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Az automatizalas kérdése a fafeldolgozd ipar])an""

Prof. GRUBE ATLEXANDR

EDIHFARDOYICS

a miiszaki tudomdnyok doktora, a Leningradi Erddtechnikai Akadémia gépek és sserssdmok tanszékinek vezetdie

Altaldnos rész

A termelési folyamatok automatizalasat
ugy kell vizsgalnuk, mint egyik {6 iranyat a
technikai folyamatok fejlédésének a jelenlegi
vilaggazdasag viszonyai kozott. A mi nemzedé-
kiink tanti a tudomdany és technika rohamos
fejlédésének.

Az atomenergia békés célokra torténé fel-
hasznaldsa, a nagy sebességli repiilégépek, a
szovjet mesterséges égitestek (szputnyikok) ki-
lsvése, a kiilonbozé szamolé és gondolkodd gé-
pek megalkotasa, a félvezetéknek a technika te-
rén torténé alkalmazisag — ime, ezek jelzik a mi
idénk rendkiviili technikai eredményeit és viv-
manyait.

A gazdasdgi viszonyok nem abban kiilon-
boznek — irta Engels —, hogy mit termelnek,
hanem, hogy hogyan termelnek, milyen munka-
eszkozokkel. A termelési folyamatok automati-
zalasa napjaink egyik legfontosabb tényezije,
amely elvezet 5 nehéz fizikai munkik megkony-
nyitéséhez és szilard alapot ad az elkivetke-
zend6 kommunista tarsadalomnak.

A tudomédny és technika fejlédésének je-
lenlegi szinvonalan az elekirotechnika eredmeé-
nyeire tdmaszkodva mar megalkottak a kiilon-
bozé  gyorsszamologépeket, felépitettck az
.elekironikus agy® modelljét, megvalositottak
a gépek programszerinti taviranyitisat. hidrau-
likus, pneumatikus és elektronikus eszkozoket,
s mindezek lehetSséget adnak a termelési folya-
matok rendkiviili széles tertileten térténé auto-
matizalisanak megvalositasara.

Ezek a ténvek meghatarozzak az automati-
zalas rendkiviili gyors elterjedését az ipari 2let-
ben, és az ipari termelés legkiilonbozébb terii-
letein, s nem kétséges, hogy az clkdévetkezendd
években eljutunk az automatizalas tertletén is
olyan eredményekhez és sikerekhez, melyet
elére ma még nehez elképzelniink is.

Napjainkban egyik legfontosabb kérdés,
mozgositani a mérnckok és technikusok, a fi-

* A Faipari Tudomanyos Egyesulet 1958, szepl. 26-1
soproni konferenciajéan elhangzoit eloadas.

zikai dolgozdk alkotékészségét az automatizalas
bevezetésére, a mindennapi életbe és a termeléi
folyamatokba, tovabba gazdasagilag és metodi-
kailag a helyes iranyba vezetni ezt a tevékeny-
séget.

Ezek a korilmények kiilonds jelentéséggel
birnak a fafeldolgozd ipar szamara, ugyanis a
termelési folyamatok automatizalasa probléma-
janak sikeres megoldasa a fafeldolgozo iparban,
csak a termeld lizem erejéhél, vagy kozponto-
sitott eszkozokbol lehetséges, amelyvek nem ki-
vannak nagyobb beruhazast.

Ugvanakkor sziikséges egyenesen megmon-
dani:a termelési folyamatok automatizaldsa igen
osszetett probléma, melynek sikeres megvalési-
tasa igen sok gondolkodast és alkotokészséget
kovetel a kiilénbozd specialistaktsl, a konstruk-
toroktol, technologusoktol, a mechanikusolktsl
és a kdzgazdigzoktol egyarant.

Engedjék meg, hogy roviden ismertessem
Onoknek a Szovjetunioban a kilonbozé [abol
keésziilt termékek gépi megmunkaldsanak auto-

- matizaldsara kidolgozott alapokat és irdnyzato-

kat.

Mindenekelott méhdny megdllapitdst kell
tenniink a fabol készilt termékek mechaniki
megmunkadldsinal sajdtossagairél és az e célra
felhaszndlt gépekrol és szerszdmolkrol.

A gyartmanyok alkatrészei (butor, ajto, ab-
lak, sitalp, parkett sth.) mechanikai megmunka-
lasdnak ‘legtobb miivelete megvalosithato me-
chanikus elétoléssal rendelkezé faipari gépeken,
(pl. korlareszek, vastagsagi, hengeresiszoldk), s
ezek a miveletek elérik az 6sszes technikai mii-
veletek 85%-at. Azokat a famegmunkdlé gépe-
ket pedig, melyek mechanikai eléGtolassal ren-
delkeznek, mar {félautomatiaknak nevezhetjlik.
Pontosabban félautomataknak nevezhetjik azo-
kat a gépeket, amelyek a munkaciklust autyma-
tikusan elvégzik, de a ciklusok isméflésére a
dolgozé ismételt beavatkozasa sziikséges. (Ada-
golni, vagy elszedni a munkadarabot.)

Eppen ezért annak érdekében, hogy a fél-
automatakbdl megvalésitsuk az automatikus gé-
peket vagy gepsorokat, sziikséges meg az alkat-
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részek mechanikai adagolasat, az egyes gépek
kozotti szallitast, s a megmunkalt daraboknak
az elszedését biztositani, mely mar nem jelent
sok bonyolult konstrukeiés feladatot.

A fentiekbol kovetkezik, hcgy minden fa-
megmunkalo gépeket, amely mechanikai elto-
lasokkal rendelkezik, kiilonosebb nehézség nél-
kiil fel lebet haszndlni az automatikus gépsorok
elkészitéséhez.

Ha azonban a termelési folyamatokban fel
kell hasznalni olyan famegmunkalé gépeket,
melyek kézi elétolassal dolgoznak, (egyengetd
gyalugép, marégép), akkor azokat automatikus
elotolé berendezés felszereléssel konnyen atala-
kithatjuk a célnak megfelelGen.

Nehezen oldhato meg a kérdés azokndl a
- famegmunkal6 gépeknél (furogépek, lancmarok),
melyek munkavégzéséhez (f6mozgds) a meg-
munkéalando alkatrészek stabilitasat kell bizto-
sitani (mellék mozgas nincs).

A jelenleg miikodésben levé altalanos furo,
lancmaro gépek éppen ebbdl kifolyolag bizonyos
modernizalasra vagy atalakitasra szorulnak.

Ebben az esetben helyes volna igazodni a
fobb miiveletet végzé automatikus agregatok-
hoz.

A gyartmanyoknak automatikusan torténé
gépi megmunkaldsa elsé szakaszdban fel lehet
hasznalni . a jelenleg alkalmazott mechanikai
el6tolassal rendelkezé famegmunkalé gépeket
egyesitve azokat automatikus gépsorokba vagy
lancokba.

Milyen elényokkel jar az alkatrészek gépi
megmunkalasanak automatizilasa?

1. Mentesiti a dolgozét a nehéz fizikai mun-
kavégzés alol.

2. Kikiiszoboli a dolgozo esetleges megseé-
riilésének lehetoségét. i

3. Csokken az egyes megmunkalt darabok
elkészitésére forditott munkaidd, a Szovjetunio-
ban ellendrzott adatok szerint 6—=8-szorosarol.

4. Csokken a termeléshez sziikséges uzemi
munkateriilet.

5. Az automatikus gépsorok helyes megtar-
vezése lehet6vé teszi a termék-kibocsatas nove-
1ését, csokkenti a gyartmany egységére esd
munkabér felhasznaldsat és biztositja a befek-
tetett toke 1/,—2 év alatti visszatéritését.

Milyen nehézségek allanak az automatikus
gépsorokon torténé famegmunkdlasnal és mi-
lyen elézetes intézkedések sziikségesek annak
megvalositasara?

Példaképpen nézziikk meg az automatizalas
szempontjab6l a legnagyobb terjedelmi mun-
kat igénylé  butornipart. Miben jelentkezik az
automatikus megmunkalds nehézsége ezen a te-
riileten:

1. A butorgyarak termékeinek igen  széles
valasztéku kibocsatasa (szekrény, irdasztal, szék
stb.). Az egyidében kibocsatando kiilonbozé véa-
lasztékti termékek igen nehezitik a tervezést
és a kivitelezését az automatikus gépsoroknak.

2. A gyartméanyok egymastol etéré kiilon-
boz6 méretei: igy pl. a konyhaszekrény mint-

egy 70 kulonb6zo méretl alkatrészbél, darabbol
készul, s ez egy szekrényre vonatkoztatva mint-
egy 60 esetben megkoveteli az automatikus gép-
sor atallitasat kilonb6zé méretekre. Ez a koriil-
mény igen lecsokkenti az automatikus gépsor
munkakihasznalasi egyttthatojat és megnehe-
ziti annak tervezését. Nyilvanvalo, ebben az
esetben szitkséges ugy atdolgozni a gépsor tize-
meltetését, hogy az elkészitend6 termékfajta
napi 10—15 legyen és ehhez ne kelljen tobb,
mint 2—3-szor atallitast eszk6zolni egy muszak-
ban. El6ttink ismeretes, hogy ez a szam a Ma-
gyar Népkoztarsasag butoriparaban 15—20 egy
nap alatt, s ez a tény igen megkonnyiti az auto-
matikus gépsorok tervezésének és kivitelezésé-
nek — de a kihasznaldsanak problémajat is.

3. A vallalatok kevés szamu egyfajta ter-
veinek kibocsatdsa csokkenti az automatizilas
hatasfokat kiilonosen akkor, ha annak megvalo-
sitdsdra igen nagy t6kebefektetést eszkozoltiink.

Az elmondottakbél milyen alapveté meg-
fantoldsokat tehetiink a butoralkatrészek gépi
megmunkdldse, automatizdldsa sikeres beveze-
tése érdekében?

1. Ki kell jelolni specialis butorlizemet,
melyben megszabjuk a termékek valasztékat
ugy, hogy az 4ltalanos technologiat igényeljen,
pl. sima vagy ramas (fillungos) butorok. aszta- «
lok stb.

2. Megsziintetni a gyartmanyok kulonbozs
meéreteit és bevezetni néhany tipus-méretet, igy
pl. a konyhaszekrények és asztalméretek egyse-
gesitése és a tipusméretek kialakitasa utin a
konyhaszekrényeknél és asztaloknal a kovet-
kez6 mennyiségi eredményeket értik el.

Az egy srgvnf(‘s e l(;l t

Az egységesités utan

m(rctck meéretek
l az at- I az at-
széles- | vastag- A8sok | 3 o557- | széles- | v astag-| | illdsok
hosszusag | “geg sag | Pzdma [ a0 ség sag | Szdma
5 x ! ! —
Konyhaszekrény :
[
44 ' 11 8 ‘ 66 I 33 CIRRT WL (M
Asztal :
[
7]:\ I 11 | G ] 19 | 15 0 L 4 ‘ 17
Osszesen | l 85 ‘ I l ‘ 61

A méretek egységesitése utan az atallasok
szama majdnem 30%,-kal csokkent, de ezen-
kiviil 1—3-ra csokkent az automatikus gépsoron
végzend6 miuveletek szdma is az atallasi perio-
dusok ko6zott. Az egyes miiszakokban az atalla-
sok szamat kozepesen 6-nak vehetjiik. Mar ez
a szam az igazat megvallva még igen sok, de ha
figyelembe vessziik az atallasok jellegét, hossz-
méret valtozasanal a biitiiflirész, a vastagsig
méretvaltozdsanal a vastagsiggyalu atéllitasa,
ugy a gépsor munkéjat mar pontosan lehet tite-
mezni.

Az .automatikus gépsor 2—7 masodperces
ritmusa alatt az egyes alkatrész csoportok meg-
munkalédsi ideje az alkatrészek osszetettségétol
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fliggben 25 perct6l 3 oraig valtozhat. Ebben az
esetben szalagkihasznalds mutatéja eléri a 0,5-
ot, amely szam mar elég jonak mondhat6.

3. Sziikséges megallapitani az optimalis
gyartmanymennyiséget ‘a célbol, hogy a gazda-
sagi hatasfokot noveljiik és az automatizaldsra
befektetett beruhazéast csokkentstik.

4. Az automatikus gépsorok tervezésénél,
azok univerzalis- felhasznilasanal, sziikséges fi-
gyelembe venni a butorkonstrukciok lehetséges
atalakitasat.

5. Megvizsgalni a felhasznalt faanyag és az
alkalmazott -iechnolégia gazdasagi kérdéseit,
melyet a butor vagy egyéb termék konstruk-
ci6ja hataroz meg. Példdul, a hajlitott darabok
elkészitését nem darabokbol enyvezés és mecha-
nikai megmunkalds utjan kell elkésziteni, ha-
nem e célra fel kell hasznalni a farnérbdl eny-
vezett és hajlitott megoldasokat, pl. a székek
hats6 labaihoz, cargokhoz stb., vagy hajlitést
kell alkalmazni.

Mindezek a nehézségek az automatikus
gépsorok megszervezése teriiletén végeredmény-
ben megsziintethet6k, ha azokat helyesen fel-
mérjik és szamba vesszuk, s melyeket elsésor-
ban mérnokok és kozgazdaszok kotelesek meg-
oldani.

A termelési folyamatok automatizdldsa szé-
les lehetéséget foglal magdban a konstruktorok
alkot6 munkajanak kiterjesztésére.

A Szovjetunié uttéré az olyan termelési
folyamatok automatizalasa teriiletén, mint a ké-
miaipar, a fafeldolgozé ipar stb. A part és a
szovjet kormany igen nagy figyelemme] kiséri
a termelési folyamatok automatizaldsanak prob-
léméjat, kezdve annak legkisebb megnyilvanu-
lasatol az allami méretekben torténé tervezéséig.

A fafeldolgozd ipar automatizdlasa teriile-
‘tén, az tizemi dolgozok és a tudomény miivelsi-
nek alkoté kezdeményezése kiilondésen héarom
iranyban terjedt és fejlodott ki.

I. Az els6 irdnyzat — az univerzalis gépek
szalagszerl osszekapcsoldsa a folyamatos meg-
munkaldsra, modernizalt furo- és véségépek be-
allitasa, tovabba un. agregat gépek felhaszna-
lasa.

Ezen iranyzat alapjan a famegmunkalo gé-
pek tervezésével foglalkozé tudoméanyos inté-
zet, a Sz. U. elkészitett 12 tervet, az épulet és
butor akatrészek automatikus és félautomatikus
megmunkalasra, melyek jelenleg az tzemben
kivitelezés alatt &allanak. A Leningradi Erdé-
technikai Akadémia 4 automatikus gépsor ter-
vét készitette el butoripari alkatelemek és lapok
megmunkalasara. Ketté ezek kozlil mint kisér-
leti példany el is késziilt.

Egyes lizemek a sajat er6forrasaikbél keé-
szitettek automatikus gépsorokat, melyek jelen-
leg miikodnek.

Ezek a gépsorok az lizemek altaldnos gépi
adottsdgai alapjan épiiltek fel, s csak néhol
hasznaltdk fel egyes agregat gépeket, melyeket
Onoék a bemutatandd filmen nagyon jol fognak
latni.
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II. A masik irdnyzat — specialis automata
gépek felhasznalasa az egyes miiveletek és al-
katrészdarabok elkészitésére, mely iranyzat k-
lonosen a székek és sitalpak gyartasa teruletén
terjedt el.

III. A harmadik iranyzat — a kilonleges
megmunkal6 gépekkel rendelkezd agregat gé-
pek felhaszndldsa — ismert szallitasi megolda-
sokkal torténé kapesoléassal.

Agregat gépeknek nevezziik az olyan meg-
munkalé gépeket, melyek egyidében végzik a
megmunkalast (f6mozgds), az el6tolast (mellék-
mozgas), és az e célra kialakitott megmunkalo
és tovabbito fejeket (agregat fej) automatikusan
lehet szabalyozni, tovabba azok barmilyen is-
mert torvényszerd mozgast el tudnak végezni.

Az alapvet6 ok, amely az agregat gépek al-
kalmazasa mellett szol, a gépek és a fejek kons-
truadlésanak rovid ideje és azok viszonylag
gyors elkészitése. Bar ma még lehetséges, hogy
az agregat gépek elkészitése kiilonbozé meg-
munkalo fejekkel dragabb, mint a jelenleg fa-
megmunkalasra felhasznalt egyéb gépeké, azon-
ban ha ezeket a gépeket tomegesen fogjuk el-
késziteni, ugy azok oOnkoltsége viszonylag ala-
csonyabb lesz.

Az agregat gépek bevezetését jelenleg ter-
mészetesen nem a kiprobalds és a j6 megmun-
kélé fejek hidnya, hanem a kérdés gazdasigi
oldala akaddlyozza. A felhasznalasi teriilete és
célszerlisége, a nagymennyiségli megmunkald
fejek szériagyartasa, jelenleg azonban eléttiink
még nem ‘egészen tisztazottak.

Az igazat megvallva az automatizalasnak
mindezek az irdnyzatai még vita targyat képe-
zik. A gyakorlatban eddig a legnagyobb ered-
ményeket az elsé irdanyzat szolgdltatta. Alap-
veté fokmérd a kiilonboz6 iranyzatok osszeha-
sonlitasdra minden egyes esetben a gazdasagos-
sag kérdése kell hogy a dontd szerepet jatssza.

Ime ezért van az, hogy a jelen el6addsom-
ban a szervezési és gazdasdgossigi kérdésekre
van kiilénos figyelem forditva.

. Az automatizilds gazdasagi hatasfokdt a
kovetkezék jellemzik:

Az é16 és holt munka kozotti arany, a régi

és Uj termelési megoldés alapjan szilikséges tar-

sadalmi munka kozotti Osszehasonlité arany-
szam, és az automatikus gépsorok tervezésére
és elkészitésére. befektetett téke visszatértilése.

Mint ismeretes a munka termelékenységé-
nek emelése abban all, hogy csokkentjiik az
élémunka nagysagat, azaz azt a munkat, melyet
az adott lizem fordit a termékek elkészitésére
(pl. szekrény). Ugyanakkor szlikséges arra tore-
kedni, hogy az élémunka csokkenése nagyobb
legyen, mint g holt munka novekedése, azaz je-
len esetben az a munka, melyet a gépgyarto
ipar forditott a kiilonbozé gépek elkészitésére.

Nézziink egy példat a székgyartds tertile-
téré]l harom kilénboz6 megoldas felhasznéla-
saval.
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1. Régi megoldds (altaldnos megoldas) a
termelés minden automatizalasa nélkiil minden
-— régi meglevé gépek alapjan.

2. Uj megoldds — a szék alkatrészek meg-
munkdldsa specidlis automata gépek alapjan.

3. Automatikus megoldds — automatikus
gépsorok alapjan —, melyek osszeallitdsara, al-

talanos helymegmunkaldsra alkalmas és agregat
gépeket hasznalnak fel (I. varians).

A termelés mennyisége 300 000 szék egy
évben egy miuszakos termelés esetén. A jel-
lemz6 adatok a termelés egy egységére vonat-
koztatva:

Megolddsok
A munka formija ’4 [ 111.
| mcrxol(h\ mu.oldzh ‘ m(-;,uld.n
ALY Ve _ S5
BEISIMNIKR 2cotor e ioiase s oo sintaieiane | 1240 ‘ 19,0
Holt Munka ......oco000vvse ! 17,0 | 30,0 } 11,0
{
Térsadalmi munka (usbnwl\o) | 141,0 1 4‘) 0 {26 U_
A hcfcktetett toke visszatérilése 46v ||  2idv

Lathato, hogy a legnagycbb gazdasagi el6-
nye a III. megoldasnak van, mely a munkara-
forditast a székalkatrészek megmunkaldsira, a
régi megoldashoz viszonyitva 8-szor csokkenti.

A II. megoldas a munkaraforditas 6,5-szeres
csokkenését eredményezi, de ugyanakkor magas
tokebefektetést igényel és az amortizéacio is igen
hosszu.

E lehet fogadni optimalis megolddsnak azt
a megoldast, amikor a befektetett téke 2—3 év
alatt visszatériil, kiilonosen nem 4allandé kons-
trukeiéju gyartmanyok kiboesatésanél.

(L )

ABTOMATHUEEKAY CTAHOUHAS .
TS MATIEHON ORPABOTKH BPYCKOBBIX JETALN

ot Aljeard

Sziikséges azonban ilyen vizsgalatoknal fi-
gyelmet forditani arra is, hogy a széridakon tor-
ténd eléallitasa kiilonboz6 specidlis gépeknek,
csokkenti azok onkoltségét és igy tovabb.

Mindez azt bizonyitja, hogy az automatiza-
las problémaja komplex probléma és a helyes
megoldas érdekében szikséges megvizsgalni
egész sor szervezési, technikai és gazdasagi té-
nyezot. Példank a specidlis nagyteljesitményi
automata gépek felhasznaldsa, a sitalpak és a
hajlitolt székek gyartdshoz jobb eredményeket
biztosit, mint az a fenti példdban szerepelt.

Most attérek az automatizalas kérdésének
technikai oldalara. Nehéz azonban egy altaldnos
el6adasban érinteni az automatizilas osszes kér-
déseit, s kiilonosen nagyszami technikai kér-
déseket. Eppen ezért, a technikai kérdések,
konstrukeios megoldasok szemléltetésére az
automatikus gépsorokrol (elsé varians) késziilt
filmet fogok bemutatni, s aztin &ltaldnos ja-
vaslatokat teszek, mint személyes véleményt,
szakemberként, aki e tertuileten dolgozom.

A tovabbiakban konkrétan az 6sszes kérdé-
sekben egyébként elbeszélgethetlink azokkal,
akiket bizonyos kérdések meélyebben érdeke!-
nek.

II. rész
A Szovjetunié butoripara teriletén meglevé
automatikus gépsorok ismertetése

Az automatikus gépsorok konstrukciés meg-
oldésainak kiilonlegességeit legjobban a bemu-
tatandé filmekbol lehet latni, melyekhez az
alabbi rovid ismertetést adjuk.

Itt csak ramutatunk a gépsorok alapvetd
jellegzetességeire.

A

0"!!‘("“0!5 \ﬂ,bl’ ’IH
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2. dabra

1. A Moszkvai
automatikus gépsora.
A gépsor a divanyok és sezlonok ramainak
megmunkaldsara késziilt.
A gépsort kiszolgaljak:
1 —segité munkas
1 — diszpécser
10 ember helyett.
A gépsor ritmusa — 6—12 masodperc.

Butortervezé Kombinat

2. A kievi Bozsenkérol elnevezett gyar
automatikus gépsora a rdémakbdl késziilt butor-
alkatrészek megmunkadldsdra.

A gépsort 2 dolgozé szolgalja ki a korabbi
6 helyett, a gép ritmusa — 6 masodperc.

A gép miikodésének elve az 1. dbran lat-
haté.

3. Automatikus gépsor a bitorlapbdl keé-
sziuilt butorelemek megmunkaldsdra.

A gépsort kiszolgalja 2 dolgoz6 — 8 helyett.

A gépsor ritmusa 16 masodperc.

4. A kievi hdzépité kombindt félautoma-
tikus gépsora a ldddk gydrtdsdra.

A gépsort 2 dolgozé szolgalja ki a korabbi
5 helyett.

A gépsor kinematikai sémaja a 2. abran
lathaté.

A gépsor ritmusa 4 masodperc.

5, Félautomatikus gépsor a parkettlécek
megmunkdlasara. (K. H. K.)

A gépsort 2 dolgozo szolgalja ki a korabbi
4 helyett, a gépsor ritmusa 4 masodperec.

6. Félautomatikus gépsor rovid butoralkat-
részek megmunkdldsira. KHK.

A gépsort 2 dolgoz6 szolgilja ki a korabbi
4 helyett, a gépsor ritmusa 6 méasodperc.

7. Automatikus gépsorok a szélek lkotései-
nek (carg) megmunkaldsara a Leningrddi Erdé-
technikai Akadémidn .

A gépsort kiszolgalja egy kisegité dolgozo
a korabbi 8 helyett.

A gépsor ritmusa 2 masodperc.

A gépsor kinematikai sémdaja a 3. abran
lathato.

III. reész.

Kovetkeztetések és javaslatok

Engedjék meg, hogy ezek utan ratérjek a
javaslatokra és kovetkeztetésekre, s egyidejli-
leg megemlitsem azokat a problémakat, melye-
ket kotelesek vagyunk magunk megoldani az
alkot6 tevékenység soran.

Milyen kovetkeztetéseket és javaslatohat
tehetiink? .
1. A ‘termelékenység novelésére, a meg-
munkdalandé darabok szinkronmozgasanak egy-
szerusitésére, az atallitdsok csokkentése céljabol
célszerfi az egyszertibb automatikus gépsorok
felhalmozasa a feldolgozd lizemek tébbségében.

2. Automatikus gépsort az athaladé miive-
letekre célszeri Osszedllitani az univerzalis gé-
pek alapjan osszekotve oket szallitoszalagokkal.

3. A kiilonleges helyi megmunkalas elvégzé-
sére jellegénél fogva célszerli felhasznalni auto-
matikus agregat gépet vagy gépcsoportokat, el-
latva azokat kiilonleges megmunkélasokra alkal-
mas maroéfejekkel, automatikus adagolassal stb.

4. A butorlapokbol késziilt gyartmanyok
esetén viszont célszerd a jelenlegi gépek kom-
binaciéja — 0Osszekotve vagy megszakitis nél-
kiili, vagy szakaszos el6tolo berendezéssel.

5. Az egész automatikus gépsort el kell latni
automatikus adagolé ' berendezéssel, amely a
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gépsor munkajat hosszu idén at biztositja. (Nem
kevesebb 1—2 o¢ra.) Tovabba gyorsan és kony-
nyen megtoltheté. Az olyan adagolo berendezés,
amely megkoveteli minden 5 percben az ujra-
toltést, nem meriti ki az automata fogalmat.

A kivitelezésre lehel javasolni az automa-
tikus terheld berendezések igen sok valtozatat.
Altaldban az automatikus adagolo berendezése-
ket a kovetkez6 tipusokra lehet osztalyozni:

1. Méglyarakas alatétekkel, melyet liftmeg-
oldassal emelnek fel a megmunkalo asztalra.

2. Rekeszes tartaly — melyet el6re kivilo-
gatott anyagokkal toltenek meg —, amelyeknck
az adagolasa alulrél torténik. (LTA tipus.)

3. Bunker az apr6 darabok adagolasa cél-
jara, melybél a kivalogatast és az adagolast kii-
lonféleképpen oldjak meg. (Pl vibracios kivalo-
gatas.)

6. Az automatikus gépsorokon végzett mii-
veletek befejezése utan a megmunkalt darabo-
kat sziikséges szintén automatikusan rekeszes
tartalyba, vagy bunkerbe Osszegytlijteni, hogy
azok azutan tovabb szallithatok legyenek a sze-
relé mihelybe.

‘Kidolgoztak néhény megoldast univerzalis
gylijtérekeszek és bunkerok részére — mecha-
nikus szamold berendezésekkel elldtva. Az el6-
zetes értekelése a kapott adatoknak arrdl tanus-
kodik, hogy a mechanikus szamol6é berendezés

alkalmazasa — ha azt akarjuk, hogy az megbiz-

hatéan dolgozzon — igen bonyolulttd tenné a
kenstrukeiét. Ezen a téren az elektro-automati-
kus szamold berendezések adtak jobb eredmeé-
nyeket.

7. Az automatikus gépsor ritmusa — az az
1d6, amely elengedhetetleniil sziikséges az Un.
poziciés miiveletek (vésés, lukfuras stb.) elvég-
zésére, és ez a butoralkatrészek megmunkala-
sa teriiletén 2—12 masodperc kozétt ingadozik

Ebben az esethen a megmunkdildsra keriild
darabok hosszatol [lggoen a megmunkalo gépe-
ken torténd elbtolas gyorsasiga 3—9 masodperc
kkézott ingadozik. Igy pl. a székek elsé labanak
megmunkalasara készitett gépsor ritmusa 10—12
masodperc és clotolas gyorsasiga a mardkon 3
masodpere. Ilyen koriilmények kozott megfe-
lelé mindségu feliiletet kapunk, mely igen fon-
tos a kikészités szempontjabol.

Abban az esetben, ha a megmunkalasi cik-
lust két munkafolyamatra bontjuk — az elsd
automatikus gépsor altalanos gépekbdl felépitve
— a masodik egy-két agregal gep —, ugy a ler-
melékenység 1,5—2-szerre emelheté fel. A meg-
munkalasi gyorsasag ebben az esetben 6—12
masodpercre emelkedik, a gépsor ritmusa pedig
1—6 masodpercre csokken (pl. cargoknal, szék-
labaknal).

Az eddig elmondottakbol kovetkezik, hogy
elsGsorban milyen ipari teriileteken érdemes az
automatizalas kérdésével foglalkozni. Szerin-
tiink :

1. Epiiletasztalosipari gyartmanyok (ajtok,
ablakok, koldskesap csapolassal).

2. Ladagyartas (cinkelt, szegezett).

3. Butoripar (panelekbol, ramakbol készi-
tett butorok, székek, asztalok).

4. Kadaripar.

5. Sitalpak gyartasa.

6. Parkettafrizek és parkettadeszkak gyar-
tasa. |
7. Furnér ¢s enyvezett-lemez gyartas.

8. Ilrészipari termékek.

A butoriparban (a munkadarabok gépi meg-
munkaldsanak) igen nagy hatasfokkal lehet fel-
hasznalni az alabbi tipust automatikus gépso-
rokat:

1. Automatikus gépsor a kozonséges fameg-
munkalé gépekb6l dsszedllitva és kiegészitve
egv-két automata géppel a furds, vésés elvég-
zésére, (munkaciklus megszakitasaval).

2. Automatikus gépsor univerzalis és spe-
cidlisan épitett gépekbdl, szakaszos el6tolassal a
lapokhol késziilt butorok megmunkalasare.

A ronk felllirészeles és a szabaszat teljes
automatizalasa igen nagy nehézségekbe ltkozik,
s mely elvélaszthatatlanul dsszefligg az anyagok
kiilonh6z6 minéségével, valamint a maximalis
kihozatal egyideji biztositasdaval.

A szabaszat automatizdlasinak legnagyobb
nehézsége abban nyilvanul meg napjainkban,
nincs megfelelé impulzitor, amely a faanyag
hibait és gorbiiléseit a szabas elétt cérzékelni
tudna és azokat jelezné a forgacsolo mechaniz-
musnak, s ezzel az optimalis kihozatalt a ,»* és
rontgensugarakkal kisérleteznek. S ha valami
j6 eredményt tudnak elérni e teriileten, ez mar
igen komoly lépést jelentene a szabaszatnak a
teljes automatizalds megvalésitasa tertletén.
Természetesen a konstruktorok elétt még az a
feladat all, hogy ehhez az impulzitorhoz meg-
feleld megmunkald gépet kellene szerkeszteni,
de ez mar sokkal kénnyebben megoldhata len-
ne, figvelembe véve g technika jelenlegi allasat.

Szilkséges mégegyszer alahuzni, hogy az
automatikus gépsorok tervezésénél igen Ossze-
tett kérdéseket kell megoldani, melyek kiilonc-
sen Osszefliggnek a gyartmanyok konstrukcio-
iaval és a termelés volumenével.

Az automatikus gépsorock barmilyen va-
riansa vagy az agregiat automatik értékelésére
a kivetkezok szolgdlnak:

1. A gépsor lehetséges valtoztatasanak fi-
gyelembevétele.

2. A gépsorok kiilonb6z6 méretekre torténd
allithatésaga (hajlékonysaga).

3. A gépsorok javitasi kotségei.

4. Minéségi munka foka a gépeken.

6. Gazdasagi tényezok.

Ezen jellemzok megjavitasa elsésorban a
konstruktorok feladatat kell, hogy képezze.

- Befejezesul engedjéek meg, hogy felhivjam
a figyelmiiket néhany nehézségre, amely a he-
lves és gazdasagos iizemeltetését akadalyozza az
automatikus gépsoroknak.

Egyik ezen nehézsegek kozil, mely a mun-
kadarabok minéségileg térténé megmunkalasat
akaddlyozza, azok gorbesége a helytelen szari-
tés vagy tarolas kovetkeztében, a maradandé
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bels6 fesziiltségek, vagy a selejtkivalogatas el-
hanyagolasa sth.

Ilyen hibakat nem lehet megtlirni. Egy
egész sor intézkedest sziikséges tenni, hogy meg-
szintessiik ezeket a jelenségeket, melyek a
munkat akaddlyozzak, s felesleges anyag es
munkaeré felhasznalaséhoz vezetnek, kiilonosen
az automatikus gépsorokon torténé megmunka-
las esetében.

A masik technikai kérdésként jelentkezik a
megosztott alapon dolgozé automatikus gépsn-
rok szinkronizacidja, tekintettel nemcsak a
munkadarabok atadasara az egyik sortél a ma-
sikig, de a munkafolyamat ritmusara is. Ha a
gépsor nem szinkronba dolgozik, ha a gépeken
elestiszasok jelentkeznek, kiilonbo6z6 rahagyasok
‘vannak, az el6re megszabott ritmust nem tud-
juk betartani. Megsziintetésére ezeknek a jelen-
ségeknek, kilonosen az osszetett folyamatok
automatizaldsanal sziikséges tartalékbunkerokat
és automatikus gyorsasagszabalyozokat alkal-
mazni.

Milyen javaslatokat tehetiink 5 magyar fa-
ipar részére?

1. Feltétlenul helyes a parkettagyar auto-
matizalasa.

2. Az épuletasztalosiparban helyes volna a
gépi munka elvégzésére automatikus gépsorokat
felallitani.

3. Futoszalagos megoldas sziikséges az ajtok
és ablakok szerelésére, mert az az egyik leg-
munkaigényesebb miivelet.

4. A butoralkatrészek egysegesitése utan
helyes lenne bevezetni az automatikus gépsort
a ramak és butorlapok megmunkalédsara.

5. Célszerti automatizalni a fényezési mii-
veleteket.

Ime, ezek voltak azok az elvi kérdések,
melyeket sziikségesnek tartottam elmondani,
hogy némi alapot nyudjtsak a magyar faipari
szakembereknek az automatikus gépsorok kidol-
gozasara. Kivanom, hogy Onik tovabbfejlesztve
czeket a gondolatokat, tijabb sikereket érjenck
el az automatizalas teriilén.



A fafeldolgozd iparagak fejlédése az 1949—1957. évek kozott

PETERFFY TIBOR-

I.

Minthogy a ,Faipar® els6sorban miiszaki
jellegli folyédirat, s -— ennek megfeleléen — ol-
vasotdborg is féként miiszaki emberek korébol
all, ezért miel6tt a fafeldolgozé iparagak hely-
zetét, fejlodését jelzé alapveté mutatok vizsgé-
lataval foglalkoznank sziikségesnek tartjuk:

A) Az 1958. januar 1-ével bevezetett 4j
iparagi agazati rendszer, valamint

B) Az ipari termelés volumenének méré-
sére jelenleg alkalmazott termelési indexek tar-
talmanak rovid ismertetését.

A) Az 1Gj ipari agazati rendszer

A statisztika az iparvallalatok adatait kii-
16nb6z6 szempontok szerint csoportositja. E cso-
portositasok koziil a legaltalanosabb jelentdségti
az agazati, iparagi csoportositds. Az egyes aga-
zatok jelentik ugyanis az ipari termelésnek és
az azt létrehoz6 termelési apparatusnak azokat
a kisebb, viszonylag egynemii, homogén cso-
portjait, amelyekre felbontva az ipar egészét,
annak szerkezete, tevékenysége, fejlédése rész-
leteiben is vizsgalhato.

Az egyes agazatokat lehetéleg tgy kell ki-
alakitani, hogy azok a termékek rendeltetése,
az alkalmazott technolégia, s a felhasznalt
anyagok jellege szempontjabol (vagy harom ko-
zul lehetéleg két szempontbol) egynemiiek le-
gyenek. Minél egyszerilibb csoportokat sikertil
létrehozni, annal megbizhatobban elemezhets
és tervezhet6 e csoportok termelése, a terme-
léshez sziikséges raforditasok, a csoportok ter-
melési kapesolatai, fejlodésiik.

¢

VADAS TAMASNE

Az utébbi 8—10 évben a havi, a negyed-
éves és az éves tervek teljesitésének mérése allt
a statisztikai munka ,kozéppontjaban®. Mint-
hogy a tervek ,cimzetten® a minisztériumok,
iparigazgatosagok szerinti bontasban késziiltek,
a mérés ugyanigy tortént, s az adatok feldol-
gozésaban az igazgatds (a minisztériumok, az
igazgatosagok) szerinti csoportositds kerilt az
els6 helyre. (Mint altaldban ismeretes — kiilo-
nosen a faipari vallalatok tartoznak sok tarca.
ill. iparigazgatésag feliigyelete ald.) Az Agazati
csoportositas  feladatait iparstatisztikankban
meglehetésen elhanyagoltuk, tobb esetben el-
hagytuk és maganak az agazati rendszernek az
elvi felépitése is sok tekintetben Kkifogasolhato
volt. Tovabbi hibat jelentett, hogy az egyes
4gazati csoportok tartalmiat nem hataroztuk
meg pontosan, arrél nem is szélva, hogy a valla-
latok besorolasa az &gazati rendszerbe szintén
nem tortént kell6 gonddal. A besorolasnal gyak-
ran eredetileg is egyszerlien az igazgatas sze-
rinti hovatartozast vettiik figyelembe és a jé
besorolasckndl is el6fordult — minthogy nem
kertilt sor rendszeres feliilvizsgdlatra —, hogy a
besorolasi jegyzékek idokozben elavultak.

Az ipar fejlédésének barmely komolyabb
igényli kozgazdasagi statisztikai elemzése (és
tervezése) csak hosszabb, osszefliggs, osszeha-
sonlithaté id6sorokra és az adatok megfelel6 s
osszehasonlithaté &agazati csoportositdsara épiil
fel. Annak érdekében, hogy iparstatisztikank
megfeleljen e kovetelményeknek, a Kozponti
Statisztikai Hivatal 1957 folyaman tobb lénye-
ges modositast vezetett be az iparstatisztika
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rendszerében. Ezek egyike az ipari adatok aga-
zati csoportositdsanak rendezése.

A Kozponti Statisztikai Hivatal kidolgozta
és 1958, januar 1-ével bevezette az ipar uj aga-
zati rendszerét. Az Uj agazati rendszer kialaki-
tasandl a kovetkezd szempontok voltak irany-
adok.

1. Az elemzés és a tervezés munkajat elo-
segitendé — mimél egynemiibb csoportok kép-
Zése.

2. A feldolgozasi munka tulsagos novelé-
sének elkeriilése érdekében a csoportok szama-
nak korlatazdsa.

3. Az Osszehasonlithatésdg biztositisa az
eddigi magyar statisztikai adatokkal .

4, Az ©sszehasonlithatésag biztositasa a
. nemzetkozi (KGST, ENSZ) statisztikai feldol-
gozasoklkal.

Az 1j &agazati rendszerben minden egyes
csoport tartalma peontosan meghatarozott. En-
nek alapjan megtértént az adatszolgaltatok
(vallalatok, szovetkezetek) besorolasa a teveé-
kenységiiknek megfelelé iparagba, ill. alaga-
zatba (alesoportba). Az adatek folyamatos dssze-
hasonlithatésaginak, az egyes agazatok adatai
osszehasonlithatosaganalk biztositésa sziikségessé
tette a korabbi évek adatainak az 1j Aagazati
csoportositas szerinti atdolgozasat is.1

Az uj Agazati rendszer tizedes (decimalis)
rendszer szerint épil fel és a részletes mélysége
szerint harom részb6l all. Az els6é rész az ipar-
ceoportositasokat, a masodik rész az iparagakat,
a harmadik rész az ipari alcsoportokat tartal-
mazza. Az iparcsoportokat két szamjeggyel ¢és
0-val, az iparagakal hdrom szamjeggyel, az
ipari alcsoportokat négy szamjeggyel jeldli.

Az 0] agazati rendszer szerint a faipar (fa-
feldolgozé 1par) egy iparcsoportot képez, mely
két iparagra és tizenegy ipari alesoportra tago-
zodik:

260. Faipar

Ide tartozik az alapanyaguk szerint fabol
készilt mindenfajta ipari termék eloallitasa, te-
kintet nélkiil arra, hogy tovabbi rendeltetésiik
szerint az iparban, az épitéiparban hasznaljak
iel azckal, vagy mint hasznilati, fogyasztasi
cikkek keriilnek forgalomba.

261. Fiirész- és lemezipar

2611. Fireszipar
Flirészaru: deszka, banyaszeldeszka
lée, flrészelt gPT{—“Tldd ronk aru, £i-
részelt donga, flirészelt talpfa es
epyéb flirészipari termék gyartasa.
2612. Lemezipar
Furnér, lemez, butorlap, székiilés
és hattamla gyartasa.?

1 E cikkben ismertetett adatok mar az 1ij agazati
«csoportositis szerint vannak kédzolve.

* Ide soroljuk — egyelére — a miifagyartast is.
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262. Epiiletasztalosipar
2621. Ajto- ¢és ablakgydartas
Ajtotok, ajtolap, ablak, el6- $s va-
laszfal, erkélyajté, kapu gyartasa
2622. Parkettagyartas
Parketta-, falléc-, szegélyléc- és
padlégyartas.
2623. Redénygyartas
Faredény- és vészonreddnygyartas.
263. Bitoripar
2631. Lakas-, iroda- és iskolabitorgyartds
Szobabutor, konyhabutor, egyéb
lakas- és kertibutor, irodabutor, is-
kolabutor, lizleti berendezés készi-
tese.
2632. Hajlitott bator gyartasa
Hajlitott szék, asztal, fogas, iiléke
és egyeb hajlitott butor gyartasa.
264. Hordo- és ladaipar
2641. Hordogyartas
Soros-, boros-, ipari hordo, lemez-
hordd, kad, dézsa, lagozo és egyéb
kkddaripari termékek gyartasa.
2642. Ladagyartas
Csomagold-, tarolo-, szallitélada, va-
lamint fabol késziilt egyéh csoma-
goloeszkozok gyartasa és javitdsa.
265. Fatomegciklcipar
2651. Miszaki és kozhasznalata fa- és

parafatomegeikk gyartasa
Hiradastechnikai miiszaki faaru,
textil-, bor-, cipd és stitdipari fakel-
1ék, miiszaki szerszam és mérdesz-
kozok, létra, egyéb gazdasagi seged-
eszktzok és szerszimok gyéartasa.
Haztartasi, egészségiigyi faaru, tan-
szer, sportszer, koporso és fejfa, [a-
dug6, képkeret, dohanyzasi facik-
kek, fadiszmii, jaték és dekoracios
facikk, miiszaki és kozhasznalatn
parafaaru gyartasa.
2652. Radioszekrénygyvartas

_266. Gyufaipar

267. Fatelitéipar

Felvetédott az is, hogy az 6ndllé iparagként
kiemelt gyufaipart a vegyi iparba soroljuk. Az
1948 el6tti iparagi rendszeriinkben is csak a
pyufaszalgyartas volt a faiparba sorolva, mig
a gyufafej (massza) gyartas a pirotechnikai
cikkekkel egylitt a vegyi iparban szerepelt.
Mivel a jelenlegi termelés — fa gyufaszalak —
anyagfelhasznalasi és technologiai szemponthboél
faipari jellegl, a gyufaipart a faiparba soroltulk,

(Az el6z6 agazau rendszer szerint a faipar
egy iparcsoportbdl és azon beliil. 6t iparagbol
— fiirészlemez-, épiletasztalos-. bitor-, vegyes-
fa- és fatelitéipar — allott. Ennél , mélyebb
bontast nem is tartalmazott.)

