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Az erddgazdasagi és fagazdalkodasi politika kozpontositisa
a lengyel faipar fejlesztésének f6tényezdje

frta: STANISLAV SCHABINSKI
(A Lengyel Népkoztarsasag faipara fenndllésinak 15. éyvforduléjira)

A Lengyel Népkoztarsasag tavaly tinnepelte
fennallasanak 15. évforduléjat. Az ilyen évfor-
dulok alkalmat nyujtanak az egész népgazdasag
és azon belil a faipar vivmanyainak Osszegezé-
sére és kiértékelésére.

Az, aki a lengyel faipar fejlédésének utjat
ez id6 szerint értékeli, a mult id6ktsl megkiilon-
bhoztetve — kiilonleges helyzetben van. A faipar
helyes fejlédésének kutatasok és probak idején
érlelédé eszméi mar néhiny évvel a Lengyel
Népkoztarsasdg fennallasanak 15. évforduldja
elott valora valtak.

A lengyel faipar fejlédésérél és miszaki
haladéasarél még a kozelmultban komplexszeriien
irni nem lehetett. Addig egy igen sziik 1at6kor-
bél ismertettiik a faipar bizonyos tertiletein elért
tobbé-kevésbé j6 eredményeket, vagyis kulon
ismertettik a fa els6dleges megmunkalasat
végz6 faipardg és kiilon a butoripar tertiletén
elért vivmanyokat. Ezenkiviil kiilénés figyelmet
forditottunk a termels folyamatok korszertlsi-
tésére és a termelés mennyiségi fejlédésére. A
faiparnak minden fontosabb 4dga a mult években
majdnem teljesen kiilon egységet képezett, min-
degyiknek sajat céljai voltak, a celluloze-papir-
ipar példaul tagadta, hogy a faipar nagy csalad-
jéba tartozik. Ezenkiviil semmiféle kapesolat
nem volt a feldolgozé faipar és az erd6gazdal-
kodas kozott, ami azt eredményezte, hogy az
ipari termelés fejlodése az erdékben folyo tul-
hasznalat fokozasa irdnyaban hatott.

Most — a 15. évfordulé alkalmabél — mar
beszélhetiink az egyes faipardgak oncélisidganak
(sovinizmusénak) lekiizdésér6l és azon alapelv
meghonosoddsarél, hogy a faipar miszaki fej-
lédésének donté tényezoje — a szabalyosan mi-
kodé orszagos takarékos gazdaikodas keretein
bellil — nem csupéan a ,sziken® felfogott egyes

-

faiparagak muszaki korszerlsitése, hanem elsé-
sorban a faipar komplex 6sszehangoldsa, azaz a
faipar szukségleteinek és az erddgazdalkodas
termelési lehetGségeinek szempontjabol a nyers-
anyagbazis és a faipar egyes dgai mechanikai,
fiziko-kémiai, és vegyi feladatanak és a fejlesz-
tési irdnyok ardnyanak meghatdrozasa.

Ha arra a kérdésre kellene egy mondatban
valaszolni, a lengyel faipar 15 évi fejlesztése
terén melyik eseménynek van a legnagyobb
jelent6sége, akkor a valasz kétségteleniil a ko-
vetkezd volna: egy diszpécser szerv létrehozasa
az erddgazdalkodas és a faipar szdmara, vagyis
az egyesitett erds- és fagazdalkodasi ,,gazdasag”
megteremtése az Erdégazdasagi és Faipari Mi-
nisztérium kebelében. Az erd6- és fagazdilkodss
irdnyitasdnak egyesitése Lengyelorszagban a
nagy szocialista tdbor erd6é- és faszakértdinek
véleménye szerint a népi demokratikus orsza-
gokban megvalositott megoldasok kozil a leg-
sikeresebb.

Most roviden megemlitjiik a valtozas egyes
szakaszait és azokat a tényezdket, melyek e val-
tozas megvalositasat tették lehetSvé. A nagy dol-
gok nem spontéan sziiletnek, hanem hosszu ideig
tarté el6készitést kovetelnek és a szakaszrdl
szakaszra valoé megvaldsitast, valamint a helyes
kovetkeztetések levondsit az egyes szakaszok -
Artékelése alapjan. Természetes, hogy az erdé-
és fagazdalkodés kérdésének ilyen megoldasa
csakis a tervgazdalkodasban, azaz a szocialista
rendszerben lehetséges.

A part és a kormany kovetkezetes politikdja
az erd6- és fagazdalkodas terén — a jelenlegi
allapot eléréséhez — megkovetelte a szaka-
szokra elosztott hosszia ideig tartd tevékeny-
séget. Annak elismeréséiil, hogy az erdégazda-
sag szerepe és jelenlésége a népgazdasig szem-
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pentjabol igen nagy, 1945 jaliusédban sor kertilt
az Erdéigyi Minisztérium létrehozasira, mely-
nek feladatdhoz tartozott az dllami erdégazdasa-
gok és veliik kapesolatos un. elsodleges fameg-
munkaldsi lizemek mikodésének iranyitasa. A
fafeldolgozé ipar akkoriban az Ipar- és Keres-
kedelemugyi, 1949 6ta pedig az ujonnan meg-
alakitott Konnydlipari Minisztériumhoz tarto-
zott. A fakészitmények hidnya és az egyes fagaz-
déalkodas komoly nehézségei, melyek elsésorban
a fafeldolgoz6 iparnak tobb minisztériumhoz
val6 tartozasabol adédtak. hozzajarultak a fafel-
dolgozo ipar egyesitéséhez és ahhoz, hogy 1953-
ban Fa- és Papiripari Minisztérium jott létre.
Ett6]l kezdve az egész faipar egyesitésének és az
erdégazdalkodéassal valé  Osszekapcsolasanak
sziikségessége esedékessé valt.

1956 a lengyel erdd- és fagazdalkodas torté-
netében a fordulat éve volt. 1956 juliusaban sor
keriilt az erdégazdalkodasnak a faiparral valo
egyesitésére és az Erddligyi Minisztériumnak az
Erd6égazdalkodasi és Faipari Minisztériumma
valo atalakuldsara. Ett6l az idéponttél kezdve az
orszagos faipar a fa feldolgozasaval kapesolatos
valamennyi fontosabb terliletre, azaz a mecha-
nikai, a fiziko-kémiai, valamint a vegyi terti-
letre kiterjed. ,

Az egyesitett erddgazdalkodés és a faipar
alig harom évi mutkodésének konkrét vivmanyai
a megvalasztott it helyességét igazoltak.

Milyen jelent6sége van az erdé- és fagaz-
dalkodés egyesitésének és milyen elényok szar-
maznak a kozos iranyitas létrehozdsabol az
erdogazdalkodasban és a faiparban? Az erdd6- és
fagazdalkodas kozos irdnyitasabol szarmazo leg-
nagyobb elény — maximalis megtakaritas lehe-
tésége az orszag fagazdalkodasi meérlegében.
vagyis az, hogy a hazai (lengyel) viszonyok mel-
lett — az eddigi fahiany ellenére —, lehet6ség
van e mérlegnek oly moédon vald kiegyenstlyo-
zasara, hogy az erdégazdalkodasnak és a faipar-
nak egvidejlileg (parhuzamosan) helyes struk-
turdja és helyes fejlédési irdanyai legyenek.

Az erdégazdéalkodas és a fagazdalkodas (fa-
ipar) politikajanak kiilon-kiilén torténé iranyi-
tdsa még a tervgazdasigi rendszerben is vég-
eredményben az erdok termelési lehetGségei és
a faipar fejlédésének méretei és ardnyai kozotti
egyensuly megzavarasara vezet. Csak egy ko6zos
iranyitas képes az erdei termelés és a ra tdmasz-
kod6 iparok kozotti osszefliggés szabalyozéjanak
szerepét betolteni és lehet6vé tenni a fanak a
népgazdasag szempontjabol valé legelénydsebb
és leggazdasigosabb médszerekkel valé ipari fel-
dolgozasit.

Az erdé- és fagazdalkodas kozotti kolesonos
viszony helyességének lényege az, hogy a bel-
terjes, azaz egy hektarrél nagy termést biztosito.
a helyes erdémiivelési modszereket alkalmazoé
erdégazdasig folyamatos termelé jellegénél
fogva biztositja a magas hozalékot, azaz a faipar
fejlédése szaméara allandéan kedvezd feltételeket
é« forditva: az ipar fejlédésének helyes irdnyai,
ezen iranyok helyes ardnyai és a feldolgozas

~

modszerei (fiziko-kémiai és vegyi) az erdé-
gazdalkodas szamara teremtik meg a bel-
terjes erdégazdalkodas feltételeit, mert lehetévé
teszik az erdok hozalék képességét noveld tisz-
tité vagasokbdl nyert alacsony mindségt fa cél-
szer ipari felhaszndlasat.

Az erdégazdasag és a faipar kolesonos
egyuttmiikodése biztositja — ahogy mar emli-
tettik — az erdégazdasig és a faipar politika-
jat iranyité kozpont létezését. Ha az egyesitett
erdbgazdasagnak és a faiparnak nem volna egy

- gazdaja, akkor ennek elkeriilhetetlen kévetkez-

ménye lenne a tulzott fakitermelés — azaz
rablogazdélkodas az erdékben — és a nem gaz-
dasagos és nem takarékos fafeldolgozisi modsze-
rek megnovekedése, vagyis a mechanikai fafel-
dolgozast végzé ipardgak folénye a fizikai-ké-
miai és vegyi fafeldolgozast végzd iparagak fo-
1ott.

Az egyesitett erddgazdalkodasnak és fa-
iparnak médjaban van olyan intézkedéseket fo-
ganatositani, melyek nemcsak a nyersanyag bé-
zisra, annak fenntartisira és bévitésére hatnak
kedvezéen, hanem az erddk folyamatos kiter-
melése és a nyert fa (nversanyag) helyes elosz-
tadsa 4ltal biztositva van a fa ipari feldolgoza-
sénak tovabbi fejlédése és helves ardnya is. A
fent emlitett célkitlizések megvaldsitdsdnak ha-
rom évi idoszaka — ahogv mar emlitettiik —
elegendd volt-e feltevések helvességének teljes
bebizonyitasahoz és ahhoz. hogy a tények teljes
mértékben igazolijdk az erdégazdasag és a faipar
egyesitésétsl remélt orisi elényoket.

A gazdasigi vivmanyok azonban nem csu-
pan a népgazdasig szintjén mutatkoznak ked-
vez6 eredménvekben, hanem 1965 6ta gyorsitott
tutemben kiiszobolitik ki a fapocsékolas f6 for-
résait — mégpedig a faipar fejlesztésének uj,
helves ardnyainak megteremtése altal —, ezen-
kiviil pedig egyre nagvobb mértékben torek-
sziink a mechanikai feldolgozds utidn kapott
félgvartmanvoknak a fiziko-kémiai feldolgozas-
sal kapott félgvartmanyokkal valé helvettesité-
sére. valmint a fa vegyi feldoleozasit végzo ipar
szamdara a nversanvag bazis kibdvitésére. A fa-
ipar eddigi strukturaianak ilyen alakitisa mind
a faipar, mind az egész népgazdasig szempont-
jébol igen jelentés.

Most attérlink a tények ismertetésére, 1958-
161 megindult az erdékben folyé tulhasznélat
megfékezése. A fakitermelésnek az erdégazda-
ség szamara helves mennviségre évi 12,5 millio
m3-re valé korlatozdsa. vagvis a jelenlegi hoza-
dékképességgel wvaldé kiegyensulyozasa minden
valészinliség szerint esak 1965. év utan kovet-
kezik be. Ezzel kapcsolatban meg kell dllapitani,
hogy a fakitermelés (vastagfa) 1965-ben maxi-
mum 14 milli6 m3 lesz (1958-ban 16 milli6 m?
volt). Meg kell emliteni, hogv ennek ellenére
nemesak a falemez. hanem a fafeldolgoz6. azaz
btitor- és papiripar is nagvon erésen feilodik.

A novekedés irdnyzatai hosszd tavra nvul-
nak. s igy példaul, ha az 1960. évi termelést
100%-nak vessziik, akkor annak 1965 évi szintje
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a kovetkezo lesz: farostlemez 180%,, faforgécs-
lemez 486%,, butoripar 166%,, papiripar (cellu-
l6ze, papir és karton Osszesen) 130%,. A faipar és
az erd6gazdasag struktiraia szempontjabol ked-
vez6 tényként megemlitjik, hogy a flirészizemi
termelés globalis mutatéja 1965-ben — az 1960-
hoz viszonyitva — kedvezben alakul ki és 97%
lesz (ebbdl feny6firészaru 87,6, lombosfa flirész-
aru pedig 108,2%).

Igy tehat a kitermelés csokkenése és a fa-
ipar erés fejlédése mellett sikertlt mar 1959-
ben egyensulyba hozni a fagazdalkodds mérle-
gét, ami kétségteleniil és kizardlag csak annak
koszonhet6, hogy az erdbgazdasag és a faipar
egységes iranyitds alatt &ll.

A mult évektol eltéréen a faipar vivmanyai-
nak és fejlédése utjdnak értékelésénél — el6-
szor most — valt lehetévé a faiparrél komplex-
szertien beszélni, mert a faipar fogalom alatt
annak teljes nagy ,,csaladjat” értjik, melyhez a
mechanikai, a fiziko-kémiai és vegyi famegmun-
kalast végzo ipardgakon kiviil a nyersanyagbazis,
azaz az erdégazdasag is szorosan tartozik.

Latjuk tehat, hogy az erddgazdilkodas és
a faipar kozos iranyitdsa a népgazdasag két egy-
massal szorosan Osszefliggd 4gazata szamara
dont6é fejlédési tényezd. A faipar (beleértve az
erdégazdasagot, a farost-, a bitor- és papiripart)
az Erdégazdaségi és Faipari Minisztérium létre-
hozasanak napjdn egy gazdasigi szervezetté,
illetve egy komplexumma alakult at, melyen
beliil legfontosabb célkitlizés a kozos nyersanyag-
bazis leggazdasidgosabb felhasznalisa. Csak ezen
egységnek volt médijdban megtervezni és meg-
valésitani a faipar komplex fejlesztésének ira-
nyait azért, mert biztos nyersanyagbézisra ta-
maszkodott. A faipar és az erdégazdasig komp-
lex irényitdsa feltarta a nversanyagbazis jobb
kihasznalasdnak lehetfségeit és annak kibovité-
sét, mégpedig a gvenge (rosszabb) mindségi
tlizifanak az ipari feldolgozdsba valé bevezetése,
valamint az eddigi klasszikus nyersanyagoknak
és félkész termékeknek az ujfajta nversanvag-
gal és félkész gyartmanyokkal valé helyettesi-
tése révén. -

Ett6l kezdve a faipar miiszaki fejlesztését
nem annyira az egyes termelési d4gak mennyi-
ségi novekedésével, az ardnylag csekély fameg-
takaritassal és a termelési folvamatok kisebb
korszertsitésével (i6llehet ez mind nagvon fon-
tos és sziikséges), hanem az egész faipar szer-
kezetének erdteljes dtalakitaséaval és korszertisi-
tésével méritik: a faipar erételies korszer(sité-
séhez tartozik tobbek kozott: atéllas a mecha-
nikai feldolgozasrél a fiziko-kémiai- feldolgo-
‘zasra, korszerlien gépesitett és automatizalt fa-
rost- és faforgdcsiizemek létesitése. a flirész-
tizemek Uj szerepének és 1 feladatainak kiielo-
lése, az egész butoripar teljes korszerlsitése,
valamint a celluléze- és papiripar korszertisi-
tése, foként a feldolgozdsi célokra eddig nem
hasznalt fafajtdk és egyéb helyettesité nyers-
anvagok bevezetése 4ltal.

Az, hogy a szocialista Lengyelorszag kules-
ipara, azaz faipara fennalldsanak 15. évforduléja

-

alkalmaval az 1956. évet a lengyel faipar torté-
netének fordulééveként, a faiparnak az erdégaz-
dasdggal valé szerves osszekapcsolasat pedig a
faipar valamennyi f6 4ga muszaki fejlesztésének
alapvet6 és legfontosabb tényezdjeként emlitet-
tik, nem jelenti azt, hogy az ,alkalmi optimiz-
mus aramlataba kertltunk, vagy a tulzasokra
hajlamosak vagyunk®.

Az egyesitett lengyel erdégazdasiagnak és
faiparnak — még a vildg erddgazdasagi és fa-
ipari torténetének viszonylatdban is — rend-
kiviil nagy lehetGségei vannak az elmaradottsag
gyors behozasara; a faipar maximalis korszerti-
sitésére, valamint a nyersanyagbazis Ujjaépité-
sére. Ezzel kapcsolatban meg kell allapitani,
hogy az ilyen lehetGségek csakis a szocialista
orszagokban lehetségesek.

A végrehajtott atszervezés eddigi eredményei,
de kiilonosen a kovetkezetesen és hossza tavra
tervezett tovabbi iranyitasi médszerek és eszko-
z0k kézzelfoghatéan azt mutatjak, hogy az erdo-
gazdasagban és a faiparban végrehajtott refor-
mok redlisak és megvalosithatoak.

Az erddgazdasig és a faipar egyesitésének
ésszerli kovetkezménye volt az erdégazdasig és
a faipar iranyitasa, atszervezése. Az atszervezés
az erdbégazdasag és a faipar iranyitédsaban, vala-
mint az Erdégazdasagi és Faipari Minisztérium
uj funkciéi, azon tovabbi tényezdék, melyek a
faipar fejlédését kedvezsen befolyasoljak.

Az erdbgazdasdg és faipar 1958—1975.
évekre sz616 komplex tavlati fejlesztési tervének
kidolgozasa, vagyis a faipar egves agai fejlodési
irdnyainak koordinalasa, tovdbba a helyes aré-
nyok meghatérozésa az erdégazdasagban rendel«
kezésre 2ll6 tartalékok figyelembevételével. va-
lamint a nyersanyagbdazis novelése a helyettesité
nyersanyagoknak az ipari feldolgozasba val6 be-
vezetése altal, lehetévé teszik az egész faipar
kavetkezetes tavlati komplex korszertsitését.

A fagazdalkodast és a gyartasi folyamatok
korszertisitését és ezzel egyiitt a faipar altal
gyartott készitmények mindségét donté mérték-
ben a faanyag és faaru kiilkereskedelme befo-
lvésolia kedvezben, a tobbi kozott hozzajarul a
fagazdéalkodéds megjavitdsidhoz, a termelési folya-
matok korszertsitésének meggyorsitasihoz, és
végeredményben — ahogy mar emlitettiik — a
fagyartményok mindségének messzemensé meg-
javitdsdhoz. Ezzel kapecsolatban meg kell 4lla-
pitani, hogy fa-kiilkereskedelmiinknek ezen a
téren komoly sikerei vannak legtijabban. A
,Paged” Kiilkereskedelmi Kozpontnak a minisz-
tériummal valdé szoros egyiittmiikodése és az
erd6gazdasagi és faipari kérdéseket alaposan is-
mer6 szakértok, illetve dolgozdk Osszefogésa
nagyon kedvezéen befolyasolja a faanyag- és
fagyartményok import és export struktirajanak
jobb kialakitasat. A mult évben altaldban véve
(2 gombfara atszamitva) tobb fat exportaltunk,
mint importaltunk, vagyis ez azt jelenti, hogy
az anyag- és fizetési mérleg alakulisa kedvezsd
(az export feny6- és lombfa flirészaruért —
m3-re atszdmitva — lényegesen nagyobb meny-
nyiségl, egyébként nehezen beszerezheté gomb-
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fat, tovabba papir- és banyafat, valamint az
épitkezéseknél hasznilt flrészarut kapunk). A
félkész és kész fatermékek exportalasa altal mo-
dunkban van import utjan a celluléze- és a pa-
piripar szamadara sziikséges, nehezen beszerez-
heté nyersanyagokat és félkész gyartmanyokat
behozni.

Az exportalt fadruk listajanak boviilése és
az uj félkész és készgyartmanyoknak az ex-
portba valé bevezetése a faipar miiszaki szintjé-
nek gyors emeléséhez, valamint a gyartott ké-
szitmények minGségének megjavitdsdhoz jarul
hozza oriasi mértékben. Igen nagy meértékben
novekszik a lombflirészaru, kilénosen pedig a
kiilonboz6 t6lgy- és bukkfirészaru, tolgyfurnér,
parkettaru, farostlemezek és végtl hajlitott és
nem hajlitott butor exportja. Az exportalt és
importalt aru széles listdja lehet6vé teszi a fa-
ipar (és hozzatartozé papiripar) részvételét a
nemzetkozi arucserében és ezzel muszaki fej-
lesztés terén a kiilfoldon elért tapasztalatoknak
a sajat teriiletre valo atvitelét stb. Nem kétséges,
hogy az egyre novekvé és egyre tobb arucikkre
kiterjed6 faipari export a hazai termelés mi-
szaki fejlesztésének igen komoly tényezbje, és
1gen nagy mértékben gyorsitja az lizemek kor-
szerusitését, valamint a gyartasi eljarasok to-
kéletesitését,

A faipar szerkezetének ilyen mértékd at-
alakitasa és a faipar tokéletesitése kétségteleniil
csak papirterv volna akkor, amikor az tjonnan
kialakitott erdégazdasagi és faipari kortilmények
kozott nem allnanak rendelkezésre a sziikséges
beruhazasokhoz megfelelé anyagi eszkozok.

