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FAIPAR

A FATPARI TUDOMANYOS EGYESULET, MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

X. EVFOLYAM

1960. AUGUSZTUS

8. BZAM

A romén faipar fej]()’dése.

Ismeretes, hogy Romania hatalamas erds-
segekkel rendelkezik. A multban az orszig nagy
kiterjedésti erddit teljesen ésszertitleniil aknaz-
ték ki. Igy pl. 1938-ban majdnem 20 milli6 kob-
méter fat termeltek ki, aminek a felét feldolgo-
‘zatlanul exportaltdk. A faipar csak az orszag
felszabadulasa utan lépett az allandé fejlédés
utjara. Az 1938. évi termeléssel szemben ma egy
kobméter fabol haromszor annyi készarut nyer-
nek, mint azelétt. Mindez azonban csak kezdet-
nek tekinthet6.

Az 1960—1965. kozotti idészak népgazda-
sagi tervének iranyelvej szerint a faipar legfon-
tosabb célkitlizése a fa értékesitési szinvonala-
nak a novelése, tovibba a termelés koncentra-
lasa. Igy az irdnyelveknek megfeleléen olyan
korszeri és komplex profillal rendelkezé ipar-
vallalatokat kell Ilétrehozni, amelyek flirész-
arut, furnért, lemezt, préselt farostlemezt, bi-
tort és tobb madas fogyasztasi cikket fognak
gyartani. E feladat megvalositasira Romania-
ban a legjelentésebb erdés vidékeken faipari
kombinatokat létesitenek a nyersanyag maga-
sabb szinvonali feldolgozdsara. Ugyanakkor

Farostlemezgydr-részleg Braildban

megkezdédott a meglevé gyarak korszertisi-
sitése.

Az uj faipari kombinitokban a nyersanya-
got — a ronkcket — 80—90%,-os, s6t ennél is
nagyobb ardnyban fogjik hasznositani. Néhany
uzem és gyar részben mar meg is kezdte az 4j
program megvalésitasat. Ezek kozé tartozik a
Magyar Autonom Tartomanyban levé Galau-
tas-i kombinat, az orszag egyik legkorszer(ibb
és legjobban felszerelt gyara, amely falemeze-
ket és préselt lemezeket stb. 4llit el6. Ez az
egyetlen gydr annyi falemezt fog termelni,
mint amennyit 1938-ban egész Romanidaban ter-
meltek. Egy masik ilyen jelent6s gyar a Braila-i
préselt falemezgyar, amely évente 27 000 ton-
nat termel. Olténidban Preajba helységben
részlegesen lizembe helyezték azt a hatalmas
faipari kombinéatot, amely a t6bbi kézt évente
18 000 kobméter lemezt és 67 000 kébméter fii-.
részarut fog elBéllitani. Ugyanigy t5bb mas 1uj
gyar is most kezdte el termelését, koztiik a
Moldva északi részében levé Sucsava-i gyar, Er-
delyben a Blaj-i és a Gherla-i gyar. Az 6j fa-
ipari kombinatok létrehozasédval parhuzamosan
tébb butorgydrat kibévitettek és korszertisitet-
tek, igy pl. a Braila-i butorgyarat, a Balta Sa-
rata-i hajlitott butorokat eldallité gyérat. Egy-
idejlileg megkezd6dott néhény 1j butorgyar fel-
épitése is, pl. Bukarestben (évi 8000 szobabutor-
kapacitéssal), Tasiban stb.

Az 1j és korszertli berendezésekkel miiksdé
gyarakban jelent6s mértékben névelik a terme-
lést a feldolgozas szinvonaldnak emelése révén.
A termelés emelkedésére jellemz8, hogy mig
1959-ben az orszigban 17 000 tonna préselt fa-
rostlemezt gyartottak, addig 1965-re a terme-
lés 300 000 tonnira emelkedik, vagyis a mult
évi 18-szorosdra. A falemez-termelés 1965-ben
az 1959. évi termelési szinvonal négyszerese
lesz, a butorgyartds meghiromszorozédik.

A felsorolt intézkedések eredményeként az
egy kobméterre esé értéknovekedés 1965-ben
80%-0s lesz, 1959-hez viszonyitva.

Az U] faipari kombinatok modern techno-
légiaval fognak termelni, ezekben az egyes
munkafolyamatokat nagymértékben gépesitik
és automalizaljdk, ami a munka termelékeny-
séget az eddigivel szemben kétszerésére emeli.

A roman népgazdasig fejlesztésének tavlati
terve szerint 1975-re a faipari termelés az 1959.
évi termelési szinvonalnak mintegy 2,5—3-szo-
rosa lesz.
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IL.: A felfiités és a kiegyenlités*
SZOKE BALAZS

Lapunk janiusi szdmaban ismertettiik azo-
kat a széritdsi menetrendeket, melyeket szov-
jet, angol, amerikai és német kutatéintézetek
allitottak ossze és amelyek ma vilagszerte hasz-
nélatosak a flirészaruk szaritisénak a gyakor-
latdban. Mindezek a menetrendek azt irjak el6,
hogy a felflités utdn, a szaritas f6-periédusai
alatt, egészen a kitlizott 4atlagos végnedvesség
eléréséig, milyen légallapotokat kell létesiteni
és tartani a kamraban. Jelen kézleményilinkben
a fé-periodusokat megel6zé felflitési-, és az azo-
kat koveté kiegyenlitési folyamatot térgyaljuk.

A felftités

Felftitésnek nevezziik azt az idészakot,
amely alatt a széritbkamra, annak alkatrészei, a
szaritékocsik és a faanyag a szarit6 levegének
el6irt héfokra valé felflitése és minimum 90%-
os relativ nedvességre valé bedllitdsa utdn a
héegyensulyi allapotot elérik. Hdbegyensulyi,
vagy staciondrius allapotban véaltozatlan, egyen-
letes hokozlés mellett a kamra és a farako-
many tobbé nem véltoztatja héfokat. Ebben az
allapotban a faanyag — ha &tlagos nedvesség-
tartalma a rosttelitettségi hatirt meghaladja —
a nedves hémérd héfokara 4ll be, a kamra fém
alkatrészei a szaraz héméré héfokéara, a kamra-
fal belso feliilete megkozelitdleg a szaraz hé-
fokra, kiilsé feliilete pedig megkdozelitleg a
kiils6 kornyezet héfokara all be. A héegyen-
stlyi allapot elérésének az idejét, azaz a fel-
flités idejét kiilonbozo esetekben més és mas
tényezok hatarozzédk meg.

A gyakorlatban legtobbszér ugy adédik,
hogy a folyamat befejezte utédn a szdraz arut
kitoljak a kamrdbél s percek alatt helyébe
allitjak a nedveset, és inditjdk az uj folyamatot.
Ilyen esetben a falak és a belsé alkatrészek alig
hiilnek le, felmelegitésiikhoz alig kell idé. A
hémérdk is percek alatt el fogjak érni az el6irt
héfokokat. Ez azonban nem jelenti azt; hogy a
felftitési id6 véget ért. A faanyagnak ugyanis
teljes egészében, egészen a kozepéig egyenlete-
sen at kell melegednie.

A faanyag anndl jobban vezeti a hét, men-
nél tébb viz van benne. Ennélfogva egy bizo-
nyos fadarab felf(itése anndl gyorsabban megy

* Els6 rész megjelent a Faipar 6. szamaban.

végbe, mennél nagyobb a nedvességtartalma.
Természetesen a h6é annil hosszabb id6 alatt
jut el a fa kozepéig, minél nagyobb utat kell a
felszintol a kozépig megtennie, azaz minél vas-
tagabb a furészaru. A tapasztalat azt mutatta,
hogy a flirészaru felfiitéséhez szikséges ido
40%-on feliili nedvességtartalmu faknal fa-
vastagsag cm-ként 3/; 6ra, mig 40%-on aluli
nedvességli fanal kb. 1 éra/cm favastagsag.
Tehat pl. 80 mm-es, 25%, atl. kezdd nedvesség-
tartalmu pallék felftitésére 8 6rat kell rahagyni,
akkor is, ha a szdraz és a nedves hémérd a be-
rakas utdn egy ora alatt elérte menetrendben az
elsé periddusra eloirt héfokot. Viszont 20 mm-
es, 60% nedvességli deszkék felftitésére 1,5 ora
elegendd.

Vasdrnapi lizemsziinet utdni induldsnal a
kamra esetleg teljesen lehilt. Ilyenkor a kamra
faldnak felflitése tovabb tarthat, mint a faanyag
atmelegitése. Vasvazas, liveggyapot szigetelésii
kamrak fala révid idG alatt beall a stacionérius
allapotra, mert ezek hétarolo képessége kicsi. A
vastag téglafalak viszont sok hét vesznek fel
magukba, mig végiil héegyenstilyba keriilnek a
bels6 és a kiilsé levegével. Fz természetesen
hosszabb ideig tart. Ha ilyen kamréban, ilyen
esetben, éppen vékony, nedves arut szaritunk,
akkor a felf(ités a kamrafalak &tmelegitése
miatt huzodhat hosszabbra a fent megadott
normaidénél.

Felffités elétt a kamra minden nyildsdt le
kell zdrni és azokat a felftités ideje alatt zdrva
kell tartani. Zarni kell tehat az ajtékat, csap-
pantyukat, és gondosan tomiteni kell minden
rést. Ha az ajtok aljan, pl. a sinek athatolasanal
légrések vannak, ugy zsdkba rakott vagy ra-
szért homokkal vagy flirészporral torlaszoljuk
el ezeket,

Ezutdn mind a flitégéz szelepeket, mind a
befuvaté g6z szelepeket teljesen kinyitjuk,
majd néhdny perc malva meginditjuk a ven-
tillatorokat. Valamennyi go6zszelepet teljesen
nyitva hagyjuk mindaddig, amig a széraz hé-
méré el nem éri az eléirt héfokot. Ettél fogva
mind a ft6, mind a beftivaté gdzszelepet ugy
fojtjuk, hogy a sziraz hémérd az el6irt héfokot
meg ne haladja, a nedves hémérs pedig leg-
feljebb 1—1,5 C°-kal maradjon el téle.
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A Fkiegyenlités

Amikor a flirészaru atlagos nedvességtar-

talma az el6irt végnedvességet elérte, akkor a
tulajdonképpeni széritds véget ért. Ekkor azon-
ban még két fontos feladatot kell a felhasznilas
igényeinek megfeleléen tobbé vagy kevésbé
tokéletesen megoldani: 1. A megengedett tiirés-
hatarig le kell csokkenteni a deszkdk felszine
és kozéprésze kozott kialakult nedvességkii-
lonbséget. 2. A megengedett tliréshatarig le kell
szdllitani a kamrarakomdny egyes darabjai ko-
zott fenndllé nedvességkiilonbséget.

Ennek a két feladatnak a jobb vagy rosz-
szabb megolddsa adja meg tulajdonképpen a
széritott anyag minéségét, erre azonban részle-
tesebben mas alkalommal éhajtunk kitérni.

A nedvességkiilonbségek megsziintetését
célzé miivelet a szaritds végén: a kiegyenlités.
A két feladatnak megfeleléen a mivelet két
1épcsében végzendd.

1. A kamrarakomény egyes darabjai ko-
zottl nedvességkiilonbség kiegyenlitését akkor
kezdjik meg, amikor a kiséré mintdk (legkeve-
sebb 6 db) atlagos nedvességtartalma éppen el-
éri az elbirt végnedvességet. Egyes kutatok sze-
rint a kiegyenlitést akkor kell megkezdeni,
amikor a legszarazabb mintadarab 2%,-kal szi-
razabb a végnedvességnél. A légdllapotot Ugy

020 30 d vaslagsag mm
Azonos beljjeli
szeletek e}gyu//

kozé meren
bRelrész e joe

kell bedllitani, hogy a szdraz hofok a megeldzd
periddussal (tehat a tulajdonképpeni szaritas
utolsé perioduséval) megegyezzék, a nedves ho-
mérét pedig arra az értékre kell bedllitani,
amely mellett az egyensilyi fanedvesség éppen
2%-kal alacsonyabb az elbirt végnedvességnél.
Ezt a légallapotot addig kell tartani, amig a leg-
nedvesebb minta is eléri az elGirt végnedves-
séget.

2. A masodik lépcsGben az egyes deszkak
felszine és kozepe kozott kialakult nedvesség-
kilonbséget igyeksziink eltlintetni. Ekkor a
friss és a tavozé levegd csappantyikat lezdrjuk,
a szdraz héfokot az eddigihez képest kb. 5 C°-
kal lejjebb engedjiik, a medves héfokot pedig
ugy dllitjuk be, hogy a légdllapotnak megfeleld
egyensilyi fanedvesség tlileveliiek szdritdsa
esetén 2—3%-kal, lombos fdk szdritdsa esetén
3—4%,-kal legyen az eldirt végnedvesség folott.

Tegylik fel pl., hogy blikkot sziritottunk és
az utols6 szakaszban a héfok 80 C° volt. Az el6-
irt végnedvesség legyen 9%. A kiegyenlités
elsé szakaszdban tehit a héfok wvaltozatlanul
80 C° marad, a nedves hémérét pedig ugy kell
beéllitani, hogy az ad6do egyensulyi fanedves-
ség 7% legyen. A megel6z6 kozleménylinkben
taldlhaté diagramok szerint 80 C°-on 7%-0s
egyensulyi fanedvességhez 57% rel. légnedvesség
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tartozik, viszont 80 C°-hoz és 57% rel. légned-
vességhez 66 C° nedves hémérg allas kell. A
goézszelepeket és légesappantyukat tehat ugy
kell szabalyozni, hogy a nedves h6méré erre az
értékre 4lljon be.

A kiegyenlités masodik szakaszdban a fen-
tiek szerint a sziraz hémérét 75 C°-ra kell le-
engedniink. A nedves hémérét — lombos fardl
lévén sz6 — ugy éallitjuk be, hogy az ad6dé
egyensulyi fanedvesség az el6irt végnedvesség-
nél, 9%-nal, 3%-kal magasabb legyen, tehat
12%,. Diagramjainkrél leolvashatjuk: 75 C°-hoz
és 129, egyensulyi fanedvességhez 80%, rel. 1ég-
nedvesség tartozik, mig 75 C° és 80% rel. lég-
nedvesség esetén a nedves homérének 70 C°-on
kell dlinia.

A kiegyenlités id6tartama a faanyag wvas-
tagsagatol és a nedvességkiilonbségek megkivant
kiegyenlitési fokat6l fligg.

A szaritott flrészdru felhaszndlasi célja
szerint kell eldénteni, hogy milyen mérvii ki-
egyenlitést alkalmazunk. Ott, ahol a faanyagbdl
kényes alkatrészeket gyartunk, melyek kifogés-
talan alaktartossédga fontos, teljes kiegyenlitést

“kell alkalmazni. Kevésbé kényes termékek ese-
" tén részleges kiegyenlités alkalmazhaté. Gya-
korlatilag teljes kiegyenlitésnek tekinthets az,

ha a kamrarakomdny legszdrazabb és legnedve- °

sebb darabja kozotti medwvességkiilonbség leg-
feljebb 4%, az egy darabon beliil mért nedves-
ségkiilonbség pedig a felszintdl a fa kozepe felé
haladva centiméterenként nem tobb 2%-ndl.

Ahhoz, hogy a kamrarakominy egyes da-
rabjai ko6zotti nedvességkiilonbséget elfogadha-
toan megallapitsuk, a szaritds befejeztekor leg-
alébb 20 pallénak (deszkinak) a nedvességét
kell megmérni. Ezt a mérést elektromos mérs-
vel végezhetjik, és igy kb. 10 perc alatt le-
bonyolithato.

Ahol nem alkalmaznak megfelelé kiegyen-
litést a szaritds végén, ott a 20 méréseredmény
szorésa (a legnedvesebb és a legszarazabb darab
kozotti kiilonbség) 15—20%-ot is kitehetf. Kii-
Iondsen akkor kapunk széles szérasmezét, ha az
egyes darabok nedvességkiilonbsége méar a be-
rakott anyagban igen nagy volt. Gyakori eset,
hogy egy kamrarakomanyba 70%-os darabok
mellé még 35—40%-osak is keriilnek. Ilyen
esetben kiegyenlités nélkiil nem lehet elfogad-
hat6é értékre leszoritani a szérasmezét. Széles
szordsmez6t eredményezhet az is, ha az anya-
got helytelentil rakjuk fel a kocsira, pl. nem
egyforma hézaglécekkel, és igy a légiramlat a

kamra kilonbozé részein nem egyforman érte
a rakomanyt.

A deszka felszine és kozepe kozotti nedves-
séglépesd fesziiltséget okoz. Mennél nagyobb,
illetve mennél ,meredekebb” ez a nedvességi
lépesd, annal nagyobb fesziiltség keletkezik az
anyagban. Tudjuk, hogy a rosttelitettségi hatér
alatt a fa a nedvességveszteség hatésa alatt zsu-
gorodik. Vizsgaljuk pl. az 1. &bran lathatd
mintadarabot, melyet szalagfiirészen szeletekre
vagtak széjjel és az egyes rétegek nedvességét
kiilon-kiilon megmérték. A legkiilss szelet ned-
vessége a mérés szerint 10%, mig a kovetkezé
15,6%. Vilagos, hogy ha a két szelet eredetileg
azonos nedvességtartalmi és azonos hosszusagi
volt, gy jelen allapotukban a kiils6 révidebbre
zsugorodott dssze mint a mellette levé. A sza-
lagfiirésszel szétvagott lemezkéknek erre a zsu-
gorodasira meg is volt a médjuk. Mindaddig
azonban, amig a fa egy darabban volt, a leg-
szélsé réteg hidba igyekezett a 10%-os nedv-
tartalomnak megfelelé méretre osszezsugorodni,
mert szomszédja, mely ugyanakkor még 15,6%-
os volt, ebben megakadalyozta. Ennek kovet-
keztében allott el a fesziiltség, mely csak a vé-
kony rétegekre valo szeleteléskor tudott fel-
old6dni, a szeletkék behajlasa tutjan.

Mennél gyorsabb a szdritds, anndl merede-
kebb lesz a nedvességi lépcsd, és anndl nagyobb
lesz a fesziiltség. Mihelyt a feszliltség meg-
haladja a fa keresztiranyi huzoészilardsagat, a
fa megreped.

A teljes kiegyenlités id6tartamdra tajékoz-
taté értékeket ad az aldbbi képlet:

Z=Fk-d
ahol Z = a teljes kiegyenlités ideje, ora
k = kiegyenlitési tényezé éspedig:
lombos fakra k= 09
ttlevellekre T (1
d = a flrészaru vastagsdga millimé-
terben.

" Tehét pl. 60 mm-es biikk kiegyenlitése kb.
Z=0,9-60=54 orat vesz igénybe. Természe-
tesen, ha a flrészarubdl pl. gytimolesladat vagy
egyéb igénytelen terméket &llitunk el6, akkor
teljes kiegyenlitésre nines szikség és a ki-
egyenlités ideje a fenti képlet szerintinek felére
vagy harmadédra csokkenhet, széls6 esetben a
kiegyenlités teljesen elmaradhat.

A kiegyenlitésre vonatkozbéan igen elter-
jedt az a tévedés, hogy a nedvességkiilonbségek
és a fesziiltségek kiegyenlitédését bizonyos
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ideig tarto ,,pihentetéssel” el lehet érni. Ez nem
felel meg a valosagnak. A faanyagban keletke-
zett fesziiltségeket csakis magas héfok és relativ
léegnedvesség egyiittes, egyidejii behatdsdval le-
het feloldni. A szaraz meleg vagy a hideg ned-
vesség hatasara nem szlinik meg a faban levd
fesziiltség. Kiegyenliteni tehat csakis a szdrité
kamrdban lehet, a raktdarakban vagy miihelyek-
ben valé pihentetés mem vezet célra.

A jelenség magyardzata az, hogy magas
héfok és magas légnedvesség egylittes huzamo-
sabb hatdsira a fa un. plasztikus, azaz képlé-

keny allapotba keriil és ekkor a fennéll6 huzé-
és nyomofesziiltségek ,kidolgozhatjdk magu-
kat", azaz feloldédnak. Mas korulmények kozott
a fa csak rugalmas alakvéltozésra képes, ami
tudvalevéleg csak addig tart, amig az erd hat.
Mihelyt a tdmaszt6 erét megszuntetjik, jelen
esetben pl. a rétegeket szeletekre vagjuk szét,
a feszliltség hatni kezd: a szeletek elgorbiilnek.

A fesziiltségek gyors megéllapitasira leg-
alkalmasabbak a villasprobak, melyek kialaki-
tdsdval és vizsgalatdval a késébbiekben fogunk
foglalkozni.



A faipari gépgyartas vilagszinvonala
III. Furnérélmarégépek

LUGOSI ARMAND
Faipari Kutat6é Intézet

A szaritési_ periodus alatt deformalédott,
egyenetlen szélG furnérokat un. élegyengetési
miuvelet ald kell vonni, hogy a lapokat az él-
enyvez6 gépeken selejtmentesen Osszefliggd la-
pokka lehessen ragasztani.

A gépi vagy kézi ollokrol lekeriilt és sza-
ritott furnér lapokat wvagy szalagokat kote-
gekké alakitjak, majd a kotegek éleit, tehat a
ragasztandé feliileteket furnérfiirészels géppel,
kettés miikodési furnérgyalulé-olléval vagy
furnérélmarégéppel a lapok feliiletére merd-
legesre munkaljuk. A legjobb feliiletet a fur-
nérélmar6gép szolgédltatja, és az e mivelethez
szerkesztett kiilonleges faipari szerszamgép
nagy termelékenységével is kitlinik a tobbi el-
jéras szintjétol.