Iparagi tagolas szempontjabol az eldzd aga-
zati rendszerrel szemben csak a vegyes faiparag
felbontasg jelent lényeges valtozast.
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Allami ipar

Az ipardg teljes

A mds iparigba

termelésébol mas Az iparig teljes tartozé termelés A profilidegen” termelés
Ipardg megnevezése ipardgba tartozd termelése* értéke, a teljes 1% Fearaabalt Zik
| tevékenység értéke (1000 Ft) termelés 9 Aban EUEYEIRRERSURELRL RO
(1000 Ft) ‘
261. Fdlirész-, lemezipar } 2411 2,50 ‘ 264. Hordoé-, ladaipar
748 216 220 0,35 265. Fatomegeikkipar
603 0.28 214, Beton, cement &8 épiiletelem~
gyartas
263. Butoripar f ‘ 12 271 3.65 133. liég_\:él,; n\elgxnunk:ihs gépek és
gépi berend.
S 271 336 281 2,46 265. Fatomegcikkip.
2 076 0,62 261. Flrész-, lemezip.
832 0,26 | 264. Hord6- ladaip.
300 | 0,09 262. Epiiletasztalosip.
264. Hordo-, ladaipar 3312 208 350 1.59 263, Len- kenderipar
82 0,04 261. Firész-, lemezipar
265. Fatomegeikkipar 13 286 7.45 | 263. Bitoripar 1
3 053 1,71 371. Kefe, seprd, kosdr
660 [ 178 336 0,37 133. Egvéb gépek, gépi berend.
343 | 0,19 171—172. Vas- és fémtomegeikk-
ipar
116 0,07 261. Furész-, lemezipar
148 0,08 312. Boérkonfekcidipar
266, Gyufaipar — 22 929 —_

* Minisztériumi ipar 1955, évi + helyi ipar 1956. évi termelése

- Az adatszolgaltatoknak az tj agazati rend-
szerbe torténé besoroldsa mar tobb helyen je-
lentett — adatatdolgozést igényls valtozast. Igy
pl. az Ujpesti Radioszekrénygyér, feltehetéen
azért, mivel a Koho és Gépipari Minisztérium
Hiradastechnikaj Igazgatésaganak felligyelete
ala tartozik nem a faipari dgazatban szerepelt.
Nem a faiparba volt sorolva a Faaru és Minta-
készitégyar, a Budapesti Jatékarugyar stb.,
melyek tevékenységiik alapjan a faiparba soro-
landok. Viszont g faiparban szerepeltek olyan
vallalatok (Tlzoltészergyar, Szentendrei Kocsi~
gyar stb.), melyek mas iparcsoportha sorolan-
dok. Emellett atsorolasokat kellett végezni a fa-
ipar egyes again beliil is.

Az 14j agazati rendszerrel és ennek megfe-
lel6 wvallalati besoroldssal a kordbbinal tisztabb
profili, homogénebb felépitésii ipardgakat sike-
rult létrehozni. Tekintve azonban, hogy a ve-
gyes profila vallalatok szima a faiparban még
ma is igen jelent6s, az 0j iparagakban is — f6-
ként a fatomegcikkiparban — szamottevé ,,pro-
filidegen, mas iparag tevékenységi korébe tor-
toz6 termelés jelentkezik.

B) A termelési indexek tartalma?

Az ipari termelés<volumenének mérésére a
jelenlegi gyakorlatban kétfajta termelési index
hasznélatos: a vallalati teljes termelés indexe
és a netté termelés indexe.

A wvdllalati teljes termelési értéle magéiban
foglalja: az .egyes iparvallalatok altal termelt
késztermékeket, értékesitett félkésztermékeket,
a szolgéaltatdsokat, tovibba a félkész (és beieje-
zetlen) termékek allomanyvaltozdsat. A termé-

3 A termelési indexek szamitasi moédszereivel, s
azoknak iparagi sajatossagaival egy késGbbi cikkiink-
ben részletesen foglalkozunk,

| 0,00

kek (szolgaltatdsok stb.) értékelése az évek ko—
zotti Osszehasonlithatosag érdekében un. valto-
zatlan termel6i &rakon torténik; e termelési
érték tartalmazza mind a termékek elodllitasa
sordn létrehozott Uj értéket, mind a méas valla-
latoktdl szarmazé felhasznalt anyagok, szolgél-
tatasok, s az értékesokkenési leirds értékét,
vagyis a termékbe atvitt értéket. E mutatonak
az egyes ipardgakra, iparcsoportokra, az egész
iparra vonatkozé kiszamitisa soran az odatar-
tozé vallalatok teljes termelési érték adatait
osszegezzuk. Minthogy a termelési folyamatban
egymasutan kovetkezd vallalatok, ipardgak ter-
melési értékét is oOsszeadjuk, a vallalati teljes.
termelési érték mutatéja halmozdédast, tobb-
szoros szambavételt tartalmaz. A teljes terme-
lés indexe igy akkor is moédosul, ha az egyes
vallalatok &ltal létrehozott 0j érték azonos ma-
rad, de valtozik az ehhez felhaszndlt anyagok,
félkésztermékek, igénybevett szolgéltatiasok ér-
téke, az 4alléeszkozok értékesokkenési leirdsa.

Ilyen valtozasok az iparban igen gyak-
ran vannak, minthogy a munkamegosztas, a koo-
peracié6 az egyes vallalatok kozott novekedik.
a mas népgazdaséagi dgbol vagy importbol szar-
maz6é anyagok, félkésztermékek, szolgiltatasck
felhasznaldsanak aranya valtozik. Ezek a val-
tozasok a vallalati teljes termelési indexének
alakulasat befolyasoljak.

Az ipar metté termelésén az iparban eld-
allitott %) értéket értjik. Ez az uj érték meg-
felel az ipar hozzajaruldsanak a nemzeti jove-
delemhez, a termékek azon tomegének (volu-
menének) létrehozdsahoz, mely a népgazdasag
adott idészakaban folytatott termelési tevékeny-
ségének eredményeképpen fogyasztas, felhalmo-
zas vagy export céljaira rendelkezésre &ll.

A netté termelés értékének kiszamitisa al-
taldban oly médon torténik, hogy a wvallalati
teljes termelési értékbdl levonjuk az oOsszes
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anyagi raforditasok Osszegét, éspedig: az anyag-
koltségeket, az értékesokkenési leirast, az cgyéb
anyagjellegli koltségeket (mint pl. a mas valla-
latok altal végzett bérmunkik koltségeit, a pos-
takoltséget sth.). A nettd termelési érték fontos
vonasa, hogy barmely (Gzemi, vdllalati, ipardgi
stb.) szinten hatdrozzuk is meg, az anyagi rafor-
ditasok levondsa folytdn halmozédiast nem tar-
talmaz, ebben végsé soron minden termék, te-
vékenység értéke csak egyszer szerepelhet.

Az ipari termelésnek a nettd termelés alap-
jan meghatarozott indexe az iparban létreho-
zott, az anyagi réforditdsok levonasival szdmi-
tott 1] érték valtozasat jelzi. Ezt az indexet sem
a kooperacio valtozasa az egyes iparvallalatok
kozott, sem a kooperéci6é valtozdsa az ipar és a
tobbi népgazdasagi ag kozott, sem a nemzetkozi
kooperacid, vagyis a kiilkereskedelem (az im-
port) nagysdganak és szerkezetének valtozasa
nem befolyasolja.

A netté termelés indexe tehat mast fejez
ki, mint a véllalati teljes termelés indexe. A két
index értéke csak ritkdn azonos, bar eltérésiik
sok esetben eléggé jelentékielen.

IL.
A) A faipari termelés fejlédése

Iparunk termelése az 1949—1957. évek ko-
zOll mintegy két és félszeresére emelkedett, a
faiparcsoport termelésének indexe ugyanezen
idészakban tobb, mint haromszoros fejlédést

1. tabldzat
A falparesopori termelésének indexei

mutat. Faiparunk termelési volumenének nove-
kedési titeme, tehat nagyobb mérvii az ipari ter-
melés atlagos fejlodésénél.

A faipar egy ¢vi termelésének

értéket 1 835 260/1000 Ft
Ebbé6l:

allami ipar termelése

szovetkezeti ipar
lasd (1. tablazat).

Az iparcsoport termelésének fejlodése —-
vizsgalt idoszakban — wviszonylag egyenes vo-
nall, csupdn 1954. évben jelentkezik iddszakos
visszaesés. Ez a tényez6 f6ként a butoripar ter-
melésénel jelentkezett és azzal magyardzhato,
hogy az 1954. évet megel6z6 években az allami
butoripar igen jelentds volumenben termelt ro-
vid atfutdsi ideji anyagigényes szerladiat, és
irodabttort. E téren 1954-ben allt be kedvezd
profilvaltozis, amikor is az emlitett gyartma-
nyok termelése majdnem teljesen leallt és he-
lyette a munkaigényesebb lakasbitorok terme-
lése emelkedett meg jelentés mértékben. A la-
kossag szilkségletének rohamos cmelkedésével
azonban — mint ismeretes — a lakésbuitor gyar-
tas igy sem tudott 1épést tartani.

Visszaesés jelentkezett ugyanebben az ido-
szakban a faipar masik legfontosabb ipardgiban
a flrészlemeziparban is, mely a ronkfaimport
csokkenésének a kdvetkezménye.? (2. tablazat.)

A teljes termelés alapjan kozolt termelési
indexek azt mutatjidk, hogy a faiparcsoporton
beliil o szovetkezeti ipar fejlédése gyorsabb,

1 356 457/1000 F't
478 803/1000 F't

[ieatexmeleai ndened My = LOON I S5 il aralea mint az dllami iparé. Ez a gyorsabb iitemii fej-
| |
8 B fxtek muinga 16dés a butor- és a fatdmegeikkiparagakban je-
|5 lista ap il ¥ y =1 Py
iy | iparban QZ L AT D AEh AT R o lentkezik. Ezekben az iparagakban — szocialista
allg rovetke- . o 5 o gk
. ————————— “ipar | zeti ipar  iparon beliil — igen magas a szovetkezeti ipar
a wvillalati teljes a nettd | A - -
. | - __arédnya (1. 3. tablazatot).
termelés alapjin szdmitva i szocialista ipar = 100 S iré.nyzat mmthogy a2 kiStizom Jel
140 100,0 100,0 ons | a2 legli szovetkezetekben a gépesitésre, munka-
: y 4 £ i r ; . v -
e s S S ‘ 2 szervezésre csak kis lehetéség van — a butor,
1952 2008 316.4 80.7 %ot:a ill. a fatomegeikkipari termelés termelékenysé-
05 291 .1 322.9 54, 5,3 : : 3 ¥ 3 =
1954 263’8 207.6 76.0 240 gét, gazdasdgossagat erfsen rontja. A biitoripari
1955 292 ¢ 309,8 75.2 24,8 f
1956 208, 2827 74.8 25,2 " . S
1957 3241 3485 73.9 26,1 5 Az 1957. évi teljes termelési érték.
2. tabldzat
A faipari termelés indexe ipuriganként (1949—195%)
2 - [
A ) Az épiilet- (e A hordo- A fatdmed- 1% S
| fiirész - lemezipar asztalos-ipar RO TIDAY és ladaipar cikkipar A gyRiaipan | A fatelftGipar
T i lnrm._elésének indexe
G % T o = . = : S TR T
- 2 "|=1T5m T | 2% | = et z |88, 7
1 £ =00 s eEnl=Z 8 T e malind s i R e S
= =5 ?:E‘b’ E.‘JE B 5:5 EaE |2 %z | E
3 e EaR lmaas | Sal lge 227 | =
z SESE| TES |S3E| TES |NEEE| TEE |REEE| S
& g «£22 | 5@ | w222 S22 |« |22 | 3
¥ n_] apjian szimitva (1049 = 100)
1949, | 100,0 | 100,0 100,0 | 100,0 | 1000 | 100,0 100,0 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 100,06 | 1600 | 00,0 | 100,0
1950 | 1207 | 1423 131,1 | 1308 | 141,7 | 1431 | 1525 | 151,6 | 1690 | 1825 | 1209 | 1286 | 1185 | 1085
1951, | 1749 | 189,6 578,7 | 576,6 | 2004 285,0 | 203,56 | 180,6 | 32201 | 2976 | 17,0 | 1658 | 1105 | 1848
105%. | 2012 | 2922 863.6 | S65.4 [ 408.4 | 3000 | 3094 | 2022 | 4714 | 4048 | 1821 | 171,5 | 14090 | 1248
1953, | 208.8 | 2891 069,8 | 0654 | 4258 | 3583 | 8324 3131 6078 | ©os0 | 1861 | 1927 | 12805 | 1090
1954, | 191,0 | 211.4 930,9 | 0346 | 3860 | 2835 | 3323 3125 | €667 | 6024 | 1821 [ 167,5 02,4 88,7
1955. | 189.2 | 211,8 974,8 | 926,2 | 4359 | 2786 | 4084 | 206,3 | 7745 | 5U1,6 | 196,3 184,82 | 116,7 | 116,2
1936, | 172,2-| 1018 8410 | 8318 | 2094 | 258.6 376,6 | 3802 700i9 | 52001 1682 1 1600 ‘ i01.2 | 1001
1957. | 209.7 | 2307 | 11181 | 1100,0 | 497,8 | 8176 | 4407 | as6:60 | ceeziy || fomE | asal | 4587 | 12180 11579
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drtékének spizalékdban 1957, évbhen Ipardganként
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= e A magankisiparosok szama 1951—1957.
években a kovetkezoképpen alakull:
1951, | 1954, 1955, 1956, 1957,

=
=3
e
=

= <5}

| Gyufaipar

l 0,0 ! 0,0

5.2 |ix 050 | 208 g2 | 248

szovetkezetek lényegesen magasabb bérhanyad-
dal, dragdbban dolgoznak, mint az azonos profila
allami butoripari vallalatok.

B) A falparbdn foglalkoztatottak létszamanak
alakulasa

A faiparban foglalkoztatott munkasok (és
szovetkezeti termeldk) szama a termelés
tébb, mint haromszoros emelkedése mellett —
csak mintegy két és félszeresére nétt. Ezt az
tette lehet6vé, hogy a termelékenység a vizsgalt
idészakban masfélszeresére emelkedett.

4. tabldazal

A faiparban tfoglalkoztatott
munkisok és szivetkezeti
termelék szdma a

Az egy munkdsra jutd
termelés indexe az
allami iparban

By | % | % 2|
= szocialista | dllami | sa0velke- [awillalali | g4 pegpg
| zetl teliez
i parhan termelés alapjdn szd-
mitva
18440 9 836 9043 | Ta3 100,00 100.0
1950 11 628 10 GYG P32 117.4) 122,0
1051 16 200 14 378 2012 141.8 150.7
1952 | 19526 16373 | 3104 16105 174,7
1953 3 17 441 | 4842 1511 167.4
1954 17 946 2424 132,58 148,9
1055 17251 AREO 153.4 1624
1956 17619 D834 155,1 145,1
1957 1R 646 | 5938 1571 169,0

A faiparban dolgozd munkasok szaméanak
vizsgalatanal — a szocialista iparban foglalkoz-
tatottak mellett — nem szabad figyelmen kiviil
hagyni a magankisiparosokat. Az 1957. decem-
ber 31-i 4llapot szerint az asztalos, kéarpitos és
kadar magankisiparosok szama 11 616 {6 wvolt,
mely a szocialista faiparban dolgozé munkasok-
nak kozel 50%-a

1951 1954 1955 1956 1957
Maganlkisiparosok
a szoc. faiparban
munkasok és ter-
meldk %-dban... 459 44,1 422 404 473

jan. Z5. dec, 31. | deec. 31. |szept 30, | dec. 31.
|

AEZLAIOE cuivicnis ‘ Y47

: 2410 TH1 a0 | 9391
Karpitos 2 Al Q68 =029 040 1133
Kadar ........ G 940 oL 979 | 1152

1957. évben az asztalos magankisiparosok
szama a szocialista iparban dolgozo asztalos
szakmunkdsoknak t6bb, mint masfélszerese.

Asztalos Szoe. iparbun  Asztalos magan-
magankisiparosok dolgozo asztalos — kisiparosok a
PO srakmunkdsok szoc. iparban
szma dolgozé asztalosole
04 -dban
1957 9331 5869 160.0

A munkasok és az alkalmazottak aranya az
utobbi években jelentés eltolédast mutat.

6. ddfildzal

A Immrl:an lnglalkmt'\tott munkiarok &5 alkalmazottak

sgdma
liv szocialista allaml ‘ srivetkezeti
1
s b
1644 12123 11 171 052
1950 15 342 | 14 1855 1157
1951 21 4451 | 19 000 2451
1952 25 951 ’l 933 2015
1853 20 (x4 : 4% H136
1954 | 31 361 7046
1955 S1 0046 7703
1956 31 534 T96T
1957 32014 =020

C) A faipari telpek nagysagrendje és teriileti
elhelyezése

A faipari vallalatok, szovetkezetek — a fi-
rész- ¢és lemezipar kivételével — &dltalaban a
kisebb vallalatok kategoériajiba sorolhatok. Fi-
ként a tandcsi és a szovetkezeti iparban egy-egy
vallalat, ill. szovetkezet tobb kislétszamu (kis—
ipari jellegli) ipartelepb6l all. A faipari valla-
latok (szovetkezetek) és az ipartelepek szama

- 1957-ben faiparcsoportokra és a fontosabb ipar-

agakra:

A faipari telepeknek tobb, mint fele a [6-
varosban mukodik, s kb. ugyanilyen aranyban
cszlik meg meg a tfoglalkoztatott munkas, ill.
termeld létszdm is.

a. liddizal

Munkdsok és szivetkezeti termelik szdma iparaganként (1949 1957)
Faivar Gsszesen | Flirész- Lpiilet- Hordo- és Fatimegeikk- A Eas T Chiaa
L i lemezipar asztalos-ipar Biikoripar | lidaipar ipar EFRIIT AL =atolitdinas
v | — —
Alami S"F'f:" Allami | S#0ci= | {f1amj H",”"}' Allami ":'z_m"i' l.—"U]ﬁllli g"_m\f" Allami sz_"d' Allami | S'\"_UCE' ! Allami HE,U‘-'E‘
ipar alista ipar alista ipar alista ipar alista | ipar alista ipar alista ipar alista | ipar alista
ipar ipar | dpar | ipar ipar ipar ipar | ipar
i 5
]9:}9_ 9 043 9 536 2?:'_15 2815 | 338 S35 SOE8 | ETA a7h G35 519 405 405 596G 296
1950, 10 ﬂi_!t_i 11 825 | 3022 a047 ‘ SE6 386 4768 L1032 1032 | 1169 1380 | 877 | 877 G35 i3
19.5:], 14 378 | 16 390 | 3263 3314 L7158 1727 BO7E 1026 1138 | 1963 2302 447 +47 694 HO4
19:_)2< IE 373 ) 3740 | § | 1666 1679 7043 ai | 2566 4235 450 436 (ini] G676
1 9:_)3. 17 441 3845 1944 1958 9271 2131 4163 457 4567 S530 530
.19?-.1. L7 940 [ 23 375 | 3627 | 2025 2040 9616 3175 | 4333 4G5 465 476 476
1 '.'I:_)n. L7 251 | 23120 | 3581 1911 1928 9o91 S04 42556 470 479 HTs
T‘.l-:)(;'r. 17 G619 | 28 453 3801 1875 | 1R8BS 4 9566 3067 4311 474 | 474 abd
1957, 18 646 |.24 5847 - 4052 1974 | 1985 2633 9698 | S424 | 4T8S a0l Al (O3
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Munkasok ¢és alkalmazottak szdma a faipar egyes dgaiban (1949 1957)

7. tdblazat

Faipar Osszesen Fiirész- Epitlet- Biitoripar Hordo- &5 Fatomegeikk- Gyufaipar Fatelitdipar
lemez ipar asztalos-ipar ladaipar ipar
By . 5 [ e O e PN
Kiami | Sz0ci- | {nami | Sz0¢i- | {yami | Szoci- | flami | Szoci- | {jami | Sz0¢i- | fyami | Szoci- | {nami [ Szoci- | {yjamj | Szoci-
ipar | alista | gy |oalista | Ty | oalista | Tynap | oalista | Cypgp | oalista ) Tyna | oalista g | oalista | Ty, | alista
ipar ipm‘ ipar i])ﬂ.l‘ ipar ipar ipar | : |p:u‘
1949, |21 171 | 12123 | 3464 3464 485 485 4034 4 785 | 1055 \ 1055 T4 975 ‘ 559 800 800
1950. 14185 | 15 342 | 3779 3808 576 576 5513 6403 | 1297 1297 1609 1847 H5d5H 856 556
1951. | 19000 | 21 451 | 4077 4154 2376 2301 6968 8735 | 1321 1456 2650 3157 602 976 976
1952, 21 933 | 25 951 | 4814 4908 2190 2209 7611 10 513 | 2225 2446 3487 4269 604 604 1002 1002
1953. 5 29 684 | 5127 5270 2532 | 2553 7794 | 12234 | 2361 2699 4256 2450 637 637 841 | 841
1954, 31 361 | 4853 5018 2788 2808 7796 |12 898 | 3170 3558 4340 5711 610 | 610 758 ‘ 758
1955. 31 006 | 4717 4898 2533 2563 7442 |13 092 | 3038 3468 4028 5545 | 604 604 846 846
1956. 31 534 | 4928 5114 2482 2500 7458 | 13232 | 3182 3621 4105 5655 | 596 596 516 816
1957. |23 994 | 32014 | 5122 5319 2486 2502 7364 | 13076 | 3065 3512 4409 6057 627 ! 627 921 921
S-"’“’"“"'" Az egy ipartelepen atlagosan foglalkozta-
Minisz- | pangesi | Szovet-  {ott munkaslétszam a szovetkezetek ipartelepén
Ipardg Megnevezés tériumi ipar kezeti 9 ~
ipar ipar 20 f6 alatt van.
Faipar Osszesen Vill. szdma .. .. 57 35 135 D) A fontosabb faipari késztermékek termelése
. m!pnrlclepek SZ. 124 66 344
: : : A vizsgalt idészakban foként a lakossag ige-
Firész-lemez ipar | VAlL szdma ... 7 1 2 s S NP e 1 .
Ipartelepek sz | 19 2 7 nyeinek kielégitését szolgaléo termékek terme-
= b 5 e %
it i o5 o o lése novekedett meg a szocialista iparban.
Ipartelepek sz. 30 33 265 ey
= T : | 9/a tibldzat
Fatomegeikkipar |-VAIL széma .... | 10 13 24 r"""’s"(’:'g:‘,ff'ﬁjﬂf“" Sermlese
Ipartelepek sz. | 23 47 88 NG
o Ty ST . Epilletasztalosipari termékek m*-ben)
Ugyanakor pl. a — Butorértékesité V. ada- A e e ‘
) J 5 % A)L(nol\ ajtolap | Ablak Parketta
taji szerint — a butorforgalom nagyobb hanyada l S
vidékre jut. Ez azt jelenti — egyéb szempontok LR : : A
figyelmen kiviil hagyasa mellett is —, hogy az 1951 185,802 94,263 | 327,816
Lt A 24z . z 2 . - - 1952 172,815 69,224 451,198
értékesitésre juté termékeket a sziikségesnél 1053 267193 120/384 539,202
nagyobb szallitdsi koltség terheli, a sziikséges- 130 i i et
nél nagyobb mértékben veszik igénybe kozle- 1956 139,005 176,519 491,204
kedésﬁnk kapaCItését 1957 450,000 185,000 628,756
2 = 5 9le tabldzat
Az ipartelepek munkaslétszima a faiparesoportban és a butoriparban
1957) = = Egyéb faipari termékek
‘ Faipar Bhatoripar Hord(l (100!) dl)) | Lada, (m®) 'G)ufa(IOOOdoboz)
< = 1949 79 55,520 262,035
S s 22| « =g 1950 155 92,164 316,005
s v B SEPR sol B S R I =” 1951 230 . 103,005 418,550
: 2e | 2E |222| 2, | 25 | 223 1952 338 110,474 434,339
[ 2B | 25 |722| £8 | 2§ |T2= 1953 326 | 127,058 438,399
| 28 =2 awal =8 = s 1954 261 108,406 434,223
[ == —Es | [ Thedend [Py - S e 1955 285 [ 115,087 475,878
~o i el L ENE A il 1056 594 | 111,954 412,062
7 280 120,000 457,172
Orszdigos | ‘Minisztériumi ‘ LN : Pl
Osszesen Ipar JRih 124 |15 307 124 30 4609 | 154 . w2z - .
" | Pansosi ipar | 66 | 3114| 47 | 33 | 987| 30 A kovetkezo években a faipar s ezenbelul
Supverkeretl | sas | 6101 15 | 208 | s0s6| 15— @ most kialakuléban lev6 — rost- és forgacs-
i lemezgyéartéas, az épiiletasztalos- és a butoripar
Ebbdl : Minisztérinmi - Artdlketi 3 A A 9 =
Nagy- Gast o o8 | 0107 136 | 20 | 2008 | 155  nagymértékii fejlesztése varhato, melyet a la
buda | Tandesi ipar | 12 | 590f 49 | — | — | —  kossag 1genye1nek alland6 emelkedése megko-
pest Szovetkezeti
ipar ..... 156 | 3158] 20 | 114 | 2016 18 vetel.
9/ tdblazat
Buiatoripari termékek
fioes \ Fényezett Kidrpitozott . ‘
Ev Eaoszoun O yereht kombindlt | e L S8 .és gaven Konyhabiitor Irodabitor
bitor héalészoba szeKrény fekvobitor iilébitor hajlitott (Earnitiea) | (db)*e*
(garnitura)* (garnitira) (db) o e eV Ta bitor (db) l\
1949. 280 | 280 - f 418 304 51 57 267
1950, 2 737 ‘ 2 652 924 484 521 757 59 009
1951. 2 613 | 2 531 1 625 S 206 209 208 109 350
1952, 10 497 10 161 3021 23 446 232 232 7 047 121 863
1953, 6 905 | 6 696 3 617 38 536 5381 617 7 555 | 93 885
1954. 11 525 8 560 6 420 40 214 542 612 25 573 | 31 372
1055. 5 330 14 666 8 706 77 549 502 481 42 625 3 765
1966. 24 786 14 343 8 405 : 91 975 429 171 44 678 | 6241
1957. 30 280 18 080 12 106 -l.) ‘)64 102 002 440 711 46 315 | 6 300

Megjegyzés :

* 1052-t6] a helyi ipar termelésével egyiitt (1952-ben a helyi ipar termelése hal6szoba bitorbél 5692 szobagarn. volt),

** A jninisztériumi és a szovetkezeti ipar adatai.
#%#+ 1056-ig csak a minisztériumi és a tandcsi ipar adatai.
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A vilag fagazdalkodasa és az eurdpai orszagok faellatisa

(Hozzisz6lds Bénis Lajosnak a Faipar 1958. évi 7.

szdmdban megjelent cikkéhez)

HALASZ ALADAR erdbmérnok

A FAO 1953-ban mérte fel utoljara a vilag
erdégazdalkodasanak helyzetét. Az ezzel kap-
csolatban osszegyUjtott adatokat ,,A vildg erds-
tékéje (World Forest Resources) cimi kiadva-
nyaban . 1955. marciusdban adta kozre. Azéta
ilyen atfogé jellegli munka, amely a viladg dsszes
erdétertiletére, az erdék novedékére, vaghato
fatomegére, s az altaldnos erdégazdasag-politi-
kai kérdésekre vonatkozdan felvilagositast adna,
nem jelent meg.

Evrél évre kiadjak az ,.Erdei termékek sta-
tisztikai évkonyve‘-t (Yearbook of Forest Pro-
ducts Statictics), melyben az egyes orszagok fa-
kitermelését, a legfontosabb valasztékok és fa-
ipari termékek termelését, e valasztékok for-
galmi adatait ismertetik. 1957-ben megjelent az
, Az erdei termékek statisztikai adatainak 10
éves oOsszefoglalo évkonyve. Ez az egyes év-
kéonyvek termelési és forgalmi adatait foglalja
Ossze 1946—1955-ig eltelt 10 évre vonatkozoélag.

Az eurdpai fapiac helyzetére vonatkozoan
a FAO Eurdpai Gazdasagi Bizottsagdnak a Tim-
ber Bulletin of Europe cimii negyedévi kiadva-
nyai adnak tajékoztatast. Egy-egy részletkér-
dést, pl. egy-egy valaszték piaci helyzetét az
évkonyvekben ko6zolt adatok alapjan részlete-
sebben szokta elemezni a vildgszervezet negyed-
évenként megjelend folyodirata az Unasylva.

Bénis Lajosnak a Faipar 1958. juliusi sza-
maban megjelent cikke — bar a felhasznalt iro-
dalom pontos megjelolését nem adja — felt3-
telezhet6en ugyanezen forrisok alapjan ismer-
teti a vilag fagazdalkodésat és az eurdpai orsza-
gok faellatasat.

A Faipar hasdbjain az elmult évek folya-
man e kérdéssel kapesolatban mar t6bb értékes
tanulmany jelent meg. Madas Andras pl. a Fa-
ipar 1956. évi els6 szamaban a FAO 1955. mér-
ciusdban kiadott 1953. évi erdéleltdra alapjan
mar ismertette a vildg fahelyzetét. Bonis Lajos
cikke tobb alapvet6 kérdéssel kapesolatban az
olvasékban azt az érzést keltheti, hogy e tanul-
ményok megjelenése 6ta napvilagot latott ijabb
adatok az akkori megallapitdsokat megcéfoltik,
és most 0ij helyzet el6tt allunk.

Az el6z6ek szerint feltételezhetSen kozds
forrdsok ezt a feltevést nem tdmasztjik ala.
Ezért talan helyes lesz, ha Bénis Lajos hivat-
kozott cikkével kapcsolatban néhany kiegészitd
és helyesbit6 megjegyzést tesziink.

Mindenekel6tt foglalkozni kell a cikk nyel-
vezetével. Nem lehet helyeselni, hogy szakmai
foly6iratban megjelené cikk ne az 4ltaldnosan
elterjedt szakkifejezéseket alkalmazza, hanem
idegen, a fogalmat nem fedd kifejezésekkel dol-
gozzon. (Pl. tobbszintd erdék helyett t6bb-eme-
letes tenyészetiiek: feltart helvett hozzaférhetd:
sarjerdd helyett cserjés; kozéperdd helyett ke-
vert erd6; brutté novedék helyett brutté nove-
kedés; éléfakészlet helyett egyszer(ien fakész-

let; szigetel6 — és kemény farostlemez helyett
épitéipari lapok stb.) Ez azonkiviil, hogy a cikk
mondanivaléjanak hozzaférhet6ségét megnehe-
ziti, egyéb veszélyekkel is jar.

Valészintileg tévedésen alapul vagy csupan
elirds, de feltétlentil helyesbitésre szorul a cikk
8. tablazatdnak néhany adata. Elsé pillanatra
szembetlinik pl. hogy Ausztria éléfakészlete a
tablazat szerint csupan 38 milli6 m?® nett6 né-
vedéke 1,2 milli6é m®*, Magyarorsziag éléfakész-
lete pedig — szintén a tablazat szerint — 79
milli6 m®, netté6 novedéke pedig 2,6 milli6 m3,
holott Ausztria 6sszes erdétertilete 3,1 millié ha.
Magyarorszagé pedig csak 1,3 millié ha. Az 1953.
évi FAO erdéleltar szerint a helyes adatok:
Ausztria erdeinek osszes él6fakészlete 348 millio
m?®, netté novedéke pedig 13,9 millié m®,

E kevésbé jelentés részletkérdések mellett
kissé részletesebben kell foglalkozni a cikkben
is érintett harom alapveté kérdéssel:

— a novedék, illetve a vaghaté fatomeg és a
fakitermelés, valamint a fakitermelés és a fa-
sziikséglet viszonyaval vilag és eurdpai viszony-
latban;

— a fasziikséglet szerkezetével és alakulé-
sénak tendencidjaval;

— a faarak alakulasaval.

1. A novedék és a fakitermelés, valamint a
sziikséglet viszonya.

A cikk mindjart az elején megallapitotta.
hogy ,Nem kétséges, hogy a faval vilagszerte
rablogazdalkodés folyt és — ha ez tovabb foly-
tatédik — néhany évtizeden beliil ez a gazdal-
kodas sulyos fainséghez vezethet“. Ehhez kap-
csolédik az a megallapitds, hogy ,.Ha a haszno-
sitott erdék brutté novekedését vessziik figye-
lembe, megdllapithatjuk, hogy ezzel csak a mai
allapotnak megfeleléen tudjuk fedezni a vilag
fasziikségletét . . . . . .. , ha a vilag 6sszes erd6te-
riileteinek novekedését is szamitjuk (8800 milli6

‘m®), akkor is csak esetleg 50—60 évig fedezhetd

a vilag novekvé igénye®.
Nézziik el6szor a vilagszerte folytatott rab-
l6gazdalkodas helyzetét.

Rablogazdalkodasrol erdégazdasagi viszony-
latban akkor beszélhetiink, ha az évi Osszes fa-
kitermelés meghaladja az évi novedék, illetve
a vaghato Osszes fatomeg mértékét.

Bonis Lajos cikke is megallapitja, hogy a
vildg erdeinek 1953-ban csak mintegy egyhar-
mada volt bekapcsolva a rendszeres termelésbe.
A hasznélat alatt allé6 erdék tertilete 1140 millio
ha. A FAO becslése szerint ezen a teruleten a
brutté novedék 2390 millié6 m*. A FAO 1957-ben
megjelent 1946—1955. évi 10 éves statisztikai
évkonyve szerint a vildg osszes fakitermelése
1.6 milliard m®. .

Az 1953. évi erddleltar is megallapitja, hogy



Halasz A.: A vilag fagazdalkodasa

LA vilag 600 millié ha kiterjedésii hasznélat
alatt allo feny6 erdejében a novedék és a kiter-
melés 1100 millié m®* koriil egyensilyban van.
Az 540 millié ha haszndlat alatt allé lomb erdd
brutto. novedéke a szamitasok szerint kb. 1300
millio m?, a kitermelés és a természetes apadék
azonban ennek legfeljebb egynegyedét veszi
igénybe®.

Eszerint tehat a feltirt és hasznalat alatt
allo erddékbol a novedéknek — Osszeségében
véve — csak kétharmadat termelik ki. Még ha
a 2,4 milliard m®-nyi 6sszes brutté novedékbol
levonjuk a wvilagviszonylatban kb. 8%-ra be-
csiilt természetes apadékot, majd az igy kapott
2.2 milliard m® nettdé névedéket tovabb redukal-
juk a kb. 18%;-nyi kitermelési és szallitasi apa-
dékkal, akkor is meg kell allapitani, hogy a
vilag jelenleg hasznalat alatt all6 erdGteriilete
a maindl, mintegy 200 millié m®-re] tobb fato-
meg kitermelését is lehetévé tenné. Tehat a mar
most feltart és haszndlat alatt allé erdskbél,
rablogazdalkodas nélkiil, a jelenlegihez képest
13%-kal nagyobb fasziikséglet kielégitését is
biztositani lehetne.

Eurdpa 0Osszes fafelhasznalasa az 1913--
1950-ig eltelt 40 év alatt csupan 7%;-kal; 1950—
1955-ig is az ipari termelés 41,29,-0s, a- lakds-
eépités 58,8%-os novekedése ellenére is csak
9.3%/p-kal nétt. Ezek alapjan a jelenleg haszn:ulat
alatt allé erdok nemecsak, hogy a mai allapctnak
megfeleléen zavartalanul fedezni tudjék a vilig
fasziikségletét, hanem a fafelhasznalds néveke-
désének itemeét tekintve a 40—50 év mulva
varhat6 sziikséglet fedezését is biztositani {ud-
jak.

A fafeldolgozasi és szallitdsi techniku fej-
16dése ezen a helyzeten termeészetesen még
sokat javithat. Az el6z6 szamitis szerint az
osszes netté novedék 18%,-a, vagyis 400 millid
m” az a fatomeg, amely a netio novedeék és a ki-
termelt fatomeg kiilonbségeként, a kitermelési
és szallitdasi apadék formajaban elvész. Hazai
viszonylatban ennek az apadéknak a mértéke
jelenleg 10%;. Ha az apadékot a vilag dsszes er-
deiben is erre a mérlékre lehetne korlitozni,
akkor a’kitermelheté fatomeget a rablogazdal-
kodas veszélye nélkil tovabbi 180 milli6 m®-rel
lehetne fokozni. Ehhez természetesen az ag és
gallyfa oOsszegyijtésére, s a ma még kevéshé
hasznositott fafajok nagyobb ardnyd ipari fel-
dolgozasara lenne sziikség. Ebben az esetben a
jelenlegihez képest 24%,-kal novelt osszes fa-
sziikségletet ki lehetne elégiteni, a jelenleg
“hasznalat alatt allé erdSkbél, a rablogazdalko-
das veszelye nélkil.

Az eddigiekben csak arrdl az 1,1 milliard
hektar erdéteriiletrél volt szo, amely mar je-
lenleg is be van vonva a termelésbe. A wvilag
osszes erdoteriillete azonban 3,8 millidrd ha. A
vildgszerte folyo rablégazdalkodas fogalma leg-
feljebb akkor lenne kimeritve, ha ezen az Gsszes
erdétertileten keletkezé évi noévedék kevesebb
lenne az évi [akilermelésnél. A fentiek érfelme-
ben tehat errél szé sincs.

Faipar VIIL évl. (1958), 11—12. sz. 331

A cikk a vilag Osszes erdeinek 6sszes nove-
dékét 8,8 millidrd m'-re becsiili. Igaz ugyan,
hogy a jelenleg hasznalat alatt all6 erdék atlag-
novedékével megszorozva a vilag cgész erdd-
teriiletét, kb. 8,8 millidird m? 6sszes novekedéket
kapunk. A valésagban azonban az Osszes nove-
dék ennél kevesebb. A jelentos kiterjedést, el-
sésorban csak védelmi rendeltetésti erddk ndé-

.vedéke ugyanis csak toredéke a jelenleg hasz-

nilat alatt 4ll6 erd6k ha-kinti novedékének.

A vildg hasznosithato erdéteriiletét azon-
ban még a kifejezetten védelmi rendeltetésii,
mintegv 1.3 millié ha erdéteriilet levonasa utan
is, mintegy 1,4 milliard ha-ral, vagyis a jelen-
leginek tobb, mint kétszeresére lehetne fokozni,
czeknek az erddknek a feltdrasa és a kiterme-
léshe torténé bevonasa révén. Ezdltal természe-
tesen az évente kitermelhetd fatomeg is a jelen-
leginek legalabb kétszeresére, 3 millidrd m?-re
novekednék.

Egyes becslések szerint belterjes gazdalko-
das esetén az erd6k ha-kinti névedékét is meg
lehetne kétszerezni. Eszerint, tehat a jelenleg
hasznalaton kiviili erdéteriiletek feltarasa, s a
termelésbe valé bekapesolasa, valamint az egész
teriileten a belterjes gazdilkodas elveinek ér-
vényesitése esetén a kitermelheté fatomeg 6—7
millidrd m3-re novekednék.

A kitermelésnek ez a mértéke viszont meég
6 milliard fényi Ossznépességgel szamolva is,
a fejenkénti fafogyasztasnak a jelenlegi 0,7—0,8
m*/f6r6l 1 m3/fére valdé novelését is fedezné. A
jelenlegi becslések szerint azonban ilyen népes-
sép legfeljebb a jovs szdzad masodik felében.,
a fasziikségletnek ez a'szintje pedig — ha ezt
egyaltalan el fogjuk érni — még sokkal {avo-
labbi jovében fog kialakulni,

Ezek szerint, tehat semmi ok sines arra,
hegy vilagviszonylatban folyé altalanos rablé-
gazdalkodasrol, s a kozeljovbben bekovetkezd
kinzo6 fahianyrdl és fainségril beszéljiink.

Természetesen egészen méas a helyzet Euré-
paban:

A szerz6 ezzel kapcsolatban a kovetkezd
megéllapitdsokat teszi:

LA kitermelési szazalék Europaban 100°;

,Buropdban és Azsidban 14 millié m®-rel

haladja meg a kitermelés a novekadést.,,

Sajnos sem a kozolt tablazatbol, sem a szo-
veges részb6l nem lehet megéllapitani, hogy a
szerz6 mit ért a ,kitermelési szazalék® [fogal-
man; a kitermelés és a névedék, vagy a kitar-
melés és sziikséget viszonyat jelzi-e ezzel. An-
nak a feltevésnek, hogy a ,kitermelési szdza-
16k a kitermelés és a novedék viszonyal je-
lezné, ellentmond az a megallapitas, hogy Euro-
paban és Azsidban 14 milli6 m®-es tulhasznalat
folyik. Emiatt a cikkbdl sem az eurdpai ,;rablé-
gazdalkodas® helyzetére, sem az esetleges fa-
hidany mértékére nem lehet vildgos és egyér-
telmti képet alkotni.

A kitermelés és novedék viszonya az euro-
pai erddkben. Vilagviszonylatban az Osszes er-
déteriiletnek jelenleg kétharmada — féként fel-
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taratlansaga miatt — tartalék-terililetként sze-
repel. Burdpa 136 millié ha &sszes erddteriileté-
hol azonban 130 millio ha, 95,5/, be van vonva
a termelésbe, csak 6 millio ha, 4,5% az un.
tartalék-tertlilet; ez is nagyrészt véderdd, tehal
a fakitermelés novelése szempontjabd]l nem le-
het szémitasba venni.

A FAO 1953. évi erdoleltiaranak megallapi-
tasa szerint -Eurdpa oOsszes erdéteriiletének
brutté novedéke 320 millio m®. Az 1957. évi év-
konyv Eurépa o6sszes fakitermelését 303 millia
m?-re becsiili. Ennek alapjan megallapithato,
hogy Europa egészére vonatkozolag is a fakiter-
melés és a movedék egyensulyban van.

A szerzonek az a megallapitdsa, hogy Euro-
paban és Azsidban a kitermelés 14 millio m*-rel
haladja meg a novedéket, valészintileg az 1953.
évi erdoleltarnak abbol az adatabol indul ki,
amely az curdpal orszagok 80%;-ara nézve a
netto novedéket 210 millio mi-ben, a brutto ki-
termelést 224 milli6 m’-ben adja meg. A kél
szam kozotli kilonbség nyilvanvaléan 14 millio
m3. Ez azonban nem jelenti azt, hogy ez a meg-
allapitas Buropa egészére vonatkozban is helyt-
&ll6, amint hogy az erddleltar Gsszefnglaloja ezt
maga is caiolja.

Eurdpa egyes orszagaiban természetesen
mas a helyzet. Egyes orszagokban nagyaranyi
tulhasznalat folyik. Kiilsntsen emlitésre mélto
e tekintetben a Német Szovetségi Koztarsasag,
ahol a FAO erdéleltara szerinti 20,5 milli6 m’
vaghato fatomeggel szemben a tényleges bruttd
kitermelés 1950—56 atlagaban 27 millié m?® volt,
vagyis a tulhasznalat meértéeke 329,. Hasonlo a
helyzet Jugoszlaviaban, ahol a 18,7 millio6 m?3-es
novedékkel szemben 25,8 millid m®*~t termelnek
ki.

A kitermeles és a szitkséglet viszonya az
eurdpai orszdgokban, A szerzd e kérdéssel kap-
csolatban a kovetkez6 megallapitasokat teszi:

Az curdpai orszagok évente 2.6 millio m?
ronkot importaltak®;

»1987-ben az eurdpaj orszagok tobb fa-
anyagot importaltak, mint az elézé6 években
(462 ezer m3-t)“;

»A legtobb fat importalé allam Kelet- és

Nyugat-Németorszag, valamint Nagy-Britan-
nia‘, =

Sem e megallapitasok, sem a kozolt tébla-
zatok nem adnak eléggé vilagos képet az euro-
pai faellatas helyzetére vonatkozélag, ezért ta-
14n nem lesz érdektelen, ha ezzel kapcsolatban
is néhany kiegészité adatot kozliink.

A FAO 10 éves évkonyveben kizolt adatolk-
nak gémbfa egyenértékére torténd atszamitdsa
révén az europai orszagok osszes fafelhaszné-
lasa 1946—1955-ig évi atlagban 284,4 millio m3,
a fakitermelés pedig ugyanezen idé alatt
évi Atlagban 2869 millid m? wvolt. A tiz
év atlagdban tehat Eurépa faforgalmi meérlege
dsszeségében mintegy 2,5 millio m# exporttsbb-
lettel zarult.

Ez az atlag azonban a 10 éves iddszak elsé
éveiben, 1946—1953-ig egy jelentdsebb export-
tobbletnek. 1953-t61 kezdve pedig importiobb-
letnek az atlaga: Az europai orszagok teljes
famérlege 1955-ben a gdmbfa egyenértéic.::en
kifejezett teljes faimport — az orszdgok cgy-
miskozotti forgalmat is figyelembe véve 63,1
millio m?®, a teljes export 66,5 milli6 m? volt.