A part és kormany a széleskorl szerkezeti
4talakitas alatt allo erddgazdasagi és faipar sza-
mara iparunk torténetében eddig nem tapasztalt
beruhazasi osszegeket biztosit, melyek a hétéves
terv idészakaban a faipar egyes &gai szerint igy
alakulnak: erddipar: 1 milliard zloty; falemez-
ipar: 1,5 milliard zloty; butoripar: 900 milli6
zloty és celluléze-papiripar — kozel 4 milliard
zloty.

Az erdigazdasag és a faipar kozponti ira-
nyitasa nemcsak, hogy lehetévé teszi a komplex-
tervezés megvaldsitasat, hanem az egész ipar
és egyes agai szerkezet-atalakitasdnak megvalo-
sitasat.

Az egész faiparnak az erddégazdasaggal,
vagyis nyersanyaggal valo osszekapcesoldsa altal
sikertilt ezen ipar egyes agait a miszaki fejlesz-
tés helyes utjara terelni, az Gj technikat alkal-
mazni és az 4j technoldgiai eljarasokat beve-
zetni példaul az ujfajta faanyagoknak és eddig
nalunk az ipar altal nem hasznalt Gj anyagoknak
az ipari feldolgozasba val6 bevezetése altal.

Az egységes erdégazdasag és a faipar vég-
eredményben gyorsitja iparunk korszertisitését,
fokozatosan kikiiszoboli a hagyoményos nyers-
anyagokhoz és technolégidhoz valé ,ragaszko-
dast”, valamint az 0j technikan alapul6 téavla-
tokat nyit.

A lengyel faiparban és erddgazdasagban az
utébbi években gyors el6késziiletek folytak a

,.Rorszerliség felé torténo nagy lépés megtéte-
lére”. Meg kell allapitani: a lengyel erdégazda-
sag és a faipar torténetében hasonlé példa nem

" volt. Ami azonban bekovetkezett, az csak a mar

tobbszor emlitett megoldassal, azaz az erdégaz-
lasag és a faipar egyesitésével valt lehetségesseé.
Soha eddig az egész erdégazdasag és a faipar ér-
dekeinek komplex szempontjabol nem voltak
annyira pontosan meghatarozott feladatai a fa-
ipar egyes dgainak, mely ipardgak, mint ma-
gukba zart partikularis érdekli egységek
megsziintek 1étezni, mert fejlédésiik irdnyait
most mar az egész faipar kozos célkittizései ird-
nyitjak; ezen kozos célkitlizések f6 célja a fa-
anyag maximalis megtakaritdsa és az erdei ki-
termelés folyamatossdganak biztositasa.

Ezen oOsszegezett célkitlizések a tavlati ter-
vekben a faipar egyes againak (flrészlizemek,
falemeziizemek, butor- és celluléze-papirgyarak)
fejlédési utjait jelolték ki. Remélhet, hogy .a
jovoben a jelenleg kiilon-kiilon miikod6 rokon-
ipari egyestiletek is egyestilnek.

Befejezésiil néhany szot faiparunk f6bb
againak 1j fejlesztési iranyzatairdl.

Kiindulva abbél a komplex allaspontbél,
hogy a fa ipari feldolgozdsanak célja a fagyart-
ményok minél gazdasigosabb termelése, arra a
megallapitasra jutunk, hogy a flirésziizemi ter-
melést, mint tulajdonképpen nem oncélu ter-
melést — a fafeldolgozasi eljaras altaldanos fo-
galma al4d kell rendelni. Ebb6l a szempontbél
fontosabb a masodik feldolgozdsban nagyobb
anyagi teljesitményt elérni, mint a flrésziizemi
termelésnél. A flirészlizemek szerepének a fu-
részizemeknek a fafeldolgozéiparral valé szoros”
kapcsolatabol kell adédnia. Most az az iranyzat,
hogy a flrésziizemeket at kell allitani a meg-
hatarozott rendeltetést félig kész gyartmanyok
gyartasanak novelésére; példaul a flrészizemek
gyartanak majd félgyartmanyokat az épit6-,
butor- és mas iparok szamaéra. A gyartas kiszéle-
sitésével valtozni fog a gyartasi technolégia.

A mechanikai fafeldolgozas korszerlsitése
és gazdasigi eredményeinek novelése mellett a
jelenlegi flirészlizemi struktira atépitése — el-
sérendli feladat. Feltétlenul meg kell szuintetni
a nyersanyagbazistél messze fekv6 kis és nem
gazdasagos flrésziizemeket, a nyersanyagok
forrasdhoz kozelfekvé flrésziizemeket pedig
messzemenden kell korszertsiteni. Ezenkiviil
meg kell javitani a flrésziizemek eddigi kedve-
z6tlen teleplilését, azaz 1j furésziizemeket kell
épiteni a feny6erdSkben dus nyugati és eészaki
orszagrészekben, ahol ilyen tlizemek eddig nem
voltak, annak ellenére, hogy nyersanyagbazisuk
megvan.

Ezenkiviil tervbe van véve a nagy kombi-
natszerli flirésziizemek épitése a lombfa feldol-:
gozasa szamara, mégpedig kozel & nyersanyag-
bézisokhoz, ahol majd a furnérok, parkettalapok
sth. készulnek.

Ami a farostlemezgyarté ipart illeti, meg
kell emliteni, hogy ez az ipardg minalunk a leg-
fiatalabb ipardgak kozé tartozik; ennek az ipar-
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agnak tervezett termelési szintje 1965-ben 180
ezer tonna farostlemez és 170 ezer m? forgacs-
lemez, 1975-ben pedig kb. 250 ezer tonna farost-
lemez és kb. 600 ezer m? forgicslemez, ebbsl kb.
100 ezer m?® pozdorja-lemez. A megadott érté-
keknek az 1958. évi termelési szinttel (64 ezer
tonna farostlemez, a forgiecslemezek mennyisé-
gét pedig nem lehet pontosan kimutatni, mert
az elsé forgicslemezgyar termelése csak a mult
évben indult meg) vald Osszehasonlitdsa a fejlé-
dés dinamikajat a legjobban mutatja. A falemez-
gvarto ipar a sikeres palyafutasat elsGsorban a
faipar kedvez6 szerkezeti dtalakulasanak koszon-
heti. Ezen iparag 4ltal gyartott értékes félkész
gyartmanyok a faipar szdmara rendkiviil érté-
kes szolgalatot tesznek azaltal, hogy Ilehetéve
teszik az ipari feldolgozastol eddig messzeeso
nagy mennyiségli és alacsony minéségli, azaz
rossz mindésegl tlizifanak erdei és ipari fahulla-
dékéanak ipari célokra valé felhasznalasat.

s

beliil olyan valtozdsok varhatok, mint a kemény
lemezek gyartasanak novelése, a lemezfeliiletek
nemesitési modszereinek korszeriisitése és rész-
ben attérés az Un. ,;szdraz” eljaras alkalmazasara.

1965-re varhaté, hogy a farostlemezeket
gyarto lizemek a Csarna Woda, Koniecpol, Nida,
Swieradow, Przemysl és Czarnkéw nevili varo-
sokban teljes termelési kapacitast érnek el; ezzel
kapcsolatban megemlitjiitk, hogy 1965-ben sor
keriil az Gj farostlemezgyér lizembehelyezésére.
Ugyanebben az idészakban a teljes gyartasi ka-
pacitést tovabbi 3 nagy és 3 kisebb tizem éri el
és ezenkiviill masik két gyar tlizembehelyezé-
sére is sor kerfil.

Az 1j félkész fagyartmianyok és mianya-
gok gyartasidnak fejlédése a butoripar korszerti-
sitését dontfen befolyasolja. Ezek az anyagok a
butoripar fejlédésének tavlati terveiben valésa-
gos fordulatot- teremtenek meg (a kézmiipar-
b6l szdrmazo) klasszikus butorgyartasi techno-
logidban. A fafelhasznalads a butoriparban ers-
sen csokkenni fog azaltal, hogy a fenys- és
lombflirészaru helyett sor keriil az egyszer és
nemesitett faforgacs- és pozdorjalemezek, vala-
mint manyag és fémelemek alkalmazasara.
Ezenkiviil sor keriil a furnér felhasznaldsdnak
messzemené cstkkentésére, mert azok helyébe
majd a nemesitett fellileti imitalt, festett és di-
szitett faforgies- és farostlemezek kertilnek al-
kalmazésra. A karpitozott butorok gyartasdban
fokozatosan attérnek a latex, polivinil stb. mi-
anyagok hasznalatiara, A ,,vazszer(i“ butoroknal
az uj technologia torekedni fog a hajlitott és
ragasztott réteges elemek. alkalmazasara. Ezen-
kiviil kildtds van a miianyagokbél ontott kész
szekek, {ilések és tamlapok készitésére. Biztosra
vehetd, hogy az 1j anyagok ufttor6i lesznek a
' korszerli és esztétikus vonalt butorok sziamara.

Ami a lengyel butoripar telepitéset illeti,
ezen a téren 1961—1965. évben tovabbi komoly

javulds varhaté. Ezenkiviil komoly javulés var-
hat6 a butorgyartési technolégia tokeéletesitése
terén is, Tervbe van véve tobb uj butorgyar
épitése Lengyelorszag kozponti, keleti és déli
részében is.

A celluloze- és papiriparnak a rendelke-
zésre all6 nyersanyagbazissal vald Osszekapeso-
lésa ugyanazokat a hatdsokat eredményezi, ame-
lyekkel az el6bbiekben ismertetett ipardgakban
talalkoztunk. A cellulézeipar klasszikus nyers-
anyaga, nevezetesen a fehér és vorGs papirfa
mas faanyagokkal is helyettesithet6 lesz, melyek
kozé els6sorban kiilonbozé hulladékfa, botfa,
biikkfa és szalma sorolhaté. Ennek a koriilmény-
nek igen nagy hatésa van az 1j technoldgia al-
kalmazasara, vagyis a celluléze és papirgydartas
tovabbi korszertsitésére: Az Gj technolégia elsé-
sorban a biikk és szalmacellulézéra vonatkozik.
A cellulozegyartas 1965-ben 28%,, a papirgyar-
tds 25%, a kartonpapirgydrtas pedig 42%-kal
novekszik az 1960. évi termeléshez viszonyitva.
Bz a novekedés elsésorban az 0j bukk- és szal-
macelluloze gyarak felépitése altal lesz lehetsé-
ges; ezenkivil meg kell emliteni, hogy néhiny
1j papirgysr is fel fog épiilni, és hogy ezek a
gyarak komoly mértékben hozzajarulnak a pa-
pir- és kartongyartds jelentés noveléséhez.

A faipar négy fébb 4ga fejlédésének mar
megvalositott perspektivai elegendd bizonyité-
kot adnak ahhoz, hogy miért kell az erdégazda-
ség és a faipar egyesitésének datumat a lengyel
erdégazdasdg és a faipar 15 évi torténetében a
fordulé datumnak nevezni. Meglepd és a teljes
optimizmusra biztaté tényez6k kozé azon té-
nyezok soro].hatc'ﬂ{, hogy az eddig &llitélag ,.el-
lentétes” érdekek az egyes ipardgaknak faval és
félgyartmanyokkal valo ellatisa terén, tovabba
igen nehezen megvalésithaté elszakadas a tech-
nika vivmanyaival nagy ellentétben levé hagyo-
ményos technolégiatol és mas kortilmények
,-visszavonuldsra szorulnak® épp a megértés és
ésszerliség nagy hullaméanak hatasdra, vagyis
mas szoval igazolast nyert, hogy abszolut helyes
az 1956-ban megvalasztott ut. A faipar egyes
dgaiban tisztidban wvannak azzal, hogy mi is
a lényege az igazi miszaki és gazdasagi haladas-
nak és minden ipardg feladatot kapott arra
nézve, hogyan kell a régi strukttrat és techno-
logiat ujjal feleserélni. Az egyes faipari dgak az
egész faiparban 'nagy komplexumot képeznek.
Ezen iparagak korszerdi fejl6désének tartés le-
het6ségei a nyersanyagbézissal szoros kapesolat-
ban all6 faipar komplex irdnyitasabol adédnak.
Az erdbgazdasig és a faipar egyesitésébol szar-
maz6 és a népgazdasig szamara elényos és dontd
tényeztk kozé sorolhatdé az a kortilmény, hogy
az erdBgazdasag és faipar dolgozéinak nagy
t8bbsége helyesli és célszerlinek tartja a meg-
valosult dtalakuldsokat és ez igen biztatd jel a
tovabbi és egyre nagyobb sikerek elérése szem-
pontjabol.

Ford.: Kowalinski Pdl
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II. Hasitoszalaghiirészgépek*

LUGOSI ARMAND
Faipari Kutaté Intézet

Szerkezeti felépités szempontjabol a hasito-
szalagflrészgépek két nagy csoportra oszt-
hatok:

I. fiiggtleges szerkezet(i, és
II. vizszintes szerkezet(

gépek csoportjara, melyeknél a két szalagvezets
tarcsa kozéppontjat osszekoté egyenes vizszintes
vagy fliggbleges helyzete hatdrozza meg a gép
I., illetve II. csoportba valé sorolasat.

Felhasznalds szempontjabol a fliggéleges
hasitészalagflirészgépek csoportja tovabbi két
nagy alcsoportra oszthato:

A) ronkhasito szalagflirészgépek, és

B) hasitoszalagfilirészgépek

csoportjara. A B) csoportba sorolt gépek mar
prizmazott faanyag tovabbfeldolgozasit, vagy
szelvényaru tovabbi vastagsigi osztasat teszik
lehet6vé.

Az A) csoportbeth ronkhasité szalagflirész-
gépek tarcsadatmérd szempontjébol tovabbi ha-
rom csoportra oszthaték:

A teljes csoportositas tehat:

A) Ronkhasité szalagflirészgépek

a) kisméretiek (900—1350 mm tércsa-
atmérével);

b) kozépméretiiek (1370—1600 mm tar-
csaatmérével);

¢) nagymérettiek (1650 mm tarcsaat-
méroé felett).

A hasitészalagfilirészgépek a mult szazad
végén jelentek meg a vildgpiacon és elterjedé-
siitket a keretflirészgépek korszerlsitése sem
akaddlyozta meg. A hasitészalagfiirészgépek fo-
Iyamatos, alternativ mozgis nélkiili mikodése
kényelmesebbe és egyszerilibbé tette azok keze-
lését és karbantartasat, az elérheté igen magas,
244 m/perc értékig terJedo elgtolasi sebességiik
a gépet sok esetben termelékenyebbé tette a
keretflirészgépnél. A flrésziizemek nagyfoku
gépesitése mellett a hasit6flirészgépek mind-
inkabb elterjedtek, és még olyan oszagokban is
rohamosan tért héditottak, mint példaul Svéd-
orszag, Németorszag, Finnorszag, Franciaor-
szag stb., ahol a keretflirészgépek hasznélatéanak
igen komoly hagyoményai vannak.

A gépek elterjedését sziikségessé tette az a
koriilmény is, hogy 1200 mm-en feliili 4tméréji
ronkok felvigisa a keretflirészgépen, a keret-
flirészgép-tervezési és gyartasi szempontbdl ne-
hézségbe litkozik. Ezt tukrozi a vildgon gyartott
és ismert 156 kiilonbozs tipusu és méretl keret-
flirészgép vizsgédlata, melyb6l megéllapithato,

* Kfvansigra az ismentetett gépek miszaki ada-
taira, jellemzéire a szerzo felvilagositast ad.

-

hogy a 156 gépbdl mindossze 6 (4 db NSZK-
bei, 1 angliai és 1 USA-beli) alkalmas 1200 mm-
nél nagyobb atmérgjli ronkok feldolgozasara.

A hasitészalagflirészgépek nagy elterjedisé-
gét indokolja még a furnérgyartasi célokbol ha-
sitdsra keriill6 ronkok prizmasitasi sziikséges-
sége, A tengerentuli orszdgokban a flrészipar
az egy filirészelési nyomban két flirészlappal fi-
részelé ronkhasito-korflirészgépeken kiviil don-
téen a hasitészalagflirészekre van felépitve.

A gépek kozelebbi megismerése céljabol ve-
gyiik sorra az egyes gépcesoportokat.

A korszer(i hasitéflirészgépek az alabbi be-
rendezésekkel rendelkeznek, melyek pontossa,
termelékennyé és kényelmessé teszik kezelé-
siiket:

1. Automatikusan miikodé védéberendezes,
mely a flrészlapot 6vja a ronk kocsirahelyezé-
sének idészakéban.

2. Szerkezet a ronkkocesi gépi vagy hidrau-
likus el6toldsara, melynek segitségével 0—244
m/perc el6tolasi sebesség is megvalésithaté, a
géptipustdl és a szerszamtol fliggéen.

3. Szinkronizalt automatikus berendezés,
mely tavvezérlésd, és amely biztositja a termelt
flrészaru eldirt vastagsdgban torténé termelé-
sét. Igen pontos gépeknél az elérhetd szelvény-
vastagsag-pontossag: 0,1—0,25 mm.

4, Szinkronizalt automatikus berendezés,
mely rendszerint elektrohidraulikus vagy elekt-
ro-pneumatikus megoldasu, és amely az aldbbi
muveletek tavvezérlését teszi lehetové:

a) A ronkkocsi ronkbefogéinak automatikus
beéllitasa.

b) Ronkbefogas.

¢) Ronkbefogok flirészelési ido alatti vezér-
lése. Ez a berendezés kapcsolédik az elébb em-
litett 3. berendezéssel. .

d) Ronk feldolgozdsa utdn a maradék ki-
dobésa.

e) A leflirészelt szelvények automatikus
,.ledobasa“ és gorgbsoron vald eltavolitisa a to-
vabbfeldolgozas, vagy osztélyozds helyéig.

5. Kozponti kenéberendezés.

6. Flirészszalag-fesziiltségellenorzé mfiszer,
mely egyuttal hidraulikus tton helyesbiti a
helytelen fesziiltségi viszonyokat, ezzel az el6-
irt mértéken tartva a penge-feszités értékét.

7. Fékberendezés a ,szabad futdsi id6“ mi-~
nimalisra csokkentésére.

8. Tavvezérelhet6 ronkbefogo-fordité be-
rendezés osztéfejjel, prizmazashoz és kiilonle-
ges szelvények eléallitdsahoz. Ez f6leg a viz-
szintes elrendezésli gépeknél terjedt el.

A fliggdleges hasitoszalagflirészgépek koziil
a ronkhasito-szalagftrészgépek gépi elotolasa
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ronkkoesival rendelkeznek, mig a hasitoszalag-
flirészgépek a gépasztalra szerelt el6tolé beren-
dezéssel, mely lehet6vé teszi a prizmazott anyag
gyors ,felszeletelését”, vagy vastag szelvények
tetszés szerinti aranyban valé osztasat.

A korszert gépeken a nagyfoku automati-
z&las lehetévé tette a kiesé gépidéknek mintegy
telére wvalo lecsokkentését és ennek az idbének
a hasznos gépi idok kozotti felhasznalasat. Ez
nagymeértékben emelte a gép termelékenységét.

A hasitoszalagflirészgépek termelékenysé-
gét az 1. tablazat képletei alapjan szamithatjuk.
A képletek alkalmasak egyes gépek, valanunt
egyes uzemek Osszehasonlitasara is.

1. tdbldzat
Hasitoszalagfirészgépek termelékenysége

Termelékenysée

vonatkozdsi alapja Szamitdsi maod

Vigdsi feliiletre
a) telivAgdsndl D = 0,7 K+ K, -t-e-d
b) prizmavéghsngl Tt = Ky Ky-e-t:Zh

Wiirészelési hosszra = E-K,:t-e

SR ARt
Tiirészelt kobméterre T = il Kl.KE Fiddi
3 X

ahol K, = munkaidékihasznildsi tényezd : 0,86—0,96
K, = gépidGkihasznaldisi tényezd : 0,45—75

Ik = flirészelési vastagsigok Osszege
(rénkkdzépen)

L3

X = vigdsok szidma ronkénként
d = rimk kézépAtmérdje m-ben
t = vonatkozdsi id6 percekben
¢ = elftoldsi sebesség m(p-ben
2. tdbldzal
Hasitészalagliirészgépek megkivant pontossiga
izsgd ; T 3 i
vs::._sfmﬁw Vizsgdlat megnevezése ?i%g:g;ﬁitt
- v
1. Asztallap sik 0.2
. @) TEORSEITATYDAT .« o v v s v risieie sen es o
1000
B) Eereazticknyban 9.2
FhAn L L e e =TT
e Szalag-tdresdk sugdrirdnyi iitése
a} Felsd tarcsié 0.05
b) Alsé tdresdé .. 0,05
3. Szalagtircsdk tengelylranyn iitése
peremen
A EIEISG RATEHR . [« v verarmrwinte e akre e 0.10
B AT BT CAR | e o s s R e et 0,10
4, Téresahordozd tengelyek tengelyirdnyi
mozgisa
@) Felad tengely «ovviiiinniniaann 0,06
B ARG U EBNEBINE e o b e e s 0.06
2. Firészvezet dllitdsi irdnya 0.1
pirhuzamos a flirészszalaggal 360
6. Anyagelbtold hengerek és gorgdk
a) Atméréi egyenlbek ............ 0,1
) H e EEreEBE e e e ot st oo 0,1
¢) Merdlegesek asztallapra ...... g’j‘;}

Ahhoz, hogy a gép a katalégus-értekeket
szolgdltassa, biztositani kell annak alland6 jo-

-

karban létét. Legegyszeriibben a TMK-tervek-
ben eldirt szerkezeti-pontossagi vizsgalatok
lelkiismeretes elvégzésével ellenérizhetjiik a gép
dllapotat. A hasitészalagflirészgépek megkivant
pontossagi erteékeit a 2. tablazat tartalmazza.