A vilagpiacon igen sokfajta furnérélmaré-
gép kaphaté. Az egyes tipusok kilonbozé szem-
pontok szerinti csoportositésa lathat6é az 1. tab-
lazatban.

A vilagpiacon ismert géptipusok jellemzd
muszaki adatait a 2. tdblazat tartalmazza.

A tablazatban foglalt gépek kivéalasztasa-~
nak megkonnyitésére az egyes géptipusok jel-

lemz6 tulajdonséagait a 3. tablazatbol 1smerhet-
jik meg.

A gépek miszaki adatain és jellemzé tulaj-
donsagaikon tulmenden érdekes vizsgalat téar-
gyava tenni a furnérélmarégép teljesitményét
és termelékenységét, mely az aldbbiak fligg-
vénye:

t =munkaidd percekben;

e = szerszdm-szdn el6tolasi sebessége m/p;

-

H = furnérkoteg vastagsdga osszenyomott

4llapotban mm-ben;

h = kotegben levé elemi furnérlapok vas-

tagsaga mm-ben;

K; = munkaidé kihasznalasi tényezo;

K, = gépid6 kihasznalasi tényezd;

K3 = laphossz egyenl6tlenségi tényezd;

t' = egy koteg marasi ideje.

A Kj tényez6 fejezi ki, hogy az egy koteg-
ben levé kilonbozé hosszusdgi furnérlapok
sulyozott hossza hogyan viszonylik a leghosz-
szabb laphoz (hiszen a koteg mardsanal a leg-
hosszabb furnérlap szabja meg a szan loket-
hosszat, és igy részben a marasi idot is). Ezt a

1. tabldzat
Furnérélmarbgépek csoportositisa

|

Csoportositds szempontja Csoport jellemzje

Elétolé mellékmozgds szerint a) Szerszdmszén mozog
b) Furnéranyag mozog

| @) Gépi mechanikus
Koteg leszoritdsi médja szerint = | &) Hidraulikus
¢) Pneumatikus

a) Egy mar6orsé
b) Egy elémaré és egy simité
Szerszimszénon levd szerszimok maré

széma szerint ¢) Egy elbegyengetd korflirész,
egy elémaré és egy simitéd
mard

( a) Folyanﬁtos

ElGtolds médja szerint b) Szakaszos

@) Gépi mechanikus

Szén mikodtetése szerint ) Hidraulikus

. ‘ cezik- ¢ :
Kiilonleges berendezése szerint ‘ Refggf(l,;‘gz ‘;;’e,;efﬂ‘:ﬂk ?6 f6anysg
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Furnéréimarbgépek jellemzd adatai 2. tabldzat
Furnérkdteg Maréfe] é
max. = 0
8z4n =
elGtolési éé Gép mérete Gépk%mya iﬁggg;' Gép tipusa
- o f,
hossza | vastagsdga selisvetue 4tmérdje f°§g§,’,§‘ '5‘§
=
mm mm m/p mim fip m/mp mm Kg kW —
2000 090 146 3000 22,9 3 000 6.8 KF—4—2
2000 90 146 3000 22,9 3500 | 6.8 K¥F—5
2000 250 10,0 180 5000 46,1 4050 X 1150 2700 9,5 TGN—20
2100 150 12,0 140 5500 40,4 4600 %800 3500 | 13,0 13—F—21
2200 200 15.0 180 5500 51,8 5700 % 3400 8 800 17,0 TBAP—22
2300 250 10.0 180 5000 40,1 4350 X 1150 2 900 9.5 TGN-—23
2590 76 0—22,8 180 7200 67,8 4810 % 1240 6 250 12,8 J—58—8
2600 150 6,7 120 3800 23,9 4750 X 1150 2 920 8,0 FMSE
2600 200 18—25 200 5500 57,7 9300 X 4900 14 000 41,9 H—22
2600 150 18—25 200 5500 57,7 7500 X 3200 9 000 27,4 H—221
2700 150 12,0 140 5500 40,4 5200 %800 4100 13,0 13—F—27
2700 200 15,0 180 5500 51,8 6200 x 2400 17,0 TBAP—27
2700 250 10,0 180 5000 46,1 4750 X 1150 3 200 9,6 TGN—27
8000 90 146 3000 22,9 4 350 4,2 K¥—4—3
8200 76 0—22;8 180 7200 67.8 5430 X 1245 6 850 12,8 J—58—10
8500 150 12,0 140 5500 40,4 6000 x 800 4 900 16,0 13—F—356
3500 200 15,0 180 5500 51,8 7000 % 2400 11 800 19,0 TBAP—356
3500 250 10,0 180 5000 46,1 5550 X 1150 3 800 9,6 TGN—35H
3810 76 0—22,8 180 7200 67,8 6030 X 1245 7 480 12,8 J—58—12
4420 76 0—22.8 180 7200 67,8 6650 X 1245 8 120 13,8 J—58—14
5020 76 0—22.8 180 7200 67,8 7250 X 1245 8 300 12,8 J—58—16
4—8,5 180 4000 37,8 4500 x 1200 2 500 7.4 FIK
3. tdbdldzat Mi A
indezek elérebocsatdsa utan a gép terme-
Furnéréimarbgépek tipusainak jellemzd tulajdonsigai 7 e
ekl 4 i lékenységét az aldbbi 4. tablazatban foglalt
joas | Gykrtéms és orszég Gép jellemz6 tulajdonsdga képletek segitségével szamithatjuk.
4
KF-4 | Proletarszkaja A szin mozgatésa mechanikus a Furnérélmarégépek termelékenysége
gzvo}uz’dam l;iulr‘nér zkédteg leszﬁg:t_é& nzecgzz
zovjetun us szdnon egy 8z €3
mardorsé van, az elGtolds szaka- 'I’ermelékex;sl':g?avonatkoxdsl Szamitds képlete
8208
K¥-5 Proletarszkaja Mint az el6bbi tipus, de a koteg - Ky Kt
Szvoboda leszoritdsa pneumatikus dton tor- Mart kdtegek szdma alapjén Tay 4
Szovjetunié _ ténik —
FMSE | TOS Csehszlovédkia A szaelx"g?tgmtsézﬂnl mol:gg mlechax}i:sns Le;]n:;;.ét;xmérlsp-folyéméter
m sel, a eg leszoritdsa
mechanikus, a szénong egy mard- a) koteg csak egylk oldalin DTim = Ky+ Ky Kyotee-Zn -
ors6. A szén elbtoldsa szakaszos marva
iV 1
H Franz Torwegge Szerszémszdn mikddtetése mecha- b) ‘;,“:f,’,‘am‘“dk“ oldalén Tim = 9 Ky By Kystoo-Zn
NSZK nikus, kotegleszoritds hidraulikus,
izé?‘?n kké'&a maréon;é vag. rendkel- TRt
z:fm Drosnyagitiiardo s surke, Mart furnérlapok széma alapjén | Tjap = ——, — Y 2o En
FIK Lahden Rautateolli- A marészupport 4ll, a furnér folya-
__suus Oy, Finnorszég matos elbtoldssal halad A képletek alkalmasak ugy egyes gepek,
3-58 | Morritt-Solem USA | A szén bidraulikus mikidtetésd, o mint egyes muhelyek termelékenységének sza-
eg leszor, raulikus, szd- riz K lod 3
non két mardorsé van, rendelkezik mltaSé_‘r a es Osszeh'asonhtéSéra' 1 " -
kot6anyagfelhordé szerkezettel Figyelembe véve azt, hogy a gép kis hibdja
TGN | Vereinigto Furnior- | Szén mechanikus makoatetést, ko- 1gen €értékes anyag selejtté vélasat okozhatja,
und Sperrholzma- teg leszoritdsa mechanikus, sz&- g TIMEK-tervekben eldirt pontosség1 Vlzsgé_]atok
schinen Fabriken non két maréorsé van, kétdanyag- A -
(RFR) NSZK felhordd szerkezettel remdelkezik alkalméval a gép szerkezeti pontossédgat allan-
5 i i 18 onnyitésére
13-F Mint el6bb ,, Mint el6bbi gép, de kdteg leszoritdsa d(.).an.. Vlzsgélnl ke,l Ennek me.gko y,
hidraulikus, kotegadagolds gépe- K0zlom az 5. tablazatban a furnérélmarégépek
8lyve megkivant pontossagat.
TBAP | Mint elébb ,, Mint el6bbi, de Igen nehéz kivitel A gépek szerkezeti felépitése 4ltaldban
Gépesitett, szalagszerl termelési 2 A e T e
folyamatokba beilleszthets nemigen kiilonbozik egymastol. Az igen merev

tényezot kiszamithatjuk, ha Li-gyel jeloljik a
leghosszabb lap hosszat és az ilyen hosszisagu
lapok kotegbeni szdmat ny-gyel, a kovetkezd
hossziisdgi lap hosszat Lo-vel, és az azonos
hosszusagt lapok szaméat n,, sit. Ekkor

K,

ahol Xn = a kotegben. levs lapok szdma o<

. Ly -ny+Lono+-Ly-ng. 4. . «+Lnna

Ll Zn
H

h

felépitésli, egy- vagy kétszekrényes allvinyra
épitik fel a gép merev asztallapjat, a nyomo-
gerenda vezetékeket, valamint a szerszdm-szan
vezetékeket és magat a szerszam-szant. Az
egyes géptipusok természetesen rendelkeznek
egyes jellemzd szerkezeti megoldassal, mely
rmegkilonbozteti azokat egyméstol.

Vizsgdljuk meg a 3. tablazatban jellemezett
géptipusokat kozelebbrol.

A KF-tipust és a szovjetuniébeli Proletar-
szkaja Szvoboda gyar &ltal gyértott gép el-
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. 5. tdbldzat
Furnérélmar6gépek megkivint pontossiga
Vizs-
gilat Vizsgdlat megnevezése ,’f,’g‘;“,’,‘,‘if,‘.’ﬁ;;
széma
2 b Asztallap sik
@) hosszIX&nyYbAN: .ovviveeenneasennnns 0,2/1000
b) koresztirdnyban .. ...ciieciaaeneaaie 0,1/1000
2. Leszoritégerenda sik
@) hosszirdnyban ........c.ovvieviniiian 0,2/1000
b) Keresztirdnyban .........ciieiennas 0,1/1000
3. Gerenda kihajldsa max. nyomésndl a ge-
renda kdzepén mérve ................ 0,15
4. Gerenda mozgdsa merbleges asztallapra
@) NORBEIE AN YDA 2 s 5 Sis s /s s e e ol iara e fove 0,1/1000
0) kereszlirAnyban ...... c.cceversossse 0.1/ 500
5. Leszorité gerenda pérhuzamos asztallappal
hosszirdnyban . ........c.ccieiennas 0,1/10000
6. Maréfej szerszdmfelfekvd felilote merSle-
- CLYR Y UALT ) EY ] o e R S A 0,1/ 500
7. Maréorsd
a) tengelyirdnyd mozgdsa ............. 0,05
b) suglrirfnyd 0tése & ........eeieenn.. 0,03
8. Mardszdn vezetéke és a szdn mozgdsa pér-
huzamos a leszorité gerenddéval és asztal-
T e S i o R T A LR 0,05/1000

téréen az Osszes tobbi tipusi gépt6l harom szer-
szdmtengellyel rendelkezik, melybdl a vizszin-
tes tengelyre el6egyengets korflrészlapot. a két

fliggéleges tengelyre pedig maré6fejet szerelnek.

Az elbegyengeté korflirészlap ajanlott fogazésa:
egyenes foghati fogazésnal:

a = 30—35°

p = 45—35°

6 = 75—T10°
gorbe foghatu fogazasnal:

a = 20—15°

f = 55—45°

6 = 75—60°

A KF—4 tipust gépek mechanikus koteg-
leszoritéval rendelkeznek és a leszoritégerenda

2. abra

sebessége (ugy le-, mint felfelé menetnél) 0,0152
m/mp. A KF—S5 tip. gép pneumatikus mikodte-
tésli gerenddjanak sebessége 1,5—2,0 m/mp.

A kozolt sebességek meggy6zben bizonyit-
jék a pneumatikus vagy hidraulikus mukod-
tetés folényét a mechanikusokkal szemben.

FMSE-tipusit és Csehszlovakiaban gyartott
gépek mechanikus leszorité berendezéssel ren-

~delkeznek. A gép az 1. dbrén lathato.

A marészanon egyetlen maréfej forgéacsol.
A szan el6tolasat mechanikus szerkezet bizto-
sitja. A szén sebessége munkamenetnél 6,7 m/p,
visszamenetnél pedig 10,0 m/p. Magat a szer-
szamszant 8 mm atméréjli sodrott acélkotél
mozgatja. A 2. tadblazatban kozolt Osszesen 8,0
kW teljesitménysziikséglet megoszlasa:

nyomoégerendat mikodtets elektro-

motor: 1,5 kW
szant mozgatd elektromotor: 2,5 kW
mardorsét meghajté elektromotor: 4,0 kW

Az eddig targyalt gépek nem rendelkeznek
automatikus kotéanyagfelhordé berendezéssel,
mely a kotéanyagot a marasi menet alatt fel-
hordja a sikramart feliiletre. A kotéanyagfel-
hordé szerkezetek rendszerint a szerszamszanra
vannak szerelve.

A H-tipusi és az NSZK-beli F. Torwegge
gyar altal el6allitott furnérélmarogépek igen
termelékenyek és a rajtuk elvégezheté miive-
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letek gépesitve vannak, A gép a 2. dbran lat-
haté.

A gép egy igen szellemes konstrukei6ju
adagolé berendezéssel rendelkezik, melybe
az abra szerinti helyzetben berakjak a furnér-
koteget és amely a 3. dbra szerinti helyzetben
beadagolja automatikusan a koteget a leszorito-
gerenda al4, amely hidraulikusan mukodtetett.

Az 4bra szerinti vizszintes helyzetid ada-
golé tobb hidraulikus miikodtetésii nyomoékar
segitségével a koteget a gerenda ala nyomja. A
nyomokarok e miivelete alatt a koteg el is ren-
dez6dik. Az adagoldé berendezés a toltés utén
visszacsuklik 2. abrabeli helyzetébe, ahol ujra
toltik. A teljes toltési id6 a koteg leszoritasaval
egylitt max. 20 mp. Az adagolét labnyomasu
kapesoloval lehet miikodtetni. A képen lathatd
kotegtarté péalcak toltéskor a gép asztallapjan
levé rétegelt lemezlécek kozotti résekbe cstusz-
nak és igy a furnérkéteg az asztallapon levé ré-
tegeltlemez lécekre keriill. A gép nyomoégeren-
daja hidraulikus- miikodtetésti és az elérhetd
max. nyoméerd 100 kg/cm? olajnyomésnal:

H—22 gépnél 27 000 kg
H—221 gépnél 23000 kg

az elérheté min, nyomss 30 kg/cm? nyomdsnal

H—22 gépnél: 9000 kg
H—221 gépnél: 7630 kg.

A szerszamszanra két mardorsé van sze-
relve, melyek hordjidk a cserélheté mardfejeket.

Maréorsokat meghajté elektromotorok

Szan el6tolast meghajté elektromotorok

Koteg betolét meghajté elektromotorok

Hidraulikat meghajto elektromotorok

Kotéanyagfelhordét meghajté elektro-
motorok

Osszesen:

A J—58 tipusu gépet az USA-beli Merritt-
Solem gyar gyartja. A gép vaza hegesztett ki-
vitell, eltéréen az Osszes tobbi tipusu géptél.
A gerenda hidraulikus muikodtetésii és a furnér-

A mardfejek 6-késes, éklécszoritasu biztonsagi
szerszamfejek, melyek kozil a munkamenet
irdnyaba esé elso elémaroként, a masodik pedig
simité maréként mikodik. A maréfejek atmérdje
200 mm. hosszuk a kotegmagassag szerint
170 mm, vagy 200 mm. Az elémardéfej fordulat-
szama 5000 f/p, a simité fejé pedig 5500 f/p.

A gép rendelkezik a szerszamszéinra szerelt
kotbanyagfelhordé szerkezettel. Erdekessége a
gépnek, hogy a mozgé szédn szerszamaitol a for-
gécsot merev porelszivoesé szivja el kb. 30
m/mp légsebességgel, ugyanakkor a merev csé
a halozat csatlakozé vezetékéhez teleszkop-
szerlen csatlakozik. A furnértomeg egyik olda-
lanak megmunkaldsa utdn a nyomogerenda
rendszer 180°-ra elfordul ugy, hogy a megmun-
kalatlan kotegél kerul a mardk elé.

Jellemz6 a gép termelékenységére, hogy a
kétoldali megmunkaléds a kotéanyagfelhordés-
sal egytitt a

H—22 tip. gépen H = 200 mm kotegvastag-
sag mellett 1,8 perc;

H—221 tip. gépen H— 150 mm kotegvas-
tagsag mellett 1,5 perc.

Ha pl. a H—221 tip. géppel 1,6 mm vastag-
sagu lapokbol osszeallitott koteget munkalunk
meg, akkor egy kotegben 93 lap van, melynek
megmunkalasi ideje kétoldalt teljes gépszéles-
ség kihasznalas mellett 90 mp. Ez megfelel 90
mp alatt 23 folyéméter furnérszalagnak. A gép
elektromotor teljesitményei:

H—22 tipusnal H—221 tipusnal

37,00 LE 20,00 LE
3,00 LE 3,00 LE
1,50 LE 1,50 LE

15,00 LE 12,50 LE
S L
56,63 LE 37,13 LE
419 kW 274 kW

kiteggel érintkezd feliilete rétegeltlemez bori-
tasi. A gép a 4. abran lathaté. Erdekessége az
4bran is j6l lathaté szdnmozgaté hidraulikus
henger, melynél a dugattytarid 4ll, a henger

e 4 o o2k B A |
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mozog €s a mozgast csapos-lanc kozvetiti a
szerszamszénnak, melyre két maréfejet szerel-
tek. A gerenda szoritosebessége 1,9 m/p, és a
gerendaval kifejthet6 max. nyomés 2,1 kg/cm?,
furnérfeliiletre vonatkoztatva. A gép vezérlése
nyomoégombokkal torténik. A gép kétéanyagfel-
hordé szerkezettel rendelkezik. A mukddtetd
kozponti olajszivattyt olajszéllitdsa 483 1/perc
70 kg/cm? nyomas mellett. A vezérld szelepeket
szolenoid tekercsek mozgatjak.

A TGHN-tipusu gépeket az NSZK-beli Ve-
reinigte Furnier- und Sperrholzmaschinen Fab-
riken (R, F. R.) gyar késziti. A gép az 5. abran
lathaté. A gép megfelel az altaldnos furnérél-
marogép tipusoknak. SzanelGtoldsi sebessége
munkamenetben 10 m/p, ellenkezd iranyban
20 m/p. A szerszamfejek atméréje 200 mm és
6-késesek.

A 13—F - tipusit furnérélmariégépeket
ugyancsak az R. F. R-gyar gyartja.

. A gép egyike a legkorszeriibbeknek. A gép
az adagol6 asztallal a 6. dbran lathato.

A. gép hidraulikus miikodtetési. A 7. dbran
lathaté az adagol6 asztal ,.t6lt6* helyzetben.

A tolt6 karok az &abran a munkamenet
szerinti holtpontban vannak. A szidn munka-
menet sebessége 12 m/p, visszamenet sebessége
pedig 24 m/p. A gép tokéletesen beilleszthets a
gépesitett lemezgyartasba a 8. &bran lathato
forgdasztal segitségével.

A furnérszalagok az 1. jelli oll6 vagy valo-
gatd asztalrél kertilnek a 2. jeli 4llomasra, aho!l
a razéberendezés kozel egyvonalba hozza az
éleket. A forgoasztal 90°-kal elfordul a koteg
atvétele utan és a kotegeket lehelyezi a 3. jelii
eléasztalra, ahonnan kézzel 'berakjidk a gép
nyomoégerendaja al4, majd mards utédn vissza-
helyezik a forgoéasztal karjaira, ahonnan tovabbi
negyedfordulat utdn az S-helyre keriil, ahol
megvizsgaljdk, az esetleges le nem mart &l
lapokat visszateszik a forgdasztalra, és ahol
csak az egyik oldalon lemart és kotSanyaggal
bevont élli kotegeket tovabbengedik. Az asztal
visszaszallitja a géphez, ahol a masik élt is ledol-
gozzak, majd az S-helyen az asztalrdl leveszik
és tovabbitjak az élmarégépekhez. A teljes ko-

6. abra

7. abra

13-Flip furnerélmaragéy

9. dbra
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mintegy 25—30 koteg furnér munkalhaté meg
és enyvezheté kétoldalt. A gép marészerszama
négykéses kiviteld. Az els6, elémarast végzs fej
fordulatszdma 4500/p, a simité mardéé pedig
5500/p. Mindkét mard atméréje 140 mm.

A 9. abran lathatjuk a gép meghajtoszer-
kezetét.

TBAP-tipusi gépet ugyancsak az R. F. R.
gvar gyartja. Egyike a legtermelékenyebb és
legkorszertibb gépeknek. Elényeivel feliilmulja
a 13—F-tipusu gépeket. Beillesztheté a gépesi-
tett termelési folyamatokba. A gép a 10. abran
lathato. >

A szanvezeték megegyezik a korszerli vas-
ipari esztergapadok szanvezetési elvével. A 11.
4dbran lathatok a maréfejek, a kotéanyag-fel-
hordé szerkezet, valamint a szdnt mozgaté lanc-
szerkezet.

A kotéanyag-felhordé berendezés jol lat-
' haté és miikodése tokéletesen megértheté a 12.
: ; abrardol.

A 12. kép a 11. szerkezet hatulrél készitett
képe. Maga a kotéanyag-felhord6 szerkezet
sziikség szerint kiiktathaté. A gép nyomdgeren-
d4janak szélessége 400 mm és a kifejtheté6 max.
nyomas 25 tonna. A szdn el6tolasi sebessége
munkamenet alatt 15 m/p, visszamenetnél pe-
dig 30 m/p. A teljes gép az automatikus ada-
goléberendezéssel a 13. dbran lathato.

