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Az épiiletasztalosipar feladatai a mfiszaki szinvonal novelése terén
a II. o6téves tervben

SZVETKO NANDOR fomérnok

A VII. kongresszus iranyelvei alapjan- ki-
tizott lakasépitési program meghatdrozza az
épiiletasztalosipar feladatait és fejlédési ira-
nyat, de ezenkiviil mint meghatarozé tényezék
a szocialis, kulturdlis és mezbégazdasagi épitke-
zések is jelentGs szerepet jatszanak az épiilet-
asztalosipar fejlédésében. E feladatok végre-
hajtasa megkoveteli az épiiletasztalosipar mu-
szaki szinvonaldnak altalanos emelését, illetve
muszaki fejlesztését. A termelékenység 4llandé
novelése, onkoltségesokkentése az iparag tech-
nikai szinvonaldnak tovabbi nagymérvi fejlesz-
tését koveteli meg ugyanakkor. A technikai
szinvonal emelése melleit jelentoséget tulajdo-
nitunk az iparagon, illetve lzemen belili mfi-

szaki szervezettségnek, az Uj technoldgiai elja-

rasok alkalmazasanak.

Ha az épliletasztalosiparag muszaki tevé-
kenységét vizsgaljuk a szervezése oOta eltelt
idoszakban, akkor harom f6 iddszakot kiilon-
boztetiink meg:

a) Az elsé szakasz kozvetlen az allamosi-
tas utani idészak, amikor a nagymértékben kis-
ipari jellegli épliletasztalosipar szervezetileg
kozpontositva lett az épitésligyi tarcan belil. A
termelés az akkori termelési eszkozok alkalma-
zdsaval volt biztositva, melynek mindsége,
de mennyisége is nagyon alacsony szintet {itott
meg, mind a magyar fafeldolgozé iparhoz, mind
a kiilfoldi szinvonalhoz viszonyitva.

Ez id6ben technolégiai fejlesztésrol ugy-
szolvan egyéltalan nem beszélhettiink.

b) A masodik szakaszban, mely 1956-ig tar-
tott, mint nagy létesitmény a jelenleg is mi-
kod6 Soproni Epiiletasztalosipari Vallalat kap-
csolodott be a termelésbe, mely korszer(i épii-
_lettel, de lényegében korszeriitlen, elavult gépi

-

berendezéssel lett felszerelve. Ezt a szakaszt is

a technika és technolégia lassu fejlodése jelle-
mezte.

A technikai szinvonalat jol tilikrozte az
iparag akkori gépparkja, amely alapvetéen 30—
40 évvel ezeldtt gyartott faipari gépekbol allt.

¢) A harmadik szakaszt 1956-t6l napjain-
kig méar a gyorsabb litem fejlédés jellemzi,
mely a termelés novekedésében, a termékek
mindségében, s nem utolsé sorban a technika és
technologia gyorsabb utemt fejlesztésén ke-
resztiil jut kifejezésre. A harmadik szakaszban
megfelel6 lépést tettlink nemzetkozi, — foéleg
népi demokratikus vonatkozasban — a jelenleg
mar elért muszaki szinvonal megkozelitéséhez.

Az iparag jelenlegi miszaki szinvonala az
elmult 3 év fejlesztése nyoman nagy léptekkel
haladt elére, de még mindig nem érte el azt a
szinvonalat, amely az éptiletasztalosipari termé-
kek korszeru gyartasat biztositana. Ennek oka,
hogy az ipardag gépparkjanak T70—75%-a még
ma is 25 éves, vagy ezt meghaladé életkoru és
emellett teljes mértékben a preventiv karban-
tartas sem kielégito."

Ugyancsak a jelenlegi gyartastechnologiak
alapjan a gépen végzett gyartasi miveleteknek
csak mintegy 30—35%-a torténik korszeri be-
rendezéseken. Ennek eredménye, hogy egyes
miuveletek termelékenysége az elmult 1—2 év-
ben igen valtozé hatdrok kozott, 5—5009/,-ig
emelkedett. A beéallitott gépek: paros esapolok,
5 fejes gyalugépek, 3 hengerrel dolgozé henge-
res csiszolok stb.

Az épliletasztalosipar technikai szinvonalat
a demokratikus orszagok hasonlé iparagaihoz
viszonyitva a legjobban taldn a gépi munka
részaranya fejezi ki. Ez az arany 1955—56-ban
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12—14%, volt az osszmunkahoz viszonyitva;
1959-ben mar elértitkk a 27—30%-0s részaranyt.
Ugyanakkor Csehszlovakidban €z az arény 50—
60%,, az NDK-ban 60—70%, kozott mozog. A gépi
munka részarany-novelésének egyik akadalya
jelenleg az egységes meéretek, a normalizalt
szerkezetek egész ipardgban valo bevezetésének
hidnya, valamint az a tény, hogy az iparag gép-
parkjanak 60—70%-a elavult gépekbdl all.

A masodik oOtéves tervben Kkitizott mi-
szaki szinvonal fejlesztését két csoportra: gépe-
sitésre és szervezési feladatokra lehet osztani.

1. Gépesités feladatai az épiiletasztalosiparban

A feladatokat itt két részre kell osztani. Az
egyik cél, hogy a fizikai munkat nagymérték-
ben csokkentsiik. Ennek az iranyzatnak felel
meg az az elképzelés, hogy a famegmunkalo gé-
peken — kiilonboz6 forgacsolé és marégépeken
— a kézi elétolast gépi el6tolassal kivanjuk he-
lyettesiteni, illetve a jelenleginél fokozottabban
alkalmazni. Ennek jelent6sége annal is inkabb
nagy, mert a nehéz fizikai munka kikilisz6bo-
lése mellett a megmunkalas kozben teljes bal-
esetmentességet biztosit, és ugyanakkor a meg-
munkdlt feliilet mindsége minden munkadara-
bon, illetve megmunkalt fellileten azonos lesz.
Ugyanis amig a kézi elétolas esetében az egyen-
letes feliileti simasag a legtébb esetben nem
biztosithato, addig az automatikus el6tolé be-
rendezés hasznalatdnal ugy a kezdeti. mint a
végsebesség azonos, s ezaltal a megmunkalt fe-
liiletek is jobb minéségliek lesznek.

A masik cél, hogy a termelékenység nove-
kedésének eldirt titemét biztositsuk. Ezért sziik-
séges olyan nagyteljesitményl gépek bealli-
tédsa a termelésbe, amelyekkel az egyre fokozodo
igények kielégitését a jovoben biztositani tud-
juk. Ilyen nagyteljesitményii gépek az 0j ti-
pusu, mindkét oldalon dolgozoé, 12 fejjel ellatott
paroscsapolé gépek, melyek az eddig alkalma-
zott 1 oldald, tobbfejes francia csapologépek
teljesitményének  5—6-szorosat  biztositjak.
Emellett az el6tolds is mechanikus uton torté-
nik, mig az el6z6 gépeknél tigy a munkadarab
befogésa, mint elétolasa kézi munkéval tortént.

Az uj 5—6 fejes gyalugépek beallitasa le-
hetévé teszi a munkadarabnak a gépen torténé
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egyszeri, folyamatos ateresztését, vagyis a meg-
munkéldas folyaman a gépen Kkeresztiilhalado
minden munkadarab teljes profil-megmunkéa-
last kap, s egyidejiileg mind a négy oldalon a
gép a profil kialakitasat is elvégzi.

A 3-hengeres, automatikus el6tolasi, 1300

‘mm csticstavolsagu hengercsiszologépek bedlli-

tasa felszamolja ezen a téren még uralkodoé szik
keresztmetszetet és lehetdséget nyujt arra,
hogy az eddig hasznalt szalagcsiszologépeket a
sik lapok csiszolasatol teljesen kiiktassuk, il-
letve ezen egészségre is artalmas kis termelé-
kenységl termelé berendezéseket teljes mér-
tékben kivonjuk az tizemekbol. :

Nagy jelentésége van az eddig nehéz fizikai
munkat igényl6é és minéségileg aranylag rossz
kivitelt biztosité panthely-bevésé miiveletek
gépesitéseinek. A bedllitott gépek termeléke-
nyebbé, s lényegesen egyszeriibbé tették ezen
miuveletek elvégzését és egyidejlileg nagymér-
tékben javitottdak e muveletek elvégzésének a
mindségét is.

Ma mar elérkeztiink oda, hogy egyes gé-
pek Osszekapcsoldsa gépsorokka lehetségessé
valik, segitségével a miveleti idoket, illetve
segédidoket nagymeértékben tudjuk csokkenteni
és ugyanakkor egy egész miiveletcsoportndl a
megmunkalas folyamatossagat is biztositani
tudjuk. Ilyen gépsornak nevezheté a derék-
szogl egyenget6, az ot fejes gyalugép és a 3
taresaval dolgoz6 korongesiszolégép szinkronba
kotése, mely napjainkban is mar két vallalatnal
alkalmazasra. keruilt. A gépsor elvi vazlatat az
1. dbran lathatjuk. Az-abran azonban mar fel-
tintettiik a fejlesztés tovabbi irdnyat és lehe-
toéségét is, amikor ehhez a gépsorhoz kivanjuk
még hozzdkapcsolni a paroscsapolé gépet, amely
mar a méretre készitett, kész alkatrészeket
fogja biztositani a tovabb-feldolgozashoz.

Ezen miiveleteket ma még legtobb vallalat-
nal 6—7 kiilonboz6é gépen — és minden gépnél
kiilon  kiszolgdlé személyzettel — végzik, -
ugyanakkor ‘a megmunkalt feliileti mindség
nem kielégit6. Tervezés alatt 4ll és az otéves
terv els6 évében mar beiktatdsra keriil a ko-
vetkez6 félautomata gépsor.

Az Osszeenyvezendd keretszerkezetek (ab-
lakramak, ajtok) tovabbi megmunkaldsihoz két
hengeresiszologép szinkronba kotése sziikséges,

' 3 korongos 5 fejes Aulomalikus ; !
/ esiszoldgep .~ gyalugep eldtolas Elgyalugep
Adagoldti: Vezeldaszlal 4 ikt
A A

& T~ Paros ,
csapologep

Leszabolt
anyag

Lgyengetd
qyalugép

1. abra
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melynél egyik hengercsiszolé felsé és a masik
hengercsiszolo als6 csiszolast, majd a gyart-
manyt innen automata gorgbsor tovabbitja a
pontos méretrevago, paros korflirészhez, onnan
tovabb a pontos aljazé, paros marégéphez, ahol
a maro6fej parhuzamosan akar hossz-, akir ke-
resztirdnyban elvégzi az aljazast, és egyben an-
nak tisztitasat, csiszolasat, majd automatikusan
tovéabbitva, 90 fokos fordulattal a masik paros
aljazé6 marogép végzi a két parhuzamos oldal
aljazésat, tisztitasat. A gyartmanyt ezutédn a
panthely-bemarast végz6 géphez tovabbitja,
ahol a sziikségnek megfeleléen a panthely be-
marasat, ajtoknal pedig a panthely-bemaréssal
egyidejlileg a zarhely és a zarhelylap-bemarast,
valamint a kules és kilineshely nyilasanak ki-
furasat is egy gépsoron fogjadk végezni. A. gép-
sor elvi vazlatrajza a 2. abran lathaté.

A gépsor felallitisa mar fejlettebb techno-
logiat és a technika magasabb szintli alkalma-
zasat biztositja ezen muveletcsoportnal. Késéb-
biekben el kell érni egy-egy lizemrész teljes au-
tomatizalasat is.

Ha az épiiletasztalosipar termelési viszo-
nyait vizsgaljuk, ugy azt kell megéallapitani,
hogy az automatikusan muikodé lzemrészek
megszervezésére a feltételek mar a kozeljovo-
ben biztosithatok lesznek. A nagy sorozat és to-
meggyartds megszervezése, a felujitott géppark,
az uzemek miszaki szervezésének szinvonala
alapot ad az automatikus, vagy félautomatikus
dolgoz6 lizemrészek megszervezésére. Az auto-
matizalas kifejlesztésére hatranyosan hat ma
még az egyes szerkezeti elemek keresztmetsze-
tének igen sokrétiisége, tovabba a technoldgiai
folyamatok kézzel végzett muveleteinek jelen-
léte.

Val6szinli, hogy a II. 6téves tervben mar
megoldhatéova valik, hogy az épiiletasztalosipar
egyes uzemeli is attérjenek az automatikus gyar-
tasra. Kiilonosen a munka el6készité és befejezé
szakasza az, amely e tekintetben nagy leheté-
ségeket rejt magaban. Ezzel a gyartasi moddal
a termelékenységet nagymértékben tudjuk fo-
kozni, ugyanakkor a termék-kibocsatas meny-

nyisége, de lteme is, jelentésen novekszik. Elég
talan itt arra hivatkozni, hogy ma az 1 m? tech-
nolégiai teriileten évi atlagban kb. 68 m?2 nyi-
laszar6 szerkezet késziil. Ha az automatikus,
vagy félautomatikus gyartasi modot fogjuk be-
vezetni, ez a mennyiség 'mintegy 95—100 m2-re
emelkedik, ugyancsak 1 m? technologiai terii-
letre tekintve. Bar az automatikus termelés
sokkal tobb all6eszkoz-lekotottséget igényel, de
a forgdeszkozok csokkentése, az él6 és holt
munka ardnyanak megvaltozasa jelent6sen érez-
tetni fogja hatasat az onkoltségben.

2. A szervezés feladatai az épiiletasztalosipar
teriiletén

Az elmult években, de még ma is kiilon-
boz6 szerkezetmegoldasu és méreteiben is mint-
egy 5—600 kiilonboz6é nyildszar6 szerkezet ke-
ril legyartasra. Ez egy-egy tlizemben a havi
programozasnal komoly miuiszaki elékészitést és
adminisztraciot igényel. De ennél sokkal na-
gyobb sullyal jelentkezik az a tény, hogy ez az
lzemek kapacitdsat, a termelékenységet, a gaz-
dasagos termelést, a gépkihasznéalast rendkiviil
kedvezétlentl befolyasolja. A fejlettebb tech-
nolégiai és technikai modszerek alkalmazasa,
illetve annak hatékonysaga akkor biztosithato
100%-osan, ha kikiliszoboljuk a darabos, kisszé-
ridjua, sokféle méretben jelentkezé gyartmanyo-
kat. Az elmult évet két vallalat viszonylatdban
vizsgalva (K6banyai Epiiletasztalosipari Valla-
lat, és Ferencvarosi Epiiletasztalosipari Valla-
lat) az épitbipar részére legyartott asztalosipari
termékek darabszdmban kimutatott szazalékoes
aranya a kovetkezéképpen alakult:

1— 5 db-ig készult termék 11,8%
6—15 db-ig késziilt termék 13.7%
16—29 db-ig késziilt termék 15,9%
Felaras tételek oOsszesen: 41,4%,

30— 50 db-ig késziilt termék 18,3%
51—100 db-ig késziilt termék 20,5%
101-t6l készilt termék 19,8%
Osszesen: 100,0%
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A téblazatbol kitinik, hogy az 1-t61 29
db-ig darabosnak tekintendé termelés az épit6-
ipar felé széllitott termékeknek 41—42%-at te-
szi ki.

El kell mondani a példdk alatdmasztasara
még, hogy egy tipuslakasbol &ll6 tomb bels6
ajtok szerkezeténél mennyire meggondolatlanul
és indokolatlanul folynak a tervezések, ugyanis
szélesség és magassagban 5—10 cm eltérések-
ben 34-féle ajtéféleséget is terveztek. A sorozat
és darabos gyartmanyoknak a termelékenységre
gyakorolt hatasat egy példan keresztiil mutat-
juk be:

100 db 85/196 cm 3-mezds, lemezbetétes,
vésett ajtélap gyartasa esetén az 1 db-ra esé
normaora-sziikséglet miihelyrészenként a ko-
vetkezé:

a gépmihelyben 0,54 ora
a szegez6 muihelyben 0,05 ora
a kézimihelyben 1,06 ora

osszesen: 1,65 ora

ugyanez 1 db-os gyartas esetében:

a gépmiihelyben 2,32 o6ra
a kézimiihelyben 1,91 6ra
a szegez6 miihelyben 0,05 éra

Osszesen: 4,28 ora

Ha 322 munkanapot vesziink figyelembe,
akkor szériatermelés esetében egy munkasra
vetitve, az emlitett gyartmanyboél 1513 db ké-
szulhetne

a 248 375 225 Ft értékben.
Darabos termelés esetén azonban csak

583 db 144 584 Ft értékben
vagyis a termelésiérték-kiesés
230 640 Ft

Igy az 1 db-os termelés helyett, a széria-
termelés 159,5%-kal magasabb termelékenysé-
get biztosit.