A hasitészalagflrészgépek szerszdama a fii-
részszalag, melynek szélességi mérete 65—450
mm ko6zott valtozhat, vastagsdga pedig a széles-
ségl méret, valamint a tarcsadtméré aranyaban
0,9—3,4 mm kozott valtozik, amint az a 3. tdb-
lazatban is lathato.

3. tabldzet
Hasitoszalaghiivészlapok
(tdjékoztatd méretek éz silyvok) v

Lap szélessiége Lap \astagaﬁga Sily
mnin mimn kgfm
65 0,90 | 0,45
70 0,90 | 0,560
B0 0,80 | 0,75
a0 0,95 0,78
100 | 1,00 0,79
110 1,00 0.82
120 1,20 1,10
125 1,20 1,15
130 1,20 1,20
140 1,20 1,30
150 1,20 1,40
170 1,20 1,63
180 1,25 1.60
200 1,40 1,65
250 1,60 2,00
300 2,00 2,85
350 2,20 3,50
380 2,20 3.75
400 2,40 3,00
420 2,60 4,10
450 2,80—3,40 4,60

A flrészszalag anyaga Cr—Ni 6tvozésli acél
0,3—0,5% Cr és
altalaban 0,5%, Ni-tartalommal. -

Az ausztriai Wiister & Co gyar gyart ujab-
ban dusitott nikkel6tvozésti anyagbol hasito-
szalagflireszlapokat. Ezeknél a lapoknal a Ni-
tartalom 2%-ot is elérhet.

A lapok kemeénysége: Hg.== 39—45.

Szakitészilardsiga: 130—150 kg/mm?

Az 1, abrdn lathaté egy korszerli ronk-
hasitoszalagflirészgép a hozzatartozé elektromos

1,. 4bra.

HFR—110 tip. gép (Ets. E. Gillet, Franciaorszdg)
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2. Abra. HFR—I10 gép mikdédésben (Ets.
orsz4g)

8. 4bra. Gépesitett hasitészalagfiurész-iizem (Stenners of

Tiverton, Anglia)

4, 4bra.

Hidraulikus rdnkadagolé ,,félhold“-ak (W. Gillet,
Franciaorszdg)

miikodtetésti ronkkocsival egytitt. Ugyanez a

gép lathat6 a 2. abran mikodés kozben.

A nagytermelékenységli ronkhasitészalag-
flirészgépeket csakis nagymértékben gépesitett
tuizemben lehet megfeleléképpen kihasznalni. A
3. dbran lathaté egy gépesitett flirészesarnok.

A keresztszallité lancszalagon érkezd ron-
koket a jol lathaté ,félholdak™ allitjadk meg,
majd ugyanezek tovabbitjik a ronkkoesira. A
félholdak szerkezeti és mukodtetési megoldasa
lathat6 a 4. dbran.

Az 5. dbra més megoldasu adagolét dbrazol.

A ronk megfelelé helyzetbe hozasat (forga-
tasat) tavvezérlésti léncos ronkforgatékkal ol-
dottak meg. A forgatoegység pneumatikus mii-
kodtetés és két nézetbdl felvett képe lathato a
6. dbran.

E, Gillet, Francia- *

5. abra. Gépesitett rénkadagolé (R. Rennepont, Franciaorszdg)

7. 4dbra.

Tavvezérléstt berendezés (R. Rennepont, Francia-
orszdg)

A 7. dbran lathaté a ronkkocsin elhelyezett
korszerli vezérlé-hely, ahonnan a miveletek
tavvezérelhetok.

A ronkkocsi korszerti gépeken el van latva
méroberendezéssel a szelvényvastagsdgok pon-
tos bedllitisdra és a maradék felmérésére. Ez
lathat6 a 8. dbran is.

A 9. dbran lathaté egy korszer(i, elektromos
mikodtetésii ronkkocsi az el6bbi megoldastol
eltér6 rendszerlQ szelvényvastagsagméré beren-
dezéssel.

Kiilalak szempontjabél a Kkorszert hasit6-
szalagflirészgépek kovetik az altaldnosan elter-
jedt ,szekrényes” kivitelt, amint az tobbek ko-
zott igen j6l lathaté a 10. dbran is.

A kisebb tarcsadtmér6ji gépek szalagvezetd
taresai ontott vasbol késziilnek, a koézepes™ és
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nagymeéretli gépeké viszont acélbdl, sajtolt,
vagy kiullés kivitelben (pl. a 10. abran lathaté
8EpE). ‘

A korszerti gépek flirészvezeté pofa-meg-
oldésai majdnem egyeznek egymadssal és alta-
lénosan hasznalt kivitellik a 11. abran lathaté.

A vezet6-betétek tomoritett fabol késziil-
nek (pl. lignoston) és az egész vezeté-szerkezei
allitdésa — fOleg a kozepes és a nagyméreti gé-
peknél — tavvezérléssel, elektromotoros hajtas-
sal torténik, amint az a 12. 4brén lathato.

A flrészszalagvezetG-tarcsa felliletét a
klasszikusnak mondhaté kefesor-megoldassal
tisztitjak. Ez jo6l lathatéo a vezet6-pofa mogott,
a 11. abran.

A fels6 szalagvezet6-tarcsa a korszerl gé-
peken mérlegszeriien kiképzett szerkezeten van
csapagyazva. Ez teszi lehet6vé egyrészt a sza-
lag pontos kifeszitését, a tulfeszités elkertilését,
valamint a szalagfeszités mértékének lathato re-
gisztralasat és dllandé ellenérzését, illetve a fe-
szit6 erd allandé értéken tartasat. A mérlegki-
képzés a 13. dbran lathato.

11. dbra. Farészszalag-vezetd (Senners of Tiverton, Anglia)

8. 4bra. BBS—14-tip. gép (VEB Cyklop, NDK)

12, dbra, Motorkhajtdsu firészlapvezets-2mels (Stenners of
Tiverton, Anglia)

Az 1/B) csoportba tartoznak a hasitésialag—
flrészgépek, melyek el6told berendezéssel van-
9. 4bra. GRXB-tip. rénkkocsi (Efs. B. Gillet Franciaorszigy hak ellatva. A gép szerkezete — az elGtolomii-

.
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13. abra. Mérlegszerkezezﬁ. esapdgyazds (Klamath Machine
& Locomotive Works, USA )

t6l eltekintve — megegyezik a ronkhasitoszalag-
flirészgépek szerkezetével.

E gépek két kivitelben készilnek.

a) el6tolémii nem tavolithato el;

b) el6toloml eltavolithaté és a gép szalag-
{lirészgépként tzemeltethetd.

15. dbra. HBS. G-fip. gép (Gebr, Canali. NSZK)

-

16. dbra. BDZ-tip. gép (Anthon & S6hne, NSZK)

17. 4bra. EiStolomi (Klamath Machine & Locomotive Works,
USA

Egy el nem tavolithaté elétolomiivel felsze-
relt igen korszerd és nagyteljesitményti gép lat-
hat6 a 14. &bran.

Az 4bran lathato el6tolomivel 610 mm fii-
részelési vastagsidg mellett 76 m/perc elStolasi
sebesség is megvaldsithato. :

Eltavolithato, kiiktathato el6tolémiives ha-
sitoszalagfiirészgép lathato a 15. abran. Az dbran
lathato gépnél az elétolomi el van forditva (ki-
iktatva, és a gépre pneumatikus el6tolasi kocsi
van szerelve, melynek segitségével a gép ronk-
hasitoszalagfiirészként is alkalmazhato.

A 16. 4bran lathato egy kiiktatott elGtolo-
mives gép, mely az dbrabeli helyzetében kozon-
séges asztalos szalagfiirészgépként hasznalhato.

A hasitoszalagflirészgépek elétolomiivének
szerkezeti megoldédsara jellemzé a 17. dbrabeli
elrendezés. ¢

A korszerd hasitoszalagfiirészgépekkel nagy-
termelékenységli gépkombindcick is késziilnek.
Erdekes és jellemz6 példa erre az Anthon &
Sohne NSZK-beli gyar két szalaghasitofirész-
gépes, kilonleges etet6-adagolé berendezéses
gépcsoportja, melyet egy skandinaviai lada-
gvarban szereltek fel, és amellyel 70 mj/perc
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Masodik hasito szalagfireszgep

s 18 T b P et s =%,

e i

19. 4bra. Vizszintes elrendezésti gép (Ed. Schulte NSZK)

folyamatos el6tolasi sebességet értek el. A gép-
csoport vazlati rajza lathaté (feltilnézet!) a 18.
Abran. 5

Elso hasito szalagfireszgep :
—L —
F e
N =3 .;T>

Ada/o' ’
berendezés

20. dbra. BBS-tip. gép (Gebr. Canali, NSZK)

IT/A) Vizszintes tengely(i ronkhasitoszalag-
flirészgépek jellemzo szerkezeti kivitelét lathat-
juk a 19. abrén.

Korszerli: gépeknél a kocsi mozgatésa (el6-
tolas), valamint a tarcsak emelése-siillyesztése
hidraulikus szerkezettel torténik, amint az jo6l
lathat6 a 20. abran.
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Javaslat butoripari iizemépiiletek Gjrendszert
kialakitasara és telepitésére

LUBKE ROLAXND

Az eddigi technoldgiai tervezési munka
alapjan megallapithat6é volt, hogy oly technolé-
giai tervek készitése, melyek alapjan meg-
valésulo tizemek kielégitik a technoldgiai elja-
rasok gyors fejlédésével jar6 — allanddan val-
tozé — termelési igényeket, nagy nehézségekbe
utkozik. A technoldgiai tervezés kiindulé adatai-
ként megadott alapveté termelési és fejlesztési
célkitlizések az iparvezetésnek — csak a terve-
zési munka megkezdésének did6pontjaban fel-
mérhet6 helyzetet tliikrozé6 — allasfoglalasat tar-
talmazzak. A tavlati fejlédést minden tekintet-
ben kielégit6 célkitlizések — figyelembe véve a
nagyszamu ismeretlen eljarast — altaldban sem
az iparvezetés, de még kevésbé a technologiai
tervez6 részérél, a szikséges mélységben nem
rogzitheték. A fejlédés jelenlegi szakaszaban
ugyanis az 1j anyagok és eljarasok gyorsitemi
valtozasa, a fogyasztéi igények megallapita-
sénak bizonytalansiga, az ipar fejlesztésével
kapcsolatos szervezési intézkedések, és sok
egyéb gazdasigossagi és mas szempontok kiha-
tasai folyamatosan oly nagy mértékben érvé-
nyesiilnek, hogy még az alapveté célkitlizé-
seknek tavlatban helyes meghatarozasat is meg-
akadalyozzak. Fokozottan szembettlék a nehéz-
ségek akkor, ha tekintetbe vessziik, hogy a bel-
foldi fogyasztés nagysagrendje és a valaszték
bévitése irdnti igény nem teszi lehet6vé azonos
gyartmanytipusok éles profilban, tébb éven ke-
resztiil torténé gyartasanak elGirdnyzéasat és
emiatt amugy is szamolni kell az lizemek gya-
kori atszervezésének sziikségességével.

Ennek a bizonytalansagnak a kovetkezmé-
nye az, hogy a beruhdzasokra a jelenlegi cél-
kitlizések alapjan kidolgozott technolégiai ter-
vek gyakran mér néhany hénap mulva elavul-
taknak tekintheték, és atdolgozasra szorul-
nak, a muiszaki tervezéssel kapcsolatos koope-
racié pedig tovédbbi modositdsok forréasava va-
lik. A tervmodositasok velejaréja a toldozas-fol-
tozas, a kényszerlien kompromisszumos meg-
olddsok keresése, aminek kovetkeztében a
tervez6 mindenképpen az eredeti, kiforrott, jo
elképzelést6l eltérni kényszeriil. Ez ritkan valik
javara a létesitményeknek. A tapasztalat sze-
rint sziikségessé valo tobbszori attervezés ezen-
kiviil sok felesleges munkat és koltséget jelent,
és emellett egyiltaldban nem biztositja a leg-
jobb megoldas érvényesiilését. .

Megallapithat6 ezenkiviil, hogy az eddig
alkalmazott tobbszori attervezés modszere ma-
géban véve egyébként sem oldja meg a nehéz-
ségeket, — legfeljebb csak egyes hidnyossagok
némi csokkentésére alkalmas. (Fentiek egyfor-
mén vonatkoznak a technolégiai és a miiszaki
tervezés munkajara.)

Figyelembe véve ugyanis a miszaki tervek
elkészitéséhez és magdnak a beruhazasnak ki-

-

vitelezéséhez szlikséges idét, legalabb 3—5
évvel kell szamolni az épitkezés lizembehelye-
zéséig, illetve a termelé kapacitds belépéséig.
Nem kétséges, hogy az 0j lizem mar az lizembe-
helyezés pillanatiban nem fog megfelelni az
ezen id6 alatt végbement fejlédés kovetkezté-
ben megvéltozott technologiai igényeknek, —
még kevésbé a tovabbi években felmertils kove-
telményeknek.

A technologiai tervezést6l meg lehet ki-
vénni, hogy képes legyen a valtoz6 gyartmany-
tipusok parhuzamosan, vagy valtakoz6 szé-
ridkban torténd termelésének megfeleléen be-
allitani az lizem technolégiai feltételeit ugy,
hogy a mas tipusra val6 atallas lehetéleg ne
vonjon maga utan épitési dtalakitasi munkéla-
tokat, hanem gyorsan és lehet6leg alacsony
koltséggel (a gyartas kis ardnyu atszervezé-
sével pl. egyes gépek athelyezésével stb.)
végrehajthato legyen. (Ez természetesen csak
gyartmany-foprofilon belil lehetséges, — tehat
nem vonatkozik oly esetre, amikor pl. konyha~-
butorgyar, fényezett butorgyartasra torténd at-
allitasanak sziikségessége mertl fel.) Nem lehet-
séges azonban oly — részleteiben kidolgozott
— technolégiai tervet késziteni, melynek alapul-
vételével megtervezett, illetve megvalosult
lizemépiilet véglegesen kialakitott tertileti be-
osztésa és féleg épiiletgépészete — nagyobb &t-
alakitds nélkill — az 4llandéan fejlédé és lé-
nyegesen modosulé technolégia altal tamasztott
kovetelményeket kielégitse. Még kevésbé lehet
ilyen koriilmények kozott biztositani, hogy az
eddigi tervezési modszerrel megvalésitott lizem-
épliletek — a gyartmanyprofil, vagy a terme-
lési mennyiség lényeges megvaltoztatdsa esetén
— a leggazdasagosabb termelési folyamat be-
allitasara alkalmasak legyenek.

A fentiekben leirt okok miatt mér a mb-
szaki tervezés és a kivitelezés idoszakaban &l-
taldban kideriil, hogy a létesitményekben és el-
s6sorban az lizemépiiletekben a célkitlizéseknek
megfelel6 termelés gazdasdgos megszervezése
nem lesz biztosithaté. Szamolni kell tehat azzal,
hogy mar a beruhizés tizembehelyezésekor és
még inkabb az azutdn kovetkezd évek folyaméan
az lzemépiileteket és elsésorban azok technol6-
giai- és épliletgépészeti berendezéseit at kell ala-
kitani. Sziikségessé fog valni egyes. vélaszfalak
athelyezése, és gyakran a porelszivo, a szell6z6,
meleg levegét potlo flitési, légshrits, goz, elek-
tromos eréatviteli, vizvezetéki stb. berendezések
kisebb vagy nagyobb mértékben torténé atala-
kitdsa wvagy athelyezése. Ezen munkdk igen
koltségesek, a termelémunkit nagymeértékben
zavarjak és adott esetben szamolni kell azzal is,
hogy hasonlé atalakitédsok idékozonként ismé-
telten szlikségessé valnak.
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Ezen nehézségekb6l lehetne kivezeté utat
keresni oly mddszerrel, hogy az épiiletek —
részletekbe mend technolégiai tervezés nélkiil
— csak durvéan szamitott teriileti normak alap-
jan kertilnének megfelel6 nagysdgban megter-
vezésre, mig a teljes technolégiai és épii-
letgépészet csak késébb, a magaseépités kivi-
telezésével parhuzamosan keptilne, most mar
pontos kiindulé adatok alapjan tervezésre,
illetve az epitkezés wutolsé szakaszaban az
tizeméptiletekbe beszerelésre. Ez a megoldas
azonban adminisztrativ nehézségekbe ttkozik,
mert érvényben levé rendelkezések eldirjak
a miiszaki tervdokumentacionak, részletes és
minden tekintetben lerdgzitett technolégiai terv
alapjan torténé komplex elkészitését. Emel-
lett ez a modszer is csak részmegoldést jelen-
tene, mert csak az lizembehelyezés idépontja-
ban hiztositand a kivdnt feltételeket, nem
elégitené ki azonban a kés6bbi fejlodés kovet-
keztében felmeriild igényeket, mely esetben
a fent emlitett koéltséges atalakitdsi munkak
mégis sziikségessé valnanak.

Az eddigiekben felvetett nehézségek 4thi-
dalasara a kovetkezé

javaslatot
lehet tenni.
Elvileg oly iizemépiiletek keriiljenek megy-
valositasra, melyek egyrészt alakjukndl, szer-
kezetiiknél és gépészeti felszerelésiiknél fogvu

alkalmasak, illet6leg minél tdgabb teret en-
gednele egymdstol lényegesen eltérd techno-

logiai folyamatok Dbetelepitésére is, mdsrészt
egyes épitési elemek, tovdbbd az épiiletgépé-
szet és a technoldgiai gépészet oly miiszaki meg-
olddsoklkal keriiljenek kivitelezésre, melyek
a vdltozd technolégiai és termelési igényeknek
‘megfeleld, folyamatos wvagy tébbszori dtalaki-
tdst viszonylag alacsony koltség-rdforditds mel-
lett lehetové teszik. :

Elképzelheté pl. oly nagyszélességli csar-
noképlilet, melybe a legkililénbozébb techno-
logiai folyamatok, a megkivint sorrendiség-
gel, tobbféle valtozatban aranylag kevés
megkotottségoel betelepitheték. Lehetséges a
sziikséges valaszfalakat oly anyaghol és szerke-
zettel kiképezni, hogy azok minden tovabbi nél-
kiil atszerelhetok, — és ily médon a legkiilon-
bozébb méretli mihely-helyiségek a megkivint
sorrendben kialakithatok.

A technolé6giai- és. épiiletgépészeti beren-
dezések bsszes £6 vezetékeit a csarnoképlilet tel-
jes hosszaban (adott esetben traktusonként)
végig lehet vezetni oly méretezéssel, hogy
azokrél a csatlakozé vezetékek barhol, késéb-
biekben is kis koltséggel ledgaztathatok, il-
letve 4thelyezheték legyenek. A ledgazdsok
csatlakozéasi helyeit ezenkiviil lehetséges a 6
vezetékeken meghatarozott tivolsagokban mar
elére kiképezni. Elvben mindenfaita gépészeti

berendezés, porelszivd, pneumatika, elektro-
mos erbatvitel stb, f6 vezetékei és sze-
relvényei megtervezhet6k és kivitelezheték

Ugy, hogy az uzematrendezések kovetkeztében

-

megvaltozott kovetelményeknek megfeleljenek.
A ledgazd vezetékeket nagyobb atrendezés ese-

tén természetesen ebben az esetben is 4t kell

helyezni, ezeket is lehet azonban sok esetben
cs6idomokkal, flexibilis wezetékekként, szét-
kapcsolhaté szerelvényekkel stb. Kkiképezni
Ugy, hogy sziikség esetén egyszertien és gyor-
san 4tszerelhet6k legyenek. J6 elékészitéssel
meég elére nem lathato esetekben eléforduld
fennakadasokat is el*lehet kertilni, — pl. az em-
litett csatlakozo wvezetékekbdl és alkatrészekbdl
megfelelé tartalék elére beszerzésével, me-
lyek felhasznalasa mellett az atszerelési mun-
kakat még nagyobb biztonsaggal lehet elvé-
gezni.