12. dabra

tegmegmunkalasra tehat a forgoasztal masfél
fordulata esik. A .gép termelékenységére jel-
lemz6, hogy az abrabeli elrendezéssel éranként 14. abra

-
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Az FJK-tipusi és a finnorszdgi Lahden
Rautateollisuus Oy-gyar altal gyartott gép el-
tér az eddig ismertetettektél. Ennél a gépnél
ugyanis a szerszam all és az anyag halad. A gép
a 14. 4bran lathato.

A gép alkalmas mind egyes furnérszalagok,
mind vékonyabb furnérkotegek élmaréasira. A
kotegvastagsag nem haladja meg a 70 mm-t. A
gép asztallapjanak mérete: 64033500 mm, Az
elotolast két laneszényeg biztositja, melybdl az
egyik a gép asztallapjaba van épitve, a masik
kilon allithaté egységként felette. A felsd el6-
tolomu éallitasat a képen jol lathaté kézikerék-
kel lehet biztositani. A gép 2 db 6-késes maro-
fejjel rendelkezik, melyeket kozos motor hajt.
A szerszamszan allithaté magassagi és széles-
ségi irdnyban is. A gép igen termelékeny.

Az ismertetett géptipusok nagy része beik-
tathaté a gépesitett lemezipari gyartasi szala-
gokba.

A gépekkel igen nagy megmunkalasi pon-
tossdg érhet6 el, mely felilmulja (f6leg* felii-
leti simasagban) a furnérél-korfiirészgépek, va-
lamint a kettésmiikodést furnérélvago gyalulo-

ollok pontossigat és megmunkalt feliileti sima-
sagéat.

A furnérél-marégépeken eléfordulo leg-
gyakrabbi hibdkat, kijavitdsi moédjukat, az
aldbbi 6. tablazat tartalmazza:

6. tdbldizat

Furnérélmarbgépeken valé megmunkdliaskor eldfordulé gyakrabbi
hibdk és Kijavitdsuk

A hiba megnevezése A hiba oka | Teendd

A mart feliilet nem
egyenletes és nem
meréleges a furnér-
lap felilletére

A Kkoteget leszorité ge-] A gerenda nyo-
renda nyomdsa nem mésdt fokozni
elégséges kell 2

a) Aszin vezetékeinem | @) A vezetékek

A koteg mart feliilete parhuzamosak \ijra csiszolan-
nem sik b) A furnérkoteg elmoz- dok
dula mardsi miivelet | ) Nagyobb ge-
alatt rendanyomés

biz_tpsitandé

Szélkdsodds a mart | a) Mard betétkései élet- | @) Kések

éleken lenek élezend Ok
b) Szélirdnnyal szem- | b) Kdoteg megfor-
beni mards ditand6

a) Maréorsé csapéigyai | a) Csapigyak
kopottak cserélenddk

vagy tobb hullimos | ) Mardorsé és maréfej | ») Marofej

kozott kotyogds cserélendd

A mart feliileten egy

szakasz
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A forgacslapok hajlltoszﬂardsagl értékeinek valtozasa
a probatestek szelessegetol tiigg6en

Dr. DALOCSA GABOR, a miszaki tudomidnyok kandidédtusa

Bevezetés

A fa kulonbozé mechanikai tulajdonsdgainalk
vizsgalata a hazai faipari miiszaki gyakorlatban,
napjainkig alapvetden a Hooke-térvényre van ala-
‘pozva, s nem mindig veszik figyelembe a fa-
anyagok felépitésének sajatos voltdt. Ha meg-
nézzitk a magyar és kilfoldi favizsgdlatra vonat-
kozé szabvdnyokat, azok csaknem azokkal a
matematikai osszefiiggésekkel szdmolnak, melyek
‘2 homogén anyagokra érvényesek és ezért nem
vagy csak igen hidnyosan veszik figyelembe a
faanyagok inhomogenitdsabdl szarmazé koriil-
ményeket és a fa anizotropidjdnak befolydsat sem.
Nem jobb a helyzet a fahelyettesitd anyagok
teriiletén sem, ahol is a kérdés egyaltalan nem
rendezett, alapvetd kutatasi munkdval ala nem
tdmasztott, igy a kapott eredmények sok esetben
nem titkrozik a valésdgot és nem is Gsszehasonlit-
hatok. Ugyanakkor a gyartmanyoknal a megkivant
szerkezeti biztonsdgot csak akkor lehet biztosi-
tani, ha a tervezd elore ismeri a hasznalat kozben
ébredd fesziiltségeket, terheléseket és ismeri a
felhasznaland6 anyag egyes tulajdonsagait, vala-
mint pontos szilardsagi értékek jellemzdit.

Jelenleg még t6bb nehézséggel taldlkozunk,

ugyanis :
a) nem ismerjitk a forgdcslapokbdl késziilt
szerkezetekre és gyartmanyokra haté erchatasok
kovetkeztében ébredd fesziiltségek pontos képét
statikus és dinamikus terhelésnél,
b) az osszetettebb kérdésekben csak az elmé-
leti szilardsagtan izotrép testekre levezetett bonyo-

lult matematikai részmegoldasai &llnak rendel-

kezésiinkre,

¢) a kiilonbozo6 fa és fahelyettesité anyagokra
ismert szilardsdgi jellemzbk csak nagyszdmi mé-
rési adatok kozépértékeként vehetck figyelembe,
melyekt6l valé bizonyos eltérésekkel kell szamol-
nunk.

Gazdasagi kérdések is felmeriilnek a vu.sga.-
latnal, mert :

a) sziikséges, hogy a felhaszndlt anyag meny-
nyisége minél kisebb, vagyis a gyartmanyegységre
juté anyagraforditds minél olesébb legyen,

b) nem szabad figyelmen kiviil hagyni az
egyes gyartastechnoldgiai és gépi adottsigok —
egyszoval a gyarthatésig — szempontjait sem.

A fahelyettesitG-anyagokbdl. készillt szerke-
zeteknél a gazdasagossig és biztonsig ellentétes
elGjellel hatnak, ha azonban ismerjiik a fesziilt-
ségek pontos megoszlisit és a még megengedett
fesziiltségek értékét, gy a sziikséges biztonsagra
tudunk méretezni, ami az anyaghanyad csokke-
nését teszi lehetdvé.

E célbél vizsgilat targyava tettiik a hajlité-
szilardsag véltozasdnak a kiillonbozd tényezdktdl
figgd megdllapitdsat a hazai gydrtménya fa-

forgicslapokndl, hogy az 1ij szabvanytervezet ki-
dolgozasanal a kapott eredmények felhasznidlhatdk
legyenek.

I. A feladat meghatarozisa

Ismeretes, hogy a homogén eloszlast anyagok
keresztmetszetében a terhelésre ébredd hajlito-
szilardsagi (o) €rtékét a

Chal — g e kg/em? (1)

osszefiiggés hatirozza meg. Ezen oOsszefiiggésben :
M — a hajlité nyomaték értéke, kgem,
J — a keresztmetszet mésodrendfi nyomatéka,
em?,
e— a széls6 szal tdvolsaga a semleges szaltél,
em,

A faanyagok hajlitészilardsdgi vizsgalataihoz
is a fenti Osszefliggést baszndljak kisebb atalaki-
tdssal. A gyakorlati szamitasokhoz haszndlt 6ssze-
fiiggés

3Pl
Thaj = 2(,!}62 kg/cm2 (2)
ahol P — a terhelési er6 maximalis értéke, kg,
! — az aldtdmasztasi tavolsig, em
@ — a prébatest anyaginak sze]esscge, cm

h — a prébatest vastagsiga, cm.

e

Osszehasonlitva az (1) és (2) osszefiiggéseket,
az alabbi litszélagos Kkiilonbségeket talaljuk :
Az (1) osszefiiggés szamlaléjaban szereplo ,,M”’
az egyenll a (2) Osszefiiggés szdmléljaban leve
P .l mennyiséggel — mely mennyiségek a hajlité
nyomatt,kok mértékét fejezik ki. Az (1) osszefuggés—
b8l ha kifejezziik a keresztmetszeti tényezot

( J
e
kap]u]c, hogy a (2) osszefiiggéstol az (1) kifejezés
mar csak az egyiitthaték értékével kiillonbozik,
vagyis lényegében a két Osszefiiggés teljesen
azonos elven épiil fel. Az egy titthatok értélkét is
megkapjuk, ha a két végén megta,masztott rad-

tart6, kozepén koncentralt erével terhelt séméra
fehr]uk a hajlité nyomaték értékét. A hajlité

= K, tigy derékszogli négyszog esetében azb

nyomaték értéke ekkor M — P4—£, melyet ha be-

helyettesitiink az (1) egyenletbe, tovabba a sziik-
séges atalakitasokat elvégezziik, pontosan a (2)
egyenletet kapjuk, s ezzel bizonyitjuk azt a
tényt, hogy a faanyagokra is a homogén anya-
gokra érvényes osszefiiggéseket hasznaljuk fel a
terhelés hatasdra ébredd fesziiltségek meghatdro-
ZASATa.

Ezen dsszefiiggésekkel kell meghatérozni az
ébred§ fesziiltségeket a magyar szabvanyok sze-
rint is, mint pl. az MSZ 6786-52 ,,Faanyagok
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szilardsagi vizsgalata’, az MSZ 13358-54 ,, Bitorlap
és kiilonleges rétegelt falemezek vizsgélata”, az
MSZ 13336-53 ,,A forgécslapok és a forgacslapbdl

késziilt idomok vizsgalata.” Ugyanezt az Ossze-

fiiggést javasolja haszndlni az MSZ 13336-M
,,Forgacslapok vizsgalata” kidolgozés alatt levo
szabvanytervezet is.

Nyilvéanvalé azonban, hogy a fenti Gsszefiig-
gésekkel szdmitott értékek nem tiikrozik a fa
és forgdcslap-féleségek hajlit6szilirdsdginak tény-
leges értékét, mert a nevezett anyagok szerkezeti
felépitésébdl ad6dé tényezoket ezen Osszefiiggések
nem tikrozik. Igaz, oOsszehasonlitdsi alapként a
kapott eredményeket fel lehet haszndlni, ha csak
azt akarjuk ismerni, hogy az azonos koriilmények
kozott vizsgilt anyagoknil (A) és (B) az (A)
mennyivel szilardabb vagy gyengébb a (B)-él,
de fontosabb szerkesztési konstrukecids szdmitasok-
nal ezen adatok hasznalata igen nagy meglepe-
téseket okozhat.

A hidnyossig tehat kettds :

a) a faanyagok hajlitészilardsagi értékeit a
plasztikus-deformécié hatarédn til is, azokkal az
Osszefiiggésekkel szamitjak, melyet a homogén
anyagokra vezettek le, igy nem veszik figyelembe
a fa anizotrép (ortogonalizotrép) tulajdonsagét,

b) a faforgicslapokndl a szildrdségi jellemzd-
ket ugyanazzal a.metodikaval allapitjuk meg,-
melyet a természetes allapott faanyagokra el-
fogadhatunk, holott a faforgicslapot mint trans-
versal izotrép anyago kell vizsgalnunk.

A feladat tehat annak a megéllapitasa, hogy
forgécslapok esetében hogyan tudnank olyan
osszefiiggést talalni, mely figyelembe veszi a
kiilonbozo6 tényezoket és biztositja a realis fesziilt-
ségek meghatdrozasat és az egyértelm(i Gssze-
hasonlitési alapot.

Ha a forgécslapot mint szerkezeti anyagot
vizsgéljuk, megallapithatjuk, hogy az egyesiti
magaban a kiindulé alapanyagok (fa, mfigyanta)
fiziko-mechanikai sajatossigait, de ez a megdlla-
pitds csak az anyag elemi részeire vonatkozik.
Ha gondolatban kiemeliink egy végtelen kis hasa-
bot a vizsgalt lap térfogatabol, akkor azt vizs-
galhatjuk Ggy mint a fat, vagy tgy mint mi-
gyantat, a statisztikai valdszintiség eloszlas alapjan
torténé gyakorisaggal. Abban az esetben, ha
farél van szé, dontden az anizotrép tulajdonsigot,
ha viszont miigyanta a vizsgalt rész, ugy azt mint
amorf anyagot tudjuk szemlélni. Annak sziikséges-
sége, hogy fit vagy miianyagot kell-e vizsgalni,
az a két komponens jelenlevé ardnyainak eld-
forduldsi lehet6ségétdl figg. fgy ha az Gsszetétel
92 + 89,, gy a varhaté gyakorisagnal ezt kell
figyelembe venni. Ez persze a kész lapban mér
nem egészen igy van. A véaltozdst elsésorban a
termikus behatésok, majd mésodsorban a kialakult
miigyanta térhalézat, valamint az anyag egymés-
kozotti adhézidja befolydsolja. Ha most mar mint
szerkezeti anyagot tekintjiik a forgdcslapot, gy
azt talaljuk, hogy itt mér csak két irdnyban van
valtozés fiziko-mechanikai tulajdonsidgokban :
egyik a tomorités irdnya, -a masik a tomorités
irdnyara merdleges irdny. Ez az allapot a tranz-

»

verzal-izotrép anyagokra jellemz6, vagyis itt az
anyagok tulajdonsigai lényegében mér csak két
irdnyban véltoznak. A tovabbi finomitds azt
eredményezi, hogy a préselési iranyra merdlegesen
az egyes tulajdonsigok még valtozhatnak, a for-
gécslap, — mely lehet egy vagy tobb réteg, szerke-
zeti felépitésébol kifolyblag. Az alkalmazasnél ilyen
mélységben ma még nem vizsgaljak a lapokat, de
azoknak szerkezeti felépitésére vonatkozéan igen
érdekes adatokat tudunk kapni, ha ezt a valtozéast
valamilyen kozvetett tényez6 véltozasin keresztiil
figyelembe vessziik dsszehasonlités céljabél. Ujabb
kisérletek azt bizonyitjik, hogy a lapokon belil
egyes tulajdonsdgok valészinli megoszldsa igen
szabdlytalan és nem kovet semmiféle valészinii
gyakoriségi torvényszeriiséget. Mégis feltételez-
het6, hogy a fiziko-mechanikai tulajdonségok el-
oszldsa a természetes nemezel6dés kovetkeztében
létrejové adhézi6, a mfiigyantdval elért pont-
ragasztas és térhalézat kialakitésa, a technolégiai
folyamat fiiggvénye elsGsorban. Ha ezeket a
folyamatokat részleteiben is ismerjiik és szabélyo-
zési lehetdségeit kézben tartjuk, ugy olyan fafor-
gécslapokat tudunk majd el6allitani, mely az azzal
szemben tédmasztott kovetelményeknek minden
tekintetben megfelel. Hiba volna azonban ma azt
feltételezni — a fentiek alapjan —, hogy a gyako-
risdg valamilyen ismert torvényszertiség szerint fog
véltozni. Erre csak a tobb évi mindségellendrzési
tapasztalat fog majd adatokat szolgéltatni, ha
ugyan errél egyéltalin sz6 lehet. Az azonban mér
bizonyitott, hogy a fahelyettesité anyagoknal elsG-
sorban és fGleg a tomorités mértékével szabalyoz-
hatjuk a kiilonbozé fiziko-mechanikai tulajdon-
sdgokat. Igy egészen valészindi, hogy a kiilonféle
fatorgacslapok tekintetében végeredményben azok
a gyértési eljardsok fognak feliilkerekedni, amelyek
a térfogatsilyt, szilardsigot és a vastagsigi daga-
dési képességet tekintve, a lehetd leghomogénebb
szerkezet(i lapot biztositjak.

II. A kisérleti adatok ismertetése

Annak érdekében, hogy tisztdzzuk a préba-
testek szélességének befolyasit a hajlitészilardség
értékére, killonbozd vastagsagi faforgécslapokbél
készitettiink prébatesteket 2, 4, 6, 8, 10 cm széles-
ségben. A prébatestek mind egy lapb6l lettek ki-
alakitva, hogy az egynemfiséget (homogenitést)
lehetSleg biztositsuk. Ilyen prébatestek kialaki-
tdsanal, amennyiben azok szélessége nines befo-
lydssal a hajlitészilardsdgra, azonos vastagsignal,
azonos €érték(i, vagy kozel 4lland6 kell, hogy le-

yen — megengedhetd szérashatdrok koézott —
a hajlitészilardsig értéke, vagyis érvényes az

alabbi egyenlGség :
b'u/z = Ovj4 = Oyfg =— Oulgs = O%10 (II/I)

A prébatestek vastagsiginak megvélasztésa-
nél figyelembe vettiik a hazai faforgcslap gyart-
méanyokat s ennek megfelelen 0,95, 1,9, 2,0,
2,6 cm 4tlag vastagsédgokkal dolgozhatunk. Elvi-
leg a faforgdcslap vastagsdga sem befolyésolhatja
az azonos koriilmények kozott készitett forgdces-
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1. tdbldzat

A prébatestek | . | Statisztikai jellemzik

i - = o

méretei em = = P ®

e o Sae | 2 S I

No. Az anyag megnevezése W = 28| 3 @ £e¢ | +£m v b =
| hossz. | szél. | vast. | B8 o SRS ne= | | S
92 | 2| £58| S2 o |kelom? |kefem?| % | % | 2
L a h i =gk | thae F b= ]
§ = | 2aw z =i me e I | | - @

— 7 1
1 2 3 4 5 6 | T | 8 L] 10 liI 11 [ o2 | 13 . 14
1 2 0,730 7.65 | 24800 172 44 8,05 26.5 4,68 30
2. 4 0,777 7.03 28 700 203 45 8,75 23,6 4,31 30
gy Hiromrétegli faforgdeslap 30 6 095 0,770 7,21 (28000 215 39 7.15 18,2 3,31 30
4. feny6lapka boritdssal 8 0,774 7.54 (26100 230 32 5,85 13,9 2,b4 30
5 10 0,760 7.82 | B8B0D | 225 29 5.30 12,9 2,35 30
6 2 0,694 6,93 24 000 118 31 5,66 26.3 4.80 30
i Hiromrétegli faforgdeslap [ 4 0,699 7,16 | 24 700 | 187 31 5,66 22,6 4,14 30
8. aprofenyd boritdssal 30 6 1,9 0,701 7,90 23 800 152 25 4,67 16,4 3,04 30
9. | 8 0,697 7,10 22 000 157 | 22 4.05 14,0 2,568 an
10. | 10 0,719 7.41 | 24100 | 182 21 3,84 12,9 2,87 30
11. | 2 0,623 7,36 | 18 400 . 109 25 6,45 | 22,9 5,01 15
12. | Héromrétegii faforgdeslap 4 0,623 7,26 | 17800 119 22 5,69 18,5 4,80 15
13. aprofenyd boritdssal 30 6 2,0 0,641 7,35 | 20 300 128 24 6,18 18,6 4,83 15
14. 8 0,645 | 7,51 |18500| 132 | 15 3,87 | 11,3 | 2,04 15
15. 10 0,642 7,54 | 17800 | 129 14 | 8,62 10,9 2,80 15
16. 2 0,589 7,83 |11 700 83 25 4,57 50,4 5,51 30
17. Hiromrétegli faforgieslap 4 0,598 7,64 | 12 800 94 21, 3,84 22,4 4,09 30
18. aprofenyd boritdssal 30 6 28 0,615 7.56 | 16 700 | 115 15 2,74 15,1 2,88 30
19. 8 0,617 7,81 | 12 200 120 16 202 13.3 2,43 30
20. : 10 0,616 7,19 i 13 000 1 119 I 14 | 3,62 | 117 | 3,04 15
i i 1

lapoknal a hajlitészilardsagi értéket, igy felirhat-
juk a kovetkezo egyenlOséget is :

(I1/2)

A kisérletek folyamén el6szor az aldatamasz-
tasi kozt allandénak (24 cm) vettiik fel. fgy, ha
az aldtdmasztas (L) és a prébatestek vastagsdga-
nak (k) viszonyat vizsgaljuk azt kapjuk, hogy :

i 7
=S Sono (—] — 1.6
( h )0_95 h 1.9

(%)m: 12,0 ; {i%)mz 9,25

Kés6bb azonban vizsgaltuk az azonos vastag-
sdgi probatestek szilardsadganak fliggségét, kiilon-
boz6 alatamasztasi tavolsagokon, nevezetesen :

(B, (), o

A kisérletek soran kapott szamszerii értékeket
az 1. tdblazat tartalmazza. A tablazatbdl lathaté,
hogy a prébatestek szélessége jelentds befolydst
gyakorol a hajlitészilardsig értékére, melyet jelen-
leg az (II/2) Osszefiiggéssel szamoltunk, vagyis a

O0,95/s2 = 01,982 =— Ta,0/52 = 02,632

' &y =136 +426x ~492x ;
26/.4
e e o e
LU0 = :
[ _
S = : ~—
[+
S
:‘S’- 0 //
r{E‘ 20 +— /
)
< 180 I : |
= 11 AL-122 0L~ 252
S 160 h h
=
2 p 6 8 10

dﬁréﬁm‘emk szélessége cm.