A szériatermelés alapfeltételeinek biztosi-
tdsa ma mar ugyan megkezd6dott, de ennek
tizemekre val6 hatésa csak 1961-ben és hatha-
tosabban 1962. évtél kezdédden fog jelentkezni.
Az Gjonnan elkészitett és kiadas alatt 4ll6 nyi-
laszard szerkezetek katalogusa, szerkezetek és
méretek tekintetében az eddigi 5—600-zal szem-~
ben mar 85-re csokken. Az uj tipuskatalégus,
amely még igy is b6 lehet6séget biztosit a ter-
vezés tertiletén, nagymértékben fogja éreztetni
hatasat az épiiletasztalosipari lizemek termelé-
sében, mert noveli a gazdasiagossagot, termelé-
kenységet és a géppark kihasznalasat.

Az éplletasztalosipar termelékenységno-
vekedése, amelynek biztositdsa a fejlettebb
technolégia és technika alkalmazéisdval érhet6
el és ez a termelés felfutdsanak mintegy
40%-ara vonatkozik, csak akkor biztosithat6,
— az el6bbiekben emlitett gépesitéssel is —,
ha a gyartmanyféleségek tipizalasa teljes mér-

-

tékben a kitlizott cél szerint megvalésul. Ez
egyben alapjat képezi az lizemen beliili gyartas-
menet jobb megszervezésének.

Mivel az elkovetkezendd idészakban még
fokozottabban kell reprezentativ jellegi mun-
kak (szinhéazak, kultartermek, egyes kozéplile-
tek stb.) gyartasat végezni, igy a tipizadlas meg-
oldasa utdn az lizemek adottsadgainak technikai
felszerelésének figyelembevételével kiilon ki-
vanjuk profilirozni a nagyszéridju, tomegben
gyarthatd épiiletasztalosipari termékeket és
a sziikségleteknek megfeleléen egy lizemet a
reprezzentativ munkak gydartasra kivanunk ra-
allitani.

A profilirozas tovabbi lépecsdje, hogy egy
vallalat csak ajtot, mas vallalat csak ablakféle-
séget fog gyartani. Tavolabbi terviink még,
hogy a lemezelt ajtogyartast (sperholz) kézpon-
tositva egy lizemben végezziik az egész épitdipar
szaméara. Mivel ezen gyartmany mindségének
javitdsdhoz  nagyteljesitményd  hidraulikus
présre, migyanta-ragasztasra van sziikség, igy
ezen termel6 berendezés kihasznalasa 100%-os
lesz és ugyanakkor nem lesz sziikséges hidrau-
likus prések bedllitisa minden ilizemben, ami
megtakaritassal jar a beruhazasoknal.

Az iparag feluigyelete ala tartozo vallalatok
gyartasi atfutési ideje jelenleg 18—25 nap ko-
zott mozog. Ennek lecsokkentése donté jelento-.
ségli a technologia fejlesztése szempontjabol,
a lehetésége pedig megtermelédik az el6zéek-
ben leirt tipizalassal, véallalatok kozotti gyart-
manyprofilirozdssal és kooperacioval. Ezen
kérdés alapveté és mélységében vald vizsgéalata
annéal inkabb is nagy jelentdségli, mert az épu-
letasztalosiparban, de az egész magyar faipar-
ban sincs egységes miiszaki és tudomanyos ala-
pokon meghatarozva a faipari termékek atfu-
tasi ideje.

Véleményiink szerint az atfutasi id6 helyes
meghatarozdsa az, amikor magaba foglalja nap-
tari napokban szamolva azt az idoét, amely a
termék els6é alkatrészének leszabasatol, teljes
elokeésziiltségi fokaig eltelik. Vitathaté kérdés,
hogy a gyartashoz sziikséges flrészaru megfe-
lel6 nedvességtartalomra valé leszéaritasa bele
tartozik-e az atfutasi idobe, vagy sem. Az épii-
letasztalosiparban a II. 6téves terv végére a mar
emlitett 18—25 napos atfutéasi idén kiviil szik-
séges meghatarozni az egyes alkatrészek atfu-
tasi idejét is, mert lehetséges, hogy egyes alkat—
katrészeknek rovidebb az atfutési ideje a tobbi-
nél. Tehat a technolégiai sorrend miatt az egyes
alkatrészeket az A&tfutasi idének megfeleléen
kell idéziteni. Feltétlen sziikséges a gyartmany
raforditasi idejének és az atfutasi idé jelenlegi
napjainak vizsgalata abbdl a szempontbél, hogy
melyik az optimalis széria, amely a legmegfe-
lelébb atfutasi idét tudja biztositani. Ugyanis
jelenleg egy darab 1203¢ 140 sm-es két-két szar-
nyu, kapcsolt gerébtokos ablak 0ssz. normadra-
szlikséglete 7,9 ora, ugyanakkor ezen gyart-
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many atfutasi ideje ma 18 nap koruil mozog.
Béar a jelenlegi technolégiai adottsagoktol filig-
goen egy-két megmunkaldsi miivelet utin az
egy-két napos pihentetés sziikséges — igy els6-
sorban a ragasztisok utdni miveleteknél, de sok
mas miivelet utdn nem is indokolt a pihentetés
és ez felesleges termel6 terlileteket kot le az
tizemben. :

Az atfutasi idék csokkentését az alabbi té-
nyezékben lehet keresni:

a) Korszerlibb technolégiai eljarésok alkal-
mazasa, igy elsGsorban a ragasztasoknal, a ra-
gasztoanyaggal a faszerkezetekbe vitt nedves-
ségtartalom gyorsabb eltdvolitdsa (magas frek-
vencias szaritas).

b) A leghosszabb atfutasi id6t igénylé al-
katrész koordinidlasa a tobbi alkatrész atfutasi
idejével.

¢) Az optimalis széria megvalasztasa egy
gyartasi titemen belil. Végsé soron a technol6-
gia olyan aranyu fejlesztése és az anyagmozga-
tds olyan mérvii mechanizédldsa, hogy egy-egy
gyartmany teljes gyartasmenete futészalagos
termeléssel legyen elvégezhetd.

A nyilaszaré szerkezetek jelenlegi hely-
szini szerelése, illesztése, illetve szerelvények-
kel valo ellatdsa eléggé korszertitlen médon tor-
ténik, amely részben Osszefligg a jelenlegi épi-
tési méddal, és igy egy lakas nyilaszard szer-
kezeteinek helyszini szerelési ideje tul nagy.
Egy lakas atlagos szerelési ideje — az Osszes
épitkezést figyelembevéve — 40 munkadra. A
nyilaszar6é szerkezetek helyszini szerelésének
szervezettebbé vald tételét, illetve munka-ra-
forditasdnak csokkentését kétféle médon lehet
jelenleg megoldani, a késébbi tavlatokban pe-
dig egy teljesen 0ij mddszer alkalmazasaval egy-
szeriisiteni:

a) a kozponti szerelé részleg létrehozasa;

b) a jelenlegi szerelési idék csokkentése.

kisgépek alkalmazasaval, egyes szerelési miive-
letek mihelyben torténé elvégzésével:

c) a teljesen készregyartott, festett nyilas-
zaré szerkezetek lizemben valéd elkészitése és a
lakasok teljes elkésziilte utdn a helyszinen valo
felszerelése.

El kell érni, hogy az egy lakasra es6 szere-
lési id6t 30—40%-kal, azaz a jelenlegi 40 Ora-
tél 25—28 orara csokkentsiik. Ehhez létre kell
hozni iparagon beliil egy kozponti szerel6részle-
get, ahonnan a lakasatadasok titemének megfe-
leléen kozpontilag lesznek a szerelék munka-
helyre iranyitva, akik a szerelési munka csok-
kentése, vagy hidnya esetén egyedi épiiletasz-
talosipari termékek gyartasat is végzik. Igy
szlinik meg a kényszerszabadsag és az a jelen-
legi helytelen allapot, hogy egy-egy szerelési
idészak cstcsosodasakor a termeld iizemekb6l
kell az allandéan ott dolgozé szakembereket
szerelésre 4atallitani, ami a gazdaségos lizemme-
netet nagymértékben zavarja és még igy sem
oldja meg minden esetben a szerelés problé-

-

mait és nagymérvl taloraztatasokat is wvon
maga utan.

Rovid idén belul fel kell mérni annak le-
het6ségét, hogy a gyarté ilizemben teljesen
készregyartott, felvasalt, festett, livegezett nyi-
laszard szerkezetek késziiljenek és ezek kertil-
jenek felszerelésre a teljesen elkésziilt lakasok-
ban (festés, padlézas utan).

Mivel helysziike miatt itt minden muiszaki
szinvonalat novel6 témat részletezni nem tu-
dunk, igy csak roéviden érintiink még néhiny
megoldand6 kérdést.

Az eddig alkalmazott glutin, valamint ka-
zein alapt ragasztéanyagok helyett feltétlen
sziikséges szintétikus mligyanta alapanyagu ra-
gasztok alkalmazédsa. Ennek elénye, hogy alta-
ldban 20—40%-kal magasabb kotési szilardsa-
got biztosit, a nedvesség behatdsanak jol ellen-
all, hidegen és melegen egyariant felhasznal-
haté, kotési ideje pedig kétszer-haromszor ro-
videbb az eddig alkalmazott ragasztéanyagoké-
nal.

Tervbe vettiik a ramaszerkezetek szerke-
zeti Osszeépitésénél az eddigi olléesap helyett
kettés ollés csap alkalmazédsat, s ezzel parhu-
zamosan a faszog helyett aluminium csillagszeg
alkalmazasdt, mely lehet6vé teszi a sarokvasak
teljes elhagyasat, anélkil, hogy a kotések szi-
lardsdga csokkenne.

A jelenleg felhasznalt fenyoflirészaru 20—
25%-a keriil mesterséges szaritdsra. Ennek oka
elsésorban a szaritékapacitas hidnya. A mester-
séges szaritds ardnyszdmanak tovabbi novelése
a forgdlap sebességének novelése szempontja-
bél, tovabba a gyartméanyok miniségének ja-
vitdsa szempontjab6l donté jelentéségli. A II.
otéves terv végére el kell érni, hogy olyan sz~
ritékapacitdst hozzunk Ilétre, amely a fenyé-
flirészaru mesterséges szaritdsat iparagi szinten
mintegy 70—80%-ban biztositja.

Az ipardg gépkisérleti és javité, valamint
szerszamkészit6 mihelyét a jelenleginek két-
szeresére kivanjuk fejleszteni, hogy a fejlettebb
gyartasi eljarasokhoz szikséges célgépek ter-
vezését és gyartasat, a kézimiveletek fokozot-
tabb gépesitését, az éltarté szerszdmok készi-
tését, tovabba a jelenlegi géppark modernizala-
sat a kiilfoldr6l behozand6 gépeken kiviil biz-
tositani tudjuk. Szilikséges ezenkiviil a mlianya-
gok alkalmazédsdnak szélesebb korben valé el-
terjesztése, tovabba az Gj gyartméanyok kikisér-
letezése, azok anyagénak vizsgélatira kislétsza-
mu ipardgi laboratérium létrehozasa, az iparag
egyik véllalatanak keretén beliil.

A nagymértékben keletkezé faforgédcs- és
flirészpor-hulladék taroldsa mar ma is komoly
problémaként jelentkezik tiizemeinkben és ez
még csak fokozoédik a II. Gtéves tervben a no-
vekvé termelési volumen kovetkeztében.

Sziikséges tehat a keletkezd faforgdcesbél
megfelel6 miifalapok gyartdsénak megszervezé-
se, mely részben import fenyd flrészarut és ré-
tegelt lemezt helyettesit, részben pedig az épits-
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ipar kiilonboz6 teriiletein szigetelési és egyéb
célra lesz felhasznalhaté. Jelenleg egy kozép-
nagysagrendu vallalatndl évi 300—500 ezer
forint szallitasi koltséget jelent a keletkezett
hulladék elszallitasa. A flrészpor feldolgozasa
briketté, lehet6vé teszi olyan tlizeléanyag elé-

allitasat, melynek kaldriaértéke azonos a Ma-
gyarorszagon lelheté legjobb szén kalériaérté-
kével. :

A II. otéves tervben megvalositandé mui-
szaki fejlesztési, szervezési és technolégiai in-
tézkedések, valamint a technikai eredmények
eddiginél szélesebb korben valé alkalmazésa, és
Uj uzemek létesitése, az épliletasztalosiparra es6
termelési és miuszaki szinvonalnovekedés fel-
adatainak megoldédsat célozza.

Ez lathato a 3. &bran, amely szemlélte-
téen mutatja a termelés felfutasat, a gépi
munka részaranyanak emelkedését és a terme- -
lékenység novekedését 1957-t61 1965-ig.

E cikk keretén beliil roviden ismertetni ki-
vantuk az épuletasztalosipar feladatait abbol a
célbol, hogy e feladatok megvalodsitasa eredmé-
nyeképpen eleget tudjon tenni az épitéipar ko-
vetelményeinek és egyidejlileg megkozelitse a
népi demokratikus orszagok azonos iparagat a
muszaki szinvonal tekintetében.



Kutatasok a forgicslapok hépréselésével kapesolatban

BARLATI ERVIN okl erdbmérndk és LAZAR LASZLO okl gépészmérndk
Faipari- Kutatéintézet

I. Bevezetés

A forgicslapok mindségét a préselés nagy-
mértékben befolyasolja. Ezért a Faipari Kutato
Intézet behatéan foglalkozott a préselés folya-
matanak tudoményos vizsgéilataival. Ez a ta-
nulmany, tekintettel a kérdés kozérdekd vol-
tara, az ezzel kapcsolatos kutatdsokat kivonato-
san ismerteti.

A forgéacslap-gyartas egyik legfontosabb
miivelete a préselés, mert ez alatt megy at a
forgécselegy azokon a fiziko-mechanikai és ké-
miai folyamatokon, amelyek kovetkeztében
végleges alakot oltve, kész lappa formalédik.
Azonban a préseléskor hasznélatos tényezok,
amelyek a fiziko-mechanikai és kémiai folya-
matokat befolyasoljak, nagyobbara empirikus
alapokon nyugszanak. Tudoméanyosan megala-
pozott présdiagrammal tudomésunk szerint az
ipar nem rendelkezik.

Az 1. abrabél lathatéan a gyakorlati élet-
ben hasznalt présdiagram alapvetéen harom
szakaszb6l tevédik Ossze. Az elsé szakaszban

fret
I I § e )

1..4bra. Présdiagram

préselik a forgacslapot a megkivant vastagsagi
méretre. Ez a szakasz egyben meghatarozza a
lap tomorségét, ill. térfogatsulyat. Idétartama
elsésorban a prés mechanikai teljesitményétol
fligg. Az els6 szakaszban fiziko-kémiailag a ko-
vetkez6 feltételek elégitendok ki:

a) Az elsé szakasz idGtartama be kell feje-
z6djék miel6tt az anyag felmelegedne és a mii-
gyanta-térhalozat kialakuldsa megkezdddne,
egyébként a térhalozat a mechanikus behatasra
szétroncsolodik.

b) A lapot vastagsdgi méretre kell préselni,
mielétt annak feliiletein nagyobb nedvességesok-
kenés kovetkezne be, mert csak igy biztosithatd
a lapok feliiletének kellé simasédga. Ennek az az
oka, hogy a fa nedves allapotban jobban vezet-
het6 keresztill a maradand6é alakvéltozason,
mint szaraz allapotban.

¢) Rovidnek kell lennie ennek a periodus-
nak azért is, hogy a forgacspaplan osszenyoma-
sakor lehet6leg dinamikus hatasok érvényesil-
jenek és ennek kovetkeztében a lap tomorsége
a feliileti rétegekben nagyobb legyen. Csak ro-
vid prészarasi idével érheték el ,pancélozott™
feliileti rétegek.

A maésodik szakaszban megy végbe a mi-
gyanta-térhalozat kialakuldsa, a migyanta és a
fa kozotti adhézios erék ebben a szakaszban jut-
nak érvényre.

Az adhézi6s erokkel szemben két mas eré-
csoport hat. Az egyik a relaxaci6, a masik a lap
nedvességtartalma miatt a hoéhatas kovetkez-
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tében képzod6é gozfesziiltség okozta erd, mely
a relaxacioval egyértelml és Osszegezodik.