Kétségtelen, hogy a javaslat szerint kikép-
zett lizemépulet beruhazési koltsége, a dra-
gébb, cserélheté valaszfalak és egyes épitsele-
mek, tovabba egyes gépészeti vezetékek tul-
méretezése stb. miatt bizonyos mértékben
emelkedni fog. Ezen egyszeri tobbletkoltséget
azonban az eddigi, helyhez kotott kivitele-
zési modszerrel megvaldsitott lizemépliletek
késobbi atrendezésekor felmeriilé épitési atala-
kitasi munkak igen nagy koltségei messze meg-
haladjak. Az elrendezés szerint megépiilt tizem-
éptlilet ezzel szemben lehetévé teszi az atalaki-
tasoknak viszonylag elenyészé koltségek melletti
veégrehajtasat.

Még inkabb szembeotld az uUjrendszerii
lizemépliletnek a termelémunkaval kapesolatos
donté elénye. A valtozo technolégiai igények és
az uj termelési feladatok miatt szikseéges na-
gyobb atalakitdsok is napok vagy hetek alatt
elvégezhetok és a f6leg ,szerelési” jellegi mun-
kék ezen rovid idékozokben is esak igen kis mér-
tékben zavarjak a termelést. Az a tény, hogy
munkakieséssel alig kell szamolni, igen nagy je-
lent6ségli, — ha szembedllitjuk az eddigi rend-
szerd lizemek atalakitdsandl sziikséges tobb havi,
gyakran még hosszabb ideig tarté épitési mun-
kikkal, melyek a termelést igen nagy mérték-
ben akadalyozzak.

Vizsgalva a tovabbi lehetoségeket, nagy
elonyt jelent az is, hogy a termelés mitszaki
feltételeinek egyszeri és gyors megvaltoztata-
sdnak lehetésége, az 0] tipusokra torténd at-
4allasnal felmertild, kisebb tlizematrendezések
igen gyors és minden termelési igényt kielégité
végrehajtasara is moédot nyujt. Ezaltal a fech-
nolégiai fegyelemnek ilyen esetekben el6forduls
meglazuldsat el lehet keriilni, a termelés tite-
messége gyorsan helyredll és ezaltal a munka
termelékenysége, — rovid atmenet utdin — a -

.megkivant szinten tarthato.

A javaslat szerinti megoldasu tizemben
koénnyebben lehet a miiszaki feltételeket az
allandéan médosulo technoldgiai és termelési
igényeknek megfeleléen megvaltoztatni, ez
altal lehetfség nyilik a termelémunkanak vi-
szonylag akadalymentes és folyamatos meg-
szervezésére, végul a termelés gazdasigus-
sdganak, a technologia fejlesztésével parhu-
zamos, tervszer(i fokozasa lehetévé wvalik.



206 Faipar X. évf. (1960), 7. sz.

Liitbke R.: Javaslat buttoripari lizemépiiletek kialakitasara

Osszefoglaléan, tehat egyrészt a tobbszori
ségek, de a kisebb Aatrendezések koltségei is
altalaban megtakarithatok, nagyobb atszere-
lések is gyorsan és a termelémunka nagyobb
akadalyozdsa nélkill végrehajthatok lesznek,
masrészt éppen emiatt jelentds termelési ered-
menynovekedés fog jelentkezni.

#

Az elgondolas szerint kialakitott lizemépii-
leteknél természetesen figyelemmel kell lenni
a telepités lehetGségeire is. Ez altalaban a
mindenkori helyi viszonyoktél, a telek alakja-
tol, az iparvagany és utak elhelyezésétol, a koz-
mivek csatlakozasatol, a meglevé iizemeépiile-
tek elhelyezkedésétsl stb. fiigg.

A csarnoképiiletek mindenkor helyigénye-
sek, mert a szikséges, jo természetes megvila-
gitast (felulvilagitok) csak foldszintes kivi-
tel esetén lehet biztositani. Ebb6l kovetke-
zik, hogy a javaslat szerinti tizeméplilet Uuj
gyar-telepitésénél minden tovabbi nélkil meg-
valésithaté, — de rekonstrukeidk vagy tizem-
bévitések esetében is igen gyakran telepithetd
lesz, ha elég nagy teriilet all rendelkezésre.
Emeletes mihelyépiiletek esetében nem alkal-
mazhato.

A javasolt ltizemépiilettel szemben tamaszt-
haté atalakithatésdag igényének kielégitése
nagymértékben fligg egyes feltételek biztositi-
sanak lehetoségétsl. Ezek a kovetkezdk:

Az tlizemeéplilet belsejébe lehetbleg csak a
szorosan vett technolégiai folyamatokat, il-
letve az ezeknek megfelel6 termelé miihelyeket
szabad betelepiteni. Nem helyes tehat pl. a

flrészaru-szaritoberendezést, annak  pihen-
teté helyiségét, a karbantarto miihelyeket,
segédanyag kéziraktarakat, mivezet6i szo-

békat, nyersanyag- és késziru-raktarakat stb.
az lzeméplletbe wvégleges épitési. megoldss-
sal betelepiteni. IIyen helyiségek az atala-
kithatésdgot természetesen igen hatranyosan
befolyasolnak, illetve akadalyozndk. Amugy is
gazdasagosabb a nagyobb teriilet(i, alarendelt
helyiségeket, (pl. raktarakat) egyszeriibb kikép-
zésli épitményekben, (pl. az igen jél bevalt Mo-
dul-barakokban) elhelyezni, mint a joval dra-
gabb légm? egységarak mellett kivitelezett
tzeméptiletben.

Az Uzeméplileten kiviil, — kiilonallé épit-
ménybe kell telepiteni a szorosan wvett feluilet-
kezelési (ontd, szoro, szaritd, pihentetd) mi-
helyeket is. Ezek oly kulénleges és koltsé-
‘ges épitési és éplilatgépeszeti kiképzést igeé-
nyelnek, melyek helyhez kotott jellegliknél
fogva csak nagy koltséggel lennének athelyez-
hettk, igy ezen mitihelyeknek a f6 lizemépi-
letbe torténé betelepitése ugyancsak hely-
telen lenne. Ezen muihelyek tlzveszélyessége
alatamasztja a kiilon épliletbe torténdé telepi-
iés elvének helyességét. Az érvényben levé ha-
tosdgi rendelkezések ugyanis éppen a tliz- és
robbandsveszelyesség, tovabba az egészség-
ltgyi kihatasok miatt, a feluletkezelé helyi-

-

ségeknek, s6t az elszivo- és egyéh csGveze-
tékeknek is, a tobbi iizemrészektél tomor
falakkal elvélasztott, (tehat véglegesen rog-
zitett és igy helyhez kotott) kivitelezését ir-
jak el6. Ezen helyiségek tehdt (az Tizemeépu-
letben tortént elhelyezés esetén) csak a fa-
lak és a teljes épliletgépészeti felszerelés le-
bontasaval lennének athelyezhetdk, mely
munka koltség és épitési idé szempontjabol
megkozelitéen 1] létesitésnek felel meg.
&

Minthogy a javaslat szerinti lizeméptilet
ujrendszerd kialakitast jelent, wvarhato, hogy
a miuiszaki tervezésnél fel fognak meriilni egyes
kiillonleges problémak, melyek azonban a
technolégiai és miszaki tervez6 iroddk jé
kooperaciés munkajaval varhatoan miszakilag
kielégitéen megoldhatok lesznek. Elvi, az
egész elgondolds megvaldsitasat veszélyeztetd
nehézségek nem varhaték. Hasonl6 megoldé-
sok (pl. a valaszfalak cserélhetdsége) textil-
ipari tlizemnél miar meg lettek valdsitva és
bebizonyosodott, hogy a rendszer a gyakorlat-
ban is jol bevalt és az tizemet t6bb izben napok
alatt at lehetett rendezni.

Az elgondolas szerinti lizemépiiletet, —

. a megkivant termel6é kapacitastol fiiggéen —,

sokféle épitési és telepitési megoldasban lehet
megtervezni, pl. kettés vagy harmas traktus
szélességgel. A belsé terek megvildgitasat szin-
tén tobbféleképpen, — pl. SHED-rendszer(
vagy monitoros tet6szerkezettel lehet kiképezni.
A megfelelé csarnoktipust mindenkor az lizem
nagysagrendisége és a boévithetéség tavlati
igénye fogja meghatarozni.

Az elvi elrendezést az ,,A"-jeld telepitési
vazlatrajz mutatja, melyben — a javaslat sze-
rinti megoldast — két traktus szélességi
uzemépiilet van elGiranyozva.

Az elgondolds szerint az lizemrészeket al-
taldban mem sziikséges egymaéstél valaszfalak-
kal elvalasztani, kivéve pl. olyan esetben, ami-
kor poros miuhelyek keriilnek porral szemben
érzékeny miihelyek mellé, — vagy mas tech-
nologiai okok az elvalasztast sziikségessé teszik.
Bizonyos nagyobb tavolsagokban — a tizren-
dészeti el6irdsok miatt — elvalasztd falak be-
épitése természetesen sziikséges, mégis lehetsé-
ges lesz az eddigi elhatdrolt lizemrészek helyett
nagyobb, szabad lizemtertileteket kialakitani, —
aminek kovetkeztében sokkal kevesebb valasz-
falra lesz sziikség. Az eddigi tapasztalat szerint
a minél tagabb, szabad lizemteriilet korszer(ibb,
éspedig nemcsak konnyebb atalakithatésaga
miatt, hanem ez a technologia ¢s az anyag-
mozgatas mechanizélasa, tovabba a munkaszer-
vezés szempontjabol is elényds. A munkafe-
gyelem biztositisa érdekében sziikséges egyes
elvalasztiasokat (pl. készletezé-raktarakat stb.)
szétszerelheté dréthalé-szerkezetek, wvagy kor-
latok segitségével jol ki lehet alakitani.

Ilyen feltételek mellett az lizemépiiletben
az egyes lizemrészeket a legkiilonbozébb tech-
nologiai sorrendben el lehet helyezni, ami
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A varlatrajz szerint telepitett butorgyar fébb kiindulé adatai a kovetkezdk:

évi termelési érték

1 napi termelésmennyiség

az lizemépulet kozvetlen technolégiai
teriilete

feliiletkezel6 épiilet tertilete

osszes kozvetlen technoldgiai tertilet

osszes dolgozok allomanyi létszama

Osszes kozvetlen termeld munkéasok
létszama

Osszes kozvetlen termel6 munkasok
létszama 1. miszakban ;

1 f6re esd teriilet az osszes kozvetlen
termelé munkésok létszamdhoz vi-
szonyitva:

1 f6re eso tertilet az I. miszak kozvet-
len termelé munkésainak létszama-
hoz viszonyitva:

Az lzemépllet metszetrajzdban ,,X“ jel-
zéssel fel van tuntetve az épiiletgépészeti fove-
zetékek részére kialakitott, mindkét ftraktus
kozépsé pillérsora kozott a fodém alatt al-
mennyezettel kiképzett, a csarnok teljes hosz-
szaban veégigfuto csatorna.

A csatorndban a févezetékeket minden to-
véabbi nélkiil végig lehet vezetni ugy, hogy a
csatlakozasok pl. 6 m-ként (minden pillérkoz-
ben) — adott esetben 12 m-ként (minden ma-
sodik pillérkézben) — jobb és balfelé a fédém
alatti falsavra, vagy a pillérekre elére fel lesz-
nek szerelve.

Az elektromos erddtviteli févezetékeknél ez
megoldhaté dugaszolo aljzatokkal, melyek k-
zUl minden masodikat vagy harmadikat (12, ill.
18 m-ként), — és magat a févezetéket is —, az
ilyen tavolsdgokban levenni kivant maximalis
arammennyiségnek megfeleléen kell méretezni.
Az egyes gépekhez torténd elosztast a duga-
szolé aljzatoktol flexibilis csovekben wvezetett
elagazassal lehet biztositani.

A mesterséges vildgitds megoldhato pl.
minden pillérkéz fodémjére fényesé-szdényeg
kiképzésével, — mint 4ltaldnos vilagitds. (Ez az
elrendezés nem zavarja a valaszfalak kicserélé-
sét, melyek amugy is csak a pilléreknél helyez-
kedhetnek el.) A helyi megvilagitas (hason-
léan, mint az erdatvitelnél), — dugaszolé alj-
zatokkal és ledgazisokkal megoldhaté. Lehets-
leg kevés helyi megvilagitds iranti igénvt kell
tamasztani, ami j6 altaldnos vilagitas feltéte-
lezése mellett gyakorlatilag elérhets. Ilyen
megoldas mellett az atrendezés az elektromos

A stiritett levegd és ipari g6z f6vezetékei
is minden tovabbi nélkil szakaszonként mene-
tes, vagy masfajta csatlakozo csonkokkal kikeé-
pezheték 1gy, hogy a csatlakozd vezetékek
azokrol ledgaztathatok, ill. konnyen athelyez-
heték legyenek.

Még egyszeriibb a megoldas a kozponti fii-
tés csOvezetékeinél, — ha héatadoként a bevalt

A -

80—85 millic Ft
40—45 db haloszoba

5060 m?

575 m>2

5635 m?
625 f6

386 £6

216 6
5635
386

j35_ — 961 m?-;ff('g

216

_ — 14,6 m2/f5

kalorifereket alkalmazzuk. Ezeket amugy is a
bels6é pillérsorok mentén szoktdk elhelyezni, —
csak arra kell tgyelni, hogy azokat ne szerel-
jék a pillérek elé (ez esetben a valaszfalak he-
lyét foglalndk el), hanem a pillérektsl bizonyos
tavolsdgban atlés iranyban, tgyhogy a valasz-
falak mellé keriiljenek. Ezen elrendezés mel-
lett, a csatorndban végigfutso, vizszintes koz-
ponti flitési févezetékrdl rovid, fliggdleges csé-
darabokkal lehet a kalorifereket ecsatlakoztatni.
A javaslat szerinti csarnokban 4&ltaldban na-
gyobb atrendezés esetén sem fog felmertilni a '
kaloriferek athelyezésének sziikségessége, de ha
erre meégis sor keriilne, azok Atszerelése is egy- .
szerlen elvégezhetd. @

A vizvezetéki nyomdcsé févezetékeket is el
lehet helyezni a csatorndban és azoktol az el-
oszté vezetékeket a pillérek oldaldan a padlo-
szintig le lehet vezetni, mely utébbiakat (a
flexibilis vagy tomlds csatlakozdsok hozzakap-
csolasara) megfeleld csonkoklkal és reépitett
féelzaro esapokkal el lehet latni.

A por-forgdeselszivé berendezés végig futod
f6-cs6vezetékei is elhelyezheték az ,,X“-jelli
csatornaban, a csatlakozisok el6re kiképzé-
sének = feltételeit azonban ez esetben "(a 16-
vezetékek megfelelé meéretezése miatt a mi-
szaki tervezésnél szamitisokkal kell megha-
téarozni. Véleményiink szerint ez a feladat is
miuiszakilag kielégitéen megoldhaté lesz. Az
egyes gépekhez vezetd csatlakozdsok szétszerel-
het6 ecs6idomokkal vagy flexibilis csovekkel
szintén kiképezheték. Még az is megoldhato.
hogy a csatlakozé csévezetékeket tarté kengye-
lek felfliggesztésére alkalmas kampoékat is —
megfelelé helyeken és elosztasban — a fodém-
be elére beépitsék.

A leglijabb tervezési elgondolds szerint a
porelszivo berendezés ventillatorai a port és
forgacsot kozvetleniill 2 db — a csarnoképiilet
alatt elhelyezett porgylijté pincébe taplaljak,
majd az onnan keriil elszivasra a ciklonok-
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kal ellatott (a véazlatrajzbaa ,,Z"-vel jelolt)
* — por-tornyokba. Ez az elrendezés biztositja.
hogy a porelszivé berendezés helyhez kotott
megoldassal beépitett fébb részei: gépei —
porkamrai és fovezetéke — barmilyen &tren-
dezés esetén is érintetlentil a helylikon marad-
hatnak és adott esetben csak a csatlakozoveze-
tékeket kell atszerelni.

Teljesen mas rendszerrel a porelszivas 4l-
taldnossagban megoldhat6é az egyes gépecsopor-
tokra kialakitott egyedi porelszivg berendezések-
kel is. Ez a megoldas is megfontoland6, mert
ebben az esetben az lzem atrendezésekor —:
az egyes kerendezések a gépcsoportokkal egytitt
minden tovabbi nélkiul athelyezhetSk. Szembe
dllitva a helyhez kotott telepitési kozponti be-
rendezéssel — ebben az esetben a vezetékek és
berendezések talméretezése feleslegessé valik
—, hatrany viszont az, hogy az elszivott por- és
forgacs a gépesoportok mellett decentralizdlva
sok helyen keletkezik és ezen vor- és forgics
részmennyiségeknek a gytjtépincékbe torténd
osszegylitésére vagy kézi erGt kell igénvbe
venni, vagy kulén ventillatorral és vezeté-
kekkel ellatott gyljté-elszivé berendezést kell
l1étesiteni. Atalakitds esetén utébbi berendezés
atszerelése vialik sziikségessé.

A kétféle elszivasi rendszer koziil az elényo-
sebbet mindenkor az adottsagok figyelembevéte-
lével elvégzend6 gazdasagi szamitisok alapjan
lehet kivalasztani.

Tulajdonképpen csak a lefolyé-vezetékek
(esatornak) azok, melyeket kiilon kell a padlé
alatt elhelyezni. Itt is lehet azonban a gyujté-
vezetékeket mindkét. traktuson hosszaban vé-
gigvezetni, és azokhoz bekotni a — példaul min-
den masodik pillérmezény padlézatiban elére
elhelyezett csatornaszemekhez vezetd — csatla-
kozé lefolydkat.

A befelé lejté kozépsd tetGzet véapajaban
Usszegyil6 es6viz fliggblegesen levezethetd a két
traktus csatlakozésanal kiképzett kozépsé pillér-
sor egyes pillérei mellett — az allvanycsovekhez
csatlakozé vizszintes lefoly6-vezetékek pedig 2
padlé alatt minden tovabbi nélkiil a csarnok
hosszaban végigfuté gytijtéesatorndba bekot-
hetdk.

*

Megemlitést érdemel végiil, hogy a kiala-
kitani kivant technolégiai elrendezéstdl fliggden
ezen kozépsé pillérsor szabadon maradhat
(sziikség esetén helyenként korlatokkal elzér-
va); vagy a két traktus egymaéstdl elvalaszthato
a pillérkozok részbeni, vagy a csarnok teljes
hosszaban végigvezetett kifalazassal (esetleg ki-

szerelhet6 valaszfalakkal), mely utébbi meg-

oldast a ,,B” jelt véazlatrajz szemlélteti.

-

A [ B“jeli vazlatrajzban vonalkézott terti-
letekre keriilnek a technolégidhoz kapesoloda
alarendelt helyiségek — példaul mivezets-
szobidk, segédanyag kéziraktarak, lizemi WC-

-

csoportok, dohanyzo-helyiségek stb. —, mely el-
rendezés kielégiti azt a feltételt, hogy ezen helyi-
ségek ne ékelédjenek be a miihelycsarnok tech-
nolégiai teriuiletébe. Természetesen t0bb mas
megoldas is talalhaté, mely a kivant feltételnek
megfelel.

Az lizemi épiilet pilléres megoldasa, monoli-
tikus v. b.-szerkezet(i kivitelben késziilne.

A Kkiilondlléan telepitett épiiletek (raktarak,

.tanml'ihely) athidalasa 16 m fesztavu eléregyéar-

tott racsos tartéval van elképzelve, amelyek
egymastél 4—5 m tdvolsagban vannak elhe-
lyezve. A megoldas teljesen szabad — pillérek
nélkiili — bels6 tertiletet biztosit és igen olcsén
kivitelezhet6. A fodém salakgyapot paplanok-
kal héveszteség ellen j6 eredménnyel szigetel-
heté és az igy kialakitott épiiletek céljuknak
kivaloan megifelelnek. Természetesen més olesd
épitési megoldast is lehet. talalni.

A lakkozé lizemrészeket ajanlatos igénye-
sebb — massziv kiviteli — kiilon épitménybe
telepiteni.

Meg kell emliteni, hogy az lizemépiiletnek -
— a megvaltozott technoldgiai igényeknek
megfelel6 — nagyobb atrendezése és atalaki-
tdsa esetén szamolni kell azzal, hogy az egyes
kiilonallé éptiletek, a méas sorrendben elhelyez-
ked6 lizemrészek eltoléddasa miatt a technolo-
gia altal megkivant miihelyekkel mar nem lesz-
nek szervesen osszekapcsolhaték. Az ebben az
esetben mutatkozé nehézségeket gyakran meg
lehet oldani az egyes csatlakoz6 épiiletek rendel-
tetésének felcserélésével. (Pl. a készaru és lap-
raktar kolesonds athelyezésével)) A helyhezko-
totten telepitett lakkoz6 épiiletet természetesen
nem lehet belevonni a felcserélhetdség lehet6-
ségei kozé. Ha a csatlakozé épuiletek rendelteté-
sének feleserélési médszere sem vezetne ered-
ményre, ugy le kell mondani azoknak a tech-
nologia Altal megkivant lizemrészekhez torténd
kozvetlen bekapcsoldsarél. Ez azonban oly cse-
kély hatranyt jelent, hogy elhanyagolhaténak
tekinthet6. A korszer(i anyagmozgatids — lapok-
ndl, villds emel6targoncdkkal, a készarunal
— megfelelé kocsikkal torténik, mely eset-
ben a szallitasi tavolsiag kisebb novekedése nem
bir jelentéséggel. Csak arrdl kell gondoskodni.
hogy a kiilonallo épiiletek és az tizeméptilet ko-
z6tti 10 m széles sdvon — a mihelycsarnok tel-
jes hosszaban —, megfelelé burkolattal ellatott,
kell6 szélességli ut kertiljon megépitésre. Adott
esetben tehat csak az egyes rovid bekoté ut-
elagazasokat kellene esetrél esetre pétldlag meg-
épiteni.