1. dbra. A forgdacslapok hajlitészildrdsdgdnalk wvaltozdsa
a prébatestek szélességétll, (lapractagsdag: 0,95 cm)

-

korabban felirt egyenloség nem 4ll fenn és helyette
frhatjuk az alabbi egyenlGtlenséget :

Tofs < Typy < Opje < Onls = Ol10 (I1/3)
Vizsgaljuk meg, milyen mértékii a hajlito-
szilardsag valtozdsa 2 és 10 em szélességii fafor-
gacslapokndl. Ahhoz, hogy Gsszehasonlitsuk a két
kiilonboz6 szélességgel késziilt prébatest hajlité-
szilardsidganak novekedését, a valdsziniiség szdmi-
tés alapjan meg kell hatirozni az tin. viszonyité
koefficiens (@) értékét, vagy mas széval azt, hogy
a két vizsgdlt érték szignifikins-e vagy sem.
Ha a (@) értéke = 3, gy a vizsgalt szélesség ko-
zott szignifikancia van, tehdt lényeges eltérés
tapasztalhaté, ha azonban a (@)= 3, wvagyis
szignifikancia nines, Ggy a hajlitészildrdsdgi érték-
kiilonbség beletartozik a normélis szérdseloszlis
4ltal tartalmazott halmazértékbe és ennek kovet-
keztében nincs kiillonbség a két vizsgalt szélesség
hajlitészilardsagi értékei kozott. A szignifikancia
létezésének kimutatdsat az aldbbi Osszefiiggéssel
végezziik el : '

On— O,
Qm’m e ___1_%_ (11/4)

V 2 2

?’a”t‘-?t mm
"g 200 X
S0 gy =918 +271x = 272x
S
S KIH‘ —
= {
N o] o~ AR
A0 |
;%‘ 1204 / = }35
S no

2 10

4 D
A probalestek szelessege em

2. abra. A forgdeslapok hajlitészilardsdganak wvdaltozdsa
a probatestek szélességétdl. (lapvastagsdg : 1,9 em)
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Ezen oOsszefiiggéssel a 0,95 cm vastagsigd

faforgicslapnal 2—10 cm szélesség Lkozott a
hajlitészilardsag valtozasa
225 — 172 D is LIty
Qm,rz = =551

V5302 + 8052 P
vagyis a (Q) > 3, tehat szignifikancia van, ezért
lényeges szilardsagi valtozassal kell szémolnunk.
A valtozas 9,-os értékét megkapjuk,

53

—— x 100 = 30,89

T o

Az 1,9, 2,0, 2,6 cm vastagsagi lapoknal a

(@, m) megfelel6 értékei, valamint a 9-0s valtozés
értéke az alabbi :

Lapvastagsig, cm (Q-n.; m) 95-08 eltérés
1,9 6,43 37,2
2,0* (3,08) 21,0
2,6 6,16 43,4

* Szélesség 8 cm.

Mint lathato a szélesség valtozasatdl a hajlits-
nyomaték mintegy 20—409,-o0s valtozast szenved,
vagyis a szélesség novekedésével a hajlitoszildrd-
sag értéke novekszik. Bz a valtozds azzal magya-
razhat6, hogy a keskenyebb prébatestekben az
ébredd fesziiltségek kiegyenlitédésének statiszti-
kai wvaloszintisége kisebb, mint a szélesebbeknél.
Bzt egyébként az hdatok statisztikai jellemzdi is
(1. tablazat) mutatjak. Ha vizsgaljuk a 2"
értékének valtozasat, tgy azt lathatjuk, hogy
annak értéke a szélesség novekedésével csokken,
vagyis a szildrdsdgi értékek ezen prébatestek
csoportjdban sokkal egységesebben oszlanak meg.
Kz arra is felvilagositast ad, hogy a vizsgalatoknal
a szélesebb pribatestekbdl kevesebb mennyiségre
van szitkség,

Miutdn a mennyiségi valtozas fennallasit
kimutattuk, hatarozzuk meg a valtozas torvény-
szertiségét. A hajlitényomaték (fliggetlen valtozo)
valdészint értékvaltozasa és a probatestek széles-
sége (fiigg6 valtozd) kozotti osszefiiggést Csebi-
sev altal ajanlott megfelelé fokd korreldcios
egyenletekkel hatdrozhatjuk meg.

A Csebisev-féle sor tagjait megkapjuk

_ Xy | Zyi oy (%)
Zyi o () ZY; pa ()
FEme BT e MO

kifejezéssel, vagy egyszeriibb alakban

fl@) = Ko + Ky (2) + Ko po() + ...+ Kz (2)
: (I1/6)
sorral torténd helyettesitéssel.

Ebben az osszefiiggésben y; melletti minden

egyes K, egyiitthaté az ¥y (fiiggtelen wvaltozd)

és a megfelel6 ¥, (z) figgvény szorzatainak Gsszege
osztva a y; (x) értékek négyzetosszegével, s ugyan-
akkor a sor kezdd tagja az adott ,»” szdmu

Hajlilo seilardsag kg/c i

ol L g
Probalestek szelessege cm

3. dbra. A forgdcslapok hajlitészilardsaganak vdltozdsa
a prébatestel: szélességétél. (lapvastagsdg : 2,0 cm)

értékek dtlaga. Attol fiiggben, hogy milyen pontos-
saggal kivanjuk meghatdrozni az osszefiiggést,
szilkséges a megfigyelt és az egyenlettel szamitott
sorok kozotti eltérések kiilonbségét figyelemmel
kévetni. Amikor minimum az dsszehasonlitott két
m — n, foku fuggvény kozotti kiillonbség, akkor
kozeliti meg pontosabban a girbe a kisérleti meg-
figyelések soran megkapott értékeket.

A végzett kisérletek soran kapott hajlité-
szilardsagi értékek valtozdsa a probatestek széles-
ségétGl az egyes faforgdeslap vastagsigokhoz -
(az 1. tabldzat adatai alapjén) az aldbbi Ossze-

fiiggéseket kaptuk :
A 0,95 em lapvastagsdg esetén

Ona; = 134,6 + 42,8 x — 4,922°2 (IL/7)
A 1,9 em lapvastagsig esetén

Tha = 91,8 + 27,10 — 2,72 a2 (I1/8)
A 2,0 cm lapvastagsidg esetén i

Ohrej = 92,2 + 18,52 — 2,20 22 (I1/9)
A 2,6 cm lapvastagsidg esetén

onej = 56,9 + 26,9 z — 2,85 a2 (II/10)

Az igy meghatdrozott fiiggvény-kapesolato-
kat analitikusan vizsgilva keressiik a fiiggetlen
valtozé maximalis értékét, vagyis ahol a lapszéles-
ségtél fiiggben a legnagyobb hajlitészilérdsagi
értéket kapjuk. E célbol a felsorolasi sorrendben
differencidljuk a (II/7)— (II/10.) kifejezéseket
Kapjuk :

T haj (0,95)=— 4—238 = 9,84 x

Chaj 1,9y = 27,1 — 5,44 (II/11)

OThajz,0) = 18,0 — 4,40 x
Thaj(2,6) = 26,9 — 5,70 x

A maximdalis hajlitoszilardsagi értéket kap-
juk, ha a II/11. kifejezés értékét 0-val tessziik
egyenlové és megkeressilk a fiiggetlen valtozé
értékét. A fiiggetlen valtozé értéke a lapvastagsdg
novekedésével sorrendben

Z(0,95 = 4,35
.'17(1,9) = 5,0
T2,0) = 4,20

Tz = 4,70
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4. dbra. A forgacslapok hajlitészilardsdganalk wvdltozdsa
a probatestek szélességélol. (lapvastagsdig : 2,6 em)

Ismerve az o és ,,a”’ kozotti mar korabban
kozolt kapesolatot, a 0,95 em vastagsdgi lapoknél
8,70 em, az 1,9 em-nél 10 em, a 2.0 ecm-nél 8,4 cm
és a 2,6 cm-nél 9,4 cm prébatest szélességnél talal-
juk a maximalis hajlitészilardsag valészinii érté-
két. Megallapithatjuk tehat, hogy a prébatestek
szélességének novelésével a hajlitészilardsagi ér-
tékre 8—10 cm szélességig novekvd értékeket
kapunk, igy az osszehasonlitasnil a prébatestek
szélessége nem hagyhatd figyelmen kiviil.

Az igy meghatdrozott Osszefliggések alapjén
a hajlitészilardsdg értékei véltozdsanak torvény-
szeriiségeit az 1—4. dbrdkon vilagosan lathatjuk.

Az 1. tabldzat adataibél meghatérozhatjuk
a faforgacslapok hajlitoszilardsdganak valtozasat,
a lap térfogatsilydnak fiiggvényében. A kapott
értékek megoszlisa az 5. abran lathaté. A vals-
szinli eloszlasit az értékeknek egy parabolikus
gorbével lehet kifejezni, melynek az egyenlete

Ohay = 105,56 — 2,1 v + 5,8 y*  (1I/12)

Ugyanigy a 6. abran lithat6é az 1. tablazat
adataibdl osszeallitott hajlitészilardségi értékek
valtozésa a lapvastagsig fiiggvényében. A vélto-
z4s mértéke analitikusan egy hiperbolikus 6ssze-
fiiggéssel fejezheté ki. Az Osszefiiggés alapja:

Enaj = 49+ 2000 a1/13)
ahol » — lapvastagsig mm-ben

Megallapithaté tehat, hogy a (IT/2) alatt
felirt osszefiiggés nem &ll fenn és helyette frhat-
juk az aldbbi

00,05/52 = 01,952 > T 2,052 > T2,6]sz
egyenlGtlenséget.

(I1/14)
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. dbra. A forgdcslapok hajlitészilardsdganak valtozasa
a lap térfogatsilyanak fiiggvényében

-

A vizsgilatok: sordn megéllapithaté volt,
hogy a kezdeti torés a faforgacslapok hajlitdsanél
minden esetben a huzott zénaban kovetkezik be.
Itt ugyanis a forgicslapot alkoté szemesék, a kis
ellendllas miatt mdr jelentéktelen fesziiltségek
mellett elcstisznak egymdason. A nyomott zéndban
ezzel szemben a tomorités dltal egyszer mar ki-
alakitott szovetszerkezetet tovabb sfiritjik, igy
az ellenallds Iényegesen nagyobb, ezért a végleges
torés, csak a htzott zéndban bekovetkezs egyen-
suly felbomlas hatdsira kovetkezik be. A torés
képe ezt a tényt egyébként viligosan bizonyitja.

A hajlitészilardség csokkenését — a lapvas-
tagsdg novekedésének figgvényében — G. M.
Svarcmann (4) szovjet kutaté is kimutatta, bar
az Osszefiiggése kiilonbozd lapszerkezet(i forgdes-
lapokra nem eléggé egyértelmii. A véltozasok okét
nem magyarazza meg, igy kénytelenek vagyunk
a részletesebb elemzéstdl eltekinteni. Annyit azon-
ban meg kivanunk jegyezni, hogy a két mennyiség
véltozdsa kozotti Osszefiiggésre itt is hiperbola
alakt gorbéket kaptak, melyek kisérleti eredmé-
nyeink szerint is inkdbb megkozelitik a valésdg-
ban bekévetkezd szilardsagi értékek véltozasat.

A faforgicslap mint szerkezeti anyag igen sok
véltozatban késziilhet, igy az dsszehasonlité alap
kivélasztésindl igen gondosan kell eljarni. Lénye-
gében két kiindulé alapanyaghbdl gyartott fafor-
gécslapot kiilonboztetiink meg : gépi hulladék fa-
forgdcesbdl, és célforgicsbél eldallitottakat. A hul-
ladék faforgdcsbél készitett - forgdeslap fiziko-
mechanikai tulajdonségai azonos technolégia mel-
lett is csokkentértékiiek és ez a csokkenés a kii-
16nb6z6 tényezoktél fiiggben eléri a 20—809%,-ot.
Természetesen a hajlitészilardsdg értékeit csak a
faforgécslap tipus megjelslésével szabad megadni.
Az altalunk vizsgilt lapok gydrtds kozben kelet-
kez6 hulladék faforgicshél késziiltek, igy az egyes
szilardségi jellemzik értékelésénél ezen tényt
figyelembe kell venni.

Osszehasonlitva az 4ltalunk kapott értékeket,
megéllapithatjuk, hogy az adataink megegyez-
nek az idevonatkozé irodalmi adatokkal, ugyanis a
ones értéke hulladék faforgicsbél készitett for-
gacslapok esetén (1) 0,500 g/em3 térfogatsilynal
ohaj = 100 kgfem? és a 0,750 g/em3®nél a onas
értéke 200—210 kg/em?, mig az altalunk készitett
és vizsgalt lapok ugyanezen térfogat intervallum-
ban 100—230 kg/em? kozott valtoznak. Az 4lta-
lunk kapott adatoknal a térfogatstly fiiggvényé-
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6. dbra. A forgdacslapok hajlitészilardsdganak valtozisa
a lapvastagsag fiiggvényében

|
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ben a hajlitészilardsag emelkedése intenzivebb és
ezt a valtozdst valésziniileg az eltér6 gydrtas-
technolégiai folyamat eredményezi, de ugyanakkor
ez a jellemzé értékvaltozas torvényszeriiségét nem
befolyésolja.

A prébatestek alatamasztasi tdvolsiga is a
kiilfoldi  szakirodalmi adatok kozlése alapjan
(1,5) befolyast gyakorol a prébatestek hajlito-
szilardsagi értékeire. Kisérleteket végeztiink az
aldtamasztési tavolsig befolyasanak értékelése
érdekében és azt tapasztaltuk, hogy az aldtamasz-
tasi tdvolsig novekedésével a hajlitészilardsag
értékei szamszerilileg csokkennek. A 2,4 és 6 cm
szélességli (2 és 0,95 em vastagsdgii) azonos préba-
testeken Osszehasonlité méréseket végeztiink és
a kisérlet sordn kapott eredmények, melyek a
2. tablazatban vannak feltiintetve, is igazoltdk a
korabbi megéllapitasokat.

2, tabldzat
A prn’vbatest,;szélcségc cm
A mért értdkek S & il
,Z)tm:fzzgtinéz.) aldtimasztds tdvolsiga cm
24 ' 135 | 2¢ | 115 | 24 | 115
T S 4 5. 6 7
haj kg/em?® .... | 109 117 203 236 215 254
+ o kgiem®.... | 25 25 48 29 39 37
+ m kg/em? ... 6,45 6.45 8,76 7.50 7,15 9,45
DLy QTN Tekb e (aga e 22,9 23.5 23.6 12,4 18,2 14,6
PO N e 5,91, 55 431 32 3,51 3,72
| |
Prébatestek
vastagsiga cm 2,0 0,95

Megjegyzéss A tablizat fiiggdleges 2. 4. 6. sorai megegyeznek az
1. tdbldzat vizszintes 2. 3. 11. sorainak adataival. A fiiggbleges 3. 5. 7.
sorok adataindl a vizsgdlt prébatestek széma 15 db volt.

Bar a 2 cm szélességli prébatestek esetében
nem lényeges az eltérés mértéke, azonban a 4. és
6 cm szélességnél az eltérések méar 9,-osan is
kimutathaték. Osszehasonlitva a kapott ered-
ményeket a szignifikancia értékére kapjuk :

235 — 203 392
Q(“ e Ti -— 2,9
V 8,752 + 7,502
954 — 215 39 =
Q) = — = 1]’9-—3, ‘

V7,152 4 9,45°

Vagyis az els6 esetben szignifikancia nines,
ezért az igy szamitott eltérés 15,89, — mely
azonban valészinti, hogy a szérds hatérdkon beliil
megtaldlhaté, igy a prébatestek gyakorlatilag
azonos szilardsagiaknak tekintheték. A mésodik
esetben azonban 18,29%;-o0s eltérés méar a valéban
létezd kiilonbséget mutatja. Az eredmények isme-
rete mar arrdl is tantskodik, hogy a kiilonboz6
hajlitészilardsagi adatok Osszehasonlitdsindl az
aldtamasztasi koz tavolsdgainak rogzitése és egyez-
tetése elengedhetetlen feltétel. Bz is bizonyiték
arra, hogy az osszehasonlitésa kiilonbozd szilard-
sagi értékeknek csak az azonos feltételek mellett
levizsgalt prébatesteknél lehetséges, ezért figye-
lembe kell venni, hogy a prébatesteknél a vastag-
sdg, szélesség, az alatdmasztési koz, a nedvesség-
tartalom, struktara, térfogatsily stb. kozel azo-

nos legyen. Eppen ezért nem helyesek a faforgacs-
lap szabvanytervezet (MSZ 6784.) elGirdsai, mert
ilyen vonatkozédsban nem egyértelmfien oszté-
Iyozza a faforgicslapokkal szemben tdmasztott
minéségi kovetelményeket.

3. ldabldzut
—_— g
| Faforgdeslap ‘
szélesség cm
No Faforgdcslap - 0708
vastagsig —3 ——! 1 0— % eltérés
Hajlité szildérdsig
T 2. ‘ G 5.
35 19 | 10s T 30
2 19 | 187 255 36
3 19 177 248 40
4 19 187 229 22
5 | 22 140 145 1
6 19 | 115 1556 35
7 22 [ 118 187 16
8 19 | 219 . 232 6

A Faipari Kutaté Intézet kisérleti telepén
termelt faforgacslapok mindségét a statisztikai
mindségellendrzés médszereivel hosszabb id8 6ta
figyelik. A hajlitészilardsdg értéke valtozasidnak
vizsgalatat minden faforgiacs tipusra hetenként
3—10 cm széles prébatestekre egyarant elvégzik,
ezaltal ma Osszehasonlitds céljabél nagy mennyi-
ségli adathalmaz 4all rendelkezésre. A fenti 3.
téablazathban Osszeallitottuk 8. csoport mérésébdl
kapott hajlitészilardségi értékeket. Minden cso-
port értéke 9 mérés dtlaga. A kapott adatok
csak 9,-os Osszehasonlitds céljat szolgélhatjik,
mert mds és mds struktiraji és technolbgiaval
készitett anyaghdl lettek vizsgalva, azonban ilyen
szempontbdl igen j6l mutatja az altalunk is ki-
mutatott, a két vizsgdlandé szélesség  kozotti
eltérés tényét és értékét.

Léathaté, hogy a hajlitészilardsig értéke
4—40%, intervallumban véltozik és étlagban
24,99%,. A mi vizsgilataink sordn is hasonlé érté-
keket kaptunk, ami azok maradéktalan valészinfi-
ségét bizonyitja.

III. Elméleti vonatkozasu kérdések

A Kklasszikus szildrdsagtanbdl ismeretes, hogy
hajlitds esetén a hizott és nyomott zénénak
megfeleléen a szalak nytlisa, illetve révidiilése
(e) egyenesen arinyos a semleges szaltél mért
tavolsaggal, vagyis

+Z
0

4

abhol Z — a vizsgalt szdl tdvolsiga a semleges
szaltol
o — a semleges szal gorbiileti sugara.

Ezen Osszefiiggést érvényesnek tekintjiik a
faforgécslapok hajlitdsa esetén is, a plasztikus
deformécié hatéraig. gy a plasztikus deformécié
hatérdig a terheléskor ébredd normélis fesziilt-
ségek kifejezhet6k a viszonylagos deformécié
segitségével, ezért irhatjuk :

0'=i-%-E'

(IT1/1)

=

(I11/2)

E — rugalmassigi modulus.
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7. abra. A semleges szl eltoléddsdanalk sematikus dbrdzoldsa

Figyelembe kell azonban venni, hogy a nor-
malis fesziiltségeken kiviil a hajlitaskor a semleges
szalban - cstsztaté fesziiltség (r) ébred, mely a
prébatestek szélességének fiiggvényében jelentds
értéket érhet el. Eppen ezért a statikus hajlités
esetén a prébatest szilardsagat a huzé és nyomd
fesziiltségek, valamint a semleges szdlban ébredé
cstsztato fesziiltség értékei hatarozzak meg.

A faforgacslap hajlitoszilardsagi viszonyainal
a prébatestek igénybevételének tekintetében nem
azonosak az ébredé fesziiltségek viszonyai, mint a
természetes faanyagoknal. A faforgacslapoknal
a hizott és nyomott zéna megoszlisa a kereszt-
metszetben nem szimmetrikus, igy az ébredd
fesziiltségek értékei is valtozéak. A faforgacslapok
esetében — fgy a NOVOPAN tfpusii lapoknal is —
az ébredd atlagos nyoméfesziiltség értéke nagyobb,
mint a huzéfesziiltség. Bz a tény arra mutat,
hogy a természetes faanyaghoz viszonyitva a
hajlitdskor ébred6 fesziiltségi aranyok forditottak,
vagyis

O fa hiizd T for hiizo

(I11/3)

T ja nyomo T for nyomé

pontosabban fogalmazva, amig a

T fa hitzo > 1 (]-11/4)
N T fa nyomé
addig a
T jor hizé < 1 (HI/5)

T for nyomd
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8. dbra. A fajlagos megnyuilds mértéke, hizds és nyomds
esetén, faforgdcslapokndl

4

-

Ebbél kovetkezik, hogy a hajlitaskor ébredo
fesziiltségek viszonyai is mas értékeket képvisel-
nek. Ugyanis amig a természetes faanyagoknal
a hajlitaskor a keresztmetszetben elhelyezkedo
semleges szal a hazott zéna iranydba tolédik el,
addig a faforgicslapok esetében a semleges szdl
a nyomott zéna irdnyaba helyezkedik el, sziikség-
képpen.

Ezt a 7. 4brdn mutatjuk be szemléltetGen.

Bzt a tényt tobb szempontbdl kell kihangsii-
lyozni :

@) az Osszes szilardsagi értékeket a faforgacs-
lapokra is ugyanazokkal az osszefiiggésekkel szi-
moljék, amit a természetes faanyagokra korab-
ban — jobb hijan — elfogadtak.

b) A faforgacslap anizotropikus tulajdonsé-
gat kifejezd osszefiiggések egészen mds alakot
vesznek fel, mint a természetesen faanyagok
(a fa ortogonal izotrép, a faforgicslap transzverzal
izotrép).