A masodik szakaszban alkalmazott fajlagos
nyomas els6sorban a fafaj és az elérendé for-
gacslap térfogatsuly fliggvénye. A nyomas ér-
tékénél a fafajt illetéen donté szerepet jatszik
a porustérfogat, amely a felhasznalt faanyag
térfogatsulyaval forditottan aranyos, tovabba
a fa nyomoészilardsaga, mely a térfogatsullyal
egyenesen aranyos. A gyakorlatban a puha és
kemény fakbol készitett forgacslapok préselésé-
hez hasznalt fajlagos nyomoéerék kozott cm2-
ként alig mutatkozik 5—8 kg kiilonbség. Az
alkalmazott nyomadsértéknél donté szerepet
jatszik még az elérendd térfogatsuly és a for-
gédcs alakisigi tényezGje is, mert ez hatédrozza
meg, egyrészt az alkalmazott fafaj tomoritésé-
nek mértékét, valamint a ragasztandé feliilet
nagysagat. Az alkalmazott nyomaéssal kell bizto-
' sitani a legkedvezGbb ragasztasi feltételeket, £6-
leg a ragasztési hézagok (fugak) kell6 vékony-
saga tekintetében. Az emlitett tényezokon kiviil
még mas befolyasolé tényezdk is ismeretesek
(pl. @ nedvesség), azonban ezek szerepe lényege-
sen kisebb a sziikséges fajlagos nyomas kialaki-
tédsaban.

A masodik szakaszban fellépd erdk viszo-
nyabol kovetkezik, hogy a masodik-szakasz ak-
kor fejezheté be, amikor az adhézi6 mar ugy-
szolvan teljes értékl és ezzel szemben a relaxa-
ciés erok, valamint a gézfesziiltség okozta erdk
mar csokkent értékliek. Az adhézios eréknek és
a Japra haté présnyomasnak nagyobbakndk kell
lenniok a relaxacios és gbzfesziiltséghdl szarma-
z6 erok oOsszegénél, egyébként a ragasztds ron-
csolodast szenved. Kisérleteinknél a gozfesziilt-
ség okozta erdkre a lap bels6 hémérsékletébdl
kovetkeztettunk. !

A harmadik szakasz feladata a méretre for-
malt és megkotott lap kiszaritdsa a sziikséges
végnedvességre.

Ebben a szakaszban kell feloldani a még
meglevo gozfesziiltségeket anélkiil, hogy azok a
ragasztasban roncsoldsokat okozzanak. Ennek a
modszere a nyomascsokkentés. A szakasz id6-
tartamat empirikusan j6l meg lehet allapitani a
lap végnedvességébol, melyet kisérleteinknél 8
szézalékra allitottunk be, mert legtobbszor ez a
nedvességtartalom felelt meg a felhasznéilasnal
beallé higroszkopos egyensulynak.

Vitathato ebben a szakaszban az alkalma-
zand6 nyomas értéke, mely behatobb elméleti
kutatast igényel. Feltételezhet, hogy a nyomaés
akkor helyes, ha a lap belsé6 hémérséklete nem
haladja meg lényegesen a 100 C°-ot, mert ez
azt bizonyitja, hogy az alkalmazott nyomas nem
hétraltatja a képzodott g6zok folyamatos tavo-
zasat.

Feltételezziik tovabba, hogy ebben a sza-
kaszban alkalmazott nyomas akkor helyes, ha a
vizgbzok tdvozasa nem okoz a lapon belil ron-
csolasokat és ezért a nyomaés helyességére a la-
pok szilardsagi értékébsl is kovetkeztettiink.

-

A préselés alatt alkalmazott présh6mérsék-
letet. hatarértékeken beliil, a hasznalt miigyanta
kémiai tulajdonsdgai és az elérendé présidé de-
terminaljak, értéke empirikusan &llapithaté meg
a lap szildrdsagab6l. A magasabb hémérsékleti
értékekhez rovidebb présidék tartoznak, egy-
azon végnedvességet feltételezve és megforditva.
A hémérséklet tehat a préselés id6tartamara és
a végnedvességre is kihat.

Fentvazolt elgondolasok alapjan vizsgalat
targyava tettik a préselés egyes szakaszaiban a
legnagyobb befolyast gyakorld tényezéket; ne-
vezetesen a nedvességmegoszlast, a préslap hé-
mérsékletét, valamint a fajlagos nyomdst és
ezen beliil vizsgaltuk:

1. a lap szilardsagi értékeit a nedvességtar-
talom fliggvényében, mely alkalommal a borito-
forgacs nedvességtartalmat varidltuk az un. goéz-
lokéses eljaras tapasztalataira tamaszkodva,

2. a lapok szilardséagi értékeit a préshémeér-
séklet fuggvényében,

3. a lapok bels6 héfokat a nedvesség és a
nyomasciklus véltozas fliggvényében,

4. a lapok végnedvességét és szilardsagat a
présid6é fuiggvényében a II. és III. szakasz id6-
tartamat varidlva és megfigyeltik a lapok bo-
rité és kozéprészének a vizvesztését.

5. Az 1. szakasz fajlagos nyomasértékének
véaltozasat a tomorités a nedvesség és a zarasi
1d6 fuggvényében.

A kisérletekhez 3 rétegli lapokat hasznal-
tunk fel, amelyek kozéprésze asztalostizemi fe-
ny6forgacesbél, borité része pedig nyarfabol ké-
szitett célforgacsbol allt. A boritoforgacs kb.
0,2—0,3 mm vastagsagi és 1,5—4,0 cm? feliilet
nagysagu volt. A kozéprétegbe hasznalt forgaes
alakisdga egyértelmlien nem jellemezhet6. Meg
kell jegyezni, hogy az ilyen anyagbol késziilt
lapok szilardsidga nem éri el a célforgacsbél ké-
szult lapok szilardségat.

A lapok térfogatsulya 700—750 kg/m?® érté-
ki, kotéanyaghanyad 8—10%, volt a lap vas-
tagsagatol fiiggben atrd sulyra vetitve. A fel-
hasznalt kotéanyag karbamid-formaldehid alapt
miigyanta, 60—62%-o0s szarazanyagtartalommal
és 700—800 cP viszkozitassal, melyet hazilag
allitottunk €l6.

II. A nedvesség befolyasa

A forgacselegy nedvesség (tovabbiakban:
nedvesség) szerepe igen komplex, ennek hatésa
a kikeményedés folyamatidban ma még nem tel-
jesen ismert. Ezzel szemben a nedvesség hata-
sa a hdévezetésre pontosan meghatarozhaté ér-
ték.

A fltélapok kozotti forgacspaplanban hé-
préseléskor kétiranyu homérsékletgradiens ala-
kul ki, A hémérsékiletgradiens egyik irdnya a
lapfeliiletre merdleges, a mésik a lapfelulet sik-
javal parhuzamos. A gradiens mindkét irany-
ban a lap kozepe, illetve a lap szélei felé csok-
kend6 értéket mutat.
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A héaramlas feltétele a hégradiens fennal-
lasa. A héaramlas sebességét azonban a kiilonb-
ségen kivil més tényezok is befolyasoljak. Ezek
kozé tartozik a faban levé nedvességtartalom és
a fa préselés kozbeni tomortilése. Mig el6bbi 1é-
nyegesen noveli a fa h6vezeté képességét, utdob-
bi a hédramlis sebességére csak kismertékben
hat. A feliileti forgicsokban lev6 nedvesség a
prés zarasa utan gyorsan gézzé valik. Ennek ko-
vetkeztében €lézd tényezék mellett meg- gbz-
nyomas gradiens is keletkezik mindkét irany-
ban, aminek hatasara a vizgéz a lap kozepe, ill.
széle felé aramlik. Ily médon a héaramlés a fel-
sorolt tényezok egyiittes hatasaképpen jon létre,
mikozben az egyes tényez6k is &llandéan val-
toznak.

A magasabb nedvességtartalom feltehetfen
nagyobb géznyomast okoz, amelynek kovetkez-
tében a gbz — a gyors tomorcdés ellenére is —
gyorsabban halad a lapkozép és lapszélek fele,
mint alacsony nedvességtartalom esetén. Miutan
a képzddott vizgdz nagy része a lapbol kilépett,
a géznyomas és a hozza tartozé hémeérséklet vi-
szonylagos csokkenése kovetkezik be. A vizgdz-
nek az el6bbiekben vazolt gyors mozgisa jelen-
tésen befolyéasolja a forgacspaplan atmelegedé-
sét.

A préselés befejezésekor a felléps ,.robba-
nasok” elkeriilése végett lényeges, -hogy a lap-
ban levé gbéznyomas feszité ereje kisebb legyen
a miigyanta kotési szildrdsaganal, s ezért a pré-
selés befejezése el6tt nyomascsokkentéssel eld
kell segiteni a felesleges gézmennyiség eltavo-
zasat. :

A forgicselegy nedvessége két részbbl te-
v6dik ossze, éspedig a forgicsban levs fanedves-
séghdl és a kotGanyaggal felhordott nedvesség-
bél.

A forgacselegy nedvességének optimalis ér-
téke, a boritdo és kozépforgacs kozotti nedves-
ségkiilonbség ma is egyike a legvitatottabb kér-
déseknek. A forgacselegy nedvességének mini-
malis értékre (8—12%;) torténd beallitdsa abbdl
az elgondolasbol tortént, hogy minél kevesebb
" hémennyiséggel lehessen a viz elg6zologtetését
‘elvégezni, Azonban mar régen felismerték, hogy
a viz — a lapok borité. rétegében feldusitva, —
a legoles6bb eszkoz arra, hogy a lapok szilard-
ségat és feliileti tulajdonsigait megjavitsdk és a
présidét leroviditsék.

Bar ismeretesek az egyes kutatok altal vizs-
galt nedvesség értékek, azonban ezek igen sok
ellentmondést tartalmaznak. — Az ellentétes
megallapitasokra tekintettel célszerlinek latszott
megvizsgdlni, az optimalis nedvességviszonyo-
kat és kiilénosen azt, hogy a boritéforgaes ned-
vességének emelésével milyen mértékben javit-
haték a forgacslapok tulajdonsagai.

(1. ébra, I. szakasz)

A forgicselegy nedvessége a hbvezetési té-
nyez6, ill. a héatadas sebességének értéken kex
vesztil koriilhatarolja a prés zarasi idejét. Attol

-

fuggdéen, hogy a forgacselegy milyen nedvesség-
tartalmu és ez hogyan oszlik meg a borit6 és
kozépso rétegekben, jelentds eltéréseket lehet
tapasztalni a héatadas sebességében. A miigyan-
ta kotése lényegében mar 60°-on kezdddik és
100°-on végbemegy. E héfok hatarértékek el-
érésének ideje tehat egyik meghatdrozéja annak
az idének, amely alatt a tomoritésnek végbe
kell menni, egyébként roncsolédas kovetkezik
be a migyanta kotésének szildrdsagdban. A ma-
gasabb nedvességértékeknél a mért felmelege-
dési idéket az 1. sz. tablazat tartalmazza.

1. tdbldzat
= | o e
Forgieselegy nedvesség I Felmele- |
: o | gedési iag | Lap- | e,
b N I | 1p0° | vastagsdg | DMegjegyzes
& 1 T | e mi
2 |\ Borits | mozep ! Lerap || SO
Ty e e RS I
1% 2 Lo L it ) 5. 6. o
e s —_—
1. | 26,2 2,0 | 14,15 2,10
2. | 26,2 17,5 | 20,50 o | - 160 ¢°-on
YR I 8,0 | 11,60 1,86 |4 10 mm Y =
4, | 17,5 | 175 | 1750 bres | = 750 kg/m?
5.| 262 | 80 [ 1415 | 3523 | 160 C%-on
6. | 262 | 175 | 2050 4,48 19 mm | y =
i 17.5 8,0 | 11,60 2,96 | = 750 kg/m?
8. | 17,5 17,5 | 17,50 B850 | |

Osszefiiggés a felmelegedési id6, a nedves-
ség és a lapvastagsag kozott.

Az 1. téblazat adataib6l megallapithato,
hogy a 10 mm vastagsigu forgdcslapok esetén
a tomoritésnek (prészarasnak) 160 C° préshéfok
mellett (a megadott forgacselegy nedvesség ese-
tében) 2,1 percnél rovidebb id6 alatt (atlagot.
véve), mig a 19 mm lapvastagsdgnal 3,5 percnél
rovidebb id6- alatt kell bekovetkeznie ahhoz,
hogy a migyanta kikeményedése a prés zérisa
utan, illetve a forgicspaplan toémoritése utan
tovetkezzek be.

Hogy ezeket az idéértékeket a préshéfok
hogyan befolyasolja, arra késébb tériink ki.

Az 1. tablazatb6l megallapithaté még,
hogy ugyanazon lapvastagsagon beliil a forgécs-
elegy atlagnedvességének emelkedése a felme-
legedési id6t atlagban megniveli. Kiilonleges
nedvesitési eljdrasokkal (mint pl. préselés el6tt
a forgiespaplan feliiletére torténd vizpermete-
zéssel) azonban az dtlagnedvesség emelése elle-
nére is lehet a felmelegedési id6t csokkenteni.

A forgicselegy nedvessége a zarasi idét a
fajlagos osszenyomasi eré megvaltoztatasaval is
befolyasolja, mert a nedvesség novekedésével
csokken a forgicspaplan tomoritéséhez sziiksé-
ges er6. Ezaltal azonos teljesitmény mellett —
né a zaras sebessége. A nedvesség és a nyomo-
er6 Osszefliggésére Dalocsa Gabor végzett méreé-
seket, és a térfogatstlyt is figyelembe véve az
alabbi aranyokat kapta (7—8%,-ot 1-nek véve).

Nedvesség 9 ‘ Térfogatetily kg/m?

700 | 600 | 500
|
7—8 ‘ 1 | 1 1
15—17 0,65 , 0.74 , 0,66
2395 | 0,38 0,44 | 0,30
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. tdblazat

Osszefiiggés a forgacselegy nedvessége és a hajlitoszilirdsdg Kozott kilonbiozé présidok melle" 10 mm-es vastagségu lapok esetén

Térfogatsily :

750 4 20 kg/m? Kodtéanyag : 109 brutto (karbamid-formald.)

| |
Vedvessé 7 Szildrdsdgl értékek (kg/em?)
Nedvesség, 9 &
Sor- | Vizsghlt | wstok eQvestcR 9 & M e vessbl BB et A e B £
&m proba- o | - atlag, préselési id6 (pere)
darabok | ‘ [ % —_— = —=
borito kozép~ | T (TR 2| ety DR T e S [ 50
T | 2, 3. T US| 5. | AL S R [ v [ ol s ¢ oy S I T I v
1 223 | 17,50 0K 180,0 | 1790 | 1750 | 1680 | 179,0 | 210,0 | 2010
| | |
2 28,0 17,5 20,5 280,10 | 2417 | 2081 | 8027 | 8027 | 28738 | 2038
= : i , 2950 | 0BT 1 0T | 2On3 | BORPL.
Sy 27 140 84,5 17,5 23,5 198,1 | 2368 | 2475 | 2505 ‘ 2608 | 3027 | 2850
= g | = SRMEER
S 42,0 | 175 25,9 — — 211,0 — | 2302 | 2546 | 257.7
Benl o | | = e e A
5 50,0 | 175 28.5 &= o= 1486 | 1663 | 2132 | 2000 | 190
6 PR | 120 | 2150 | 2007 | 2081 | 10100 ‘_ i -
R 26,2 8,0 14,2 235,8 210,6 254, ' 207;1 | | — e s
|
3. 22,3 12,0 16,2 2550 | 2500 | 2446 | 2202 ! — b i -
[ A N
9 27 160 28,0 17,5 20,5 2851 | 201,4 | 2823 | 283.8 I 250,8 | 2635 | 2752
10. 34,0 17,5 28,5 — 1841 | 202,6 | 217 | 2060 1988 | 1734
ez A2,
pm 355 i 420 | aus I 25,9 | 1639 | 169,7 | 180,6 | 2170 | 2120 | 2207 i 200,89
| | P |
12, l 50,0 s | oess | — 1387 | 1537 | 160;3 | a8n2 | 1885 | 1902

Az adatokbol lathat6, hogy a nedvesség ha-
romszoros emelkedése a nyomoerét kb. 1/,-ara
csokkenti.

b) A nedvesség hatdsa a kotési szilardsdgra
(1. &bra, II. szakasz) ;

E tényez6 vizsgdlatara a kész lapok hajlito-
szilardsagat vettik alapul.

A boritoéforgacs nedvességének hatasat a
hajlitészilardsag flggvényében a 2, tiblazat
adatai mutatjak.

A 2. téblazatbol lathaté a bontéforgécs
és kozépforgacs nedvességvaltozasanak hatasa a
szilardsdgra. Az elvégzett nagyszamu kisérlet
tételes adatait helysziike miatt ez alkalommal
nem kozolhetjik, de a 2. és 3. dbrak jol szem-
léltetik az oOsszefliggéseket. A diagramokbol
megé.llaplthato hogy a 20,5%;-0s atlagnedves-
ségli lapok kornyezetében kaptuk az optimalis
szilardsagot. Az optimalis érték boritoforgacsnal
24,7—28.6 kozott, kozépforgacsnal 12,5—17.5
kozott mutatkozik. A laboratériumban elért ér-
tékek féluzemi szinten is reprodukalhaték vol-
tak. A kisérletekkel kapott optimédlis nedvesség-
tartalom helyességét az alabbi elméleti szamitas
is alatdmasztja. A lap atmelegedéséhez sziiksé-
ges hémennyiséget (Q) a

Q=G 0 (b —b)
képlet alapjan szadmithatjuk, ahol:

G = a forgacselegy sulya (kg)

¢ = az anyag fajhoje kcal/kg C

ti—t,. = a héfok kiilonbség C°

A kisérleteknél alkalmazott receptura és
egyéb tényez6k adatait behelyettesitve kapjuk:

Q = 1,10.0,488.(120—20) = 49,40 kcal
E mennylseghez szukseges vizgbz (Uy)

— 0,0925 kg.

