3-as mitvelettel: 9. Osztd-

léc-mards; 10. Vezeto-fasablon mards; 11. Vizvezetd-drok ma-

rds; 12, Azonos a 3-as milvelettel; I3, Gocs-kimards; 14. Csa-

pold-mards; 151 Egyenes fogazd-mards; 16, Ajtobetét aliazds:

17. Azonos a 3-as mivelettel; 18. Vezeldléces lépcsddrokmards;

19. Marcdelesitégep; 20. Forgathaté orsé-mard; 21. MOF suport;
22. Forgathatd orsos mardaszial.

ci6ju radickavak formajat is. Ugyanezt a ké-

pet mutatta a televiziok eléallitésa is.

A radiok épitésénél nem mindig, vagy csak
ritkdn alkalmaznak butorlapot. Az uralkodd
anyag a viz- és f6z€sallo lemez, de méar jelent-
kezik a rost- és forgieslemez is. Az Gsszeépités-
bél azt lattuk, hogy 6k olyan specidlis gépet

Automatikus dugozds
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Osztifejes késélesitogép

hasznalnak, amelyet a butoripar részére nem
gyartanak és ezek a kiallitdson nem is voltak
lathatok. Ilyenek a fels6 péaros korfurészek,
tobb muveletet tudé mardk, korflirészek kom-
binélva és kézi gépek. Azok a radiok, melyeket
megtekintettiink, arrél tanuskodnak, hogy itt
valéban betartjak a == 0,0 mm-es tliréseket a
gépi megmunkalasndl, mert erre megvan a
megfelel6 berendezésiik. Az Osszeépitéseknél
altaldban minden €l sarokra jon Ossze, mig
nalunk az Osszeépitések utdn a sarkokat egy
ujabb miivelettel kell eltiintetni, in. kantni-
reibolassal. Ez formailag is megvéiltoztatja a
radiot, tisztabban kezelhetd és tetszetdsebb.

A radiék furnérozasa, hasonléan a butoro-
kéhoz, vegyes. Hazai viszonylatban az ural-
kodé szin a did, itt viszont szép mahagoni, ja-
vor-, rozsa- és gyokérfurnér diszitéssel késziil-
nek a radidszekrények, alkalmazkodnak a la-
kasberendezés formajahoz és szinéhez.

Felttiné volt a nagy valaszték, kb. 40-féle
radiéo és televizié volt kidllitva, amely mint
alaptipus kullonbozott a tobbitsl. Ebb6l azt a
kovetkeztetést vontuk le, hogy tobb gyar kés
szithet radiét nagyobb mennyiségben. Val6-
szinli profilozas kérdése is.

Vetéloket a vasar tobb teriiletén lehetett
latni. FelttinG az Osszes élek nagymértéki le-
gombolyitése és az egész vetélé matt fényezése.
Kivil-beliil lakkal volt vékonyan befujva. A
vetéld méreteit vizsgilva, megallapithatjuk,
hogy sem az orr-, sem a far-részen nem voltak
azok ,kibelezve®, vagyis a belméret nem volt
a farész rovasara novelve. Ezzel a vetélé élet-
tartama nagymértékben novekedik, mivel a
csues koruli repedések csokkennek,

A vetél6 anyaga tobbféle volt; természetes
cornel, perszinon, gyertyan és nemesitett spe-
cidlis préselt biikk-, gyertydnfa, cornel és per-
szinon, valamint muigyantaval telitett rétegelt
fa. Holland lignosztonbol késziilt vetéléket nem
lehetett latni. Tobb vetélénél az anyagok kom-
bindlva, illetve rétegezve voltak.

-

A kiallitott vetélék megtekintése alapjan
4ltaldnossagban megallapithatjuk, hogy

1. a vetélék fajanak felilleti megmunkalé-
séra (csiszolas, fényezés) nagyobb gondot fordi-
tanak, mint hazai viszonylatban,

2. vetéldesucsukat tisztara ecsiszoljak,

3. tobbfajta természetes és nemesitett fa-
anyaghol készitenek veteldt,

4. a holland lignosztont nem hasznaljak,

5. a vetéls tomb darabbol valé ragasztasat
is alkalmazzdk,

6. a vetélo
,kibelezve*’.

Az élettartamra, a vetésszamra és a meg-
munkalésra vonatkozéan adatokat nem adtak.

Csévék. Textilipari csévéket altaldban ha-
romféle anyagbél lehetett latni: papirbél, mé-
anyagbol, fabol.