¢) A valésighan a terhelés hatdsira ébredo
normélis huzé és nyomé fesziiltségek mértéke
forditottan aranyos a természetes faanyaghoz
viszonyitva, tovabba a faforgicslapokndl a csisz-
taté fesziiltségek hatdsa jobban érvényesiil, mint
a természetes faanyagoknil. Felmeriil tehit a
pontosabb osszefiiggések megallapitisinak sziik-
a lorhu’d
T for nyomé
hanyados értékének korrigalasaval, ha a nagy-
szamu kisérletek alapjan kapott eredményt —
mely szerint a fenti hanyados értéke kisebb, mint
1 — elfogadjuk kiindulé adatnak.

A faforgdcslapok kiilonb6z6  ellénalldsa hi-
zasra és nyomdasra a 8. abrabdl is v11agosan 14%-
haté, melyet az (5) irodalombdl vettiink at.

Ugyancsak itt megtalalhaté az az adat is,
mely szerint a kb. azonos térfogatsilyu faforgacs-
lapoknal a hazészilardsig a lapképzéshez viszo-
nyitva parhuzamosan 39,6—164 kg/em?, a nyomoé-
szilardsag pedig ugyanezen iranyban 84—197
O for hiizo
T for nyomé
sdgi értéket kifejezd viszony 0,47—0,83 kozott
valtozik. Ugyanez a szerzé (5) a hajlitészilardsagi
érték vialtoztatasira a 0,505—0,780 g/em?® tér-
fogatsilyok mellett 98—374 kg/em? értéket ka-
pott. A mi eredményeink Osszehasonlitdsai ezen
adatokkal igen bizonytalan eredményt adnak,
ugyanis ezen esetben nem ismerjiilk a vizsgdlati
koriilményeket. Viszont a semleges szalnak a
nyomott zéna irdnyédban torténé elmozdulasit
ezen adatok is vildgosan bizonyitjak.

fgy a forgacslapok esetében a hiz6- és nyomé-
szilardsag valtozdsanak értékét a mér kordabban
kozolt (6) oOsszefiiggésekkel lehet értelemszertien
kifejezni, mely Osszefiiggés figyelembe veszi a hiz6-
és nyomoszilardsagi ardnyok kozotti viszonyt.

ségessége. Ezen osszefuggést kifejezhetjii

kg/em? kozott valtozik. fgy a szilard-

Tnyomé = {LW s Ohizé = M Onyomé (111/6)
A kapott eredmények alapjan a semleges szal
elhelyezkedése mar szémfithaté és azutan a hajlité-

szildrdsag pontosabb értéke is meghatdrozhaté.
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Az is megallapitott tény, hogy a huzott és
nyomott zénakban az ébreds fesziiltség igen arany-
talanul oszlik meg, s ezaltal a helyes értékek
nem minden esethen adnak felvilagositast a tulaj-
donképpeni feladat megfogalmazasarél. Ehhez még
igen sok tudomdényos kisérletet kell elvégezni és
pontosan rogziteni azokat az eredményeket, melyek
a vizsgalat soran jelentkeznek és pontos osszefiig-
géseket kell talalni az egyes valtozdk kozott. Ha
pedig ezek a jellemzG6k mér ismertek, akkor
meg tudjuk hatarozni a sziikséges intézkedést a
tovabbi minGségi javitds érdekében.

De ugyancsak kifejezhetk a faforgdcslapok
hajlitdsakor felléps fesziiltségi ardnyok, a vizs-
galt anyag rugalmassagi modulusianak kiilonbozd
értékével, mely mint ismeretes, szintén nem azonos
hitzésra és nyomésra, vagyis

(I11/7)

a rugalmassdgi modulusok aranyainak kifejezésé-
vel kapjuk, hogy

E/orlnizé = E!orﬂ]/omd

Jor hiizo 1
E/ornyoma’ < (III/8)
mely a faanyaghoz viszonyitva, lathatjuk, szintén
forditottan aranyos.

Ezen meggondolds alapjan az ébredd hajlit6-
fesziiltségeket (o74;) meghatdrozhatjuk az alibbi
osszefuiggéssel (levezetés mellGzve)

3 M E;,
o= 3 (1 | )
‘ny
Vagy ha dtalakitjuk az Osszefiiggést, a szo-
késos terhelés alapjan kapjuk, hogy

075 Pl By
(J"qu——'—b.h.2 (1 +V E"y)

ahol a felhasznélt jelolések :

(ITT/9)

(ITT/10)

Ejormizs — a faforgicslap rugalmassagi
modulusa htzasra
Ejornyoms — a faforgicslap rugalmassigi

modulusa nyomésra

M — a hajlitényomaték =PE
4
P — a terhel6 erd

I — az aldtdmasztdsi koz
b — a prébatest szélessége
h — a prébatest vastagsiga.

Ugyancsak az eddigi szdmftisi mdédszerek
nem veszik figyelembe, hogy a hajlitis esetén a
semleges szdlban jelentGs cstisztaté fesziiltségek
ébrednek. A faforgicslap viszont csak kismérték-
ben tud ellendllni a ecstsztaté-fesziiltségeknek,
tekintettel arra, hogy a természetes filcel6dése az
anyagoknak (adhézié), tovabba a miigyanta-
ragaszté kapesan kialakult térhdlézat csak amorf
anyagszerkezetet biztosit, igy a kotések igen
kis erGhatdsra mar elcstisznak egyméson.

Ha vizsgéljuk a prébatestek szélességének be-
folydsit az ébredd csusztatéfesziiltségek nagysiga
tekintetében, tgy azt taldljuk, hogy minél széle-

sebb a prébatest, vagyis minél nagyobb értékii a
sz/h viszony, annél nagyobb az ébredd fesziiltség.
A csusztatéfesziiltségek nagysigat a

R 1

=S &
osszefliggéssel hatérozhatjuk meg, ahol

T

(I11/11)

V' — nyiréerd
F — vizsgalt keresztmetszet
o — a sz/h viszonytdl fliggs szorzé, melynek

értéke
SZ/h l 0,5 ‘ 1 ' 2 ’ 4
: I e | =
. ‘ 1:033 1-126 1-:396 1-988

SZ — a prébatest szélessége
h — a prébatest vastagsaga.

A csusztaté fesziiltségek eloszlisa a kereszt-
metszetben egy masodfoku fiiggvénygorbe szerint
valtozik és a semleges szalban éri el a maximalis
értéket.

Kiszdmoltuk a 2 és 10 cm széles prébatestek-
nél a csasztaté fesziiltségeknek a hajlitészilrd-
sagra gyakorolt 9%,-os hatasat és azt tapasztaltuk,
hogy az els6 esetben 5, mig a mdasodikban 339,
a befolyas értéke. Nyilvanvald, tehat hogy a 10 em
széles probatestek esetében ez az érték nem hagy-
hat6 figyelmen kiviil. Anndl is inkabb sziikséges ezt
megemliteni, mert a cstusztatéfesziiltség 9,-os
értékénél jobban ravilagit a lényegre, ha azok
szamszerl értékeit vizsgaljuk. Ugyanis a 10 cm
széles prébatesteknél az ébredd csusztatéfesziilt-
ségek mintegy 45—50 kg/em? nagysagot érik el,
mely mint az a forgdcslapok nyirdszilardsagi
értékeibdl lathaté (12—32 kg/em?), mar a csisz-
taté fesziiltség hatarértékével azonos. Nyilvan-
val6 tehat, hogy a 10 em széles lapokndl a torést
elsédlegesen a cstsztaté-fesziiltségek okozzéik és a
hajlitészilardsagi értékek csak masodlagosan érté-
kelhetdk.

Osszefoglalis

Az eddig végzett vizsgdlatok azt bizonyitjik,
hogy a fesziiltségi viszonyok ismerete igen fontos
a faforgicslapok szilardsagtani tanulményozasa
esetében is. Eppen ezért sziikséges figyelembe
venni, hogy : .

1. a probatestek szélessége a hajlitdszilardsig
szémszeri értékeire jelents befolyast gyakorol.
A 3 és 10 em szélességli probatestek kozott hajlito-
szildrdséagi érték kiilonbségként — azonos anyagok
esetén — 20—409%,-os eltérés is mutatkozhat.

2. Az ébredé hajlitéfesziiltség mellett a széle-
sebb prébatesteknél a cstsztaté fesziiltségeket is
figyelembe kell venni, mert azok értéke sok eset-
ben eléri, s6t meghaladja a megengedett cstsztaté
fesziiltségek hatéarat.

3. A faforgicslapok hajlitészilardségi értékei
a lapvastagsagtol fiigglen is valtoznak. Ez a valto-
zés analitikailag egy hiperbolikus fiiggvénnyel
fejezhetd Kki.
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4. A prébatestek szélességének befolydsit a
hajlitészilardsdgra a faforgicslap vastagsagatol
- fuggetleniil analitikusan egy paraboldval lehet
kifejezni, mely torvényszeriiség fiiggetlen az alé-
tamasztasi koz véltoztatdsitol.

5. A faforgicslapokat vizsgélhatjuk gy, mint
wranzverzal-izotr6p anyagot, szemben a fa orto-
gonal-izotrép viselkedésével.

6. Az egyes szilardsagi értékek pontosabb
ismerete érdekében figyelembe kell venni a fa-
forgéeslapok kiilonboz6 rugalmassigi modulusét és
fesziiltségi értékét huzdsra és nyomadsra.

7. Véleményiink szerint a tovabbi kisérletek
folytatdsa feltétleniil sziikséges, ugyanakkor vég-
leges megnyugtaté értékeket csak a roncsolds-
mentes faanyagvizsgilat bevezetése utan tudunk
majd kapni.
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PETERFFY TIBOR

Cikkilinkben megpréobalom roviden OGssze-
foglalni azokat a témaval kapesolatos nagyobb
jelentGségli kérdéseket, melyeknek megoldasa-
val, az utébbi években foglalkoztunk, illetve
melyeknek megoldasa iparagi és wvallalati szin-
ten is folyamatban van. fgy a termelési volu-~
men és ehhez kapcsolédéan a termelékenység
meérését:

a termelés Fkorszeriiségének
szinvonaldnak mérésével kapcsolatos statisztikai
feladatokat, az dgazati kapcsolatok meérlegének
dsszedllitdasdt, illetéleg a hozzd sziikséges adat-
szolgdltatdsokat.

I. A termelési volumen és a termelékenység
meérése

E témat a kozgazdasigi irodalmunk az
elmult években is igen részletesen targyalta.
Epp ezért én riem kivanom most a kérdések va-
lamennyi elvi vonatkozasat felvetni, csupéan
egy rovid, dltalanos ismertetés utdn szeretném
vézolni, hogy a faiparban hogyan oldottuk
meg, illetéleg hogyan kivinunk megoldani a té-
maéval kapesolatos néhany problémat.

Az ipari termelés fizikai terjedelme in-
dexének alakuldsa a népgazdasig fejlédésének
elemzésében rendkiviil nagy jelentfségli. Az
ipar a népgazdasag egyik alapvetd, leggyorsab-
ban fejléd6 agazata. Valtozésa alapvets befo-
lyast gyakorol a tobbi népgazdasigi agra, lé-
nyeges hatast gyakorol a nemzeti jovedelem
alakulasara, a lakossdg fogyasztisira stb. Ezért
fontos az ipari termelés volumenének helyes
meghatarozasa. _

Mint ismeretes — az 1949—57. évek ko-
zott az iparvallalatok termelésének Ilegfonto-
sabb mutatoja a vallalati teljes termelési érték
volt. Ez wvolt a legfontosabb (jogkovetkezmé-
nyes) mutaté. A vallalatok tervteljesitése alatt
tgyszolvan egyediil ennek a mutaténak a telje-
sitését értettitk. Ma mar tisztidzédott e helyzet-
nek tarthatatlansaga, s amellett, hogy el6térbe
kertiltek a gazdasdgos termelést jelzd legfonto-
sabb mutatészamok — igy a jovedelmezdség is
—, lertgzitettiik a véllalati teljes termelési ér-
téknek, mint a termelés terjedelmének méré-
sére szolgalé mutatészdmnak hibait. Megallapi-
tast nyert, hogy a teljes termelési érték mutato-
szama egyediil nem minden esetben alkalmas a
termelés fizikai terjedelmének, novekedésének
mérésére.

Mint ismeretes, a termelési érték tartal-
mazza mind a termékelk eldallitisa soran létre-
hozott 1j értéket, mind a mas vallalatoktol szar-
maz6 felhasznilt anyagok, szolgaltatdsok, s az
értékesokkenési leirds értékét, vagyis a termék-
be atvitt értéket. E mutaténak az egyes ipar-

dgakra, iparcsoportokra, az egész iparra vonat--

kozo kiszamitasa soran az odatartozo véllalatok

és miiszaki

teljes termelési érték-adatait Osszegezziik.
Minthogy a termelési folyamatban egymaéasutan
kovetkezé vallalatok, iparagak termelési érté-
ket is Osszeadjuk, a vallalati teljes termelési ér-
tek mutatoja halmozodast, tobbszoros szamba-
vetell tartalmaz. A teljes termelés indexe igy
akkor is moédosul, ha az egyes vallalatok 4altal
létrehozott (1j érték azonos marad, de valtozik
az ehhez felhasznalt anyagok, félkész-termeékek,
igénybevett szolgiltatdsok értéke, az alléeszks-
zok értékesokkenési leirasa. Ilyen valtozisok az
iparban igen gyakran vannak, minthogy a
munkamegosztas, a kooperéci6 az egyes iparval-
lalatok kozott névekedik, a mas népgazdasagi
agbo6l vagy importbdl szarmazé anyagok, fél-
kész-termékek, szolgiltatdsok felhasznilasanak
ardnya valtozik. Ezek a valtozdsok a wvallalati
teljes termelés indexének alakulasat befolya-
soljak.

Mindezekhez még hozzajarult az is, hogy
korabbi, csoportos valtozatban az arképzés f6-
ként 10j termékek esetében szintén torzithatta a
termelés volumenének évek kozotti osszehason-
lithatosagat. Felmertilt tehat a kérdés, hogy az
egyes vallalatoknal, ipardgaknal a valtozatlan
aras, teljes termelési érték alapjan kimutatott
nagymeértékd fejlédés, megbizhaté-e, minden
tovabbi ellen6rzo szamitas nélkiil elfogadhato-e.

Elmondottak alapjin sziikségessé valt a tel-
jes termelési érték alapjan szamitott indexszd=-
mok mellett a termelés volumenének mas mod-
szerrel torténd szamitasa.

Az ipar termel6-tevékenységének eredmé-
nyét alapvetéen az iparban létrehozott uj érték
az ipar netté termelésének mutatéja jelzi. Ez a
mutaté jelzi megkozelitéleg a legtisztibban,
hogy az ipar milyen mértékben hozott létre 14j,
eloszthaté értéket, s mennyiben jarult hozzd a
népgazdasag fejlédését leginkibb meghatarozd
nemzeti jovedelem noveléséhez. A netté terme-
lés értékének kiszdmitasa mint ismeretes, alta-
ldban oly médon torténik, hogy a vallalati tel-
jes termelési értékekbsl levonjuk az Osszes
anyagi raforditasok Osszegét, éspedig: az anyag-
koltségeket, az értékesokkenési leirast, az egyéb
anyagjellegli koltségeket (mint pl. a méas valla-
latok altal végzett bérmunkik koltségeit, a pos-
takoltségeket stb.).

Az ipari termellésnek a netto termelés alap-
jan meghatarozott indexe az iparban létreho-
zolt, az anyagi raforditédsok levondsaval szami-
tott 0j érték valtozasat jelzi. Bzt az indexet sem
a kooperdcié valtozdsa az ipar és a tobbi nép-
gazdaségi ag kozott, sem a nemzetkozi koopera-
cid, vagyis a kiilkereskedelem (az import) nagy-
sdganak és szerkezetének valtozdsa nem befo-
Iyasolja. '

Mindamellett a teljes termelési értékmuta-
tora tovabbra is szikség van, f6ként a termelési
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kapcsolatok, a forgalom, és az elosztds terveze-
sében és vizsgalatihoz.

Abban az esetben, ha a térsadalmi termék
részeként 4llapitjuk meg az ipari termelési
indexet, akkor a teljes termelés indexéhez ju-
tunk. Mivel a teljes termelés indexe tartal-
mazza valamennyi ipari szervezet teljes terme-
lési értékeét, fliggetleniil attol hogy anyagot, fél-
kész-terméket, vagy ipari készterméket allit
€lB, ezt az indexet brutté indexnek nevezzik.

A netté termelés indexe — mint mar azt
emlitettem — meghatdrozhaté a netté termelés
értéke alapjan, pontosabban: az egyes idészakok
azonos ar-szinvonalra atszamitott nettoter-
melési értékadatainak viszonyitédséval. Ilyen
szamitasokat féként éves viszonylatban végez-
tiink is. Az évek kozotti osszehasonlithatosag,
azonban az Aarvaltozasoknak a szamitasdhoz
sziikséges részletességgel torténd, megbizhato
kimunkéaldsa nem teljesen megoldott problémat
jelent, zavart okoz a kiilonh6z6 iparagak terme-
lési volumenének osszegelésevel az eltéré meér-
tékben megallapitott nyereség (veszteség) Y,
mely alkoto eleme a netté termelés értékénck,

Mindamellett sziikséges a nettdé termeleési
index havonkénti kiszamitésa és ez a sziikséges
adatok hianyaban a fenti médszerekkel nem
oldhat6 meg. Az index kiszamitisara ezért mas,
a gyakorlatban jol bevalt, kulfoldi orszdgokban
is alkalmazott, un. kozelité modszereket hasz-
néaltunk fel.

Az egyes iparagak netto termelésének val-
tozdsat (vagyis netté termelési indexét) kiilon-
boz6, az adott ipardg sajatossagainak leginkabb
megfeleld mutatok és moddszerek (féként Un.
terméksorok) segitségével, Uin. iparagi modszer-
rel kozelitettiik meg, az iparcsoportok és az
egeész ipar netto termelési indexét pedig az ipar-
dgi indexek megfeleld mérlegelésével nyerjik.

Az iparigi modszerrel azonban nem is az
osszes anyagi raforditasokkal cstkkentett valla-
lati teljes termelésérték alapjan szamitott in-
dexet, a nettd termelés értékének valtozasat ko-
zelitjik meg. A netto termelési érték alapjin
szamitott indexet ugyanis, mint emlitettem, be-
folyasoljak (torzithatjak) az értékaranyoktol el-
téré draranyok, mig az ipardgi modszerrel sza-
mitott indexet az arardanyok nem, vagy csak
lényegesen kevéssé befolyasoljak.

Az ipardgi modszernek ugyan esetenként
csak kozelité jellege van, mégis e modszer a ta-
pasztalatok szerint kielégité eredményt ad.

A vizsgélatok sordn a faipar egyes 4gainak
netté termelésénelk volumen-indexét tobbféle
moédszerrel is kiszamitottuk. Igy szdmitasokat
végeztiink a termék-, az anyagfelhasznalasi-,
villamosenergia-felhasznalasi-, teljesitett mun-
kaoérak un. helyettesité sorai alapjan.

A terméksorok alapjén végzett nettd terme-
lési index szamitasanak lényege:

Az ipardg termékeib6l kivalasztjuk azokat
a termékesoportokat, melyeknek termelése (ill.
termelésének alakulasa) jellemzé az iparag ter-
melésének méretére és az iparag Osszes terme-

lésének legalabb 80—90%-at képezik. Egy ki-
valasztott bazisidészakhoz viszonyitva kiszamit-
juk — egyenként — a reprezentativ termékeso-
portok termelésének indexet és ezeket az egye-
di indexeket az egyes reprezentativ termékek
bazisidészaki oOsszes munkaora-raforditasanak
ardnyaval — mely a nettoértéket megkozelité
arédnyt fejez ki — atlagoljuk. Igy tehat megkap-
juk az ipardg termelését reprezentalé termékek
termelési volumenének egyiittes indexét.

Arrol van tehat szo, hogy kiszamitjuk, egy-
egy iparag, avagy vallalat altal termelt terme-
kek mennyisége, hogyan emelkedik, majd a k-
16nb6z6 mértékli novekedést (esetleg csokke-
nést) jelzé termékindexekbdl megfelelé atlago-
l4ssal, egy — az iparag, ill. vallalat termelési
volumenének valtozdsat tlkrozé indezet szé-
mitunk.

Az egyedi termékindexek Aatlagolasdhoz az
egyes termékek netté termelési értéket a tarsa-
dalmilag sziikséges munka-raforditast megkd-
zelité adatok alapjan szamitott sulyokat alkal-
mazunk.

E sulyszamok kialakitdsanal azt tartottuk
szem el6tt, hogy lényegében nem a pontos su-
lyokra, hanem a stlyok helyes arényaira van
szilkség, tehat az egyes termékek mérlegelési
stulyainak kialakitasanal az alapul vett adatok
egymashoz viszonyitott ardnyai a netto-értek-
ardnyt fejezzék ki. Igy a mérlegelési sulysza-
mokat &ltaldban a termékek ora-raforditdsa
alapjan szamitottuk ki. A butoriparban azon-
ban, ahol igen eltéré mindgsegli, Osszetettsegli
munka-raforditast igénylé termeékek gyartasa
folyik, az eltérd mindségli ora-raforditast meg-
kézelitben tukrozé munkabér-raforditasok alap-
jén szamoltunk.

Az iparcsoport netté termelési indexét az
egyes iparagi indexeknek az ipardgak bazisidé-
szakdban — szamitasainkban 1954. évben, ill.
1958. évben — teljesitett munkéis-munkaordk
aranyaval torténé atlagolassal szamitottuk Kki.

A faipar 7 ipardgra oszlik, ezek koziil 5
iparagban, a butoriparban és a hordé- és lada-
iparban, gyufaiparban, a fatelité-iparban és f{i-
rész-lemeziparban szamitottuk ki terméksorok
alapjan a termelés indexét.