A kozponti épuletben a terv szerint a koz-
ponti 6ltozok, flirdék, WC, a kozponti irodak és
az étkezo-kultirterem, konyha, orvosi rendeld
stb. kertlilnének elhelyezésre.

*
*

Osszefoglaléan: a leirt rendszer szerint ki-
alakitott és telepitett lizem elvileg alkalmasnak
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latszik arra, hogy a valtozo termelési és techno-
logiai kivanalmaknak megfeleléen, gyorsan és
viszonylag kevés koltséggel atalakithaté legyen.

Végiil meg kell jegyezni, hogy nagyszéles-
ségl (tobb traktusos) csarnoképiiletek gyariizemi
célra torténd felhasznalasanak el6nyei természe-
tesen altaldnosan ismertek — és telepitésiik ha-
zénkban tobb iparagban —, s6t mas orszdgok-

ban, faipari lizemek esetében is bevalt. A ta-
nulmanyban foglaltak tehat ebben a vonatko-
zasban ujat nem tartalmaznak — a felvetett ja-
vaslat ezért csak ismert alapelvek gyakorlati al-
kalmazasanak egyes modszereit foglalja Ossze —
azzal a céllal, hogy a felvetett megoldasi lehet6-
ségek butor és fafeldolgozé tizemek megvaldsi-
tasdnél hasznosithatok legyenek.



Batoriparunk az 1960. évi ipari vasaron

KEMENY ZOLTAN tervezd

A magyar ipar fejlodésének fokméréje min-
den évben a megrendezésre keril$ ipari vasar,
ahol bemutatjak legtijabb termékeiket az
egyes iparagak. Az idei vasar visszhangja a saj-
toban, a radiéban, a televizioban igen elismeréen
nyilatkozott az iparagak bemutatéjarol, de
ugyanigy nyilatkozott a tobb, mint egymilli6
latogaté is.

Az egyre novekvé igények kielégitése ve-
zette a Faipari Gyéartastervezé Irodat, hogy
a kovetkez6 tervévben mar nagy sorozat-
ban keriiljon a butor a véasarlék otthonaba s
ugyanakkor az egyes gyarté lizemek is a lehet6
legkorszertibb technolégiat alkalmazzék, ami ma
elengedhetetlen fontossagu. E két f6 célt szem
elstt tartva indult meg a tervezés és sikertilt
olyan formakialakitasi butorokat létrehozni,
melyek altaldban véve elismerést szereztek ipa-
runknak és csak igen kis szézalékban taldltak
meg nem értésre. Az ipar szamara hazai alap-
anyagokbol, lenpozdorja, forgécslap, farostle-
mez és rétegelt lemezbdl kellett olyan szobaféle-
ségeket kialakitani, hogy a kereskedelem kell6
valasztékkal rendelkezhessen.

A kiallitasi helyiség kis alaprajzi lehet6sége
nem engedte meg a tervbe vett 16 szoba bemu-
tatésat, helyette csupan nyole szoba, egy konyha
és gyermekszoba berendezés bemutatasara volt
lehetéség, és igy az egyes szobdkban még el-
helyezhet6é azonos hangu, de més rendeltetésti
butorok, melyek tervei ugyan elkésziiltek, nem
kertilhettek bemutatasra. A bemutatasra, illetve

1. abra. Tervezd: Jambor Gydrgyné

-

kivitelezésre keriilé szobak tervezésénél, illetve
az egyes butorméretek kialakitdsanal az otéves
tervben felépitésre keriilo lakéépiiletek alap-
rajzi lehetéségeibdl kellett kiindulni. Igy sziilet-
tek meg az ardnylag keskeny, alacsony szek-
rénytestek, szemben a sajnos még elég sokat ke-
resett kombindlt szekrény 300—350 cm nagy-
sagl méreteivel.

Ugyanis ezekben a lakdsokban mar nemcsak
az izlés, hanem a hely sem engedi meg ezek el-
helyezését. Ugyancsak hidnyzott, illetve nem
tervezett az iroda Un. haloszobat sem, mert ezek
mar egyaltalan nem hasznalhaték az emlitett
Uj épitést lakdsokban.

A tervezék bemutattak 7 db, un. lakdszo-
bat, mely funkcionalis szempontbdl hasznélhaté
lakészobanak, ebédlének, dolgozoszobanak - és
héloszobanak egyarant.

Az 1. abran lathat6 szobaberendezés tipikus
példdja az egyszobas, kétszemélyes lakasberen-
dezésnek, mely mind a négy funkciét betolti. A
2 db egyszemélyes hever6 nappal iilobutornak,
éjjel agynak hasznalhat6. A kiilénallé agynemii -
tarton radiét, televiziot, lampéat lehet elhelyezni.
A négy egységbdl all6 féméllvanyos kombind-
cios varia sor étkezé lehetéséget, iré lehetdséget
biztosit, ezenkiviil fehérnemik, ital- és tliveg-
targyak, valamint konyvek elhelyezésére szol-
gédl. Két szék, mely hajlitott lemezbdl késziil
karpitozott kivitelben, és két fotel egy garni-
tura asztallal biztositja a lakészoba jelleget. :

A 2. és 3. dbran lathaté szobaberendezés
kétszemélyes, kihtizhat6 heverével készul, mely
nappal a kanapét helyettesiti. Elétte garnitura-
asztalka, ahol vagy gyermekholmit lehet elhe-
lyezni, vagy a haziasszony kézimunkait tart-
hatja. Két darab fotel, mely uj technolégiaval,
uj anyagbdl késziilt, igen kényelmes pihenést
biztosit. Ramaja hajlitott lemezbdl van, melyet
habanyaggal vontak be. Az uilés céljara kivehet6
pérna is habanyagb6l késziilt. A kiilon agyne-
mu tarté teljesen beleilleszkedik a fehérnemis
szekrény és edényszekrény kozé.

A 4. dbran bemutatott garconberendezés ta-
l&n a legmodernebb formakialakitasu szobak
egyike, és igen nagy tetszést aratott, termé-
szetesen inkabb a vérosi lakossag korében. A je-
lenleg egy személy részére alkalmas lakasberen-
dezés azonban egy egyszemélyes heverd és egy
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2, dbra. Tervezd: Heczendorfer Ldszlo

kétajtos szekrény potlasaval két személyre is
megfelelé berendezést nyujt. :

Harom db hatfalelemre erésitett kiilonféle
funkciénak megfelelé szekrény és polcelem va-

A toloajtok egyik oldalon vilagos, a masik olda-
lon s6tét furnérozassal késziltek, igy tetszés sze-
rint a szinhatds is valtoztathaté. A fotelek mind-
egyike acéles6bdl késziilt vaz, mely habanyaggal
van boritva.

Az 5., 6., 7. abran egy halészoba berende-
zést latunk. Franciaagyszeri 2 db felemelhet6
epeda parnaval, alatta dgynemftarto és két ol-
dalra felerésithetd éjjeli asztalkaval adja a szoba
halé jellegét. Hozzatartozik még haromajtos
szekrény, 4j vonald labazati és fogantyu meg-
oldassal, 2 db kis méretli, egymas mellé allithaté,
de egymastol fuggetlenil is hasznalhaté edény,
illetve ital és konywvszekrénnyel. A szobaberen-
dezéshez tartozik még egy fésulkods asztal
fémlabbal, és foléje akaszthato tiikorrel, egy
szék, valamint 2—2 db fotel és garnituraasztal.
A fotelek keretre hajlitott rétegelt lemezbél ké-
sziiltek, kiilon felerésitheté fémlabbal. A kive-
het6é parna habanyagbol késziilt, valamint a le-
mezelt rész is habanyaggal van boritva. Meg-
figyelheté mindkét fotelnél, valamint a 2. és 4.
dbran is lathato, hogy az uj szerkezetb6l ado-
doan a kartdmasz erbsen lejt, amely azonban

3, dbra, Tervezd: Heczendorfer Ldszlo

4, abra. Tervezd: Bodndr Jdnos

igen kényelmes tilést biztosit. Az egyébként egy-
szind, vildgos szobaban a négy fotel szinei (pi-
ros, sarga, fekete és kék) adjdk meg a szoba
hangulatat. :

Ezenkiviil még hdrom szoba kertilt bemuta-
tésra, az egyik furnérozas nélkiili forgacslap-
bél készilt, 8., 9. &bra, polyester fényezéssel.
Egyes emberekben ez a kivitel marvany hatésat
keltette, és idegenkedve fogadtik, de ha tomeg-
gyartasban lényeges arktlonbség lesz a furné-
rozott és furnérozatlan butorok kozott, akkor
ez az idegenkedés elmulik, és reméljiik, hogy
kozkedvelt lesz. A masik szobaberendezés, mely
szekrénnyel egybeépitett kétszemélyes heverd-
b6l, edényszekrénybbl és agynemdtarté szek-
rénybél all, igen tetszett a kozonségnek. Ugyan-
csak tetszett a szobdban elhelyezett és szek-
rénybe becsukhaté gyermekheverd is. A har-
madik szobaberendezést, mely ,az év legszebb
terméke” pélyazaton nyert dijat, kiilsé furnéro—
zdsa teszi ‘érdekessé. Az eddig tlizelének hasz-
nalt cserfat hasznaltak fel furnérozashoz, me-
lyet polyesterrel fényeztek.

Mindent egybe véve, a bemutatott hét szoba
még tovabb novelhetd, illetve varidlhaté ujabb
formaban megfelelé elemekkel anelkiil, hogy
akar a gyartasban fennakadast, akir az eladas-
ban nehézséget jelentene. -

Igen sziikséges volna és a tervezésnek sza-

5. dbra., Tervezd: Mdzer Ldszld



"

212 Faipar X. évf. (1960), 7. sz. Kemény Z.: Butoriparunk az 1960. évi ipari vasaron

vasarléo mindig a sziikségletnek és nem utolso
sorban az erszényének megfelel§ mennyiséget
legyen csak koteles megvenni, és lakasat feles-
leges butorféleségekkel ne tegye raktarhoz ha-
sonlova, mert féleg a mai kis alaprajzu laka-
sokban az egyszert formaji butorok csak ugy
érvényesiilhetnek, és csak ugy lehet esztétiku-
‘san elhelyezni, ha levegésen, nem pedig egy-
masra tolva helyezziik el az egyes butorfélesé-
geket. Uj szinfoltja volt a kiallitisnak a 10.
4dbran lathaté gyermekszoba-részlet, mely el6-
szor nem is forméajaban vagy praktikussagaban,
hanem szivet-lelket gyényorkodtetd szineivel
nyerte meg a latogatok tetszését. Igen nagy
j eredményként lehet elkonyvelni hazankban,
: - e hogy a gyermekbuitorok utdn ma mar tomegesen
érdeklédnek és varjak a gyartds miel6bbi meg-
induldsat. Sokan ugyanis, ha nem is kiilén gyer-
mekszobal, de legalabb a szoba sarkaban egy
kilon részt, Un. gyermeksarkot, mint a lakas
kedves szinfoltjat szeretnék berendezni. Hiany-
zott, illetve helyhidny miatt nem lehetett bemu-
tatni a gyermekagyat, mely magassagban novel-
heté (egymaéasra helyezhet6) megoldassal tobb
gyermek fekvé alkalmatossigét is megoldja. Ez
ugyanis igen nagy probléma ma még a tobb-
gyermekes csaladokndl.

. Bemutatasra kertilt egy konyhaberendezés
is (11. dbra), ami a kereskedelemnek eddig egy
igen hianyz6 cikke volt. Célja, hogy a régi rend-
szerl konyhaszekrenyek helyett beépitett jel-
iegli, de minden konyhédban elhelyezhets kony-
haberendezést lehessen Gsszeallitani. A 9 db ko-
7. &bra. Tervess: Mézer Ldszlo zott van egy- és kétajtos szekrény, kétfiokos,

szekrény teljes mélységben és két fiokos szek-
*  rény 25 cm ajtd visszaallitassal, melyet dolgozo-
asztalnak is lehet hasznalni. Egy o6tfickos
szekrény, és egy sarokba helyezheté forgopol-
cos szekrény. A héaziasszony kényelmét szol-
gélja a munkaszék, melynek magassaga csavar-
menettel allithato. Asztal és 4 szék tartozik még
a konyhaberendezéshez, mely formiban ebédld
jelleget ad, a régi hokedlis megoldassal szemben.

Mindent egybevetve a kiadllitott bttorokkal
a butoripar elnyerte a kiallitas aranyérmét és a
latogatok elismerését, s6t a kereskedelem tet-

6. Abra, Tervezd: Mozer Ldszld

8. 4bra. Tervezé: Mozer Ldszls

badabb kezet adna, ha meg lehetne szilintetni a
kereskedelem 4ltal ma -még igényelt, tn. garni-
tirdban val6 szallitast, illetve vésarlast. Hogy a 9. dbra. Tervezs: Kemény Zoltdn

-
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10. dbra, Tervezé: Bodndr Janos 11, 4bra. Tervezé: Kemény Zoltdn

szését is megnyerte. Két-harom darab kivételé- évben, amikor nagyszéridban keriilnek gyartasra
vel valamennyi tipusbél 10—10 db-os nulszériat a butorok, gyartds kozbeni probléma ne mertil-
még ez évi legyartasra megrendelt, hogy a jové jon fel.



Batoros szemmel —

Ez év marciusdban harom napot toltottem
a bécsi vésaron, és esak most, a Budapesti Ipari
Viésaron latottak utan, a két vasar osszehasonli-
tasaval kivanok visszatérni res.

Mindenekel6tt a két vasar elhelyezése ko-
zotti kilonbség a szembet(ing. A bécsi vasar ne-
hézipari, illetve a termeléssel 6sszefiigg6 kialli-
téasa a Préter tertiletén nyert elhelyezést igen
szép kérnyezetben. Ezzel szemben a kénnytipari
és kozszukségleti termékek kiallitdsa a vAros
masik részén egy laktanyaszerd épiiletben volt,
elég baratsagtalan benyomaést keltett.

A budapesti vasar a Vérosliget fai, a t6 és
a Vajdahunyad var kornyékén mar eleve hivo-
gaté és marasztald hangulatot keltett, Gssze-
hasonlithatatlanul pompésabb kiilséségeiben,
mint a bécsi vasir. ,

A két vasaron latott butorok 6sszehasonli-
tasa azonban mar nem ilyen kedvezd reank
nezve.

- A bécsi vasdron kidllitott butorok valtoza-
tosabbak, szebbek, gy formaban, mint kiilsé
kivitelben. Nagy volt a valaszték, ezenkiviil egy
szobabutoron beliil varidljak a kilénbozé fur~
nérokat, példaul habosjavort sotét diéval, vagy
koérisfat mahagoénival, és csereszenyefat termé-
szetes szinlvel. A butorok oldalai matt fényezé-
stiek, viszont az ajtok polyesteres magas fénye-
zéssel késziilnek,

Nagyon tUgyesen alkalmazzédk a legvalto-
zatosabb diszitéseket, és a butorok kitling vasa-
lasokkal wvannak ellatva. A tervezék finoman

két ipari vasarrol

alkalmazzdk a kulonbozd stilusu vonalakat is.
Az ul6butorcknal ugyanez mondhato el.

A- budapesti ipari vésdron a koénnyGipari
pavilonban kiallitott magyar butorokrol, sajnos’
nem lehet mindezt elmondani. Amikor az elsé
fulkében latott szobabutor utin megnéztem a
tobbieket, az volt az érzésem, mintha mindig
ugyanazt a szobat latndm, alig lehetett felfe-*
dezni némi kiilonbséget. Fantizianélkiiliség és a
véltozatossdg hidnya volt megallapithaté tugy
formakban mint kivitelben. Talan kivétel ez alol
a kébdnyai novopan-bdl és a cserfabol késziilt
szobabutorok.

Meég annyit szeretnék megjegyezni, mint a
gépeket igen szeretdé asztalos, hogy a bécsi va-
saron kiallitott gépek és szerszamok lattan némi
irigység fogott el. Igen sok és jo faipari gépet
lattam, automata mardkat, koronakéseket, me-
lyek mind egy-egy bizsu benyomdasat keltették
(az Iskolabutorgyar figyelmébe ajanlom).

Kiilonosen megragadta figyelmemet egy
egészen egyszeri megolddsti furnér élragaszto-
gép, amely 7 mm széles papirt ragaszt a fugra
és olyan vékony papirt, hogy azt kockizat nél-
kiil ala lehet forditani az enyvezésnél.

Felmertilt bennem az a kérdés, hogy aki
megvette a nalunk is bedllitott élragasztégépet,
amelyet nem tudunk hasznalni, vajon latta-e
Bécsben ezt a kis gépet? Amennyiben latta, és
nem azt hozta be, komoly hibat kovetett el.

Récsej Jozsef
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Lemezgyartasunk iddszert kérdéseirdl*

THODROK ATTILA

Ha retegelt falemezgyartasunk jelenlegi
helyzetét, jovojét és fejlédésének irdanyat néz-
zuk, magatél adédik, hogy a kérdést farostle-
meziparunk fejlédésével és annak kihatasdaval, a
rétegelt falemezgyartasra egylttesen kell meg-
vizsgalnunk.

A hazai gyartasu farostlemez megjelenésé-
vel és varhaté erdteljes fejlédésével rétegelt fa-
lemeziparunk komoly versenytarsat kapott. A
farostlemez hatranyait feliileti kezeléssel hidal-
tak at és ma mar nemcsak a butorgyartasban,
hanem a jarmu-karosszéria, hajo, vagon, éptilet-
asztalosiparban, tlzletberendezé és gongydleg-
iparban is egyre nagyobb tért hodit és egyre
nagyobb mértékben haszniljak fel olyan ferii-
leteken, ahol azelétt falemezt hasznaltak.

A két ipardg Osszehasonlitdsat sziikségesnek
vélem abbdl a szempontbdl, hogy tisztan lassuk,
mit kell tenniink a falemezgyartds technolégia-
janak fejlesztése vonaldn, mert ha nem tudunk
ezzel lépést tartani, néhany év mulva kideriil-
het, hogy a falemezgyartis nem gazdasagos.

Falemezgvartas céljara gazdasdgosan az a
ronkanyag hasznalhat6 fel, mely 6nmagit be-
takarja. Vagyis egy torzson beliill hozzivetSle-
gesen annyi takard furnér adodik a hdmozas és
megmunkdlas soran, amennyi elegendd a gyen-
gébb minodségli, un. bels6furnérok &thuzasara.
Ezt régen igy mondtak, és ha azéta sokat is fej-
16dtiink és technologidnk fejlédése lehetévé
tette vékonyabb és gyengébb mindségli ronksk
felhasznélasat is, mégis az a helyzet, hogy a ki-
hozatal rétegelt falemezbsl kb. 509, kortil mo-
zog, az erdbségeinkbdl kitermelhets legjobb mi-

~ndségli és importtal feljavitott gombfabél.

A farostlemezgyartas ezzel szemben alaren-
delt véalasztékokbdl 85—95%-0s atrostlyra szé-
mitott kihozatalt ér el..

A falemezgyartas nalunk szakaszos jellegl
és erdsen manudlis. Jellemz6je, hogy az egyes
miiveletek kozott stirin jelentkezik anyagtorlo-
dés vagy anyaghidny, annak megfeleléen, hogy
a technolégiai gépsorban lizemels gépek kapa-
citasa hogyan viszonylik egymashoz.

A korszerti farostlemezgyartis ezzel szem-
ben teljesen automatizalt. Osszeépitett gépek
soran torténik a gyartas, amikor a gépeket gé-
pek vezérlik és ez a gyartas teljesen folyamatos.

Ezen 0Osszehasonlitds utan gondolom meg
kellene elsgsorban vizsgalnunk, hogy falemez-
gyartasunk teriiletén milyen hibak vannak,
hogy azokat kikiiszobolve fejlesztésérél gondos-
kodjunk. — Kezdjiik mindjart a rénk el6ké-
szitésénél.

Rosszul értelmezett takarékossagi elgondo-
lasok miatt a gombfa hossztolasat tobbnyire nem
szakképzett miiszaki dolgozok, hanem teljesit-

* A flirész-lemezipari

szakosztdy klubnapjan el-
hangzott eladas. e

ménybérezett betanitott munkasok vegzik. A
lancflirész is egy rendkiviil praktikus gép, de
mert nem vag merdleges butiit a ronk hossz-
tengelyére, nagy rahagyasi veszteség mellett
dolgozik.