A megtekintett csévék alapjan altalaban
megéllapithat6 volt, hogy

1. a fa megmunkalasa, ill. csiszolasa azonos
a nalunk alkalmazott médszerrel,

2. a facsévék fém szerelékeire nagy sulyt
fektetnek és tobb helyen vereteznek, mint mi,
és gondosabban elkészitett vereteket, gytirtiket
haszndlnak,

3. mianyagcsévék elterjedése nem altala-
nos jelenség. .

Meg kell emliteni, hogy a jovoben kiilfoldi
vésarra és kidllitdsra utazokat alaposabban fel
kell késziteni. Igy pl. a cégkartyanak nagy je-
lentésége van. Sok esetben ennek hidnyaban az
egyes kiallité6 cégek komolyan nem voltak haj-
landok térgyalasokat folytatni. Uzemek lato-
gatasa sem volt lehetséges, mivel elére nem let-
tek lekotve. Valészinl, az értékes tapasztalato-
kat nagyban novelte volna egy-két tizem meg-
tekintése.

Eszrevételeink a magyar pavilonrél

A - magyar pavilonban kidllitott targyak
elhelyezése, valamint maguk a kiallitott tar-
gyak verseny szempontjabol felértek a legszeb-
ben és legjobban kivitelezett és kiallitott kiil-
foldi gépekkel és egyéb kidllitott targyakkal.
Azonban, mig minden kiallité cégnél a kiilon-
b6z6 prospektusok megfelelé kivitelben propa-
galtak a kiallitott targyakat, a magyar pavi-
lonban altalunk elészor latott Gj gépeket is
(elektronikus egyensulyozo szerkezet) egyszeri
stencilezett egyoldalas prospektus ismerteti,
amelyhez egy kisméretd fénykép gémkapoccsal
van odatiizve.

A magyar ipar és kereskedelem hirnevét
az ilyen propaganda nagyban csokkenti, ezért
ezuton hivjuk fel erre a FAIPAR-on keresztiil
az illetékesek figyelmét.

Osszegezve: ugy érezziik, hogy a kiutazas
eredményes volt és a faipar kiilénbozé teriile-
tein latottak bizonyos része hasznosithaté és a
kintlévok muszaki szemlélete az egyéb tapasz-
talatok mellett nagyban bdwiilt.

belmérete nincs kirabolva,

Sz. N.
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Nagyfrekvenciaval valé migyantés ragasztas a faiparban

Nagyfrekvencidval valé miigyantds ra-
gasztas mar a kilféldi allamokban régen be van
vezetve, ugyszolvan a glutinenyv haszndlata
nagyrészben megszindben van. Nalunk Ma-
gyarorszagon az Ujpesti Radioszekrénygydrban
alkalmaztak el6szor. Hosszu hénapokon at ki-
sérletek folytak a sik, és ives ragasztasokban
migyantdval, és 1957 janudr havitol kezdve a
radiodobozok ives sarkait mar nagyszériaban
nagyfrekvenciaval és miigyanta raganyaggal
gyartjuk.

Altalanosan meg kell emlitenem. hogy a
nagyfrekvencias miigyanta ragasztasahoz milyen
felkésziiltség kell:

1. generator, -

2. mugyanta, hozzivalé edzovel,

3. hajlitashoz sziikséges magok,

4. felhasznalandé anyagok megfelels ned-
vességtartalma,

1. A generdtor altalanos ismertetése végett
sziikséges az alanti tajékoztatas.

A generator elektromos halozatba van be-
kapesolva és az ebbdl érkezs 33380 volt fe-
szultségi  valtéaramot feltranszformalja 7500
volt fesziiltségre. Ezt a magasfesziiltségti valto-
daramot 6 db egyenirdnyito csévon keresztiil egy
5 kW-os oszcilatoron (adécsd) vezetjiik at 65
igy kapjuk a 7 M Herz (Mega-frekvencia) nagy-
frekvencidju aramot, amelyet egy rezgokorrel
hangolunk a ragasztandé targy méreteinek
megfelelden.

A generdtor kezeléséhez van egy vezérlé-
lap. a gép eliils6 oldalan, amelyen a kiilénbozé
muszerek elhelyezése lathato:

a) a fesziiltség jelenlétét jelzd sargaszéld
lampa,

b) a hitéviz elegend6ségét jelzé kék lampa,
amely a hitévizhidany kovetkeztében automati-
kusan kikapesolddik,

¢) az adoeso fesziiltségét jelzé piros lampa,

d) az anédaram jelenlétét jelzé6 masodik pi-
ros lampa,

e) fokozatkapesold.