A ronk import 10 év atlagaban 1.6 millio
m* feny6 és 1, 6 millio m® lombos ronk, ésszesen
3.2 milli6 m?; az export pedig Osszességében 2,2
millié m? volt. Ez utébbibol 1, 5 millié m* volt a
feny6, 0,6 millio m? pedig a lombos ronk. Amig
tehat feny6 ronkben a termelés és a sziikséglaet
megkozelitoleg egyensilyban volt, addig lombos
ronkben 10 év alatt dtlagosan 1 milli6 m? im-
porttobbet jelentkezett, féleg trépusi fafajok-
bél. Ez az importtobblet a 10 év alatt évrdl évre
mindnagyobb mértékben novekedett.

Nagyon érdekes az a kép is, amit az eurd-
pai faforgalom teljes valasztékosszetétele mutat:
(1. tablazat). :

x —az egyes valasztékoknak az alabbi egyenérick
szamoklka] atszamitotl gombfaegvenéntékeinelk Osszege.
Az alkalmazott atszamitasi tényezdk a kovetkezok:
1 m* femyd flirészaru— 141 gombfa m3 1 m? lombos
flirészarm — 1,456 gombfa m? 1 m® talpfa — 1,459 gomb-
fa m? 1 m3 furnér — 2083 gombfa m3, 1 m?® enyvezett
lemez =2 gimbfa m’, 1 { celluléze = 3,756 gémbfa m?

" 1t farostlemez —2 gdmbfa m® 1 { tjsdgpapir = 3,070

gombfa m®,

1. lablizal

Az europal orszigok dsszes Kilkereskedelmi forgalma

1946—1955, évi atl | 1955,
A vhlaszték megnevezése ‘::i!‘;l‘" Import export | Tmport export Import export Import export
(8548501 tiibhlet OESZBSE11 tibblet

BONE, O8SZTeE8N .. ae te nnieinie 1000 m?* 3210 1052 | — 185 2 005 ‘ 2180 | —
# 0f 1T G T ) e Pl 1000 m? 1 644 105 — 1410 920 490 —

10MDOS: - ioon s aainrwy L1000 m* 1 566 047 — Satirite | 1055 1650 .
LETETE Gl - EIt AN 1000 m* | 3570 269 7000 | 5 740 1260
2 G N e e L1000 m* 5 692 k! — 3970 | 5 000 il —_
Fenyd firészfirn . cooovaa.n 1600 m?* 11 986 i L 706 15304 | 23812 =
Lombos flirdszdru ......... | 1000 m? 1211 4206 —_ 1780 | 18100 | 600 | 5
PR Pl R e e 1000 m* G340 253 805 | G710 1356
4Ty ) LR A R S 2o 1000 m* i | 19 — | 106 8o l 20 —
Enyvezett lem. butorl. . 1000 m#* aTh G1 5010 | H00 i
Gl e, S L 1000 ¢ J 071 | — 536 1760 | 4 695 G5 =
Farostlemez . oo .. 1000 ¢ 163 | — 70 386 455 — 120
TSR REA T | A A R R R 1000 t 453 — 373 a1 1120, | | — 210
BEyéb papir (L. ioia s 1000 1 a2 = G627 1 000 13600 | — R60
Kartomlemes .. .. oo ciiiie 1000 t 358 — 37 655 G600 | 35 —
Fa- és fatermék osez.* . .... I 1000 g fa m® | 17 198 — 2473 G908 | 66 513 2580 —

|
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1 to egyéb papir és karton-lemez = 3,330 gomb-
fa ms3.

A primér faanyagok, valamint a flrész- és
lemezipari termékek vonatkozasiban Europa
importtobbletre szorul, vagyis a sziikségleteket
e valasztékokban a Szovjetuniébdl és Kanadabcl
szarmaz6 importobblettel tudja csak fedezni;
ugyanakkor a celluléz és papiripari termékek-
ben netté exportja van.

Erdekesek a kiilkereskedelmi forgalom ien-
denciai is: 1955-ben — a 10 éves atlaghoz ké-
pest — az importtobblet altalaban nétt, az ex-
porttobblet pedig csokkent. Ennek eredménye,
hogy a tiz év atlagiban jelentkezé kb. 2,5 milli6
gombfa m3 osszes felesleg 1955-ig 2,6 millio
gombfa m?® hidnyba ment at.

Erdekes a fenyd flirészaru-ellatas helyzete
is. Amig a 10 év atlagdban a feny6 flirészaru
termelés nagyjabol fedezte a szikségletet (a hi-
4ny csupan 72 000 m® volt), addig 1955-ben mar
2.3 milli6 m3-t ebbdl a valasztékbol is mas vi-
lagrészbol kellett fedezni.

Mindebb6l azt a tanulsagot kell levonni,
hogy — bar a vilagviszonylatban még a tavoli
jovoben sem kell fahidanytol tartani — Eurdpa-
ban a tartalék-teriiletek hidnya, s a sziikségle-
tek novekedése miatt egyre novekvé fahiannyal
szamolhatunk. Ezt a hianyt azonban a Szovjet-
unié és a tengeren tuli tertiletek novekvd ter-
melésébdl nehézség nélkiil fedezni lehet.

Az egyes eur6pai orszagok famérlegét ille-
toen valdszinilileg tévedésen alapul a szerzének
az a megallapitdsa, mely szerint a Német De-
mokratikus Koztarsasagot a legnagyobb impor-
talok kozé sorolja. Az eurdpai orszagok sor-
rendje az Osszes gombfara atszamitott 1955. évi
faimport, illetve a fahidny alapjan a kovetkezd:

A tablazat szerint 1955-ben a legtobb fa-
anyagot Nagy-Britannia importalta; gombfa
egyenértékében kifejezett hidnya, vagyis im-
porttobblete 27,6 millié gombfa m3 volt. A fa-
hiany, nagysaga sorrendjében Magyarorszag

-

1955-ben az 5., a Német Demokratikus Koztar-
sasag a 12. helyen allott. Az 1946—1955. évi 10
éves atlag alapjan a Német Demokratikus Koz-
tarsasdgnak még exporttcbblete volt, s igy a fa-
hidny sorrendjében — a FAO 10 éves 6sszefog-
lalé évkonyvében kozolt adatok alpjdn — az
eurdpai orszagok kozott a 14. helyen allott.

2. Az eurépai felhaszndlds szerkezete, fejlo-
désének tendencidi.

A masik kérdéscsoport, amellyel Bonis La-
jos cikkével kapcsolatban érdemes foglalkozni.
a fafelhdszndlas szerkezete és fejlodésének ten-
denciai.

E tekintetben szintén nem eléggé vilagos,
s6t sok tekintetben 6nmaganak és a tényeknek
is ellentmondé az a kép, melyet a szerzd ezzel
kapesolatban rajzol. Ezért célszer(i ezen a téren
is némi kiigazitas.

A szerz6é tobbek kozott a kovetkezé meg-
allapitasokat teszi:

Az import-export mérlegb6l meg lehet
allapitani, hogy az iparifa felhaszndalas évrél evre
né (féleg a flirészarué).*

Az iparifa termelés nagyobb részét kiilon-
bo6z6 lapok eldallitasara és mintegy kétharmadét
flirészaru termelésre hasznaltak fel.*

A cikkben kozolt import-export mérlegbdl
valéjaban ne mlehet tiszta képet alkotni az ipa-
rifa felhasznalas tendenciajira, novekedésének
mértékére és litemére vonatkozolag. Még kevésbé
lehet a cikkben ko6zolt adatokbél azt megallapi-
tani, hogy legjobban a flrészaru felhasznélas
novekednék; anndal is inkabb, mert ennek a
tények is ellentmondanak. — Furcsa az a meg-
allapitas is, hogy az iparifa termelés nagyobb
részét kiilonbozé lapok eléallitasara, ugyanakkor
kétharmadat flrészaru termelésre haszndljak
fel.

Az europai orszagok fafelhasznalasanak
alakulasa szempontjdbol g tényszamok alapjan
levonando legfontosabb kovetkeztetés az, hogy

2. tablazat

Az egyes europai orszagok faanyagellitdsi helyzete
1000 gombfa m3ben

| 1946—1955. évek atlaga I 1955.
|
Megnevezés ‘ Fa- Fafel- | Fa- Ffel-
- g a r o Q' o
‘ kitermelés | hasznélds LELn Leledel : kitermelés | ahasznalds BRI Eelesles
Nagy-Britannia ... 3 437 § 19 996 l - ‘ 30 772 27 550 -
Német Szivetségi K 30 818 : 2455 | —_ 38 408 12 573 —
Olaszorszdg ........ 14 010 ¢ 2 699 — 18 646 4977 =
Y L b e S AR S A Ay A S VAR s 617 5 3 268 —_ 4 718 3971 —_
MR BV ATOESZILL N o e weasze)ora o raresa bliots e e lers sraiors 3 224 2 2 038 — | 5 680 2 854 —
Belglnm—Luxemburg . .....coveeonoeces | 2 358 7 2:229 — 5077 2 620 —
IR e aVaas 50 a5 s a e o vorio s n Tt 1St ta: Be/oFo s nsat win 1 991 3 587 1596 — 3 645 1 %08 —_
) O S B e o DB OGO AT 3 903 4733 830 - } 5 046 1 367 -
Franciaorszig .. 32 729 34 746 2 017 — ‘ 39 276 603 —
Spanyolor 3022 8 414 302 — 8 847 559 |
Gordgorszag . 3 354 3791 437 - 4 150 526 || —
Német Demokratik 13 442 13 112 — 330 9 750 487 | -
B AX TR A S N e R e e A T 4 617 4703 56 — 4 817 79 —
P OXLIEALIAN RS T51- 1o o sore tooorerts aaaieTere e a alw)s el re o0 1 642 4 372 — 270 | 4 536 - 530
Y L o o e i 5 5 s S oAt 14 073 13 692 — 381 | 16 923 977
L) AL O R SRR A A AT AT YA P 11970 11 032 — 938 13 751 — 115,
ARG PA R E o S R e R R P T o R AR 22 051 20 598 — 1453 16 526 - 1 641
O I AN A oo ey oo o S totarararare s oo 1o e turd e aierataiar s ete 14 049 12 503 —_ 1 546 15 635 — 1 932
Norvégia . . 7 828 5 085 — 2743 5 131 — 3 034
Ausztria .... 8 087 5 601 —_ 3 386 5 910 — 5 983
Finnorszdg .. 37 578 23 993 — 13 585 39 200 20 335 -— 18 865
O A O IR <o s ate b o et o ala e e M e e e e e s 40 270 25 725 —_ 14 545 44 400 24 874 — 19 526
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amig az iparifa felhasznalas meglehetésen nagy-
mértékben no, addig a tuzifa felhasznalas csok-

ken. Ennek a megéllapitasnak az eurdpai fael- .

latas szempontjabol van kiilondsen jelentdsége,
mert az eddig tilizelésre hasznalt faanyagok
egyre nagyobb mértékben torténd ipari feldol-
gozasa, részben mar onmagaban is fedezetet
nyujt a novekvé iparifa sziikséglet kielégitésére,
igy az oOsszes fasziikséglet, s ezzel egyttt
az eurtpai fahidny csak minimalis mértékben
emelkedik.
3. labldazat
Az ‘eurbpai orszdgok fafelhaszndlisinak alakulisa

i A fafelhaszndlds

Megnevezés Osszetétele, % 1955. évi
indexe

1950 1955 1950 =100
] I | i
Filirészipari termékek ........ 29,8 29,60 | 108,3
Furnir- és lemezipari term, .. 1,0 1,5 163,9
Farost- és papiripari term. ... 11,2 18,4 1798
LY S R SR e e A U e 5,2 4.7 98,9
Egyéb iparifa ........ s L /7 43 100,2

Iparifa Osszesen ....... Veeed | 51.9 HR.5 1232
ROZIAN s oo e oidarros e 483 | w15 ‘ 94,3
RS ZER MR- s e e oo 100,0 | 100,0 109,3

A nyugat-europai orszdgokban az Osszes
fafelhasznalasnak 1955-ben 58,5%,-a volt az
iparifa, 29,6%-a a flirészaru. Ezek szerint nem
helytallo a cikknek az a megallapitdsa, hogy az
Osszes iparifa termelésnek kétharmadat flrész-
aru termelésre hasznaltak fel.

Nem felel meg a tényeknek az sem, hogy
az iparifan beliil a flrészaru felhaszndlas nove-
kedett volna a legjobban. Eppen ez az a vilasz-
ték, melynek felhasznaldsa majdnem a. legke-
vésbé novekedett. Amig a flrészéru felhaszna-
las 1950—1955-ig csak 8,3%,-kal nétt, addig a
papiripari termékek felhasznalasa 79,89/,-kal,
a lemezipari termékek felhaszndldsa pedig
63,99/,-kal novekedett.

Nemecsak eurépai viszonylatban, hanem
vilagszerte is hatalmas titemben fejlesztették a
papir- és farostlemezipart; nétt e termékek fel-
hasznaldsa. Ennek legalapvetébb oka, hogy
ennek révén a faanyag leggazdasagosabb feldol-
gozasat és felhasznalasat lehet biztositani. Ha
ti. a novekedés nem e termékekben, hanem pl.
flirészaruban jelentkezett volna, akkor az 0Osz-
szes fafelhasznalas sokkal nagyobb mértékben
novekedett volna.

Ez a masik alapveté kovetkeztetés, melyet
a fafelhaszndlds szerkezetének és tendencidinak
vizsgalatabol feltétlenil le kell sziirniink: a fa-
felhasznalas gazdasagos szerkezete kialakitasa-
nak, s a fatakarékossag el6mozditdsdnak elss-
rendl eléfeltétele, a farostlemez- és a papiripar
felfejlesztése.

A szerz6 a forgacslemez termelés fejlesz-
tésével kapcesolatban megallapitja, hogy ,Ez
emelni fogja az egy fére es6 iparifa felhasznila-
sat is“. A forgacslemez termelés éppen azaltal,
hogy az eddig eltiizelt hulladékanyag feldolgo-
zésat lehetévé teszi, a faanyag gazdasiagosabb

és jobb kihasznalasdt eredményezi, s ezaltal fel-
tétleniil az iparifa felhasznalas viszonylagos
csokkenésével, nem pedig novekedésével jar,

3. A fadarak alakuldsa.

A faarak alakulasaval kapcsolatban g szerzé
megallapitja, hogy azok ,annak ellenére  hogy
a nyugati allamokban vélsagjelenségek mutat-
koznak, nem emelkedtek®. Ez a megallapitas is
némi kiegészitésre szorul.

4, liblazat
A fatermékek dralakulisa
Index : 1950 = 100
Megnevezés | 1050 l 1953 | 19054 | 1955 | 1956 | 1957 | 1958
| \ marc.
= LIS LLIE ‘ :
Fenyd jlrészdru ‘ |
Anglis® ... ou e 100 141 141 153 155 152 149
Német Szov. Kozt. | 100 158 158 189 180 179 177
Olaszorszag . ..... | 100 170 170 | 201 208 210 208
Hollandia ....... | 100 | 137 | 139 | 144 | 138 | 139 | 136
Magyarorszag ... | 100 137 136 | 149 146 B
Bdnyafa | | | |
Anglia s e | 100 150 132 | 160 170 167 141
Német Szdv. Kozt. 100 180 188 246 228 230 229
Magyarorszag . ... 100 110 103 | 115 109 108
Papirfa l ‘
Német Szov. Kozt. 100 183 | 169 216 | 201 203 203
Svédorszdg ...... 100 | 159 | 179 197 | 200 185 >

Nines Eurdopanak egyetlen olyan, a fafor-
galom tekintetében szamottevé orszaga, ahol
1946—1956-ig az alapveté fatermékek arai ne
emelkedtek volna jelentés mértékben. S6t a fa-
adrak &ltaldban jobban emelkedtek, mint a he-
lyettesité anyagok &rai. 1957-ben az aremelke-
dés — éppen a nyugati orszdgokban mutatkozé
valsagjelenségek miatt — megsziint, s6t az alap-
vet6 fat importalé orszagokban a faarak esni
kezdtek, els6sorban a feny6 flirészaru ara. Ez
az arcsokkenés 1958-ban tovabb folytatédott.

A 4. tablazat altaldban az import egység-
arak alapjdn szamitva adja az aralakulas in-
dexeit. Amig azonban a tébbi fat importalé or-
szagban a bels6é fogyasztéi arak alakulasa alta-
laban kovette az importarak alakulasat, addig
ndlunk ez az Osszefliggés nem érvényesiilt,
s emiatt nem jutott kifejezésre az araknak a
felhasznalast szabalyozo, illetve az &dremelke-
désnek a felhasznalast csokkentd szerepe.

Az eddigieket Osszefoglalva:

a) Vildgviszonylatban nem kell fahianytol
tartani, mert a jelenleg hasznalat alatt &ll6 er-
dok is képesek a jelenlegihez viszonyitva 25%-
kal magasabb fasziikségletet is kielégiteni.

b) Eurdpai viszonylatban. kiilondsen egyes
orszagokban- az utébbi évek folyaman fahidny-
nyal igenis szamolni kellett. Eurépa import-
tobblete egyre nétt.

c) Az osszes fasziikséglet novekedése eurd-
pai atlagban minimalis. Azonban az iparifa sziik-
séglet meglehetésen nagymértékben nétt az
utobbi évek folyaman. Ez némileg megnyug-
taté, mert az Osszes szikséglet novekedésének
kielégitéséhez jelent6s tartalékot képez az ipa-
rilag elmaradottabb orszagok fafeldolgozo-ka-
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pacitasanak fejlesztése, s az eddig tlizelésre
hasznalt fanyagoknak ipari célra valé haszno-
sitdsa, els6sorban papir- és farostipari termé-
kekké valo feldolgozasa.

d) A nemzetkozi piacon a fadrak az elmult

10 év folyaman jelentés mértékben novekedtek.
Foleg ez az oka annak, hogy a nyugati orsza-
gokban az ipari termelés 61,6°-0s novekedése
mellett az iparifa felhasznalas csak 23,4%-kal
natt.



Védekezés fapusztité rovarok ellen

BALINT GYULA

A fapusztité rovarok elleni védekezés célja
a faanyagvédelem keretében a vonatkozoé fizio-
légiai, kémiai és technologiai ismeretek szik-
ségszert felhasznalasaval a karosodds bekovet-
kezésének akadalyozasa és késleltetése, illetve a
mar bekovetkezett karok elhatarolasa és meg-
sziintetése.

A védekezés tehat megel6z6 (profilaktikus)
és megsziinteté (szanald), tovabba a régebben
végrehajtott megel6z6 kezelés felujitasara, eset-
leg a kordbban elmaradt fertétlenités potlasara:
utolagos.

A védekezés modszereit a fertétlenitends
faanyag rendeltetése, felhasznélasa, elhelyezése,
kiils6 kiképzése, mérete stb. szabta meg. E mod-
szereket két csoportra oszthatjuk: technikai in-
tézkedésekre és vegyi eljardsokra.

Technikai intézkedések megel6z6 — de csak
id6leges — védelmet nyujtanak. Rendeltetésiik
a karositéds veszélyének és mértékének késlel-
tetése, illetve csokkentése. A technikai intézke-
dések tehat megel6z6 jellegliek és vegyszerek,
illetve vegyi készitmények alkalmazisiara nem
terjednek ki.

Technikai intézkedések
Megel6z6 (profilaktikus) védekezés

A faanyagok megel6z6 védelmét kozvet-
leniil a dontést6l kell megszervezni. Ennek ér-
dekében tudatositani kell, hogy minél hosszabb
méretben daraboljak el a ronkoket, anndl ke-
vesebb biitii alakul ki. A butuimetszetek a fiil-
ledést €l6idézé6 gombak fert6zését elésegitik. A
ronkoket kereskedelmi, illetve az ipar részérdl
kivant méretekre az erdéb6l wvalo kiszallitds
utdn és az atvétel el6tt célszerli feldaraboltatni.
Ezzel a repedések keletkezése is csokkenthetd,
ami a rovarfert6zések elleni védekezésnek egyik
fontos lehetésége. Az el6fert6zés lehetSsége a
vagasteriileteken a legnagyobb, ezért a kiter-
melt fat csak addig szabad a vagésteriileten ta-
rolni, amig a napi atlaghémeérséklet nem halad-
ja meg a -}5 C’-ot. Ha a napi 4tlagh6mérséklet
+5 C° f6lé emelkedik, akkor a kitermelt fat a
vagasteriiletr6l azonnal, de legkésébb 8 napon
beliil ki kell szallitani és amennyiben sziiksé-
ges, arnyékos helyen Osszerakva, erdei rakodén
kell tovabb tarolni.

A kitermelt ronkanyagnak a végasterulet-
r6l val6é Kkiszallitasa utan — esetleg az erdei
rakodon torténé tarolds megkezdésekor — gon-
doskodni kell a ronkanyag mielébbi atadasarol,
majd a fafaj és a dontés ideje szerinti feldolgo-
Zasarol.

Ha az ipari feldolgozas megfelelé idén be-
liil nem lenne biztosithat6, igy a technikai in-
tézkedések tovabbvitelében gondoskodni kell a
faanyagok olyan modszer szerinti tdrolasdrdl,
amely az lizemek helyi adottsagainak figyelem-
bevételével jol megfelel a faanyagvédelmi ko-
vetelményeknek is.

Ipari ronkanyagok védelme torténhet tech-
nikai intézkedésekkel.

Magas nedvességi allapot fenntartisa esetén

a) viz alatti taroléassal
b) viz-permetezéssel
¢) nedves fiirészpor felhasznalasdval.

Alacsony nedvességi allapot fenntartisa esetén
a) hézagos maglyazassal
b) tomor méaglyazassal
c) lekérgezéssel.

Magas nedvességi allapot fenntartasara leg-
megfelelébb a viz ald siillyesztés, amely ronkto,
vagy ennek hidnyédban folyd, illetve allo wviz
(anyaggodor) felhasznaldsaval valdsithaté meg.
Lényeges, hogy a ronkok a viz ald mertljenek.
Viz alatt tarolt ronkdket a rovarok nem tamad-
jék meg. Viz alatti tarolas folyaman a faba be-
hatol6 viz a faban 1évé levegét kiszoritja és ez-
zel a rovarszervezetek elpusztulnak.

A viz alatti tarolas a ronkanyag megvédése
szempontjabol a legbiztonsagosabb megoldas.
Ennek az eljardsnak a- nehézsége abban all,
hogy a ronkok behelyezése és kiemelése bizo-
nyos berendezést igényel. Ez azonban az Gj mo-
dern ipari ltizemekben ma mar nem jelenthet
problémat. Nehézséget jelenthet esetleg g ron-
kok osztalyozasanak kortilményessége, a ronk-
készlet attekintésének nehézsége, télen a fagy-
veszély elharitasa stb., de ezek inkabb szerve-
zési kérdések, amelyeknek megoldasa egysze-
riibb, mint a fiilledt, rovarragott faanyag fel-
hasznaldsa, megmunkdélasa, értékesitése. Ameny-
nyiben betonmedencék, anyaggodrok, allo- vagy
foly6viz nyujtotta lehetéségeket az ipari ronk-
anyag megvédésére a tarol6 helyeken jol ki-
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hasznaljak, a ronkvédelemnek leghatasosabb
modjat a legbiztosabb eredménnyel alkalmaz-
zék, Igen fontos, hogy a tartositani kivant ron-
kok feliiletét a viz ellepje, mert ellenkez6 eset-
ben a kéreg levalik és a fa kiils6é palastjan re-
pedések keletkeznek.

Viz-permetezéssel a ronkanyagok magas
nedvességtantalmat biztosithatjuk. A permetviz
egyenletes eloszlasa lehetéve teszi, hogy a fa
minden része vizzel atitatodjék. A permetezés
akkor felel meg rendeltetésének, ha a megveé-
deni kivant faanyagok feliiletére négyzetméte-
renként és oranként legkevesebb 10 liter per-
metviz keriil. A permetezést célszeri a ronkok
elé-nedves Aallapotidban megkezdeni és ezzel a
fa szaradasat erdteljesen lassitani. Ennek az elja-
rasnak hatrdnya az, hogy ha nem térténik kelld
gondoskodas a sziikséges vizmennyiség szétper-
metezésére és a ronkok biiftiinek allando (sza-
raz-meleg idGjaras esetén naponta legalabb 16
orai) nedvesen tartasira, akkor a faanyag fer-
tozeési veszelye fokozddik.

‘Neduves fiirészpor felhaszndlasdval ugy véd-
hetjiik meg a ronkoket, hogy a fiirészporral be-
takart ¢és locsoldssal allandéan nedvesen tartott
ronkok sziradasat meggatoljuk. A mapas ned-
vességi allapot fenntartdsiig repedések nem ke-
letkeznek, igy a rovarfertézeés ellen — atmene-
tileg — ezzel az eljarassal is j6 védettséget biz-
tosithatunk.

Alacsony nedvességi allapol elérése és fenn-
tartdsa érdekében a hézagos mdglydzdst alkal-
mazzak. A maglyaban az egyes ronksorok koézé
hézagokat iktatnak. A nagyobb légjarat a sza-
radast meggyorsitja, és az elérhetd legalacso-
nvabb nedvességi tartalom fenntartasat teszi le-
hetévé. A faanyag szarazsagi foka a rovarka-
rositok részére kedvezétlen életkoriilmenyt je-
lenthet. Ezzel a technikai intézkedéssel a karo-
sitok aranylag jol tavoltarthatdk, fertozestk el-
terjedése eléggé gatolhaté. A ronkanyag mi-
elébbi feldolgozasa fokozottabb védelmet nyujt.

Témor maglydzds lényegében a vizalatti ta-
rolas, vagy a permetezési eljards kényszerii pot-
ldsara szolgal. A faanyagok kiszdradéasa,
csony nedvességtartalma csokkenti a fertdzes
veszélyél, de noveli a faanyag repedékenységét,
ami tobb szempontbol igen karos lehet. A {6~
mor maglyazasi eljaras ezt a hatranyt kivanja
kikliszoboini azzal, hogy a faanyagok szdarada-
sdt lassitja és magas nedvessegi fokon tartva a
ronkanyagokal, korlatozza, illetve gatolja azok
karosodasat.

A ronkok lekérgezése nem minden esetben
elonyos. Magas nedvességi dllapot fenntartasa-
val pl. permetezési eljarassal tarolt ronkcket ké-
regben kell hagyni. Szarazon tarolt, vagy ala-
csony nedvességtartalomig szaritandé maglyak-
ban a nagyobb atmérdjii ronkok kéregbenha-
gyasa kivanatos. A ronkok hézagos vagy tomor
maglyazasa esetén célszer(i a fenyé6félek keér-
gezése. A lombos faanyagok lekérgezése nem
lehet kivanatos, s6t nagyobb karosodast is
okozhat.

ala- -

Az ipari faanyagok feldolgozasa a favélasz-
tékok egész sordnak, pl. fdrészdaru, bdnyafa,
talpfa, vezetélkoszlop, furnér stb. termelését je-
lenti. A kiillonbozé favalasztékok eléallitasaval
és tarolasaval kapcsolatosan a félkész és kész-
arut oly modon kell raktarozni, hogy a rakta-
rozott faanyagok a legkisebb meghibasodas nél-
kiil (repedés, kékesedés, fiilledés, korhadas stb.)
a legrovidebb idén beliil légszaraz A&llapotra
(netté 15Y; nedvességtartalom) szaradjanak ki.

A technikai intézkedések kozé tartozik a
firészaru természetes szdaritdisa, mely megfelelé
maglyéazassal torténik. A faanyagok légszaraz
allapotig valé természetes kiszaritasa idélegesen
védelmet nyujthat, egyes esetelkkben pedig a mar
bekovetkezett karosodas elhatarolasal és meg-
szlintetéset is szolgalhatja. A természetes szari-
tas az ipari feldolgozas és megmunkalhatésag
szempontjabél rendkivill hasznos. Rovar, illetve
gombafertézés esetén a természetes szaradas
idejét gyorsitani kell. A Faipari Kutaté Intézet
altal kikiserletezett és a ,,Budapesti maglyazasi
mod* néven ismertetett szaritasi eljaras a ma-
gasabb nedvességigényli karositok elleni véde-
kezést is szolgalhatja. A természetes szaritas
egyik jelent6sége abban mutatkozik, hogy meg-
roviditi azt az idétartamot, mely alatt rovarka-
rositok léphetnek fel és a szaradds bekévetke-
zésével a fapusztito szervezetek egy része elve-
sziti életfeltételeit.

Azokon a fa- és firésztelepeken, ahol nem
betontomboket alkalmaznak, kilonds gondot
kel] forditani a fertézott alatétfakra, melyeket
a rajtuk észlelhet6 gombaképzdédmeények (ter-
métest, tenyészétest, nyalab, fonalszovedék stb.)
vagy rovarragasok megjelenésekor azonnal ki
kell cserélni és az elgombésodott alatétfakat
meg kell semmisiteni.

Az olyan félkészarukat, melyeket légszaraz
adllapotban kell raktarozni, kizarolag a kiilso at-
moszferikus hatdsoktol védetten célszer(i tarol-
ni. Padlobirkolati faanyagok (parketta, hajo-
padlé sth.) — amennyiben lehetséges — kon-
dicionalé helyiségekben helyezenddk el.

Mindazokat a beépitésre kertilé faanyago-
kat, amelyeket kozvetlen 1égkori hatdasok érhet-
nek 209, nettd nedvességtartalom ala, megkoze-
litéleg 15%; nedvességtartalomra kell kiszari-
tani. Az ilyen favalasziékok szaritasa termesze-
tes uton is torténhet. Azokat a faanyagokat el-
lenben, melyek belso helyiségekben kerlilnek
beépitésre, 8—129/; netté nedvességtartalomra
kell kiszaritani. Az ilyen favdlasztékok szari-
tisa mesterséges szaritdsi eljarassal torténik. Ttt
megjegyezzik, hogy a 8—12%/, nettd nedvesség-
tartalom is csak atmeneti jelleg lehet. A ki-
egyenlité fanedvességi 4lapot ugyanis — sza-
badban — csakhamar 15%; netté nedvességtar-
talmat eredményez. Egyébként — mint mar tar-
gyaltuk — van olyan rovarfaj is, mely 8%, alatti
nedvességtartalmi fanyagban is életképes, te-
hat pusztit.

A mesterséges szaritas elénye, hogy a sza-
ritas folyaman alkalmazott hé hatasara a fa-
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anyagban esetleg €l6 organizmusok elpusztul-
nak. Faanyagvédelmi szempontbol nézve ez az
eljaras is csak idoleges, mert Gj fertézések el-
len tartés védettséget nem nyujthat. Nagy el6-
nye, hogy alkalmas a felhaszndlas szerinti tet-
szOleges és pontos nedvességtartalom beéallita-
sédra. Hatranya, hogy nagyobb berendezést, kép-
zett kezel6személyzetet igényel.

Epitkezésekhez felhasznalandé faanyagok-
nak az épitkezés helyén torténé tarolasa a fel-
hasznalaskor megkivant nedvességtartalom fi-
gyelembevételével torténjék. Szabadon, esévédo
boritas nélkil csak olyan faanyagok tarolhatok,
amelyeket a felhasznalasi helylik soran klima-
tikus hatasok kozvetleniil érhetnek. Az ilyen
felhasznalasra kerillé faanyagot azonban csak
éptileten kivili, kiils6 alkalmazasra tanacsos
igénybe venni. Ellenkezé esetben a felhaszna-
lasra kerulé faanyagot megfelel6 magassagban
elhelyezett betontombokre, alatétfdkra rakwva,
légjaratok biztositasa mellett es6védé boritassal
ellaitva kell rakéasolni. Az es6védsé boritast
ugy kell elkésziteni, hogy a vizet (csapa-
dék) ne engedje at. A boritast kb. 50 em til-
nyulassal és a szokésos lejtés biztositdsaval kell
a maglyakra helyezni. Epitkezésekhez felhasz-
naland6é faanyagokat rovar, vagy gombaferts-
zott faanyagokkal egy telepen tarolni még at-
menetileg sem szabad. Ugyanigy nem szabad
megengedni, hogy helyreallitasra vardé gomba-

vagy rovarfert6zott épliletbe 5 megtdmadott fa-

anyagok elszallitidsa és az el6irt fert6tlenitési
munkélatok elvégzeése el6tt az uj épiiletfat be-
szallitsdk és azt fert6zés veszélyének tegyék ki.

Mindazokat a faanyagokat, melyeket 15%;
netté fanedvességnél alacsonyabb nedvességtar-
talommal hasznéalnak fel (parkettalécek stb.) ki-
zarolag erre a célra alkalmas, széraz, fedett aj-
tokkal és ablakokkal ellatott, tovdabba jél za-
rodo helyiségben célszerli tarolni. Az ilyen fa-
anyagok taroldsakor figyelemmel kell lenni
arra, hogy a tarolt faanyagok a falazattal koz-
vetleniil] ne érintkezzenek.

Faanyagok  felhaszndlasakor kovetendd
technikai intézkedések keretében legfontosabb
azokat

a) a nedvesség karos behatésaitol és

b) a behurcolas utjan torténé fertézéstol

megovni.

A talajviz, talajnedvesség, talajpara, lég-
kori csapadék hasznalati és tlizemviz, paralecsa-
podas hidroszkopos nedvesség, épitési viz, mint
karos nedvességhatéasok ellen az éplileteket ¢s
egyben az épliletekbe beépitett faanyagokat viz
elleni szigeteléssel kell védeni.

A szigetelések a kivitelezés modja és a fel-
hasznalt szigetel6 anyag szerint teljes vagy wvi-
szonylagos szdrazsdgot biztositanak. Teljes szé-
razsag elérése a bitumenes és szurkos szigetele-
sek, mig a viszonylagos szarazsag biztositasara
a cementszigetelések alkalmasak. A ‘lakéhelyi-
ségeket altalaban teljes szarazsagot biztosito
szigetelésekkel kell ellatni. Ugyancsak teljes
szarazsagot kell biztositani az épiiletek minden
olyan részében, amelybe faanyagot épitenek be.

.

A faanyagokat magukba zard éptiletrészek szi-
getelésétdl azt kell megkivanni, hogy a faanya-
gok nedvességtartalma (higroszképos egyensulyi
dllapota) ne emelkedhessék a légszaraz (netto
159%,) nedvességi allapot folé.

A szigeteléseket a felsorolt nedvességhata-
sok ellen az épiiletek rendeltetése szerint el6irt
és megfelelo gondossaggal kell elvégezni.

A faanyagok védelme céljabol a teljes sza-
razsagot biztosité szigetelési munkalatok elveg-
zésén kivil a technikai intézkedések soran a
kovetkezokre is tekintettel kell lenni: befala-
zasra kerulo gerendavégeket fagerendéak
esetleges alkalmazasa esetén — ugy kell az épii-
letfaba behelyezni, hogy azok ne érintkezhes-
senek kozvetleniil a nedves falazattal. Ezért «
gerendavégeket szaraz homokba rakott treges
téglakkal kell kortilrakni és a fagerenda kiilsd
fellilete, valamint a falazat kozott legalabb 1,5
cm légrést kell biztositani.

A vakpadlot és a szegélyléceket ugy kell
lerakni, hogy azok a vakolt fal sikjatél 1 cm-es
hézagot képezzenek.

Uj épiileteken a tetokibuvokat, ablakokat
zarva kell tartani. Esdmentes idében azonban
— szelloztetés céljabél — nyitva tartandok.

Az épitési viz csokkentése érdekében a4 ra-
lakat lehetbleg treges téglabol kell késziteni,
mert az Ureges téglak kevesebb habarcsot igé-
nyelnek.

Az épitkezés alatt hasznalt habarcsladak,
vedrek ala, fapadozatu helyiségekben katrany-
papirt kell teriteni. Az épitkezés kozben a fa-
padozatra kiloccsant vizet, folyadékokat azon-
nal fel kell torolnd.

Szobak, helyiségek festését és meszeléséd
kizarolag a fapadozatok lerakasa utdn szabad
elvégeztetni és ligyelni kell, hogy a padléburko-
latok faanyaga minél kisebb mértékben ned-
vesedjék at. A kismértékben atnedvesedett fa-
padozat gyorsabban szarad, mint ha e munkala-
tok kozben a feltoltés is atnedvesedne.

Olajfesték, miigyantazomanc, nitrocellu-
l6ze-lakk stb. felhasznalast igénylé minden-
nemi mazolasi munkalatot csak legfeljebb 120/
vagy ennél alacsonyabb nedvességtartalmu fa-
anyagokon szabad végezni. Nedves faanyagok
feliiletét fedomazzal lezarni nem szabad.

Fapadozatu helyiségekbe vizecsap,
elhelyezését feltétlentil kertilni kell.

A fertbzés behurcolasinak megakaddlyozd-
sdra minden beépitésre keriiléo faanyagot meg
kell vizsgalni. A vizsgalatot az Gj vagy hasznalt
(bontasbol szarmazo) faanyagokra egyarant,
még a beépités el6tt kell elvégezni. Fertozés-
qyanis faanyagot csak felelés szakérté hozzd-
jaruldsaval és az dltala eldirt fertétlenités el-
végzése utan szabad beépiteni. (103 000/1950. O.
T. sz. rend. 3. §. [3] bek.)

Fertézésgvanusnak azok a faanyagok tekin-
tend6k, melyeken kirepiilési nyilasok, rovar-
ragasok észlelheték, vagy amelyek kornyéekén
kis: kup alaku furatliszt csomocskak jelennek
meg. A faanyag belsé korrézidja folytdn eldre-

mosdo
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haladottabb stadiumban nagyobbmérvii furat-
liszt  (ragesalék)-képzodés figyelhet6  meg.
Ugyancsak a faanyag koros elvéltozasat, a fa-
rontogombék megtelepedését, tehat az eléferto-
zés bekovetkezését mutatjak, a hossz- vagy ke-
resztmetszeteken mutatkozo foltos elszinez6dé-
sek, Ureges bemélyedések, a fa feliiletén lathatd
szoveti fellazulds, esetleg korhadas, rothadas
stb.

A feltoltéssel kapesolatban a padléburkolati
faanyagok karosodasinak megakaddlyozasara
a kovetkezd technikai el6irasoknak, mint gya-
korlati kovetelményeknek célszerdi eleget tenni:

A feltoltés légszaraz, legfeljebb 10%,
netté nedvességtartalmu lehet.

A feltoltés anyaga csak szabad szemmel
lathat6é szerves anyagokt6l mentes izzitott
salak vagy homok legyen.

A falak és mennyezet vakolasat a feltol-
tés behordasa és elteritése el6tt kell elvé-
gezni.

Uj, atalakitott, helyreallitott stb. épiilet
muszaki ataddsa, atvétele alkalmaval a beru-
hazo, az épittetd, a tervezé és a kivitelezd meg-
bizottai a faanyagvédelmi elSirdsok (103 000/
1950., és a 10670/1951. O.T. sz. rend.) és a
gyakorlati kovetelmények betartdsira vonat-
koz6 észleléseiket az atadasi—atvételi jegyzo-
konyvben feltétlentil, lehetdleg kiilon pontban
is részletesen rogzitsék.

Megsziinteté (szanald) és utolagos védekezés

A technikai intézkedések keretébe, ha a
rovarfert6zés mar bekovetkezett, vizsgalathoz
sziikséges feltarasok elvégeztetése és az el6irt
vagy javasolt szanalds technikai lebonyolitdsa
tartozik.

Utdlagos védekezés keretében technikai
vagy vegyi intézkedésekkel is lehet gondos-
kodni a karositok tavoltartasarél. Pl. vizvezeték
halézat karbantartdsa, esetleg bedzasok gyors
megsziintetése stb. Idetartozik még az utokeze-

lések — injektdlasok és egvéb utdlagosan vég-
rehajtott fert6tlenitési eljarasok — technikai

lebonyolitdsy is.
Vegyi eljarasok

Megel6z6 vegyi védekezés minden olyan
esetben indokolt és szitkséges, ha rovarkéarosi-
tds bekovetkezése feltételezheté és ha az eset-
leges rovartamadas a faanyagok miiszaki tulaj-
donsagaiban, illetve fizikai dllapotdban karokat
okozhat. Ez vonatkozik ugy az ipari ronk-
anyagra, mint a flrészarura, feldolgozés el6tt.
illetve utan all6 félkészarura, megmunkalt, be-
épitett szerkezeti elemekre, valamint az elké-
szitett, hasznalatban 4116 berendezési targyakra,
tovabba a kiulonféle gylijtemények darabjaira
stb.

A vegyi eljaras modszerét minden esetben
a faanyag rendeltetése szabja meg. Ronkok bii-
tlijének és kéregsebeinek valamely megfelels
hatéanyaggal valé kezelése mas eljarast kivan,

mint pl. a vakpadlé faanyaganak fertétlenitése.
A nyilaszéré szerkezetek fallal érintkezé felii-
leteinek faanyagvéddé szerrel valé tartésitisa
mas modszer szerint torténik, mint a tavvezeték
oszlopok faanyaganak impregnalasa. A vegyi
eljards modszerét éppen ugy, mint a hatéanya-
got, illetve a véd6szerkészitményt esetenként
kell megallapitani. A megel6zé védekezés alapja
a kitettség (expozicid) felmérése.

Megelozo (profilaktikus) védekezési mod

A mar bekovetkezett karosodasok elhataro-
lasa és megsziintetése joval nehezebb, koriil-
ményesebb, koltségesebb és hosszabb eljarast
igényel, mint a viszonylag egyszeri megel6z6
védekezési mod. Amig a megel6zés esetében f6-
ként a faanyagok felhasznédlasa szabja meg a
profilaktikus kezeléshez alkalmazandé eljarast,
addig szanalas esetén nem ilyen egyszerd a kér-
dés.

Fodémszerkezeti fagerenddk rovarfert6zott-
sége esetén pl. a fapusztité bogarak dlcdinak
rejtett életmodja fokozottan sziikségessé teszi
onnak megdllapitisat, hogy a fertézés aktiv-2
vagy mar lezdrt folyamati. Beépitett gerenda-
elemekben fellépett rovartdmadds wizsgdlata
soran a fertézés kiterjedésénelk mertékét, a ki-
valté okot, de elséserban is a kdrosité rovarfajt
kel meghatarozni.

Ha a megtamadott gerenddkban tobb és kii-
16nb6z6 behatolasi mélységben é16 dlcak furnak-
faragnak, a megsziinteté eljaras nem szoritkoz-
hat un. feluleti kezelésre. A fertzés vizsgalata
az €l6 aleak tekintetében igen koriilményes. A
fertézés aktivitasanak megallapitasara jol alkal-
mazhaték az elektroakusztikai késziilékek (pl.
elektrosztetoszkop). Lehallgatassal sok idot le-
het megtakaritani, de ami a legfontosabb; a pad-
lasfodém vagy az emeletek kozotti fodémek tel-
jes feltardsa utdn nem sziikséges az egész ke-
resztmetszetre kiterjedéen mintat venni. A ro-
varfaj vagy ennek hidnyaban a megtamadott
faban észelhet6 fertdzési tlinetek részletes vizs-
galata alapjdn hatarozhatjuk meg a legmegfe-
lelébb hatéanyagot és eljarasi modot.

A vizsgalat pontossaga érdekében sok eset-
ben nem elégséges néhany gyanus helyen a
faszerkezetb6l vastagabb forgidcsot lenyesni
vagy kivésni, hanem tébb gerendat kell feltarni
és a megtamadott faanyagot hossz- és keresz-
metszetben, sziikség esetén pedig feldarabolas
és atrostalas utjan kell megvizsgalni.

A rovarfertdzést kivalté okok megallapi-
tasa (csérepedés, behurcoléds, beazas, vizszigete-
lés hianya vagy -elégtelensége, hasznalati viz
stb.) is igen lényeges a karos nedvességhatas ki-
iktatdsdhoz, tehat a szandldsi eljaras irdanyelve-
inek megallapitasdhoz.

Ha viszont semmi jelét nem talaljuk annak,
hogy a rovarfertézési folyamat aktiv, akkor
minden tovabbi elharitisi és megsziintetési el-
jaras felesleges. Az a feltevés, hogy egy mag-
szint folyamat helyén Gjabb fertézés léphet fel
és tovabbi karokat eredményezhet, a hazicineér
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Hylotrupes bajulus esetében nem johef szami-
tasha. Régi, 70—80 évnél iddsebb, épiiletek fa-
szerkezeti faanyagaban — ahol csak egyes aleak
talalhaték — a lokalis fertétlenités is elégséges.
Hézicincér elleni profilaktikus eljaras oreg epii-
letek gerendaiban folosleges. Kopogo bogarak
(Anobiidal) fert6zése nedvesség hatasara azon-
ben fellételezhetd. Legeélszertibb az erdsen
megtamadott épiiletekben a szanald intézkede-
seket a helyszinen végrehajtani.