Hamozogépeink és azokat kiszolgalé gépek
kozott nagy a kapacitaskiilonbség és azok elhe-
lyezése is gyakran rossz. Az anyag megtorlodik,
a segédollokhoz valé mozgatas koézben a furnér-
anyag torik. A furnéranyag derékszog vagisa
nincs biztositva, ami zavart okoz az élragasz-
tokndl és gyakran feleslegesen nagy a tulmeéret
réhagyas.

Bar a szaritdsi kapacitds — tudomasom
szerint minden lemezgyarban a sziik kereszt-
metszetek kozé tartozik, mégis eléggé elhanya-
golt folyamat. Emlékezetem szerint a féhatosig
évekkel ezel6tt egy szaritisi tanfolyamot ren-
dezett, feltehetbleg azért, hogy a kiképzett
szakemberek a tanultakat ezen a teriileten
hasznositsak. Vajon hova lettek ezek a szaktér-
sak? Tapasztalatom szerint — s amely jelen-
leg csak sajat tertiletemre szoritkozik, a szaritasi
id6 nagyon magas. Az emeletek kozott végzett
mérések nagy szordst mutatnak a hengersza-
ritéknal, s a kiérkezé furnérok nedvességtar-
talma bizonytalan, vagy tul sziraz és ezért re-
ped, a ragasztéanyag oldatabol sok nedvességet
von el, bizonytalanna téve a ragasztids mindsé-
gét, vagy tul nedves, ami a ragasztias szempont-
jabdl ugyancsak hatranyos. -

Az élragasztés egy-két kivétellel korszertt-
len, s mar régen divatja mult Friz-gépekkel
torténik. S minthogy ezt a miiveletet megelézo
élmegmunkilas sem tokéletes, ezen a terlileten
is slirtin eléfordulnak illesztési hibdk. Ezen tul-
mendleg a tulméret is tobbnyire mnagyobb a
sziitkségesnél, amit azutan enyvezés utani ossze-
rakasnil a dolgozék letépnek és veszendébe
megy az értékes furnéranyag 4—5%-a.

A prések el6tti sszerakis az enyvielvitel
kivételével teljesen manualis, akarcsak a pré-
sekbe valé berakas és kiszedés miivelete is. A
kézi berakéds és kiszedés a préselési id6t sziik-
ségszerien meghosszabbitja. De ez a kisebb baj
volna. Nagyobb baj az, hogy a présberakés
és a présnek magas nyomasédig esetenként
két és fél, hdrom pere is eltelik, idékozben az
enyv beszarad és a ragasztds megbizhatatlanna
valik. '

Az egyes gépek kozotti anyagmozgatas ne-
hézkes, a furnéranyag tobbszori atrakasat
igényli és ha még hozzavessziik azt is, hogy az
értékes furnéranyagot nem minden esetben ke-
zelik kiméletesen, nyilvénvalovd valik, hogy
ezen a teriileten is miel6bb tenni kell valamit.

Néhany szot kell szélnom a ragasztéanya-
gok minbségér6l is. Itt elsdsorban az albumint
kell megemlitenem, melyet sajnos még mindig
nagy mennyiségben vagyunk kénytelenek fel-
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hasznalni. Emlekezetem szerint évekkel ezel6tt
az albumingyar még a nyari hoénapokban is
1—29%, oldhatatlan részt, 900%, wvizfelvételt és
igen jo kocsonyasodast garantalt. A ma felhasz-
nalt albumin 5%, koriili oldhatatlan részt tartal-
maz, vizfelvétele 700%, koril mozog. Az FKC-
gyantat nézve az a sulyos panasz, hogy nem
egyontetli. A gyarak melléktermékként allitjak
elé ezt a migyanta-fajtat, nyilvan kelld szak-
mai felligyelet nélkiil és ezért ahany hordd, any-
nyi féle. S6t szarazanyag és szabad formalde-
hyd tartalma is er6s szérast mutat.

Ezek volnanak nagy vonalakban azok a hi-
bak, amelyek altalaban el6fordulnak a lemez-
gyartds tertiletén, vagy legalabbis az én teri-
letemen’ S hogy még néhany .percig a hibaknl
id6zzem, a gépek karbantartdsdval is nehézsé-
" geink vannak. Nézetem szerint a hiba az, hogy
a vasiparban fogalkoztatott szakmunkdsok bé-
rezése magasabb, mint a faiparban fennalloé bé-
rezési lehetdségek. Ez a felfogas téves szemlé-
leten alapszik, mert a vasiparban a szakmunka-
sok tobbnyire specializdlédnak, addig a faipar-
ban univerzalis szakismeretekkel rendelkez6
szakmunkésokra volna szikség. Gondoljunk
csak arra, hogy erdsen korlatozott létszamu ja-
vitémiihely dolgozdinak egyszer egy gatter f6-
tengelyét, majd egy szerkezetileg erésen bo-
ayolult élragaszto, vagy foltozdé automatat kell
kijavitani. Ezzel a kérdéssel anndl is inkabb fog-
lalkozni kell, mert hiszen a lemezgyartis fej-
lesztésével egyidejlileg egyre bonyolultabb
szerkezetll gépek lizembehelyezése valik sziik-
ségessé és ezek karbantartdsa, lizembiztonsdga
nem oldhaté meg olyan karbantarté személy-
zettel, mely szakmailag gyenge, mert ha nem
igy volna, ugy nyilvan a magasabb bérezés
miatt elsésorban a wvasiparban helyezkedne el,
ahol &llanddéan nagy kereslet mutatkozik szak-
munkésok irant.

Most pedig nézziik meg mi volna a teendé?
Meg kell jegyeznem, hogy az itt kévetkezs ja-
vaslatokat részben a Faipari Kutaté Intézet
vizsgédlati anyagaibél, kiilfsldi irodalombdél és
sajat teriileten szerzett tapasztalataimbél meri-
tettem.

Mindenekelstt el kell donteni, hogy a fa-
lemezgyartas a szocialista iparunkban, illet6leg
annak keretein belill, de a lehet6ségek figye-
lembevételével technoldgia szempontjabsl hova
helyezhets.

Nézetem szerint a jelenlegi 4llapotbol kiin-
dulva, a meglevé lizemek keretein beliil auto-
matizaldsra, melyre egy tokéletes szinkron-alla-
pot jellemz6, nem szédmithatunk. Tehat a legko-
zelebbi cél a nagymértékben gépesitett, folya-
matos termelési technologia megvalositasa le-
het. De ezzel is mintegy 20—25%, termelékeny-
ségemelkedés érhetd el az adott lizemekre ki-
dolgozandé szinkron-allapot megval6sitdasa utan.

Mindenekel6tt azonban gondoskodni kell
arrél, hogy az tizemek gézenergidval valo elld-
tasa kielégit6 és biztonsigos legyen. A termelés
ne legyen befolyasolhaté a téli hidegektdl, le-

gyen télen is elegendd g6z a gombfa gézolésére,
a furnér szaritasara és a prések héfokanak biz-
tositasdra, nem utolsésorban a munkatermek
flitésére.

A szinkron-dllapot beallitdsanal magatol
érthetbleg technologiai valtozdsokra is sor kell,
hogy keriiljon. A miiszaki intézkedések elsé-
sorban a termelékenység emelését, az anyag-
takarékossag fokozasit és az emberi munkaero
fokozott kiemelését kell, hogy biztositsdk.

Nézziik meg ezeket az intézkedéseket sor- .
rendben. Mindenekel6tt javasolhato, hogy a
rendelkezé miszaki dolgozd végezze. Tartozzék
felligyelete ala a gombfa szakszerli hossztolasan
tulmenéen annak szakszerl el6készitése, g6zo-
lése, fézése stb. Ugyelnie kell arra, hogy a
gémbfa 50 C° kériili héfokon keriiljon hamo-
zasra. Ennek a dolgozonak nemecsak a szabvé-
nyokat kell ismernie, hanem a feldolgozas to-
vabbi miveleteit is, s6t a gazdasigossigot be-
folyasold egyéb tényez6kkel is tisztdban kell
lennie.

A ronk hossztolasidra rokafark-flirészt ja-
vasolok, mely a fa hossztengelyére merdleges
végast végez.

Nagyon ajanlatos volna a ronk kérgezésé-
nek rendkiviill nehéz munkajat is gépesiteni.
Tudomasunk van arrél, hogy kiilf6ldén mér szé-
les korben haszndljdk a kifejezetten lemezipari
ronkok kérgelésére szerkesztett berendezéseket.

A hamozas és ollézés miiveletét a maxima-
lis anyagkihozatal, tovabbi minéségjavitas, te-
hat a furnéranyag fokozottan kiméletes kezelé-
senek szem el6tt tartasdval kell megszervezni”
Tudunk olyan technolégiarél, melyben a hamo-
zas és ollézas szallitoszalaggal egybeépitett gé-
peken torténik. A két, egymast kiszolgdlo gép-
egység kozotti szallitészalag sebessége, fokozat
nélkiili sebességvaltd segitségével, menetkozben
szabalyozhat6. Az el6hamozasbol szdrmazo
anyag mennyisége is csokkenthetd azaltal, hogy
egy ilyen berendezés alkalmas arra, hogy a még
csak részben oOsszefliggé furnér is kozvetleniil
ollézasra kertilhet. A berendezés elonye, hogy a
hamozas folyamatdban kozvetlentl ollézza a
furnéranyagot, kovetkezésképpen elmarad a
furnér feltekerése, mely mivelet ugyancsak al-
kalmas arra, hogy a furnérszéleken levé kisebb
repedések még tovabb terjedjenek. Az eljaras-
sal a furnérok derékszég-vagasat és a tilméret
pontos betartdsat is biztositani lehet. Az eléha-
mozasbol kikeriilé furnéranyag egy oldalt el-
t6lhaté koesira kertiil, amelyet ugyanazzal a gép-
olléval lehet feldolgozni, mikézben a hiamozé-
gépen a. ronkcsere és egy ujabb el6hamozasi
mivelet van folyamatban. Ezzel a berendezés-
sel a hamozési sebesség — darabolas esetén kb.
30, egész lapokndl pedig kb. 60 m/percben ha-
tarozhaté meg, amellett hogy ilyen hamozasi
sebességnél a furnér mindsége jobb. Az egész
lapok vagésanal az ollé munkajat onmikodéve
lehet tenni. A folyamatos oll6zés elénye az, és
taldan a legnagyobb elénye, hogy a lehet6 leg-
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nagyobb mértékben biztositja a hamozott fur-
néranyag kiméletes kezelését. Tovabbi nagy el6-
nye a berendezésnek az is, hogy a gépollo ve-
zetéje még az ollézds el6tt attekintheti a hamo-
zott frunért, munk4ajat nem zavarja a két mi-
velet kozott gyakran el6fordulo anyagtorlédas,
tehat a kihozatal szempontjabo6l annyira fontos
muveletet nyugodtan, sietség nélkiil, szaksze-
rien végezheti az ollovezeto.

Amennyiben prospektusok mellékletét ké-
pezé fényképekbdl egyaltaldn megitélhets, a
- folyamatos hémozas-ollézas megvalésitasahoz, a
_gépek utan torténd atrendezéssel csaknem min-
den hamozogepiink esetében elegend6 hely van.
Folyamatos ollozas esetén legalabb keétfonyi lét-
szam is okvetlentil megtakarithatd.

A tovabbiakban az volna az idealis allapot,
ha az oll6 utan a tovabbszallité szalagrél kocesira
atrakott furnéranyag nagy része — az ingara
szant anyagon kivil — kozvetlentil hengersza-
rito gepekre keriilne. Ez Szeged és Haros vonat-

- kozasaban megoldhaté, de a FURLEM-nél azon-
ban-nem. Azt azonban okvetleniil meg kell valé-
sitani, hogy a furneérok széritasara két, musza-
kilag jol lizemelé hengerszarito gép alljon ren-
delkezésre.

A hengerszrité gépek teljesitményének
minél jobb kihasznélasa érdekében javasolhato,
hogy azonos szaritégépen torténjék az egészla-
pok és egy masik szaritégépen a darab-furnérok
szaritasa. Szaritogépeink hasznos szélessége 4 m,
tehat egy hosszi és egy keresztszalu egészlap
egyidejli széritasa csaknem teljes feliilet-kihasz-
nalast eredményez. — A darablapokat azért is
helyesebb kiilon széritani, tehat nem az egész-
lapokkal keverten, mert az egészlapok mellett
szaritott darabfurnérok tulszaradnak és a ké-
sobbiek folyaman a ragasztasnal okoznak zavart.

A hengerszaritas egyébként az a miivelet,
amelynél a wvizes furnéron levd repedések to-
vabbterjednek, ami egyaltalan nem kivanatos,
s6t eros mértékben befolyasolja a végtermékben
mért gazdasagossagot. A furnéranyag maxima-
lis kimélése céljabol ajanlatos, hogy a szarito-
gépbe valé be- és kirakast 2—2 dolgozo végezze,
lehetéleg gy, hogy az egészlapokat alol léccel
alatamasztva rakjak be és szedjék ki a henger-
szaritébol.

A szaritasi id6 a FURLEM viszonylatdban
most 12 perc koriil mozog 1 mm-es bazison. En-
nek oka nyilvan az, hogy a hengersziritokban a
legeirkulacié nines rendben. Normélis kortilmé-
nyek kozott a menetidé 8 perc koriil mozog, de
prospektusokbol szirmazo adatok szerint a szé-
kozott indokolt. Az lizemek gézenergiajanak
legjobb hatasfok melletti felhasznalasa .céljabol
— nézetem szerint doénté, hogy csokkentsiik a
hengerszarité gépeken a furnér szaritdsi idejét,
azok maximalis kihasznaldsa mellett. — Ebbdl a
szempontbodl ajanlatos volna, ha az lizemek ezzel
a miuivelettel, illetéleg a tokéletes furnérszari-
téssal és a széritasi kapacitasok j6 kihasznalasé-
val szakképzett dolgozot bizndnak meg.

Mivel a furnéranyag minden atrakasnil sé-

-

riil, ajanlatos lenne, ha a hengerszarité gep utan
az egészlapok szalagon folytatnak utjukat. Igy
mod lenne arra, hogy az utdnjavitdst a foltozas
kivételével mar szalagon elvégezzék. A szalag
végén keriilnének osztalyzasra az egészlapok,
illetoleg a foltozéasra kertilé lapok kivalasztasa.
Természetesen a foltozé automatakat ebben a
korletben kell elhelyezni. Az illesztett lapok ja-
vitdasara az élragaszté gépek utan beépitendd
szalagon kell sor kertliljon. Az utdnjavitott lapok
végil kocsira keriilnek és Gsszeparositis céljabol
a megfelel6 munkahelyre tovébbitatnak a helyi
adottsdgoknak megfelelen.

Az élmegmunkalasra a lényegileg ismert és
hasznalatos marogépek vagy Kissling-rendszer(i
hidraulikus ollok, egyarant hasznalhatok, ha
pontossaguk kielégité. Itt inkabb a furnérok
Osszerakasan és a gépbe vald helyes berakasian
mulik a kihozatal és a fugdk minésége. Nem
hanyagolhato el a felhasznalt enyv mindsege,
konzisztencidja és a felkenés egyenletessége sem.

Elragasztas céljdira ma mar nagyteljesitmé-
nyl modern gépek késziilnek és ezeket mar mi
is ismerjik, Ezek a korabban hasznilatos par-
huzamos iranyd ragasztds helyett a szalirdnyra
derékszogli irdnyban ragasztanak. Ezen utobbi
élragasztd gépek elénye a nagy termelékenysé-
gen tulmenden az is, hogy folyamatos a furnér-
szalag képzése, amelyet aztdn a gép mogott el-
helyezett 6nmiiksdé ollo pontos méretre dara-
bol. A gép egyébként a lehets legkeskenyebb
furnéresikok ragasztasat is gazdasagosan wvegzi.

Nem tudom, hogy az ipardg még meddig
fogja az albumint ragasztéanyagként felhasz-
nglni, mindenesetre kivdnatos volna, hogy =
miel6bb korszertibb miigyanta enyvezdanya-
gokra térjlink at. Addig is azonban az enyvkony-
hakra is nagyobb sulyt kellene helyezni, f6képp
a tisztasag tekintetében. Ajanlatos volna, ha a
fahordok, kidak helyett 6nozott edényeket hasz-
néalnénak, melyek tisztdn tartdasa konnyebb. Ha
az onozott fellilet lekopik, azt hazilag, egyszerd
eljarassal 6nozni lehet.

A lemez Osszerakésa és sajtoldsa tekinteté-
ben is szamos tennivalé van. Az enyvfelhordo
hengerekb6l tobb kellene, hogy a gyartas ren-
delkezésére alljon egyrészt, mert a kiilonbozé
enyvfajtdk méas és mas felvitelt igényelnek,
masrészt, mert egyszerti lemosassal a miszak
befejezése utdn nem lehet biztositani a rovatkak
eltomdédés elleni megvédését. Az enyvezéhenge-
reknek természetesen biztositaniok kell az
egyenletes enyvfelvitelt, tehat barmilyen egy-
szerli gép is az enyvfelhordé henger, annak jo
munkéajara sziikség van.

A- sajtoldsi id6 csokkentése, valamint az
enyv beszaradasanak elkeriilése végett présbe-
rako szerkezet alkalmazasat lehet javasolni. Ez
a berendezés szerkezetileg egyéltaldn nem bo-
nyolult, azt barmely kisebb jelentéségli gépgyar
is elkészitheti. A berendezés hasznalatanak lé-
nyege, hogy az enyvezés utan osszerakott leme-
zek kozvetleniil a berakégépbe keriilnek és ami-
kor annak emeletei megteltek, a szerkezet a le-
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mezeket egyszerre tolja be a présbe. Ezzel egy-
idejlileg kapesoljuk a prés alacsony, majd ma-
gasnyomasu szivattyijat. Minthogy a lemezek
egyszerre keriilnek a prés fiitstt lapjai kozé,
a hoatadas is egy id6ben indul meg, a magas-
nyomas felsé hatéraig eltel6 id6 lerdvidiil és az
enyvezbanyag id6 el6tti beszaradasat kizarja.
Termeészetesen a zarasi id6 csokkentése is kiva-
natos,

Bizonyara még sokan nem tudjik, hogy a
DIMAVAG és a Borsodvidéki Gépgyar mér
évek Ota széridban gyéart hidraulikus préseket,
s6t ebbél komoly mennyiséget exportal. Ez id6
szerint Egyiptom részére szallit 70—2500 tonnds
kivitelben. Néhany hoénappal ezel6tt alkalmam
volt megtekinteni ezeket a préseket, és vélemé-
nyem szerint kisebb modositidssal a gyéar.a le-
mezipar ilyen irdnyu sziikségleteit képes lenne
kielégiteni. Kiilonosen a prések hidraulikus be-
rendezései, a kombinalt alacsony-magasnyomas
elmés megoldasa, a szerkezet egyszeriisége és
kénnyli vezérlése biztositék arra, hogy a mini-
malis meghibasodéds mellett, a maximalis telje-
sitményt nyujtja ez a szivattyd rendszer. Ajan-
latos volna, ha a lemezipar ezek hasznalatara
térne at, és ezekkel helyettesitenéd a sokszor
meghibasodo, elavult présszivattytukat.

Ha a lemezipar fejlédésér6l beszéliink, hé-
prések cseréjére, a korszer(itlen, de még hasz-
ndlhaté prések feldjitasara okvetleniil sor kell
hogy kertiljon. Mivel a h8prés &ltalidban a leg-
dragabb gépek kozé tartozik, ajanlatos volna, ha
a lemezipar szakemberei a f6hatésidggal egytitt
tanulmanyozndk a magyar ipar &ltal gyartott
préseket és hidraulikdkat. A technolégia betar-
tasa, a ragasztds mindségének biztositasa céljabol
meg kell valdsitani a prések miiszerezettségét
és a miiszerek szakszerl és allando karbantar-
tasat. Ugyancsak meg kell oldani, éppen a mf-
gyantaragasztisra valé fokozottabb attérés miatt,
a  formaling6z elsziviasinak elég bonyolult
kérdését.

Tokéletesebbé kell tenni az aluminiumle-
mezek hiitését és tigy vélem, hogy a megoldast
nem a hiitékocsik szaménak novelésével, hanem
az aluminiumlapok mosdsdval kombinalva kell
keresni. Ezaltal kimélnénk az aluminiumleme-
zeket, jobb lenne a falemez feliileti minGsége,
kevesebb lenne a benyomédas miatti csokkent-
értékd lemezdru.

A tovabbiakban okvetleniil be kell tartani
azt, hogy csak pihentetett és teljesen hideg le-
mezek keriilhetnek a szélez8gépre. Ez megold-
haté tigy, hogy szélezésre csak 24 6raval korab-
ban sdjtolt falemez keriilhet, vagy gy, hogy
préselés utdn a lemezek egyenként szallitosza-
lagra kertilnek, mely egy hiit6alagiton keresztiil
a szélez6gépekhez tovabbitja az arut. Szélezés
céljara nem a jelenleg hasznalatos, hiromfejes
szélez8gépet, hanem lanctranszportéros kétfejes
szélez6gépbobl két darabot lehet ajanlani. A két
szélez8gép ugy van elhelyezve, hogy az egyik
elvégzi a hosszanti vagast, mig a masik ennek

végében, az el6bbi tengelyére derékszogben

allva végzi a keresztirdanyt vagast. Mindenkép-
pen ajanlatos azonban, hogy egyszerre csak egy
lemezt szélezziink és nem csomagokban, ahogy
azt ma csinaljuk. A darabonkénti szélezés
elényle, hogy kiklszobtlheté a szélhidnyos és
utanjavitast igénylé lemez legnagyobb része.