Ezen 01 Uzemelteté kapesoloval helyezziik
a generdtort teljes lizembe, ami azt jelenti,
hogy a ragasztand6 anyagon magasfrekvenciaju
dram halad 4t. A nagyfrekvencias aram at-
haladdsa a ragasztandé anyag atomjait rezgésbe
hozza, és ezaltal oly meleg keletkezik, hogy a
ragasztashoz haszndlt mugyanta anyagot a ra-
gasztando [felillet nagysagatol fiiggéen 20—75
mp alatt bakelizdlja. A ragasztisi miivelet ez
id6 alatt megtértént és révid 10—15 pere alatti
lehtilés utan a ragasztoti munkadarab tovibbi
kézi vagy gépi mivelet elvégzésének folytata-
sara alkalmassa valt.

2. A miigyanta és edzé osszetétele. A Ma-
gyar Faipari Kutaté Intézet receptje szerint elé-
dllitott mugyanta ragasztéanyag, amely edzé
(katalizator) megfelelé szazalék aranyaban hoz-

zaadva, porcelantégelyben 6sszekeverve adja a
nagyfrekvencias ragasztishoz szlikséges mii-
gyantat. A migyanta oOsszetétele fenol-kre-
zol-formaldehyd alapanyagti. Az edzé paratoul-
szulfolsav,

A migyanta és edzi osszekeverése utdn a

felhasznalhatosagi idé kb, 25—30 pere. Ez idé
alatt az osszekevert miigyantat fel kell dolgozni
a ragasztandod feltiletre, mert ezen idé eltelte
utdn a keverdedényben mdr Snmagatél bakeli-
zalodik és igy a tovdbbi ragasztishoz alkal-
matlan.

3. A hajlitashoz sziikséges magole. Hajlitas-
nal altalaban kétféle magot alkalmazhatunls,
mégpedig: kiils6-belss és ecsak belss melegitésre
alkalmasat. A kiilsé-belsé melegitésre alkalmas
magokat, ha a sikragasztdsokat miigyantaval
veégezliik és a belsé melegitésre alkalmas mago-
kat, ha a sikragasztdsokat glutinenyvvel készi-
tettiik el6. A magokon vannak elhelyezve az
elektrodak,

Figyelemmel kell lenni a miigyanta ragasz-
tasoknal, hogy a ragasztott feliileten elhelyezett
furnérfeliileteken semmiféle repedés vagy az
illesztéseknél hézag ne legyen, mert kénnyen
megtorténik, hogy atiités all be, melynek ké-
vetkeztében az alapanyag a maggal egyltt atég,
Ugyancsak ligyelni kell a miigyanta felhorda-
sdnal, hogy csak azt a feliiletet kenjiik be pon-.
tosan, ami ragasztando, mert tulkenés kovetkes-
tében, vagy sok ragaszidanyag felhaszndldsa
eseten tulfolyds 4ll be és ekkor az atégéy ve-.
szelye forog fenn.

4. A felhaszndlhaté anyagok nedvességtar-
talma igen fontos szerepet jatszik a mugyanta
ragasztasnal, mert 8—100/, nedvességtartalom-
felett a ragasztds nem lesz tokéletes. Gyakor-.
latban beigazolodott, hogy a magasabb nedves-
ségtartalmi anyagok a kiszdradas kdvetkezté- .
ben megrepednek

A generdtor kezelése és a miigyantdval valé
ragasztasi eljdrds révid ismerietése

A nagyfrekvencidval valé ragasztas az-
iparban igen gazdasigos mind a sik, mind a
hajlitott feliileteknél. Jelenlegi alkalmazasat ha-
zdnkban az Ujpesti Radiészekrénygyar vezette .
be és 1957 janudrtol igen nagy sikerrel és ered- .
ménnyel 2 db generitorral dolgoznak. A gene--
rator kezelésére vonatkozélag tijékoztalasul
kizlom, hogy a szerelélapon, ill. a mtszerfalon
talaljuk az ampermérdket, idézit6rogzitot és a
kapcsologombokat. A szerel6lap aljan, a gépen
baloldalt, a fitofesziiltségszabalyozo, jobbolda-
lan pedig az aramtalanité kikapesolo, kozépen
az un. csatold van elhelyezve, amellyel szabé-
lyozhato az anodaram eréssége.