A megszintetd (szandld) eljaras kivalasz-
tdsa igen nagy szakszer(ségel, vitathatatlan
koriiltekintést igényel. A rovarfaj azonositdsa
utan a fapusztito rovarfaj életmddjanak isme-
retében kell fertétlenités modjarél donteni. Ez
nem ritkdn a fodémgerendak meghbontasat, rész-
leges vagy teljes kicserélését — és ezzel a lakd-
épuletek, tizemek, laktanyak stb. egyes része-
inek kényszerl kitiritését — teszik sziikségesse.

Mas a helyzet a miiemlék, kiilonleges ér-
tékl faszobrok és muzeumi gylijtemények ese-
tében. Régi kastélyok fafodéme alatti freskok
megmentése csak a megtimadott fodem kike-
zelése alapjan torténhet. A fodémek leszakada-
sanak megakadalyozasa, tehat a rovartamadas
elhatarolasa és megsziintetése nagyon gondos,
szakavatott munkat kivan. Ezt semmi eseire
sem lehet mazolasi, permetezési, de még ke-
vésbé bemeritési, filirosziési, magas nyomas
alatti telitési eljarassal stb. megoldani.

Ugyanez &all a muzeumban drzott egyes
neprajzi, iparmivészeti, régészeti szépmuvé-
szeti stb. targyakra is, amelyeket az elmult évek
vagy eviizedek alatt fapusztité rovarok tamad-
tak meg. A muzeumokban régebben elterjedt
tartositasi eljarast, nevezetesen az egyes rovar-
fert6zott targyak lenolajban vald t6zését, nem
tartjuk kielégitének. Hohatassal el lehet
pusztitani a faban é16 organizmusokat, de ez
csak iddleges hatds, hosszabb idétartamra vé-
detiséget nem eredményez. Az olaj — mind a
lenolaj, mind a draga novényiolajok (oliva-,
ricinus-, szezamolaj stbh.) a benne f6z6tt targya-
kat elszinezik és tartésan zsiros tapintasuva te-
szik anélkiil, hogy inszekticid hatdsuk lenne.

MegelGz6 és megsziintetd vegyi védekezés-
ben valamely folyékony vagy géznemi anyag-
nak megfelel6 eljaréssal a faanyag feliuletére,
kiils6 rétegeibe, illetve mélyen a fa anyagaba
torténé bevitelét értjiik. A fertézott részek elta-
velitasa, a korrozio mértékének — adolt esetben
tartoszildrdsdgdnak — megvizsgalasa, tovabba
az ¢l6 aleak utani kutatis eéljabol okszerid. A
roncsolt részel levésése, lebdrdoldsa semmni
esetre sem jelentheti a faenyag rovarfertézott-
ségének biztos megsziintetését. Ertékes fatdr-
gyak esetében a levésést mellozni kell, s6t a res-
tauralds kérdése is felvetédik,

A kémiai eljdrdsok nem atmeneti vagy id6-
leges hatast, hanem tartés védelmet biztosita-
nak. A megel6z6, megsziintet6 és utolagos tar-
tositasi eljarasok modjai lehetnek kiilénbszdek,
céljuk azonban ugyanaz; az impregnalt faanya-

gok felhasznalasanak, hasznalati élettartama-
nak, fizikai épségének biztositasa.

A kémiai eljarasok kapesan legfontosabb a
faanyag rendelletésszerti hasznalatinak alapjan
a legmegfelelébb rovarélészer, illetve eljaras
kivalasztasa. Megallapitott tény, hogy a kisér-
letek és a gyakorlat altal a legjobbnak ismert
faanyag védoszer is csak akkor hatésos, ha az
alkalmazoll eljards is megfelel a kovetelmée-
nyeknek.

A kémiai eljarasok gyakorlatilag a kovet-
kezbk:

Mazoldsi eljardas. A védoszert ecsettel kenik
a faanyagra. A mazolé ecset nagysaga fligg a
faelem, illetve a mazclando feliilet nagysagatol.

A mazolast boséges anyag felvitelével ve-

- peztessiik el, hogy a rovaroloszer oldata jél be-

szivodhasson a megvédeni kivant fa anyagaba.
Célszerti az elsd miivelet utén az anyag meg-
szaradasat bevarva, az eljarast megismételni. A
mazolasi eljarasnal a védészer behatolasi maly-
sége csekély. Ha a faanyag fertézésmentes és
szaraz, pl. nyilaszard szerkezetek fallal érint-
kez feliiletein ez az eljaras jo védetiséget biz-
tosithat.

Permetezési vagy széro eljards. E célra'al-
taldban szérépisztolyt vagy mas kézi porlaszio
késziiléket hasznalnak. Ugyelni kell arra, hogy
a szoro, illetve porlaszté csébol vagy rozsabol
az oldal ne vastag sugarban vagy kodszeriien
érje a tartositani kivant fafeliileteket. 2—4 lég-
kornyomassal torténd permetezéskor célszert
tekintetbe venni a faanyag abszorbciés és az
oldat difftizios képességét, valamint a folyadék
viszkozitasat. Az eljaras elénye, hogy nagyobb
széras esetén tobbé-kevéshé anyagveszteséggel
is kell szamolni. z

Bemerités: eljaras. Kiulonbozo ideig farto
bemeritéssel a légszaraz és vékonyabb kereszt-
metszettii faeclemek tartésitasa jol megoldhato.
A magasépitészetben a vakpadld, parnafa, zsa-
zsaluzofa sth. favalasztékok fert6tlenitésére
gvakran haszndlt és bevalt eljaras. Elénye, hogy
az el6z6 eljarasokhoz hasonléan egyszerii 2sz-
kozokkel és a legkisebb koltséggel is megvalo-

‘sithat6. Kad-, tekn6- vagy valytszersi alkalma-

tossagok igénybevétele ¢ célra jol megfelel.
Kiilféldon a banyafa tartositasara is alkalmaz-
zak ezt az eljarast.

A bemeritési eljards lehet rovid mdrto elja-
ras, mely a falajiol, annak meéreteildl, a viz
hémérsékletétsl, az oldat viszkozitasatol fiig-
gbéen, masodperctél harmine percig és a tu-
lajdonképpeni bemerités, melynek idétartama
30 peretél tobb ordig terjedhet.

A fertétlenités elvégzése utan a kezelt fa-
anyagokat, szellds, fedett helyiségben ugy kell
rakasolni, hogy repedésmentesen szaradjanak
ki. Légszaraz (u = 15%; netté nedvességtarta-
lom) allapotban hasznaljuk fel.

Atitatdsi vagy fiirésztési eljards. A faanyag-
vedelemben régi keletii és nagy szerepet jatszé
eljards, mely a faanyagok fokozottabb védelmét
szolgdlja. A tartdésitani kivant faelemek mérete-
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inek megfelelé nyitott betonmedence vagy tar-
taly sziikséges az atitatasi eljaras alkalmazasa-
hoz.

E tartositdsi mod ugyancsak az egyszer(
eljardsok kozé tartozik, s tébb valtozata isme-
retes. .

All6-fiirgsztési eljards, mely barhol megva-
16sithato. Kiillonosen bevalt a mezégazdasigban.
A tartésitani kivant vékony keresztmetszetli fa-
valasztékok hasznalati élettartamat — kedve-
z6tlen korulmények kozott is — 2—4 évig biz-
tositja. Sz6lékardk, rudak, keritéslécek, colo-
pok, foldbe kerilo vagy folddel érintkezd ré-
szeinek tartositdsa megoldhaté tgy is, hogy
azokat hordéban elhelyezett védéséoldatba al-
litjuk. Erre a célra mind a fa-, mind vashordék
megfelelnek. Fokozhato a védéoldat behetoldsa,
ba vashordéban elhelyezett meleg oldat felhasz-
nalasaval hajtjuk végre. Az eljaras elénye, hogy
igen kis koltséggel megvaldsithaté.

Az atitatdsi vagy furosztési eljaras I. H.
Kyan 1832-ben bejelentett szabadalma alapjan
ismeretes. Kiilonbozé valtozatai a szaraz és ned-
ves favdlasztékoknak hideg vagy meleg, illetve
forro-hideg oldatokkal torténd atitatasat szol-
galjak.

A tartésitandé faanyagot tobbnyire normal
hémérsékletii (15 C°) vagy gbzfiitést fiitkigyo-
val 70—80 C°-ra felmelegitett oldatba helyezik.
Az atitatasi (furosztési) id6 2—10 nap, atlago-
san egy hét. Légszaraz faanyag atitatdsa termé-
szetesen a védoéoldat gyors beszivodasa folytan
gyorsabb. Nedves faanyagba az oldat behatoldsa

gatolt vagy lassi folyamat. Nedves faanyag

csokkenti az oldat toménységét.

Az atitatdsi eljaras folyaman gondoskodni
kell arrél, hogy az egyes falemezek kozé kb.
10—12 mm vastagsagii hézagléceket helyezze-
nek el. Az igy kulonvalasztott flirészaru minden
részét az oldat egyforman éri. A faanyagokat
az oldat szintje ala leszorité lécekkel vagy rog-
zit6 racsokkal kell leszoritani. A védészer be-
hatolasi mélysége kb. 2—10 mm, de eléfordult,
hogy az erdeifenyd szijacsaba 25 mm behato-
14si mélységet mértek. ‘

Meleg oldat alkalmaziséhoz gondoskodni
kell arrél, hogy az oldat héfoka az elsé 24 6ran
at ne csokkenjen.

Nedves faanyag tartoésitdsa esetén az oldat
toménységét célszerl ellenérizni. Az erdeifenyd
szijacsa és az egészséges biikk jol atitathato. A
lue- és jegenyefeny6 tartositdasa koriilményes, a
gesztrész atitatasat eddig nem mondhatjuk
megoldottnak.

Féként fluornatrium, fluorcink, dinitroor-
tokrezolnatrium, pentaklorfenolnatrium oldatai
hasznélatosak a fiirésztési eljarasokhoz.

Az atitatasi eljaras egyik véllfaja a forrod-
hideg (ciklikus), tovdbba Bub—Bodmdr, vala-
mint Kinberg altal javasolt konzervélasi mo-
dokat el6z6 ,,A beépitett faanyagok tartésitdsa
és védelme” c. munkamban (1956) mar ismer-
tettem.

Nedvességkiszorité eljards. A. Boucherie
francia orvos (1838) talalmanyi bejelentése,
majd 1841-ben kozzétett tokéletesitése utan ter-
jedt el. Frissen dontott, kéregben hagyott osz-
lopok, colépok tartositdsira mind a nyir, bikk,
tolgy, nyéar, mind az erdeifenyé szijacsanal jol
megfelel. A favilasztékok homloklapjat szoro-
san lezar6 korong alaku zart burkolaton keresz-
til hidrosztatikai nyomas felhasznalédsaval rost-
irdnyban vezetik be az oldatot. A csévezeték
egy 10—15 m magasan elhelyezett tartilybol
indul ki és 1,0—1.4 at hidrosztatikai nyomast
fizikai tulajdonsdgai és méreteitél fliggben 8—
14 nap. A torzs lekéregezését a tartésitas befe-
jezése utén 5—8 napra célszerli elvégezni. Az
eljarast foéleg Svajcban alkalmazzdk, de az
egész vildgon ismerik.

Az eljaras elénye a tartdsitdas olcsésdga és
a szijacs megfelel6 attelitése. Hatranya, hogy
feldolgozott fa konzervalasira nem alkalmas.

Ozmotikus eljdards. A fehérre kérgelt el6-
nedves faanyag hengeres feliiletére négyzetmé-
terenként kb. 180 g kendesalloményd faanyag-
véddszert mazolnak fel. Utdna a nap és a szél
szarité hatasatél védeni kell. E célbol a kezelt
faelemeket azok meéreteité] fliggéen 25—45—75
darabonként haromszég alakban rakasoljak.
Alulrél, feliilr6l vizhatlan anyaggal kell befedni.
A faanyag konzervalasahoz legaldbb 3 hédnap
sziikséges, melynek eltelte utan a vizhatlan bo-
ritéréteget fokozatosan letisztitjik, majd termé-
szetes uton tovabb szaritjak.

Ozmotikus (difftzios) eljarassal 40 mm vas-
tagsagig terjed6 deszka és szogletes aru tarto-
sitdsa is nagyon j6i megoldhatl6, ha a felftiré-
szelés utdn nyomban, tehat még nedvesen keze-
lés ala veszik. A deszkékat egyik oldalukon 100
g/m? anyag felvitele utdn a mar ismertetett mé-
don rakasoljak.

Az ozmotikus eljaras folyamatat megért-
hetjiik, ha tudjuk, hogy a fanedvek az ozmo-
tikus nyomas hatésira a fatest feltiletére aram-
lanak, és ott a kendesréteget feloldjak, majd
a fatest belseje felé diffundélva igen nagy be-
hatolasi mélységet érnek el. Egyes megfigye-
lések szerint a szijacs teljes telitése utdn a vé-
dbanyag olykor a gesztrészbe is behatol.

Ojto eljards. Féleg a beépitett faanyagok
utolagos és a mar tartésitott favalasztékok ke-
zelésének felujitdsara alkalmazzik. Kiilfédldon
Bohrioch, Impfstich, Incising Process néven is-
meretes tartositdsi modok, amelveket elterjed-
ten alkalmaznak.

Tavvezeték-oszlopok utokezelése mellett
leginkabb a beépitett gerendaelemek, oszlopok
stb. faanyagaban észlelt rovar- vagy gomba-
kérositdsok elhatarolasira és megsziintetésére
alkalmazzak. Az eljards alapfeltétele, hogy a fu-
ratok a statikailag jobban igénybe vett része-
ket ne gyengitsék, a kezelésre keriild valaszté-
kok szilardsagi értékeit szamottevéen ne csok-
kentsék. Fodémgerendak utélagos tartositasara
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is — az el6zb6ek figyelembevételével — j6 ered-
ménnyel felhasznalhaté.

~célszerl a lakasgazdalkodasi (csapos fagerendak)
€s kozlekedési (hidgerendak) faanyagok védel-
ménél hasznositani. Ez vonatkozik az emlitet-
teken kiviil a vasuti talpfdk utélagos kezelésére
is.

A csavarmenettel ellatott, vége felé kes-
kenyed6 hiivelyrészb6l és egy, kb. 95 X 27 mm
atmérdji stritett gazt és hatéanyagot tartal-
maz6 fémpalackbol allé késziilék, szerkezetileg
egy injekciés fecskend6hoéz hasonlé pl. kompri-
malt szénsavat tartalmazé palackot egy kiilon-
‘leges zarészelep biztositja. Erre a szelepre kell
racsavarni a hiivelyt. Ha az el6re készitett fu-
ratba a tat becsavarjdk, kinyitjak a zdrdszele-
pet, a rovaroloszer benyomuldsa lassan fokozza
a légkérnyomast — a késziilék lassan adagolni
kezd. Egy palack urtartalma 0,7—1,5 1. A sl-
ritett gz hatdasira a palackban levé oldat kb.
2—3.5 ora alatt urul ki.

Az ojté eljarashoz sziikséges Kkésziilékek
kiilonboz6 valtozatban ismeretesek. A leirt el-
jérashoz alkalmazott késziilék hatranya, hogy
a védosok elégtelen olddédasa folytdn a szelep
néha eldugulhat, a hdémérséklet valtozasaival
nyomasingadozas mutatkozik, tovabba hogy a
palack fliggélegesen hasznalhato.

Ha ui. az oldat a palack kivezet6é nyilisara
nem merslegesen helyezkedik el, a stritett gaz
kinyomulasa megel6zheti az oldat kilovellését.
Ennek elkeriilése végett vagy rugos szerkezetet
alkalmaznak, vagy a sUritett gaz nyomdsanak
szabalyozasat biztositjak.

A stiritett gdz nyoméasén alapulé un. Sprin-
ger-késziilék modernebb alakja az Eberswald-i
késziilék.

Az utobbi miuszakilag tokéletesebb. A faba
egy lreges keskeny nyilasokkal ellatott tiivel
vezetjik be az oldatot az eldre kialakitott hosz-
szanti Uregekbe. A késziilék elénye, hogy az el-
osztofejen keresztiil egyszerre tobb gerenda-
elemet vagy e€gy gerendaelemet egyszerre tobb
helyen impregnalhatnak. A készilék tartozéka
egy kb. 8 1 trtartalmu tartaly, amelyet az lize-
meltetéshez sziikségesen egy elosztofej és két
nycmascsokkent6 szelep egésziti ki.

A késziilék a tartdlyba épitett erds rugo
vagy suritett géz alkalmazisaval mikodik. A
nyomast 0,5 légkérnyomaéssal célszerli kezdeni,
és féloranként atlagban 1—2.,5 1égkérnyomassal
emelni. A nyomds fokozatos emelése lehetové
teszi a hajszalrepedések. eltomédését, és az ol-

A Balint-féle kézi fakonzervald késziilék
szerkezeti megoldasa erés rugéd felhasznaldsan
alapszik. Az 1—2 m magasan elhelyezett oldat-
tantalybol gumicsovon keresztiil vezetik be a
véddoldatot. A nyomds a rug6 segitségével 20
at-ig emelhet6. Minthogy a folyadékokat gya-
korlatilag nem lehet 0Osszepréselni, a nyomas
hatdsara a mar kordbban becsavart tireges tiin
keresztiil az oldat a fa anyagaba hatel. A beha-

toldas mértéke fligg a kezelends fafajtél, annak
szoveti ellendllasatol, tehat az esetleges korro-
zi6 mértékétol, az injektalas idétartamatol, a fa
nedvességi fokatol, az oldat viszkozitasatél és
hémérsékletétdl stb.

Butorok — mizeumi objektumok fert6zott-
ségének megsziintetésére ugyancsak injekcios
eljaras alkalmazhato. A targy mérete, kidolgo-
zottsdga azonban gyakran mas eszkozok és el-
jarasok igénybevételét kivanja. Jo szolgalatot
tehet olyan fecskend6 hasznilata, melynek: bae-
vezeté nyildsa azonos a fapusztité rovarok kire-
pulési nyilasanak atmérdjével. A butorok #s
muzeumi objektumok fertétlenitésére laginkabb
10—30 cm® drtartalmu injekcids fecskenddt
haszndlunk. Nem ritkdn a véd6oldatokat wva-
kummal szivatjak at, és igy teszik lehetéve a
rovarfert6zott faanyagok megmentését.

A Cobra-eljarast féleg oszlopok tartdsitd-
sara haszndljak. A faanyagokba 40—80 mm
mély réseket nyitnak, amelyeket pasztaszeri
véddszerrel toltenek meg. A faanyagban levd
nedvesség feloldja a véddszert, amely diffiizios
erék hatasara a fatest feliiletén elosziva a kiilso
rétegében egy védett mezényt képez. Az eljaras
hatranya, hogy a sok egymas melletti és vi-
szonylag mély rés a faanyag szilardsagat csok-
kenti. Ezért alkalmazhaté a Cobra-eljards a te-
herhord6 szerkezeti elemek (gerendak, tarto-
oszopok) tartositésara.

A véddkotéses (bandage) eljards. Az oszlo-
pok utdkezelésekor alkalmazzidk. A talajszint
alatt és felett kb. 30—30 cm szélességli ovezet-
ben a mar kordbban tartésitott faanyagok uté-
kezelésére alkalmas.

Telités magas myomdssal, zdrt hengerhen.
Célja, hogy a faanyagvédészerek minél mélyeb-
ben és egyenletesebben hatoljanak a fa anya-
géba és ezzel a tartdsitott faanyagok hasznilati =
élettartamat lehetGség szerint meghosszabbit-
sak.

Zart hengerben, magas nyomdssal. Ezt az
eljarast, mint megel6z6 védekezési modot a na-
gyobb keresztmetszetii faanyagok, um. talpfak,
valtotalpfak, tavvezeték-oszlopok, hidgeren-
dédk, banyatamfak stb. tartésitdsara hasznaljak.

A telités eredményessége filigg a telitendd
fafajtol, az alkalmazott eljarastol, a véddszer
mindségétol es mennyiségétsl, tovabba a teli-
tendé faanyag el0készitésétol. Ha megvéden: ki-
vant faanyagba nem sikeriil a megfelelé meny-
nyiségig védoszert bejuttatni, ugy annak védett-
sége nem lehet kielégit6. Gyakran el6fordul ez
pl. fulledt bukk, tovabba luc- és jegenyefenyd
telitésénél.

Célszerli a telitendé faanyagokat az egyes
telitési eljarashoz fafaj, szoveti felépités, méret
és nedvessegtartalom szerint csoportositani.

A kOszén- és barnaszén-katrdnyolajok ke-
verékével, esetleg tiszta k@szén-katranyolajjal,
illetve védosokeverékek vizes oldataval térténé

e

kiilfoldon kiilon szabvanyok allapitjak meg.
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Egyes favalasztékok tartositdsara a legalkalma-
sabb.

Magas nyomassal zart hengerben alkalma-
zott telitési eljarasnal a tartésitandé faanyagot
légmentesen lezarhato telité hengerbe (kazanba)
helyezik. A telité henger hossza kb, 18—25, szé-
lessége 1,6—2,25 m. A telité henger falvastag-
saga legalabb 16 at-ra méretezett.

A telité hengerbe helyezett favalasztékok
tartésitasanak modszerel ma maéar jorészt a
Bethell és Riiping eljarasokra, mint kiprébalt
és gyakorlat altal igazolt munkamenetekre szo-
ritkoznak.

Bethell eljarast alkalmazunk altalaban
akkor, ha a védosokeverékek vizes oldataval és
a tolgy, a luc-, illetve jegenyefenyd fafajokat
olajjal telitik.

A tartosité szerek hémeérséklete vizes ol-
datok esetében 60—70 C°, a telitéolajok hémér-
séklete pedig a telité hengerbe valé leengedés-
kor 100—105 C°.

A Bethell eljards munkamenete:
lépritkitas 63—70 hgem 30— 40 percig
telitészernyomas 10—12 at
utévakuum 656—70 hgem

90—150 percig
15— 25 percig

Ezzel az eljarassal az egészséges biikk tel-
Jes keresztmetszetében, a tolgy, erdeifenyd stb.
pedig szijacsanak teljes szélességében 4ttelithet6.

Leégritikitdssal a faanyag sejtiiregeiben levo
levegd teternes része eltavozik a fabél. Ez a teli-
tGszer behatolasat megkonnyiti. A légritkitas be-
fejezése utdn fokozatosan emelt légnyomassal
(vagy folyadekszivattyival) nyomjak be a teli-
tészert a faanyagba. Az utévdkuum rendelte-
tese a kesobbi | kiizzadas elkeriilése céljabol a
telitészer egy hinyadinak visszanyerése.

A kettds Riiping eljaras a telitészer meé-
lyebb behatolasat és az anyag egyenletesebb el-

osztasat teszi lehetévé. Telitdolajokkal valo te—
lités esétén nagvobbméretldi favalasziékok tar—
tositasara alkalmazzak.

A kettdés Riiping eljaras munkamenete:

1. Legnyomas 0,5— 4 at 10— 20 percig
2. Oajnyomas 7 — 8 at 50— 80 percig
3. Légritkitas 65 hgem 40— 60 percig
4. Légnyomas 2 — 4.at 15— 20 percig,
5. Olajnyomaés 8 —10 at 90—180 perecig
6. Légritkitas 65 hgem 40— 60 percig,

A kettés Riiping eljarast a kénnyebben te-
litheté fafajok, pl. blikk, nyar, hars, szil, gver-
tyan tartésitasara kiterjedten alkalmazzak, mert
nagyobb olajmennyiség visszanyercését teszi le-
hetové.

Az egyszeri Riiping eljdrds alkalmazisa,
akkor indokolt, ha kisebb mennyiségi telitd-
olaj benyomasaval is biztositjuk a favalaszték
megfelelo élettartalmat. Az erdeilfenyd szijacsa-
nak,- tovabba biikk és a nyar fiajanak tartosi-
tasara igen jol bevalt telitési mod.

Az egyszerd Riping eljaras munkamenpete:

légnyomas 1,5— 4 at 10—20 percig
olajnyomas 6 —10 at 680—80 percig
légritkitas 65 hgem 30—40 percig,

A felsoroltakon kiviil vannak még mas ol-
jarésok is, ezek azonban a Riiping-féle eljara-
soknak kisebb modositasokkal javasolt vagy al-
kalmazott valtozatai.

Kiilén csoportba tartozhatnak g fa bakeli—
zalasa, elektromos uton valo telitése és a leg-—
primitivebb, egyben a legfsibb tartésitasi mod,
a faanyag kiils6 rétegének elszenesitése — me-
lyek mind~a faanyagok védelmét, tarlositisat
kivanjak szolgalni.
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Forgacslapgyartés tanulméanyozasinak tapasztalatai
a Csehszlovik Koztarsasdgban®

JOO IMRE

A KGST keretében 1957. december 2-t6l
20-ig szakdelegicié tartozkodott a Csehszlovak
Koztarsasdgban a forgacslapgyartds tanulmé-
nyozisa céljabdl. A delegacio ezen id6 alatt
négy forgédcslap lizemet tanulmanyozott. Ezen
beszdmold keretében szeretném ismertetni az
ott szerzett tapasztalatainkat, észrevételeinket,
amelyeket ugy gondolom egyrészt a nalunk ki-
alakuléban levé forgacslap iparban, illetéleg
masrészt az elkovetkezé idében tervezendd for-
gicslap lizemek technolégidjanak kialakitdsanal
hasznositani lehetne.

Rejhoticei forgacslap-iizem

Az lizem flirészporbol készit homogén for-
gécslapot xilenol-formaldehid miigyanta felhasz-
nélasaval.

A felhasznalt lucfeny6é flirészpor 1 mm
szemnagysag felett és 20 mm alatt van. Hasz-
nédlnak asztalostizemi gyaluforgédcsot is, azonban
ezt nem nagy mennyiségben és csak flrészpor-
Tal keverve.

A kész lapok méretei: 1200 X 2100 mm.

A lapok vastagsidgi mérete: 10 — 15— 17

mm.
Hajlité szilardsaga: 52 kg/cm?2.
A flirészporbol késziilt lapok alacsony haj-
litészilardsdguk miatt 6nmagukban nem kertl-
nek beépitésre a szerkezetekben, hanem azokat
egy-egy oldalon 2,7 mm-es vakfurnér boritas-
sal latjdk el, ezzel a hajlitészilardsidg értéke
268 kg/cm2-re emelkedik.

A lapok nedvességtartalma a préselés utan
5%, par napos klimatizalds utdn pedig 7%,-nal
allandosul.

A lapok térfogatsilya: 550—580 kg/m?®.

A xilenol-formaldehid miigyantat sajat
lizemiitkben készitik. A kész mligyanta 700—680
<P viszkozitasu.

A flirészpor 25—50%; nedvességtartalom-
mal érkezik vagonban. A szallitdsi tavolsig 20—
60 km. A vagonbdél a flirészport egy kaparo6 sza-
lagra dobjak, amely azt egy tarold siléba szal-
litja. A sil6 90 tonna nedves flirészpor tarola-
sara alkalmas. A silé alul kénikus, a kénikussag
62°, ennek ellenére igen gyakori a siloé felbol-
tozédasa és eldugulasa.

A sil6 alja egy hengersorral van elzarva,
amely hengersort vizszintes irdnyban egy csuk-
16s kar mozgat. A hengersorok mozgasanak
nagysaga valtoztathaté és az adagolds mennyi-
sége szabalyozhato.

A sil6 alél a flirészport egy gumiszalag
viszi a kanalas felvonéba, amely azt egy durva

Szerkeszté megiegyzése: A csehszlovak szakem-
berek a cikkben kozolt hidnyossiagok jelentSs részét
1858-ban mar kikiiszobolték.

’

osztalyozo hengerre dobja, amely a durvaszem-
nagysagu forgacsct levalasztja. Az el6osztalyo-
zott flirészpor a szaritoba keriil.

A szarit6 egy forgd csékiteges berendezési
szarit6, ahol a csovekbe aramlik a f{it6g6z, mig
a flrészpor a csovek kozott halad elére és igy
szdrad ki. A szérité tetején légelszivias van. A
szarit6 kapacitasa: 300—500 kg atro. flirész-
por/o6ra.

Gozfogyasztas: 2 kg gbz/kg viz.

A szaritobol serleges felvoné viszi a flirész-
port az osztdlyozoba. Ez egy dobrosta, azonban
a dob all és a dobban levé forgdlapat viszi elére
a flrészport. A rosta utan pneumatika szivja el
a forgacsot és viszi fel két darab, egyenként 450
m3-es siléba. A két siléba 140 tonna szaraz fi-
részpor fér bele. Ezen silékbdl az adagolas tel-
jesen azonos modon torténik a nedves flirészpor
adagolasaval. :

Az adagol6 ‘hengersor egy szallitészalagra
dobja a flirészport, ahonnan azt egy kanalas fel-
voné viszi fel a gyantakever6khoz. A gyanta-
keverés a kovetkez6 modon torténik:

A gyantat tartalybol egy kis edénybe veze-
tik, amely fitési lehet6séggel is el van latva.
Ebbdl az edénybdl egy szivattyn szallitja a mii-
gyantat a porlasztokhoz. Ez a szivattyu idbegy-
ség alatt alland6 mennyiséget szallit. A szal-
litott mennyiség a szivattyu fordulatszdmamak
valtoztatasaval szabalyozhaté.

A forgécsadagolas cellds adagoléval torté-
nik, amelynek fordulatszdma véltoztathato. A
cellds adagold allando és egyenletes toltésfokét
a siléba beépitett kaparohenger biztositja,

amelynek meghajtasa a cellds adagold tengelyé- -

r6l torténik.

Porlasztashoz szekunder levegét haszndal-
nak. A szivattyt 1 at nyomassal nyomja a gyan-
tat, mig a porlasztast végzé levegé 2—3 at nyo-
masu. Akkor szerelték be a Daiss-cég porlasz-
t6it, amelyek ugyancsak szekunder levegével
dolgoznak, de nagyobb gyanta és levegényomés-
sal. Maga a keverdgép egyszer(i lapatos kiviteli,
ahol a lapatok ferde iranyu elhelyezése bizto-
sitja a forgédcs el6rehaladdsat.

A kever6 aljan kihullé flirészport kézi erd-
vel kosarba rakjak, mérik, majd terité6 rdmaba
ontik, ahol kézi erdvel teritik. A kézzel wvald
teritést azért alkalmazzdk jelenleg, mert auto-
matikus teritéberendezésiik még nem miikodik
kielégitten.

A védélemezeknek a terit6keretbe vald be-
belyezése, a hidegsajtolassal egyiitt, teljesen
automatizalva van, tgyszintén a prés be- és ki-
rakéas. Kézi erével csupan a védélemezek leva-
lasztdsa torténik.

Az automatizalt lapterités elve a kovetkezo:
a melegprés végén levalasztott lemezeket egv
kétszintes gorgésorra helyezik. A felsé wvéddle-
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mezeket a felsé gorgok, az alsé lemezeket pedig
az als6 gorgok szallitjak.

Most eldszor az alsé lemez utjat kovetjiik:
A gorgbsor egy lemezt elvisz a palya végéig,
ahol egy végallaskapesolé a gorgésort leallitja.
Az elébbi gorgésorra merodleges irdnyu lanc-
tovabbit6 tovébb viszi a lemezt. A lemez €l-
hagyva eredeti helyét, felszabaditja és miiko-
désbe hozza a kapcsolét. ezzel a hossziranyu
gorgdsor elindu] ujabb lemezt hozva.

A  keresztirdnyu lanctovabbitot a végén
levé iitkoz6 kapesolé allitja le, amikor is a le-
mez a teritékeret alatt 41l meg.

A terit6keret liresen jon vissza g hidegprés-
bél, a teritéberendezés als6 palyajan. A végal-
lasban a keret a mozgaté lancot kikapcsolja és
ugyanakkor kapesol egy hidraulikus hengerpart,
amely az als6 véddlemezt alulrél felemelve
hozzanyomja a keret aljahoz és felemeli a kere-
tet is a teritéberendezés fels6 pdlyajara. A fel-
emelés kozben a teritékeret oldalan levé biity-
koket egy excenter kar benyomja, ami 4ltal a
teritékeret aljan lev6 kétkaru emeld utjan tar-
tott lemezek keriilnek a védélemez ala és azt ott
tartjdk a kereten.

A terit6berendezés két palyaja teljesen
egymas felett van. Hogy az el6bb leirt alsé pa-
lyarol a felsére torténd keret felemelése meg-
torténhessen, a hidraulikus hengerpar siillyedé-
sével egyidében a fels6 palyat egy hidraulikus
berendezés jobb, illetve bal irdnyban eltolja. A
hidraulikus hengerpar siillyedésével egyidében
a fels6 pdlya az eredeti helyére visszaall
€és most mar a teritékeret erre keriil ra.
A keretnek ebben a helyzetében torténik a kézi
terités és egyengetés, majd a keretet kézzel el-
toljak. A keret a hidegprés el6tt egy koesihosz-
szal Utkozik és ledll, ezzel egytitt mikodtet egy
hidraulikus hengerpart, amely a keretet tjra az
als6 pélyara juttatja. Az lires keret felemelése
a fels6 pélyara ezzel a muvelettel egylitt torts-
nik.

A teritett keret az als6 palyan — amely
azonos a hidegprés szintjével — begurul a hi-

degprés ala. Az als6 préslap a formazokeretet

felemeli és a felsé préslap a keretbe benyomo-
dik. A nyers paplan 8 cm vastag 17 mm-es lap-
nal hidegpréselés el6tt, a préselés utdn a paplan
vastagsaga 5 cm. A hidegprés ciklus 70 sec. A
préselés id6tartama ebbél 1—2 sec., azaz a prés
csak zar és azonnal nyit. Présnyomés 8 kg/cm2.

A prés zéarasaval egyidében kikapesolodnak
az alsé védélemezt tarté lemezek, midltal a prés
nyitasa utdn a védélemez az alsé préslapon ma-
rad és vele egytitt lesiillyed, maga f6lott hagyva
a most mar lires formdazoékeretet. :

A prés zarasival egyidejileg mikodésbe
lép a formazokeret alatt elhelyezett lanctovab-
bité, amelyen a tovabbit6 biitykok tigy vannak
elhelyezve, hogy akkor érjenek az alsé véds-
lemezhez, amikor az a préslappal egyiitt als6
allasba jutott. A linc a préslaproél letolja a pap-
lant és elviszi a héprés berakészerkezete elé,
ahol megkapja a fels6 védélemezt.

Az tures keretet egy lanctovabbit6 — amely
a paplanletolé lanccal egylitt nyer bekapcso—
last — visszaviszi ujabb lapteritéshez. Az egész.
automatika reteszeléssel ugy van ellatva, hogy
az egyes miveletek csak pontos Osszhangban
mikodhetnek. Igy példaul a hosszanti gorgésor
mindaddig nem indul, ameddig a keresztirany:
sor altal elvitt lap a formazokeret alatti helyére-
nem Kkeriil. Az emeld hidraulikus hengerpar
mindaddig nem mikodik, ameddig a lemez nincs
felette és a formézo kocsi helyére nem keriil.

A felsé véddlemeznek a paplanra valé he-
lyezése ugyancsak automatikusan torténik. Ami-
kor a paplan az alsé véddlemezzel a hidegprés-
b6l kijon, addigra a keret folé mar egy lemezt
szallit egy keresztiranya gorgésor. A paplan
megall a lemez fol6tt és bekapesol egy tengely
koriil elfordulé szogvasat, amelyr6él a lemez
egyik éle a paplanra esik. A forg6 szogvas ten-
gelyén levé butykos tarcsa pedig miikodtet egy
masik lanctovabbitot, amely az als6 védolemezt
a paplannal eltolja, és igy a felsé véddlemez az
egyik végén alatamasztott helyzetbdl raesik a
paplanra. Igy a paplan most mar bekertil a h6-
prés berako szerkezetbe, amelynek miikodése
teljesen azonos a szombathelyi forgacslap Uze—
mével.

A présidé 28—30 perc a 17 mm-es lapok-
néal. Préshéfok 170—180 C°. A lapokat a présbél
val6 kiszedés utan bakokra rakjdk és igy hagy-
jék kihilni.

A lapok szélezése kettés korflrésszel tor—
ténik. A flrészlapok kozonséges anyagbdl ké-
sziiltek és négy éranként élezik azokat. Mar em—
litettem, hogy az lizem a hajlitészildrdsag nove-
lésének céljabol g lapokat vakfurnérral vagy fa-
rostlemezzel boritja. E miveletnél ragaszté—
anyagként Umacoll gyantat hasznalnak, amelybe:
toltéanyagként rozslisztet kevernek.

A gyantakeverék aranya:

toltéanyag : ragaszté = 4 : 6

A gyantafelhordds enyvezShengerrel tor—

ténik, majd héprésben préselik.

Az tizemben tapasztaltak osszefoglaldsa:

= A flrészport nalunk szokatlan til nagy

tavolsagrol, 20—60 km-ro6l szdllitjak és még igy
is gazdasigos a gyartas. A kapott adatok szerint
lap m2-enként kb. 2,— KCs tiszta nyereséggel
dolgoznak.

A forgacslapgyartas flirészporbol egészen
tjszerl dolog, eddig még az irodalomban sem
taldltak ra utalast. A gazdasdgossagot illetéen és.
a beruhézasnal 1ényeges szempont, hogy a kolt-
séges, import apritégépekre itt nincs szilikség.
A csehszlovak szakemberek allitdsa szerint az 6
tizemiikon kiviil Eurépaban egy ilyen lizem sem
mukodik.

A lapok vakfurnér nélkiil elég gyenge mi-
néségliek és tulajdonsiguak. Boritds utian azon-
ban meglehetGsen magas szilardsagot érnek el.
Hibaja a lapoknak, hogy szegallésaguk igem:
gyenge, ez pedig a feldolgozasnal kiilonleges el-
jarést igényel.
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A bttoripar irodai butorok céljaira hasz-
nalja, ezenkivill szekrénypolcoknak, ajtoszér-
nyaknak. Osszedolgozasnal a biitiik is boritva
lesznek. Annak ellenére, hogy xilenol-gyanta-
val ragasztanak, és a lapok ezért szagosak, alli-
tasuk szerint a kész butorok a minden oldalrol
valo furnér-boritds miatt nem szagosak. Az
tizemben alkalmazott jelenlegi szariték és ros-
tak nem korszertek. A silo Kiiiritési modja szd-
raz siloknal praktikus megolddsnak mondhaté.
A forgacs-miligyanta keverés nem mondhat6 t6-
kéletesnek, mert a kész lapok gyantafoltosak. A
kevertlapatok ugyanis Osszecsomositjak a for-
gacsot, és eczeket a részeket a gyanta nem éri
egyenletesen.

A lapterités mechanizalt része jol miuikodilk.
A kézi forgacsteritést az automatikus teritégép
hibas miikédése miatt alkalmazzdk. A védéle-
mezek feliiletére nem forditanak gondot, emiatt
a kész lapok feliilete durva. Sgzerintik ez
semmi hatranyt nem jelent, mivel a lapok ugyis
csiszolva lesznek. A kész lapok vastagsiaga meg-
lehetésen valtozd, aminek oka abban keresendd,
hogy a kézi terités pontatlan, valamint, hogy a
hézaglécek alatt sok forgaes marad.

A hidegsajtolas nem a legjobb. Mint az el6-
z6kbol kitlinik, az elépréselés felsé véddlemez
nélkiil torténik. Igy gyakran elSadodik, hogy a
fels6 nyomolapra a forgacs raragad és a lapfe-
liletet kiszakitja. Eppen ezért ennek elkeriilése
céljabol a préselés el6tt még 10—15 cm széles
farostlemez csikot helyeznek a nyers paplan
szélére, hogy legalabb az amugyis kényes szél-
részekel megdvjdk, ha mar a lapfeliilet belsd ré-
szét nem is tudjak.

A vegykonyha modern vakuum - leparolo-
val van felszerelve. Az lizem a szaritas ellen-
orzésén kiviil semminemii iizemellenérzé mun-
kat nem végez. Ezt esetenként a Pragai Kutaté
Intézet latja el. Az lizem teljes atépitésének ter-
vel most késziilnek. Az elStervek szerint a ko-
vetkezé maodositasokat tervezik:

1. A szariték helyére Schilde-féle szalagos .

szaritot tesznek.

2. Az osztalyozorosta helyére Schilde-féle
légsodrasos osztalyozo keriil.

3. A lapteritést automatizaljdk teljesen.

4. Prés utani technolégiai folyamat auto-
matizdldsa egészen a szélezd korfirészekig.

3. A présidé csokkentése 15 percre a lap-
feliilet nedvesitése 4ltal. Ezzel mindennemi bé-
vités nélkii] felemelik g kapacitist annak elle-
nére, hogy a 16 lapos héprést 8 emeletesre fog-
jak kicserélni. Allalaban azt tapasztaltuk, hogy
a nagy prések kikiiszobolésére torekszenek,
mert azt tartjak, hogy a soklapos preéseknél gya-
kori, hogy egy lap elakad és ferdén 41l be, ak-
kor pedig mar a f6lotte 1évé lapoknal ugyanez
all eld, ami altal sok lesz a mérethibas lap.

Zvolen-Bucina faipari kombinat forgacslap
lizeme

Bucina Szlovakia legnagyobb faipari kom-
binitja. Az évenként feldolgozott réonkmennyi-
ség 250000 m? A kombindt kizardlag selejtes:
blikk ronkot dolgoz fel. A feldolgozo tlizemek-
ben a faanyag 100%,-ig feldolgozasra keriil. A
kombinatban flirésziizem, parkettatizem, butor-
léc leszah6 lizem, talpfa és vezetékoszlop telitd,
forgacslap és farfuro] lizem mukodik. A briket-
tezé lizem és félcelluléz tizem felallitasa folya-
matban van.

A forgacslap tzem 1953-ban leégett, Az
épitkezés az lizemben azota is folyik. Jelenleg
kisérleti lizemelés folyik az lizemben. Az lizem
leégése elott mas technoldgiaval és mas forgdes-
alkattal gyartottdk a Bukas-lapokat, mint je-
lenleg ezt tervezik. A régi lapok 3 rétegliek,
biilkkforgacsbél kesziltek, a kozép forgacsot
hulladék fabol, féként széldeszkabol készitet-
ték. A belsé forgacsot Amman gépen allitottak
elo. Ez a gép zabhoz hasonlé rovid és vastag
forgacsot késziteti. Nem volt ritka a 4—5 mm-es
vastagsig 25—50 mm-ig terjedd hosszusag mel-
lett. A fat nem fézték, — gézolték —, hanem
szaraz 4allapotban forgicsoltdk. A gép kalapa-
csos megoldassal makodott, a fat szakitotta. A
fed6forgaesot Bezner-féle lapos forgiesszeleteld
geéppel allitottak eld lapkas formaban. A régi
Bukas-lapok minéségileg erfsen kifogasolhatok
voltak. Eppen ezért hagytak fel gyartasukkal és
4j technologiaval allitjak elé jelenleg a lapo-
kat. A régi mindségli lapokat a butoripar nem
tudta felhasznalni. A régi lapok f6 hibai a ko6-

. vetkez6k voltak:

1. Szeget, csavart a laza belsé forgécsszer-
kezet miatt gyengén tartotta.

2. Nedves helyen beépitve a lapok erds ve-
temedést mutattak. ¢

3. Ilesztést, csapolast nem tartotta a lap,
a butorok szétmentek.

4. A forgics nem fileel6dott, a kétés gyenge
volt.

Szerintiink a hibak féokat abban kell ke-
resni, hogy a fat szdraz dllapotban forgacsoltdk,
A gyanta g rossz minéségnek nem oka, mert

_masfajta gyantaval ugyanazon a gépen készitett

forgaccsal a lapok minésége éppen olyan rossz
volt. A lapokat xylenollal ragasztottik. Kiseér-
leteztek karbamid alapu milgyantaval is, ez
azonban az 6 szamukra drigéinak bizonyult.