A 8 4+ 3 = 11%;-os végnedvességhez sziik-
séges vizmennyiség: (Us) :

Us=G,- W
ahol: :
G, = a forgacselegy atr6 sulya (kg)
W = a forgacslap végnedvesség 9p-a: a

présbél torténd kivételkor

U, = 0,920.0,11 = 0,101 kg.

A forgacselegyben sziikséges Osszes viz-
mennyiség %,

Wi Us 0,0925 4+ 0,101
8 G—(g+u;)  1,10—(0,08 4 0,10)
_ 0198 _ (012 — 21,90
0,92
ahol:

kotoanyag atro sulya (kg)
a forgacsban levé nedvesség (kg)

g

U

Az elvégzett kisérletek alapjan megallapit-
haté volt, hogy a nedvességnek igen jelentés a
hatdsa a kotés szilardsdgara, nemecsak az atla-
got illetéen, hanem a lapon belili megoszlasat
illetéen is.

{40 % ——
o T
{10016 A .o
irvl/./,’ﬂ

420

262300 349
286

223U
247

2. abra. A boritéfergGes hatisa a hajlitészilardsagra

Jelmagyarazat

'S — —
50 Szoras vtan; pedy %

\
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Telmagyarazaf-
- 262% feds
— 223% fods ~——>

G0 e n o
Belsd /wy ned Yo

3 dbra. A belséforgdces nedvességének hatdsa a hajlito-
szilardsagra

Ezen hatas vizsgalata csak a présidé filigg-
vényében lehetséges, miutan a kiilénb6z6 ned-
vességtartalmu forgdcslapok més és mas preésidé

sellett adjak az optimalis szilardsdgot. Ebbél
az is kovetkezik, hogy az egyes nedvességérté-
kek 6sszehasonlitdsanal a kész forgacslapoknak
kb. azonos végnedvességgel kell rendelkezniok.

Az elvégzett vizsgalatokbol megallapithaté,
hogy a préshéfok és a forgdcselegy nedvesség
szorosan egyiitthaté tényezék. A nedvességtar-
talom és a présidé egy bizonyos hatarig a szi-
lardsagot egyenes aranyban, a héfok és a prés-
id6 pedig forditott aranyban valtoztatjak.

¢) A forgdcselegy és a kész lapok nedvesség-
tartalma kozti osszefiiggések
(L. &bra, III. szakasz)

A forgacselegy nedvessége alapvetéen meg-
hatarozza a présidé fliggvényében a kész lapok
végnedvességet. Az egyes forgacselegy atlag-
nedvességek mellett a 3. tablazatban és a 4.
abran kozolt nedvességi értéket kaptuk.

A 3. tdbldzat
Osszefliggés a présidd és a4 végnedvesség drtekei kizott
2 Rl Hbfok: C = 160 C°
Forgicselegy Lapditlag ey
Sorsz. nedvessée | odvesség Présid6 perc
LS S | g T T e Ve
fodd | belsd * | eo | 100 140 | 180
o N e L 2 6. | |
I K | = L
¥ e 8,00 ‘ 12,90 12,0 | %5 8.5 9.0
2. 26,2 8,00 14,15 0.0 | &l 7.0 7.0
3. i 22.3 12.70 16,20 125 | 80 (i) 5,5
4, 28,0 | 17,50 21,00 95 | 55 2.5 1,0
B. | 420 17.50 25,90 — | 105 7.8 4,5
6. | 50.0 | 17,50 28,50 19,0 | 14.0 | 12,0 7.0
| |

A 3. tablazat eértékeibol lathaté, hogy az
atlagnedvességen beliil a borité és kozéprétegek
nedvességének milyen jelentds szerepe van a
végnedvesség alakulasaban. Ez igen élesen mu-
tatkozik a 12,90 és 14,15, valamint 16,20 és 21,00
atlagnedvességek esetében, ahol a magasabb at-
lagnedvességekhez a nagyobb nedvességgra-
diens miatt gyorsabb vizvesztés tartozik. Ez a
jelenség a féllizemi gyéartasban is megmutatko-
zott, ahol a 16.8 és 21,7%,-atlagnedvességii la-
pok 5,5—6,5%;, a 12,8 és 20,3%, atlagnedvességli
lapok pedig 6,5—7,5%)-0s végnedvességet mu-
tattak 24" 4llasid6 utédn. A kisérletek folyaman
az is kitlint, hogy a lapok lehtilésiik kézben még
239, nedvességet leadnak. Ezt figyelembe
véve a szaritasi szakaszt ugy kell beallitani,
hogy a présbdl kivett lapok (a 7—8%;-0s vég-

-

Ned |
% s == e
% Allando fenyez. |
Y 1 N.edvesnea
25 [\—\ﬁ— — 26yantaltaria-
\ lom 12 %
R N | 3. Preshifokten?,
A=+ =i

Jelmagyarazat.
23 80 = 223-1275 O
552 80 + 420 1750 @
280-175 o 500 ~1760

4. dbra. A forgdcslapok végnedvessége a présidd és a
forgdcsnedvesség fiiggvényében

nedvességet alapul véve) 9,5—11,5%, nedvessé-
get tartalmazzanak. A 3. tablazat adatai sze-
rint a legrovidebb présidénél (6 percnél) ezt az
értéket a 28,0—17,5%, nedvességtartalmu for-
gécselegy adta.

A végnedvesség vizsgalatanal nem érdekte-
len a borit6é és belsé réteg vizvesztésének wvizs-
gélata. Ez ugyvanis felvilagositast ad a préshéfok
befolyasara az egyes rétegekben s ezen keresz—.
til kijelolhet6 az optimalis kotési szilardsagot
biztositdé nedvesség és présidé. A borité és ko-
zépreteg vizvesztésére elvégzett méréseket az 5.
dbra tartalmazza. Az 5. abrabél lathato, hogy
a boritoforgacs nedvessége igen gyorsan csok-
ken, mig a kozéprétegben kezdetben bizonyos
emelkedés mutatkozik. A présidét a kozép-
réteg nedvessége hatirozza meg, amint az 14
szazalék ald esett a kikeményedés a kisérletek
folyamén lényegében befejez6dott.

A vizvesztés tehat a préshéfoktol fliggben
kijeloli azt a présidot, amely biztositja a szik-
séges végnedvesseget.

Nedv fart %o

”8ffadgqxré af

f.ea’afargats {0
Belso forgacs. Lo
/“’J 7 ia
e
it
i R S
e 4

Presido percben

5. abra. Nedvességtartalom csbkkenése a présidé

fliggvényében
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ITI. A préshafok vizsgalata

- Ha két fltott préslappal forgacspaplant
préseliink, a hémérsékletkiilonbség hatisira a
meleg a forgicspaplan belseje felé aramlik. A
préslapok héfokanak értékétsl fliggben a for-
gacspaplan atmelegedése torténhet:

a) kizarolag hévezetéssel,

b) az elparologtatott viz gézének lekonden-
zaladsaval.

Miutan a forgdcspaplan minden esetben
nedvességet is tartalmaz, az dtmelegedés e két
formaja gyakorlatilag egyiitt jelentkezik.

A hévezetéssel torténd felmelegedés idejé-

5 :
e 3 8% vy

A

ahol:

§= a paplan vastagsiga cm

Vy= az anyag térfogatsilya gr/em

A =a forgacspaplan hévezet6 képessége
kcal m C° h

¢ = a faanyag fajh6je kecal/kg

0n = a préslap héfoka C°

da = a préselt forgicspaplan feliiletének
hofoka

Oy —a . kikeményedéshez sziikséges héfok
&

Js» = parolgdsi héfok C° 1

¢y — az elgbzologtetési hé keal/k

% = a nedvességtartalom 9/,

n = az elgbzologtetett vizmennyiség 9/,

Ha a képlet alapjan kiszamitjuk egy 10
mm-es vastagsdgu forgacslap préseléséhez sziik-
séges id6t, 189/, lapnedvesség, 8%, végnedves-
ség 600 kg/m? térfogatsuly és 140 C° préshéfok
mellett, a kapott présidé 14,568 perc (ebben az
idében 5,8 perc kikeményedési id6 szerepel).
Ezzel szemben ha a forgacselegy nedvességét a
fentieknek megfeleléen ugy allitjuk be, hogy a
boritérétegben magasabb értéki legyen, mint a
kozépréteghen s ezdltal az dtmelegedés a kelet-
kez6 gbozzel torténhet, a széban levd présidé gya-
korlatilag 6 percre csokken. E két idGérték az
dtmelegedés két formaja kozotti sebességkiilonb-
séget is jol érzékelteti.

Az elparologtatott viz gézének kondenzé-
lasa utjan torténd atmelegedés elméletét Fahrni
es Klauditz fektették le és a présid6 szamitasara
vonatkozo munkat G. Rackwitz végezte el. Ez-
zel a modszerrel az el6bbinél lényegesen rovi-
debb id6 alatt lehet a préslapok kozotti forgacs-
paplant felmelegiteni.

G. Rackwitz munkaja alapjan a preésidé az
alabbi képlettel szdmithato

2d

1,75
T — b (1,87— U, —9,3) (—}
ahol: k faktor
140 C° = 1,00
EGANE2— TS
180 C =055

F i
O 2' "I" Eﬂ. (d’s s 5«.) T I-n (3n === 59’) _I_ O!.‘

nek kiszamitisara W. Kull elmélete szolgil,
mely szerint a felmelegedési id6 négy részbsl
tevodik ossze.

a) A hémérséklet gradiens kialakuldsahoz
szlikséges idS (ty).

b) A miigyanta kotéséhez sziikséges héfok
elérésének ideje (iy).

¢) A forgacspaplanban levs tébbletnedves-
ség elparologtatasanak ideje (ts).
e d) A kotéanyag kikeményedésének ideje
AT

A teljes kikeményedéshez sziikséges id6
E:t—[—tg—}—'trl—tg = T) az alabbi képlettel szamit-
ato.

U N>

] .
e

Us = kezdeti nedvesség?,
2d = lapvastagsdg mm.

G. Rackwitz képletével 10 mm vastag 20%-
os atlagnedvességili lapnal 160 C°-on 5,72 perces
présidét kapunk. G. Rackwitz képletével sz4-
mitott idéérték jol kozeliti a gyakorlatilag ki-
alakult értékeket,

De ez a képlet sem tartalmazza az osszes
befolyéasolé tényezét (pl. térfogatsily). A kép-
letben szerepl6 ,,k“ faktor a préshéfok véltoza-
sédnak hat4sit is kifejezi, mely szerint a maga-
sab héfok az Aatmelegedést lényegesen meg-
gyorsitja.

Mindenesetre G. Rackwitz képlete is iga-
zolja, hogy atmelegedésnél csak a hévezetésre
épitett szamitasok nem vezetnek kielégitd ered-
ményre.

a) A préshéfok hatise a zdrdsi idére
(1. dbra I. szakasz)

A préshéfok hatdsa nagymeértékben fligg a
nedvességtél, de a préshéfok emelkedése on-
magaban is csokkenti (és megforditva) a fel-
melegedési id6t. A 100 C°-ra torténd felmelege-
dési idétartam-valtozasokat a 140 C°, 160 C°
és 180 C°-os présfiitélanok mellett a 4. tabla-
zatban foglaltuk dssze.

4, tdbldzat
Felmelegedési 1d6 kiilonbdzd héfokon
Forgicselegy .
GL Bedrens g Héfok | Relativ felm. ia6 |Lapvastag-
Sorsz. ce 100 C° 9 eléréséig :fﬂﬁ
Borité | Kozép
1t 2 | g 4. 5. 6.
1. ) 140 1,00
2. 26,2 | 8,00 160 0,94 10 mm
3. , 180 | 0,59
4, 140 1,00
5, 26,2 | 10,81 160 0,78 10 mm
6. | N0 8 0,59
7 140 1,00
8 26,2 | 17,5 160 0.82 10 mm
180 0,58
|
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A 4. tiblazatbél megallapithats, hogy az

arany az aldbbi értéeki:
140; 160; 180; C°
1; 0,88; 0,63; (k tényezod)

A lapvastagsig novekedésével a felmele-
gedési id6 kozel linearisan novekszik s a prés-
héfok emelkedésével pedig csokken.

A préshéfok és a lapvastagsag fliggvénye-
ben a felmelegedési id6 az aldbbi empirikus

oy

képlettel szdmithaté (5—10 mm-ig). (Lasd a
6. abrat.) :

-

S L r=l-ysraeu-qesx :

e e

S i r—’_ B /___, e '_'E 5

ol == — et Jelmagyarazat
S ]: ot e o e
ST e T
B | AF. { ) o hdd 1
NEEaun E

R A )
laprastagsag mm

6. dbra. Osszefiiggés a lap vaétagségi meretek és a fel-
melegedesi tdd kozott

T=k (—0,45 + 0,90 x — 0,05 x?)

ahol: T=a 100 C° eléréséhez sziikséges
idé 14,5—20,5%, atlagos ned-
vességet alapul véve;

k—a hoéfoktol fliggdé korrekeids té-
nyez6é 140: 160; 180, 1: 0,88;
0,63;

x=a mérés helyének tavolsaga a
fellilett6l mm-ben, ha a mérés
lapkozépen  torténik, akkor
x = 1/, lapvastagsag.

A képletben szerepl6 ,,k" tényezd a héfok
hatasét a zarasi idére is kifejezi, vagyis, ha 140
C° helyett 180 C° héfokot alkalmazunk, a zarasi
idének kb. 40%,-kal kell révidebbnek lennie.

Ha figyelembe wvessziik az egyes préshéfo-
koknal, hogy a miigyanta kikeményedése mar
60 C° elérésénél megkezdédik, az alkalmazott
préshofokto] fliggben célszertl a zarasi idét to-
vabbi 30—50%-kal csokkenteni, vagyis: a zi-
rési id6 a nedvesség vizsgalatakor 160 C°-ra ka-
pott atlogos 2,0, illet6leg 3,5 perc helyett;

140 C°-on 1,13 perc alatt -
10 mm-nél 160 C°-on 1,00 pere alatt
180 C°-on 0,75 pere alatt
140 C°-on 2,76 perc alatt
19 mm-nél 160 C°-on 2,45 perc alatt
180 C°-on 1,84 perc alatt

kell bekovetkezzék a 14,56—20,5%, atlagos ned-

vességl forgacselegy esetén.

-

b) A préshéfok hatdsa a kikemenyedeg
koriillmenyeire

(1. abra II. szakasz.)

A forgicspaplan kikeményedése a prés-
héfok hatasara — az egyes rétegeket tekintve
— szakaszosan kovetkezik be, leggyorsabban a
boritérétegekben. A kikeményedés feltétele,
hogy a nedvességtartalom 12—14%;,-ndl ne le-
gyen magasabb, és a lap bels6 hémérséklete
100 C° kézotti értéken mozogjon.

Az alkalmazott préshéfoknak az egyes ré-
tegek nedvességével és a lapvastagsaggal olyan
osszhangban kell lennie, hogy a lap koézépsik-
jaban létrejott koteési feltételek idépontjaban a
boritéforgdes nedvessége kb. 7%-nal kisebb ne
legyen. A forgacspaplan teljes atmelegedésének.
vagyis a lap kozépsikjaban a ragasztdshoz sziik-
séges hoéfoknak és nedvességének a boritéfor-
gacs kb. 79/, nedvességre tortend leszaradasa-
nak ideje alatt kell bekdvetkeznie ahhoz, hogy
a migyanta kikeményedésének optimalis fel-
tételei a kozéprétegben biztositottak legyenek
és a boritéréteghben a kialakult kotési szilardsag
ne szenvedjen karosodast.