Csiszolasra ez id8 szerint a lemeziru csak
egy része kertil, a lemezek minéségével kapeso-
latban a minéségi kovetelmény azonban varha-
téan néni fog, igy ez a kérdés is el6bb wvagy
utébb napirendre keriil. Mindenesetre jol meg
kellene valasztani a beszerzésre keriils csiszolo-
gép tipusat, mert ezen a teriileten negativ vonat-
kozasban méar van némi tapasztalatunk. A mf-
gyantdval valé enyvezés el6térbe keriilésével
egyidejlleg gondolni kell a lemezek kondicio-
naldsdra. Ez vagy préselés utdn, amikor még az
éru forrd, vagy rosszabb hatasfok mellett széle-
zés és csiszolds utdn kell, hogy megtorténjek.
Ezt a miiveletet azonban egy fejlettebb lemez-
gyartasi technologidbol nem lehet kihagyni.

Az anyagmozgatis kérdésével koriilbeliil
ugy allunk, mint a kérgezéssel, Sokat beszéliink
réla, de alig tettlink valamit a megoldéds érde- .
kében. Nem konnyl a megoldas, mert kevés a
hely az lizemekben, viszont azért kevés a hely,
mert mindentitt anyaggal megrakott kocsik
allnak és a bels6 anyagmozgatis forgalma az
eléirtnal is szlkebb, kanyargés uton torté-
nik, persze sok akadéllyal. A kocsikat tulterhe-
lik, a betonpadlé rendszerint godros, nem csoda
tehat, ha az tizemekben az alacsonyabb vAlasz-
tékkal rakott kocsik tomege 4all. Mit lehet itt
tenni? Az irodalombol az 1atszik célszertinek, ha.
a hulladék eltavolitdsa a padloszint alatt elhe-
lyezett széllitészalagon, az egyéb bels6 mozga-
tast igényld anyag pedig elektromos targoncak-
kal torténik. Ehhez persze hely és j6 padlé sziik-
séges. Betonpadlé helyett azonban ajinlatosabb
a megfelel szilardsagi aszfaltburkolat, mely ha
feltorik sajat anyagabél gyorsan javithato.

Azt hiszem ezzel végig mentem a rétegelt
falemezgyartds minden féazisdn. Beszéltem a
fenndll6 hibdkrél, melyek lehet, hogy nem min-
deniitt, az én teriiletemen azonban léteznek. Be-
széltem egy fejlettebb technolégia kialakitisa
tekintetében sziikséges tennivalokrél.

Korabban mar. tanulmanyoztam a Czirdki
Jozsef és Varga Sindor munkajat a Harosi Fa-
lemezmitivek szinkrontervével kapecsolatban és
csak egyet lehet érteni azzal a megéllapitasaval,
hogy a lemeziizemi termelésben a miiveleti he-
lyek kozotti szinkronéllapot megteremtése lehet-
séges, s6t tulmegyek ezen, taldn nem is olyan
nehéz a megvaldsitisa. Ha tehit a lemezgyartas
fejlesztésérél beszélink, fogadjuk el a Faipari
Kutaté Intézet 4ltal kezdeményezett és a Fa-
kutaté munkatarsai Gtjan végrehajtott vizsgala-
tokbol kialakitott javaslatokat a lemezipar fej-
lesztése tekintetében. A Héarosi Falemezmitivek-
ben elkészitett szinkronterv, mely az alapveté
kérdésekben a masik két lemezgyarra is vonat-
koztathaté, mintegy 20%-os termelékenység-
emelkedést helyez kilatasba a végrehajtas ese-
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tén. A jobb anyagkihozatalt pedig 5—6%-ra te-
szi, tehat mindenképpen ezen az uton kell elin-
dulni a lemezipar fejlesztése soran. Ujbol vissza-
téré kérdés a tovabbiakban a szakképzett és kelld
tapasztalattal rendelkez6 miivezet6k kérdése. Az
1ij technolégidban nemesak bonyolultabb gépek-
kel, hanem jobb munkaszervezés sziikségességé-
vel is szdmolni kell. Nem tudom, hogy a masik
két lemezgyar hogyan all ezen a terlileten, meg
kell mondanom azonban, hogy a FURLEM-nél
a legfiatalabb miivezet6 is elmult 50 éves, sGt
azok tobbségében par év mulva nyugdijba men-
nek. Nines egyetlen fiatal vagy kozépkoru meér-
nékiink sem. Vagy annyira lebecsiiljiilk ezt a
szakmat, hogy azt hissziik miszerint majd annak
idején odaallitunk egy-egy vallalkozészellemi
fiatalembert és az egyszeriben folytatni fogja
ott az irdnyitast, ahol egy tobb évtizedes szakmai
gyakorlattal rendelkez6 miivezet6 nyugdijazas-
kor abbahagyta?

Nézetem szerint ezzel a kérdéssel foglal-
kozni ma mar tébb, mint idészert.

Tovabbi kérdés volna, amelyet meg kellene
_ vitatnunk, a hulladék feldolgozasanak kérdése.

Szeretjilk hangoztatni, hogy fdban szegé-
nyek vagyunk, mégis elmegyiink a kérdés mel-
lett. A kazanok korzetében azonban érdemes
megallni. Azt hiszem tébben vagyunk olyanok,
akik ezt a helyet szivesebben elkeriiljiik napi
munkéank soran. Igen, mert az eltlizelésre ke-
riild faanyag tomegének lattin az embernek
eszébe jut, hogy mi mindenre alkalmas ez a
megsemmistilésre  szant értékes hulladék.
Fszembe jut, hogy a Szovjetunidban egy épit-
kezésnél dolgozva év végén még a zsaluzédesz-
kak szabasi hulladékait is Osszeraktuk és leltari
nyilvantartasba vettik. Vagy, hogy Svédorszag-
ban, ahol 54%-0s az erdéstirliség, gazdasiagos a
fahulladékot 100 km-es korzetben tehergépko-
csikon a farostgyarakhoz szallitani.

Persze, ha a lemezgyarak hulladékgazdalko-
dasa meg lenne oldva akar a hulladéknak erte-
kesitése, akar vertikalis feldolgozédsa révén, ez
is komolyan befolyéasolna a lemezgyéarak gazda-
sagossagat.

Nézzitk meg ezt a kérdést: ha lemezgyara-
inkban megvalésul a szinkronallapot, a lemez-
ipari célra felhasznalt nyersanyagnak még min-
dig 40—45%-a hulladék lesz. Nos, ezzel a ha-
talmas hulladékmennyiséggel valamit kezdeni
kell, a komplex faanyag felhaszndldsa érde-
kében.

A tennivalokat dont6 modon a rendelke-
zésre all6 hulladékanyag mifélesége hatarozza
meg. A lemezgyartas sordn keletkezd hulladék
jellemz6je legalabb 5 fafaj: a biikk, a nyér, az
éger, a hars és az exotak, Tehat eléggé eltérd
fafajtak. A fejlédés jelenlegi irdanya arra mutat,
hogy farost- és forgacslapok kertiiltek elétérbe
vilagszerte.

A farostlemez gyartasira jellemzé a nagy
volumen, vagyis 10 000 t alatti gydregységek lé-
tesitése nem gazdasagos. Tovabbi jellemzdje az,
hogy rendkiviil érzékeny a fafajra. Nem mintha
a bukkfat nem lehetne rostositani, de a j6 de-
{ibralas azonos fafajtikat igényel. Kiilonbozs
fafaja, tehat méas és més térfogatsulyu anyagot
keverten defibrdlni nem lehet, hulladékanyagnal
pedig a kiilon tarolds vagy szétvalogatis nem
megoldhato.

A forgacslap kevésbé érzékeny a fafajra. A
kozéprészbe ezek keverten is beépitheték, s6t
elénynek szamit az is, hogy a lemezipari furnér-
hulladék zomének vastagsaga 1—2 mm kozotit
mozog és kalapacsos 6rlével jol dolgozhato fel.
A forgacslap viszonylatdban a gazdasagossag
nincs nagy volumenhez koétve. Tudunk olyan
berendezésrél, mely évi 5000 m3 teljesitmény- -
nyel egy 100 m? alaptertiletii, egyszintes épti-
letben elfér, gézsziikséglete 800 kg/6, és mind-
ossze 75 kW villamosenergiat igényelnek a meg-
hajté gépek.

Ezek az érvek amellett szolnak, hogy a
komplex fafeldolgozds moédja, a lemezgyédrak
mellett megépitendé forgdcslap vertikum lenne.
A harom lemezgyarnil keletkezé és erre célra
alkalmas hulladékbél évente mintegy 15 000 m?
forgacslap lenne eléallithato.
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GULYAS KISS ERBRNO gépészmérnok,
Faipari Kutaté Intézet

A probléma felvetését nagyon idészertinek
tartjuk, miutdén a forgics és pozdorja lemezek
mechanikai tulajdonsigait és méretpontossagat
dontéen a héprés determindlja.

Ismeretes ezen kiviil, hogy a miifaiparban
a termék 4tfutds idejét alapvetéen a héprés
ciklusideje szabja meg, tehat a cikk megallapitasa
helyénvalé, amikor a héprést kiemeli a gyéartdsi
sorbdl s mint dontS gépegységet tdrgyalja.

A cikkir6é felsorolja a hdpréssel szembeni
technolégia kivanalmakat.

A felsorolt kivanalmak koziil csak azokkal
- foglalkozunk, melyekkel részben vagy egészében
nem tudunk egyetérteni.

Az 1/b pontban foglalt feltételt, mely szerint
;A présbol kikerilt lemerek vastagsigi eltérése
minimilis (max. 0,2—0,3 mm) legyen”, tulzott
kovetelménynek tartjuk, miutén a prés alkat-
részek és segédberendezések tiirésmezeje és defor-
maciéja gazdasigosan nem szorithaté ily alacsony
értékre.

Mivel a présbol kikeriil6 lemezek lapon
beliili méretszérasa donts jelentdségli, a problé-
mara kiilon visszatériink.

Az 1/e pont szerint ,,...Egy lemezen beliil
a szildrdsdgi viszonyoknak lehetSleg igen kis
szorassal (-59%;) egyeznitk kell.” Kzt szintén
tilzott kovetelménynek tartjuk, ti. a vildg leg-
modernebb gépeivel dolgozé forgacslapgyérak sem
tudjik ezt a sziik eltérést biztositani. Bizonyftékul
kozoljilk a két leghomogénebbnek tartott kiil-
foldi gyartméany, a Triangel és Novopan forgics-
lap mérési eredményeit. A mérést a Faipari
Kutaté Intézet végezte.

Az 1. tablazat adatai 20 mm névleges vas-
tagsagra vonatkoztatva a lapon belili hajlité
szilardsagi értékeket mutatjik.

Kilfolde forgdcslapok lapon belili hajlitészildardsdgi
eltérései

Az 1. tdblazatbol lathaté, hogy a jelenleg

leghomogénebb forgdcslapoknal is, a lapon

beliili szildrdsigi szérds +4-15—209,. Nem allitjuk,

hogy ez az érték bizonyos mértékben nem csok-

1. tdblizat
Hiilldldi forgdcslapok lapon beliili hajlitészilirdsdgi eltérései
5 : Hajlitoszildrdsdg, Szdrds, Mérések
Sorszdm Tipus kg/em? A szfima
1 2. | 3. | 4. | R e | [ e
b el |_ aax: |_ 830 . | +16.6
_ 2 | Triang, | Atlag: | 283 - 16
3. Min : 225 —20,5
AR  Max: | 218 | 4168
5. Novopdn Atlag : sy | . j_i 16
6. Min : 151 —19,3 |

kentheto, de a jelenlegi ismereteink alapjan nem
érheto el a --59%;-0s szérds.

Most térjiink rd a forgicslapok vastagsigi
tlirésmezejét megszabé présalkatrészek és segéd-
berendezések vizsgdlatira.

A vizsgélatot végezziik az emlitett cikk tar-
gyalasi sorrendjében. A prés flitGlapjainak (tovab-
biakban préslapok) vastagsdgi méretére a szerz
altal kozolt 100 mm-es vastagsig ténylegesen
biztosftéka annak, hogy a préslap a felléps
deformaciés erSknek ellen tudjon 4llni.

Brre vonatkozélag a Faipari Kutaté Intézet
préslapjain végzett mérések szamitasai is azt bi-
zonyitjak, hogy még a présasztal nagymérvii de-
forméciéja mellett is a préslapok 100—120 mm-es
vastagsdgi mérete biztositja, hogy a deformacié
tovabbvitelét a préslapok megakadalyozzék.

A vastagsigi mérettartds szempontjabél indo-
kolt a csiszolt, de legaldbb koszoriilt feliilet.

A tdvtarté lécek (tovdbbiakban hézaglécek)
feliiletére is ugyanez a megallapitds vonatkozik.

A védllemezek mindségére, a szerz6 altal
javasolt A, X. 23 m. tiikrositve nem megfeleld,
mivel a préselési folyamatban szabaddd valé
formaldehid géz igen rovid id8 alatt korrodedlja
a védolemereket. A V4-A extra anyag megfelels
volna korrézidallésaganal fogva, azonban a Cr
és Ni otvozetek népgazdasigi szempontbdl esak
akkor alkalmazhatdk, ha helyettesité anyag nem
talalhato.

Véleményiink szerint a védélemezek anyagaul
megfeleld az Al—Cu4—Mg nemesitve és utélag
hidegen alakitva, vagy Al—Cu3—Mg nemesitve,
a feliilet fényesre csiszolva 2—2,5 mm vastagsag-
gal. Miutdn jelenleg ezek a mindségek a sziikséges
méretben nem kaphaték, Al Mg Si &Gtvozetet
hasznédlunk nemesitve, ami nem megfelels.

Rétérve a prés szerkezeti elemeire, nyomaté-
kosan felhivjuk a figyelmet arra a tényre, hogy
elégtelen a szerkezeti elemek, elsGsorban az all6
és mozg6 présasztal szildrdsigi méretezése. Leg-
helyesebb a méretezést deformaciéra elvégezni és
szilardsagilag ellenérizni. A Faipari Kutaté Inté-
zet hidraulikus héprésének ellen6rzé szamitdsé-
nal és a méréseknél kideriilt, hogy az 4116 és mozgé
présasztal deformdcidja oly nagymérvii (3—6 mm),
hogy a prés segédeszkozok tlirésmezejének szfi-
kitése eredménytelen, ti. a forgdcslapok tfirés-
mezejét dontéen a deformdacié szabja meg.,

Kérdés ezekutan, hogy a présdeformicidk
milyen hatér alda szorithaték le, tekintettel arra,
hogy a tilméretezésnek a gazdasdgossg is hatart
szab.

Erre a kérdésre csak a konkrét présméretezés
ad feleletet. Mindenesetre megallapithat6, hogy
a forgicslap vastagsigi szoérdsival szemben til-
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zott kovetelményeket nem lehet tamasztani, mert
a tiirésmezének tobbek kozétt hatirt szab az
alkatrészek hddilataciéja és hédeformacidja is,
amely hatds nem kiiszobolheté ki.

Leszogezhets, hogy a forgacslap vastagsagi
méretszérasat a legjobban befolydsolé alkatrész
ttirésmezeje szabja meg, igy pl. ha a présdefor-
méciét nem tudjuk 0,5 mm-nél kisebb értékre
csokkenteni, aklkor a t6bbi alkatrész tlirésmezejét
szitkségtelen szdzadmilliméteres értékre szabni,
mivel a szamitasi és fizikai pontatlansig nagyobb
eltérést ad. .

A gyakorlati tlirésmezét végeredményben két
gazdasdgossdgi tényezd alakitja ki. Az egyik a
prés és segédberendezési tlirésmezejének szlikité-
séb6l szarmazé gyartasi kiulonkoltség, a mdsik
a legyartott forgacslapok utélagos méretrecsiszo-
ldsdnak koltsége. A két koltség Osszehasonlitdsa
szabja meg, hogy melyik megoldas gazdasigos.

Ehhez még egy feltételt kell flizni, éspedig
hogy a lecsiszolt méret (két oldalon) ne legyen
nagyobb 0,5 max 1 mm-nél, mert a forgécslap
felsé borité ,,pancél-rétege” 2-—2,5 mm vastag.

A Faipari Kutaté Intézetben hasznélt hidrau-
likus prés hegesztett keretszerkezetti. A statikai-
lag hatdrozatlan szerkezet a szamitdst nehézkessé
és pontatlannd teszi. Véleményiink szerint a
forgdcs és pozdorja lemezipar szdmara sokkal job-
ban megfelel a hazott oszlopos prés, mivel gazda-
sdgosabban gyérthaté, szamitdsa egyszeriibb és
pontosabb.

Vizsgdljuk meg, hogy milyen maximalis,
illetve minimdlis forgécslapvastagsag adédik, a
kiilsnb6z6 présberendezési targyak <adott tiirés-
mezejébol. A vastagsagi méreteltérést befolya-
solé tényezbk az aldbbiak :

. A forgicslap teritési egyenlbtlensége

. A véddlapok gyartasi tiirése

. Hézaglécek gyartéasi tiirése

. A préslapok gyartasi tirése

. A présalkatrészek deformalodasa

. Gyartastechnolégiai hidnyossagok (gondat-
lanséag, forgics jut a hézaglée, vagy védélap ala.).

O U e G0 B

A 2, 8., 4., 5. pontban jelzett tényezé mii-
szakilag szdmithaté, az 1. és 6. pont megfelel6
technolégiaval és gondos munkaval kikiiszébol-
het6.

A forgdcskap minimalis méretének szamitasa
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A forgacslap maximdlis méretének szamitasa.
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A szamitas midja
Jelolések :
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A préslap névleges mérete és gyartési tiirés
7. tipy
(‘Z\'p_‘m)
A szamitds egyszeriisitése végett a tilirés-
meziket szimmetrikusnak tételezziik fel.
A présalkatrészek deformacidja (présasztal)

max

A kész forgacslap névleges mérete
Ny = Np,—2-Ny
A forgécslap minimélis méretének szamitdsd-
hoz szitkséges sémat az 1. dbra szemlélteti.
Nimin=Nn—tn—4:tp—2-Np — 2%
A forgicslap maximalis méretének szamita-
sdhoz sziilkséges sémat a 2. dbra tartalmazza.
Nimax = Np +tp + 48p— (2-Ny—2-5) =
L N e et — 9 N A2,
A negativ vastagsgi eltérés (tfirés)
—t; = Nf— Njmin
A pozitiv vastagsdgi eltérés
+t; = Nj max — Ny
byt e i 2t

A présalkatrészek deformdcidinak figyelembevétele

A présasztalok (mozgds és all6) megfelelo
méretezés mellett is rendelkeznek bizonyos defor-
maciéval (0—1 mm). A forgécslapok tiirésmezejé-
nek megallapitdsdhoz ezen deformécidk figye-
lembevételénél két esetet kiillonboztetiink meg
éspedig :

a) amikor a préslapok megfelelen mérete-
zettek (deformécié 0,1 mm alatt) és a présasztalok
deforméciéit nem viszik at a tobbi forgacslapra;

b) amikor a nem megfelel6 préslap vastag-
sag (deformdcié kozel azonos a présasztaléval) a
présasztalok deformécidit atviszi a forgdeslapokra.
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Az ,.a” esetben a présasztalok teljes defor-
macidjat csak az asztallal kozvetleniil érintkezd
forgacslapoknal kell figyelembe venni mégpedig :
ha a présasztal deformécija feliilr6l nézve
dombort (felhajlas), akkor a szamitott minimalis
forgacslapméretet a felhajlas mértékével csokken-
teni kell (a felhajlds csak a minimalis méretet
befolyasolja), ha a présasztal deformécicja feliil-
r6l nézve dombort, (lehajlds) akkor a szamitott
maximalis forgacslapméretet a deformdacié mére-
tével novelni kell (a lehajlds csak a maximalis
méretet. befolyasolja).

Megjegyzés : A deformacié felillr6l nézve

dombort, ha a dugattytk az asztal kézéptenge-

lyéhez kozel fekszenek, a deformacié homord
ha a dugattyik az asztal szélekhez fekszenek
kozel.
A b’ esetben a deformacié pontos eloszlisa
a présemeletek kozott a forgacslap heterogenitasa
és a préslapok ellendllisa miatt nem egyenld.
Ilyenkor a legbiztosabb, ha a deformaciét

minden forgdeslapnal teljes értékével vessziik .

figyelembe.