A generator kezelése igen egyszerd. El6-
szor is bekapcsoljuk a halozatot, ekkor a mii-
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szerlapon kigyullad egy sargaszéld lampa, és
varunk kb, 15—20 percig, a csovek bemelege-
déséig. Utana kinyitjuk a vizesapot, amely a
generdtorba van bevezetve és az adocsé hiite-
sére szolgdl. A generatorban a viz nyomasat az
automatikusan kigyulladé kék lampa jelzi, Ez-
utéan kovetkezik a nagyfesziiltség, azaz az anod-
fesziiltség bekapcsolasa. Ennek Jelenlétét a ki-
gyulladé piros lampa és a felette lévé amper-
merG piros vonalig felszoks mutatoja jelzi.
Amennyiben ez nem térténik meg, a gép also
felén 1évé kapesoloval a »3-as“ fokozatrdl a
»4-es* fokozatra kapesolunk.

A generdtorgép jobboldalan kijove két
elektroda szolgdl a megfelels sablonok aram-
kérbe valé bekapcsoldsara, amelynek hosszit a
gep helyes bekapesoldsa hatdrozza meg, amely
a ragasztando feliiletek nagysagatol fligg.

Ezutan torténhet a tulajdonképpeni tize-
meltetés, amikor is az elére elkészitett ragasz-
tandé feliilet, akar présben vagy sablonban a
ragasztasra kész, az elektroddkat rahelyezziik a
prés vagy sablonon elhelyezett elektrodikra, és
ezutian torténik az dramkérbe vals bekapesolasa
a nagyferkvencianak; ekkor kigyullad a szerel-
lap jobboldaldn 16v6 piros lampa.

A ragasziasi folyamat a fokozatos [Slmele-
gedés kovetkeztében all be, Az id6zitékapesolot
a szerel6falon 1évé ,,durva® és | finom* elneve-
zésli gomb segitségével a megkivant id6egy-
ségre allithatjuk be. Az idézitékapesol6 a kivant
id6 utan automatikusan kikapesol.

A ragasziasi eljaras, a generatorgéppel vald
felmelegités igen kériiltekinté munkat igényel,
mivel a mlgyanta hamar kot, Sziikséges, hogy
a felmelegedést fokozatosan érjiik el, mégpedig
az indulasndl az anddfesziiltséget mutaté am-

permérd mutatojanak 0,5-6n kell 4llnia a mele-
gités kezdeténél, és csak fokozatosan szabad né-
velni az anédfesziiltséget, a szerel6lap alatt 1évs
csatold  szabdlyozéval. Ezen fokozatos anodfe-
szliltséget 1-ig fokozzuk, természetesen a bealli-
tott idézitési id6 tartama alatt (pl. 30 mp, 50
mp, 70 mp).

A generatorral valod ragasztasnial nemecsak
miigyantat hasznalhatunk, hanem magas visz-
kozitdsti glutinenyvet, 15%, zselatin hozzdada-
saval. Ezen ragasztoanyag alkalmazdsanal a ge-
nerator hasznalatdval a melegitési id6t lényege-
sen lecsokkentjiik (pl. 10—15 mp-re), mivel a
melegités csak az enyv émlesztésére és annak
megkotésére sziikséges. Ezen eljaras késlelteti
viszont a megragasztott feliilet, ill. munkadarab
lovabbadésat a tovabbi miiveletre, mert a prés-
ben vagy sablonban a lehiilés atfutssi ideje
hosszabb lesz. A munkadarabot a sablonbél vald
kifogds utdn szoritokaloddkba kell helyezni és
csak 24 6ra szaraddsi id6 eltelte utén adhaté
tovibbi miiveletre.

A nagyfrekvencidval vald glutinenyves ra-
gaszlas ugyancsak nagy elényékkel jar. mert a
melegités folyamata alatt az Ujonnan felvett
nedvességtartalmat kb. 8—109/,-ra csokkenti, és
ezaltal feleslegessé vilik a munkadaraboknak
a 24 orai pihentetése utdn a szaritéban valé to-
vibbi kezelése,

Kisérletek folynak belféldi és kiilloldi m-
gyanta raganyagokkal a sikfeliilet ragasztasa
terén. Reméljiik, hogy rovid idén beliil mindig
nagyobb és nagyobb teret fog héditani a faipar-
ban a migyantaval valo ragasztas nagyfrekven-
ciaval.

Tarjan Antal



Kényvismertetés

"A FAIPAR Szerkesztéségéhez megkiildiék H,
Schmidt német professzornak a termeszekrsl 52016
milvét birdlatra. A kiilfldi szakirodalomban is jelen-
16s hidnytpotlé munka cime: DIE TERMITEN. IHRE
ERKENNUNGSMERKMALE UND WIRTSCHAFT-
LICHE BEDEUTUNG.