A forgicselegy atmelegedési folyamataban
az elmondottak alapjan megkiilonboztetjlik:

a) az els6 fdzist, amelyben a forgacselegy
boritorétegeinek részbeni leszaradasa kozben a
lap kozépsikjaban 100 C° héfok és 14%, alatti
nedvesség alakul ki. Ekézben a mugyanta kike-
menyedik;

b) @ mdsodik fdzist, amelyben a forgics-
elegyben levé fo6losleges viz elparologtatdsa
torténik meg. A szoban levs két fazis egymastol
élesen nem valaszthato el, miutan a vazolt folya-
mat a forgacspaplan egyes rétegeiben nem azo-
nos idében kovetkezik be. Az els6 fazis a lap
kozépsikja felé torténd vizgbz aramoltatdsa ré-

e rce e
150 i ;c;g 150 A 180
160°
oo gt i
100 i 100 (’7“\“”/” i
It
| / i A /
504 Nedvesseg soi Nedvesseg
2620-800 | 26201080
5 W fGroerc S 10 MBFperc
ripe
150 1
_180°
S
S
lﬂlﬂ
50 _fb’edye.rség
2620 - 1950
5 10 I tperc

7. dbra. A préshéfok hatdsae a forgdcslap belsd
héfokdra
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vén, tovabba az alkalmazott préshéfok emelésé-
vel meggyorsithato.

A forgédcspaplan kozépsikjaban a hoéfok
alakulasara kapott értékeket a 7. abra szemlél-
teti. Az 4abrabol kitlinik, hogy a préshéfok
emelkedésével némileg a forgacspaplan bels6
hofoka is emelkedik. Csaknem valamennyi gor-
bén megfigyelhets, hogy a kezdeti csucsérték
utdan a héfokban visszaesés kovetkezik be. En-
nek valdszinili oka az, hogy a forgécslap belse-
jében egy meghatarozott értékl géznyomés
létrejotte utén (amikor a géznyomas értéke
nagyobb a kidramlast akadilyozo ellenallasnal)
a nedves g6z kezd intenziven a lap belsejébdl
eltdvozni. (A fogacslap kozéprészében jelenlevd
géznyomasra a méréseknél kapott 100 C°-n4l
magasabb [100 C°—126 C°] héfok is utal.)

A kezdeti cstcsérték utan a lap belsé hd-
foka fokozatosan lassi utemben csokken, s az
atlagos nedvességtartalom 3,5—4,5% ala esik,
majd ismét lassu litemben emelkedik. Az al-
kalmazott préshéfoktol fliggben a 10 m vastag
lapok belsé rétegei 21—23 perc alatt, 19 mm
vastag lapok belsé rétegei pedig 48—50 perc
alatt érik el a préslap hofokat. (Lasd 8. abrat,
ahol a présnyomas jellegét is feltuntettiik [2] a
relaxacios erdket is figyelembe véve.) A kotés
szilardsagara vonatkozé méréseink adataibol
megdéllapithaté, hogy a préshéfok hatasa a ko-
tési szilardsagra csak 6—14 percnél alacsonyabb
présidé esetén mutathaté ki. Ugyanis a maga-
sabb présid6 esetén mar a préshéfok hatasa

kevéshé befolyasolja az optimalis kotési felté-

teleket biztosité -nedvességtartalom valtozasat.

A préselési hdmérséklet vizsgalata alapjan
6—14 perces présidoknél megallapithaté bizo-
nyos hajlitészilardsdg emelkedés 160 C°-ig,
majd ismét csokkenés az aldbbiak szerint:

140 C°-on 271,0 kg/cm?
160 C°-on 286,2 kg/cm?
180 C®-on 249.8 kg/cm?

A mérési adatok azt mutatjak, hogy 10
percnél magasabb présidéknél az alkalmazott
préshéfok — a vizsgalt nedvességtartomanyban
— nem mutat jelentés befolyast a kotési szi-
lardsagra. Mégis magasabb présidéknél a prés-
hoéfok szerepe a 20,5%-on feliili atlagnedvességi
lapokndl abban mutatkozik meg, hogy maga-
sabb kotési szilardsag alacsonyabb préshéfokon
érheté el.

Ez a tény azzal magyarazhaté, hogy egy
bizonyos présidé utan a forgacspaplan borito-
rétegének nedvessége 3,5—4,5%-ra csokken a
boritorétegek a termikus hatds kovetkeztében
roncsolodnak, s ez rontja a mar kialakult kotési
szilardsagot.

A kisérletek alapjan levonhatjuk azt a ko-
vetkeztetést, hogy a préshéfok emelése csak a
présidé roviditése szempontjabol jelentds té-
nyez6, a kotési szilardsagra gyakorolt befolyasa
10, illetve 12 percen feluli présidoknél gyakor-
latilag elhanyagolhatd, -

att[2]

£ 1]
200

180 | Freshafok
160 | EEEE (]
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8. abra. A forgdcspaplan belsé hofokanak alakuldsa
10 és 19 mm-es lapoknal

Megallapithaté tovabba, hogy a magasabb
préshéfok (160 C°) présidé (6—12 perc) és a
nedvesség megfeleld beallitaisa mellett csok-
kenti a kész lapok szilardsagi értékeit, s6t egyes
esetekben a 160 C° héfok kornyezetében opti-
malis koteési szilardsag érheto el.

c) A préshéfok hatdsa a présidére, illetve a lapok
végnedvességére
(1. abra III. szakasz.)

A forgicselegy nedvességtartalma mellett
az alkalmazott préshofoktol is fligg (az id6 fligg-
vényében) a kész lapok végnedvessége. Mig a
nedvességtartalom a lapok végnedvességét ex-
ponencidlisan befolyasolja, addig az alkalma-
zott préshéfok befolyasa linedris.

A préshéfok és a végnedvesség vizsgala-
taira vonatkoz6 értékeket a 9. dbra tartalmazza.

” ¢
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9, abra. Osszefiiggés a fitélap héfoka és a végnedves- -
ség kozott

A 9. abrabol lathat6, hogy 10 C° préshéfok
véltozas (azonos présidéknél) 1,5—2,5%-kal val-
toztatja meg a kész forgicslapok végnedvessé-
gét a lap lehtilése utan. Ha a héfok és a présido
hatds4t azonositjuk, azt 14tjuk, hogy 10 C° prés-
héfok 2—2,6 perc présidével egyenértékii azo-
nos végnedvességet feltételezve. — Ha tehét a
préshéfokot 20 C°-kal emeljiik, kb. 4 perccel
csokken a présidé.

IV. A présnyomas vizsgalata

A ragasztas létrejotte meghatdrozott nyo-
maéasértéket feltételez, mely alkalmas arra, hogy
a ragasztando feliiletek kozott tartés kapesolat
johessen létre.
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10. abra. A zardsi nyomas a zdrasi idé fliggvényében

A préselésnél alkalmazott nyomds szerepe
kett6s: egyrészt a préselendé anyagot a végsé
méretre alakitja, masrészt megakadalyozza a
fellazulast a miigyanta kikeményedéséig és ez-
altal biztositja a ragasztds feltételeit. A prés-
nyomas hatasara (a forgicspaplan egyes for-
gécsdarabkdinak megfelel6 tomoérodése utén)
kialakul egyidejﬁleg a késztermék végleges tér-
fogatsulya is.

A késztermék térfogatsulya tehat meghata—
rozza a tomorithet6ség mértékét a fafaj és ned-
vesség figyelembevételével és egyben a tomo-
ritéshez sziikséges fajlagos nyomas értékét is.

a) Présnyomds fajlagos értéke és a zdrdsi ido
osszefiiggése
(1. abra I. szakasz.)
A zarasi ciklus a présnyomds fajlagos ér-
tékét a fafaj és a forgacs nedvessége mellett a
zérasi sebesség is befolyésolja. Méréseket vé-

geztiink a kiillonbz6 zarasi sebességeknél a faj- -

lagos présnyomas alakuldsira, s a mérések so-
rén kapott értékeket a 10. dbran adjuk meg.

A 10. abran kozolt gorbe azt mutatja, hogy
az Osszefuggés hiperbolikus és a 0,3 és 3 perces
présidétartoméanyon beliil j61 kozelithetd a:

P=(362—107x 41422 kU

osszefliggéssel:
ahol:
U = a nedvességtdl fliggd tényezd:
U = 18,85%-0s atlagnedvességnél = 1,00
15,65%-0s atlagnedvességnél = 1,32
k = a térfogatsulytol fiiggd tényezé
650 kg/m3 = 0,66

750 kg/m?3 = 1,00
850 kg/m3 = 1,57

x = zarasi idé.

el
Kg/uﬁ
LT A R R perc
11, abra, A forgdcslap préseléskor a myomdsvaltozds

jellege

-

A zérasi id6 alatt alkalmazott fajlagos nyo-
mas értéke (amely a zarasi sebességgel Ossze-
fliggd érték) a boritéréteg tomorodését is be-
folyasolja. A nagy kezdeti nyomés magas felii~
leti tomorséget eredményez, s ennek megfele-
16en a kozéprész tomorsége alacsonyabb.

b) A présnyomds hatisa a kotés szilardsagdra
(1. abra II. szakasz.)

A présnyomas elsédleges szerepe a forgacs-
paplan tomoritésénél jelentkezik. A préselés
szakaszédban az alkalmazott présnyomaéssal elsé-
sorban a forgacspaplan végleges vastagsigi mé-
retét biztositjak.

A préselés zards utani szakaszdban az al-
kalmazott fajlagos nyomasnak a forgies tomori-
tésénél fellépd relaxéciés erdket kell legydzni.
A relaxaciés erdk jellegére végzett mérések azt
mutattdk, hogy az Osszefliggés hiperbolikus.
Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy a prés zaréasa
utdn az Osszetomoritett forgacspaplanra haté
nyomas az id6 fliggvényében egy meghatarozott
ideig csokken, vagyis az anyag még a prés za-
rodasa utan is mozgasban van. A 11. abran
mutatjuk be a présnyomas valtozasat az id6
fliggvényében. A préselésnél alkalmazott faj-
lagos nyomas ciklusa — forgéacselegy végned-
vességétol fliggben — befolyasolja a kész for-
gacslap szerkezetét azéltal, hogy az egyes ré-
tegek (a nyomasciklustél fliggéen) kiilonbozé
térfogatsulyra tomoriilnek. (Erre vonatkozoan
0. M. Strickler vegzett méréseket.)

A présnyomas befolyast gyakorol a lap fel-

edési idejére is.

rdekes volt megfigyelni, hogy a for gécs-
paplan a 100 C° hémérsékletet gyorsabban éri
el, ha a présnyomast a zaras utin azonnal visz-
szaengadjiik. A jelenség oka az, hogy a nyomas
visszaengedésekor a relaxdciés erék érvényesti-
lése kovetkeztében a lap kozépss szerkezete
lazabba valik, s igy a vizgéz aramlisa meggyor-
sulhat. Ezt a feltevést alatamasztja O. M. Strick-
ler kutaté munkaja is, aki a kilonb6z6 térfogat-
stulyokon mért felmelegedési id6knél azt tapasz-
talta, hogy alacsonyabb térfogatsuly esetén a
hémeérséklet gyorsabban emelkedett.

A mérések folyaman megfigyelhet6 volt,
hogy a lap belsejében a héfok altaldban maga-
sabb, mint a lapfeliiletekhez kozelebb esé réte-
gekben. Ez a kiilonbség azonban a préselés ideje
alatt megvaltozik, amint a nedvesség értéke kb.
49/, ala csokken.

Miutdn a gyakorlatban a forgédcslapokat
vastagsagi luitkozokig préselik és ezaltal tartjdk
a kivant vastagsdgon, a présciklus alatt vizsgé-
latokat végeztlink, féllizemi szinten, hogy a
nyomas varidlasa milyen mértékben befolyé-
solja a kész lapok fizikai mechanikai tulajdon-
sagait. (Lasd 12. abra.)

A vizsgalatok alapjan megallapithato volt
(a hajlitoszilardsag értékeit alapul véve), hogy
a legjobb eredményt a ,,6“ perces présciklusnal
kaptuk, ahol az atlag szilardsag 193 kg/cm? volt.
A 3% perces présciklus a ,,6” perceshez kozel

mele;
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12. dbra. Nyomdsvaridciok

azonos értéket adott, mig a legrosszabb a ,,0°
perces présciklus (lasd 12. abrat), ahol az atlag
166 kg/cm? volt.

A kész lapok vizfelszivisat vizsgadlva a szi-
lardsdghoz hasonlo kovetkeztetések wvonhatok
le.

A kész lapok végnedvességére lényeges be-
folydst nem gyakoroltak az egyes présciklusok.

Az alkalmazott présciklusok esetében a
legszembetiinébb eltérés a kész lapok térfogat-
sulyadban jelentkezett. Mig ,0“ perces préscik-
lusnél 645 kg/m3 atlagot, a ,,6° perces préscik-
lusnal 684 kg/m?® atlagot kaptunk azonos recep-
tira alapjan. Ezt a kiilonbséget elsGsorban az
egyes ciklusok kovetkeztében el6allott lapvas-
tagsagi méretvaltozasok okoztdk.

¢) A présnyomds hatdsa a kész lapok
végnedvességére
(1. Abra III, szakasz.)
A préselésnél alkalmazott fajlagos nyomas-
rak nines kihatidsa a végnedvességre. Ez abbdl

&llapithato meg, hogy a kiilonbozé nyomas-

értékeknél a kész lapok végnedvessége kozel
azonos értékeket adott.

Feltételezhets, hogy a préselés utolsé sza-
kaszaban alkalmazott nyomasnak csupan a goéz-
fesziiltség okozta ellenallasokat kell ellensu-
Iyozni, igy ez az érték kb. 5—6 kg/cm?-t nem
kell, hogy meghaladja. Feladata lehet tovabba.
ebben a periédusban az alkalmazott nyomasnak
a ragasztas feltételeit biztositani a lap kozépsik-
jéban, miutan a g6z lekondenzdlasa utéan a ki-
keményedés legkés6bben itt megy végbe.

V. A kutatasi eredmények alapjan
megallapithaté diagram

A kutatds kapcsan tett megdllapitasok le-
hetévé teszik, hogy az egyes befolyasolé ténye-
zOk jellegét, értékét és nagysagrendlseégét fi-
gyelembe véve olyan présdiagramot lehessen
javasolni, amely feltehetéen a legjobb készlap
tulajdonsagokat biztositja.

A présdiagram megszerkesztése harom sza-
kaszban tortént, miutdn az eredmények értéke-
1ését is szakaszonként végeztiik el. Kiilon prés-
diagramot szerkesztettink a 10 mm vastag és
19 mm vastag lapok préseléséhez, miutan a la-
pon beliil végbemené nedvességvaltozasok a

-
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13. dbra, Présdiagram 10 és 19 mm wvastagsagi
forgdeslapokra

vizsgalatok szerint nagymértékben f[liggnek a
kész lap vastagsagatol és nagymeértékben befo-
lyasoljak a préselés id6tartamat.

A kozolt présdiagramok meghatarozott ned-
vességtartalmu forgicselegyre vonatkoznak, a
nedvességtartalmakat az el6irt optimalis készlap
tulajdonsidgok alapjan allitottuk be, éspedig a
boritérétegben 24,0—28,0%,, a kozepreszben
12,5—17,5%, értékben gyantabekeverés utan.

A felhasznalt forgicsanyag fenys kozép-
rész és nyar boritéforgacs volt, éspedig a kozép-
rész asztalostizemi hulladékforgacs. Célforgacs
esetén Klauditz kutatasai szerint a kész lap szi-
lardsagi eredményei mintegy 100%-kal maga-
sabbak lehetnek.

A tomorités 700—750 kg/m? térfogatsulyra
tortént, amikor is a II. szakaszban 19—21 kg/cm?®
fajlagos nyomas volt sziikséges.

Az alkalmazott nyomast azért is adtuk meg
0f-0s értékben, miutdn a fajlagos nyomis maés
fafaj és mas térfogatsily esetében valtoztathato,
de az aranyok vélemeénylink szerint akkor is
fennallnak.

A felhaszndlt kotéanyag karbamid mi-
gvanta kb. 60%, szarazanyagtartalommal; a 19
mm lapokban brutté 8%, a 100 mm-es lapok-
ban pedig brutté 10%-os adagolassal.

A vizsgélatok alapjan megallapithaté opti-
malis paramétereket a 13. abra szemlélteti.

A megadott értékeknél feltling, hogy a
prészarasi idét (0,65 perc és 1,2 pere) a vizsga-
lati eredményekhez mérten kb. 50%-kal csok-
kentettik. Erre az szolgaltatott okot, hogy a
vizsgalatoknal a méréseket a lap kozéprészében
végeztiik, viszont a présdiagramnal figyelembe
vettiik, hogy a boritérétegben a kikeményedés
joval gyorsabban kovetkezik be.

A II. és III. szakasz id6tartam egységben
0.5 perccel figyelembe vettilk a nyomds leen-
gedeéséhez szlikséges id6tartamokat is. Ezek az
egyes szakaszokra vonatkozo részidékben tehat
bentfoglaltatnak.

A III. szakasz lépcsézetes nyomds leeresz-
tését a présnek ebben a szakaszban torténd gya-
korlatiasabb kezelhet6sége érdekében allapitot-
tuk meg.
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A leirt présdiagramot féluzemi szinten is
kiprobaltuk, s azok a laboreredményeket iga-
zolték.