A flirész-lemezipar nettdé termelési volu-
menindexének, tehat a terméksorok segitsége-
vel kiszamitott indexet alkalmazzuk. Ez a moéd-
szer az iparag sajatossigaindl fogva — (termé-
kek korének azonossdga folytan) — a leginkabb
alkalmas a termelési volumen meérésére.

Az iparig uj indexének kijelolésével kap-
csolatos szdmitdsok sordan a rendelkezésre &llo
Gsszes fontosabb mutatészdm indexét is kisza-
mitottuk, ezek koziil a ronkfelhasznalas és a
villamosenergia-felhasznaléds is megkozeliti a
netté termelési indexet. A ronkfelhasznalas
azonban nem fogadhaté el megbizhaté mutaté-
nak, mert a feldolgozott mennyiség eltéré mun-
kavolument jelent flrésztermék, illetve furnér-
és lemeztermék gyéartdsa esetén. A villamos-
energia-felhasznalds (bar elégge villamositott
iparag) egyrészt a sajat termelésti villamos ener-
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gia felhasznalidsanak nem teljesen megbizhat6
mérése, masrészt az egyes termékek (pl. furnér
és a lemez) 0ssz-munkaaranytol eltéré villamos-
energia igénye miatt onmagaban nem alkalmaz-
haté a termelési volumen legfontosabb mutato-
jaként, A ronk- és villamosenergia-felhasznalas
indexét — fentiek miatt — ellenérzé sorként
hasznaljuk.

Az iparag netto volumenindexének kisza-
mitisandl figvelembe vett termékek a flrész-
lemezipar termelési értékének 94—96%-at rep-
rezentaljak. A reprezentacidra kivalasztott ter-
mékek kore az ipardg valamennyi fontosabb és
rendszeresen gyartott termékére kiterjed. Emel-
lett bevontuk a reprezentaciéban a farostlemez-
és a faforgdcslap-gyartmanyt is. Az Uj iparagi
index 16 termékesoport volumenalakulasara
epiil.

A reprezentacioba a kovetkezd gyartmany-
csoportokat vontuk be:
feny6flirészaru
kemeény lombosflirészaru
lagy lombosfiireszaru
feny6-banyaszeldeszka

redves eljarasu
enyvezett lemez
szaraz eljarasa
enyvezett lemez

lombos-banyaszéldeszka butorlap
parkettaléc farostlemez
parketta taforgacslap
szinfurner kinagyolt donga
vakfurnér vasuti talpfa

A termékek termelésének mennyiségét a
vallalatok a havi termékjelentésiikben egyéb-
ként is kozlik, igy ez szdmukra nem jelent tobb-
letmunkat. Mérlegelési stulyként az 1958. évrdl
termékenként munkas-munkaora raforditasckat
hasznaljuk. Az ora-raforditasokat a régi tizemek
ora-raforditasanak a termel6iizemekre tortént
felosztasa utan az egyes termel6liizemekben ter-
melt gyartmanyok normacdrajanak aranyaban
osztottédk fel a wvallalatok.

A terméksorok alapjdn szamitott netté és
a teljes termelésérték alapjan havonta szami-
tett volumenindexek alakulasat rendszeresen
vizsgaljuk.

Az elemzés alapjan megéllapithato, hogy
a két index eltérdé alakulasa minden esetben a
termelés anyagigényességének valtozasival ma-
gyarazhaté. A netto index szamitasanak e maod-
szere a flirész- és lemeziparban 10 évi termelés-
alakulds vizsgdlata alapjan elfogadhaténak,
problémamentesnek bizonyult.

A butoriparban is végeztiink szamitasokat
az 1949—1957. évekre vonatkozoan. Ebben az
ipardgban azonban a terméksorok alapjan sza-
mitott netté termelés indexe nem wvolt elfogad-
hat6. Ugyanis a rendelkezésre all6 adatok alap-
jan kivalasztott termeékesoport-adatok egyrészt
talzott mértékl Osszevonasokat tartalmaztak,
masrészt a kivalasztott, helyesebben mondva, a
Hivatal és a Minisztérium statisztikajaban ren-
delkezesre allé termékesoportok az ipardg osz-
szes termelésének csupan 60%-at képviselték.

A terméksoros mddszer e hibdinak korriga-
lasdval szamitasokat végeztiink 1958—59, évben
is. A havi bontasban kiszamitott indexek mint

az ellenérz6 szamitasok igazoljak, megfelelSen
tikrozik a butoripar termelésének volumenval-
tozasat. :

A szamitasba bevont termékek korének bo-
vitése céljabdl egyszeri adatszolgaltatis kereté-
ben 116 termék mennyiségi, bér- és értékada-
tait kértiik be a vallalatoktél. Az adatok feldol-
gozésa utdn a termékreprezenticioba mindazo-
kat a termékeket bevontuk, melyek az iparag
Osszes termelésének 0,5%-at elérik. Az igy ki-
valasztott terméksorok szama 29 — s az Osszes
terméshez viszonyitott ardanya a wvallalati teljes
termelési érték alapjan szamitva, 87,2%. Ez a
megoldas természetesen magédban rejti azt a
veszélyt, hogy a ,kihagyott” termékek részars-
nya a késébbi idészakok folyaman megnivek-
szik. A kihagyott termékek tobbségénél azon-
ban ez nem varhato. A termékreprezentacioba
bevontuk a kérpitozott butorok A&llvanyait is,
mivel ezeknek termelési volumene a wvizsgalt
idészakban — a karpitozott butorokétél* — el-
téré alakuldst mutatott. Harom terméksort —
tizlet és egyéb berendezest, néhany nagyobb vo-
lumenti bérmunkat (szersziamgépjavitas**, fém-
butorgyar részére faalkatrész-készités, vagonal-
katrész és oratok-készitésy figyeltiink meg. A
két terméksor értékének oOsszehasonlithatosagat
arindexekkel biztositjuk. Iftt jegyzem meg,
hogy butoriparban a termékek atfutasi ideje
egyes esetekben az egy hénapot is meghaladja,
s igy a befejezetlen termelés értéke elég jelen-
t6s. Az 1959. évi megfigyelés szerint azonban a
befejezetlen termelés allomanya az egyes id6-
szakok kozott lényeges véltozast nem mutat.

A szamitas alapjat képez6 termékek ossze-
tétele (Osszevontsiaga) is jobb, mint a korabbi
szamitasokkor felhaszndlt termékcsoportoké. A
termékek (gyéartménycsoportok) kijelolésénél
kiilonvalasztottuk az Un. ,modern” és ,styl” ki-
viteld butorokat, melyre adatok hidnyaban ko-
rabban nem volt lehet6ség. Az egyes gyart-
manycsoportokba Osszevont gyartmanyok egy-
ségre jutd értéke és bér-raforditasa kozott je-
lenleg is viszonylag lényeges eltérések mutat-
koznak., A gyartmanycsoportok tovabbi sziiki-
tésének azonban gatat szab a termékek , folya-
matossdganak” biztositdsa és a termékek sza-
manak tovabbi novelésének technikai akadalyai
is vannak. T6bbek kozétt pl. az, hogy a havi
adatszolgaltatast nemkivénatos tovabb bdvi-
teni. Természetesen az egyes vallalati szamita-
sokndl e téren jobb lehetdségek kinalkoznak.

A havonként szamitott brutté és netté in-
dexek kozotti eltérések az eddigi tényszamok
alapjan ingadozisok a termelés anyagigényes-
ségének valtozasat jelzik. Ugyanis a termékek
kozott az anyagigényesség tekintetében ebben
az iparagban is lényeges kulonbség van. Igy pl.
1958-ban az allami butoriparban az 1 Ft bér-
raforditasra juté termelési érték atlagosan 5,1

* Oka: az allami vallalatoknak a szovetkezetekkel
térténd kooperacidja.

A szerszamgépjavitast az Iskolabitorgyar egy te-
lepen végzi,
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Ft volt, a termelés 10%-at képez6 hajlitott szék-
nél 3,56 Ft, a halmozott értékkel szambavetett
karpitozott butoroknil pedig 15— Ft. -

A gyufaipar az uj 4dgazati rendszer 1957-
ben tortént bevezetésével lett 6nallé iparag.

Az 0j iparag 1954-ig 3 minisztériumi ipari
vallalatbél allt, 1954-ben a 3 vallalatot 1 valla-
latté vontdk ossze (Gyufaipari vallalat a tanacsi
és a szovetkezeti iparban nincs.)

A vallalatok termelési értékét ugyszolvan
teljes egészében egy termékesoport — a gyufa
— képezi, mely 4 gyartménybol tevédik ossze.
A szolgaltatasok értéke 1%, alatt ingadozik.

Fentiek alapjan a gyufaipar Uj termelési
volumenindex kijelolésénél féként két mutatd
johet szamitasba. Az egyszerlibb megoldds az
lenne, ha a gyartmanycsoport mennyiségének
alakulasat fogadnank el Uj indexként. E meg-
oldas esetén csupan a ,csaladdi gyufa“-gyart-
méany mennyiségét kellene normaldobozra at-
szamitani (a termékesoport mértékegysége 1000
normaldoboz).

Az egyes gyartményok meértékegységre
juto orasziikséglete és ara azonban eltérd.
Megnevezeés Egységre Egyseégar
juté éra (1954.1. 1. ar)
Szikra gyufa 2169 457
Csaladi gyufa (normalra
atsz.) 1536 50,5
Export gyufa 2000 68,7
Béke gyufa 2000 51,7

A gyartmanycsoport oOsszetétele a szami-
tési id6szakban lényegesen valtozik, melyet az
osszmennyiség alapjan szamitott volumen-
indexnél nem vehetnénk tekintetbe.

A masik megoldas a gyartmanyonkénti in-
dexek orak alapjan torténé Aatlagoldsa lenne,
mely a munka volumenvaltozasat szemlélteti és
szédmitasi modszerénél fogva az Osszetétel-val-
tozasokat is tiikrozi — kozelebb &all a netté ter-
melés tényleges volumenéhez, s jobban megko-
zeliti a bruttéindexet is.

Fentiek alapjan netté volumenindex meg-
hatarozasara a masodik megoldast (Termék-
repr.-indexet) valasztottuk,

Az 1uj termelési index kivalasztasanal még
a ,Ronkfelhaszndlds® és a ,Villamosenergia-
felhaszndlds® indexe is szamitisba johet. A
ronkfelhasznaldas indexét ebben az esetben kor-
rigalni kell az anyagkihozatal valtozasaival. Az
anyagkihozatal valtozasaival korrigilt ronkfel-
hasznaldsi index azonban a gyartmanycsoport
mennyiségi indexével azonos, igy ezt az indexet
csak ellendrzé sorként hasznaljuk. A villamos-
energia-felhaszndlds indexe a sajat termelésti
. villamos energia — mely az Osszes felhasznalas
nagyobb hanyadat képezi — felhasznélasdnak
nem teljesen megbizhaté mérése, a vilagitasi
célokra torténé felhaszndlas ingadozisa miatt
féként éves wviszonylatban ellenérzésre alkal-
mas. Az 1] index kiszamitdsandl az ipardg mind
a négy (valamennyi) gyartmanyat figyelembe

vettiik. Igy a reprezentaci6 mértéke 99%. A

- brutté és netté index kozott eltéréseket az el-

tér6é oOra- és &raranyu gyartmanyok termelési
Osszetétel--valtozasa magyarazza. Igy pl. a
Szikra gyufa termelési aranya 1945-ben 95.8%,
1952-ben pedig mar csupan 64,6%; volt.

A hord6- és ladaipar is az Gj agazati rend-
szer bevezetésével lett 6nallé ipardg. Kordbban
a hordo- és ladagyartisi tevékenység a ,,Ve-
gyesfa-ipardg“-ba tartozott.

Az 4j ipardg két 6nallé alcsoportra tago-
zodik:

a) hordogyartas;

b) ladagyartas.

A hordéipar termelési értékét ugyszolvan
{eljes egészében a hordd- és dongatermelés keé-
pezi.

A hordégyartashoz sziikséges donga na-
gyobb részét e flirész-lemezipar termeli, de ki-
sebb mértékben a hordoipar is gyart dongat. A
hordéipar dongatermelése mely a felhasz-
rélt dsszes donganak kb. 1/,-ét képezi — ez ed-
digi metodika szerinti termelési értékben mint-
hogy a teljes termelési érték kategéridi a val-
lalaton beliilli halmozédést nem tartalmazza,
pluszként nem szerepelt — a nettdé volumen-
index kiszamitasandl — annak modszere foly-
t4n — azonban mar figyelembe vettiik, illetve
a vasarolt donga termelésének volumenét hagy-
tuk szémitdson kiviil. A hordégyartasndl suly-
szamként ugyancsak a hordégyartasi tevékeny-
ség idejét vettiik figyelembe. A dongagyértast,
mint kilén terméket, kiilon sullyal szamoltuk.

- A lddagydrtds termelését lényegében egy
termékesoport — a lada — képezi. Az alesoport
egyéb termékének értéke csupan 2—3%. A
ladagyartmany-csoport szdznal tobb gyart-
manyt foglal magiban, melyek azonban — a
novényszarbol készilt lada kivételével — f6-
ként csak méret és forma tekintetében kiilon-
boznek egymastol. Az indexszamitisnal a lada-

ipari termékeket — munkaigényiiknek megfe-
leléen — az aldbbi 7 termékesoportban vettlik
szamitasba.
Csomagol6 és szallité lada
szegezetlen m3
lapokba szegezett m3
Fogazott lada m?
fogazott lada m3
Novényszarlada m?
Ladajavitas ms3
Kabeldob ' m?

A csomagold és szallito ladat tehat munka-
fazisonként bontjuk meg, mivel egyes véllala-
tok a munkafolyamatoknak csak egy részét
végzik. Pl. ladaelemekbd] készreszegeznek. Az
esetleges kooperaciévaltozis torzité hatasat ily
moédon kikiiszoboljuk.

Meérlegelési sulyként ebben az iparagban is
az oOra-raforditasok ardnyat alkalmazzuk.

Jelenleg még folynak a kisérleti szamitasok
az épiiletasztalos-ipar havi netté indexének ter-
meéksorok alapjan torténdé szamitasara.
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A termelékenység szinvonaldt, ill. annak
valtozdsat a koribbi években Aaltaldban az egy
teljesitett munkaodrara juté vallalati teljes ter-
melés alapjan meértiik. Ez egyben azt is jelen-
tette, hogy a mutaté magaban hordta mindazo-
kat a hibaforrisokat is, melyeket a teljes ter-
melési érték kategéridival kapcsolatban mar
emlitettem.

Egy-egy vallalatnal az egy orara juto tel-
jes termelési érték egyik idgszakrdl a masikra
anélkiill emelkedhet vagy csokkenhet, hogy a
termelékenységben valéjaban barminemd valto-
zas allott volna be. E termelékenységi mutatot
ugyanis befolyasolja:

1. a kooperacionak, azaz a sajat termelés-
hez felhasznalt, illetéleg értékesitett félkész-
termékek aranyanak a valtozdsa az egyes id6-
szakok kozott:

2. az egyes termékek anyaghanyad-valto-
zasa, az a korlilmény, hogy a targyidészakban
értékesebb vagy olesébb anyagot hasznal fel a
vallalat a termeléshez, mint az el6z6 id6szak-
ban;

3. a termékosszetétel valtozdsa miatt be-
kovetkezd atlagos anyagigényesség-valtozas.

Mindezek a problémak a legtobb esetben
nagyon bizonytalanna teszik a termelékenység-
nek a teljes termelési érték alapjan végzett
vizsgalatat.

Ezert a Statisztikai Hivatal termelékeny-
ségméréset az utobbi években az egyes ipardgak
elézéekben ismertetett modon szamitott netto
termelési indexe is kiszamitja. A szadmitist, mi-
vel a nettd termelésnek nem egy abszolut 6sz-
szegben rendelkezésre 4ll6 mutatéjaval van dol-
gunk, oly moédon végezzik el, hogy a bazishoz
viszonyitott netté indexet elosztjuk a teljesitett
munkasoraknak azonos bézist indexével. Pl., ha
valamely iparagban a netté index az el6z6 év-
hez viszonyitva 120, a teljesitett ordk el6zé év-
hez viszonyitott indexe 110, ebben az esetben

a termelékenység eléz6 évhez viszonyitott
indexe:
: 120

— = 109,19/

110 i

Az igy megkapott termelékenységi index
feltétleniil megbizhatébb, redlisabb képet nyujt
a termelékenység valtozasarol.

Foglalkozik jelenleg a Hivatal — és az
egyes szakminisztériumok is — a termelékeny-
ség meérésenek egy még ennél is pontosabb, Un.
kozvetlen mérésével.

Ugyanis egyrészt a petté index — amellett,
hogy nem tartalmazza a nagyobb mérték-
ben torzité halmozddasokat, kikiiszoboli anyag-
igényesseg-valtozds hatasdt — az iparagak
tobbségében gyartmanycsoportok adataira épiil,
ezért egyes esetekben a termelékenység meé-
rése szempontjabol bar csak egész kismertékii
torzitast tartalmazhat, masrészt pedig a nettd
index alapjan — ugyanugy mint a teljes ter-
melési érték alapjan is — csak a termelés Gssze-
senjére tudjuk a termelékenységet vizsgalni.

Emellett- azonban felmeriilt annak a sziikséges-
sége is, hogy a néhany, legfontosabb jellemzs
gyartmany fajlagos o6ra-raforditisat is megfi-
gyeljliik, mely lehetévé teszi gyartmanyszinten
a termelékenység tavlati vallalatok kozotti és
nemzetkozi osszehasonlitasat. Ugyanakkor azok-
ban az iparagakban, melyekben erre az adott-
sagok megfeleléek; a megfigyelt gyartméanyok
a termelés 70—80%-at képviselik, Ilehetéség
nyilik arra, hogy az  ipardg termelékenység-
valtozasat Un. kozvetlen modszerrel, azaz a
megfigyelt gyartmanyok fajlagos ora-raforditas
valtozasanak az ora-raforditasok alapjan tor-
téné Osszesulyozasaval szamitsuk. E mérési mo- -
dokat a vallalatok is hasznosan alkalmazhatjak.
A termékek fajlagos ora-raforditdsainak folya-
matos nyilvantartdsa és jelentése a munkater-
melékenység kozvetlen mérésének bevezetése
ujszerl, még megoldatlan, eléggé bonyolult fel-
adatot r6 a véllalatokra. A termelékenység koz-
vetlen méréséhez a gyartmanyok egységre juto
kozvetlen és kozvetett ora-raforditdsdra van
szitkség. A termékegységre juté munkadra-
szam megfigyelésének nem kell valamennyi
termékre kiterjedni. Egy-egy megfigyelt, konk-
rét gyartmany a fermelékenység szempontjabol
képviselhet egy termékesoportot, s csupan az
atlagosnal kell mérlegelési sulyként az egész
termékesoport teljesitett ordinak szamat hasz-
nalni. Tehat két lépes6ji reprezentaciorsl lehet
sz6: a termékesoportokat képviselik a kivalasz-
tott gyartmanyok, a vallalat, iparag Osszes ter-
melését reprezentaljdk a termékcesoportok. A
termékegységre juté munkadrdk kozott a
munkasok Osszes teljesitett ordit kell elsza-
molni. Ez oly médon térténik, hogy a teljesitett
ordk egy részét kozvetleniil szamoljuk el a
megfigyelt termékre, a tobbi — kozvetett orat
pedig aranyositdssal vetitjiik a termékre.

A termékek kozvetlen ora-raforditésat je-
lenleg altaldban a ténylegesen teljesitett orak
termékek szerinti feljegyzései, a norma-nyil-
vantartas adatai, ill. a gyartmanyok kozvetlen
munkabérének a kozvetlentil elszamolt, Gsszes
munkatdra alapjan szamitott &tlag-6rabérekkel
torténd visszaszdmitdsa alapjan allapitjak meg.

A kozvetett érak felosztasa termékekre al-
talaban potlékolassal torténik, a kovetkez6 mo-
don: :

a) az alaptermelést végzé {izemrészekben
felmertilt kozvetett 6rdkat az ugyanezen tlizem-
részekben felmertilt kozvetlen ordkra vetitve
osztjuk fel;

b) az egyéb lizemrészekben felmeriilt koz-
vetett orakat dsszevonhatjuk egy tételbe s veti-
tési alapjuk az Gsszes kozvetlen érék és az alap-
termelést végzéd lizemrészekben felmeriilt orak
Osszege lehet; .

¢) pontosabb szamitis az ilizemelszdmolasi
iv hasznalatdhoz hasonléan tgy végezhet6, hogy
az egyéb uzemrészek kozvetett o6rait elébb a
tényleges igénybevételt megkozelitéen az alap-
termelést végzo lizemrészek kozott osztjuk fel
es innen osztjuk el az ott eléallitott termékekre;
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d) ha a kozvetett 6rdk potlékkulcsa a koz-
vetlen ordkra vetitve az egyes, alaptermelést
végz6 lizemrészekben nem tér el egymastol sza-
mottevéen, az oOsszes (alaptermelést végzé és
egyéb tlizemrészekben felmertlt) kozvetett ora
osszevonhaté egy tételbe és kozos potlekkules
képezhet6 az Gsszes kozvetlen orara vetitve; a
felosztas ekkor egyetlen tételbe dsszevontan ve-
gezhet6 el,

A sziikséges o6raadatok gyartmanyonkénti
felosztésanal természetesen az egyes iparagak,
ill. vallalatok sajatossagatol filiggéen, szdmos
tényezét (pl. a termeld lizemek egymaskozotti
kooperédcio-valtozasat stb.) is figyelembe kell
venni.

Jelenleg a flirész- és lemeziparban a F6-
hatosag és a vallalatok bevonasaval elkészilt a
kozvetlen termelékenység mérésével kapcsola-
tos kérdéiv.