Az Akademische Verlaggesellschaft, Leipzig kiadd-
siban megjelent munka kilenc fejezetbal all. Kiiltn
fejezet ismerteti a termeszek alaktani jellegzetesséeeit,
az oOridgsi kiarokat okozd rovarfaj elterjedését és rend-
szertani allasit, A kilénbdzd nedvességtartalmyu  {4-
ban &és foldben él6 termeszek életfolyamatat ismét kii-
16n fejezet targyalja. Kiilsn ¢rdekessége a kionyvnek a
Reticulitermes flavipes kirositdsail és 2 termeszfész-
keket illusztralé fényképsorozal, A rajzas és a meg-
telepedés, tovabbi e rovarok és a névények viszonyanalk
széleskdrii  ismertetése utan a kiinyv nivényvédelmi
(gylimblesfa) kérdésekkel mar révidebben foglalkozik.
TFaanyagvédelmi szemponthél igen jelentds az n, sdar-
ganyaku termesz Calotermes flavicollis mint kisérleti
Agens mesterséges kinevelésének élettani & életmad-

tani  ismertetése, a kinevelés technikai (taplilék,
neveldhely, biztonsagi intézkedések sth.) leirdsa,

A Tal mint ipari nyversanvagot, celluldztartalmiu
épliletelemeket, textilidkat, névénvi rostolkat sulyosan
kdrositd, félelmetes hird rovarok kartételeit a szerzs
a koltbhely, tovabba a jarstok szemléltetéseivel is be-
mutatja. A termeszek elleni killonbozé védsszerek és
védoeljarasok vészleles ismertetése megfelelt altekin-
tést nynjt a trépusi vidékeken gyvakran eldforduld és
6ridsi kirokat okozd fapusztité rovarok elleni védeke-
zéshez, Exporfszillitasaink (hiradastechnikai felszerelé=
sek farészei stb) sordn a termeszek elleni viédekezis
sziiksége ndlunk is fennallhat.

A kbnyv befejezi részében a fejezel irdja az esyes
fafajokkal is foglalkozik, melyek mint egzita fafajok a
termeszekkel szemben tébb-kevesebh természetes  el-
lendlloképességet tanusitanak, Az egyves fejezetek wvé-

gén felsorolt hiséges szakirodalmi hivatkozasok a
rszerzb, illetve tdrsszerzik nagyardnyi  attekintéset
igazoljik,

Bi.
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- Adatgy(ijt6 munka
a magyar faipar fejlédéstorténetének kidolgozasahoz

Egyestletiink Kozgazdasagi Bizottsagan be-
1il ez év elején munkabizottsag alakult abbdl a
célbél, hogy a magyar faipar fejlédésének tor-
ténetére vonatkozé anyagot oOsszegyljtse, ren-
dezze és elokészitse az Osszegyljtott anyag al-
kalmas formaban torténé kozzétételét.

Mivel az amugy is rendkiviil szertedgazo fa-
ipari fejlédést hazankban eddig még nem dol-
goztdk fel és kiilonosen a felszabadulas el6tti
idéb6l csak igen hézagosan allnak ez idé szerint
adatok rendelkezésre, szilkséges, hogy az adat-
gyUjtést végzo bizottsag igénybevegye a ,FA-
IPAR olvaso-taboranak segitségét.

Az adatgyljté munka kiterjed minden, a
faipar fogalma aléd tartozo ipari agazat fejlédeé-
sével kapcsolatos eseményre, kiadvanyra, vagy
egyéb dokumentumra, s az adatgyudjtést végzé
munkabizottsdg megkisérli a leg6sibb faipari
agazatok fejlédéstorténetét a kozépkortél nap-
jainkig feldolgozni.

A munkabizottsdg tagjai e sorokon keresz-
tiil azzal a kéréssel fordulnak lapunk olvaséihoz
€s a magyar faipar minden dolgozéjahoz, segitse

el6 munkéajukat azzal, hogy rendelkezésre bo-
csatja a bizottsagnak mindazon adatokat, fel-
jegyzéseket, vagy személyes emlékeket, melyek
megitélése szerint alkalmasak a faipar torténe-
tének minél szélesebb korii feltarasahoz.

A kérdéssel kapcsolatban bévebb felvila-
gositast az Egyestilet Titkarsaga (Jaszai et.),
vagy a Kozgazdasagi Szakosztaly vezet6i: Botka
Zoltan (Konnytipari Minisztérium, Butoripari
Igazgatosaga) és Kardos Laszlo (Sportszeraru-
gyar) nyujtanak.

Ugyanide kérjiik az esetleges rendelkezésre
all6 dokumentumokat bektildeni, vagy kozolni
azt a modot, melynek révén a bizottsag egy-egy
anyagot munkajahoz felhasznalhat, vagy abba
betekintést nyerhet.