Osszefoglalas

1. A préseléskor alkalmazott paraméterek
nagymértékben hozzdajarulnak a kész forgics-
lapok fiziko-mechanikai tulajdonsagainak kiala-
kitasdhoz.

2. A paraméterek csak egymaéssal osszeflig-
gésben  komplex“ modszerrel vizsgalhatok,
mert barmelyik tényez6 valtozdsa kihat a tob-
bire is azonos készlap tulajdonsdgokat feltéte-
lezve. A kolesonhatasok rendkiviill bonyolult
valtozdsokat eredményeznek, amelyek nem
minden esetben egyértelmiick és felderitettek.
Ezeket a kutatds részletes leirasa tartalmazza.

3. A legeredményesebb présdiagram meg-
hatarozasa sziikségessé teszi a préselés idétarta-
manak harom, a paraméterekben is egymastol
eltér6 jellegli, szakaszra bontédsat.

4. A paraméterek szakaszonkénti valtozasai
a préselés alatt a lapban végbemend fiziko-
mehanikai és kémiai valtozasokkal fliggnek
ossze. Ezeket igen nagy mértékben befolyasolja
a lapon beliili Aatlagos nedvességtartalom és
nedvességmegoszlas.

5. A lap tulajdonsagait leginkabb befolya-
sol6 elsédleges tényezok: a lapon beliili nedves-
ségtartalom, a hémérséklet és a nyomas. Ezek-
nek a présidé fuggvényében torténé helyes
megéllapitdsa révén kozel azonos térfogatsulyra
vonatkoztatva kialakithaté az optimélis prés-
diagram.

6. A javasolt présdiagram a kutatds sordn
legjobb eredményeket add parameterek alapjan
keszult

TRODALOM

1. F. Kollmann: A forgacselegyben levé nedvességbeli
kiilonbségek befolydsa a forgacslap tulajdonsigara.
Holez als Roh- und Werkstoff, 1956.

2. F. Fahrni: A forgicslapok préselése nedves, vagy a
fellileten benedvesitett borit6forgacsok esetében.
Holez als Roh- und Werkstoff, 1956.)

3. O. M, Strickler: A présciklusok és a nedvesség-
tartalom hatédsa a Douglas-fenyd lapos forgacslapok-
kal. készitett forgacslap tula]donsagana (Forest
Product, 1959.)

4. W. Kull: Parhuzamos feliileti anyagok melegitése
fatélapok kozott, (Holcz als Roh- und Werkstoff,
1954.)

5. R. Keylwerth: A kiilsé rétegek medvesitési eljardsa
haromrétegli forgacslapok eléallitasara. (Holez als
Roh- und Werkstoff, 1959.)
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Korszer(i hajlitott bator gyar Lengyelorszigban

SZYDLOWSKI MARTAN mérndk

y Lengyelorszagban a hajlitottbutor-gyartas-
16l évtizedek ota ismeretes Rodomsko vérosban
megkezd6dott Eurdpa legnagyobb és a legkor-
szeribb hajlitott butorgyaranak tizembehelye-
zése.
I. Az 4j gyar jellege

A gyar 20 ha teriileten fekszik és tobb
részlegbdl &ll: ezek a kovetkezdk: f6 gyartasi
objektum, ahol a hajlitott bitor termelése folyik,
valamint segédtermelési objetumok egész sora.
Ezenkiviil természetesen figyelembe vették a
félgyartméanyok és a butor gyartasanak kiilon-
boz6 féazisaiban fellépé termelési hulladékok
feldolgozasat is; ez a gyar-részleg tulajdonkép-
pen hulladékbol forgacslemezeket fog gyartani.
A tarolo-raktarozé objektumok kozil elsésor-
ban a nyersanyag konzervaldsara szolgalo viz-
tartaly emlitend6, melynél a nyersanyag be- és
kirakdsa gépesitve van, ezenkiviil érdekesebb
részlegként a butoranyag kondicionaldsara szol-
galo vasbetonelemekbdl késziilt helyiség sorol-
hat6 fel. Az Gj lzem teriiletén a felsorolt ter-
melési, tarolasi és raktarozasi objektumokon
kivill az 6rankénti 64 tonna g6z teljesitményti
40 atm magasnyomasu kazdnokkal rendelkezd
2,54 MW teljesitményli héer6mit épiilt.

Els6 részlegként az uzem teriiletén levo
mechanikai részleg indult meg, mely az els6
termelési részlegek épitésének idején a termeld
berendezéseknek tilnyomé részét gyartotta.
fgy példaul egyes megmunkalogépeket és azok
felszerelését. Az lzem épitésének és lizembe-
helyezésének befejezése utdn a mechanikai rész-
leg feladatdhoz fog tartozni az egész gyarban
mikodé megmunkalégépek {6 javitasa, vala-
mint az uj gépek és berendezések prototipusai-
nak eldallitasa, ugyszintén kisebb sorozatu gé-
pek gyartasa. Tovabbi segéd-objektumként meg-
emlitendé a tlzvédelmi szempontbél legkorsze-
riibb kovetelményeknek megfeleléen épiilt koz-
ponti lakkraktar, a fest6lizemek lakkal valé el-
lataséra, a stritett levegé kozponti allomésa,
valamint a belsé halozatot ellatéo kozponti viz-
allomas, amely a jovoben a varosi vizvezetéki
héalézatba lesz bekapcsolva.

Az éptletek tulnyomé része vasbeton szer-
kezeti, egységes és korszerl stilusti. Hordozd
elemeik altaldban el6regyartott elemek. Az épii-
letek tetézete félives, a termelGépiiletek kiza-
rolag egyszintesek, felsé vildgitassal, midltal
nagyon vilagosak és igazan egészséges munka-
feltételeket biztositanak.

A f6 termelé csarnok korszer( szell6ztetd-
fit6 rendszerrel van felszerelve.

(1. abra. A gyar latképe. A hajlitott butor gydrtdsinak csarnoka, hdttérben -a héerémii lathaté

'
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Az Uj lzem nagysagat az aldbbi értékek
jellemzik.

A hajlitott butor gyéartasara szant csarnok
teriilete 35000 m?, az épiilet kobtartalma pedig
200000 m?. Valamennyi épiilet Ossztertilete

7 000 m?, kobtartalma pedig 400 000 m?3.

Jellemz6, hogy az lizem jo6léti intézményei-
nek osszteriilete 10 000 m?2,

A tervezett dolgozék szama, két miiszak
esetén 2400 személy. Az egy munkdsra esé épli-
let-teriilet a legnagyobb valtas esetén 53 m>.

A beépitett aramerésség osszesen 4792 kW.
Csucserésség 3100 kW. Az egy munkésra esé
beépitett elektromos energia 2,41 kW. Az 14j
. izem normél nyomtavu ipari vagannyal van
felszerelve, mely valamennyi részleget kiszol-
galja. Az lizem egyes termeld, segéd. tarolo-
raktarozé részlegei egymas kozott betonit-
hélozattal vannak osszekotve.

Az uzem termelési programjanak kidolgo-
zasa a hazai és kiulfoldi piacok sziikségletének
figyelembevételével torténik.,

Az tizem évi termelési értéke kb. 1.5 millio
hajlitott butordarab.

I1. Anyaggazdalkodas

Tekintettel arra, hogy a hajlitott butor
gyartasdhoz hasznalt faanyag értéke igen ma-
gas, ezért nagy gondot forditottunk arra, hogy
a faanyag feldolgozésa és raktarozasa a legkor-
szeriibb modszerek mellett torténjék.

Az anyag helyes térolasit az 5 tonnas
emelédaruval felszerelt vasbeton vizmedencék
megépitésével biztositottuk.

A biikkfa-flirészaru a legnagyobb gondos-
sdggal van tarolva. A flrészaruk raktérédnak
padlézata minden Kkarositds ellen védve van.
Minden oszlop és tart6 eldregyartott vasbeton
elem.

A butor kész elemeinek raktarozdsa és pi-
hentetése vasbeton elemekbdl késziilt raktarak-
ban torténik, melyek a butoranyagot az id6jaras
viszontagsagai ellen védik és egyidejlileg azok
ésszeri tarolasat is biztositjak.

A raktarak tetézetében az épiilet minden
100 m2-ként egy-egy szell6ztetényilast épitet-
ek be.

Medence a nyersanyag taroldsara és konzer-
vdlasira

-

A Dbutorelemek kilonleges rekeszekben
vannak raktarozva, melyekben a szabad levegé
keringése allanddéan biztositva van.

A flrészaru feldolgozésa butorelemekké: a
legkoszer(ibb moédszerek alkalmazésaval torté-
nik, melyek az anyag maximéilis kihasznaldsat
biztositjak.

A butorelemek gyartasi folyamata az egyes
miveletek kozott gépesitett szallitoberendezé-
sekkel teljesen gépesitve van. Ez a megoldas
biztositja az anyagok tovabbitasit a flrészek-
hez; ahol az anyag vagésa a miuveletek sor-
rendje szerint hossz- vagy keresztirdnyban tor-
ténik.

Azon a helyen, ahol az anyagveszteség le-
het6sége a legnagyobb, vagyis a hajlitdsnal,
olyan Uj berendezés van bedllitva, mely a fa
rugalmassigat a hajlitds elétt noveli, mialtal a
hajlitasndl keletkez6é torések minimumra csok-
kennek. ‘

Az eddigi tapasztalatok azt mutatjak, hogy
a butorelemek kihozatala 56%-ra novekedett.

III. Hulladékgazdalkodas

A fahulladék mennyisége az uj lzemben
évente tobb ezer m3.

A hulladék felhasznalasanak lehetéségeit
sokoldaluan megvizsgaltdk és végeredményben
arra a kovetkeztetésre jutottak, hogy leggazda-
sagosabb a hulladékot helyben, példaul forgécs-
lemezekké feldolgozni, mert ez a moédszer biz—
tositja a hajlitott butor gyartasanal keletkezé
kiilonb6z6 mennyiségli hulladék maximalis
hasznositasat. A széban forgd lemezek készit-
het6k forgacsokbol, hulladékbél és esetleg az
ugynevezett hasznos hulladékbél is. A hulladé-
kok kozul a flirészpor, mely az 6sszhulladéknak
kb. 30—35%-a, tlzeléanyagként lesz haszno-
sitva. A hulladéknak flirészporra, valamint for-
gacsokra vald osztalyozéasat kiilon-kiilon meg-
épitett pneumatika biztositja. A porciklon-allo-
mas pneumatikus csévezetékkel a kazanhazzal
van Osszekotve, ahol a flrészpor kiilonleges be-
rendezés segitségével kozvetlen a tlizhelyre
hullik. A forgacsciklon-berendezés szintén a
forgédcslemezeket gyarté lizemrészleggel, pneu-
matikus csévezetékkel van 0Osszekapcsolva. A
pneumatikus szallitdsra nem alkalmas hulladék
a lemezgydart6 részlegben az akkumulatoros ko-
csi segitségével lesz elszallitva.

A lemezgyarté részleg felépitése hozzaja-
rul az lizem rentabilitdsanak noveléséhez és le—
hetévé teszi a fa komplex felhasznal4sat.

IV. A szallitas

Tekintettel arra, hogy ebben az 4j tizemben
igen nagy mennyiségl faanyag lesz feldolgozva,
és hogy a szallitasi szakaszok meglehetosen
hosszuak, ezért ott, ahol ez lehetséges volt, gé-
pesitett szallitasi eszkozoket terveztek meg. A
gépesitett széllitas fajtdja és tipusa természe-
tesen az anyag és a gyartmanyok muszaki jel-
legétdl fugg.
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Példaul a vagonokbol kirakott anyagnak
a viztarolé egyes kamraiba és a g6zolokbe, va-
lamint ezekbol valé kiszallitdsa 5 tonnas hid-
daru segitségével torténik. A hiddaru fels6 pa-
ly4djanak hosszisdga 200 m. A ronkok tovéabbi
szallitdsa a flrésziizembe mechanikai szallitomu
segitségével torténik.

A flrészaru a kirakodoéhelyrol a potkocsik-
kal felszerelt akkumulédtoros vontatokkal lesz
elszallitva.

A butorelemeket gyarté lizemrészlegekben
az egyes muveletek kozotti szallitdas a hossz- és
keresztiranyban futé gorgds- és szalagszallité
berendezésekkel torténik.

A butorelemeknek a gyarté részlegbhdl a
raktarba és onnan a butortizemi csarnokba valo
szallitdsa a lengyel faiparban elséként alkal-
mazott ugynevezett ,paletta-tartdlyok® segit-
ségével torténik, melyek villds mechanikai ko-
csikkal lesznek elszallitva. Az ilyen megoldas
lehetové teszi, hogy a legyartott, vagy a vagon-
bol kirakott butorelemek az emlitett ,palet-
takba®“ helyezve, ugyanabban az allapotban a
szallitds és pihentetés valamennyi fézisan at-
menjenek, egészen hajlitott butorokka térténd

feldolgozasuk helyéig. A legkozelebbi honapok'

bizonyara megmutatjak ezen uj raktarozasi és
szallitasi megoldds eldnyeit, ami elsGsorban a
szallitassal és raktarozassal kapcsolatos koltsé-
gek tobb mint 609)-0os csokkentésében fog
mutatkozni. A butorszallitas a gyarté csarnok
részlegeiben kiindulé miveleteket végzd rész-
legeiben a gumikerekekkel felszerelt kocsikon
torténik. A butorelemek szaritasara szolgadléd széa~
ritokamra szintén gépesitett szallitéelemekkel
van felszerelve, melyek lehetévé teszik a be- és
kirakas tltemes lebonyolitdsit a megallapitott
szaritasi folyamatnak megfeleléen. A hajlitott,
megszaritott és a fémformaktol megszabaditott
elemeket kiilonleges kocsikba helyezik és at-
rakodas nélkul a hajlitas utani pihentetés min-
den fazisan &tmennek; majd ugyanezeken a
kocsikon a mechanikai megmunkalas elsé sza-
kaszaihoz jutnaks A mechanikai megmunkalas
és a szerelde-részlegben a miiveletek kozotti
szallitas kiilonbozdé széllitoberendezések segit-
ségével torténik. Itt talalhatjuk a szalag-, a gor-
g0s-, valamint felfuiggesztett mechanikai be-
rendezéseket. A fentiekben felsorolt lizemrész-
legek és pacold, valamint politirozé részleg ko-
zOtt a szallitds az Anglidban beszerzett, igen
kisméretd akkumulatoros kocsikkal vontatott,
gumikerekes kocsikkal torténik. A gyar tovabbi
részlegeiben, azaz a festé-, a készre megmun-
kal6-, a csomagolé- és a készaru raktardban a
muvelet kozotti szallitas altalaban az Egyestilt
Allamokbol beszerzett, felfiiggesztett mechani-
kai szallitoberendezések segitségével torténik.
A leirt szallitasi megoldast a felsorolt 4 iizem-
részleg kozotti szakaszon alkalmazzdk egészen
a rakodd rampaig, mely a raktaron belil van és
ahol a kész gyartmanyok berakéasa a vagonokba
a szallitoberendezésrél kozvetlenul torténik.

-

Mindenfajta segédanyag szallitisa az egyes
részlegek raktiraibol a felhaszndlasuk helyéig
az akkumulatoros vontatok, vagy a mechanikai
villaskocsik (targoncdk) segitségével torténik.

A széllitas gépesitési fokat az alabbi érté-
kek jellemzik: :

a hiddaru palyajanak hosszusaga 200 m
kulonboz6 tipusi mechanikai szal-

litéberendezések futépalyajanak

Osszhosszisdga (az also szallité pa-

lydkra vonatkozik) 500 m
a felfliggesztett mechanikai szallit6-

berendezések futépalyajanak ossz-

hosszuséaga 1800 fm
a nem gépesitett gorgds szallitoberen-

dezések futopalyajénak 6sszhosz-

szusaga 100 m
villastargoncak 8 db
kiilonbozé tipusu vontatok 15 db

V. A hajlitott bator gyartasanak szervezése

A hajlitott butorgyar termelé csarnokanak
belsé elrendezése a legkorszeriibben van meg-
oldva.

1. Termel6sor, mely terjed a kiindulé meg-
munkalast végz6 lizemrészlegtol egészen a kész
gyartmanyok raktaraig, mégpedig a csarnok
hossziranyaban a legrévidebb utvonalon.

2. Az uzemrészlegek és a gyarté berende-
zések elrendezése kizarja a gyartdsi folyamat.
barmelyik lancszemének elkeriilését.

3. A dolgozék nem termelé forgalma a
gyart6 csarnokban kijelolt folyosékon bonyo-,
lodik le.

4. A segédanyagok raktarai és egyéb segéd-
részlegek az épiilet oldalhelyiségeiben vannak;
fontos, hogy az egyes raktarak azokkal az lizem-
részlegekkel vannak szemben, amelyekkel
egyuttmikodnek.