Figyelembe véve az iparag sajatossagait,
ebben az ipardgban koézpontilag 24 termék faj-
lagos ora-raforditasat figyeljiilk meg. Ezek az
osszes termelésnek mintegy 80%-at képviselik.
Az éra-raforditasok kiszamitdsdhoz mumnkalapot
készitettiink. A munkalapon a termelSlizemen-
ként, termeék-focsoportonként a bérfelosztasi
ivekben nyilvantartott, tényleges 6rakbél indu-
lunk ki, melyek tartalmazzdk a gyartmanyok
szempontjabol a termel6iizemi kozvetlen és koz-
vetett ordkat. Mivel a termelbiizemek egymas
részére is végeznek munkéat, pl. a frésziizem a
furnériizem részére ronk-elékészitést és a cél,
hogy az egyes termelblizemekben gyartott ter-
meékek fajlagos ora-raforditasat allapitsuk meg,
a termel6lizemenként nyilvantartott orakat at-
tételezésekkel helyesbitjiik. Hasonlé helyesbité-
seket eszkozllink az egyes rezsilizemek nyilvan-
tartott orai kozott is. Majd az egyes rezsilize-
mek orait felosztjuk a termelélizemek kozott:

A rénktér ora-raforditasat a kozvetlen ter-
melé iizemek ronkfelhasznalasanak aranyaban.
A késztermék-raktir 6rait, minthogy a flirész-
arukat, a lemezdarukat, a furnérokat és a butor-
lapokat 4ltaldban kiilon raktarakban taroljak,
ezek a munkaordk kozvetleniil és egészében ra-
terelhet6k az egyes termels lizemekre. Ameny-
nyiben a készaruraktar tobb ltizem termékeit ta-
relja, a munkacrdkat a tényleges igénybevétel
aranyaban — tobb termeld tizemre kell szétosz-
tani. Ha a tényleges igénybevétel mértéke nem
allapithato meg, Ugy a szétosztds — az érintett
termelélizemek — eddig mar felosztott (kozvet-
len és rezsi) ordinak aranyaban térténik.

Az altalanos rezsitizemek (kazdnhaz, javito-
miihely stb.), amennyiben lehetséges, a tényle-
ges igénybevétel alapjan, pl. a kazdnhdznal a
gbz-igénybevétel szerint (helyes szétosztani,
amennyiben ez nem lehetséges, tigy a mar ad-
dig felosztott, osszes kozvetlen és kozvetett éra
aranyaban kell rapotlékolni a termelélizemekre.
Az ily médon termelblizemként (termek-fécso-
portonként) megallapitott osszes munkas-mun-
kaéra raforditasokat a kijelolt termék szerinti

bontasban az egyes termeldlizemekben termelt
gyartmanyok ,szirke-karton® szerinti norma-
érainak aranyaban kell szétosztani.

II. A termelés korszeriiségének, és milszalki
szinvonaldnak statisztikai megfigyelése

A faipari vallalatoknak és szovetkezetek-
nek az altaldnos iparstatisztikai jelentéseken ki-
viil néhany év 4ta, Un. szakmai kérdbiveket is
kell késziteniok. Az altaldnos jelentéseken —
mint ismeretes — féként azok az adatok szere-
pelnek, amelyek a termelés mennyiségét, tssze-
tételét, a termeléshez felhasznilt munkaerd és
anyag és energia mennyiségét természetesen
mértékegységhben és értékben jelzik. Ezeknek
az adatoknak a felhasznalasaval az egyes valla-
latok, iparagak termelS-termelékenységének
végsd eredményérdl szamot ado, sok fontos
elemzés készithet6. Az altalanos jelentések ada-
tai azonban kevésbé nyujtanak tajékoztatast a
vallalatok gazdasigos termelésének lehetsé-
geir6l, a termelési technoldgia, az el6allitott
termékek, a felhasznilt anyagok, az alkalma-
zott gépek korszerlségérdl, vagyis a véallalatok
miiszaki szinvonalarél. A termelés korszer(isé-
gét jelzd mutatok tobbségének kiszdmitasdhoz
sziikséges tényezok azok szakmai sajatossagai-
nél fogva nem is gy(ijtheték be az 4ltalanos
ipari kérdéiven.

Mint ismeretes, a termelés novelésének, a
termelékenység emelkedésének legfontosabb
eszk6ze a technika fejlesztése, a muszaki szin-
vonal emelése. Ahhoz, hogy feltirjuk a miszaki
szinvonal emelésének tartalékait, a miiszaki fej-
lesztés tervezéséhez, a tényleges fejlédés érté-
keléséhez alapot nyerjiunk, megfelelé adatok-
kal kell rendelkezniink a miiszaki szinvonal
adott id6szakban fennill6 helyzetérdl, s az el-
mult idészakban végbement emelkedésérsl. Biz-
tosftanunk kell a muiszaki szinvonal wvallalatok
kozotti és nemzetkozi Gsszehasonlithatosaganak
lehetéségét.

Természetesen az ipar miszaki szinvonala-
nak emelése az érdemi (kutatd, szervezd, szer-
kesztd stb.) munkan alapszik. Ugyanakkor azon-
ban azt is latnunk kell, hogy a helyi tajékozo-
dasnak a vezetésnek és a tervezésnek e tertile-
ten is nélkiilozhetetlen feltétele, hogy a valla-
latok, az egyes ipardgak miiszaki helyzetérol,
szinvonalarol, ennek fejlédésérél, valamint el-
érhetd és elérend6 szintjérél, vilagos, rendsze-
rezett képet tudjunk adni.

A Kozponti Statisztikai Hivatal 1959-ben
rendszerbe foglalta és — nagyrészt kérdéivek-
ben szereplé adatok alapjan — Gsszeallitotta
az egyes iparagak korszertségére, miiszaki szin-
vonaldra leginkidbb jellemz6 mutatokat. E
munka keretében — nagyobb vonalakban —
kidolgozta a Hivatal a faiparba tartozé 4gaza-
tok termelésének korszertiségét jelz6 szamo-
kat is.

* A faipar azok kozé az iparcsoportok kozé
tartozik, melyekben hasonlé jellegi mutato-
kat a korabbi években nem dolgoztunk ki, s
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ezeknek megfelel6 kidolgozasa jelenleg sem je-
lent konny( feladatot. A miiszaki szinvonal sta-
tisztikai megfigyeléseinél a kovetkezd alapelv-
b6l indultunk ki.

1. Az ipar, a termelés miszaki szinvonalat
els6sorban a kovetkezé tényezék hatdrozzak
meg:

a) az eléallitott termékek hasznalati értéke,
minodsége, korszerlisége;

b) a termeékeket milyen termelékenységgel,
milyen Onkoltséggel s technikai szempontbol
milyen munkakoriilmények kozott allitottak
el6 és

¢) mint az el6bbiek alapvets meghataro-
zoja — a termelés mennyi és milyen termelési
(mindenekelétt munka) eszkdz segitségével s
milyen gyéartasi eljarasokkal folyik.

Minthogy a termelés miszaki szinvonalat
ahhoz, hogy ha nem is teljes, de legaldbb koze-
litéen hd képet kapjunk réla, mindezen ténye-
z0k oldalarél wvizsgalnunk kell — a miiszaki
szinvonalat, a miszaki fejlédést mérni csak
egyes vonatkozésaiban tudjuk. Egészében, atfo-
gbéan a miszaki szinvonal véaltozasirél, viszony-
lagos helyzetérol Gsszefoglalé mérészamot nem
tudunk meghatarozni, errél csak — nagyobb
szamu mutaté alapjan jellemzést, elemzést ad-
hatunk.

Ez a megallapitds fokozottan fennall a fa-
ipar esetében. A koénnytipar egyes teriiletein,
pl. a textiliparban, ahol a mfiszaki szinvonal
mérése egyébként is régebbi multra tekinthet
vissza, tobbnyire kivalaszthat6 néhany olyan
mutaté, amely a lényeges szinvonal-valtozaso-
kat jelzi. A faiparban a termelés sokrétlisége, a
technolégiai miiveletek és ezzel Ssszefiiggésben
az alkalmazott munkagépek sokfélesége ke-
vésbé teszi lehetévé az ilyen alapvets jellegii
mutatok kialakitasit. A faipar miszaki szinvo-
nalanak jellemzésére a mult év végén Osszealli-
tott mutatok tobbsége elfogadhaténak latszik
és e mutatoszdmok értéke az 1959. évi altals-
nos és szakmai jelentések alapjan kidolgozhatd.
A mutaték egy kisebb részének végleges tartal-
mi meghatérozédsa, tovibba a sziikséges adatok
vallalati nyilvantartdsarél és kozponti begytj-
tesérél valé gondoskodéds azonban 1960, évi fel-
adat. Felil kell ezenkiviil vizsgalnunk azt, hogy
milyen tovabbi mutaték skidolgozésa sziikséges
(ez id6 szerint nem figyeljiik meg pl. a legfon-
tosabb butoripari termékek egységre juto
munka-raforditdsait, a kézi- és a gépi munka
aranyat, a korszer(i szalagszervezési formak al-
kalmazasi korét, a flirész- és lemezipari tech-
nolégia és gyartastervezés korszertiségét stb.)
€s hogy melyeket kell esetleg elhagynunk, he-
lyesbiteniink, illetve finomitanunk, P

Ennek érdekében a Koézponti Statisztik®i
Hivatal hozzaszdlas végett megkiildte a muta-
tok jegyzékét az illetékes szaktircinak, az Or-
szagos Tervhivatalnak, valamint a Falpan Tu-
domanyos Egyesuletnek Az utébbi mar eddig
is igen értékes segitséget nyujtott a muszaki
szinvonal statisztikai mérését célzd6 munkihoz.

Ezenkivil az Ipargazdasagi Bizottsag elvallalta
néhany — kiilonésen a gépesitettség fokanak -
atfogo jellemzésére alkalmas — mutaté megha-
tarozasat, tartalmanak, szamitési modjanak pon-
tos definidlasit is. Hasznos lenne, ha e cikkiink
nyoman a véallalatok is megtennék, f6leg a még
kidolgozatlan mutatéfajtakkal kapesolatos ész-
revételeiket, javaslataikat. Ez annil is célsze-
riibb lenne, mivel a mutaték megfigyelése,
elemzése tobbségben nemcsak az egyes ipar-
dgak, hanem a véallalatok szempontjabol is fon-
tos.

A tovabbiakban — az &ltaldnosan kidolgo-
zott rendszer szerint ismertetjiik a miiszaki
szinvonal megfigyelésére, illetve jellemzésére
szolgdlé faipari mutatokat. :

1. A gyartmdnyok mindségére, korszeriiségére,
vdlasztékdra jellemzé mutaték

Mar 1955 o6ta megfigyeljiik a Kézponti Sta-
tisztikai Hivatalban a fontosabb flirész- és le-
mezipari termékek (a fenyé-, a tolgy-, a biikk-
és az egyéb lombos flirészaru, a parketta, az
enyvezett lemez és a btitorlap) minéségi oszta-
lyonkénti megoszlasat. Ez évben dolgozzuk ki
a rostlemez és a forgicslap mindségének meg-
hatdrozé ismérvek (stly, nedvszivé-képesség
stb.) szerinti megfigyelését. Az igy nyert mu-
tatészdmok azonkiviil, hogy a minéséget jelzik,
a felhasznalhatésdg, a felhasznilds teriilete
szempontjabél is fontosak.

A Dbutoripari termelés minéségének jel-
lemzésére tébb atfogd jellegld mutatot kivanunk
felhaszndlni.

a) A fényezett haloszobabutor-termelés az
Osszes haldszobabutor-termelés szdzalékiban. E
mutaté jelenlegi fontossdgat aldhuzza az a tény,
hogy pl. az 1959. évben elkésziilt hilészobuto-
rok fele (1954-ben még csak negyede) festett
kivitelben késziilt, ami nem felelt meg a lakos-
sag tényleges igényeinek.

b) A styl-butitorok termelése az tsszes butor-
termelés szdzalékdban. E mutato a stylbttor-
termelés ardnyan kiviil azt is jelzi, hogy az 6sz-
szes terméknek mekkora hinyada allithato els
szalagszerd termeléssel.

c¢) A Dbutoriparban felhasznilt pamut-,
gyapju- és szintétikus butorszévet, valamint a
mubér ardnya.

Az emlitetteken kiviil ide sorolhaté a kor-
szerli anyagokkal (pl. a kiilénosen tartos és
,magas” fényt biztosité poliészter-lakkal) kezelt
butorfeliiletnek az Osszes fényezett feliilethez
viszonyitott ardnya is, amely a minéségen kiviil
a gyartmanyok és a technolégia fejlettségét is
jelzi. E mutatocsoporttal kapesolatos a festést
potlé, milanyagfoliaval bevont butorok részars-
nyéanak tervbe vett vizsgdlata.

A gyartmanyok (a termelés) korszertiségé-
nek jellemzésére a lemeziparban kiszamitjuk a
mtifatermékeknek: a farostlemez-, a faforgacs-
lap- és pozdorjalap-termelésnek az Osszes le-
mez-, illetve butorlap-termeléséhez viszonyitott
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aranyat. E mutatészam megfigyelésének fontos-

‘saga a szakemberek elgtt nyilvanvald, és jelen-
t6ségét ez idé szerint kiilonosen a nemzetkozi
szinvonalhoz valé viszonyitds sziikségessége
adja meg. A butoripari termékek korszertiségét
tiikrézi a modern kiviteld ,,Varia“-butorok ara-
 nya, a poliészterlakkal fényezett butorok, a
fém- és furnérlemez- és a mianyagvazzal ké-
sziilt, plasztikhabbal, gumizott szér- vagy afrik-
parnaval, ill. szintetikus szovetbel vagy miibdr-
rel karpitozott fekv6- és tilébutorok arénya. E
korszerti gyartmanyok termelési aranydnak no-
velése — nagyobb termelékenységiik folytan —
jelentésen noveli a gyarainkban el6allithato bu-
tormennyiséget, javitja a kapacitdas kihasznila-
sat. Modern formajuk, a mai lakdsméretekhez
igazodo nagysaguk folytan ezek a korszerd bu-
tortipusok egyébként is elényodsek.

2. A termelékenységre juté munkaérdk (illetéleg
a termeészetes mertékegységben kifejezett
egy 6rdra juto termelés) mutatoi.

Ez évben bekértiik 22 flirész- és lemezipari
termék egységre juto ora-raforditdsdt, amely
alkalmas lesz az egyes vallalatoknal, telepeknél
elért termelékenység hazai és nemzetkozi Ossze-
hasonlitasdra, valamint — a bel6litk képzett in-
dexek Osszesulyozdsa révén — az egyes valla-
latok s az egész iparag termelékenység-valto-
zasanak megfigyelésére is. Begyljtjik ezenkiviil
az egy foére juté farostlemez, faforgdcslap- és
pozdorjalap-termelés kiszamitasdhoz sziikséges
adatokat is. E mutatok segitségével a jelenleg
kialakuléban lev6é miifagyértas termelékeny-
sége a nemzetkozi szinvonalhoz hasonlithato.

A butoriparban a termékek nagy szama
folytin a termelékenység tugynevezett kozvet-
len meérésére alkalmas, megfelelé6 reprezenta-
ciot biztositoé részletességben egyelére nem kér-
jiik be a gyartmanyok ora-raforditdsat. Ez nem
jelenti azt, hogy egyes vallalatoknal, féként
ahol kevés szamu gyartmanyt termelnek, e
modszerrel mar most ne figyeljék meg a ter-
melékenység alakuldsat. Iparagi sikon 1960-
ban csupan néhany fontosabb gyartminy fajla-
gos munka-raforditasat kivanja szamon tartani

a Kozponti Statisztikai Hivatal. E témakorben

célszerli lenne megfigyelni a gyartmanyegy-
ségre forditott munkaid6 és az atfutasi id6 aré-
nyat, melyet a Faipari Gyartastervez6 Iroda ja-

vasolt. Ezek az adatok lehetévé teszik a tech-
nolégiai korszertisités termelékenység-noveld
hatisanak megkozelitd lemérését, s a termelé-
kenységnek a nemzetkozi szinvonalhoz valé ha-
sonlitdsat. A gyufaiparban kimutatja a Hivatal
valamennyi gyufagyartmany fajlagos éra-rafor-
ditasat. :
3. A munkaers ésszetételének a milszaki Szin-
vonal jellemz6 mutatdi .

Mar a korabbi évekrdl is rendelkezésre all-
nak olyan statisztikai adatok, melyekb6l kisza-
mithato, hogy a munkaerd oldalarél milyen fel-

tételek, lehetségek nyilnak magasabb miszaki -

szinvonal elérésére. Igy kiszdmithaté a mérné-
kok, a technikusok szdméanak a termeléshez
vagy a munkéaslétszimhoz viszonyitott aranya,
a miiszaki- és a munkasdllomany oOsszetétele
képzettség, életkor, gyakorlati idé stb. szerint.
Megfigyelhetd ezeknek az ardnyoknak a javu-
lasa és a termelékenység valtozdsa kozotti Osz-
szefliggés.

4. Az épiiletek és gépi berendezések mutatoi

A faipari termelés gépi ellatottsagat s a
gépek korszertiségét jelenleg a fontosabb mun-
kagépek alloméanyéval, Osszetételével az Gsszes-
b6l az automatagépek ardnyaval, jellemzé mi-
szaki adataival (pl. teljesitképességével), élet-
kordval, tovdbbd a munkéslétszamnak, illetve
a feldolgozott famennyiségnek a gépek szama-
nak, illetve a feldolgozott famennyiségnek a
gépek szamahoz viszonyitott aranyaval, végiil
a munkagépek egy ipartelepre juté mennyisé-
gének kimutatasiaval vizsgaljuk. E megfigyelés
22, faipari munkagépre terjed ki. Pl. a keretfii-
részek teljesit6képességét fenydre, lagy- és ke-
mény lombosfafeldolgozasra kiilon-kiilon wvizs-
galjuk, s a keretf(irészek darabszamét a m3/6ra
teljesitmény kategoridi szerint mutatjuk ki. A
gépek életkor szerinti megoszlisat koresopor-
tonként vessziik szdmba. A butoriparban az el-
mondottakon kiviil megfigyeljiik az egy mun-
kéasra juté beépitett, illetve az egy munkésra
jut6 technologiai teriilet nagysagat is. Ez utob-
bira azért van sziitkség, mert butorgyaraink koz-
ismerten zsufoltak, s a termelés tovabbi nove-
lésének az esetek nagyobb részében a helyisé-
gek szlik volta a gitja. Mutatéink felhivhatjak
a figyelmet arra a tartalékokra, s jelzik a vér-
hato fejlodést. (Folytatjuk)
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A kemény farostlemez
mindségét befolyasoldo egyes technolégiai tényezokrol*

HAMAR KAROLY okl. vegyészmérnok
Faipari Kutaté Intézet

Préshomérsékleti szempontbol igen lényeges a
ftogoz allapota. A prést csakis telitett gézzel sza-
bad fateni és az allandé géznyomas a jo technol6-
gia alapvet6 kovetelménye (az utobbi idében me-
legvizfiitést alkalmaznak, ez hoégazdalkodas és
technolégiai szempontbdl is elényosebb). A prés-
lapok hoémérsékletének a lignin lagyulaspontjan
feluli emelése igen kedvezden befolvésolja a kész-
termék mindGségét.

~
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dése a préshémérséklet préshomérséklet fiiggvé-

fliggvényében nyében

A hémérséklet emelése a lemezek mindségé-
nek szempontjabol az anyag tomoritési szakasza-
ban jatszik szerepet. A tomoritési szakaszban a t6-
moritésen kiviil, lényegében megkezdédik a leme-
zek utokezelése, a lemezek ,.edzése”. A lemezminé-
ség szempontjabol elényosebb a hosszabb tomori-
tési szakasz, mert a magas hémeérséklet kovetkez-
tében lejatsz6dd folyamatok, kémiai valtozasok,
melyek j6 hatédssal vannak a késztermék minésé-
gére, teljesebben tudnak végbemenni. Viszont a
préselési szakasz meghosszabbitasa elonytelen a
prés kapacitasara. Igy a hémérséklet emelése —
mint minden olyan folyamatndl, ahol a hémérsék-
let emelése gyorsitja a folyamatot — elényosebb,
mivel a lejatszédé folyamatok szabalyozhatéan ro-
videbb id6 alatt mennek végbe. Ezenkiviill olyan
folyamatok is végbemehetnek a magasabb hémér-
sékleten, amelyek alacsonyabb hémérsékleten egy-
altalan nem indulnak meg, vagy csak igen kis se-
bességgel folynak (pl. a polimérek destrukecidja
stb.).

Késztermék szempontjabol a tomoritési sza-
kaszban jelentkezik a présnyomas hatasa. Nagy
nyomas a préselés els6 szakaszaban a viztelenedést
volt hivatott elésegiteni, a tovabbiakban a sziiksé-
ges tomoritést kell biztositania. A késztermék faj-
sulya és a szilardsagi értéke a tomoritési szakasz
fajlagos nyomasatél nagymeértékben fligg.

A késztermék mindségét éppolyan mértékben
befolyasolja a tomoritési szakasz dllandé nyoma-
sanak biztositdsa, mint a nyomdas mértéke. Ha az
allandé nyomds nem biztositott, a lemezek mind-
sége igen nagy mértékben csokken.