A bizottsag tagjai elére is készonetiiket fe-
jezik ki mindazoknak, akik akar a legesekélyebb
adattal is gazdagitjdk a faipar toérténetének
anyagat, s reméli a bizottsdg, hogy egyiittes
munkaval megfelel6 médon sikeriil e nehéz
feladat sikeres megoldasa.



Az L. K. préselési eljarés

(Holz als Roh- und Werkstoff 1958, 8. sz. 554, p.)

Enneél az eljarasndl az eddig ismert lapjel-
legli termékek, amelyek mint forgédcslapok,
vagy mint farostlemezek is ismeretesek, tovabb-
fejlesztésérél van szo, azzal az eltéréssel, hogy
sima lapok helyett egyetlen préselési folyamat-
ban tomorfald lireges testek késziilnek, amikor
is a forgdcslapgyartasban ez ideig elért tapasz-
talatok messzemen6en hasznositasra keriilnek.
Az alabbiakban ismertetett eljarédsnak tehat a
forgacslapgyartas képezi az alapjat. Az az el-
gondolas, hogy tlireges testeket egyetlen prése-
lesi folyamatban 4llitsanak eld, rovidesen a for-
- gacslap gyartastechnikajanak kifejlesztése utan
keletkezett, azonban kezdetben igen nagy ne-
hézségekbe utkozott.

Tobb évi kisérletezés utdan 1953-ban sike-
rilt az elsé ladat préseléssel eldallitani. Ellen-
tétben a folyékony préselési anyagokkal, itt egy
olyan anyagrél volt sz6, amely abban az alla-
potban, amelyben van, lényegesebb elvéltozasok
nélkil préselhet6. A  présformak toltésénél
mutatkozé nehézségek jol ismertek. Példaul
tartdlyoknal minden oldalon egyforma térfo-
gatu toltésre volt szilikség, ami azt jelenti, hogy
az egyforma falvastagsig eléfeltételét képezte
a tartaly kifogastalan préselésének.

A toltétér nagysiagat a falvastagsiggal, a

feliileti nyomaéssal és az ahhoz sziikséges t51t6-
térvolumennel olyképpen hangoltdk Gssze, hogy
a munkafolyamatok zavartalan egymasbakap-
csoloddsa révén sikeriilt a forgdcsokbél iireges
testek folyamatos préselését biztositani. A for-
gacsok az apritoberendezésbé]l az enyvezBgépen
keresztil a szaritohoz keriilnek és onnét a prés-
berendezésbe anélkiil, hogy barminem em-

« beri munkara lenne sziikség. A laza, a for-

mazéba nyomott forgdcsmasszat a présberende-
zésben (1. kép) préselik és keményitik ki. E fo-
lyamat alatt Gj formazokat toltenek meg és ké-
szitenek el6. Az idomdarabok fajtija szerint a
formazé felépitésében kiilonféle lehet. A for-
malds hatdsa azonban mindig egyforma marad.
Az 6rankint préselt munkadarabok szdma a be-

-rendezés nagysagihoz igazodik és 30—240 da-

rab kozott. mozoghat. A préseltanyagbol késziilt
tartalyok szilardsagi értékei osszehasonlitva ha-
sonlé méretli fatartdlyokkal, magasabbak. Ezt
a falfeliiletek bels6 kotése és a hézagnélkiili
sarokkotések teszik lehetéveé.

A szildrdsagi értékek ezenkiviil a forgacs
tipusatol (apritott forgaesok, véagott forgacsok)
is fliggnek. Igy pl. a vagottforgacsok felhasz-
naldsaval kiilonosen rugalmas, teherbiré termé-
keket sikertilt el6allitani, melyek térfogatsulya
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1. dabra

0.6 g/em?. (A térfogatsuly 0,3 és 0.9 glem® ko-
z6tt valtakozhat.) A szilardsag a kotéanyagtar-
talommal novekedik. Apritott forgacsokbol pré-
selt tartaly szilardsaga egyenlé a csapolt fala-
daéval.

Egy mésodik munkamenetben a tartalyt
beliil és kiviil furnérral-lehet boritani, amikor
is a furnérlap végét a tartdly sarkainal nem
lathaté moédon illesztik Ossze.

A présformak atallithatok es kicserélhetk
ugy, hogy egy préselési folyamat alatt kitilon-
bozé méretl tartalyok préselhet6k. A formazo-

2. abra

részek kicserélése lehetGséget nyujt rostlemez-
anyag préselésére is. Az igy késziilt termékek
min6ségben felveszik a versenyt a legjobb rost-
lemezekkel.