Probalkoztak 400 kg/m®-nél kisebb térfo-
gatsulyu lapokkal is. Ezek a lapok 12%3-0s ko=
téanyag tartalommal késziiltek, trikrezol-for-
maldehid miigyantaval. A belsé forgics szamara
a hulladékanyagot kéreggel egyiitt dolgoztik be
a lapokba.

A forgacslaplizem leégése utdn kezdték az
ij Bukas-lapok kikisérletezését, amelynek az
Uzemben valé gyartisa mar jelenleg is folyik.
Az 1j Bukas-lapok kiils6 és belsa forgdcesa mar
mas jellegli, mint a régié volt. A forgdes telje-
sen lapos a kiils6 és bels6 rétegben egyarant, A
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felileti forgacs a szeletelés utdn torve van, a
lapok tomorek, feltiletlik is sokkal szebb, mint
a régi Bukas lapoké volt.

Az uj Bukas-lapok gyartastechnologiaja:

Mint mar emlitettiik az el6bbiekben, jelen-
leg az tizemben Kkisérleti jellegli termelés folyik:
egyes munkagépek a technolégiai folyamatba
még nincsenek beépitve. A forgicslapok nyers-
‘anyaga jelenleg biikk hasabfa. A hasabfat
30—40%,-ban hulladékfaval keverik.

A forgacslapok nyersanyagat a kilsé és
belsé forgacsot egyarant, a Bezner-féle lapos
forgacsszeletelé géppel allitjak elé egészen ad-
dig, amig a mar beépitett Rottmann-féle gépet
lizembe nem helyezik a bels6 forgacs apritisara.
A bilikk hasibfat felszeletelés el6tt korflrésszel
eldaraboljak, kb. 30—40 cm hosszisagii dara-
bokra. Darabolds utdn gézolik a fat. A g6zolés
idétartama 3 6ra. Még nines eldontve, hogy az
tizemben a faanyagot g6zolni vagy f6zni fog-
jék-e. Az azonban mar megéllapithaté, hogy a
g6zolés altal a fanyag nem puhul meg eléggé és
ennek kovetkeztében szeletelésnél a porképzs-
dés nagy, kb. 20%,. G6z6lés utdn a faanyagot
kérgezik. '

A Bezner-féle lapes forgacsszeletelo gép:

Jelenleg 0.2 és 0.4 mm vastag forgacsot al-
1it el6, az el6bbit fedd, az utébbit belsé forgécs
szamara.

A gép kavac. 400—450 kg/éra 0,2 mm forgacs
800—900 kg/éra 0.4 mm forgics

Ezek a teljesitményi adatok atrd. forgicsra
vonatkoznak.

A meghajté motor telj. 40 KW
Az eldretolas biikknél 500 mm/perc
Tucnal: 1000 mm/perc (maximum)

A tarcsan ‘a vagokések nem radialisan, ha-
nem kiilpontosan vannak elhelyezve. Szdmuk
10 db. Kiemelésiik két stillyesztett esavar meg-
oldasa utan elektromégneses fogéval torténik,
tokkal egyiitt. A kések elezése kozonséges gyalu
automataval torténik nedvesen, utédna kézi fend-
kével lehtizzédk. Elezés ideje: 2 6ra/10 db. A ritz
kések élezése kézierGvel torténik, nedves kdvel.
A kések behelyezésénél a centirozasra kiilon
gondot nem forditanak, csupdn azt ellenérzik.
hogy az egyes kések szélességi mérete 1 mm-nél
nagyobb differenciat ne mutasson. A kések su-
lyat ellenérzik. A forgdcsvastagsag bedllitasa
indikéatorral torténik. Késcsere kozben nyitott
fedélnél a gép nem indithato.

A forgacs hosszusdga 25—30 mm, a ritz ké-
sek beallitasatol fliggben. A ritz-kések élezése
ugyanolyan idékozokben torténik, mint a vago-
késeké. A késcsere a német prospektus szerint
4 o6ra. A késcsere ideje 10 pere.

Rothmann-féle Rovi-gép:

Az lizemben a késobbiek soran bels6é for-
gécs eloéallitdsara ezt a gépet fogjak hasznalni.
Ez mar hulladékanyagot is fog feldolgozni. A
bels6 forgacsban a kérget benthagyjak, mert az
nem karos a lap minéségére.

A motor energiasziikséglete 56 KW.

Az etet6é meghajtiasara kiilon villanymotor
szolgal, ez 2,0 Hp-s. A hengerre vannak felsze-
relve a vagé és ritz-kések. A gép adagolasa sza-
bélyozhato.

Az aprito gépbdl kikertilt biikkforgdcs mé-
rete 15 mm hosszti, 4—5 mm széles és 0,3 mm
vastag laposforgdcs.

Ennél nagyobb méretii forgacs a gépbdl nem
kertilhet ki. A gépen csak 409, nedvességtartal-
mu faanyagot szabad dtengedni. Meg kell emli-
teni, hogy a Rothmann apritét jelenleg azért
nem hasznaljdk, mert a gép nem tokéletes. A
vagott forgacsban striin talalhaté6 4—5 mm vas-
tag és 6—7 mm hosszu szilank.

A Bezner- és a Rothmann-forgacsol6gépek
vtan a forgices tarolodobba keriil egy levalaszig
ciklonb6l. Eredetileg mindkét tarolétartalybdl
végtelenitett csigds tovabbité viszi az anyagot
az Alpine kalapdcsos malmokba. Ez a csigds for-
gdestovabbitds gyakorlatban nmem wvdlt be, mert
nem adagolt egyenletesen és a bedugulds veszé-
lye is fenndll. Eppen ezért, a Bezner utani ta-
rolodobban a csigds adagoléberendezés helyett
szalagos szallitét épitettek be. A térolo dobok-
ban a finom por eltdvolitdsara szivo ventillato-
rokkal mikodtetett elszivéberendezés van beal-
litva, ami enyhe légszivéssal csak a legfinomabb
port tavolitja el a dobbdl.

Alpine kalapacsos malmok

A dobtéarolébol a forgacsanyag mindkét for-
gacsologép utdn ezekbe a gépekbe kertil.

Energiaszitkségletik: 42 KW
Teljesitményiik: 1000 kg/éra atrd. forgdcs.

Véleménylink szerint a Rothmann-gép uta-
ni kalapdcsos malom beéllitdsa felesleges és a
magas portartalom kialakuldsdhoz erésen hoz-
zajarul. Ezzel az lizem szakemberei is egyetér-
tettek és kozolték. hogy tervbe van véve a
Rothmann-gép utdni Alpine-malom kiiktatdsa.

A forgacsot ebben az esetben pneumatikus
berendezésen torténd atszivassal apritandk. Vé-
leménylink szerint a bilikk rovid rostjai miatt
nagyobb darabokbol vald 6rlésre nem alkalmas.
mert széjjelztizédik. Az Alpine kalapacsos mal-
mok nagyobb méretii (30X30 mm) fakockéak
apritdsara alkalmazhaték a leggazdasagosabban.

Az Alpine malmokbél a kész forgies ki-
vétele szitaburkolaton keresztiil torténd elszi-
vassal megy végbe. Ezért az elszivasnak inten-
ziven kell miikodnie, mert kiilonben a forgics
perra 6rlédik. '

Bels6é forgécs céljdra kizardlag egy fafajt
haszndlnak, elegyes vegyes fafaj kizarasaval.
Fedéforgacsként kisérleteztek fenyovel és nyar-
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ral. Tolgy bels6 forgacs alkalmazdsaval a kutato
laboratériumokban Pozsonyban foglalkoznak.
A kozépforgacsot nedvesen osztilyozzik.
A fedéforgdcsot szdritds utdn osztdlyozzak.
A forgacs osztalyozasa egysiku vibracios
szitdval torténik, melynek szovete 1,5 mm-es.
A szita eldugulasa nélkil félévig is lizemel.
A vibracios megoldast a magunk részérdl is
nagyon jonak tartjuk.

Szaritok

Az tzemben két szaritoberendezés van. Az
cgyik téglafalazattal burkolt hosszi, egysiku
szalagos szaritéberendezés. Fiitése melegvizzel
térténik. A légmozgast alulrdl egy ventillator
biztositja. A széllitoszalag sebessége 3 fokozat-
ban allithat6. A teritési vastagsag csak a szalag
sebességével valtoztathatd. Teljesftménye: 100
kg/éra.

A masik szaritéberendezésiik jelenleg csak
kisérletezésre szolgdl. Ez egy dobszarits. Fiit6-
feliillete 20 m2. Fitése 160 C° melegvizzel tor-
ténik. A forgacs tovébbitisa csigds megoldasi
(4 fordulat/perc). Még egy dobszaritét tervez-
nck beépiteni és a ketté epyiittes kapacitdsa
150—200 kg/ora lesz. A dobszaritojukat fejlesz-
teni akarjak, alulrél kalorifert fognak szerelni.
A pératelt levegét ventillaciés titon tavolitjak el
a dobszarité tetején elhelyezetl szivofejeken. A
jelenlegi szariték helyett Beno Schilde-féle sza-
lagos szaritot terveznek tlizembehelyezni.

Beno—Schilde-féle 1égsodrasos oszialyozo:

Mar be van épitve, de jelenleg még nem
hasznaljak, csupan kiprébalasa tortént meg. A
berendezés bels§ részén egy vibracios szita van
elhelyezve, erre kerlil réd a leszaritott forgécs.
A legfinomabb portartalom ventillacios tton
keriil elfuvésra, tehat nem keriil be az oszta-
lyoz6 térbe.

A fentrél lefelé hullo forgaesbdl a nagyobb
frakeiot a légiram nem tudja magival ragadni,
ez tehat lehullik a berendezés aljan 1év6 csigas
tovabbitéra, ami azt onnan kiszallitja. Ez belsé
forgacs celjara felhasznalasra keriil.

A finomabb frakcié (nagyobb rész) a lég-
aram hatdséra egy ferde sikban elhelyezett szal-
litoszalagra keril, ahonnan az a kiilsé nyildson
4t fed6forgicsnak lesz felhasznidlva. Ez a szal-
litoszalag egyuttal egy szitaszovet, ami a legki-
sebb porszemecskéket is dtengedi magan. Ez a
berendezes aljan elhelyezett masik szalagra hul-
lik és onnan keriil kiszallitasra.

Ezzel az osztalyozoberendezéssel a feddfor-
gdcs osztdlyozasat kivanjak megvaldsitani. Az
osztalyozas finomsagat a csigas adagolo es a
szalag kozotti terel6lap allitdsadval lehet szaba-
lyozni. A Beno—=Schilde féle osztdalyozo beren-
dezés tizembedllitasa tokéletes portalanitds meg-
valdsitdsaval ragasztéanyagban vale megtakari-
tast jelent.

Forgacs-miigyanta kevero berendezés
(Drais-[¢éle)

A forgics adalogasa automatikus mérleg-
gel torténik. A mérleg serpenydje egy tartaly,
amelybe serleges felvonéval koézvetve kerul az
anyag. A megfeleléen bedllitott sulyhatar el-
érésekor egy higany érintkez6 kapesolot hoz
mukodésbe, amely cgyrészt elzdrja a forgacs
tovabbi adagolasat, masrészt atforditja a tar-
talyt, tgy, hogy annak tartalma a keverdgépbe
jut. Az adagolando forgdes tetszésszerinti meny-
nyisége sulyskalaval beallithato. A keverGedény
egy szoghen elhelyezett tartdly, keverdlapatok-
kal felszerelve. A forgacs-miigyanta keverék a
kever6é homlokfalan at kertil ki tiiskés henger
segitségével. A kever6é mikdidése folyamatos
jellegti.

A miigyanta adagolasa szekunder levegts
perlasztoberendezés segitségével torténik.

Légnyomas: 0,8 atm.

A  ragasztoanyagot fogaskerék szivattyn
juttatja a porlaszté fejekbe. A ragasztéanyag
adagolasa a dilizni hegyének allitadsaval vagy &
szivattyt fordulatszamanak valtoztatasdval old-
haté meg. A mérleges adagolé berendezés (for-
gacs adagolas) nem mikodik jelenleg, szerintiik
nem is lesz hasznalhato.

A keverdgép kozelében vannak a keverdla-
pattal ellatott muigyantatartilyok. Itt torténik
az edz6 (NHACL) hozzaadasa a miigyantihoz. A
karbamid-mitigyanta edzével valdé keverés utén
4 ora mulva bekot.

Fedéforgaes kotéanyag tartalma
Belséforgaces kotéanyag tartalma

129/
6%

A legtobb esetben 1220 cP-s migyantaval
ragasztanak.

Fgy ftartalyban gyakran eléfordul, hogy
kétféle ragasztéanyagot is féznek. Ilyenkor az’
attérésnél a beragadas veszélye fokozottan fenn-
all, kiilondsen a porlasztd szelepeknél. A keve-
riiberendezést minden milszak utdn vizzel ki
kell tisztitani (a forgacs migyanta keverdre vo-
natkozik).

Az 1j Uzemben a felileti forgaes
kiilén kevertberendezés lesz beallitva.

részere

Teritoberendezés:

A teritoberendezés automatikusra letf ter-
vezve és megeépitve. Alapelv: a teritokeret all és
az adagold elem vizszintes iranya alternativ
mozgast végez, mikdzben egyenlelesen juttatja
a kerethe a forgacsot. A teritékeret csak akkor
halad tovabb, ha a terftés mar befejez6dolt. Az
adagoloelem tiiskés henger cellas adagold és
vibrator segitségével biztositja az egyenletes
adagolast. A forgics adagoldsa az adagoléelembe
stily szerint torténik, billend sulyos forgées-
elegy bemérdvel. A berendezés jelenleg nem
miiksdik. Hibdja a sulyszerinti adagolas toke-
letlensége.
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A hidegprés

A formazokocsi kézierével keriil a hideg-
présbe, amely hidraulikus uton mikodik. A
dugattya a teritékeretet az alsé védélemezzel
egyutt felemeli és g fels6 nyomélaphoz szoritja.
A fels6 nyomoalap benyomédik a paplanba. A
présnyomast 100 atmoszférdig novelik, ez meg-
felel kb. 20 kg/em? specifikus nyomésnak. Za-
ras utan 2—3 sec mulva a prés méar nyit. A
paplanvastagsdg préselés el6tt 12 em, préselés
utan 8 ecm. A hidegprésbdl a koesik kitolasa ké-
zierovel torténik. A paplan felsé lapjat paraf-
fin és viz elegyével bepermetezik. A koesi ol-
dalfalait leengedik és a paplan az alsé védole-
mezze]l a hoprés berakészerkezetébe kertil.

Hoprés

A hoprés berakoészerkezete egy magassag-
ban van az als6 védGlemezzel. A berakdszerke-
zet vonoblancidba egy kampot akasztanak be,
amelynek mésik végét a véddlemezhez kapesol-
jak. Ezutdn a présberaké szerkezetet elinditjak.
Mibelyt a lemez a préslaphoz érkezett, ott az
utkozékapesolé miikodésbe jon és egy emelettel
feljebb viszi a paplant. A prés hiarom lapos. Mi-
helyt a harom paplan a berakészerkezetben van,
a présberaké szerkezet gombnyomas utdn betolja
a paplanokat a présbe. A lapokat kézzel utdna-
igazitjak, a betolészerkezet automatikusan Kki-
indulési helyére jut vissza a betolds utan. A
prés zdrasa egy perc. A zaras 250 atm. nyoma-
son torténik. Utdna a nyomast visszaengedik
200 atm-ra. A préselési héfok 160 C°. A présidé
D perc, zarassal egyliitt. Véleménylink szerint ez
kevés, mert g préselés utdan még sok a szabad
formaldehid a lapban. A fajlagos nyomas: 36
kg/em? Szerintlink a tilmagas nyomas kovet-
keztében a préslapok kozepe felfelé behajlik.
ami a kész lapoknadl g vastagsagi méretben 2—3
mm differencidt is kitesz.

A présbél valé kiszedés is automatikusan
térténik. A prés. leengedése utdn a kezeld gomb-
nyomassal miikodésbe hozza egyidében a kihu-
zokart (elinditja a préslapok felé) a maésodik
mozgéssal a kirakészerkezet poleai a préslapok
magassagaig emelkednek. Amikor a préskihuzé
kar elérte a lapokat, automatikusan leall. Ujabb
gombnyomasra a préskihtizén elhelyezett elek-
troméagneses szerkezet az alsé véd6lemezek ko-
zepén elhelyezett butyokhoz kapesolodik. Ezutdn
a préskihuzo6 szerkezet elindul és kihtuzza a la-
pokat a présbdl. Ezutin a kihuzészerkezet egy
emelette]l lejjebb megy és a paplan rakeriil egy
végtelenitett lancra és ez kiviszi a lapokat. Ut-
kozéssel leall, utdna ismétlédik a folyamat
el6lrél. )

A lapok egy keresztirdnyu gorgésorra ke-
rillnek, majd innen egy automatikus tovabbi-
téra, ahonnan leemelik a védélemezekrdl és té-
roljak. Az alsé védélemezek tovabbjutnak a
gorgdn, letisztitjak azokat és parafinozzak.

A lapok mérete nyers allapotban 1300X

2300 mm. A szélezés kettds szélez6 korflirészen
torténik, anyaga kemény fém, terpesztett fo-
gakkal. Lapcsere 2 oranként torténik.

Az Gj Bukas-lapokra vonatkozé adatok:

Haromrétegli, lapos forgacsbol késziilt la-
pok. A belsé forgics elallitisa a jovében a
Rothmann-géppel torténik. A gép kisérleti pro-
baja megtortént, ennek alapjan kozolték ve=
liink, az el6allitott forgadcsméreteket. A gép rost-
irdnnyal parhuzamosan véag. Maximdlisan 600
mm hosszusidgi darabokat lehet vele feldol-
gozni.

A forgdcs méretei:

vastagsag: 0,3— 0,4 mm
szélesség: 3.0— 7,0 mm
hossztsag: 20,0—40,0 mm

A Bezner-féle gépen eloallitott forgdcs:

vastagsag: 0,15— 0,20 mm
szélesség 3,0— 4,0 mm
hosszusag: 15,0—40,0 mm

Szerintiink ezen forgicsalkat a legjobb a
szilardsagi értékek szempontjabol.
Az 11j Bukas-lapok mérete: 120072200 mm,

Vastagsigban 3 fokozat lesz: 10—15—20 mm (a

régi lapé 22—25 mm is volt).
A vastagséagi tolerancia:

I. .0: (%)
1B (o) #+ 0,5 mm csiszolas utan.

Csiszolas el6tt: == 1,0 mm g megengedett. Tér-
fogatsuly: 700—740 kg/m?.

Mechanikai és viztartésdagi értékek:
Hajlitoszilardsag:
Hajlitészilardsag gyakor-
lati értéke (a régi lapok-
nal 120 kg/cm? volt)
Hajlitoészilardsag luc és fe-
ny6 kozépforgacsnal
Huzo6szilardsag lappal

150 kg/cm? minimum

180 kg/cm?

120—140 kg/cm?

parhuzamosan 70 kg/cm?
Huzoszilardsag lapra
merélegesen - 3 kg/ecm?
Ragasztasi szilardsag 18 kg/cm?
Csavardllosdg:
csavar hossza h=40 mm

csavar vastagsiga v=— 4 mm

Becsavaras elétt 2 mm furéval eléfurunk, majd
lapra merdlegesen a menet végéig hajtjuk be a
csavart. A csavar kihuzdsa 6 mm/min. egyen-
ietes sebességgel torténik. A sziikséges erd:
lapra merdéleges irdnyban 6,0 kg/mm
lappal parhuzamos irdnyban 4,0 kg/mm
(szabvany)
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Szegdllosag:
A szeg mérete: 40/70. Ugy verjiik be, hogy a
tuloldalon 1 em alljon ki. Kihtizdsa 3 mm/min.
sebességge] torténik. A szlikséges erd:

lapra meréleges iranyban 25 kg/mm
lappal parhuzamos irdanyban 10 kg/mm

Keménység:

Brinnel-keménység I. o.-ban: 40 kg/mm?2 A
viztartalom novekedése 24 orai nedves levegén
vald tarolas utan 3,5%,.

Vastagsagi dagadas: 2,5%,. Vizfelvetel 24
orai aztatis utén: 759;. Vastagsagi dagadas:
18%,. (A régi Bukas-lapoknél a vastagsagi da-
gadas 40—50%/-ot is kitett).

Lecsiszolhato feliileti hiba engedélyezve
van, 30 mm-nél nagyobb kiszakitott forgacesal,
a Jap azonban nem kerlilhet forgalomba csak
kiszabva. A forgacslevalas az éleken engedé-
lyezve wvan, arnennyiben az csiszolassal eltavo-
lithato.

Mint lényeges dolgot emlitették meg, hogy
a GOSZT szerint a levegd megengedett forma-
lintartalma: 0,005 mg/liter. A magas formalin-
tartalom kiilonosen az asztmasokra veszélyes.

Ragasztashoz felhasznilt FKC miigyanta
gyartdsa hasonléan torténik a Pesterzsc¢beti Ki-
sérleti Uzemben termell migyanta el6allita-
saval.

Az iizemben tapasztaltak Osszefoglalasa:

Igen kiterjedt és alapos kisérletek utan
kezdenek csak hozza az lizem teljes megeépité-
séhez. A laborator11_1m1 kisérletekkel nem elég-
szenek meg, a féllizemi kisérleti gyartas tapasz-
talatait fo?ad]alc csak el.

Alapos kisérletezés utan jutottak el arra a
miegallapitasra, hogy az elsosorban biikkbol
gyartott lapoknal a kozépforgdcsot nem lehet
cléallitani olyan gépekkel, amelyek erdei- ¢és
lucfenyére késziiltek, valamint, hogy a hosszi
szalas kozépforgacsbol késziilt lapoknal jobb mi-
noseget biztasit a lapos kozépforgaes, Miutan ez
a probléma benniinket kozelebbrél érdekelt,
kérdezéskodtiink, hogy egyéb lombos fakkal —
elsGsorban tolggyel és cserrel — végeztek-e for-
gacsolasi kisérletet. Kozolték, hogy lizemiik
csak biikkel foglalkozik, mig a Pozsonyi Kutatd
Intézet végzett eziranyban is kutatist, eredmé-
nyét azonban nem ismerik.

Bizonytalansag tapasztalhaté az automati-
kus laptéritésnél. Tobb olyan teritdberendezést
ismertettek, amelyek nem mikodtek kielégi-
toen. A ]elnnleg felszerelt berendezést is kény-
telenck félretenni. Ugy nyilatkoztak, hogy to-
vabb nem kisérletezhetnek ezen a iéren, hanem
megvasarclnak a nyugatnémetektol egy kom-
plett iferitéberendezést.

Az egves nyugatnémet gépekkel nincsenck
teljesen megelégedve. A Bezner-féle [orgacssze-
letel6t dicsérik. A Rothmann-gép viszont mar
rniem tokeletes. Ugyancsak kedvezitlentl nyi-
latkoztak g Draiss-keverérél. amely géppel

szemben azt emlitették meg, hogy az adagolé-—
lerendezése nem tokéletes és nem tizembiztos:
a pyvantafelhordas egyenletessége a porlasztok-
kel nines bizlositva, valamint, hogy a gép ke-
vertberendezése csomositja a forgiesot, ami a
teritésnél okoz tovabbi nehézségeket.

Kivalo eredményeket értek el a feliiletned—
vesitési, vagyis gozlokéses eljardssal a présida
leroviditésenél. A 4—5 perces présidd elérése
jelentés termelésemelkedést jelent. Az ilizem
tavlati fejlesztési terve azt tlikrdzi, hogy a fa-
nak teljes feldolgozisira {or ekszenek. Kiilono- |
sen érdekesnek tart;uk azt a terviiket, amely
végeredményben mar meg is valosult, hogy a
hulladékfakbol a tovabbi feldolgozas el6tt ki-
vonjak a furfurolt. Ez a kérdés nalunk is ér-
dekl6désre tarthatna szamot és ugy veljik, ér-
demes lenne vele konkrét formaban foglalkozni,
els6sorban szombathelyi viszonylatban, ahol az
alap-adottsagok rendelkezésre allanak.

Meglepd volt résziinkre, hogy az lizem mi-
lyen komoly forméban I‘ngla]konk a gyartas-
fejlesztést szolgdldé kutatémunkival, Azt Aalla-
pithatjuk meg, hogy az lizemi kutatds es a Ku-
lat6 Intezet (Pozsony) egész szoros kapcsolat-

- ban van egymassal.

Az 1j lizemet 32—35 000 m? forgdcslap ka-
pacitasra tervezik.

A brikettezéshez svajei Glomera-cégttl va-
saroltdk meg a berendezést. A brikettezés ki-
sérleti adatai alapjan azt kozolték, hogy a 4—=69/
nedvességre leszarifott flrészporbol gyartott
brikett szildrdabb, mint a 12—15%, nedvességti
flirészporbol gyartott.

Kralupi forgacslapiizem

A Faipari Kutatointézet kisérleti lizeme,
eddig tervszerlien még nem lizemelt, csupan ki-
sérleti célokra szolgdlt. Eppen latogatdsunk
alatt folytak az tizemszer(i termelés beindildsa-
val kapesolatban vizsgalatok az egyes munkagé-
pek szinkronba allitasara.

A forgacslemez lzem tervezett évi kapaci-
tasa mintegy 7000 tonna. Ez 650 kg térfogatsi-

_ lyu forgacslemezb6l 10 800 m3 termelést jelent.

Nyersanyaguk papirgyari, furnériizemi és gyu-
fagyari hulladék, ezenkiviil helyben 1évé lemez-
Uzemi maradék henger (valeni). Tehat az tizem
kizarolag specidlis faipari hulladékanyagokkal
dolgozik. A nyersanyagok helybe szallitdsa csak-
nem teljes egészében vastuton torténik, a Praga
kérnyéki tizemekb6l.

Az lizem 3 rétegl forgacslapokat fog eld-
allitani. Ennek megfeleloen torténik a hulladék-
anyagok ‘szétkiilonitése is. A kozépforgicsrész
papirgvari és furnériizemi hulladékokbol lesz
el6allitva, mig a felsé fedéforgacsot lemeziizemi
(féleg nyar) és gyufagyari lagy fa maradék-
anyagokbol gyartjik. Csarnok eltt térténik a
nyersanyagok térolasa. Beszallitisuk egyelére
kézierével torténik, iparvaganyon.

Tekintve, hogy a feldolgozasra keriilé ipari
hulladékanyagok nedves &llapotban kertinek
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be a forgédcsiizembe (az eredeti feldolgozasi
helyiikén mind &ztatva lettek), aztatéberende-
z€s az lzemben nincs. A furnériizemi és papir-
gvari hulladék dimenziéi a tovabbi apritist
meég légszaraz allapotban is lehetéve teszik. A
fed6forgacs eléallitasa féleg a helyi lizem lemez-
gyari részének maradékanyagabol torténik,
amelynek nedvességtartalma az el6zetes aztatas
miatt mar megvan.

Feddforgdes elddllitdsa: Ugyanolyan tipusu
Bezner-szeleteldvel torténik, mint a Bucinai
" {izemben azt leirtuk. Erdekes és otletes modon
torténik a henger maradvinyok méretre dara-
boldsa. A darabolas automatikus etetési Bezner-
gyartmanyt kettos szalagfiirésszel torténik. A
méretre vagott darabok egy fém teknébe hulla-
rak, ahonnan a szeletelogépbe wvald adagolas
kézieréwel torténik. Szokatlannak tlint el6ttiink,
hogy a ,kuglifa® egy részét baltaval daraboljak
és vegyesen rakjik a Bezner-szeleteld etetGjébe.
Fire 4llitélag a megestiszés elkeriilése miatt van
szlikség a gombféanal.

A Bezner-szeletel6b6l a véagott forgécsot
pneumatikus uton keresztbe szallitjadk a csar-
nok mésik oldalan elhelyezett kisméret(i Alpine-
kalapacsos malomba, ahol a lapos, széles forga-
csok szétzuzédnak hosszukas alakra. Az Alpine-
malmokbél a forgdes elébb a siloba keriil, majd
innen jut az osztilyozdsra. Pneumatikus uton
kertll az Alpine-malombdl a forgdcs a forgota-
nyéros siléba, ahonnan a tovabbi adagolas g ta-
nyér forgatasiaval a kiomlé nyildsnal beépitett
terel6lapat szogének édllitasaval torténik egy
szallitoszalagra. A szdllitészalag a feliileti for-
gacsot cgy kétsikli vibracios szitdra juttatja.
amely a meg nem felel§ részeket és a port ki-
szitalja. Az apro, nem por jellegli hulladék-
anyag pneumatikus tton atkeriil a kozépfor-
sdcs siloba. A kétsika vibraciés szita utdn szal-
litészalag viszi a forgicsot egy atmeneti térold
siloba, majd az ofsika szalagos szaritoba. Ez
bazigyartmanyui. A szarité utén a forgacs kis-
meret siloba keriil szallitészalaggal, majd in-
nen a Drais-féle keveréhoz.

Kazépforgiacsrész eloallitisa:

A papirgyarak hulladékanyaga a Bezner-
szeletel6 mellett, a padloszint alatt elhelyezett
Alpine-kalapicsos malmon keriil feldolgozasra.
Elelése jelenleg kézierével torténik padlészintre
felvezetett nyilason 4t. Elporladas kb, 159/,. A
furnérhulladékot specidlis apritogépen vagjdk,
amely latogatdsunkkor nem fizemelt. A kalapa-
¢sos malombol pneumatikus titon a vagott for-
gdces egy vibracios szita kozbebeiktatiasaval ha-
romszalagos Beno—Schilde-féle szaritéba ke-
viil, majd innen egy forgatétdnyéros siléba,
amelybol az adagolas a feddforgacséval azonos
médon torténik egy szalitészalagra. Erdekessége,
hogy a kozépforgacsolébol csak 1,5 mm-nél ki-
sebb szemnagysigot osztdlyozzdk ki. A kozép-
forgdes tovabbi utja a Drais-féle kevero.

Miigyantaval valo keverés és lapképzés

A Drais-féle kever6 miikodését, a ml-
gyanta adagolas médjat a Bucinai-tizenamel kap-
csolatban mar vazoltuk. A forgicskeveré és a
japképzé rész latogatdsunkkor Ulizemen kiviil
volt. A ragasztds karbamid alapi migyantaval
torténik. A kozéprész 6%, a fedbrész pedig
129/, miigyanta tartalommal késziil. A forgacs-
bemérés a Bucinai-lizemmel azonos modon,
automatamérleggel torténik. (Latogatdsunkkor
nem volt felszerelve.) A forgics-miigyanta elegy
szallitoszalagon jut el az adagolé silékba. Két
egyforma méreti adagolé silobol torténik a lap-
képzés. Az adagold silok egymas mogott vannak
elhelyezve. Alattuk szalag halad. A lapképzés
szakaszos; el6l van elhelyezve a fed6forgacs
adagolé silo, és mogotte a kozépforgicsé. A ket
adagoléd egyiitt végez alternativ mozgast. A fe-
déforgies teritGfej leteriti az alsé boritégépet,
a mogotte haladé forgicsadagold pedig a kozép-
réteg felét. Visszafelé haladva a koézépforgacs
terit6 megy €161 (mivel a mozgasirany megval-
tozott) ¢és leteriti a kozépréteg maésodik felét,
mig az utana halad6 adagolo silé régton rateriti
a felsé borftéréteget. A 20 mm lapvastagsag
megoszlasa eszerint 5 mm alsé boritéréteg,
2 X 5 =10 mm bels§ forgacsréteg és b mm fe-
dsforgacsréteg. A terités egyenletességét foga-
zohengerekkel dldjik meg. A kialakitott for-
gdcspaplant a szalag nyomoéhengeres megol-
dasu folyamatos hidegprésbe vezetik. A hideg-
prés utdn vagéberendezéssel szabjak méretre a
forgacslapot. A forgécslap automatikusan keril
a hépréshe. A prés egyszintes, flitése kozvetlen
gozfiitéssel ¢és magas frekvencia kombindeis-
javal torténik. PrésidG: 3—4 perc. A magas frek-
veneia adatai: 380 V. 3 > 120 A. 120 KW és 50
period. Amig a lap a héprésben van, a szalag
leall és a teritési munkafolyamat megindul.
Uzemkdzben a teritési és a préselési munkamii-
veletet nem lattuk.

A forgicsot 4/,-ig szaritjak ki. A Kutato-
intézet vezetdi szerint terbevették a feliileti
forgacsréteg 120/;-ra torténé nedvesitését.

Az iizemben latottak Gsszefoglalasa:

A Faipari Kutatéintézet a lapterités és pre-
selés teriiletén egy specidlis, Ujszerd gyartisi
maodszert kisérletez ki. A forgacsfajta is a
Bucinai-lizemben tapasztalt lapos forgacs mind
a kiils6, mind a belsé forgdcsnal.

Ujszerti, hogy a szélességi méretet illetben
kozépforgiesndl a legkisebb forgdesméretrol
— a szabvanyos 3—4 mm-r6l — 1,5 mm-re
mentek le. Ugy nyilatkoztak, hogy a legujabb
vizsgalatok azt mutatjak, a portartalom bizo-
nyos hatarok kozott elénydsen hat a lap tulaj-
donsigaira. Erdekes megallapitdsuk volt, mi-
szerint a feliiletnedvesitéses eljiras hatisos al-
kalmazdsa érdekében a forgdcsof — mind a
fed6t, mind a belsét — 4%/-ra kell kiszaritani.

A Drais-kever6 itt sem miikodott rendesen.
A lapterits berendezésiik szintén nem miikodott.
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Egy teritéberendezést leszerelve lattunk, az j
konstrukeiot pedig akkor probaltak.

A folyamatos elOpréselés, ami az egész
kralupi-i tizemnek egyik ujszerlisége, nem mu-
kodott jol. A két henger kozotti préselésnél
az a helyzet allott el6, hogy a paplant szallité
szalag megnyulva a hengereken megesuszott,
midltal a haladasi sebessége kisebb volt, mint
a fels6 nyomohengeré. Ez azt eredményezte,
hogy a nyomoéhenger a paplant felszaggatta. A
kombindlt présflités sem adta az elképzelt tel-
jesitményt. Az egy préslapos présben elért 3—4
perces présidé rendkiviil hatranyos teljesit-
ményt nyujt, mert 12—16 etdgos présekben is
elérik mar (még Bucinan is, de féként Nyugat-
Németorszagban) az 5—6 perces présidét, ami

azt jelenti, hogy 5—6 perc alatt préselnek 12—
16 lapot, mig jelen esetben 3 perc alatt egy
lapot. Azonos teljesitmény eléréséhez 30 ma-
scdpercenként kellene egy préselést végezni,
amit még kombinalt flitéssel sem valdszind,
hogy el lehet érni.

Befejezéslil szeretném Ujbél kihangsu-
lyozni azt a tapasztalatunkat, hogy Csehszlo-
vakidban az épitkezések megkezdése el6tt az
alkalmazni kivant technologiat kisérleti iizern-
ben probaljak ki eldszor, és csak a kisérletek
sikeres befejezése utan fognak hozzd a kivite-
lezéshez. Még ez esetben is akadnak hibaforra-
sok, amelyek a folyamatos és gazdasigos tlize-
meltetést akadalyozhatjdk. Ezt a tapasztalatot
nekiink is at kell venni. .



Az épiiletnyilaszaré termékek (ajtotokok, ajtolapok, ablakok)
1959. évi~arrendezése

SOLTI FJANOS —LEGRADI IMRE

1. A jelenlegi drrendszer ismertetése

Miel6tt az 1959. évi termeldi Aarrendezes
érdemi részével foglalkoznank, néhiny szoval
ismertetni kivanjuk a jelenlegi arjegyzék szer-
kezetét és ramutatunk olyan hidnyossagokra,
melyek sziikségessé tették egy uj arjegyzéki
konstrukeié bevezetését. Az épiiletasztalosipari
gyartmanyok jelenleg érvényben levé Aarjegy-
zéke (ETA 62/c. kotete) a termeldi arakat m?-
ben jelsli meg. Egy cikkelemesoporton belil
meghatiarozott m? hatarok kozott azonos fajla-
gos egységir érvényesiil. A m? mértékhatarokra
megallapitott egységes arrendszer azzal a hiba-
lehetéséggel jar, hogy egy magyobb méreti ter-
mék dra alacsonyabb, mint egy kisebb méretiié.
Példaul egy 603196 cm meéretdi, 1,18 m? terii-
letli ragasztott fenydfa ajtétok nettd termeldi
ara 71,98 Ft/db, ugyanakkor egy 702196 cm
méret és 1,37 m? teriileti tok ara 68,50 Ft.

A jelenlegi m%-es drak tehat um. ,Furész®-

arsort képeznek. Az ardnytalansag mialt a m?”

kategoria als6 hataran a termék gyartasa vesz-
teséges. '

A jelenlegi arjegyzék tovabbi hibdja az,
hogy a m? termel6i drak magukban foglaljik a
tartozékok (kiiszob, hézagtakaroléce, ablakdeszka,
ponyvaszekrény sth.) arait is. A tartozékok leg-
gyakrabban nem az alapgyartmannyal (ajtétok,
ajtélap, ablak) egyiitt kertilnek legydrtésra ill.
elszallitdsra, hanem azok elszdmoldsa sokszor ho-
 napok mulva torténik. Ez a koriilmény nemesak
az utékalkulacios vonalon okoz nehézséget, ha-
nem a negyedéves mérlegbeszdamolok elkészité-
sénél is sok bizonytalansadgi tényez6ve] jar.

Mivel kiilonbozé idészakokban kertilt sor az
alapgyartminyok és a tartozékok legyartasara,
ezért a termelési érték megillapitasdhoz, ill. a
tartozékok mennyiségi bevételezéséhez kiilon
statisztikai utasitias kiaddsa valt szikségessé.

A helyszini szerelés jelenlegi elszamolisa
m? kategérias egységarakon alapul. A szcreld
kikiildetésével kapesolatban felmeriils egyéb:
koltségeket (oda-visszautazasi koltség, napidi],
szallaspénz sth.) a munka befejezésekor, a ténv—
leges felmeriilés szerint haritjak at a megren-
delére. A helyszini szerelés elszamoldsdnak eza
modja nem felel meg az épitéipari kivitelezé:
vallalatnak. A tervezés alkalmaval ugyanis nem:
4llapithaté meg a kiilon felszamithato koltsegek
Osszege, tehat a beruhdzo felé nem érvényesit-
het6 a kikiildetéssel kapesolatban utélagosan el-
szamolt ténykoltség.

Végul az ismertetett hibakon kiviil a m#*
kategoria-drak Atszamitasa sok felesleges mun-
kat jelent, mert a készaru bevételezést, a rvak-
tari nyilvantartast, a szamlazast, az ellenérzest
és a tervezést mindig darabdrakkal kell vé-
gezni.

2. Uj drrendszer bevezetése

Az elébbiekben felsoroltuk azokat az oko-
kat, amelyek az 1959. évi 1j arjegyzek kon-
strukeios megvaltoztatasat tették sziitkségessé. ?

Az uj kozponti arjegyzékben a jelenlegi m?
adrak helyett darabarak szerepelnek. Az egyes
termékeknél nem haszndlunk kategorizalt ara-
kat, hanem egy termékesoportnal esupan a leg-
kisebb méretii termék darabarat tiuntetjik fel
és megadjuk az egy dm?’re esd arat, melynek
segitségével a termékesoport barmely méretd
gyartmanyanak megallapithato az ara.

A tartozékokat kiilon termékeknek tekint-
jik, melyeket termelési értékkeént akkor szamo-
lunk el, amikor azokat készaruként bevételezik
és leszamlazasra is esak akkor kertilnek, amikor
azoknak leszallitisa mar megtortént.

Az alapmézolis- és gombamentesités kolt-
ségeit csupan a ,Belker‘-arak tartalmazzik,
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mig az épitéipari vallalatok felé eszkozolt szal-
litasoknal az emlitett koltségeket kilon tétel-
ként szamoljuk el. A jovében az alapmazolds-
&s gombamentesités koltségeit az Osszes éplilet-
asztalosipari termékek araba beépitjiik.

A kozponti arjegyzékben tehat minden ter-
mékesoportnal csupan egy ar szerepel; a ter-
mékesoport legkisebb meéretd termekenek az
4ra és mellette az. 1 dm2-re es6 kiilonbozeti faj-
lagos egységar (felar). Az 1 dm>re esé egyseg-
arat ugy képezziik, hogy egy gyartménycsoport
szokvanyos legkisebb és legnagyobb méreti ter-
mékének dm? kiilonbozetével elosztjuk a legki-
sebb és a legnagyobb gyartmany darabar kiilon-
bozetét.

Példaul egy gyartmanycsoportban a gya-
korlatilag legkisebb méretben eléfordulo ter-
mék 60X1968 em méret, ami 1,18 m? teriletnek
felel meg. A legnagyobb méret pedig 125X196
em, ami 2,45 m? teriilettel egyenld,

A termék mérete | Darabar Teriilet
|
= i .
6O X106 em ...ouiinns [ 120,— Ft 1,18 m?
Fbiksr Ll SR e ‘ 162, — Ft 2,45 m*
Kilonbozet . . .. 42— mp | 1,27 m =127 dn

A fenti szamitds szerint 1 dm2*re eso kii-
lonbozeti fajlagos egységar (felar) 0,33 Ft
(42 :127 = 0,33).

- Egy 85X196 em méretii, 1,67 m? teriileti
termék arat az alapegységar és az 1 m>re es
ar birtokéban ugy szamitjuk ki, hogy a legki-
sebb gyartmany alapegységardhoz hozziadjuk
az
alapgyartmany 1,18 m2 teriilete
és a kiszamitani kivant termék 1,67 m?2 teriilete
kozotti kiilonbség 0,49 m?

‘utdn az 1 dm2-re megallapitott 0,33 Ft-os arral
_képzett szorzatot, vagyis

490,33 = 16,17 Ft-t.
A legkisebb (alapgydrtm)) arjegyzéki ara 120— Ft/db
49 dmzre est lelar (49%0.33) 16,17 Ft/db
A 853196 cm mérelli lermék ara: 136,17 Ft/db

A termék méretének novekedésével ara-
« nyosan n6é a darabar és a jelenlegi arjegyz¢k
-egyik hibajat — amikor egy nagyobb méreti
termék olesébb, mint egy kisebb méreti — ez-
zel a szamitdsi rendszerrel kikiiszoboltiik.
ugyanakkor az arjegyzék terjedelme a jelenle-
ginek kb. 1/;-4ra csokken.

3. Az arképzés iranyelvei

Az 1959, évi termelsi arak kialakitasat mda-
szaki elékalkulacick alapjan végeztilk el és
csakis a tdrsadalmilag sziikséges raforditasokat
érvényesitettik.

Az egyes termékekhez sziiksépes faanyag-
mennyisegekel a szabasjegyzékben rogzitett
nyers- és tisztaméret szerint, a MSZ mindségi
és mennyiségi eldirasanak figyelembevételével

. allapitottuk meg.

Hulladék cimén a kovetkezd veszteségeket
vettitk szamitisba a szabdsméretre wonatkoz-
tatva; ablakoknal 10%, ajtétokmal és ajtélapnal
8%, egyéb termekeknél és tartozékoknal az ed-
digi tapasztalati adatokbol nyert tényszam °/p-at.
Beszaradasi veszteségként 3%-ot wvettlink fi-
gyelembe. Megtériilé hulladékért a felhasznalt
fanyag dsszes €r tekének 10/,-a keriilt levonasra.

A kozvetlen munkabéreket az E. M. hivata-
los kiadvanyaként megjelent MUSZAKILAG
MEGALAPOZOTT EPITOIPARI MUNKA-
NORMAK cimi kotete és az ipardgi munkanor-
mak alapjan Aallitottuk be a miveletterveze-
tekbe. :

Minden elékalkulacio somzatgyartama (100
db) késziilt, tehat az drvetéseknél a legkedve-
z6bb miiszaki termelési koriilményeket vettiik
figyelembe. Ugyanakkor kéztudomasu, hogy kii-
lonodsen az épitdipari megrendeléseknél elkertl-
hetetlen a darabos munkdak készitése. A darabos
termelés viszont magasabb onkoltségi szintet
jelent, aminek atharitasara a multban nem volt
lehetosgg. Azért, hogy a darabos munkak ter-
melésének veszbeségét megsziintessiik és a ter-
vezd intézetek mennél szikebb korre korlatoz-
zdk az un. egyedi gyartmanyok megtervezeset,
bevezetjik a felar-rendszert.