* A cikk els6 része a Faipar 6. sziméban jelent
meg. :

-

Minden o6rlésfoknak, viztartalomnak és hé-
mérsékletnek az adott nyersanyagnal megvan a
maga optimdlis présdiagramja és ha a gyartis
folyaman valamelyik technolégiai tényezd valto-
zik és a présdiagramban ez nem tiikrozddik visz-
sza, a termék minGsége visszaesik. A technoldgiai
el6irdsok betartdsa nagy jelentdségl, ha 4allandé
mindséget kell biztositani. Az 4llandé mindség biz-
tositdsa megkoveteli, hogy a gyartas folyaman bar-
milyen rendellenesség mutatkozik, azt gyorsan
megsziintessék. Ez csak akkor valésithaté meg, ha
a gyartdsban dolgozok ismerik a technolégiai 0sz-
szefliggéseket.
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11. abra. Szilardsdgi értékek emelkedése
a présnyomds fliggvényében

A kovetkezokben egy par olyan meghib4so-
dast sorolunk fel, ami a préselés utian azonnal meg-
mutatkozik, igy a helyes technolégiatol valé elté-
résekre utalnak. Ezek a meghibdsodasok nagy-
mértékben csokkentik a lemezek felhasznalhato-
sagat.

A lemezeknek alacsony a szilardsaguk, a leme-
zek rétegez6dnek, a lemezek sarkai gyongék. Ezek-
nek az okoz6i lehetnek: 1. a szaritdsi szakasz tal
hosszi és a tomoritési szakaszhoz nincs meg a
sziikkséges nedvességtartalom, 2. nincs meg a to-
moritési szakaszban a megfelel6 nyomas, illetve a
nyomdas nem 4allandé, hanem valtozik a préselés
alatt és 3. nincs biztositva a préshémeérséklet.
Ebben az esetben sziikség szerint meg kell rovidi-
teni a szaritasi szakaszt az adott anyaghoz mér-
ten; ellendrizni sziikséges a szivattyuk és szelepek
munkajat, valamint a tomitéseket; megfelelé goz-
nyoméast kell biztositani a préslapok flitéséhez,
ellenérizni kell a kondenzviz-elvezetést.

A lemezeken sotét foltok és égési helyek lat-
hatok. Ezt eldidézheti: 1. a szaritasi szakasz tal ro-
vid és a préselési szakaszban tal nagy a nedvesség-
tartalom (tobb 10%,-ndl), 2. a présszitdk szennye-
zettek és a viz és gbz nehezen tud eltdvozni, 3. a
préslapok hémérséklete ‘nem egyenletes. Ilyenkor,
ha elégségesnek bizonyul, novelni kell a szaritasi
szakaszt, vagy bha ez nem segit, a présszitat kell
megtisztitani, illetve tisztdval kicserélni; ellendrizni
kell a préslapok hoémérsékletét és a homérsék-
leti kulonbséget létrehozé okot meg kell sziintetni.
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A lemezek sima feliiletei riicskosek, homalyos
foltok és karcoldsok vannak a feliileten. A polir-
lemez szennyezett és tisztitasra szorul.

A lemez kiilonbozé vastagsdgu lemezen beliil,
tehat nem méretallandé. Okat pl. kereshetjik: 1.
a szaritds nem egyenletes és a tomorddés kilon-
b6z6 nedvességtartalom mellett megy végbe, 2. a
préslap vagy a lemezek gorbék. A szitdt és a hé-
mérsékletet ellenérizni, vagy a gorbeségeket kell
megszuntetni. :

A lemezekben kiszakadt részek vannak. Létre-
hozhatjak: 1. a présszita erésen szennyezett, 2. a
présbe keriilé rostpaplan nedvességtartalma ma-
gas. Ezt a présszita tisztitasaval, illetve cseréjével,
vagy a rostpaplannak a sikszitan térténé jobb viz-
telenitésével lehet megsziinetni.

Hullamvonala foltok a lemez feliiletén. Oka:
a returviz erésen szennyezett. A returvizet fokoza-
tosan ki kell cserélni. -

Befejez6 miiveletek

A farostlemeznek, mint szerkezeti anyagnak
egyik legnagyobb hatranya az, hogy nedvességtar-
talméanak valtozdsa esetén alakvaltozast szenved.
Az esetek tobbségében az alakvaltozas, a linearis
meéretvaltozas donti el, hogy a farostlemez felhasz-
nalhat6-e a kivant célra. Farostlemez-gyartdsban
a befejez6 miiveleteknek: a lemezek ,.edzésének”
és klimatizdlasdnak a feladata, hogy a késztermék
minéségét ebbbl a szempontbdl kielégitse.

A farostlemez alakvaltozdsanak oka az, hogy
a vizmolekulak a fa vegylileteivel (celluléz, hemi-
cellul6z stb.) kolesonhatisba lépnek a vizadszorp-
cié folyamatdban; majd a kapillir kondenziciénél
az ozmdbzis nyomas noveli még meg a rost daga-
déasat. A vizadszorpciét a viz poléris tulajdonsiga
és a fa vegylileteinek poldaris csoportjai okozzik.
A vizadszorpeié a vegytuletek aktiv helyein megy
végbe, amelyeken nincs meg a polaris csoportok
teljes, kolesonos lekotottsége. Az aktiv helyek csok-
kentésével csokkenthet6é a vizadszorpcio, vagyis az
elnyelt vizmennyiség. A elnyelt vizmennyiség
csokkenésével kisebb lesz a farostlemezek meéret-
valtozasa, tehat né a vizdllandésiguk.

Jelenleg sok modszert alkalmaznak a viz-
all6sag novelésére. Ezek miiszaki eredményeikben
és céljukban kulonbozoek, ugyszintén kilonboz-
nek a gazdasagi eredményekben is. Ezeket a mdd-
szereket a kovetkezé csoportokra oszthatjuk: 1. a
farostok kozott 1étrejott kapillarisok viztaszité
anyagokkal val6 eldugitasa, 2. a polaris csoportok

aktivitdsanak csokkkentése, 3. a poléris csoportok -

lekotése.

A farostok kozotti kapillarisok megtoltése
abbél all, hogy még a filcelédés el6tt, vagy a filce-
16dés utan a kapillarisokba részben vagy egészben
viztaszité anyagot juttatnak. Ezek az anyagok nem
lépnek kolesonhatasba a rostokkal, csupdn mecha-
nikai gatat képeznek a viz el6tt a lemezbe valé
behatoldsakor. Erre a célra 4ltalaban -parafint,
kolofoniumot, kiilonbdz8 olajokat és mas viztaszitéd
anyagokat hasznélnak.

Ez a médszer, vagyis a-kapillarisok viztaszité
anyaggal val6 elzdrdsa nem sziinteti meg a rostok

-

duzzadasidnak alapvet6 okait. A polaris csoportok
vizzel szemben fennallo aktivitisa megmarad.
Igy ez a médszer csupan meglassitja az adszorp-
cios folyamatot és csak idolegesen izoldlja a ros-
tokat a viz behatdsatol. Idével végbemegy a viz-
elnyelés, a viztaszit6 anyagban keletkezé repedé-
seken keresztiil és elkeriilhetetleniil bekovetkezik
a rostok deformaciéja. A kapillarisok kitoltése csu-
pan a kapillar-kondenzaciét csokkenti, ami sokkal
kevésbé van kihatdssal a rostdeforméciékra, mint
az adszorpci6és vizelnyelés. Ilyenformén az a fel-
fogas, hogy a viztaszit6 anyag hasznalata alap-
vetéen megoldja a méretvaltozasi problémakat,
téves technolégiai elgondoldsokat eredményezhet.
Egyes esetekben hatranyos moédon is jelentkezhet
a viztaszité anyag fokozott hasznilata, mivel az
egyensulyli nedvességtartalom beallitasat akada-
lyozhatja. Altalaban a modern keményfarostlemez
technologidban nem hasznaljak ezeket az anya-
gokat.

A vizallosag novelése polaris csoportok aktivi-
tasdnak csokkentésével ugy lehetséges, hogy erds
savak és gyenge lugok séival kezeljiik a rostokat.
Ez az eljaras lehetéséget ad a lemezek vizallosaga-
nak jelent6s emelésére (5. abra). Ezt az eljarast a
farostlemez-gyartisban széles korben alkalmazzak
(pl. aluminiumszulfat hasznélata).

A poléris csoportok lekotésére két médot emli-
tink meg: 1. a szintetikus migyantakkal valé ke-
zelést és 2. a lemezek termikus kezelését, vagyis
»edzését”.

A szintetikus miigyantdknak aktiv funkciés cso-
portokat kell tartalmazni, amik reakciéba tudnak
lépni a fa vegyiileteivel. Ha ez biztositott, a mii-
gyanta emeli a farostlemezek fizikai és mechanikai
tulajdonsagait. A miigyanta hasznilata annil ered-
ményesebb, minél t6bb szabad polaris csoportot kot
le, igy a mfigyanta rostokra valé felvitelére igen
nagy figyelmet kell forditani. Ezt nemesak a mi-
szaki, hanem a gazdasigi érdekek is megkdvetelik
(a miigyanta viszonylag driga anyag és emeli a ter-
mék onkoltségét).

Egészen hasonlé hatdsmechanizmusban a leme-
zek termikus kezelése. Itt szeretnénk rdmutatni ar-
ra a helytelen, de nilunk elég széles kérben elter-
jedt felfogésra, hogy a farostlemezgyértdsban al-
kalmazott termikus behatds nem a felhasznalt mii-
gyanta kikondenzdl4sat szolgilja (ahol nem hasz-
nilnak miigyantat, ott is hokezelik a keményfarost-
lemezeket). A mfigyanta a hdprésben mar eljut a
C stadiumba és ezen tilmenden az id6 folyaman hs-
kezelés nélkiil is eljuthat a teljes kikondenz4l4shoz.
A farostlemezek termikus kezelése polaris csopor-
tok lekotését és uj keresztkotések létrehozdsat se-
giti eld.

A termikus kezelés, a farostlemezek edzése ab-
bol 4ll, hogy a préselt lemezeket 140—150 CC°-ra
melegitik forré levegd dramldsa mellett és tébb
oran 4t ezen a hémérsékleten tartjdk. A termikus
kezelés nagy el6nyoket biztosit mas médszerekkel
szemben, éspedig azt, hogy nem sziikséges koltsé-
ges vegyszer hasznalata a lemezek mindségének ja-
vitdsdra. A farostlemezgyartds technol6giai irdnyat
akkor tekinthetjiik helyesnek, ha ezt a lehet&séget
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maximalis mértékig kihasznilja (modern kemény-
farostlemezgyartas csak kiilonleges célokra gyartott
lemezekben hasznil migyantat). Egyes kutatéomun-
kdk eredményei alapjan azt mondhatjuk, hogy a
termikus kezelés eredményeképpen a keményfa-
rostlemezek higroszk6possagat 25—30%-kal, viz-
nyeld képességét 2,5—3-szorosan, a térfogati és li-
nearis deformaciokat 3,5—4-szeresen lehet csokken-
teni. A 12. 4bran egy és ugyanazon. farostlemez viz-
felvételét kozoljilk. A lemez elballitdsakor semmi-
féle vegyszert nem hasznaltak. A lemezek kozott
csupan az a kiilonbség, hogy az egyiket termikus
kezelésnek vetették ala, 140 C°-on 3 6ran keresztiil.
(Laboratériumi eredmény.)

A hd hatdsira létrejové kémiai reakcidk ira-
nyai fliggnek a lemezben lev6 nedvesség- és leveg6-
tartalomtél és a lefoly6 folyamat mélysége alap-
vetden fligg a homérséklettdl és a behatas idétarta-
matél. A héhatasra lejatsz6dé jelenség jelenleg még
nem tisztazott és a kovetkezOképpen magyarazzak:

A lemezbé6l a szaraz forro levegbaramlat hatéa-
sara az utols6 nedvességnyomok is eltdvoznak és a
feliileti er6k hatasa kovetkeztében végbemegy a
makromolekuldk kozeledése oly mértékig, hogy a
tavolsig mar elegendé ahhoz, hogy a polaris esopor-
tok kozott 1étrejojjon egy uj keresztkotés (a hidro-
génkotés), amely mar elegendd er6s a viz behatédsa-
val szemben. Ezt a kozeledést elGsegiti még a
makromolekuldk destrukciés folyamata, amely a
termikus behatas kovetkeztében jon létre és ami
kifejez6dik a makromolekuldk polimeriziciés foka-
nak csokkenésében. A makromolekuldk nagyobb
mozgékonysdgot kapnak ezaltal, igy konnyebben
kozelednek egymashoz és létrejohetnek az 4j ke-
resztkotések.

A kisérletek azt mutattdk, hogy a nagyobb
nedvességtartalmi fa mechanikai szildrdsdga csok-
ken a termikus behatds kovetkeztében. Ez azzal
magyarazhaté, hogy a termikus behataskor a fa vi-
szonylag nagy mennyiségli vizet tartalmaz, ami
miatt a makromolekuldk olyan irdnyt destrukciét
szenvednek, hogy keresztkotéseik meggyengiilnek.
A keményfarostlemezek termikus kezelésénél ellen-
kezdjét tapasztaltdk: a termikus kezeléssel 30—40
szazalékos mechanikai szilardsignovekedést is elér-
tek., Ez a kiilonbség a farostlemez és a fa termikus
kezelése kozott azzal magyardzhatd, hogy a farost-
lemez termikus kezelése igen alacsony nedvesség-
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tartalom mellett kezdddik és gyakorlatilag teljesen
szaraz allapotban megy végbe és a rostok is més-
képp vannak elhelyezkedve. Az alacsony nedves-
ségtartalom akad4lyozza a hidrolizis és az oxid4cids
folyamatok el6rehaladisat és ezaltal a lemezek me-
chanikai szildrdsiga nem csokken, sét emelkedik az
ujonnan létrejové keresztkotések kovetkeztében.

A farostlemezek felhasznéldsa szempontjibél
igen lényeges, hogy a lemezek egyenstilyi nedves-
ségtartalma meglegyen a felhasznalas el6tt. A leg-
er6sebb deformaéciékat a higroszkopikus nedvesség
elsé behatdsa okozza (a rostok deforméciéja az ad-
szorpeiés nedvességfelvétel tartomanydban a legna-
gyobb) .az adszorpci6s erék kovetkeztében, amelyek
képesek legydzni a gyonge molekuldris erSket, Ha
a lemeznek a felhasznéalas elétt nincs meg az egyen-
stulyi nedvességtartalma és felhasznilas utan nyeli
el az egyenstilyi allapotdhoz sziikséges vizet, a vete-
medés, a gorbiilés elkeriilhetetlen. A technolégidnak
biztositania kell a késztermék hasznilati egyensulyi
nedvességtartalmat, ami 4ltaldban a 7—8%;-nak fe-
lel meg. Ha ez biztositott, komolyabb deformaécitk
mér nem léphetnek fel.
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Egyesiileti hirek

Orémmel értesitjiik olvaséinkat arrél, hogy egye-
siiletiinkben szaritasi bizottsag alakult.

A szaritads vilagviszonylatban a faipar egyik suly-
ponti kérdése. A kérdés nalunk igen idészerii, mert
szaritastechnolégiank altaldban messze elmaradt a kor
szinvonalatél és berendezéseink egy része elavult. A
bizottsag 1960. junius 14-én alakult. Feladatul thzte ki
bizonyos 4allands jellegli tevékenység kifejtését, és-
pedig:

a) uzemlatogatasok és az egyes lizemek kozotti ta-
pasztalatcsere megszervezése,

b) a szaritdsra vonatkozé irodalom nyilvantartisa,
dokumentaldsa és cikkek irasa,

¢) megkeresésre el6adasok tartésa.

d) megkeresésre adott lizemi problémak megol-
déisa, vagy abban szaktanécsadas.

Ezenkiviill a bizottsdag egyes feladatok kidolgoza-
sara munkabizottsagokat alakitott. Ezek a kovetkezd
témakkal kivdnnak foglalkozni:

1. A szarftds minGségi mutatéinak kidolgozésa.

2. Optimalis szAritdsi menetrendek kivalasztasa,
féllizemi kisérletei.

3. Meglev6é szaritoberendezések feltérképezése.

4, A 100 C’-on feliili szaritas eddigi hazai tapasz-
talatainak Osszegytlijiése és tovéabbiejlesztése.

5. Szaritoberendezések min6ségi mutatéinak kidol-
gozAsa.

6. A korszerii szarztastechnolégia oktatdsa.

A bizottsdg munkdjaban jelenleg 20 szaktirs vesz
részt. Igen kivédnatos volna, ha mindazok, akiket a
szaritds probléméai érdekelnek, vagy akiknek ilyen
iranya feladataik vannak, bekapesolédndnak a bizott-
sag munkajaba.

(Felvilagositast ad a FATE titkarsaga.)

%
A flirész-lemezipari szakosztdly jlnius 24-én tar-

totta a janudrban megkezdett, klubnappal 6sszekap-
csolt eldadassorozat utolséd elbadasat. Ezzel az eldadas-

sal befejezodott az elsé félévre tervezett program, s
tujabb eléaddssorozat inditdsat osszel tervezik. A leg-
utébb megtartott klubnapon Sajban Pal fémérnok
adott részletes és teljes ismertetést az apré iizemekbdl
egy nagy vallalattd fejlédott Ladaipari Vallalat mun-
kajardl, fejlédésérsl, problémairsl. Kiilonosen érdekes
kép. alakult ki a problémdak megoldasa céljabél tett
erofeszitések és muszaki fejlesztésekkel kapesolatban,
s bizonyitotta a résztvevék 1j iramti fogékonysagat,
hogy a miszaki fejlesztés ligyét sziviikbn viselik. A
hozzaszolasok, kiegészitések is j6 részt ezzel a kérdés-
sel, az Gj lehetGségek felvetésével foglalkoztak. Orom-
mel kell tidv6zolni azt a tényt, hogy a nem elsédlege-
sen ladatermeléssel foglalkoz6, de hulladékanyaghél
ladat gyarté flrésziizemiek és a fiatalok részérdl is je-
lentds érdeklédés mutatkozott a klubnapi el6adas irant.

A butoripari szakosztdly junius havi klubnapjan
Kemény Zoltan elvtars tartott vetitettképes elGadast a
modern lakasberendezés irdnyelveir6l a nemrég be-
mutatoft keletnémet bttorkiallitds és a budapesti ipari
vésaron kiallitott magyar butorokkal kapesolatban.

*

Szovetkezeti szakosztdlyunk taggytlilést tartott jii-
nius 21-én, ahol a vezet6ség munkajarél és a szakosz-
taly egyéves tevékenységérol Szabd LAaszl6 elvtars tar-
tott beszamolét. A vita soran tobb miiszaki és tech-
noldgiai kérdést vitattak meg.

*

Miskolcon a butoripar mfiszaki fejlesztési tervér6l
tartott eldadast Somogyi Laszlo elvtars.

&

Kaposviron megalakult a FATE Somogy megyei
csoportja. Az alakulé iilésen Jédszai Karoly elvtars is-
mertette az egyesiilet tevékenységét, célkitizéseit, majd
Tokai Istvan elvtars tartott el6addst a modern falpam-
gépekrol. Az alakul6 lilésen a csoport ideiglenes veze-
t6séget vélasztott, amelynek feladatdul tiizte ki egy
munkaterv kldoldozésa‘c



"FAIPAR
Fdszerkeszt6: ROka P4l, Szerkeszt§: Jdszai Karoly
Kiadja a Miszaki Koényvkiadd V., Bajesy-Zsiliszky 1t 22, Telefon: 113—450
FelelSs kiadd; Solt Sdandor
Megjelent 2730 példanyban — Terjeszti a Magyar Posta. Eldfizethet6 a Posta Kézponti Hirlapirod4nél
Budapest, V., Jozsef nador tér 1. (Telefon: 180-850) és bdrmely postahivatalnil. Eléfizetési dfj: Y, évre 12,— Ft, 1, évre 24— Ft
Egyes szdm dra: 4,— Ft. Csekkszdmlaszdm: egyéni 61,252, koziileti 61,066, vagy 4tutalds a MNB 47. sz. foly6szamldjara
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A Miszaki Kényvkiadé hirdetéseket vesz fel az aldbbi dijszabéds szerint:

Egészoldalas hirdetés 4ra 1440,— Ft
Féloldalas hirdetés ara 720,— Ft
Negyedoldalas hirdetés ara 360,— Ft

HIRDESSEN A FAIPARBAN

A hirdetések az alabbi cimre kiildendék:

MUSZAKIKONYVEKIAD O, Budapest, V., Bajesy-Zsilinszky 4t 22.szim és
MAGYAR HIRDETG VALLALAT, Budapest, V., Felszabadulis tér 1.
A befizetéseket az MNB 44. csekkszamlira kérjlik

szam




Példanyonkénti eladasi ara: 4.— Ft

PANORAMA

PANORA MA -
UTIKONYVEK

,Magyarorszag Irasban és Képben* c. sorozatban eddig megjelent kotetek:

Budapest—Eger—Szilvasvarad
Budapest—Miskole—Agzielek
Budapest—Pilis—Vértes—Gerecse
Budapest—Velencei-to—Székesfehérvar
Budapest—Veszprém—Bakony
Budapesti—Szombathely—Kdoszeg
Budapest—Debrecen—Nyiregyhaza

Budapest—Pécs—Mecsek

Budapest—NMatra

Budapest—Birzstny—Cserhat Ara koétetenként 12,— Ft
Budapesti kiranduldéhelyek Ara: 18.90 Ft

Ez utébbi kotet részletesen, élvezetes, szines stilusban, de mégis nagy pontossag-
gal, ezernyi adattal ismerteti a f6varos hatdrain beliil esé kirdnduléhelyeket. Végig-
vezet a villamos-, autébusz-, BHEV-, Fogaskerekii-, Uttérévasat- stb. vonalain, pon-
tos leirast ad az érintett teriiletekrél, s részletesen tajékoztat a megtekintésre érde-
mes nevezetességekrél. A szbéveget 100-nal tobb miivészi fényképfelvétel élénkiti, és
eligazité térképeket is kozdl.

Fenti kényvek beszerezheték, illetve megrendelheték az

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT konyvesboltjaiban

SZAKBOLT:

KONNYUIPARI KONYVESBOLT
Budapest, VIL, Baross tér 22
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