Példaképpen szamitsuk ki a forgdcslapok
kiad6d6 tlrésmezejét, ha a présalkatrészek és
segédberendezések tlirésmezeje a kovetkezo :

véddlap tlirésmezeje . .. .. -+0,1 mm
hézagléc tlirésmezeje ..... 0,05 mm
préslap tlirésmezeje ...... +0,1 mm

A mozgé présasztal felhajlasa (feliilrdl nézve
dombortd) f max = 0,3 mm, '

A felss plesaszml felhajlasa fo max = 0

A préslapok deformaciéra méretezettek (vas-
tagsag 100—120 mm) f3max = 0,05 mm (feliilr6l
nézve dombora).

A forgacslapok tlrésmezeje :

e e ol G 05 Ol 0 T
= 10,656 mm.

A préslapok és a présasztal deformécidinak
figyelembevételével a legalsé emeleten késziild
forgacslapnal :

. IS
__---"""-—%\ =
_Njg min — le min —1'— f-; max _‘fl max — f;g min —
e tf 1 min + f3 max —— ]‘1 max —
—=—(,60--10.06'— 0,3 = —0.9 1mm

A legfels6 emeleten készulo forgacslapnal : |

£
: <
__.-_--"'"'_'_._-!
tto min = 71 min — f3 max = —0,65 — 0,05 =

= —0,7 mm

Tehat a kiadddé tlirésmezd :

3 . -+0,65 mm
Legals6 forgacslap b0 nm
s , -+0.65 mm

Legfelsd forgacsl =
egfelsd forgacslap o i
A tobbi forgacslap 0,65 mm

A fenti példaban feltételeztiik, hogy a prés-
lapok az f3max = 0,05 mm felhajlast minden
emeleten végigviszik (a valésidghban emeleteaként
bizonyos mértékkel csokken).

A fenti tliréstechnika szamitdsokndl figye-
lembe kell venni azt a tényt, hogy a kiadodé
tlirés az el6fordulhatoé eltérést adja meg, ami nem
jellemz6 minden egyedre, tehat a legyartott
forgécslapok tobbségében a vastagsdgi eltérés a
szamitottnak csak kb. a felét adja, de a gydrtas
soran el6fordulhat olyan forgacslap is, melynek
maximalis vastagsigi eltérése megegyezik a szé-
mitott érteklkel.

A fenti példabdl lathaté az is, hog;yr bar a
befolyasolé alkatrészek turesmeze]e és deformé.-
ci6ja viszonylag szlik értékd, mégis a forgacs-
lapra kiaddédé tlirésmezd elég nagy.

Itt emlitiink meg még egy olyan tényezot,
mely nem szamithato, de nem elhanyagolhato,
éspedig a préshdl kikeriil6 forgdcslapok egyenlt-
len visszarugdsa, ami az egyenl6tlen fesziiltség-
eloszlasbél (egyenl6tlen gyantafelhordas, térfogat-
sily, nedvességtartalom) ered. Nagysidgit nem
mértiilk fel, de feltehetéen -+-0,1—0,2 mm vas-
tagsagi eltérést eredményez.

A fenti példa és az elmondottak alapjin lat-
haté, hogy a szerz6 altal 0,2—0,3 mm-ben maxi-
malt vastagsagi eltérés a préselési folyamathan
nem tarthaté be, a jelenleg alkalmazott prés-
technolégia mellett.

A prés zarasi idejének leroviditése nemesak
a feliileti finomsdg, hanem a lap szilirdsdga szem-
pout]abol is lényeges, ezenkivil szamos elénnyel
jar, mint ahogy azt a cikkird is kifejti. Ismeretes.
viszont, hogy a zdrdsidé cstkkentésével a telje-
sitménysziikséglct nem linedrisan n6, hanem para-
bolikusan, igy végeredményben kompromisszumos
megoldast kell talilni a még megengedhetd
zarasiddre.

A még elfogadhaté zarasidét a miigyanta
kotési idején kiviil a tomorddés eloszlasa, a for-
gacslap felileti finomsdga sth. szabja meg.

Az idevonatkozd vizsgdlataink szerint a for-
gacspaplan présberakasatol szamitva a prés-
zarasnak 1 percen belil be kell fejez6dnie. Maga.
a zaras ideje nem tarthat tovabb, mint 0,5—
0,8 pere,

Vizsgiljuk meg ezek utdn a prés és szivattyi
telepének méretezésével kapesolatos kérdéselket.

Mind a présalkatrészek szildrdsagi és deforma-
ciés szamitasaihoz, mind pedig a szivattyttelep
megvalasztdsahoz a préselendd forgacslap jellem-
z6ib6l kell kiindulni.

A méretezéshez sziikséges fajlagos nyomast
(kg/em?) a prészaras végpontja (a hézagléceknek
a préslapokon torténd feliitkozése) hatarozza.
meg.
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A fajlagos végnyomadst befolydsold tényezok :

1. A préselt forgacslap térfogatsalya

2. Prégelési idd

3. Fafaj <4 ™

4. Forgdcs nedvességtartalma és az ezt be-
folyédsolé kotSanyagtartalom

5. Forgdcs mérete és alakisiga.

Itt nem kivanjuk a sziikséges jelleggorbéket
és osszefliggéseket 1smeltetm, a Faipari Kutaté
Intézet idevonatkozdé mérései a tervezok rendelke-
zésére allanak.

A fajlagos végnyomas és a prészarasi idé a
szivattyttelep maximalis teljesitményét hatdrozza
meg. Kérdés, hogy milyen médon lehet a prés-
zarasi id6t csokkenteni a fajlagos végnyomas
novekedése nélkul ? Itt utalni kell a szerz6 meg-
allapitasara, ti. hogy a hidegpréselés foka csok-
kenti a szikséges emelettavolsiagot, tehat csok-
kenti a zardsi idét.

A 3. dbrdn bemutatjuk, hogy a hidegpréselés
fajlagos végnyomésa milyen meéretlire csokkenti
a forgdcspaplant.

— — nyitds utan
— 4 perc utan

10 20 0 40 50

3. dbra

A forgicspaplan jellemzdi :

térfogatsily 19 mm-es névleges forgicslap
vastagsdgra v = 750 kg/m?

nedvességtartalom

fedd (nyar lapkas célforgics) W = 159,

belsé (fenyd, asztalosiizemi hulladék) W = 89,

A teritett paplan vastagsdga 145 mm

A nyomés tartdsa 1 perc volt, de megélla-
pitottuk, hogy a nyomés tartasanak ideje 0,1—1
percig a paplan préselés utdni végleges vastagséa-
gat nem befolydsolja.

Ugyancsak megillapitottuk, hogy a hideg-
présbol valé kivétel utdn 3,5—4 perc elteltével
a lap visszarugasa gyakorla,tllag megsztinik.

A fenti jellemzdkkel rendelkezd forgicspap-
lanndl nézziikk meg a hoprés zarasi idejét a hideg-
préselés végnyomdsanak fiiggvényében. A jelleg-
gbrbét a 4. dbra mutatja.

A zdrasi id6t minden esetben a forgdcspaplan
feliitkozésétol mértiik.

A forgicspaplan vastagsigdnak csokkenése,
tehat a zarasi id6 csokkenése is, mint ldtjuk,
30 kg/em? hldegpreenyomas utan gyakorlatilag
megsziinik.

¢ perc
o7 -
05 |
05 |
04 |
qj =
e
01
10 20 30 0 50 D Kl
4. abra

Kimondhaté, hogy a hidegpréselés végnyomé-
sat sziikségtelen és eredménytelen 30 kg/em? f61é
emelni.

A 4. abrabél azt a fontos kovetkeztetést
vonhatjuk le, hogy azonos szivattytteljesitmény
mellett 30 kg/em? nyomési hidegprése.lés kb.
felére csokkenti a héprés zarasi idejét, igy tehat
nem érthetink egyet a szerzével, amikor meg-
al[&plt]a hogy a nagynyomdsi hldegpresek,s a
zarasi id6 csokkentését nem, vagy csak kis rész-
ben oldja meg.

Miutan a szerz6 altal kozolt diagrammal sem
tudunk teljesen egyetérteni, ahol a prés ut fiigg-
vényében a nyomasvaltozast abrizolja, egy példan
végigvisszitk a szamitast.

Itt megjegyezziik, hogy méréseink mind for-
gacslapra vonatkoznak, de nézetink szerint a
diagramok jellege mas rostos anyagra is (pl
pozdorja) jellemzd.

Példa :

Tervezendo prés hatemeletes.

Gyértott forgacslap mérete I = 1250 x 2000
mm = 2 500 000 mm? = 25 000 cm?2

A forgécslap névleges mérete 19 mm, térfo-
gatsilya — 750 kg/m?®.

A szuksegeq zarési végnyomas 45 sec-0s zarasi
id6hoz 31 kg/em?2.

A fe]lepo Osszterhelés :

Q = pp- Fyy = 31-25 000 = 775 000 kg = 775 t.

Valasszuk mi is a présfolyadék maximalis
végnyomésat 300 atmoszférara.

A dugattyik osszfeliilete :
775 000
FDﬁ == Q = e—_—
Pax 300

A forgacspaplant hidegprésben 30 kg/em?
fajlagos nyomadssal 55 mm-re nyomjuk 6ssze.

Védolapok vastagsiaga 2.2.5 = 5 mm.

10 mm hézagot feltételezve a forgacspaplan
és a felette levd préslap kozott, a préslapok tévol-
sdga’ 70 mm.

Ebbdl a forgicslap névleges méretét és a véds-
lapok vastagsigat levonva 70— 19 — 2-.2,5 =
= 46 mm, a sziitkséges dugattyd Gt tehat 6.46 —
= 276 mm. Az 5. diagrambédl leolvashaté, a

= 2580 cm?
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dugattyd Gt fiiggvényében a forgdcspaplanon fel- oo
16p6 fajlagos nyomés és a szitkséges folyadék- p"%r|P°
nyomas.

A 276 mm-es uthél 6-11 = 66 mm tthoz 300
sziikséges folyadékmennyiséget egy nyolc lépesos &
turbdszivattyt szallitja. A szivattyd teljesitménye
300 1/perc = 5,00 1/sec ¥ 1o

A szallitandé folyadékmennyiség Vi = Fps-s =
— 2580-6,6 = 17 100 ecm? = 17,10 1 2,

A turboszivattyd miikodési ideje : e

Ll 3,42 sec P
200 @ W w0 o @ w0 %gmm

A mnagynyomésu szivattyat valasszuk harom e :
fokozatura. . dbra

A zirisi réSZid{)’k 5 tz G t:;; t’l 0,1945

A nagyszivattyd zarsi ideje : Vs~ 2 l[sec = 58,5 I[p

. Fps :
b =1y 13+l = F‘(é‘z Py—-83 - Pyt-38; Py) Ve _0,1945 — 0,65 Ifsec = 39 I/p
] 300
Az 5. 4brabdl a szilkséges adatok : a héprés ossz zérésideje :
gz o8 e = 0123 t=titb+t+t=342+163 4164+

83 = 62 mm = 0,062 m ;
8; = 3T mm = 0,031 m ;
P, = 100-10* kg/m?
Py = 200-10* kg/m?;
Py = 300-10* kg/m?
A szivattyttelep osszhatésfoka 7= 0,6
A zardsi idot valasszuk 45 sec-ra, ami még
elfogadhato.

A fenti osszefiiggéshdl a teljesitmény sziik-
séglet :

Fps
N = 20 (85-Py 4 85-Pa A 84-Py) =
t-75-m
0,2580
45.75.0,6
- (0,123 -100 - 10%+ 0,062 - 200 -10*+0,031 -300 - 10Y)=
= 43.2 LE

Ez a teljesitménysziikséglet elfogadhato.
Szamitsuk ki a fokozatonkénti részidéket és a
szitkséges teljesitményt.

l('!
ty = 8o - Po) =
% N 75 .1 e
= 02980 RI0n: 10%) = 15 Gseo
43,2.2.75. 06
o
b= — 02980 6 062200108 = L6sd seo
43.2.75.0,6
0,258(
g 2250 a1 300108 = 12,3 isec
43.2.75-0,6
y N5 432.75.06 _ 01945 _
z P, 100 -10* 100

= 0001945 m3/sec = 1 945 l/sec = 117 I/p

-

+ 12,3 = 48,42 sec
A préselési ciklus egyes idGelemeinek targya-
lasédra jelen cikk keretében nem tériink ki.

Hogy a zdrisi idonek milyen befolydsa van
a zdrési végnyomdsra, azt a 6. dbrdban mutatjuk

_ be.

A 6. dbra a szamitasban kozolt forgacslapra
vonatkozik. A szerz6 valészintlileg mérés hidnys-
ban nem vette figyelembe a zarasi id6 befolyasat,
ami — mint latjuk — fo6képpen a 0,5 percnél
rovidebb zardsi id6knél igen jelentds, de a hosz-
szabb zarisi idéknél sem hanyagolhaté el.

A 6. 4brabdl az is kittinik, hogy ha a szivattyt
végnyomdsat allandénak vessziikk (300 att), 0,5
perces ‘zarasidé alatt minden mdsodperces zarisi
id6 csokkentés tetemes liter teljesitmény novelést
kovetel.

Mint azt a szerzd is kifejti, a zardsi id6 esok-
kentésének tovabbi ttja akkumulator telep alkal-
mazdsa volna.

A 0,5 perces zarasidé alatt vérmes reménye-
ket azonban nem taplalhatunk az akkumulétor
teleppel szemben sem, és itt szintén a 6. abrara

p"g_fcm'
70
60
50
40

30

05 10 15 20 25
6. abra
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utalunk, mert a rovid zarasi idéknél a forgdcs-
paplan ellendllisa oly tetemesen megno, hogy a
dugattyu-felillet meghagyédsidval az akkumulator
telepnek oly nagy attmoszferikus nyomast kellene
elviselnie, amilyen nyomasra jelenleg nem tudunk
akkumulatort gyartani. Ha pedig a dugattyu felii-
letét noveljiik, oly nagy akkumuldtor térfogatot
igényel a préselés, hogy gyartasi nehézségek adéd-
nak.

B rovid eszmefuttatas utdn megallapithatjuk,
hogy a felvetett téma igen sok problemat tartal-
maz, melyeknek teljes feltdrdsara és figyelembe-
vételére egy cikk keretében nem keriilhet sor.

Sziitkségesnek latszik, hogy a tovabbiakban minél -

t6bb szakember széljon hozzé a témahoz, hogy a
problémék teljes feltardsa a szamitasi elvek lefek-
tetéséhez és a héprések szabvanyositasdhoz vezes-
sen,

Osszefoglalva :

1. A tliréstechnikai szdmitdsok alapjén a vas-
tagsagi méretszoras csokkentésének leghat&sosabb
elemei :

@) a présasztal és préslap deformécidk mini-
mumra csokkentése,

b) a préslap tlirésmezejének szlikitése,

¢) a védolapok kikiiszobolése vagy tlirésme-
zejének szlikitése.

2. A préslapok deformalédasinak elkeriilése
(minimumra cskkentés) érdekében, a préslap vas-
tagsdgot 100—120 mm-re kell vélasztani.

3. A héprés zarasi idejének esokkentésére a
hidegpréselés igen hatékony eszkoz.

Megéllapithatjuk, hogy a hidegpréselésnél a
30 kg/em? fajlagos nyomds. latszik a legmegfele-
16bbnek.



Egyesiileti hirek



MAajus hénapban a butoripari fiatal mérntkok és
technikusok klubnapjan Hegediis Zoltan tartott elo-
adast a butoripari lizemek energiagazdalkodasardl.

Az épiiletasztalosipari fiatal technikusok Kkilub-
‘napjan Szvetkd Néndor elvidrs a 6. Igazgatoésag f6-
mérnoke tartott eléadast technikusck és mérndkok
perspektivdjardl az épiiletasztalosiparban,

Az Epitéipari Tudoményos Rgyesiilettel kozis ren-
dezéshben tartottunk vetitettképes el6adist német és
oszirak eldadokkal az épitéiparban hasznalt zsaluzo-
anyag helyettesitéserol.

A soproni Erdészeti Fdéiskola masodéves hallgatoi
egyhetes tanulmanyutjuk soran kiilonbozé faipari lize-
meket latogattak meg. Az lizemlatogatdsok sordn a
FATE elnoksége mevében Jéaszai Karoly fotitkarhe-
lyettes az Amngyalféldi Butorgyar klubszobajaban tid-
vizolte a latogatékat &s ismertette a miszakiak fel-
adatait az egyesiilet eletében.

Elnokségiink majus havi iilésén megtargyalta és
elfogadta az egyesiileti szervek 1960. évi munkatervét.

A Filirész-lemezipari Szakosztily e havi klubnap-
jan Molnar Dezs6é elvtars, a Budapesi Flireszek f6-
mérnoke tartott eléadast a flrésziizemek technologiaja
és a fejlédés iranyairol.

A Butoripari Szakosztaly tanulményut kiranduldst
szervezett a visegradi erdbégazdasagba. A tanulmanyut
résztvevol hasznos tapasztalatokat szereztek az erdd-
gazdalkodasrél, Madas Laszlé fémérnok elvtérs érté-
kes szakmai felvilagositasai hozzajarultak ahhoz,
hogy a butoripar miiszaki dolgozéi megismerjék leg-
fontosabb alapanyaguk a fa nevelésének és kitermesz-
tésének kérdéseit.

A Vegyesfaipari Szakosztily ragasztasi bizottsaga
majus 21-én hét vallalat bevonasaval jolsikerilt de-
monstraciot tartott hazai gyartasu, hidegen koto ra-
gasztasrol.

Az elért eredmények alapjan eddig hat wallalat
hatarozta el a hidegen kot migyanta ragasztiasanak
— a bemutatott technologia szerinti bevezetését.



Jinius 2-dn Szekszérdon megalakult a FATE
Tolna megyel szervezete, Az alakuld {ilésen Jaszai
Karoly fotitkarhelyettes ismertette az egybegyiiltek
elott az egyesiilet tevékenységét és feladatait, majd
Kollar Mihaly elvtars, az Angyalfoldi Butorgyar labo-
ratériumanak vezetdje tartott elGadast a poliészter fé-
nyezésrél. '

Az Epililetasztalosipari Szakosztdly vezetGségi iilé-
sén Tompa Matyas elvitdrs, a 6. Iparigazgatésag veze-
t6je beszamolt a Kelet- és Nyugat-Németorszaghan
végzett szakmai tanulmanyatjarol.




PALYAZATI FELHIVAS

Az Erdémérnoki Féiskola (Sopron) palyazatot hir-
det a Faipari mérnoki szakon 1960. juinius 30-aval 1é-
tesitend6 Fatechnolégiai III. tanszék

tanszékvezetd legyetemi taniri, vagy docensi
és egyetemi adjunktusi
allashelyére.

A tanszékvezetd egyetemi tandr vagy docens fela--
data a Faipari Gyartmanytervezéstan I., II., Bltorgyar-
tastan, Ajté- és ablakgyartastan, valamint a Kiilonle--
ges faipari technologia cimii tantargyak el6adasainak,
gyakorlatainak irdnyitdsa és ellendérzése, vizsgaztatas,
jegyaetek, tankonyvek irdsa, tudomanyos kutatds, a
tanszék vezetése és altalaban a tanszék oktatd, neveld
és kutaté munkajanak iranyitédsa és ellendrzése.

Az egyetemi adjunktus feladata a tanszék oktato,
neveld és kutaté munkajdban a tanszékvezetd irdnyitd--
saval valé részvétel

Palyazhatnak azok, akik mérncki oklelvéllel ren-
delkeznek és tobbéves szakmai gyakorlatot tudnak
igazolni. '

A betoltésre keriilé &llasok utan a 90/1956. (O. K.
20.) O. M. sz utasitasban megallapitott illetmény jar..
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A palyazatokat mellékleteikkel egyiitt 1960. jhlius
31-ig kell a Faiskola Igazgatdi Hivatalahoz eljuttatni.
Sopron, 1960. junius 28-an.

Gal Janos

tanszékvezetd egyetemi docens, igazgatd

A palyazatnak tartalmaznia kell:

. A palyazd jelenlegi munkahelyének, beosztdsdnak

és illetményének megijel6lését,

Eddigi szakmai munkéjanak és munkaja eredmé-
nyeinek részletes ismertetése,

Tudoméanyos és oktatdé munkdjanak részletes is-
mertetése,

A palyazé altal irt kényvek és tanulméanyok pon-

o e w e

tos felsoroldsat, annak megjelﬁl\é'sév\.
mikor és hol jelentek meg,

A palyazd oktatéd és tudoményos-m.
natkozé tervének révid megijelslését.

A palyazathoz mellékelni kell:

Részletes dnéletrajzot 2 példanyban. (Ebben kozi,
kell a mar megszerzett tudomanyos fokozatot, il-
letve a mar elnyert kitlintetések megjeltlését.),
Oklevél hiteles masolatat,

Sziiletési anyakdnyvi kivonatot,

Erkolesi bizonyitvanyt,

A palydazattal kapcsolatban a Féiskolatal bcszer?cft
és pontosan kitoltott kérdéivet.




Ertesitjiilk olvasdinkat, hogy Hamar Karoly: ,,A kemény farostlemez minéségét befolydsclé egyes tech-
nolégiai tényeztkrsl? cim(i cikkének befejezd részét legkozelebbi szamumkban kozoljiik.
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