Minél kisebb a legydrtiasra kerult darab-
szam, annél magasabb az egységre est tényleges -
termelési koltsée, melynek megtéritése a lép-
csGzetes felarakban jut kifejezésre. Arvetésein-
ket 100 db-os szériatermelésre keaszitettik el
azonban a feldrak felszamitiasat joval alaeso-
nyabb termelési mennyiséghez kotjik. Ez a
mennyiség 30 db, amely f6l6tt felarat nem sza-
mitunk, de ezen aluli megrendeléseknél a feldr
fokozatosan emelkedik.

1— 5 darabig a felszamitandé felar 25%,
6—15 darabig a felszdmitando felar 15%
16—30 darabig a felszAmitando felar 5%

4. Termelési koltségek alakulasa

Az 1956. IT.—III. negyedévi bazisidészak ter-
melési koltségeit a vonatkozo utasitdsok szem
el6tt tartdsaval dolgoztuk at az 1959. évi kolt-
ségszintre. A globilis koltségnovekedés 158,7%,
ami az egyes koltségnemeknél az alabbiak sze-
rint alakul:

Anyagkoltségek:

Az anyagarvaltozas elszamolasaibol megal-
lapithaté, hogy a bazisidészakban a termelési
koltségekhez  viszonyitva az anyagkoltség
66,3%-ot tett ki. Az 1959. évi kol Lsegﬂknu] ez a
részarany T1,1%-ra emelkedett, ami az anyag-
arak novekedésének tudhato be. Az éplletaszta-
losipari termékek anyagigényesek és a feldol-
gozésra keriilé alapanyagok kizul a fenydfi-
részaru hanyada a legnagyobb. A feny6flirész-
aru részaranya az Osszes anyagfelhasznalashoz
viszonyitva 62%, ezért a pontos elszamoloar
képzésére a legnagyobb gondot forditottuk. A
faanyagok &rvaltozasait az Orszagos Erdészeti
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Foigazgatosag altal kiadott arjegyzék alapjan
allapitottuk meg. Az OEF 1959. évi termeldi ar-
jegyzékében végrehajiott mindségi atescporto-
sitas és odsszevonds, valamint a Magyar Szab-
vany elbéirasainak szem elott tartasaval a fenyé-
flirészaru mindség szerinti részaranyat az 1959.
évi elszamoloar képzésénél az alabbiak szerint
allapitottuk meg:

I. osztdlyu feny6éfiirészaru részardnya  39%
TI. osztalyt [lenyollirészaru részaranya 519,
IIT. osztalyn feny6f(irészdru részaranya 10%

A feny6ilirészaru 1955, évi, 1959. évi elsza-

moloaranak kiszamitasat az aldbbi tablazat
szemlélteti:

Termékszam Megnevezés 1955, évi dr{19569. évi 4r
692—11—12 | Elsbosztdlytt aszialosdru
12—21—1 3—68 m hosszi ......... T — 2000,
12—29—1 3—6 m hosszll ......... 916, — 1540,—
12—31—1 3—06 m hosszll ......... 946, — 1000,—
12—82—1 | 3—6 m hosszd ......... 880,— 1750,—
x\né"\ féle mindséy’ Ha3ze~ |
.................. 3718, — T400,—
Atia;:f)lt egvségir ... ..., 929,75 | 1872,50
— T
692—11—13 | Mdsodosztilyt uszlalosdrm i
18—21—1 3—6 m hossz 926, — 1860,—
13—22—1 3—06 m hosszi | 880,— 1700,—
13—31—1% 3—6 m hosszi S| B — 1770, —
15—32—1| 3-—46 m hosszi | 828, — 1630,—
| & nég}‘féie mindeég Gssze- | !
.................. 3505,— 6060,—
Atl’lszo]t SEVESHAT . ii.an | a76,25 1740,—
God—11—11 | Harmadoszidlys asztalosdru f
14—21-—1 ||'3==06.1Mm hosSzll .,....iies 840,— 16a0,—
14—22—1 B—=8 1 hossul - s | 780, — 1520,—
14—31—1 d—6 m hosszu ......... | 804,— 1570,—
14—32—1 2—8"m Nogszd .o oeae. | 48— 1450,—
A négyféle mindség Ossze- |
LGk p ier e e | 3181,— H190,—
ftlngoli eoyvségdr ... .. .. | 795,25 1547.50

A fenti sulyozott atlagarak alapjan az 1959.
évben életbelépd uj feny6fiirészaru elszamold
dra az alabbi min6ségi megoszlas szerint alakul
ki

I. oszt. részardany 399X
II. oszt. részarany 519,
ITI. oszt. részardany 10%,X

Osszesen: 1009/,

1872,50 Ft atlagarral — 730,28 Ft
1740,— Ft atlagarral = 887,40 Ft
154750 Ft stlagarral — 154,75 Ft

1772,43 Tt

Az ismertetett.szamitds alapjdn a feny6fi-
Tészaru 1959. évi elszdmoléarat m*-ként 1770,—
Ft-ban allapitottuk meg, ami 196%-os arindexet
eredmeényez,

A 16bbi faanyagok és lemezféleségek 1959.
evi elszamoloarat az ismertetett médon alakitot-
tuk ki. A vasalasi anyagok atlagos indexe csu-
pan 105% wvolt.

Az egyes anyag-fécsoportok részaranyat az
-alabbi tabldzaton mutatjuk be.
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e L, B | .
Bizisiddszak | 19540, &v

Megnevezes anyagkoltség | anvagkoltség
%-n o8
Filirészdrnk és lemezek . .......... ‘ 64,8 74,8
YVasaldsl anyagok ........cciciunn [ 22:8 14,2
Alapmizolis és gombament. ... ... | 39 2.9
35T g F e SR I | 1.4 2,4
Egyéh kizvetett anyagok , ....... | Tl 6,4

1

Osszes anvagkoltség ... 100,0 100,0

Ebb6l kitlinik, hogy a flrészaruk és a le-
mezféleségek részardnya az Osszes anyagkoli-
séghez viszonyitva az 1959. évi arszinten meg-
emelkedik ¢s ugyanakkor a vasalasi és az egyéb
kozvetett anyagok részaranya csokken.

Munkabér-koltségek:

A termelési koltségek kozott kiemelkedd
még a munkabér-koltségek részaranya. A ba-
zisidoszakban a munkabér a termelési koltsé-
geknek 26,7%-a volt, mig 1959. évi koltségek-
nél ez a részarany 19,3%-ra csdkken. Az anyag-
arak 4tlagos 169%-o0s emelkedésével szemben a
munkabérek indexe 114%, volt és ez a kériil-
mény még nagyobb eltolodast jelent az anyag-
mennyiség felé.

Potlékckulesol:

A bazisidGszakban a kaoltséghelyeken ki-
gyujtott kozvetett koltségeket az Orszigos Ar-
hivatal altal kiadott segédletekben koézolt in-
dexekkel 1959. évi szintre szamitottuk at. A ve-
titési alapok nem valtoztak, tehat az {izemi pot—
lékkulesoknél (gépmiihely, kez;muhe]y, szegezi-
lakatos, helyszini szerelés) a vetitési alap maradt
a kizvetlen munkabér, a véllalati altaladnos koli-
ségnél pedig a gyartdsi onkoltség.

A béazisidoszak és az 1959. évi potlékkuleso-
kat a kévetkez6 tablazaton mutatjuk be:

K oltsémhely Pétlékklulnar_r_lr_
19566, évi | 1950, évi
[

Uzemi dltaldnos kdltség (gépmiihely, kézi-

miihely, szegezdlakatos) . ........ooeun. 150,0 208,0
Holygaink szenelés o0 = L e | 80,0 1190
Vallalati altalinos e | T e e e 17.0 16,9
. 5. A termeléi drvdltozds kihatdsa

Az épiiletasztalosipari gyartményok jelen-
legi termel6i arai forgalmiadé-mentesek és az
allami épitkezéseknél tovabbra is fennmarad az
adoémentes termel6i Arrendszer.

Az el6z6 fejezetekben ismertetett koltség-
szintvaltozasok arkihatdsat az egyes gyartmany-
csoportoknil az aldbbiakban szemléltetjiik:

Ajtatokok

| |
1 Termelfi dr Ft/db |
Termékszim

Megnevezés Index
| {1958, év | 1959, v
i =
694-11-11-1 | 60 X196 cm ragasztott | |
hevedertok sw. s | e — 161, 223.6
604-12-11-1 | 856 x 196 em, gerébtok D5.50 ‘ 144,— 246,2
694-13-12-1 | 70 X 196 cm, ragasztott |
PRIGEOK, e e | 9450 | 215,— 227.5
694-14-11-1 | 95x 196 cm, peremes |
pailotok e o s 08, — 197, — 204, —
Ajtatokok dtlagos drviltozdsa ..... |323,—- T17,— 222.0
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A Az ajtolapokndl és az ablakoknal az arval-
: | Termelsi 4r Bt/db tozds indexe mar lényegesen alacsonyabb, mi-
Termékszdm Megnevezds , Tndex vel ezen termékek mar ngal munka-lgenyeseb-
[ 1958, év | 1950, év bek, a faanyaghanyad értéke csokken és a vasa-
B s lasi anyagok nagyobb részardnnyal szerepelnek.
ol Y L e B i W A termékosszetétel és a termelési volumen
i‘:'f:{él.ﬁ:.ll)l - deSK-katutlJ' 164, — il 187.2 fl‘gyC]embe‘?ételével megéuapithaté’ hogy. %
694-21-61-1 | 703196 cm, mélyen | ! termelési koltségekné] kimutatott koltségszint-
Bosnsa1i | on e noretl SOIAE sy | PV | T8 | 1588 . nivekedés ardnyban 4ll a készhermékeknél lat-
lemezelt ajtolap ... | 204,— | 288, — | 1820 haté atlagindexekkel.
Ajtolapok dtlagos Arvaltozdsa ...... 692,— | 1078,— 155.8
ton 6. Fogyasztoi arak nivelldldsa
i Termeldi dr Ft/db ¥ ,‘A je:;lenlegi ngyaSZtéi érlféleéS 2 él.julet-
Termékszdm Megnevezés : Index nyilaszaroszerkezelekben levo faanyaghanyad
1958, 6y | 1950, v forint-értékébdl indul ki és ezért az anyagigé-
T nyes termékeknél magasabb, a munkaigényes
o L s gyartmanyoknal pedig alacsonyabb fogyasztéi
694-33-11-55-3 19;(;2::1':3()'”(;':-1“'&*'\3- 224, — 325, 145,0 arak alakultak ki. A hely'e:-‘. és pontos arki-
“rétegii gerébtokos egyenlitési forgalmiadé mértékét csak tételes
et P S M R e W adokulecsal lehetne kifejezni. Ez viszont azt je-
604-33-11-11-1 |  gerébtokos ablak | 123 — | 182,— | 1480 lentené, ahanyféle termék van, annyi adokules-
s s o ‘ csal kellene szdmolni. Mivel ez gyakorlitilag
694-33-13-26-3 | ablak ......eeens | 427,— | 665,— | 1557 meg-o]dhatallan ezért a fogyasztéi arak mve]]a_
Ablakok dflagos drvaltozdsa ...... {Cng— | qudz— ‘ 154,2 lasara tettiink javaslatot.

Az epyes termékcesoportoknal feltintetett
atlagindexeket &sszehasonlitva megallapithat-
juk, hogy az ajtotokoknal kimutatott 222,09%-os
arszintemelkedés a legmagasabb. Ennek az a
magyarazata, hogy az Osszes épiiletasztalosipari
termékek kozul az ajtotokoknil a legmagasabb
a faanyaghanyad és a legalacsonyabb a kozvet-
len munkabér, azonkivil itt jelentkezik a leg-
minimalisabb mértékben a vasaldsi anyag, ami-
nek 105%-o0s az dtlagindexe.

A keveskedelmi arrés levonasa utan 20,5%
arkiegyenlitési forgahmado keriil 1959. cvben
lerovasra.

Az - arnivellaciéra vonatkozd javaslatunk
egyben megoldja a fogyasztéi arképzés eddigi
nehézkes modjat, mert a jovoben egy szorzasi
miivelettel megallapithaté minden termék fo-
gvasztéli dra. Az 1959. évi termeléi arat
[53,8%-kal megszorozva, megkapjuk a nivellalt
fogyasztéi arat.



A parketta és egyéb fa burkolotermékek arrendezése

Az ipari termel6i arak 01958, évi altalanos ujja-
rendezése alkalmabdl elkésziiltek a parketta és egyéb
fa burkolotermékek uj termeldi arai is.

Az 1j termeldi drak kialakitdsa a Parkettagyarto
V. 1956, T—III. megyedévi mérlegbeszamoléd adatai
alapjan tortént, Az arjavaslatot az Orszigos Erdészeti
Fdigazgatdsag is elfogadta, a felligyelete alatt 4&llo
barcsi parkettagyartd lizemrészleg termékeire.

A parketlaféleségek termelése kezdettdl fogva al-
talaban mindig veszieséges volt, mig a fenyoparketta,
hajopadlé és szegélylée erdsen nyereséges, A biikk-
parkettanal 0,59, a fenydparkettanal 449, nyereség,
mig a tobbi parkettanal 3-—5%, veszteség volt a bazis
idoszakban. A jelenlegi arrendszerben a vallalati ered-
mény aszerint valtozott, hogy a veszteséges parketta
mellett milyen arvanyban keriiltek legyartasra az em-
litett myereséges cikkek. :

A Kirivo aranytalansagok a termeléi arrendezés
alkalmabol megszinnek, az egységes haszonkules al-
kalmazdsa kovetkeztében. Ez foként a szegélyléc ara-
nal érzékelheld, amely az 1958. évi koltségszint elle-
nére sem valtozoil, mert a nagy myereség teljesen fe-
dezi a koltségek emelkedését.

A miiszaki fejlesztési kdltségek cimén 0,39/, keriilt
az arakba beépitésre.

Bazis idoszakban az utokalkulacidok részben egyes
termékekre, részben pedig termék csoportokra késziil-

telk, A parkettak termékesoportjan belil a termélkfaj-
tdk Arai mindségi osztilyok és kiilonféle méretelk sze-
rint egyenértékszamok alkalmazasaval keriltek meg-
Allapitasra, Vezérgyartmanyul minden esetben, fafaj-
tanként a legnagyobbh mennyiséghen termell gvart-
manyt valasztottuk ki.

Az egyene:l lékszamok kialakitasanal az OEF alap--
anyagaranyain kivul [ligyelembe vettilk az 1956, évi

bazis anyag kihozatali kulonbozeteket, melyek az
alabbiak:
TA Y e | 1 m* 4/4-e5 parketta
anyagkihozatala
L g e [ 0,0293
Lo RS T A e R A | 00,0284
Biikk, gyvertyan. szil, akic ..... | 0.0202
R R S e o Tl o I 0,0321
e e L s e 02,0299 °

A kialakitott egyenértékszamok jobban fogjak &sz--
tondzni a vallalatokat a magasabb mindségek terme-
lésére. Igy elsésorban az exportra késziils tilgy par-—
ketta fajtak ,K* osztdly kitermelésénelk megnévelése
varhatd,

Az egyenériekszamok alapjan kialakitoit jelenlegi
és javasolt atarazott vezérgyartmany egységarak a ko—
vetkezok:

[ ]
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fE#}-'ségeirak Ft/m?
Megneveszds Index

1956, év | 1958. év
Tolgy: parketta . oot ool tave 43,80 111,— 253.4
K bris, juhar parketta .. ........... 43,80 [, 114, 260,3
Biikk, gvertydn, szil, akdc parketta 42,40 95,10 224,3
Renvisparkelball corarso sty 42— Th,— 178.,5

Az arardanyok helyes Lkialakitasat figyelhetjiik

meg a fenti index szamoknal.
A parkettdls javasolt 11j draramyai az alabbiak:

T 50 gy Bevéb |
Parkettatipus |Vastag.—— s kemény| Tenyd
megnevezése 5L il 1. 11. | lombos|
mm szl (i osat. P
egys. osztaly
l -
Ceaphornyos .... 22 138 118 | 100 100 100
14 120.7 110,9 | 94 04 94
1L} 124,2 106,2 | 90 90 G0
Feeskefurka 6 23 151,8 | 129,8 | 110 l; 110
fallée 19 142,7 122 103.4 | 103,4 —
17 1326,7 | 116,8 99 99

A szegélylécek eddig harom féesoportban szere-

peltek.
1. Tolgy, koris, juhar, akéc.
2. Biikk, szil, gyertyan, cser és egyéb keményfa.
3. Fenyo.

A jov6ben két csoportot javasoltunk, éspedig:
1. Kemény lombos.
2. Fenyd.

Az uj egységes osztalyi kemény lombos szegély-
léc fogyaszt6i dra az 50%-os atlagos sulvozas alap]a.n
keriilne megallapitasra,

Végiil megemlitjiik, hogy javasoltuk, hogy a par-
kettak és egvéb fa burkolétermékek 4rai az épiilet-
aszlalosipari termekek arjegyzékében nyerjenek 694—7
termékszam alatt besoroldst, arra valo tekintettel, hogy
az armegillapitdis az BM. hataskérébe tartozik, to-
vabb4d, hogy az emlitett gyirtmanyok tilnyomodrészben
(85—90%,-ban) a tarean belill keriilnek legyArtasra,
illetve felhaszndlasra.



Megoldja-e a statikus flirész a fa firészelésének logikatlansagait?

RAYMOND ANTOINE

Le Bois, 1958. junius 30.

Mindenki tisztaban van azzal, hogy a fa fii-
reszelésének megszokott mivelete lényegében
abbél all, hogy az egyes flirészfogak forgacso-
kat valasztanak le és tavolitanak el a fabdl.

Ez a miuvelet harom alapveté folyamatbol
all: a fog éle felhasitja a rostokat, a rostok ol-
daliranyu nyirast szenvednek azon fémék beha-
toldsa folytdn, mely a tulajdonképpeni fogat al-
kotja, s a harmadik rész felapritja, magaval ra-
padja és eltavolitja a két eldbbi miivelet altal
levalasztott forgacsot.

Azonnal meg kell ift jegyezniink, hogy a

“munkanak ez a modja nem igen egyeztethetd
Gssze a flirészmunka mindségével. Valoban a fi-
részpor kozott a gondosan koszoriilt fogak altal
tokeletesen hasitott felilletek taldlhatok, a kész-
termék feliiletei viszont az oldalirdanyu nyirasok
egyenetlen nyomait mutatjak. Két, tobbé-ke-
véshé alaposan koszoriilt flrészpenge kozil az
egyik szebb flrészelt feliilletet ad a masiknal,
anélkiil, hogy a deszkak mindségét a koszoriilés
foka befolyasolna.

Azonnal adodik egy olyan megoldas, mely
ezt a nehézséget pillanatnyilag elbarithatna. Ez
a homoru, véséformaju vagoészerszam, melynél
az oldaliranya nyirast hasito igénybevétel he-
lyettesiti. Ezt a fogazist alkalmaztdk a forgi-
csologépek lancain, de nehezen valosithato
meg a korflirészek és valtakozé mozgasiranyu
flirészpengeknel és meég kevésbé a szalagfiiré-
szeknél a penge vékonysiga miatt. Maga az elv
azonban felhasznalhato.

Hogy egyébként a vagoeszkoz linedris-e
vagy homoru veéséformaju, az teljesen kozombios
-a kor-, vagy szalagflirészeknél, miutan ezeknél
a flrészelés a fa hossziban torténik, s a nosto-

kat olyan sikban hasitjdk fel, mely azok ird-
nyara meréleges. A hasitéflirészeknek nevezelt
korflirészek, valamint a lancos flrészek a for-
gacsok levalasztisit olyan sikban végzik, mely
parhuzamos a rostok irdnyaval, de az igénybe-
vétel irdnya erre az irdnyra meréleges.

Bz az eljards eléggé irracionalis. Valoban,
a hasitoerd az esetek nagyrészében, s féképpen
az Osszes hossziranyu flirészeléseknél, meréle-
ges a rostok iranydara, azaz itt maximalis igény-
bevételrsl van szo.

Ténylegesen aszerint, hogy a szerszam a
rostokkal normalisan, vagy 90 foktol 0-ig vagy
180 fokig terjedé szogben érintkezik, a vagasi -
eré minimumra csbkken, ha a megmunkdlas
parhuzamos a rostok irdnyaval. Ekkor egyéb-
ként helytelen a rostok atvagasirol beszélni,
mert ezeket a fog éle inkdbb elkiiloniti.

A logikus megoldés az lenne, hogy a for-

‘gacs levalasztdsa ne a rostok irdnyéra merdle-

gesen, hanem azza] parhuzamosan torténjek.

Tradicionalis flirészelési munkanal a szer-
szam és a fa relativ mozgasainak megfigyelése
segitséget jelent ezen megoldas szemponijabol.
Valéban sajndlatos, hogy a szerszam es attételi
mozgasai merdleges iranytak. Ha meg akarjuk
hatarozni a forgics optimdlis vastagsigat adott
fogoszlids és vagasmagassag mellett, ezt csak a
szerszém sebessége és a fa elGtolasi sebessége
kozotti meghatarozott osszefiiggéssel érhetjiik
el. Ha ezekkel a feltételekkel nem hasznilhato
ki az egész rendelkezésre allo flrészelési erd, a
flirész kezel6je jogosan prébalja fokozni a fa
clétolasi sebességét. Ez csak ugy érhetd el, ha
ardnyos mértékben niveli — éspedig eldzetesen
— a szerszam sebességét. Miutan ez a szerszam-
sebesség altaldban sokkal nagyobb, mint a fa
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el6tolasi sebessége, nem tartozik a ritka esetek
kozé, hogy egy meéter-percnyi elétolési sebes-
ségnovekedés eléréséhez annak 100-szorosdval
kell kezdeni a sebességnovelest a szerszam se-
bességénél. Ez az liresjarati teljesitmény nove-
lésével jar, ami nagyon hamar felemészti a ren-
delkezésre allo encrgiattbbletet.

Ezekb6l a megallapitasokbol azt a kovetkez-
tetést lehetne értelemszertien levonni, hogy e€l-
méletileg kedvez6bb lenne, ha a szerszam vé-
gezné a faval val6 érintkezéshez szitkséges moz-
gast.

Ez a kivetkeztetés azonban felveti a fog el-
helyezésének problémajat. A flirészelés teriile-
tén ugyanis egy masik korlatozé tényezé alta-
laban a fog alakja és specidlisan korlatozott el-
helyezése. Vilagos, hogy mikor tobb fog mélyed
bele egy fadarabba, az jatsza a dontd szerepet,
mely a legmélyebben hatolt bele és hatiarozza
meg végill, elfoglalt helyenek fliggvénycben, a
forgaes vastagsagat, valamint a fa elétolasi se-
bességét. Mas szoval, az €ls6 fog csak annyit
dolgozhat, amennyit az utolsé megenged.

MaAr tobb izben javasoltuk az un. LF-nek
nevezett fogformakat, melyeknél az elhelyezes
nemesak maximalis, de alakjuk a levilasztott
forgaes gongyolodését is megkénnyiti.

Nagy vagasmagassagok esetében, mikor az
elhelyezés volumene szlikségképpen 4llando
marad, sajnos kénytelenek vagyunk, sokszor je-
lent6s meértekben csdkkenteni a forgacsvastag-
sagot.

Olyan esetben, mikor az elhelyezés igen ki-
clégité, megallapithaté azonban, hogy amint az
utolsé fogiireg tomitett, a fa elétolasi sebessége
méar nem noévelheté tovabb. Ha wviszont a 1ii-
részlap a fa rostjainak irdnyaban halad eldre,
ugy — 5 m-es fadarabot feltételezve —, a for-
gacs olyan hosszusagura névekednék, hogy vas-
tagsaga néhany mikronra csokkenne.

Itt egy masik elméleti megoldis adédik,
mégpedig az, hogy az elhelyezhetdséget meg le-
hetne hosszabbitani a forgacsok eltavolitasara
szolgélo, a szalagon vagy pengén athalado csa-
tornaval. Mindenki be fogja azonban latni, hogy
a ma szokvanyos flirészekné] egy ilyen megol-
dasnak mennyire utopisztikus jellege van.

A fa el6tolasi sebességvariacioit tanulma-
nyozva, kitinik a nagy elGtolasi sebességnek
megfelelé energetikai elény, mely szerint csak
az oldalirdnyu nyiras, a forgdcstovabbitas és el-
tavolitas altal szitkségelt igénybevétel valtozik
az clétolasi sebességgel aranyosan. Miutan a
rostok hasitasdhoz sziikséges energia konstans
marad, ez teljesen fiiggetlen a fog vagééle alatti
rostok szamatol és a fog mikodési sebességétol.

Tanulminyozva a szerszamsebesség hata-
sat a hasznos flirészelési teljesitményre és a fa
koptaté hatisira, gyakran megfigyelhettik,
hogy a nagy szerszamsebességek hatrdnyosak
voltak annyiban, hogy a forgics toredezését
idéztek clb, mert egyik pillanatrél a masikra a
szerszam statikus &allapotbél olyan sebességre
novekedett, mely gyakran 150 kg/6ra sebesség-

wvesebb energiat

nél is nagyobb volt. Ez a jelenség annal inkabb
beigazolodik, minél vékonyabb a forgiacs. Nem
is kell kiilon megjegyezniink, hogy a forgacsnak
ez az Osszetorése, melynél a tormelék ilyen mo-
don a kés oldalain lehull, surlodasban es ennek
kovetkeztében a flrészelési erd novekedésben
nyilvanul meg.

A szerszam sebességének a koptatds tekin-
tetében gyakorolt befolydsa elég nagy ahhoz,
hogy kizérja a nagy sebességeket. Valamikor a
Nemzeti Flrészegyesiilés tagjai el6tt ilyen ér-
telmii kisérletet végeztiink el, amelynek ered-
ményeire itt visszaterink.

Harom grafikus abrazoldson, harom kulon-
bozd kisérletet tiintettlink fel, melyeket ugyan-
azon frissen koszorilt flirészlappal végeztink.
A grafikus abrézolasok jobbrol balra voltak le-
olvashaték. Az elsé grafikont 500 m/perces szer-
szamsebesség, a masodikat 1000 m/perces es a
harmadikat 2400 m/perces tizemi sebességnel
vettiik fel,

Mindharom esctben a fa el6tolasi sebessege
azonos volt. Az elsé esetben (500 m/perc) a fii-
részelés folyaman nem volt megallapithaté a f(i-
részelési eré novekedese, a masodik esetben cse-
kély novekedés volt észlelhet és végiil a 2400
m/perc esetében igen erdsen fokozodott a flré-
szelési er6 novekedése, a szerszam igen gyors
és nagyon kifejezett tompulasa kovetkeztében.
Ha nagy nehézségek kozott sikertil is néhany
dm2-t flrészelni a harmadik eset koriilményei
kozott, kisebb szerszamsebességek alkalmazasa
viszont néha igen hosszu flrészelési idéket von
maga utan.

Ha energia tekintetében elényt biztosit
ugyan a sezrszamsebesség, valamint az egy tel-
jesitményegységre esd fogak szaméanak csokken-
tése, nem szabad szem eld] téveszieni az ures-
jarati igénybevételnek azt a jelentds cstkkene-
sét sem, mely a szerszamnal mutatkozik. Egy
olyan forgacsologéppel vegzett kisérletsorozat -
regiszirdlasanak ht képe, melyet 1,25 m atme-
r6ji  lendkerekekkel uzemeltettek, wvildgosan
mutatja, hogy két azonos anyagu, A és C kortil-
mények kozott lizemel6 flrész koziil az elsé ke-
gyaszt parinarium — a leg-
erésebben koptata fik egyike — flirészelésénél,
egy nap folyaman, 500 m/perc szerszamsebesség
mellett, mint a masik, melynél a berendezes
2400 m/perc normal iizemi sebesség mellett tire-
sen mukodik.

Ezen megfigyelésekbdl az a kovetkezietés
vonhato le, hogy mindig azt a legnagyobb for-
gacsvastagsigot kell alkalmazni, mely megfelel
a [lirészelés minésége, a fog alakja ¢s a ren-
delkezésre 4116 flirészelési erd szempontjibél es
ennek elérésére Altaldban esokkenteni kell a
szerszamsebességet. A kemény és koptatchatasu
faknal ez gyakrabban a flirészelési munka ,sine
qua non* feltételét jelenti.

Ha végiil megvizsgaljuk a vagis magassa-
ginak a [lrészelési erére gyakorolt kozvetett
hatasat, el kell fogadnunk, hogy az eré valtoza-
sai nem aranyosak a vagasmagassaggal. Valo-
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ban, kétszeres magassagot feltélelezve, azonte-
lill, hogy megkettézzitk az atlagos forgacshosz-
szusagot, megsokszorozzuk a behatolo fogak
szamat is, aminek folytan a flrészelési mivelet
harmadik komponense altal megkivant erd, te-
hat a forgacs felapritasa, tovabbitasa és eltavo-
litisa négyszeresére emelkedik, annak ellenére,
hogy a rostok hasitaséhoz és az oldalnyirashoz
szilkséges erék csak megkettézodnek a behatolo
fogak szaméanak fliggvényében. Itt is logikatlan-
saggal allunk szemben. Ténylegesen egy fada-
rabban nagy vigasmagassag mellett végzett fi-
részelésnél, a fels6 rostok alul tavoznak el, mi-
utén 4thaladtak a teljes vAgismagassagon, foko-
zodo surlédast idézve el és teljesen feleslege-
sen igénybevéve a fogazott pengerész értékes
darabjat. -

Bizonyos, hogy logikusabb lenne, ha a for-
‘pacsnak egy része flrészelés kozben felfelé, mas
része lefeléd tAvozna. Ilyen modon a forgacs to-
vabbitasahoz &s szallitasdhoz sziikséges ert a fe-
lére volna csokkenthetd.

Az eddigiek alapjan levont kovetkeztetések
osszegezése a kovetkezd:

Elfogadtuk a homoruvéss formaju vago-
szerszamot, a fa megmunkalasit a rostok ira-
nydval parhuzamosan, a fa és szerszam mozgas-
attételeket szintén parhuzamosan, de ellentétes
irdnyban: nagyobb forgacsvastagsagot fogad-
tunk el, melyet a fa névekvo el6tolasi sebessege
és a szersziAmsebesség csokkenése 4llit eld, a
forgacselhelyezodés hataranak kikiiszoboléset
azaltal, hogy a forgidesok eltavolitasira csator-
nat készitettiink és végiil elfogadtuk a forgicsok
eltavolitasara szolgilo legrovidebb utat. Mindez
4j flirésztipus és mindeddig ismeretlen flirésze-
lési mod elképzeléséher vezetett.

A szerszamsebességnek a végsékig valo
csokkentésével elérkeztiink a berendezés ledl-
lasdhoz.

A flirész tehat statikussia valik.

Ezt a statikus flirészt egymas magott elhe-
lyezett, egymastol fliggetlen fog- vagy késsoro-
zat alkotja, melyek éleit homortian koszoriilik

valtoztathatd beallitassal, a kivéant forgaesvas-

tagsagnak megfeleléen.

A fogak vagy kések nyitott vagy zart ke-
retre vannak szerelve, oly modon, hogy a for-
gacsok cltavolitdsara megfelels csatorna kép-
zodik.

A [(irészelés mivelete ebben! az esetben
egyszerfien abbol allana, hogy a fat keresztiil-
engedik a mozdulatlan gépen, melyben a szem-
ben 4ll6 kések alakitandk ki a flrésznyomot,

két. parhuzamos bardzdat hornyolva, melyek a *

behatolé kések szamatol fliggben mélyiilnek és
a forgacsolandé darab vastagsaganak felénel ta-
lalkoznak.

Ezen 1uj eljaras leglényegesebb elényei ha-
rom csoportba oszthaték, s jelentoségiik egyet-
len gyakorlati szakember figyelmét sem kertil-
heti el.

1. Energiafelhaszndlds:

a) A forgicsolishoz sziikséges energiafel-
hasznalas a legelénydsebb, mert a vagoszerszam
éle a rostokat hosszanti irdanyban valasztja le,
ahelyett, hogy elvagnd azokat, mint a normalis
flirészelési muvelet.

b) Az oldalirAnyu nyirast hosszirdnyu ha-
sitas valtja fel, mely kétségtelenil kisebb ener-
giat igényel.

¢) A forgécstovabbitashoz és eltavolitashoz
sziikséges energia majdnem felére csokken azal-
tal, hogy a forgacsok mindig a legrovidebb uton
tavoznak el, az eltavolitas legnagyobb hossza
pedig kb. a fiirészelendé darab magassaganak
felével azonos. Fd

d) Miutdn a gép statikus, természetesen
nincs mar szo lresjaratrol. A felhasznalt teljes
energia ebben az esetben magénak a flirészelés-
nek a munkajat segiti.

2. Guzdasdgossdg:

A fentemlitett energetikai elonyokon kiviil
vannak olyanok, melyek sziikségszertien ezen
csoportba tartoznak, miutdn termeészetiknel
fogva jelentdsen csokkentik a flirészaruk on-
koltségi arait. Ezek a kovetkezok:

a) egy statikus flrész beszerzési ara valo-
szinlleg nem magas;

b) a késztermék olyan mindségli, hogy
sziikségtelenné teszi a flrészelt feliiletek gyalu-
lasdt; 3

c) a kések kivételesen magas elettartama;
itt az é1 szempontjibaol elonyos a csokkentett va-
gési igénybevétel és az alkalmazott kis vagasi
sebesseg;

d) az az érdekes megoldas, melyet ez az el-
jaras a flrészporfelhasznalassal kapesolatban
lehetové tesz. Ez a megoldas egyszertien abban
all, hogy nem termelédik flinészpor; ehelyett
2—4 mm wvastag, kb. 2 mm széles, rostalaku for-
gacsokat allit €16, melyeknek hossza a forgacso-
landé fa hosszatél fligg. Ezeket a forgaesokat,
melyek tokéletesen megbrzik a rostok szerke-
zetét, a papirgyartidsban hasznositjik;

e) a flrészelési miveletre szolgalo erd ki~
zarélagos rendeltetése, hogy a meglévé felsze-
relések nagyrészében lehetévé tegye, meglepd
ardnyokban, a fa el6tolasi sebességének no-
velését.,

3. Szocidlis szempontok:

a) a flirészpor atalakuldsa rostalaka forga-
csokkd, egyben megsziinteti a flrészpor kelet-
kezésél a flrésziizemekben. Ez az elony kilono-
sen a tropusi fakkal dolgozé flirészmunkasok
szaméara érdekes, mert ezek allergias hatdsokat
valtanak ki, de vonatkozhat az osszes fliresz-
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uzemekre is, gondoljunk csak a tlzveszélyre
vagy egyszerlien arra a problémara, mely a fii-
Tészpor belégzésével kapesolatos.

b) Gondoljunk arra is, s ez nem is a legje-
lentéktelenebb elonye az ilyen statikus flirész-
nek — ha ilyen gép egyaltalaban létezik, tokeé-
letesen hangtalan.

Ezek a fejtegetések kizarolag arra szolgdl-
tak, hogy ramutassanak egy elmeéletileg racio-
nalis flreészelési modnak az alapelvére a maga
teljességében. Ezzel jelenleg kiilonboz6 kisérle-

tek vannak folyamatban s egész sereg felhasz-
nalasi modja lehetne.!

Ugy wvéljik, itt olyan technikirol van szo,
mely kiilonlegesen szerencsés megoldas a kis
vastagsigu fa flrészelésénel, f6leg szélezési mi-
veleteknél, a parkettagyartisndl és minden
olyan munkdnal, melynél korflrészek nagy
szama dolgozik.

Forditotta: dr. Forgdcs Karoly

1 Bz a dlrészelési eljaras. valamint a hozzatartozo

berendezés kiilonbozo orszdgoltban mar szabadalma-
zasra keriilt.



Deszkahasitas

I. PRUSAXR

1. Bevezetcs

A flrészpor nélkiili fafeldolgozisnak egyre
mnagyobb lesz a jelentésége. Eddig a gyakorlat-
ban egyetlen flirészpor nélkiil megvaldsitolt fel-
dolgozas a lécek hasitdsa, amelyet a fa hékeze-
lése el6z meg.

Egyes allamokban a deszkahasitasi eljarast
mar bevezették, azonban mas allamokban, mint
pl. nalunk is, csupan a kezdefi 1épéseket tetitik
meg tekintve azt, hogy az eddigiek sordn meég
nem tisztazott igen sok gyartastechnologiai
részlet. Ennek oka egyrészt az a korilinény,
hogy eddig csupan ladaléceket gyartottak ezzel
a modszerrel és ebben az esethben nem olyan je-
lentos kérdeés a repedésck keletkezésének meg-
gatolasa és nincs jelentésége annak sem, hogy a
vagasteliilet mindsége jo legyen. A masik ok az,
hogy még a kozelmiltban sem rendelkeztiink a
sziikséges mérési eljardsokkal, amelyekkel az
egyes tényezék hatasat ki lehet mutatni (a va-
gasfeliillet min6sége, a szerszam mikrégeomet-
ridja). Igy pl. nem elégséges meértékben vagy
egyaltalaban nines megoldva a hasitandé anyag
elétoldsi nyomdsanak kérdése, a lécelkk vastag-
sdga, a szerszamok geomefridjanak és mikro-
geometridjanak kérdése és a szerszamok élesi-
tési problémaja, a nyomoléce alakja, a vagasi se-
besség befolydsa a késél és a nyomolée koleso-
nos helyzetének hatasa (vizszintes és fiiggdle-
‘ges), a fa eclbkészitésének hatdsa, az évgyliriik
iranyanak kérdese, a megmunkilando fa faj-
tdja, nedvességtartalma és egyéb problémik.
Az egyes befolyasold tényezdk hatasanak vizs-
galatakor alapvetd feltétel a vagasfeliilet minG-
ségének vizsgalata, a tekmosodés, a repedések
és az élek letoredezése, mely tényezdk:kilon-
boz6 sorrendben jonnek szamitasba gyartmany-
félesépgek szerint.

Kiilfoldon léchasitasra kéttipusu hasitoge-
pet hasznilnak: rotaciés hasitoégépet és valta-
kozémozgasi hasitogépet. A valtakozéomozgast

Labjegvzet: megjelent a Drevarsky Vyskum eimi
folyoiratban 1957 aprilis II. évi. 1. szam, A cikk ere-
deti cime: Krajeni Prkének.

vegzd gépeknél bizonyos elonyok szarmaznak
osszehasonlitva a rotaciés hasitégéppel, elétérbe
keriil féleg a vagasi sebesség kérdése a vagas-
feliilet mindségével kapesolatban, mivel a lécek
hasitdsanak utolsé fazisdban a végasi sebesség
0 vagy pedig igen alacsonyértéki.

Az itt ismertetésre keriilé eredmények a
ceruzalapkak hasitisaval kapcesolatban végzelt
kisérletek soran sziilettek. Ezért az égerlapkik
hasitasara vonatkozé hatast vizsgaljuk a vAgés-
sebesség fliggvényében. A hékezelés is jelentos
meértékben ki lett kiiszobolve, mive] alapfelté-
tel volt, hogy a repedések keletkezési lehetdsé-
gét minimalisra esikkentsiik.

2. A kisérleti berendezés

A kisérletek wvegzesére valtakozomozgisu
hasitogép prototipusat hasznaltuk fel (1. abra).
A gép fordulatszama 170 fordulat/pere, a késke-
ret-mozgas szabalyozhato 0—250 mm kozdétt. A

1. abra. A wvisszatérémozgdst hasitégép prototipusdnak
; képe
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késkeretet a lendkeréken excentrikusan felerd-
sitett hajtorud tart mozgasban, mely a fiiggéle-
ges helyzettdl egy koriv vezetGpalyan elmozgat-
haté gy, hogy vizsgalni lehet a kés behatlolasi
szogének hatasat a kés vizszintes helyzetében.
A késkeret mogott helyezkedik el a riigos rarto-
szerkezet. A hasitasra kerilé faanyag eldoldsa
pneumatikus, tetszés szerint beallithaté nyomsis-
sal, a nyomas hatarértéke 500 kg.

A gép munkaciklusa egy fordulaton beliil
(2. dbra).

A keskeret (7) felsé holtpontja el6tt kozvet-
leniil kioldédik a faanyagtarto szerkezet (1) és
a faanyag (2) az el6tolészerkezet (3) segitségé-
vel elényomul a késkeret lapjahoz (4). A felsé
holtpont utan kézvetleniil ismét befogja a tarté-
szerkezet a faanyagot. Az el6folas idotartama

(,06—0,08 masodperc. A késkeret lefelé halada-

saval lehasitja a lécet, amelyet azutan az also
holtpont elérése pillanatdban a tamasztolemez
(5) kihajitja a gépbol. A faanyagot egyrészt az
adagoloszerkezet, masrészt a késkeret nyomo-
léce (p) szoritja Ossze.
A gep beadllitdsa

A kisérleteknél a kés fligpg6leges mozgast
végez. A kés élszoge 8°-os koszoriilést, ezen-
felill a kés élét 1 mm szélességben 15°-osra ko-
szoriilték le. A hatszég 0° volt. A kés a kisérle-
teknél a tamasztolemezben kimart vajatig (6)
hatolt elére, amely 6lommal van kiéntve. A kés
1 mm-rel haladt a vagando felillet hataran tal.
A késkeret mozgasmagassaga H 95 mm volt. A
vagassebesség a v a hasitds soran a 3. grafikon-
bol olvashato le. Ezt a kovetkezd képletbdl sza-
mitottuk.

V=1, - sina (1 =k cos )

ahol a vy a meghajtocsap sebessége.

2, dabra. A késkeret vagdsdnak wvdazlatos rajza fiiggo-

leges bedllitasnal: 1—taridberendezés, 2—a wvagando

fahasdab, 3— a pneumatikus adagoloberendezés dugaly-

tyija, 4—a késkeret nyomilemeze, 5 — aldtamaszto-
lemez, 6 — olommal kiontott horony

199
94

a0

| |
et
MEEE S
400 W O
[ % A il ap
| ] D R LT

A \
A

1 A
=

|
T
[
1 |1 AT e
2, 1 el I
| |

=1 |
0102 030495 0607 (809

3 abra. Vagassebesség lechasitdssal

ahol a késkerel mozgasmagas-

saganak fele r — 0,0475 m és a hajtokar hossza
1=0,58 m.

¢ — a meghajtocsap szogallasa.

S alaku nyomdlécet hasznaltunk, amelyel
P = 2,4 mm-rel megnoveltiink. Az él és a nyo-
moélée sikja kozotti killonbséget a, h = 0,9 mm-
ben vélasztottuk meg. A késlap meréleges ta-
volsidga a nyoméléc lapjatol pedig s = 5,8 mm
volt.
=21 1000/, =
= 9,4Y/;, ahol a léc vastagsaga s = 6,4 mm s, —
= 5,62 mm.

Az elstolasi nyomas 1,2 kg/em?, ami meg-
felel 133 kg nyomasnak a léc feliiletén.

Az 1,2—15 m/mp vagassebesség vizsga-
lata érdekében a gép jaratat 170 mm-re ndvel-
tik és leszereltik a tamasztolemezt. A gépet
ugy allitottuk be, hogy a fahasdb a jarat koze-
pére keriilt. Az egyéb korilmények valtozatla-
nok maradtak.

A nyomssi egyiitthato 4 =

3. Kisérleti darabok

A véagassebesség és a kés éltompulasanak
*hatasat 60 X 95 > 185 mm-es égerhasib feldol-
gozasakor végeztiik. A kisérleti darabok s a mc-
rések nagy munkaigényére valo tekinteitel és
azért mivel a probadarabok szerkezete nagy-
meértékben befolyasolja az eredményeket, csu-
pan néhany prébadarabon végeztiink méréseket.
A vagassebesség és a késeél tompulas mérésére
tobb szaz kisérletet végeztliink tekintettel arra,
hogy ez a mérés nem olyan munkaigényes, a
mérések sordn az ismeretessé valt kovetkeziete-
sek beigazolast nyertek.

Ebben a cikkben tehat csupan a 4112-es
probadarabok meérési eredményét ismertetjiik,
a kezdeli nedvesség sulymeérés alapjan megdlla-
pitva 83Y, volt. A mintadarab 3 at nyomason
vizben 3 oran keresztil lett fézve. A nyomas
-+0,1 atii pontossaggal volt biztositva. A minta-
darabot a mar forré vizbe helyezték, a nyomast
7 perc alatt sikeriilt elérni. A hasabokat tgy hLe-
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lyeztiik gépbe, hogy az évgylrlik a kés mozgas-
irdnyaval (3. abra) 90—180°-0s szoget zdrjanak
be. A fa hémérséklete hasitds utan 80—70 C°
volt.