5. Minden termel6 lizemrészlegnek sajat
jOléti és egészségligyi intézménye van; azok
szintén a csarnok mindkét oldalan levé oldal-
helyiségekben vannak elhelyezve.

6. Az uzem laboratériumai és irodahelyi-
ségei a nagycsarnok szarnyhelyiségeiben van-
nak; a részlegek vezetéinek irodai minden rész-
legnél kiilon vannak.

7. A tlzveszély elharitdsa céljabdl a ter-
meléesarnok kozepén olyan szabad sav van,
melyen semmiféle termel6eszkoz vagy beren-
dezés nincs. Ez a sav lehetévé teszi a legna-
gyobb szallitbeszkozok forgalmat a termel6-
csarnok keresztiranyaban is.

8. Az iparvaganyok a csarnok mindkét
kiilsé hosszfala mellett huzédnak, az elsé ipar-
vagany a raktarcsarnokba is benyulik, ez az
iparvagany a kész gyartmanyok (butorok) el-
szallitdsara szolgal; a masodik iparvagany a
csarnok kiils6 hosszoldaldnal huzédik és a fe-
dett rampa-szakaszanil a kész gyartmanyok
raktarat, a segédanyagok raktarat, valamint a
forgacstobblet elszallitasat szolgélja.
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Az lizemben az uj gyartasi modszer mind a
gyartasszervezés terén, mind pedig az egyes
technol6giai folyamatck és miiveletek terén az
ujdonsdgok egész sorat mutatja.

A gyartastervezés termelési részlegekre
van lebontva, ami lehet6vé teszi az elszamolas
lebonyolitdsat ugy a munkabérek, mint pedig
az anyagkéltségek terén az egyes termel6 rész-
legek kozott. A termel6 részlegek elrendezese a
technologiai folyamat sorrendjének felel meg.

A gyartas-szervezés az egyes termeld rész-
legekben a régi gyarakban alkalmazott gyartas-
- szervezéstél is kiilonbozik. A régi gyarakban
minden fajta elem gyartasa a kiilonbozé tipusu
butorok szamara egy egyetemes gépsoron tor-
ténik. Az 0j gyartas-szervezés lényege az, hogy
valamennyi Uizemrészleg, kezdve a kiindulé
megmunkalast végzé részlegektdl, egészen a
szerelésig olyan megmunkalo célgépekkel van
felszerelve, melyek kiilonboz6 tipusu butorok
szamara azonos butorelemeket gyartanak.

Az 4] gyartas-szervezés egy masik kiilon-
leges jellemzéje az, hogy az eddig kiilon mi-
kodo csiszolo lizemet feloszlattak és valameny-
nyi csiszoléberendezést az egyes megmunkalasi
folyamathoz kapesoltdk. Ez a megoldas kizarja
a folosleges szallitast, és kiegyenesiti a terme-
lési folyamat utjat.

Az 4] gyartas-szervezés utolso alapveto
kiilonbsége a miuvelet kozotti raktarok feloszla-
tdsa és a részlegek kozotti raktarok szaménak
kettére valé csokkentése. Ebbél az egyik rak-
tarban a-hajlitott elemek pihentetése torténik
a technologiai és szervezési kovetelményeknek
megfeleléen, a masik raktarban a kész elemek
tarolasa torténik.

VI. A technologiai folyamat és a gyarté beren-
dezések jellemzése. A nyersanyag el6készitésé-

nek folyamata, valamint az elemek hajlitasa, .

szaritdsa és pihentetése
Az 4] luzem tervezésénél és épitésénél a
legnagyobb sulyt az egész el6készité és hidro-
termikus megmunkalds technolégiajanak wval-
toztatasdra helyeztilk azért, mert ez tulajdon-
képpen: a hajlitott butor termelési folyamata-
nak alapvet6 lancszeme. Eddig valamennyi len-

gyel butorgyarban e téren nagy elmaradottsag:

uralkodott. Ezen fontos termelési lancszem kor-

: szerlisitése terén igen nagy segitséget kaptunk
a Csehszlovdk Szocialista Koztarsasagtol. Ren-
delkezéslinkre bocsatottdk az ott eddig alkalma-
zott modszereket, valamint az egyes gépek
konstrukeios rajzait. Ha ehhez hozzatessziik a
kiilfoldon végzett tanulmanyokat és szerzett ta-
pasztalatokat, tovabba az egyes nyugat-eurdpai
orszagokban, s6t az Egyesiilt Allamokban is be-
szerzett egyes gépeket és szamos technolégiai,
valamint konstrukciés megolddsokat, akkor
végeredményben olyan alappal rendelkeziink,
mely lehetévé tette a korszerd hajlitasi eljaras
kidolgozasadt és egyidejiileg a nehéz fizikai
munkak gépesitését is.

Biztositottuk olyan feltételek megteremte-
sét, melyek lehetévé teszik a gézolesi, hajlitasi,
szaritdsi és pihentetési folyamatok paraméte-
reinek pontos betartisat, aminek wvalamennyi
gyarté részlegben a munkdsok munkakoériilmeé-
nyeinek megjavitasa szempontjabol nagy jelen-
tosége van.

1. Az 4j eljards és a berendezések rovid
jellemzeése

A kiindulé megmunkalasnal bevezetett val-
tozasok lényege, kiilon termeld sorok feldllitasa
az egyes elemcsoportok szamara (butorlabak,
tamlak stb. szamadra), ezenkiviil a megmunkalo
gépek eddig alkalmazott hagyomanyos elhelye-
zésevel valo szakitas, melynek lényege, a meg-
munkalé gépek meréleges és parhuzamos elren-
dezése. A {6 irdnyzat a meghatirozott mivele-
tek végrehajtasara szolgal6 megmunkalo csopor-
tok létrehozasa volt.

Az ilyenfajta megoldds mind a miveletek
kozotti szallitas megroviditése, mind pedig a
termelési tertilet csokkentése - szempontjabol
nagy jelentéséggel bir.

A csiszolashoz és az egyszer(i, valamint
profil-esztergalashoz a Német Demokratikus
Koztarsasagban, a Német Szovetségi Koztarsa-
sagban, valamint az Egyesiilt Allamokban be-
szerzett korszerli megmunkalé gépeket alkal-
mazunk. Kiulonosen figyelemre mélté az egy-
szerll és kupos elemek csiszolasat végzé gép.

3. dbra.

~Nash”-cégnel kesziilt csiszolégép (Egyesiilt
Allamolk)

Az Egyesiilt Allamokban beszerzett csi-
szologép jellegzetessége a rendkiviil nagy tel-
jesitmény, mert egymagaban a nyugatnémet
gyartmanyu ,,Superior” és Carstens-tipusu csi-
szologep teljesitményével dolgozik, ezenkiviil

munkajanak mindsége is kivalé. A nagy telje-

sitmény és kivalé minéség tényezdéi a kovet-
kezok:
1. a csiszoloelem nagy forgéomozgasa;
2. csiszolds a koszoriilt elem hossztenge-
lyéhez viszonyitva 30° szog alatt tor-
ténik;
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3. két csiszoloszij alkalmazasanak lehet6-

sége;

4. rendkivil gyors el6tolas.

A g6z0616 lizemben elsésorban a fa hajlitas
el6tti rugalmassaganak fokozasara forditottak
a £6 figyelmet. Ez az eljaras eddig nagyon kez-
detlegesen és két fokozatban tortént. A fa la-
gyitasa a régi tipusu goézolékben torténik, ahol
a lagyitékozeg a goz.

Természetes, hogy az eddigi munkakdriil-
. mények, valamint a nedvesités és gbzolés pon-
tos mutatéinak hidnya a hajlitdsi folyamatban
rossz eredmeényekre vezettek, elsésorban nagy
szazaléku selejt keletkezésére. Az egyes elemek
szine ez esetben szintén kilonbozod, és a sotét-
vOrostél egészen a vildgos rozsaszinig valtozik.

A régi médszernek még az a hibaja, hogy rend- -

kiviil munkaigényes és hogy az egyes teenddk
elvégzése kézier6vel torténik. Az uj modszer
lényege a nedvesitési és lagyitasi folyamatok
Osszevonasa egy berendezésben.

E célbdl uj tipusu gézoléberendezést szer-
kesztettiink, melyben az optimalis g6zolési fel-
tételek biztosithatok lesznek. Az 1uj eljaras lé-
nyege a fa rugalmassaganak novelése két fazis-
“ban és kulonbozé kozegekben.

Az els6é fazis a fa nedvesitése és egyideji
felmelegitése 80—95 C° hémérsékletli vizzel.
Az eljdrds masodik fazisaban, nevezetesen ami-

4. dbra. A butorelemek hajlitds elbtti gdzdlésére szol-
gdlo tizemek egy részlete

-

5. dbra. ,Stuzama” (nyugatnémet) gyci’r'tmciinyti, kor-
szerii hajlitéberendezés hidraulikus szoritokkal

kor a gbézolékben nincs viz, 01-—0,2 atm nyo-
masu géz segitségével gbzolési folyamat kezd6-
dik. A 18—20% kiindulé nedvességtartalmu
nyersanyag rugalmassagnovelésének leirt maod-
szere biztositja, hogy a nyersfa egyes rétegeinek
kozepes nedvességtartalma kb. 30%, ami azt
jelenti, hogy a kiilsé rétegek nedvességtartalma
nagyobb, a kozéps6 és belsd rétegeké pedig ki-
sebb. A nedvességtartalomnak ilyen elosztasa,
valamint az elért gézolési fok jo hajlitasi felte-
teleket biztositanak, midltal a hulladék meny-
nyisegének lényegesen csokkennie kell.

Az ujonnan megtervezett g6z6l6 berendezé-
sek lehetévé tették a g6zolé lizemrészleg ter-
melési teriiletének t6bb mint 15%-os cstkken-
tését.

A nedvesitési és elémelegitési eljaras javi-
tdsa céljdbdl a szakaszolt nyersanyagot a go-
zol6kben levé aluminiumétvozetbol késziilt pol-
cokra, vagy pedig kilonlegesen megszerkesztett

‘kosarakba helyezik. A gépesités terén megvalo-

sitottuk a révidre szabott nyersanyag be- és ki-
rakasat a g6zoléknél. A gb6zolék hosszusagd ren-
deltetésiik szerint kilonbozé. A g6zolé beren-
dezések elrendezése a termeléesarmokban ugy
van megoldva, hogy azok 9-es csoportokban, a
kiindulé megmunkélasi helyek és a hajlitoge-
pek kozott vannak. - :

A hajlitas csehszlovak és svajel gyartma-
nyu gépek segitségével torténik. A svajei gépek
az Albert Koberle-, Bendico~féele cégtél szar-
maznak. Ezenkiviil a nyugat-németorszagi
»otuzama“-cégtol megvasaroltuk az Gj szarnyas
hajlitogépeket, melyek a svajci gyartmanyu
hajlitogépektél abban kiilonboznek, hogy azo-
kon a nem szimmetrikus kart elemek hajlit-
hatok.

A hajlitas terén bevezetett ésszerlsitések
leirdsat ki kell egésziteni a slritett levegd es
hidraulikus berendezések ismeretével. Mind a
stritett levegét, mind pedig a hidraulikus be-
rendezéseket felhasznaltuk az Uléskeretek haj-
litasdara szolgalo, korszerd hajlitogépekben,
melyekben a nyersanyag-darab szoritdsa a for-
mahoz stritett levegével torténik, a homlok-
szoritas pedig hidraulikus berendezéssel.
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Ahhoz, hogy a székek alkatrészeinek szine
egyenletes és egyforma legyen, valamennyi
elemet, beleértve azokat is, melyek a hajlitasi
muvelet ald& nem esnek, goézolésnek vetettiik
ala. Ezenkiviill azt az alapelvet alkalmazzuk,
mely szerint valamennyi elemet, tekintet nél-
kil arra, hogy gézolési eljardsnak vannak ki-
téve, vagy sem, szaritunk és pihentetiink. A
hajlitott elemeket csatornaszerd szaritokban, a
nem hajlitott elemeket pedig kamrés: szaritok-
ban szaritjuk.

A hajlitott elemek szaritasi eljarasa eddig
a rendkivil rossz gyari korilmények miatt ugy
a szaritasi modszerek, mint a szaritas ellenér-
zése, valamint munkavédelmi szempontbol el
volt hanyagolva. Az (j uzemben a hajlitott ele-
mek szaritasi folyamata teljesen korszeri. E
célbél megterveztiik és felépitettiik a teljesen
gépesitett, csatornaszeru, ellenaramlasos szari-
toberendezéseket.

A széritoberendezések a gépesitett be- és
kirak6-berendezésekkel, valamint a csatorna-
kon beliil miik6dé szallitoberendezésekkel van-
nak felszerelve.

A szaritoberendezések a meghatarozott sza-
ritasi utemnek megfeleléen mikodnek. A sza-
ritasi ciklus kb. 90 C° hémérséklet és a levegd
mésodpercenkénti kb. 2,5 m sebessége mellett
24 ora (a levegOsebesség a csatorna bearamlési
szakara vonatkozik).

A szaritoberendezést kezel6é munkés sze-
repe a csatorna kijaré ajtajanak kinyitésara, az
atvevé 6 szallitoml meginditdsira, az egyik
kocsinak a csatornabél valé gépesitett kivezeté-
sére, valamint az ajt6 becsukésara korlatozédik.
Ezutén a munkéas a csatorna belépé oldalara
megy at, ahol az anyaggal megrakott kocsiknak
a szaritéberendezésbe valé bevezetése céljabol
azonos teendéket végez.

A széritoberendezés, ahogy mar a fentiek-
ben emlitettiik, a csatorna egész sordbol 4ll,
melyek kozil mindegyik alapjdban véve azo-
nos, vagy a méretek szempontjabol nagyon ko-
zel 4ll6 keresztmetszetli butorelemek szarita-
sara szolgal. A butorelemek és a formék szal-
litdsa gumikerekes kocsikkal van megoldva.

A soron kovetkezd, igen fontos termelési
ldncszem a széritott elemek kondicionédldsa. A
pihentetés id6tartama 6 nap, a megmunkalasi
folyamatra valé tekintet nélkiil.

A kondiciondlé berendezés nem mas, mint
az egész termel6esarnok keresztiranyaban hua-
z6d6 14 csatornabol 4all6, két szines, tomor
blokk. Hét kettés csatorna az esztergilt kor-ke-
resztmetszetli székelemek pihentetésére, a ma-
sik hét csatorna pedig a négyszog-keresztmet-
szetll székelemek pihentetésére szolgal.

A kondiciondlé berendezésben torténd
munka szervezése azon alapul, hogy a hatnapos
pihentetési ciklusndl minden napon egy csa-
torna ki- és egy csatorna van berakva. Ez egy-
ardnt wvonatkozik a korszelvényd és szogletes
keresztmetszetli butorelemek  klimatizalasat
végz6 csatornablokkokra. Egy csatornaban na-

-

ponta a hajlitérészleg egésznapi termeléséhez
szikséges mennyiségl butorelemet rakjak be,
tekintet nélkiil az elemek fajtajara.

6. dbra. Sajat konstrukciéji szezondlé berendezések
egy részlete. Baloldalon emeldberendezés a szezonald
berendezés felsé szintjiének ellatdsara

Az igy megoldott szervezés biztositékot
nyujt arra, hogy a mechanikai megmunkélashoz
mindig a 6 napon 4t klimatizalt elemek keriil-
nek és hogy az adott sorozatba tartozé butorok
gyartasdhoz sziikséges valamennyi elem ned-
vességtartalma és belsé fesziiltségi foka azonos.

A Kklimatizalé berendezés felsé szintjének
be- és kirakdsa mindkét oldalon, azaz a be- és
kirakasi oldalon levé gépesitett felvonéberende-
zés segitségével torténik. Az emeléberendezések
betonjardaba beépitett palyan mikoédnek. A
klimatizaléo berendezések kiszolgalasat mind-
Ossze 4 munkas végzi, ebbdl ketté az egyik ol-
dalon, a masik ketté a masik oldalon &ll.

A munkasok alacsony szama elsGsorban
annak koszonhetd, hogy a berakas részben gé-
pesitve van, a kondiciondlé berendezésbe ke-
rilé anyagot a kocsikon szallitjak, majd a pi-
hentetés utan azonos kocsikon a mechanikai
megmunkalds helyére keriil. Ily médon sikertilt
a klimatizal6 berendezés rendkiviil munkaigé-
nyes és kdltséges be- és kirakasat elkertilni.