Osszefoglalva, az eljarast a kovetkezokép-
pen lehet jellemezni:

A berendezés ‘a nyersanyagot végtermékkeé
automatikusan dolgozza fel. A legkiilonb6zébb
teriileteken, azonban féleg a csomagoloiparban
alkalmazhato.

Ezzel az eljarassal mindenféle ladat és cso-
magolotartalyt, pl. haltartéladakat, gyumoles—
szallito-tartalyokat, tovabba idomtesteket, kis-
butorokat, eléformdalt részeket a hangszeripar
szadméara, moziszékek részeit (oldal- és hatrészek
egy darabbél), csoveket és profiltesteket az
épité- és gépgyartoiparok részére, vedoburko-
latokat a szigetelési technika szdméra és meg
sok mas egyéb célra lehet el6allitani. A 2. kep
ilyen termékeket dbrazol.



A FATE Oktatasi Bizottsigdnak tanulmanyi latogatasa
a MohAacsi Farostlemezgyarto Vallalatnal

- A FATE Oktatasi Bizottsaga tervbe vette,
hogy néhany faipari szakemberrel meglatogatja
az épiil6 uj faipari nagylétesitményeket; a Mo-
hécsi Farostlemezgydrté Vdllalatot és a Nyugat-
magyarorszdgi Flrészek forgacslapgyarto lze-
mét. Célunk az volt, hogy a faipar kiilonbozé
teriiletein dolgozé szakemberek meggyozodje-
nek a nagy beruhdzasok éllasarol, megtekintsék
az ott levo kiilfoldi gépi berendezéseket, esetleg
tanacsaikkal segitsék a vallalat vezetéséget.
Ezek koziil IV. 15-én a mohécsi tanulmanyi Kki-
randulas megrendezésére keriilt a sor.

A tanulméanyi kirdnduldson részt vettek
Csik Lajos (Epiiletasztalosipari Igazgatosag),
Lézar Ldszlé (Faipari Kutato Intézet), Libke
Roland (Faipari Gyartastervez6), Pal Armand
(FAIMEI), Pomogdcs Béla (Faipari Technikum),
Ripperger Ldszl6 (Duna Butorgyar), Szabo Dé-
nes (Faipari Kutaté Intézet). Vidéki egyestile-
teink részér6l Szakdl Jozsef (Debreceni Hajli-

tott Butorgyar), Laczké Jdnos (Szegedi Butor-
gyar), Kasza Jdnos (Alféldi Butorgyar), Kirdly
Lajos (Szegedi Lemezgyér), Maurits Liszlo
(Szegedi Lemezgyar). -

A vallalat részérél Fay Mihaly igazgato ka-
lauzolta a csoportot és adott minden részletre
kiterjedé felvilagositast.

A gyarlatogatds utdn megbeszélés kovetke-
zett, amelyen a latottakat Osszegeztik és Ggy
éreztiik, hogy annak a Faipar hasabjain nyilva-
nossagot kell adnunk. Sajnos a szegedi kartar-
sak vonatindulas miatt ezen az értekezleten mar
nem tudtak résztvenni, ezért az aladbb kozdlte-
ket a tobbi szakember tapasztalatai alapjan 4lli-
tottuk oOssze.

1. Meglepetéssel vettiik tudomasul, hogy ez
a beruhazas csak 1956. év marcius havaban kez-
d6dstt el, ami figyelembe véve az 1956. évi ok-
téberi eseményeket és a téli honapok alatti épi-
tési nehézségeket a jelenlegi épitkezések és sze-



relések elérehaladédsa kielégitének mondhaté.
Nem hallgathatjuk el azt a kritikdnkat sem,
hogy a térténtek ismerete tudatdban nem a val-
lalat vezet6ségét tartjuk hibasnak, hogy az elsé
alapozdsok csak akkor indultak meg, Vélemé-
nyunk szerint a fels6bb vezetésnek kellett volna
hatirozoitabbnak és tajékozottabbnak lennie
ebben a kérdésben és akkor 1949-t61 — amikor
az els¢ farostlemezgyar uUjjaépitésének terve
felvetédott, — az épitkezés elébb elkezdédhe-
tett volna, mint 1956. marciusdban.