4, Meérési modszer

A vagasfeliilet minosége.

A deszkak vagasfelliletének mindségét
Schmalz professzor arnyékmodszerével vizsgal-
tuk. A fény ¢és az arnyék hatarainak eltérését
mérf-lupéval vizsgaltuk 0,01 mm pontossaggal.
Amennyiben a grafikonokon kiilén médszer fel-
tuntetve nines, ugy a felhordott értékek a le-
olvasott értékeknek felelnek meg. Ezeket az ér-
tékeket 0,73-mal kell szorozni, ez a szam a kor-
rigdld koeficiens, igy kapjuk meg a feliileti
egyenetlenség pontos értdkeét,

A vagisfelilet mindségének jellemzésére a
maximalis egyenetlenségi értéket hasznaltuk
azért, mivel a maximalis egyenetlenség, ha nem
is minden esetben mutatja az egész feliilet alla-
lapotat, azonban dont6 jelentéségl (a vastagsagi
eltéréssel, valamint a tekndsodés mértékével és
a beszaradasi értekkel egyiitt), a tovabbi fel-
hasznalds szempontjabél sziikséges tulmeéret
megallapitdasa érdekében. A mérendé darab el-
helyezése ugy tortént, hogy a fa rostjainak ira-
nya meréleges volt az ,arnyékold nyelvecske®
szélére.

A lécek koziil 6t jellegzetes darabot valasz-
tottunk ki a vagasfeliilet erés megromlasa alap-
jan &s a megfelel6 vagashelyeken vizsgaltuk a
kés tompulésat. Minden deszkat mind a késfeldli,
mind a nyomoéléc fel6li oldalon mértiink. A ki-
valasztott daraboknal a feliileti egyenetlenséget
hat helyen mértiik, igy 5, 15, 25, 35, 45 és 55
mm tavolsigban a fahasib also fekvélapjatol
szamitva. A fenti tavolsignak a 3. dbra szerint
a kovetkezd vagassebességek felelnek meg:
0,43, 0,66, 0,77, 0,825 és 0,845 m/perc. A 4112
sorozatban Osszesen 450 felliletmindségi mérést
végeztink.

Eltompulds.

A tompulés vizsgalatat az él hosszaban ve-
geztiik, amikor is az él szogvonala cgybeesett
az objektiv optikai tengelyével. Ennél a mod-
szernél a novekvo tompulassal novekszik a
fénysav szélessége oly mértékben, amilyen mér-
tékben az €l letompul. (V6.: Prusak J.: Fameg-
munkalé szerszamok keménykromozasa.) A
fénysav szélességét méré-lupé segitségével al-
lapitottuk meg =+£2.2 u pontossiggal. Az ilyen
mérés elénye egyéb mérési modszerekkel szem-
ben az, hogy a tompulds mértékét a kés egész
hosszaban tudjuk vizsgdlni. E meéreési modszer
hatranya viszont az, hogy nem vizsgalhatjuk
igy az él kereszimetszetét.

A kittinden koszoriilt kés éle gyakorlatilag
semmiféle fénysivol nem mutat, a gyakorlatban
azonban a gondosan koszoriilt és elckészitett keés
élénél is mutatkozik 4,45 v széles (maximadlisan
8,9 w) fénysav. Kisérleteink soran a rantott va-
gasfeliilet vizsgalatanal a kovetkezdé tompulési

értékeket vizsgaltuk, ahol a fénysav szélessegi
(tompulas) erteke 8,9, 17,8, 26,7, 35,6 ¢s 44,5 u
volt. A tompulds fenti fokozatai a munkaélen
jelentkezlek egyidejlien, ami igen elényds volt
a méréseredmények Gsszehasonlitdsa szempont-
jabol.

5. A vagassebesség és a tompulas hatasa
a vagasfeliilet mingségére

A 4112-es sorozat feliileti vizsgalatanal me-
rési eredményeit a 4—18. abrakon mutatjuk be.
A tényleges értéket felilleti egyenetlenségre
akkor kapjuk, ha az értéket 0,73-mal megszo-
rozzuk, ez a szam a korrekcios koeficiens.

Az értékek és azok szamtani atlaga a vagas-
sebesség koordindta tengelyére vannak fel-
hordva az emlitett tavolsagi értékeknek meg-
felelGen. 0 vagassebesseg koril az értékek nagy
szérdsa és az értékek nem kifejezé elhelyezke-
dése kovetkeztében a 4112-es sorozatban (ahol
a vagassebesség 0,043 m/perc) a felileti jésag-
valtozast linedris értéknek tekinteltiik. '

Egészében elmondhatjuk, hogy a 4112-es
sorozatban és a tovabbi megfigyeléseknél foko-
zatokat tudtunk megallapitani a vagasfeliiletek-
bél espedig a kitlinéen gyalult feliilett6l egészen
a durvaszalkas feliiletig. Emellett a vagasfeliilet
minéségének valtozasat igen jol meg lehet fi-
gyvelni — mar szabad szemmel is —, a leromlott

4—18, dbra, A vdgdssebesség hatdsa a hasitott léec lap-
jeinak minosegere (1,37-szoros tényleges egyenetlenséqg
n-ban) a (kés éle feldli oldal), b a feliilet minfsige a
nyomolée feldli oldalon
4—6, dbra, Késtompulds: 8,9 u
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7—9. abra. Késtompulds: 178 u
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9. abra

feliileti savokon a lécek széliranyara merole-
gesen.

A feliileti egyenetlenség a mi esetiinkben
ugy jelentkezett, hogy a vagasfeliilet kisebb
vagy nagyobb mértékben szalkds volt (kitépést
az anyagbol nem tapasztaltunk, ami egyebként
az alacsony héfokon valé elSkészités jele lenne),
mivel az éger f6zésénél 3 atii-nél mar bekovet-
kezik a faanyag bomlasa.

Amig a 8,6 u-s éltompulasig a vagastelilet
kittiné volt, addig a magasabbfokti tompulasnal
mar erés szalkasodas és rostkitépés mutatkozott.

A 4—18. dbrakon feltiintetett grafikonokon
igen jol lathat6'a vagassebesség hatdsa. Azt lat-
juk, hogy a vagasteliilet altaldnosan javul a va-
gassebesség gyorsulasaval. Még az értékek ko-
zottl jelentds eltérés — ami egyébként termé-
szetszertien el6fordul az ilyen méréseknél —
sem tudja eltiintetni ezt a kifejezd dsszefliggést.

Csupan a legkisebbfoku eltompultsag (8,9
u-ig) mellett veszti el a vagassebesség befolya-
solo hatéasat (5a, b, 6a, b abra) és a felileti mi-
néség azonos, mint az 1,2—1.,5 m/masodperc se-
besség esctében. A vagassebesség befolyasa a
feliilet mindségére nagymértékben mutatkozik
azonban nagyobbfoku eltompulas esetében
(17,7 1 és ennél tobb). Igy pl. 16a dbran a vagas-
sebesség 0,43—0,845 m/masodpercre novekedett
és igy a feliilet mindsége atlagban 170%,-kal ja-
vult, a maximalison ez az érték csaknem 400%,
lehet.

A vagassebesség 0,845 m/masodpercre valé
névelése kovetkeztében a feliileti egyenetlenség
altalanosan csokken, amint az a 4—18. dbrdkon
lathato (figyelmen kiviill hagyhaté mérési maxi-
malis eltérésen kiviil), a méréseknél 4ltalaban
200 1 alatt van az eltérés, a 26,7 u-s tompulasnal
lecstkken egészen 160 u-ra.

A hirtelen héelkészités utidn, mint pl. a
4112-es sorozat esetében is, az éltompulas 8,9 u
felett kezdédik, ami a valdsigban ugy jelent-
kezik, hogy a vagasnal osszetorlédnak a fa rosi-
jai a kotédésiik egyensulyanak megbomlasa ko-
vetkeztében. A kés ¢élének tompult része ezutan
gvakran és igen kénnyen bevonddik a fellazult
rostokkal, amely kériilmény nagymértékben
noveli az él letompulasat és igy rontja a vagas-
feliilet mingségét.

Egyébként hasonlé koriilmények kozott a
rostok levaldsa és felgytilemlése annal nagyobb
meérték(, minél nagyobb a kés élének tompulasa
és minél kisebb a féaba hatolo kés sebessége. Ez
a megéllapitds azonban nem altalanosithato.
csupan bizonyos értékre letompult késélek ese-
tében és csupdn vAagisi sebesség bizonyos érté-
keinél.

Mar mondottuk, hogy a 8,9 u-s tompulast
kés munkija esetében a vagasi sebesség hatédsat
elveszti. Ha fénysav ilyen kismértékd, akkor az
élek tompultsidga igen kissugaru, ugy, hogy a
hasitas ugyanolyan jol folyik a sebesség 0 érte-
kéhez kozel is. Természetesen azonban itt is fel-
tételezziik, hogy a nyomoléc megfeleléen ossze-
préseli a fal az él kozelében és a fa jelentds mér-

* tékben rugalmasan deformaléodik.

Itt kell megemlékezni a késnek a fahasabba
valé ferdeiranyi behatolasarol. Az ilyen hasi-
t4si médszernek elsésorban az az elonye, hogy
az ¢l ferdeiranyl mozgasa és a faanyag eltoldsa
kévetkeztében feltételezhets, hogy az élre ra-
gadt rostok az eltompult helyen eltolédnak éle-
sebb késélrészhez, ahol azutan a kés azokat at-
vagja. Az el6tolas itt vizszintes osszetev6keént je-
lentkezhet a vagasi ellendllassal szemben.

A nyert eredmények a 0,43—0,845 m/ma-
sodperc vagassebesség mellett mutatkoztak, a
cél az, hogy széles teriileten alkalmazhatova
valjanak egyéb scbességek mellett is. Ehhez az
1,2—1,5 m/masodperc vagasscbességek mellett
végzett mérések is felhasznilhaték. Ennél a va-
gassebességnél a hasitds egyébként megegyezo
kortlmények k&zétt tortént az 1,2—1,5 m/ma-
sodperces sebesség azonban nem jelentkezett a
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deszka egész szélességében, a vagasfeliilet mi-
nosége szempontjabol ugyanis a lécen a 8,6 u-s
tompulasnal a feliilet Atlagos minésége 80 u-s
volt, éspedig 26,7 u-ig lesiillyedtek, azonban az
egyenetlenségek alsd hatarat 60 w-ig allapitjuk
meg.
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Az 1,5 m/mdasodperces vagassebességnél (az
altalaban hasznalt sebesség teriiletén) nem lehet
jol feltételezni a feliilet mindségének javulasat,
legaldbbis a 8,6 u-s tompulas dvezetéig. Ossze-
hasonlitasul elmondhatjuk, hogy a gépi gyalu-
lasnal gondosan elkészitett kés hasznalata mel-
lett a minimalis teriileti egyenetlenség kh. 70—
90 p.

Az 5. és 6. dbrén lathato, hogy a folyamaton
beliil az egyik oldalon, mig a tébbi 4bran a ma-
sik oldalon feltételezhetéen a 0,8-as vagassebes-
seg utian kozvetlenul a feliileti jésag értékei
taldlkoznak és a vagdsscbesség tovabb nem
érezteti hatésat. Ez a jelenség beigazoldst nyert
az 1,2—1,5 m/masodperces vagéassebesség mel-
lett végzett kisérleteknél.

A fent ismertetettek és a végzett mérések
alapjan grafikont készitettiink, amely a 19. ab-
rén lathato, ahol ahhoz a végkévetkeztetéshez
jutunk, hogy a vagéssebesség novelése 0,8—1,2
mymasaodpere folé emelése nem indokolt a va-
gasfelilet minésége szempontjabol. (Esetleg in-
dokolt lehet, azonban ezt az értékek szétszort-
saga nem tdmasztja ala.)

A feltételezhet6 korilmények figyelembe-
vetelével ez a grafikon a maximalis késtompu-
l&st 26,7 p-ban allapitja meg.

A 4—18. dbrakon megfigyelhetjiik tovibb
(minden egyes éltompulasnal kiilon-kiilsn is, de
csupan a kés lapfel6li oldalon), hogy az alacsony
vagassebesség mellett az egész feliilet lathatoan
javul az evgyliriiszég a w novekedésével, A
0,845 m/mp sebesség mellett a feliilet azonos
mindségli marad megkézelitéen., Ebbgl kitlinik
az, hogy a feliilet romliasa a nagyobbods &v-
gylrlszog értékéhez képest kisebbedik.

Az évgylrliszog befolyasénak koénnyebb
vizsgilata érdekében felhordtuk az irdnyérté-
keket az egyes folyamatokon beliill a 20—22.
dbrakra, a feliileti mindség értékelésére.

A javulo végéasfeliileti minéség az évgyliri
novekedés mellett azt bizonyitand, hogy a hasi-
tas mindig el6nyosebbé vilik. Ezzel g jelenség-
gel szoros Osszefliggésben van bizonyosan az a
koriilmény is, hogy a radialisan hasitott deszkak
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20. abra

— 90° == 20° mellett a nagyobb szogekkel szem-
ben (180°-ig) a faanyag kiilonboz6 elokeszitese
mellett is.

A technologiai folyamat beallitisa a gya-
korlatban a fenti felismerések alapjan valészinti,
hogy nehézségeket fog okozni.

A 4—18. abrakig és a 20—22. abrakon igen
jol lathatoan megmutatkozik a kiilénbség a két
lap kozott a kés éle és a nyomoléc feldli lap ko-
zott. Bz a kulonbség fokozatosan eltiinik az év-
gylirliszég névekedése kovetkeziében, tgyszin-
tén elttinik a 8,9 w-s tompuldsndl is. Ennek oka
csupan abban keresenddé, hogy a lehasitandd
anyag a vagasszogtol elhajlik.

6. Osszefoglalas

A hasitégép prototipusan vegzett kisérletek
azt mutatjik, hogy a valtakozé6 mozgisu késsel
dolgozé hasitégép esetében a vagasscbességnek
nagy befolydsa van a vagasfeliilet minéségere,
a 8,6 u-s tompulési kiting feltletet nyeriink
még a 0-hoz kozelebb 4116 vagassebesség mellett
is. A magasabb fokozatu tompulds bealltakor
a hasitds helyén a farostok zuzdsa kovetkezik
be, amely az ismertetetl kérlilmények kozott a
vagasfeliileten szalkasodasra vezet. A vagas-
sebesség novekedése a 0—0,8—1,0 m/mp hata-

40 89 178 267 356 445

21. abra

00 89 178 267 356 H5

[
22, abra

rok kozott egyébként hasonlo feltételek mellett
bekovetkezé feliillet javuldsa annal szembeti-
nébb, minél nagyobb a késtompulés. Az 1,2—1,5
m/mp vAagassebességnél a 8,9 u-s tompulasndl
a hasznalt sebességi értékek mellett nem lehet
tovabbi feliiletjavulast varni és a 26,7/-s tom-
puldsig csupén jelentéktelen javulassal lehet
szamolni, amelyek nagyszorasu értékeket ad-
nak.

. Tény az, hogy a 8,9 w-s eltompulésig a kes
igen j6 minéségl feluletet biztosit, még a 0-hoz
kozelallo vagassebesség esetében is, és igen el6-
nyos a valtakozo mozgast végzo tamasziolappal
felszerelt hasitogépek esetében féleg akkor, ha
magas igényeket tdmasztunk a vagasfeliilet mi-
néségével szemben.

Az évgylrlszog hatasa kedvezétlen a p =
= 90 =+ 20°-nal, azonban csak a kés éle feldli
lapfeliileteken.

A késé] és a nyomoléc felol levo lapfeliile-
tek kozti mindségi kiillonbség megszinik a tom-
pulas cstkkenésével és a novekvo évgyliri-
szogekkel 90—140°-ig.

Feltetelezhetd, hogy az eltartossag a kes
el6készités minbségével és a faanyag 3 ati-nél
gyengebb elokészitésével javul, az ismertetett
kévetkeztetések csupan a kordbban leirt koril-
mények fenndallasa mellett érvényesek.

Forditotta: Cziraki Jézsef
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A faiparban alkalmazhaté korszer(i szerszamok elényeirdl

FENYVESTI MIHALY

Flrésziparunk mindségi keret- és korfi-
részlappal valo ellatasa néhany évvel ezel6it
még igen hidnyos volt, mivel sem keret, sem
korflirészlapokbol felmeriils sziikségletiinket
a megkivant mintségben belféldén eléallitani
nem tudtuk.

Ma maér elértiitk azt, hogy faipari vallala-
taink import utjan kifogastalan mindségi keret-
és kor-, valamint szalagftrészlapokat kapnak. A
technika minden teriletére kiterjedd hatalmas
fejlédése azonban megkoveteli, hogy a faipar-
ban is a termelés novelése, az onkoltség csok-
kentése, a munkaidé gazdasigosabb kihaszna-
lasa érdekében még nagyobb sulyt helyezziink
a korszerlibb szerszamok bevezetésére, illetve
azok alkalmazasara. Ilyenek:

A) ,,RS*  wisszavagdsmentes
penge,

B) Keménykrémozdsi keretfiirészpenge.

korfirész-

Ahhoz, hogy e korszerl szerszamokat fa-
iparunk is alkalmazni tudja, feltétleniil sziikse-
ges azok jelentdségét és elbnyeit megismerni.

A) Visszavdgdsmentes korfiirészpenge

1. Az ,RS“ (Riickschlagsicher) elnevezésii
kérflirészpenge visszavagasmentes. A forgacs-
levalasztas szabélyozdsa folytan a fogélek csak
kis mélységben hatolnak be. A behatolasi mely-
ség tul csekély ahhoz, hogy a faanyag kitépdéd-
jek.

A szokasos fogazata korflrészpengéknél
egyik fog a masik utan mindjart megfogja a fa-
anyagot. Ila valamelyik fogél — mint ahogy az
gyvakran elofordul — nem fekszik teljesen az
azonos iranyvonalban, tigy az egyes kiallo fogak
a faanyagot magukkal ragadjik.

Az RS flirészpengék visszavagasmentes-
ségét kilondsen vildgosan igazolja a kovetkezs
két kisérlet.

Elsé kisérlet: 8 fogu pengével 45 mm vastag
lucfeny6t kellett hossziranyban vagni, éspedig
feszti6ék nélkiil. Ekézben a flirészrést a venge
mogott esavarszoritéval szoritottdk ossze. En-
nek ellenére visszacsapas nem kovetkezett be.

Midsodik kisérlet: kozvetleniil a futé penge
mogott és mellett kiilonféle nagysagu fadarabo-
kat halmoztak fel. Mas darabokal a pengére
helyeztek rda. Az eredmény az volt, hogy a da-
rabok fekve maradtak vagy legfeljebb a penge
folott enyhén elcsusztak. {Megjelent: Allge-
meine Holzrundschau, 1950. marciusi szam,
16—17. oldal, 13. és 17. képek.)

2. Energiafogyasztdis. Az ,,RS“ flrészpenge
teljesitményfogyasztasa 20—40%,-kal kisebb,
mint a normal fogazatu koérflirészpengéé. %z a
teljesitménymegtakaritas példaul a kovetkezd
kisérletnél volt szembet(ing: 50 mm vastag ké-
rist hosszirdnyban elészor normal fogazati, 350
mm atmérsjli korflirészpengével vagtak, amely-

nek 90 ,,RV*, vagyis haromszog alaku foga volt.
Ezutdn a kisérletet 350 mm atméréjd, ,,RS™ fi-
részpengével megismételték, mely utébbinak 12
RS foga volt. Mindkél esetben azonos el6-
tolassal (kézi elotolas) és azonos fordulatszam-
mal (percenként 3400 fordulat) dolgoztak.

A normal fogazati korfirészpengével esz-
kozolt vagasnal az ampermérd 7 amper aram-
felvetelt mutatott, mig az ,RS“ pengénél az
dramfelvétel csupan 4.7 ampert (380 volt) tett
ki. Hogy e szamok mit jelentenck a tartos lize-
meltetésnél, azt minden szakember jél tudja.

- 3. Eldtolderd. Az clbtoléers az ,, RS flrasz-
penge alkalmazasanal feltiinden csekély. A ki-
sérletek azt mutattdk, hogy ,BS“ flrészpengé-
nél az elGtoloerd 30—40%;-kal kisebb, mint a
normal fogazatii pengénél.

4. Elettartam. Az ,RS“ korflirészpengék
élettartama Osszehasonlitva a normal fogazatu
pengékkel kb. négyszer hosszabb. Ennck oka a
kovetkez(:

Normdl fogazatu korflrészpengénél az
egy fogra esd eldtolds, amely kb. a [orgics-
vastagsaggal egyenlo, a fogak nagy szama foly-
tan igen csekély. Ebben az esetben a vagazi fo-
lyamatot a hantolashoz lehetne hasonlitani. 1s-
meretes azonban, hogy hantoldasnal g szersza.
mok hamarabb tompulnak el, mint a vagasnal
Az ,RS“ pengének azonban kevesebb a foga.
A fogak mindegyike hdntolds helyett vdg. Az
»hS Y penge ugy dolgozik, mint a mard. Flirész-
por helyett olyan forgacsokat termel, amelyek
a fagyapothoz hasonlitanak.

5. Karbantartas, Megfelel6 élesitoberende-
zésekkel az RS pengék konnyen és gyorsab-
ban élezhetok, mint a normal fogazatt pengék.
Csekély (8—16) fogszam mellett a pengék kony-
nyebben es gyorsabban karbantarthaték, mint
T0—90 fog esetén.

6. Zajfejlesztées. Az ,,RS“ pengék Kkisebb
zajt okoznak, mint a normal fogazati flirész-
pengek. E tulajdonsaguk a kis fogszimon és a
rendkiviil pontos kivitelezésen alapul.

7. Vdgdsi minéség. Az ,, RS korfiirészpen-
gék igen tiszta vagast biztositanak. Jo beigazitas
esetén a vagas csaknem egyenlé értekli a gya-
lukérflrészpenge vagéasaval.

8. Az elgdllitds pontossdga. A felsorolt el6-
nydk nem csupan a forgacselhatarolasnak és Kis
fogszdmnak, hanem annak a nagy pontossagnak
is a kovetkezményei, amellyel az RS flirészoen-
gépet dléallitjak. Az eléallitis pontossaganak
szemléltetésére megemlitjiik a korforgast. Az
Ausztridban eléallitott RS flirészpengeéknél az
lizemben a korforgastél valod eltérés nem lehet
nagyohb, mint 0,03 mm. Normal fogazata kor-
firészpengéknél ezzel szemben a korforgastol
valo eltérések tobb tized milliméterre, sét nagy
és kézzel élesitett pengéknél még 1 milliméierre
is rughatnak.
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9. Miutian az el6bbiekben felsoroltuk az
R furészpengék elonyeit, hadd emlitsiik meg
most azok bizonyos hatrinyat is. Ilyen hatrany
peéldaul a magasabb beszerzési ar:

a) A 140%,-os tobbletar a pengéért és

b) az utanélesitésre szolgalé kiilén beren-
dezés beszerzésének sziikségessége.

A magasabb beszerzési koltségekkel azon-
ban szemben 4&ll a 20—40%,-0s arammegtakari-
tas (lasd 2. pont alatti elényt). Egyszerli szédmi-
tas megmutatja, hogy az drammegtakaritas kb.
1 éven belil kiegyenliti az élesitoberendezés be-
szerzési koltségeit és a penge tobbletarat. Kie sé-
szitéleg azutan még mindig fenndllnak a mar
felsorolt eldnyok, amelyek kedvezden esnek
latba az ,,RS“-pengék mellett.

' 10. Az ,RS® filrészpengék rendes meéretei
az 1. tablizatban vannak osszefoglalva.,

1. tdbldazat
Mérctek (rendes kivitelezés)

| : Forgd- ey, T I
Atmérs| Furat | Vastag- z 5 ea0l- fog- | fog-
mm mim s Fogswdm | go50 | mélvsdg alap
mim ¥ | mm | mm
|
200 [ 1.6 ‘
250 1.8 8 \
Z80 2,0 |
315 30 2.0 |
Jal e 12 252,0105% 0.7 h—3
400 2.5 | .
450 2.8 16 |
500 3.0 |

* A 10°-0s forgdcsoloszig keresztirdnyd vigisra swzolgil.

Az automatikus el6toldas szamara a rendes
meéretekben kivitelezett pengék nem alkalma-
sak. E célb6l mas pengevastagsagokat, részben
mas fogazatszamol és maés forgicslevalasztast
kell valasztani. Helyes vagasi sebesség esetén a
legtobb esetben a keresztvagas is kielégitéen
eszkozolhet6. A kimondott keresztvagis sza-
méara azonban mas forgacsolasi szoget kell va-
lasztani.

Szdmos kisérlet bebizonyitotta, hogy a va-
gasi sebesség tekintetében 4ltaldban egy kiils-
nosen kedvezé és egy kiilondsen kedvezditlen
tartomany létezik. A kedvez6 vagasi sebesség a
masodpercenkénti 60 és 70 méter kozott van.
Ezt a gép fordulatszaménak megvaltoztatdsaval
vagy a megfelel6 pengedtmérd kivalasztasival
lehet biztositani. A kedvezétlen végasi sebesség
mésodpercenként 50— és 55 méter kozstt van.
Enneél a vagasi sebességnél a legtébb esetben be-
all a kritikus fordulatszam és g penge titni kezd.

2. talldzal

Pengedtmérs, Vigissebesség ; (m/sac)

mimn 2ll—55 (rossz) GO—70 (73
ford /pere

Z00 ail 4770—5250 | HT20—B700
225 4250- 4670 5000—5950
250 BR20—4200 4580—bp360
280 3420-—3770 4030—4720
315 3040—3330 SG10—4250
anl | 2640-—3000 3270—382
400 2400—2620 2560
450 | 2130—2330 2550
500 | 1910—2100 “""U—.Zr a0

Az 50—b55 m/mdsodperc vagasi sebességet te-
hat lehetéleg el kell keriilni. A 2. tablazatboél
kivehet6 a fordulatszdm a legkedvezébb és leg-
kedvezotlenebb vagasi sebesség szdmara kiilon-
féle pengeatmérdk esetében,

Ha a megrendelé a megfelelé ,RS“-penge
kivilasztasa tekintetében nem lenne biztos, Ggy
forduljon felviladgositisért az Orszdgos Erdészeti
Féigarzgatosag anyaggazdélkodasi féosztalydhoz,
Ebben az esetben igen fontosak a kovetkezo
lizemi adatok:

a) A gépben alkalmazhato legkisebb és leg-
nagyobb pengeatmérd.

b) Alkalmazasi cél (hossz- vagy keresziva-
gas).

¢) A gép neme.

d) Fordulatszdm percenként.

e) El6tolas m/perc-ben.

f) Fafaj.

Ha az ,RS* korflirészpengek visszavagas-
menetesek is, ez tavolrél sem jelenti azt, hogy
a balesetvédelemmel kapcsolatban elbirt bar-
mely intézkedést mellézni lehetne. Az Gvatos-
sag mindig sziikséges.

Az RS és ,RHS“ korflirészpengék ko-
zott csupan az élettartam tekintetében van kii-
lonbség (lasd 4. pontot). Az ,,RSH“-pengék élet-
tartama, a vagandé faanyag szerint, 100—600
orat, vagy meég ennél is tobbet tesz ki.

B) Keménykromozasy keretfiirészpengék

Mieldtt beszélnénk azokrol az eldnyokrél,
amelyeket a keménykréomozasu flirészpengék
az eclektro- ¢és kromvanadiumacélbdl késziilt
pengékkel szemben felmutatnak, sziikséges
meghatarozni, melyek is azok a keménykrémo-
zasu flrészpengék.

Keménykromozasu flrészpengék alatt elvi-
leg olyan elekfro- vapgy kromvanadiumacélbél
késziilt pengék értendék, amelyeknek feliilete
egy keménykrém réteggel van bevonva. E ke-
ménykromrétegnek igen csekély a vastagsaga
és a réteg a pengének csupéan azon része folott
terjed ki, amely a felhasznilis folyamin az
utanélesités folytan felemésztodik.

Mit céloz a keménykromréteg?

Mint azt mar g sz6 is jelzi, ez egy kiilono-
sen kemény réteg. Miutan azonban a kemény
targyak csekélyebbmérvi kopasnak vannak ala-
vetve, mint a lagyak, a kromozott fogak élet-
tartamg is hosszabb, mint a normal fogake.

Ennélfogva a szerszam élettartama, amely
elsdsorban a kopasi ellenallastol és a fogél ke-
ménységétsl fligg, a kromozds folytdn meg-
hosszabbodik.

Minthogy a kemény réteg igen vékony és
a penge alapanyaga épségben marad, a veage
nem veszti el a rugalmassagit és a fngdk elei
sem toredeznek ki.

Milyen elényoket biztosit a hosszabb élet-
tartam?

Ha a keménykréomozasu pengéket a nor-
malpengékkel Uzemeltetés kozben oGsszehason-
litjuk, azt latjuk, hogy a keménykromozasa
pengek ténylegesen kétszer olyan hosszi ideig
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maradnak élesek, mint a normalpengék. Zzeom-
beotld tehat, hogy

a) a pengék befogisa csak felével rovidebb
tresjarati idét igenyel;

b) a pengék elhasznilodasa felével kisebb,
tehat a pengék kihasznalasa a kétszeresére fo-
kozédik;

¢) az élesitbkorongok hasznilata, illetve az
élesités idGsziikséglete csolkken;

d) az élesit6gépek elhasznalodasa kisebb
meérvii lesz;

e) a munkaidével valo takarékoskodas foly-
tan emelkedik a teljesitmény és

f) kivilé vagasi minGség biztosithato.

1. Miért kell kromozni?

Valamely targy krémozasa abban all, hogy
annak feliiletére elektrolitikusan vékony krém-
réteget visznek fel. Ez a kromréteg az illetd
munkadarabnak kiilonleges tulajdonsdgokat
kolesondz, amelyek

fényeskromozas® vagy

skemeénykromozas®
formajaban hasznilhatok ki.

A kromréteg kiilonleges tulajdonsagai ko-
ziil a kovetkez6k emelhetok ki:

id6- és beindulasi allanddsig:

héallandosag;

nagy keménység;

nagy kopasi ellenallés.
Id6- és beinduldsi dllandosdg. A Kkrom mar
igen vékony rétegben is igen sok munkaanyag
szamira kielégité korrozids ellendllast biztosit.
fgy az egész jarmiipar krémozza szerelvényeit
és vasalasait, hogy azok fényes Kkiilsejliket a
szabadban is megtartsdk és ne szoruljanak 4l-
lando tisztogatésra. Ebbdl a célbol krémozzik
az ir6- és varrogépeket, gizturbinakat, firdé-
szobaberendezéseket, evieszkozoket sth. is.
Héallandosdg. A krom hoallandoségat va-
saléknal, fiitéberendezéseknél, ventillatoroknal,
hengerperselyeknél, dugattyikndl, porlasztok-
nal sth. hasznaljak ki. '

Nagy kemeénység. Az alkalmazds szempont-
jabol a krom igen fontos tulajdonsaga a ke-
meénysége, Hogy milyen nagy a kromréteg ke-
menysege, az kitlinik a mar ismert anyagokkal
valé osszehasonlitasbol. Az alabbi 6sszehasonli-
tas mutatja az egyes anyagok Mohs-féle elja-
rassal megallapitott keményseget:

o—8.5

7

4—5

Acél, edzve is, vagy nitralva
Vas

Krom

Krom 325 C°-nal
Krém °1050 C°-nal
Platina

Nikkel

Réz

Kalium

On

Olom

-

e e e S L =]
S S oo WUl Ol

Az éles szélll kromozas beviagja az tiveiet,
mig a legkeményebb simitéreszelé sem tamadja
meg a keménykromlecsapast.

A Lkopdsi ellendllds. A kopasra nézve meg
nincs egységes meghatdrozas. Sicbel szerint ko-
pasnak nevezik ,azokat a nem kivanalos anyag-
levalasokat, amelyek gépelemek, szerszamok és
hasznalati targyak feliiletén kiils6 erobehatasok
befolyasa alatt fellépnek®.

Egy targy kopédsa az ellenanyagtol (vagyis
az érintett ellendarab anyagétol), a kozbensé
anyagtol (pl. kenéanyag, hitdszer, koszoriilé-
szer), a mozgasi viszonyoktol, érintéer6ktsl, id6-
tartamt6] és hémérseklettsl fiigg.

A nagy keménység altaldban nagy kopasi
ellenallast jelent. Ennek megfeleléen a krom-
nak is nagy a kopasi ellenallasa.

Elettartam. Ami a szerszam felhaszndalojat
kozvetleniil érdekli, az nem annyira annak ke-
ménysége és kopisi ellenalldsa, hanem inkAbb
az ¢ltartéssaga, amelyet az életlartam idejével

_ meérnek.

Egy szerszam élettartama elsésorban &
szerszamél kopasi ellenallasatol és kemenysége-
t6l fiigg. ;

Egyes anyagok azonban nagy keményseégik
és ennek megleleld kopasi ellendllasuk dacara
egy masik okb6l nem alkalmazhatok szersza-
mok élei szamara, t. i. ridegek. Az él egész rovid
idé mulva kitéredezne. Az ilyen élek élettarta-
ma tehdat gyakorlatilag csak toredékét teszi ki
annak, amit az ember kKeménysége és kopasi
ellenillasa utan elvarhatna tole.

Ez egyébként vonatkozik azokra a szokasos
flirészpenge-acélokra is, amelyek a ,leljes ke=
ménység’ allapotaban vannak. Az elébbickben
kozolt szamtablazat szerint a teljesen kemény
acélnak koriilbeliil olyan nagy a keménysége,
mint kromé. Ennélfogva minden egyes [lirész-
pengét az edzés utan ujboli felhevitéssel solkkal
kisebb keménységilivé (és ezaltal sokkal kevéshé
kopésellenallova) alakitanak at.

2. Fenyes- és kemenykrdmozids.

A kromréteg €ls6 helyen emlitett két tulaj-
donsagat, nevezetesen az id6allanddsdagot ¢s a
héallandésagot foleg a dekorativ kréomozasnal,
amelyet fényeskromozasnak is neveznelk, hasz-
naljak ki. E célra elegendé egy néhany ezred-
milliméteres kromlecsapodas. Az ilyen vékony
kromréteg azonban csak az esetben tartos, ha
alatta mindenckelétt mas megfeleld fémbél egy
kozbensé rétegel alkalmaznak. Erre a c2lra
olyan fémet valasztanak, amelynek felvitele cl-
cso, pl. rezet.

A kromréteg egyéb emlitett tulajdonsigai-
nak (a nagy kemeénység és kopasi ellendllas) ki-
hasznildsa a keménykromozas teriiletét képezi,
amely féleg a gép- és szerszamgydartdsban keriil
alkalmazisra. Keménykromozisnal a kromrafeg
cgy milliméter néhany szdzadrésze és egy egész
milliméter kozott ingadozik. Vagyis legalabb:
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tizszer vastagabb, mint a fényeskromozasnil a
kromréteg vastagsaga.

Krémozasnal az alapanyag, amelyre a
kromréteget felviszik, nem szenved semminemd
véltozast, minthogy a kromozasi hémeérseklet {1l
alacsony ahhoz, hogy az alapanyag szerkezete-
ben valtozasok alljanak be; ezért a targyakat
keménykromozas el6tt hékezelés alda lehet
venni, ami a. szerszamok kemeénykromozisa
szempontjabol kiilénosen fontos.

3. Szerszdmok keménykromozdsa.

A technikai keménykromozas legfontosabb
alkalmazasi tertiletei a kérforgast végzd gépre-
szek, méromiiszerek (kiilondsen mérdidomsze-
rek) és szerszamok.

A  kromrészecskék tapadéképessége egy-
mashoz és az alapanyaghoz nem tulsagosan
nagymérvii. Nagyobb vigoers (230 kg/mm? [6-
16tt) alkalmazasakor tchat a kromréteg kony-
nyen repedékennyé valik es lepattogzik. Ezen-
kiviil a kb. 400° f&lotti hémérsékletek a kromot
meglagyitjak és vagasra alkalmatlanna teszik.
Ezért a krom alkalmazasa olyan szerszamokra
van korlatozva, amelyeknél meérsékelt a vago-
er6 és 400° alatti a munkahémeérséklet.

A kromozis kiilonds elényei ezideig a ko-
vetkezt szerszamoknal mutatkoztak meg: furok,
marék, dbérzsarak, csiszolévasak, huzoarak es
reszelok. Az ilyen szerszamok ¢élettartama vas
és acél vagasanal kromozas utan Kkétszeresre,

illetve négyszeresre emelkedett. Sargarcz,
konnytifemek, cink és muanyagok vagasandl az
eredmény még jobb, amennyiben az élettartam
tizszeresre is emelkedhet.

4. Fiireszpengék krémozdsa.

Svédorszaghan mar 4—5 évvel ezelsth

. kezdték meg a flrészpengéknek az elettartamat

keménykrémozassal meghosszabbitani. Kezdet-
ben mindenféle nehézségek jelentkeztek és sok
faradsagba kertilt, mig azokat sikeriilt legy6zni.
Végiilis azonban sikeriilt olyan élettartamokat
elérni, amelyek a keménykromozas alkalmazi-
sat ragyogoan igazoltak.

Ma mar kiulféldon ilyen kemeénykromozott
kor- és keretfturészpengék futnak, amelyek a
kromozatlan pengékkel szemben kétszeres elet-
tartamot mutatnak fel.

A legtobb flirésziizemben egy miiszak [o-
lyaman a keret flrészpengéket kétszer-harom-
szor cserélik. Kromozott pengéknél elegendd az
egyszeri csere, ami oriasi elény.

A  keménykrémozasu keretflrészpengeket
tiszta faanyag vagéasara, kivéltképpen deszkak-
nak prizmédkbol valo kiftirészelésére alkalmaz-
zak. A keménykromozasu korflirészpengéket vi-
szont féleg szélezésre hasznaljik.

Itt az ideje, hogy faipari szakembereink
felfigyeljenek a flirészpengék terén bevalt nagy
fejlédésre, annal is inkabb, mert a mi flirész-
lizemeink sem nélkiilozhetik az ezek alkalma-
zaséval jaré elényoket. ’



Pozdorjabetétes batorlapok gyartasa kozben észlelt tapasztalatok

WINKELER LASZLO

Nem véletlen, hogy az utobbi idében egyre
‘tobb cikk és tanulmany jelenik meg kiilsnbozd
folybiratokban, melyek a kender pozdorjabol
késziilt butorlapok magyarorszagi gyartasaval
és az ezzel kapcsolatos felhasznalasi eredme-
nyekkel foglalkoznak.

Koztudomasa, hegy Magyarorszag faban
igen szegény orszag. Fasziikségletének fedezé-
sére erds behozatalra szorul. Ugyanakkor ha-
roméves terviink a hazai butor gyartasat 60%-
kal kivanja fokozni. Természetszer(i, hogy en-
nek megvalositiasa érdekében még nagyobb
mennyiségli import faanyagra lenne sziikségiink,
melynek potlasat valami Gton-modon biztositani
kell.

Magyarorszag ¢ghajlata a kendertermelésre
igen alkalmas. Evi termésének pozdorja hulla-
déka 45 000 tonna, amely mennyiséget eddig a
kenderfeldolgozd tlizemek flitésre hasznaltak,
igen rossz kaloriaérték kihasznalas mellett. Ké-
zenfekvé tehat, hogy a korszerd lizemeltetésneck
az energiat elektromos arammal biztositjak, és

az igy feleslegessé valt pozdorjatomeg felhasz-
nalhat6é mas célra.
45 000 tonna pozdorja hulladékabdl hozza-

* vetBlegesen 100 000 m? butorlemez allithato eld,

melynek értéke hozzavetélegesen 10 000 000
dollar a nemzetkozi piacon. Ezt az oOsszeget
joforman szemétbdl takarithatjuk meg. Krt-
heté tehat, hogy mindent el kell kovetniink,
hogy miel6bb a szinte talcan elénk tart lehetd-
séget minél tokéletesebben kihasznaljuk. Eddig
az elmélet, melyel gyakorlattd kellett atiiltet-
niink.

A feladat, olyan gépi berendezéscket léte-
siteni, mellyel a legolcsobb eszkozokkel lehet a
pozdorjabol készult butorlemezeket a legtoké-
letesebb modon eléallitani.

Sokkal gazdagabb tékés orszagok mar fog-
lalkoztak ilyen gépi berendezések eloallitasaval
és eladasaval, mert lattdk az ebben rejlé kere-
seli leheti}ségeket.

Nemzetkozi  kereskedelmi tirgyaldsaink
egyik eredményeképpen kormanyunk megalla-
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podast kotott egy belga gyarral, melynek értel-
mében Szegeden felszereltek egy korszertd poz-
dorja préstizemet és annak mukoédését beindi-
tottak.

A présiizem 1958 marciusaban kezdte meg
kisérleti termelését, melynek tapasztalatai alap-
jan éplilnck fel orszdgunkban az uj, de most
mar kizarélag hazai gyartmanyi gépekke] fel-
szerelt pozdorjalemez-lizemek, mindenkor ‘a
kenderfeldolgozo telepekkel egyiitimikodve.

Az elsé lépés a pozdorja felhasznaldasdhoz
- ezzel befejezést nyert. A koévetkez6é feladat,
olyan butorlemezek elallitdsa, melyet a butor-
ipar a legkonnyebben és legjobb eredménnyel
tud felhaszndlni oly madon, hogy az ebbél az
anyagbol késziil butorock a kovetelményeknek
legink4bb megfeleljenek. Az elsé kisérleti gyar-
tas-sorozatok felhasznaldsa alkalmaval a kovet-
kez6 hibak mutatkoztak:

A maglemez, mely lényegében préselt mii-
gyantaval kevert pozdorjabol all, nem volt egy-
segesen tomor. Vastagsdga préselés utan egye-
netlenséget, tobb esetben 4 mm-nél nagyobb el-
térest mutatott.

A préselt lemez kozép részén felszakadast
lattunk. A maglemezek furnirlappal valo bori-
tdsa utan tobbszér el6fordult, hogy a ragaszias
helyenként felvalt, holyagosodas, szaknyelven
,.szlics keletkezett. Az élek toredezettek, ron-
.csoltak voltak. A borito furnirlapok &sszeillesz-
tése 16bb esetben kivdanalmakat hagyott maga
utdn. A pozdorjabetétes butorlapok nem voltak
annyira szilardak, hogy azt az éleken facsavar-
ral rogziteni lehessen. A fennallé hidnyossagok
‘lekiizdésére a hibak alabbi okait allapitottuk
meg és elharitdsukra gyakorlatban a kovetkez6-
ket foganatositottuk.

Gondosan ellenériztiik, hogy az eléirt poz-
dorja mennyiséghez megfelel6 aranyt miigyanta
keriiljon a kotéanyag pontos adagolasa mellett.
A hé6fok, présnyomds és preselesi id6 betartasat
elsérendd feladatként kezeltiik.

Fokozott figyelmet forditoftunk arra, hogy
a migyantaval kevert pozdorja teritése egyen-
letes legyen és csak akkor kertiljon a prés ala,
ha egyenetlenség szabad szemmel mar nem ve-
heté észre. Fzzel elértik, hogy a maglemeznel
cddig mutatkozé egyenetlenségek nagymérték-
ben csokkentek. Kellé rugalmassagu és tomor-
ségll lemezeket gyartottunk.

Megallapitottuk, hogy a fémlemezeket,
melyre a pozdorjal teritik, gyakran horpadtan,
illetéleg feldomborodva fektették le, mialtal a
rakertilé pozdorjamennyiség lesimitds utdn sem
volt a kozépen, illetéleg a széleken azonos. A
domborulatnal a préselt lemezeknél vékonyo-
das, horpadas esetén pedig termeszetszertien
vastagodas volt észlelhet6. A lemezek gondos
felfektetése utidn ezt a hianyossagot is sikertilt
nagyrészt felszamolnunk, bar ezen a téren meég
mest is van javitanivalonk.