2. A Bizottsdg meghallgatta Fay igazgato
beszamoléjat az épitkezési és szerelési nehézsé-
gekrél és ugy latja, a gyar vezetbsége a legna-
gyobb lelkesedéssel és szakértelemmel torekszik
a beruhézis megvalositasara. Egyes kérdésekben
sziikségesnek tartjuk, hogy az O. E. F. Faipari
Féosztalya nagyobb segitséget adjon a vallalat-
nak, Vonatkozik ez f6leg a szerelések koriili bér-
problémakra, mert a szerelés gyors befejezése
révén sokszorosan megtériilnek a koltségek,
hogy az importmegtakaritasrol ne is beszéljlink,
amely a hamarabb belépé gyar termelése révén
all eld.

3. A Bizottsag megtekintette a szerelés alatt
4116 gépeket és a gépészeti szakembereknek az .
a véleményiik, hogy egyes megoldasok nem elég
megnyugtaték. Vonatkozik ez elsésorban a teri-
t6gép csapagyaira, a mtanyagburkolatra, stb, A
berendezést a svéd defibréator gépek beépitésé-
vel mikods és termelSképesnek tartjuk, de
elérelathatolag a prébatizemeltetésnél a véllalat
vezetbségét sok meglepetés fogja érni a fentebb
emlitett gépészeti megoldasokért és ezért az
1959. els6 negyedévi folyamatos tlizemeltetést
korainak tartjuk. Megjegyezziik, hogy kiilf6ld-
r6l behozott berendezésrdl van szo.

4. A beruhdzasrol mar tobb ismertetés je-
lent meg, ezért ezt mellézziik, csak a nagysagara
kozllink néhény jellemzé szamot.

A beruhéazss 72 hold tertileten torténik.

Végleges munkéslétszama egy automatizalt
lizemnél 550 f6, ebbd6l a technologiai folyamat-
ban un. termelémunkés esak 90 f6.

Az Osszes termelt lemezmennyiség kb.
30 000 tonna. '

A kozolt szamok mutatjak, hogy milyen
hatalmas beruhazasrél van szd, amelyet két 1ép-
csében hajtanak végre. 1959. évben csak az elsd



lépesé fog miikodni, kb, 10 000 tonna farostle-
mez gyartasi kapacitdssal.

* A Bizottsag igen hasznosnak tartotta, hogy
a Faipari Tudomanyos Egyesllet modot adott,
hogy kozvetleniil meggy6zédhettek egyes fa-
ipari szakemberek a beruhézas 4llasarol és ezal-
tal is csokkent a faiparban labrakapott bizal-
matlansdg és tiirelmetlenség.

A FATE nevében készséggel ajanljuk fel
tarsadalmi segitségiinket Fay Mihdly igazgatd
elvtidrsnak és munkatérsainak, ha a beruhizas
terén barmilyen tandcsra vagy tdmogatasunkra
sziiksége lenne a jovében. Kozos érdeke minden
faipari szakembernek, hogy a mohécsi gyar mi-
nél elébb mikédjon és egy 1j iparag sziilessen
meg a faiparban.

Szabé Dénes
az Oktatési Bizottsdg vezetbje
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Példanyonkénti eladfsi dra: 4,— Ft

Megijelent!

dr. Czeglédi-Janké Géza:

FORGACSLAPOK — FORGACSMUFA

A kényv az 4j faipari anyag iradnt érdeklédéket részletesen megismerteti a forgacs-
miifdval, a forgacslapok fajtdival, azok tulajdonsigaival, mdadszereivel, a forgées-
miifa gazdasdgi jelentségével, a kiilénbsz6 forgdcslapok és idomdarabok gyartiasa-
hoz hasznélt berendezésekkel, a gyértési folyamattal, valamint a kiilénb6zé forgdcs-
lapok felhaszndldsi teriiletével. Ismerteti a forgécslapok felhasznalisi lehetdségeit
a butoriparban, az épitéiparban, burkol és szerkezeti anyagként a hajé- és vagon-

épitésben, a mezdgazdasigi gépgyartisban stb.

Szdzndl tobb dbra teszi szemléltetévé az anyagot. Kiilonds érdeme a kényvnek, hogy
a kiilfoldi eredmények ismertetése mellett titmutatdst ad a hazai anyag-lehetSségek

és gyartasi lehetfségek felkutatdsdhoz.

Konkrét ttmutatdsokat ad arra nézve, hogyan lehet forgdcslapokat kisipari mod-

szerekkel, kis beruhézisokkal gyartani.

164 oldal 13 melléklet Ara fdzve; 18,— Ft

A konyv beszerezhets, illetve megrendelhetd

az Allami Konyvterjeszté Vallalat konyvesboltjaiban

Szakkényvesbolt : Kénnydiipari Kényvesbolt, VII., Baross tér 22
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