Sok gondot okozott, mig megallapitottuk,
hogy a maglemezeknek kozéptijon mutatkozo

felhasadasat mi okozza. A gyartast figyelemmel
kisérve azt észleltiik, hogy czek a hibak akkor
mutatkoznak gyakrabban, ha ests, nedves idd
volt. Vilagos kovetkeztetés ebbdl, a felhasad&a-
sok okat a nedvesen prés alid kerilé pozdorja
kigtzolgésében kell keresniink, mely feszilé ero
a prés felnyitasa utdn a maglemezt ,berobbant-
ja“, szétfesziti. Megoldas: a feldolgozas ala ke-
1iil6 pozdorjat a nedvességtél meg kell ovni.

Ilyen gyakori hiba, hogy a maglemezt bo-
rito vakfurnir osszeillesztése nem tokeletes és a
szabvanyban megengedett nyilasoknal nagyobb
mérvii hasaddsok maradnak. Ez esetben csak
részben beszélhetiink gondatlan munkarol. Sok-
szor a hibat a furnirlapok élezésekor a flirész
kezelje koveti el azaltal, hogy az éleket gyak-
ran a flrész tokéletien élezése miatl nem vagja
merolegesen, hanem szakitja.

Masik tapasztalt hibaforras a boritolap jel-
legebol adodik. A furnirvalogaté hibds, nyflt re-
pedéses lemezeket ad at a flirészesnek, midltal
az eredd hiba végig megmarad és a kész butor-
Jap mindségét, ertékét esokkenti.

 Gyakorlott élragasztok, ,fugolok az ilyen
lapokat félreteszik, vagy ugy illesztik a lemez-
be, hogy a szélek levagidsanal a hibas rész ki-
essen. Fokozotlt figyelmeztetések utdn ezen a teé-
ren is komoly javulds érheté el.

Nagy gondot forditunk arra, hogy a fliresz-
lapok kellé mindségliek és jol élezettek legye-
nek. Ezzel a roncsoldsokat nagyrészt kikiiszo-
bélhetjiik.

A még ezutan mutatkozd zGzodasok oka,
hogy az 4ru mozgatasandl, rakoddsédnal nem jar-
nak el kell6 gondossaggal (pl. gyakran tapasz-
talhaté, hogy arumozgatds kozben kész butor-
lapokat éllel, ha pillanatokig is, kore, deszkara
allitanak. Ez esetben a roncsoléodas szinte elke-
rilhetetlen. J61 bevalt, bar sokszor még nem
hasznaljak azt az egyszerti megoldast, hogy a
lemezek éleinek megvédésére, azok ala rugal-
mas anyagbol boritott deszkalapot helyezzenek
(pl. osztalyozasnal).

Még megoldasra varo feladat a butorlapok-
nak olyan kiképzése, hogy azt az asztalosipar

-konnyedén tudja megmunkélni, mint a panel-

lapokat. Ez iranyban is folytatunk kisérleteket,
de itt még komoly eredményt nem sikeriilt el-
érniink. A maglemezeknek léccel valo szegélye-
zése furnirboritas elitt megoldana ezt a problé-

‘mat is, de ennck gyakorlati megvalésitisa meg

kikisérletezésre var.

Mindent isszegezve, nyvugodtan allapithat-
juk, hogy a pozdorjabol keészult butorlemez-
gyartas ma mar oly mértékben fejlédott, hogy
az asztalosipar szivesen vasarolja es feldolgozza
az eddig kihasznalatlanul elfekv6 anyaghol, a
kenderszar tormelékébol készilt butorlapokat.
Anyagkeészletiink ¢s szakembereink pedig lehe-
tévé teszik, hogy nemcsak a haroméves fer-
viinkben eldiranyzott 60%-os butor tobbterne-
1és egy részét allitsuk eld ebbol az anyagbol, ha-
nem idével képesek lesziink arra, hogy uj ex-
porteikkel gazdagitsuk kiviteliinket.
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Az 4jitdmozgalom hirei

. A Csongradi Buatorgyar dllando, jo és eredményes
(jitasi mozgalma kozismernt a butoriparban. Azon val-
lalatok kozé tartozik, amely kész pénzigyileg is aldo-
zatot hozni egy-egy jo és és hasznos Ujitdsi javaslat

- kikisérletezésére, megvaldsitasara,

Igy valésult meg Kiss Janos és Zsigé Lészl fizemi
dolgozék ,Automatikus kétfejes ecsapozogép” targya
ujitasi javaslata is. Az 1jiték a lenti dbran bemutatott
gépet a konyhagarnitiirak alkatrészeinek két wvégén
egyszerre torténd csapozdsanak meggyorsitisa érdeké-
ben szekesztetiék. :

Ezzel az ujitdssal a csapozdsokmal levd sziik ke-
reszimetszetet ilizemen belill teljesen megsziintették,

mivel a gép teljesitménye a régi csapozdsi miivelethez.

viszonyitva 35—40%-kal nagyobb. Ugyanakkor a csa-
Dozads mindsége is sokkal jobb,

' Altaldban a csapozasi miiveletet mas vallalatok
két gépen vagy egyfejes csapozégépen végzik, 34
db-ot egyszerre leszoritva, egy végrél csapoznak,

A jelenlegi géppel, egyszerre 10—12 db alkafrészt
lehet kétvégrol egyszerre lecsapozmi és méretre vagni
egy miivelettel. :

Ha osszehasonlitjuk az eddigi egyvéerdl torténd
csapozasi mivelet raforditasi idejét, a jelenlegi eljaras
muvelet-idejével, azt tapasztaljuk, hogy az Gj géppel
mintegy 20—25/m Ft évi gazdasagi eredményt tudunlk
elérmi.

Fenti gépet a Csongradi Butorgyiar TMEK mihe-
lyében lcészitetlék el, sajat wezsiben: 30840 Fi ér-
tékben,

Ha figyclembe vesszilk az egyfejes csapozégéphez
viszomyitot{ ¢vi gazdasigi eredmény nagysigaf, meg-
allapithatjuk, hogy a gép eldallitisi kdéltsége mdastél-
lét éven belul megtéril.

A gép f6bb adatai:

1. A gép vaza
késziilt.

2. Maréfejek szdma: 2 db, ford/pere 5600, kW 4.4.

3. Elévago, illetve méretrevago [lGrészfejek szama:
2'db ford/pere 5600, KW 2,1.

4. El6tolo motor 1 db esigakerék Attétellel, —
2,8 kKW.

5. Elgtolas lanemeghajtassal
hatra,

6. ElGtolasi sebesség 8,7 m/pere. :

7. A befoghatéd amyagszélesség 600 mm,

8. Megmunkélhaté anyag hosszisaga 250—1800
mrm-ig,

9. Anyagleszoritisa excenteres.

10, Mard ¢s flirészlejek allithatéak menetes orsd
segitségével.

11, Kapesoldsa nyomdégombos iranyvaltos,

A gép balesetvédelmi szempontb6l is igen értékes,
mivel a megmunkalandé anyag keresztiil-jutisa a ma-
rofejek és a flrészfejek kozott automatikusan torté-
nik, igy a baleseti lehetdség ki van zarva.

Az njitassal elkésziilt gépet a Faipari Tudomanyos
Egyesiilet Gépfejleszio Bizottsdga a helyszinen megte-
kintetle és sorozalgyartdsra javasolta,

kazan-lemezbol €s csérendszerbdl

A kovetkezd tennivalé, hogy ott, ahol a gép tize-
meltetése komoly megtakaritist és eldnyl
beépilésre keriiljéon és
legyen.

jelent, —
széles

torténik, elére &s -

korben alkalmazva
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A kédériparrél és a szovetkezeti kédéripar hclyzetér(i]

LAPOSA JOZSET

Kezdemeényezésemre az OKISZ Anyagella-
tasi Tgazgatosdga a szévetkezeti ipar legkiva-
l6bb kéadar szakembereit 1958. augusztus ho
29-én szakmai erfekezletre egybehivta,

Ennek a szakmai értekezletnek f6 feladata
volt, hogy a szovetkezeti kadaripar anyagella-
tasanak helyzetét javitsa. Ez alkalombél Angyal
Gyula osztédlyvezetd elvtars javaslatira megala-
kult az Orszigos Kaddr Szakbizottsdg, amely
a jovbben tevékenyen fog foglalkozni a kadar-
ipar problémaival és az illetékes felsébb szer-
vek: segitségére kivan lenni, azokat szakmai
tanacsokkal, javaslatokkal ellatni. Mivel ennek
a szakmai bizottsignak elndke lettem, koteles-
segemnek érzem, hogy a magyar kadariparral
¢s ennek keretén beliil féleg a szovetkezeti ka-
daripar helyzetével foglalkozzam.

Azzal kell kezdenem, hogy a magyar ka-
daripar, kiilonosen az €lsé vilaghaboru elétt, de
meg ezutan is, jo ideig igen jol ismert, kivalo
mindsegli munkaja miatt, vilaghirnévnek or-
vendett. Ebben az idészakban, vagyis annak el-
s6 szakaszaban, exporttevékenységet is folyta-
tott.

Faanyagellatisunk helyzete ma mar nem
teszi lehet6ve, hogy exportra termeljiink. Alli-
tom azonban, hogy erdéallomanyunk kitermelt
faanyaganak "helyes osztalyozasdval és helyes
fa-arpolitikaval, hazank kadariparat tolgy don-
garonkkel és dongaval el lehet latni. Ebbe az
ellatdsba annak a hordomennyiségnek az anya-
gat is beleértem, amelyben italféleségeket ex-
portalunk.

A jelenlegi kadaripar, illetve az iparban
levé szakemberek szakmai képzettsége, teljesi-
toképessége, nines kihasznalva, Féleg vonatkoz-
tatom ezt a szévetkezeti kadariparra és a ma-
gankadariparra. Ez alatt azt értem, hogy ha
1Iparunkat megfelel6 minéségben és mennyiség-
ben, folyamatos, anyagellatasban részesitik, tigy
sokkal tobbet tudnank termelni. Ami pedig a
szakma min6ségi képességeit illeti, t&bbszoro-
sen jobb arut tudnank késziteni, még aszokhor-

dét is, mint amilyen horddkat kiilkereskedelmi

szerveink importalnak.

A masodik vilaghdbort befejezéséig, illetve
hazank felszabadulasaig, az azt megel8z3 harci
cselekmények miatt hazai hordéallomanyunk
csaknem 50%/-ra cstkkent. Ez a csbkkends a
mezigazdasdg lasst és nehézkes beindulasa mi-
att kezdetben nem mutatott nagy veszélyt. An-
nal inkabb sem, mert id6kozben a sorgyarak fa-
aszokhordoinak igen nagy része felszabadult.
Ezeket boros, szeszes hordékka alakitottuk &t
Masik oka, hogy a nagy hianyt az elsé években
az utanpotlas elmaradasa dacira sem éreztiik
Ugy, mint amilyen veszélyt jelentett az a ké-
s0bbi idékben. Ugyanis a helyzet az volt, hogy
az elmult rendszerben harom szektor tartott
fenn hordoéallomanyt, szektoronkint az orszig

evi termésének megfeleld trtartalommal. Igy
clsésorban is hordékészlettel rendelkeztek a
bortermeldk, utdna legalabb ilyen, ha nem na-
gyobbal, a borkereskedelem és végiil a vendég-
losok, kiknek legtobbje szintén éves sziikséglet-
nek megfelel6 hordékészlettel rendelkezett. A
felsorolt harom szektor hordoallomanya koriil-
beliil 8 és félmillio hektoliter volt, ami az egy
évi jo bortermésnek majdnem haromszorosa.

A felszabadulds utdni idékben, 1954. évig,
hordékat kizarélag 200-t6l 600 literig, tipusmé-
retben az allami hordoipar termelt, mely ipar
az orszag kadaripari kapacitasanak koriilbeliil
35%-4t teszi ki. A kadaripar nagyobbik kapa-
citdsa a szovetkezeti kadaripar, kis létszammal
a tandcsi kdaddripar és a magankadaripar, me-
Iyek 1954. évig a helytelen arpolitika miatt, {er-
melést folytatni nem tudtak. Tehat majdnem 19
¢v kiesetl az utanpotlasi idészakbol, amit ma
mar kiilénésen nagy hibanak-konyvelhetiink el.
A 10 évi termelés-kiesés miatt hibaztatni lehet
a Konnyiipari Minisztérium Arosztalyat, kisebb
mértékben az akkori Helyiipari Minisztériun
Arosztalyat és magét az Arhivatalt, mivel a
legjobb szakembereink igen hasznos, j6 tana-
csait nem fogadtak el és igy a hordd arkérdése
csak akkor rendezddott, amikor mar a tarolé és
szallité hordok, valamint egyéb kadaripari pin-
cefelszerelési edények hidnya miatt, orszigosan
sziireti kdrokat is jelentettek. Igy az 1954. szep-
tember ho 27-én kelt 5349/6. H. A./1954 szamn
rendelettel Ichetésége nyilt annak, hogy a szd-
vetkezeti kadaripar is bekapesolddhasson a hor-
dok készitésébe és igy megjelent a piacon az oly
regota vart mindségi magyar hordotipus. Az
ezt kovetd években sikertlf is a hordéallomany
helyzetén javitani. Sikerilt sok komoly szak-
embert az iparba visszahozni, akik idékézben
mas terlileten kerestek elhelyezkedést. Itt ma-
gyarazatkeént kell elmondanom, hogy az 1j hor-
dok ara literenként évszazadokon keresztiil min-
dig egyenlG volt 1 liter Gj bor araval. Most a
hord6 literenkénti dra a jelenlegi, valamire valo
J6 bor aranak 15—20%/,-at teszi ki, Ezt nem ki-
fogasolom, csak érzékeltetni akarom azt, hogy
milyen helytelen volt 1954-ig a hordé arkérdé-
sét rendezetlenul hagyni. Ha ez kordbban ren-
dezodik, ma mar taldn nem lenne hordéhiany
és nem okozna a villalatoknak, a bortermel6k-
nek a hordopatlas, illetve a hordovétel nagy
gondot. Nem s beszélve arrél, hogy a kisebb
bortermel6k az altaluk megkivant nagysagi mé-
retben szeretnék a szitkséges hordokat besze-
rezni, amire sok esetben nincs meg a lehet6ség,
mert a hordé és maga a t6bbi kadaripari cikk
is, hianycikk.

Az eddigick alapjan is lathaté, hogy a ma-
gvar kadaripar helyzetén valtoztatni kell. Sok
problémat kell megoldani. Amikor a bajt az
ipar szakemberein kiviil masok is érzik, az ipar
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illetékesei felé elhangzanak kérdesek, hogy ez,
vagy az miért van igy, vagy ugy. De a bajok
orvoslasa mindeddig elmaradt.

Tobb kérdést meg kell nézni, ha a magyar
kadariparon segiteni akarunk és meg kell nézni,
hogy a kadaripari termékekben mi okozza a
hianyckat.

Jelenleg igen fontos hianycikk a keézmi-
ipari boroshordo 25 litertél 500 literig. Kisebb
mértékben 500 litertcl 700 literig.

Ugyancsak ebben a mindségben igen nagy
a kereslet 1000 literest6l 3000 literesig, kis
aszokhordéban.

A bortarold nagy vallalatoknadl igen nagyon
bianyzik a nagyobb lirtartalmu aszokhordo 5000
liter feletti méretekben.

Az egyeb kaddripari termékekben, féleg
kadféleségekben és ligzdkban, dézsaféleségek-
ben is nagy hiany van. Aprébb pincegazdasiagi
edényekben az ipar a sziikségletet hidny néliiil
ki tudta elégiteni. Az aszokhorddk javitasdanal
vannak komoly nehézségek, mivel még a javi-
tashoz sziikséges mennyiségi dszokdongak el6-
allitasara sem wvallalkoztak flrésztelepeink.

Mindezek ismerete utan nézziik meg, hogy
mi okozta a jelenlegi helyzet kialakulasat és azt
hogyan lehetne a legrévidebb idén: beliil felsza-
molni.

Els6sorban is fel kell mérni a kadaripar 1ét-
szamhelyzetét, ami a legutébbi idében a kovel-
kezéképpen alakult:

dllami iparban, tipusméreti ipari-

¢s boroshordékon kb. 280 £6
4allami iparban, tobb vallalatnal, ja-

vitasokon, karbantartasokon, kb. 150 f6
szovetkezeteknél 1j- és javitasi mun-

kakon 600 f6
TSzCs-knel, egyes esoportoknal a0 fo
magankisiparosoknal 400 f6

dolgozik.

Ezekutan meg kell nézni, hogy a jelenlegi
léetszammal az ipar el tudja-e latni a hazai sziik-
ségletet, az exportra mend italaruféleségekhez
szilkséges hordokat is beleértve. A leghataro-
zoltabban merem 4llitani, hogy el tudja latni
akkor, ha a szdvetkezeti stb. kadaripart az ipar-
nak megfelelé mindségben és mennyiségben a
sziikséges alapnyagokkal ellatjak. Tovabba azt
is meg kell nézni, hogy jelenlegi kapacitisaval
&z ipar hogyan tudna tobbet termelni.

Ha az elobb emlitett anyagellatast a meg-
felel6 id6ében és mennyiségben biztositjak, Ggy
az ipar jelenlegi kapacitasat 30—40%-kal tudja
novelni. Igaz, hogy ebben az esetben a kadar-
szakmunkasok bérezését a faiparon belil, a
multban fennillott ardnyban kellene visszadl-
litani, ami az igen nchéz fizikai- és komoly tu-
dést igénylé munkat megilleti. Ezen feliil. to-
vabbi termelésbovitést csak Gjabb gépesitéssel
¢s komoly beruhizasokkal lehet elérni.

Ezek utdn magétol adédik a kérdés, hogy
helyes volna-e az ipar létszamat emelni? Igen,
mert az elmult 10 év alatt szakmunkas utin-
noétlas alig volt. A szovetkezeti vonalon a szak-

. mert ebb6l minden

munkéas utanpétlas 1954-ben kezdodott, de itt
az a helyzet, hogy a sziilék erre az iparra nehe-
zen adjak gyermekeiket, az igen nehéz fizikai
munka miatt. A multban a megkiilonboztetett
jobb kereseti lehetéség miatl ez nem allt fenn,
mert a kadar- és a faiparban dolgozok kozolt meg
volt az indokolt kiilonbség, tehat most is a kd-
daripar javara jobk bérpolitikat kell folytatni.
Ugy tudom, hogy az allami ipar ez évben a be-
tervezett tanulol létszamanak 50%:-at sem tudia
szerzodtetni. A mi szévetkezetiink, a pesterzse-
beti Kadar KTSz 5 tanulot szerzodtetett, valo-
gatasi lehetéség nélkiil és ez is tobbszéri ujsag-
hirdetésnek volt az eredménye. A léfszdmeme-
lésre azért is sziikség van, mert az uj szolotele-
pitések évente 8—9 ezer holdat tesznek ki.

Mindezek utan meg kell vizsgalni, hogy az
iparban milyen Kkifogdsok vannak a jelenlegi
anyagellatasi rendszerrel szemben. Ezen a téren
az iparnak igen nagyok a sérelmei, ami nem
mindig a kiutalt anyagok mennyisége, hanem
a megnemfelel6 anyagféleségek miatt all fenn.
Példaul dongarénk helyett flirészronk kiutalast
kapott a kadéripar és ennck az lett a kovetkez-
ménye, hogy az erdégazdasagokkal kiilon har-
cot kell vivni, mivel azok a kadariparban nem
hasznalhato, kis atméretd furészronkot kivan-
nak atadni.

Ugyancsak nagy hiba, hogy [lrésziizemeink
a dongat csak meghatarozott hosszméretben 115
em-ig termelik. Ez a helyzet allitolag 1959-ben
megvaltozik. Flrészéruféleségekben sem kapta
meg a kaddripar a szlikséges mennyiséget és a
megfeleld mindséget, tehat megallapithatd, hogy
anyagellatasunk szovetkezeti vonalon nem volt
megnyugtaté. Most az Orszagos Kadar Szakbi-
zottsdg a szovetkezeti kadaripar folyamatos
anyagellatasara javaslatot dolgezott ki. Ezen ja-
vaslat a kovetkezé:

1. A kadaripar 1. osztalyu, legfontosabb
alapanyaga a tolgy dongaronk, I., IL. o. miné-
ségben, egészsépges, egyenes-szall, striszoveti,
3¢ cm. kozépatmérettol kezdédé méretben. (A
vonatkozé kiutalast ,,dongarink‘“-ben kell bon-
tani). Ez mint alapanyag, azért a legfontosabb,
hosszméretben és vastag-
ségban tudunk dongat termelni.

2. A masodik legfontosabb alapanyag a
tolgy dongafa (boros, szeszes, ecetes stb. hor-
dok készitésére). A dongakiutaldst a flrésztele-
peken a megrendel6 altal kivant méretben, I. o.
mingséghben kell megkapni.

3. A kadariparban hasznaland6é flirészaru-
kat: lucfeny6t, vorosfenyot, tolgyfapallot, esak
OF é¢és 1. o. mingséghen utaljak ki. Jegenyefe-~
ny6t a kadaripar hasznilni egyataldban nem
tud.

4. Az ORISZ Anyagellatasi Igazgatosaga
jarjon el annak érdekében, hogy a lakossdag reé-
szére is legyen keretbontis, mert eddig csak a
Belker. részére tortént bontas, ami igen hely-
telen és ami miatt a lakossag, valamint a helyi
szervek, tanacsok reszérol a szovetkezeti kadar-
ipart igen sok tamadas érte. Ezt most érezni
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legjobban, amikor a bortermeld paraszisig sza-
zaval keresi fel szovetkezeteinket és mint a leg-
illetckesebbek, nem tudjuk éket kiszolgalni. Az
idei év is mutatja, hogy a kadaripari termck
milyen nagy hidnycikk és ez a hidny felszaba-
dulasunk 6ta mindinkabb novekszik. Helytelen
az is, hogy ronkot és dongatat csakis a Belker.
felé torténd hordészallitasra ad az OT, holott a
lakossdg részére készilé hordokat és az osszes
pinceflelszerelési, - boraszati kadartermckeket és
k&dakat is ebbdl az anyagbol kell késziteni.

Helytelen az, hogy a kadaripar részére a
KISZOV-6k olyan anyagféleségeket is bonta-
nak, melyek nem felelnek meg donga-, illetve
hordégyartasi célokra. Itt gondolunk elsésorban
a tolgy furészartura, mely a jelenlegi mindsege-
ben még valogatva sem hasznalhato fel. Tehat
a kadak és egyéb kadaripari termékek oldaldon-
gaihoz is feltétlentl dongafara van sziikség. A
tolgy flrészaru, palld, csak legfeljebb a kadak
és egyéb kadaripari termékek fenekeibe dolgoz-
haté be, erre a célra is azonban csak megfeleld
tolgyfaronkbél kitermelt (tehat dongardnkbol)
25 cm-t6l felfelé mené szélességben alkalmas.

Kéri a bizottsag, hogy a tolgyronk-kiutalast
zomében a IV. és az I. negyedévben valo szal-
litasra adjdk ki. A Bizottsag azt a kérelmet is
eléterjeszti, hogy a lehetéség szerint a szovet-
kezetekhez legkozelebb es6 erdégazdasiagokhoz
adjak ki a kiutalast, ha ott megfelel6 anyag
van. A lakossag felé biztositott anyagkeret bon-
tasdval tudjuk csak megvalésitani az OKISZ
vilasztmanyanak azt a hatarozatat, hogy a szo-
vetkezetek kozvetlentl elégitsék ki a lakossag
igényeit.

5. Az OKISZ Anyagellatasi Igazgatdsiga
kiiszobolje ki az abronesvas ellatasandl fennallo
hidnyossagokat és gondoskodjon arrol, hogy a
kadéripar csakis kotbéres vasutalvanyokat kap-
jon. A jarulékos vasutalvanyoknal eléfordul,
‘hogy a Ferroglobus semmit, vagy ecsak igen kis
mennyiséget szolgaltat ki, amiént feleléssegre
vonni nem lehet. Nem is beszélve arrcl, hogy
jarulékos vasutalvdnyra a vallalat a legtobb
esetben csak selejtes, kifogasolt mindseégi arut
ad ki. Ezzel szemben sziovetkezeteink szallitasi
szerzbdéseket tigy hataridére, mint mindségre,
kotbéresen kotnek.

6. A beterjesztett javaslataink megvalosi-

tasaval a kadariparban oly fontos mindségi
munka biztositva lenne.
7. Legfontosabb intézkedésnek tekintjuk,

hogy az OKISZ Anyagellatasi Igazgatosiga —
tekintélyénck teljes latbavetésével — azonnal
jarjon el, hogy az ipar részére eddig biztositott
anyagvdlogatdst tovdbbrg is biztositsdk. (Amit
az ERDERT Vallalat éppen most besziintetni
kivan). Ha ez igy lenne, gy 3—4-szeres anyag-

mennyiséget kellene atvenni ahhoz, hogy folya-
dékok tarolasara és szallitasana megfelelé arut
tudjunk késziteni, de ebben az esetben igen
nagy lesz a szabasi veszteség.

Igen fontos tovabba a dongardnk ellitds fo-
lyomatos biztositdsa. Igen fontos az is, hogy «
gyartis mdret szerint torténhessen. (Ez igen in-
dokell, mert nem lehet 500 literes hordét adni
annak a vevének, akinek 100 literes hordo kell,
vagy esetleg 3000 literes.)

Mindezek utan felvetédik az a kérdés is,
hogyan lehetne biztosftani az iparban azt a mi-
néségi szintel, melynek a multban a kadaripar
orvendett. Ehhez az sziikséges, hogy az ipar
megfelel6 mennyiségi szdraz anyagkészlettel
rendelkezzen, amely 20°%3-nal tébb nedvesseéget
nem tartalmaz. Tehat legalabb 1 éves, sziraz
dongara van szukségunk, mar azért is, mert jo
minéségii, kézmiiipari boroshordét csakis a ter-
niészetesen kiszaritott dongdkbol lehet eléalli-
tani. Az ilyen dongakbdl Ikésziilt boroshordok
tobbszorosen mnagyobb élettartammal birnak,
mint a mesterségesen szaritott dongakbdl ké-
sziilt hordok, melyekel parafinnal vagy ventur-
ral valo belsé bevonds nélkiil hasznalni nem is
lehet. A mesterségesen szaritott dongak szaliré-
nyu repedéseket kapnak és a dongak — kiilono-
sen, ha azokal nem tlzelve, hanem f6zéssel haj-
litjak — elvesztik rugalmassagukat. Figyelem-
be véve az ipar altal felhasznalt egyéb flirész-
arukat, valamint az abronesvas felhasznalasat,
egy j0 mindségd munkdt eléallité kadarszovet-
kezetnek 3/; évi, vagyis 270 napos anyagkész-
lettel kellene rendelkeznie. Hogy ett6l orszagos
szinten a kadarszovetkezetek milyen messze
vannak, errél nem is merek nyilatkozni. Eppen
ezért helytelen a kadaripart egy masik faipar-
hoz viszonyitani, ahol lehetdésége van a szaritas-
nak és nem baj, s6t elonyos, ha a faanyag ru-
galmassagat elveszti. Peldaul a butoriparban ép-
pen arra van szlikség, hogy a [urnér alatt, vagy
a festék alatt a fa ne vetemedjen. Ez bizony a
kaddariparban masképp van. Itt egy 700 literes
boreshordé sulya tliresen kb. 120—130 kg., toltve
kb. 824 kg. Ebben szallitjak az arut, le- és fel-
rakodast végeznek, tehat a fa (donga) rugalmas
cleterejére igen nagy szlikség van. Meg kell
emlitenem azt is, hogy a kadaripar g multban
45 éves szaraz dongdkbol dolgozott és ezt az
id6sebb szakembereink igen helyesnek tartottak.

Kérem az iparban lévé szakembereket és
az érdekelt szerveket, akik az altalam irtakhoz
hozza kivannak szélni, kérdeést kivannak fel-
tenni, tegyék azt meg. Inditsuk meg a vitat és
remélem, hogy ez €l6 fogja segiteni azt, hogy a
magyar kadaripar minél nagyobb kapacitassal,
sz6p és j6 munkat tudjon adni.
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A parkettatermelés racionalizalasa a jobb kihozatal
biztositasira

Munkabizoftsigi téma zdrdjelentése

A munkabizettsag [atakarékossagi szem-
pontbol foglalkozott a témaval és ezért az alap-
anyag termelésétél a gyartason keresztiil a fek-
tetésig melyrehatd vizsgalatokat folytatott, hogy
a kiilénbozé érdekek koordinidlasan keresztiil
feltarja azon lehetéségeket, melyek népgazda-
sapi jelentéséggel birnak, illetve a népgazdasig
takarékossdgi mozgalmdaban jelentds tényezok
lehetnek. A bizottsag, amelynek tagjai az OFF
reszérél Benyo Pal, a Burkolé Vallalat részérsl
Rosta Miklos, a Parkettagyartd V. részérol Var-
ga Gyula, 6t bizottsagi tilés utan o kovetkezd ja-
vaslatokat dolgoztak ki:

I.a furésziizemeknél évente 18 000 m? friz ké-
sziil. Ezen frizmennyiség 30%/-a kozvetleniil
ronkbol termelédik. Ezen 5400 m? frizmeny-
nyiséghez 13 500 m* ronk szikseges, Eddig a
kozvetlen ronkbd] termelt frizeket 25 mm
vastagsagra termeltiik, amely frizek a meg-
munkalas utan, mint 22 mm vastagsagu par-
kettak kertiltek forgalomba, illetve lerakésra.
Az 5400 m® 25 mm vastag frizb6l 189 000 m?
22 mm vastag parketta késziil. Javaslatunk:
hogy az eddig [elhasznalt 13 500 m3 ronkbél
20 mm vastagsagu frizek termelédjenek. Fi-
gyelembe véve a jelentkezd vagasi t3bblet-
veszteségeket a fenti ronkmennyiséghél 4860
m? 20 mm vastag frizt nyeriink. Ezen friz-
mennyiségh6l 204 000 m? parketta készilne,
ami azt jelentené, hogy 20 500 m2-rel t6bb bur-
kol6anyagot nyernénk,

' 2. a munkabizottsag tagjai megallapitjak, hogy
helyes kooperacié alapjin, amely figyelem-
be venné a termelés minden egyes szakasza-
ban a helyi kériilményeket, eredményeket le-
het elérni, mely végsé fokon komoly megta-
karitisban jelentkezne.

Javasoljuk: hogy az OEF és az Epitésiigyi
Minisztérium képviseletében a Parkettagyar-
to Vallalat jeloljenek ki egy-két megbizottat,
akiknek feladata volna az osszes friztermeld
helyeket meglatogatni és a helyszinen tanul-
manyozva a termelést konkrét javaslatokkal
eldsegiteni, egyrészt a fatakarékossag eldfel-
tételeinek biztositdsat, a racionalizalt terme-
lés kialakitasat és a kozds jo munka elérésat
biztosito egyuttmikodés megteremtését,

3.

[

Az eddigi gyakorlat szerint évente kb. 400—
450 000 m?2 amerikai rendszerli parketta
késziil, mely wvakpadlo alkalmazdsa mellett
kerii] lerakasra. Koztudomast, hogy 1 m?
amerikai rendszerii parketta ala szilikséges
vakpadlo és parnafa komoly devizaigényt je-
lent népgazdasdgunknak. Javasoljuk, hogy a
fenti mennyiségnek legalabb 509/-a4f hideg~
ragacsba fektetve alkalmazzuk burkolasra.
Ezen eljaras kb. 250 000,— dollaros deviza-
megtakaritason felul is szamos elényéket biz-
tosit. A hidegragacs alkalmazasa teljes mér-
tekben kizarja a gombésoddsi veszélyt, a fold-
szintes éplileteknél a szigetelési problémak
is megoldast nyernek és szerintiink a gyakori
parkettafelptiposodéds is részben megsziinne,
mert vélemeényunk szerint a puposodis oko-
zoja legtobbszor az alkalmazott nedves fel-
tolté salak. A ragasztott parketta javitdsa is
kionnyebb, mert nem kell felbontani az egész
padozatot, ha a javitas sziikséges.

. A munkabizottsag javasolja tovabb a szalag-

rendszerbe fektetett parketta alkalmazasat.
Igaz, hogy esztétikailag nem olyan hatast
kelt, mint a halszalkaszerii fektetés, de az
alacsonyabb igeényli helyeken (elészcbék,
hallok stb) és kiiléndsen ott, ahol eddig ha-
jopadlo, vagy svedpadlo keriilt fektetésre, ki-
valéan alkalmazhaté lenne. A szalagrendsze-
rien alkalmazott fektetési mod, akar vakpad-
lora, vagy hidegragacsba fektetve keriilne le-
rakdsra és az amerikai rendszert parketts-
val szemben a biitii csap (Féder) elhagyasa
folytan 1,8%-os tobbletburkolatot eredmé-
nyezne. Amennyiben hidegragacsba keriilne
alkalmazasra, természetesen a vakpadlé és a
parnafa is megtakaritdst nyerne,

- A munkabizottsag foglalkozott a mozaikpar-

ketta fektetés problémaival is. A munkabi-
zottsag tagjait az illetékesek ugy informaltak,
hogy a salakgyapot hideg ragasztoanyag min-
den tekintetben megfelel a fektetéshez. A

most foly6é prébafektetéscknél mar a beton-

aljzat is megfelelGen van elkészitve. A mun-
kabizottsag javasolja, hogy az évente no-
vekvO parkettaigényt mozaikparkettival kel-
lene hiztositani.

!
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Mit var az orszag lakossaga a bﬁtorgyﬁrak dolgozéit(’)l és
mit tesznek a buatoripari iizemek dolgozoi a batorgyartas
' fokozasa érdekében

CSEPELA MARTOXN

Partunk és korméanyunk egyik fontos cél-
kitlizése, hogy megfelelé mennyisegben ja, al-
cs6 butorral kell ellatni az orszag lakossagat.
Népgazdsagunk 3 éves tervet a butorgyvartast il-
letGen az Ujpest Asztalosarugyar dolgoz6i ma-
gukéva tették. Mindent elkovetiink, hogy par-
funk és kormanyunk 3 éves tervének reank esO
részét reszleteiben is megval6sithassuk, mely
a dolgoz6é tomegek butorral vald cllatasat ce-
lozza. Ennek ellenére illetékes helyen is pana-
szok hangzanak el: miért nem lehet buatort
kapni? A butorhiany fennall, de ennck okait
nem az elmult 13 esztendoben kell keresni, a
' butorhiany okai visszanyulnak a masodik vilag-
habort elotti idékre. Tudvalevé ugyanis, hogy
szervezett butoripar 1945 el6tt nem volt, kis-
iparosok ¢és egynéhany gyar gyartott szép és
tetszet6s butorokat. Természetesen kis mennyi-
ségben és az csak az akkori uralkodo osztaly
sziikségleteit clégitette ki. A magyar dolgozok
kereseti lehetéségei nem tették lehetdvé, hogy
butort: vasarolhassanak. A dolgozék részére a
Teleki tér allt rendelkezésre, ahovéa a hézald
6szeresek hordtak a kimustralt bitorokat. 1940-
t61 1945-ig a butoripari lizemek nagdy részében
is, haborus célokat szolgalo eszkdzoket gyartol-
tak. 1945-ben, amikor a szovjet hadsereg fel-
szabaditotta hazankat a hitlerista megszallas
2161 és megkezd6diott az épitomunka, a butor-
ipari tizemek nagy részeben is a helyredllitasi
munkék céljara ajtét, ablakot gyartottak.
Ugyanakkor a kisiparossag a haboru alatt meg-
sériilt bratorok javitasaval foglalkozott.

A butorhiany a fent vézoltak miatt jelen-
leg is fennall, ezért mindent el kell kovetni an-
nak megsziintetése érdekében. Nagy erdfeszi-
tések kellenek ahhoz, hogy a legkisebb igénye-
ket is kielégithessiik, mert az ellenforradalmi
események utdn meggyorsitott lakasépitkezé-

sekikel a butorgyartas nem tud lépést tariani,
Technikailag elmaradtunk a kulidld mellett, *

gyari és gépi berendezéseink elavultak. lgaz.
hogy import Gtjan szerziink be gépeket, de ez
mind nem elég a hatalmas feladat evegzeséhez.
Azonkiviil a még hianyzo gépek beszerzese sok
valutat is igényel.

Az Ujpesti Asztalosarugydr 1957-ben egy
hidraulikus prést is kapott. Ez noveli az iizem
kapacitasat, sok fizikai munkitol kiméli meg
az tizem dolgozéit és az atfutasi idét sikerdlt a
minimalisra csokkenteni. A hidraulikus prest
1957. november kozepen helyeztitk iizembe,
Néhany heti kisérletezés utan elkezdtiik a mii-
gyantaval valé furnérozast, mely minéségileg
teljesen megfeleld. Igazgatonk szerzett egy ki-
selejtezett gépet, ezt rendbe hoztuk, és igy a
keézi kenést is gépesitettilk. A gép percenként

90 fm anyagot tud kenni. El tudnd latni harom
hidraulikus prés munkajat. :

A hidraulikus prés nagyban elisegiti a
4 tobbiermelést. Bz azonban még nem elegendo,
tovabb kell menniink, hogy ne csak a furnérok
miigyantaval valé ragasztasat, hanem a butor-
gyartas sok egyéb miveletet is korszertisithes-
siik. Uzemiinket 1954 6ta épitik, ennek ellenére
termelési  terveinket a&llandoan teljesitettiik.
Most van épités alatt a butorlap raktarunk. Ha
elkésziil, alkalmas lesz arra, hogy bizonyos bu-
toralkatrészeket eléregyartva pihentesstink. Igy
javulni fog a butorok mindsége és biztonsago-
sabb lesz a zokkenémentes, folyamatos gyarias.

Cstkkenteni kellene a tipusok szamat is.
Az Ujpesti Asztalosarugyar ugyanis jelenleg
17 féle tipust gyart. Ehelyett emelni kellene a
nagyobb butorok gyéartasat, a kis batorokat
pedig teljes egészében egy arra kijelolt lizem
allitsa el6. Az Ujpesti Asztalosarugyar kapaci-
tasa azt is lebetévé teszi, hogy a kis butorok
alkatrészeit a kijelslt syarté vallalat rendelke-
zésére bocsassa, ami a butorlapok furnér kihasz-
nalasa szempontjabdl is gazdasagos lenne.

TdGszer(i lenne megvaldsitani a kozponti
szabaszmiihelyt, mely korszeri szaritéberende-
zéssel rendelkezve, ronkvagassal is foglalkozna.
Nem litkozik nehézségekbe a kozponti furnér-
illesztd megvalositisa sem. Az Ujpesti Asztalos-
arugyarban ugyanis egy nagyteljesitmeényt Kis-
ling oll6 van, mely el tudna latni az egeész butor-
ipar sziikségletét. Az uzemck jelenleg szalag-
firészt, korflirészt, marégépet haszndlnak a
furnérok szabasara, illesztésére. A kozponti fur-
nérilleszté6 megvaldsitasa esetén, a fenti gépe-
ket mas termeld munkéra lehetne bedllitani.
Természetesen ezzel az atszervezéssel sok mun-
kaerd szabadulna fel s az mas teriileten lenne

" felhasznalhaté.

A butorgyartas fellenduleset szolgalna, ha
a konnyGipari gépgyar — mely faipari gépeket
gyart —, névelné kapacitdsat ¢és ellatna a bator-
ipari tizemeket gépekkel. Az Ujpesti Asztalos~
arugyarnak sziiksége lenne: korflrészre, harom
szalagesiszolo gépre, egyengetdkre és egy vas-
tagsagi gyalugépre. Ugy gondolom, nem lehet
semmi akadalya, hogy a fenticket megvalosit-
suk, mert ez végeredményben népgazdasagunk
érdekét is szolgalna.

Kiilon kell beszélni a lenpozdorja-forgaes
felhasznalasarol a fa helyettesitése érdekeében. A
gyartas sikere és a mindség javitasa érdekében
sziikséges, hogy néhany hibara felhivjam a
gyarto vallalatok figyelmét. Elsésorban fel kell
venni a Butoripari Igazgatésaggal a kapesola-
tot annak tisztazésa végett, hogy milyen méreti
butorlapckra van sziiksége a butoriparnak. Je-
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lenleg ugyanis a részimkre legyartott pozdorja-
lapokat szekrényoldalaknak hasznéljuk fel és
azok hosszabol 114344 em hulladéek kelatke-
zik. mely kis butorok gyartdsara csak nagy
anyagveszteséggel alkalmas. Tovabba a gydrtas-
nal ne a hidraulikus prés Kkapacitasat vegyék
figvelembe, hanem a szekrenyoldal vagy ajto
darabszamot. fgy az anyaggal gazdasdgosabban
bannank, ami orszagos érdek.

A résziinkre leszillitott lemezpozdorja-la-
pok nem elég méretpontosak, a hengercsiszolo-
.gépen valé ateresztés utan egyes helyeken at-
kopnak mig kézépen nem éri azokat a csiszolo-
papir. Igy az é&tesiszolt butorlapok butorkészi-
tésre nem alkalmasak.: Hiba még, hogy 60 mm
széles furnérlappal ragasszik le az illesztéseket,
aminek kovetkeztében a papir eltavolitdsa ne-
hézségekbe tlitkozik.

A hidraulikus prés birtokaban kisérleteket
végeztiink arra vonatkozolag, hogy a forgacs-
flrészpor hulladékot felhasznalva, polcokat ké-
szitsink. Legyartottunk mar 200 db szekrény-
poleot, ezek igen jol sikertiltek. Szikségletiink
5000—6000 feny6 pole havonta és ennek legyar-
tdsa jelentfs anyag- és deviza megtakaritast fog
jelenteni.

Nagy lépést tettlink a faipari mérnckok és
technikusok képzésében. Ennek meg kell majd
mutatkoznia a butorgyartas korszerd fejleszté-
sében. Természetesen a muszaki dolgozok kol-
lektiv munkaja is sziikséges a fenti célok meg=
valgsitasa érdekében.

Még néhany adatot ismertetek a butorgyar-
tds novelésérdl, az utobbi évek munkajarol.
1957-ben 13 millié 405 ezer forint értékii britort
termelt az Ujpesti Asztalosarugyar, 1958-ban
19 millio 255 ezer forint értéka tipus és har-
monia butorral lattuk el a fogyasztokat, 1959
évre pedig 38 millié 116 ezer forint a terve-
zett termelesi terviink. Ennek érdekében felké-
szilllink a két miszakos termelésre. A két mi-
szakos termeléshez Uj muszakiak, szakmunkasok
beallitasa is sziikséges. A szakmunkdsok p6tla-
sat lizemiinkben meginduld tanfolyamok segit-
segével fogjuk biztositani.

Ez a program azonban nem lechet végleges
megoldas. Felsébb szervinknek kozpontilag
kell a kérdést rendezni, hogy alapos szakmai
oktatasban lenne résziik a butoripar 1j dolgozoéi-
nak. Allandéan novelni kell a gépi munka ara-
nyat a kézi miiveletek terhére, ehhez pedig be-
tanitolt sok 0 dolgozéra van sziiksége a butor-
iparnak.
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Megijelent!

dr. Czeglédi-Janko Géza:

FORGACSLAPOK — FORGACSMUFA

A kényv az Gj faipari anyag irdnt érdekl6dbket részletesen megismerteti a forgdes-
mifaval, a forgacslapok fajtaival, azok tulajdonsigaival, madszereivel, a forgécs-
miifa gazdasagi jelentGségével, a kiilonbdz6 forgacslapok és idomdarabok pyartasa-
hoz haszndlt berendezésekkel, a gyértasi félyamattal, valamint a kiilénb#zé forgacs-
lapok felhasznAlasi teriiletével. Ismerteti a forgicslapok felhasznalési lehetOségeit
a butoriparban, az épitdiparban, burkolé és szerkezeti anyagként a hajé- és vagon-

épitéshen, a mezdgazdasigi gépgyartasban stb.

Sz4znal tobb dbra teszi szemléltetdvé az anyagot. Kiilonds érdeme a kényvnek, hogy
a kiilféldi eredmények ismertetése mellett itmutatast ad a hazai anyag-lehetdségek

és gyartasi lehetdségek felkutatdsdhoz.

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

szerekkel, kis beruhazasokkal gyartani.

164 oldal 13 melléklet Ara flizve: 18,— Ft

A kiényv beszerezhetd, illetve megrendelheto

az Allami Konyvterjesztd Vallalat kﬁnyvesboltjaiban

Szakkdnyvesbolt : Kénnyfispari Konyvesbolt, VII., Baross tér 22
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