2. A butorok mechanikai megmunkdldsa

A mechanikai megmunkélé részleghen;
mely 2800 m? teriileti helységekbdl 4all, a bu-
torelemek teljes mechanikai megmunkalasa,
azok csiszoldsa, valamint egyes csoportjainak
szerelése torténik. Az Gj butorgyar mechanikai
megmunkélasi részlege az eddigi gydartasi és
gyartasszervezési modszerekhez viszonyitva,
igen messzemend muszaki haladast mutat, mely
az alabbiakban foglalhaté ossze:

A részleg két f6-megmunkalé sorra oszt-
haté. Az els6 megmunkal6é sorban a kor-kereszt-
metszetli, a masodik megmunkald sorban pedig
a szogletes keresztmetszetli székelemek meg-
munkaéldsa torténik. E két megmunkalé sor ko-
zott 400 m? teruletli szabad sdv van hagyva,
mely tartaléktertiletként szolgdl a gyéartési
program esetleges valtozasaval kapcsolatos be-
rendezések és megmunkalégépek kozotti tavol-
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sag valtoztatasa céljabol. A villamos halézathoz
és a porlevalaszto-berendezéshez valé rugalmas
csatlakozas lehetésége biztositja a megmunkalo-
gépek elrendezésének valtoztatdsat aranylag ro-
vid idén beltil. Mindkét termelésor jellegzetes-
sége az, hogy az egyes elemek megmunkalasara
szolgalé berendezések egész sorabol, vagy a ke-
vésbé bonyolult alaku elemek megmunkélasara
szolgélé csoportokbol dll. Az egyes sorokba tar-
tozé6 megmunkalogépek a végzett miiveletek
fajtajatol fliggéen meghatarozott munkatitemd,
gépesitett szalag-szallitoberendezésekkel, vagy
nem gépesitett, gorgds szallitoberendezésekkel
vannak Osszekotve.

Kivételes esetekben a miuvelet kozott ta-
rolohelyek vannak. A megmunkalé sorok to-
vabbi jellegzetessége az, hogy az adott butor-
elem valamennyi megmunkéléhelyen torténd
atmenet utan teljesen megmunkalva, beleértve
a csiszolast is, készen all a szereléshez és a
végsé bevonashoz.

Bizonyos megmunkélo-sorokban nagyon
sok olyan berendezés van beépitve, mely az
egyes folyamatokat gyorsitja. Az egyes beren-
dezések és megmunkalo-gépek tervezése Len-
gyelorszagban tortént. Szamos — eddig Len-
gyelorszagban nem ismert — gépet beszereztiink
a Német Szovetségi Koztarsasagbdl, az Egye-
siilt Allamokb6l és Finnorszagbo6l. Ezek koziil
marasi célokra szolgdlé nyugatnémet ,.Knoe-
venagel‘-cég gyartmanyu félautomatik, vala-
mint az Egyestilt Allamokban beszerzett magas
fordulatszamu, ugynevezett kettés alsomardok
a legjelentdsebbek.

Igen komoly figyelmet forditottunk a csi-
szolasi folyamatnak, mert ez a hajlitott buto-
rok gyartasanal komoly nehézséget jelent, még-
pedig a munka mingsége és a csiszolasi folya-
mat elvégzésének bonyolultsiga szempontjabol.

A csiszolas a régi tipusu gyarakban alap-
jéban véve rendkiviil kezdetleges csiszologépe-
ken torténik, mégpedig vizszintes és fliggbleges
csiszologépekkel. A régi tipusu csiszol6gépek
f6 hatranya, hogy a munkaeredmény teljes egé-
szében a dolgozd szaktudasatol és ligyességétol
figg. A sajat konstrukci6ju, valamint az Egye-
stilt Allamokban és a Német Szovetségi Koztar-

7. abra. A mechanikai megmunkdlds részlegének
reszlete

-

8. dbra. ,,Oliver” (amerikai) gydrtmanyi, kétorsés also
marégép

sasagban beszerzett csiszologépek alkalmazasa
az Uj butorgyirban lehetévé teszi a csiszolasi
eljaras gépesitését és korszerisitését, valamint
a munkateljesitmény nagyfoku novelését. A
szébanforgd csiszologépek jellegzetessége az,
hogy altalaban alkalmasak egyes meghatarozott
elemek csiszolasi miveletének végzésére, pl.
kiilon csiszolégépekkel torténik a korszelvényl
széktabldk megmunkaldsa és kiilon csiszologé-
pekkel a szogletes keresztmetszetli széktab-
1aké stb.

A gyartasi folyamatnak és megszervezésé-
nek font leirt valamennyi moédositasa nagymeér-
tékben hozzajarult a munkateljesitmény néve-
léséhez és a gyartmany egységére esé termelési
teriilet csokkentéséhez. Ugyanez vonatkozik
a termel6gépeknél bevezetett ésszertsitésekre
is. A gyartméany egységére esé teriilet a mecha-
nikaj megmunkalas esetében az uj gyarban alig
0,35 m? régi tipusi gyarakban pedig 0,5 m?
volt.

A kész elemek szerelés és végsé megmun-
kalas el6tt raktarba keriilnek, melynek tertilete
600 m2, ezen raktar négy napi termelést képes
befogadni. A széban forgé raktar alapjaban
véve Ugy van elrendezve, hogy az egyes ele-
mek tarolasa kiuilon-kulon torténik. Egyébként
eloszté kozpontot képez a gyartds tovabbi sza-
kaszédhoz. Ezen raktirban tédrolt négy napi ter- .

9. abra. ,,Knoevenagel” (nyugatnémet) félautomata
a hajlitott butorelemek megmunkaldsahoz
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10. dbra.

melést kitevé butorelemek lehetévé teszik a
megrendelési, kiilonosen pedig az export meg-
rendelési program rugalmas végrehajtasat.

E raktar a gyartas alatt levo hajlitott bu-
torok tipusaitol, valamint a kikeszité bevonas
fajtajatol fiiggben az elemeket a szereldébe,
vagy pedig a pacolé lizembe adja ki. A szerel-
débe valo kiadas abban az esetben torténik,
amikor a megrendelt székek szine natur, a pa-
col6 tizembe valo kiadasra pedig abban az eset-
ben keriil sor, amikor a megrendelt butorokat
szinesre kell pacolni. Végiil is ebbél a raktarboél
olyan butorelemeket is kiadnak, melyekbél kii-
l6nleges rendeltetésti, példaul kézierdével poli-
tirozott butorok keésziilnek.

3. Szerelés és kikészitd bevonds

A kikészit6é megmunkalas els6 szakasza a
faelemek szinesitése és porusainak telitése. Ez
a muvelet eddig kézierével és teljesen kezdet-
leges koriillmények kozott tortént. Az 4j butor-
gyarban ezen muveletet mind szervezési, mind
pedig miuszaki szempontbol nagyilizemi szintre
emeltik. A szoban forgé mivelet gépekkel és a
gyartasi ciklust gyorsité szdmos berendezéssel
felszerelt kiilon lizemrészlegben keriil lebonyo-
litasra.

A szinesités kiilonlegesen szerkesztett fiir-

dékben torténik, mégpedig a kosarszerd tarta-

11. ébra. A pdcolorészleg részlete

o«

»Calmbach” (nyugatnémet) gydrimdnyd ko-
szorligép a szdgletes keresztmetszetli széklabak meg-
munkdldsihoz

lyokban elhelyezett elemeknek a szinesité fiir-
débe valo bemeritése utjan. A szinesitésre ke-
riilé butorelemeknek a flirdébe 'valé bemeri-
tése, valamint a fiird6b6l valo kiemelése telje-
sen gépesitve van. A szinesitési folyamat utdni
szaritds az e célra szerkesztett levegéaramlas-
sal miksds szaritoberendezéssel torténik. Va-
lamennyi szaritott elem mechanikus csiszola-
son megy at, utdna kovetkezik a pérusok teli-
tése és veglil a textilanyagokbodl késziilt csi-
szolokorongokkal felszerelt koszortigépekkel
valé tjboli csiszolasa. A csiszolasi folyamat koz-
ben térténik a toltéanyagnak a faba valo be-
nyomasa és a felililet esiszolasa.

A pécol6 lzemrészlegben a picoldsi folya-
mat az elemek fajtdja szerint kiilén-kiilén tor-
ténik. Megemlitend6, hogy a csiszolasi miive-
lett6l egészen a fa poérusainak kitoltése uténi
csiszolasig, muvelet kozotti szallitas alapjaban
véve nincs. A megmunkalogépek és az egyes
munkaallasok kozott tarolohelyek vannak, me-
lyek a tovabbi megmunkalashoz ;,zukseges ele-
meket biztositjak.

A szereldében a munkaszervezés a mecha-
nikai megmunkalds részlegének munkaszerve-
zéséhez hasonldan alapjaban véve a folyamatos
sorokra, vagy pedig elemcsoportok szerelésére,
illetve a butorok teljes szerelésére oszlik. Meg .
kell emliteni, hogy a szereldében a szerelési so-
rok kozott megkiilonboztetiink a szogletes ke-
resztmetszetl elemekbél torténé butorok szere-
lésére- szolgalé szerel6sorokat, valamint a kor-
keresztmetszeti elemekbdl tortend butorok sze-
relését végz6 sorokat. 3

A miivelet kozotti szallitdas zomében a nem
gépesitett, gorgbs szallitoberendezések igénybe-
vételével keriil lebonyolitasra, egyes esetekben
pl. az elemesoportok, a tamlak szerelésére szol-
galé szerelésorok az Egyesiilt Allamokban be-
szerzett és a szerkezeti megoldasok szempont-
jabol a -’ , Teleflex“~tipusu szallitéberendeze-
sekhez hasonlé felftiggesztett, mechanikai szal-
litoberendezésekkel vannak osszekotve, illetve
lezarva (zart ciklus).

A szereléshez felhasznaltuk a sajat konst-
rukeidju, pneumatikus szoritékat és a Cseh-
szlovak Szocialista Koztarsasagban alkalmazott
szerelé kereteket is.

Az Osszeszerelt butorok portol toérténd
megtisztitdsa utdn kozvetlenil a kikészitd
lizembe, vagy pedig a festé (bevono) lizemrész-
legbe keriilnek, a kikészité tizemreészlegbe rend-
szerint csak kulonleges kikészitésre szorulo, kis
mennyiségl butor jut. A szerelde és a festé (be-
vonad), valamint a kikeészité lizem kozotti szal-
litas kizarélag az Egyestilt Allamokban beszer-

- zett, felfiiggesztett mechanikai szallitoberende-

zésekkel torténik.

A festouzem-részleg, mely tulajdonképpen
a termelési folyamat legmunkaigényesebb lanc-
szemeinek egyike, teljesen gépesitve olyan be-
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12. dbra, A szerelderészleg

rendezésekkel van felszerelve, melyek a be-
vonorétegek rahelyezésének folyamatat gyor-
sitjdk. A festSlizem-részlegben hét azonos ter-
melésor van, melyek fel vannak szerelve a fest6-
kabinokkal, szaritoberendezésekkel és szdllito-
mivekkel, melyek az egyes berendezéseket a
szinkronizalt termelési sorokba kapcsoljak be.

A gyartasi folyamat roviden a kovetkez6-
képpen torténik: a butorokat a szereldébdl a
festélizem-részleghe gépesitett szallitoberende-
zésekkel tovabbitjak. A szallitéberendezések
egyes kabinokndl olyan kiilonleges berendezé-
sekkel vannak felszerelve, melyek a butordara-
bokat a kabin mellett lev6 tartalyba onmuko-
déen iranyitjak. A festésen atment székeket a
munkas a csatornaszerd szallitomi szallitébe-
rendezésére helyezi. A szaritoberendezésekben
miik6ds szallitomtvek meghatarozott megsza-
kitassal dolgoznak. A szaritdson atment széke-
ket kikészitésiik fajtajatol fiiggéen ujboli esi-
szolasra iranyitjak, vagy tovdbb engedik, majd
ujbdl bevonasra keriilnek. A butordarabokat
festés (bevonas) utén az alagutban felfliggesz-
tett szallitomiire akasztjék, ennek célja a bu-
tordarab feliiletén levo oldéanyag kiparolga-
tasa. Azonos szallitémi tovabbitja a butorokat
a kovetkezé szaritoba, ahol azok szaritasa 55 C°
hémeérsékleten torténik. Miutan a szaritis be-

13. abra. Festoérészleg egy része — jobb oldalon festd-
kabinok — bal oldalon szdritéberendezések, gépesitett
szdllitoberendezésekkel felszerelve

-

fejez6dott, a butorok azonos tipusu szallitobe-
rendezésekkel a kikészito tizemrészlegbe kertil-
nek. Valamennyi berendezés tervezése sajat
tervez6ink és technologusaink altal tértént.

A masodik fazisban dolgozé szaritoberen-
dezések klimatizdlo berendezésre vannak fel-
szerelve, még pedig a szaritéba bevezetett le-
vegh szdméra. A bevonas ciklusa szaritassal
egylitt osszesen kb. 2,5 dra.

A festémd - teljesitménye kb. 4000 butor-
darab naponta. Tekintettel arra, hogy a festd-
lizem-részlegben t6bb berendezés tlizveszélyes,
azért ezen lizemrészlegnek két kiils6é fala van,
a masik két fal elvalasztja a festSlizem-részle-
get a szereldétol és a kikészitSlizem-részlegtol.
Az utébbi két fal elétt viztiggony van és ezen-
kiviil acélajtai vannak. A kiilsé falakban kifele
vezet6 ot ajté van. Minden munkahely és a ki-
felé vezetd ajtok kozotti tavolsag legfeljebb
15 m.

Valamennyi villamosberendezés, motorok,
ventillitorok, valamint a vezérlési berendezé-
sek robbanisbiztosak. ]

A festérészleg csarnokban ninesenek helyi
jellegli berendezések a kabinoknak lakkal valé
taplalasara, azok helyett kiviilrél van épitve

egy kozponti dllomés, ahonnan a lakk megfele-

16en feloldva horganyzott csévezetékeken nyo-
ma4as alatt az egyes fest6kabinokba jut.

A lakk felhorddsa a székekre meleg alla-
potban térténik. A lakk felmelegitése minden
kabin szdméara, lengyel gyartmanyu villamos
elémelegité segitségével torténik. A stritett le-
veg6t a kozponti alloméastol az lizem sliritett le-
vegohalozataval biztositjak.

A fentiekben leirt valamennyi berendezés-
nek biztositania kell a legjobb munka- és egész-
ségvédelmi feltételeket, ebben a fontos lizem-
részlegben. : :

A székek végsé kikészitésének folyamata
a kikészit6 tzemrészlegben torténik,® mely
tizemrészleg tulajdonképpen kiilon egységet
képez, azonban szoros kapcsolatban van a sze-
relde és a fest6lizem-részleggel. Ezt a kapcso-
latot tobbek kozétt a felfiiggesztett, gépesitett
szallitomi is biztositja.

Ezen Uzemrészlegben végbemensé miivele-
tek lényege a butorok kétszeri bevondsa kézi-
erével. A gyartasi ciklus meggyorsitdsa céljidbol
minden polirozas utdn a butorok csatornds sza-
ritokba keriilnek, ahol 40—55 C° hémérsékle-
ten szdradnak. Az uj butorgyar festélizem-rész-
legének teriiletén terv szerint négy szaritobe-
rendezés létesiil: azoknak felépitése az el6zetes
kisérletek utan torténik. A festés helyén olyan
berendezések vannak, melyek lehetévé teszik
a székek rogzitését és azok forgatdsat polirozas
kozben.

A kézi kikészitési helyek hossziranyaban
felfiiggesztett adagold és atvevd szallitomt fut.

4
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Az atvevo szallitomi a kész és megszaritott szé-
keket a csomagolorészlegbe tovabbitja, ahonnan
azonos tipusu szallitoberendezés segitségével a
becsomagolt székek a raktiarba keriilnek. A
szetszerelt székek ladakba keriilnek és villas-
targoncakkal raktarakba lesznek szallitva. A
4000 m? tertliletdl raktar fallal van két részre

Szydlowski M.: Korszerii hajlitott butor gyar Lengyelorszigban

vélasztva, mindkét rész viszont tlizveszély el-
haritdsa céljabol vizfliggonnyel van biztositva.

A raktarban mukodé szallitoberendezések halo-

zata lehetévé teszi a raktari manipulédciot és a
kész gyartmanyok szallitdsat a raktaron beliil
levé 150 m hosszisagu rampéig.

Forditotta: Kowalinszky Pdl



Uj statisatikai médszerek és feladatok a faiparban®

PETERFFY TIBOR

5. Az energetika és a gépesités mutato;

A miuszaki szinvonalat atfogéan jellemz6 e
mutatéknak a faiparban — féként az éptlet-
asztalos-, és a fatomegcikk-iparban — viszony-
lag nagyobb a jelentésége. E mutatok korébe
sorolhatok az energiatermels- és atalakito be-
rendezéseknek, az erégépeknek és a villamos-
motoroknak az altalanos éves kérd6iven részle-
tesen szerepl$ adatai. A munka energia-ellatott-
sagat és felszereltségét a faiparban jol mutatja
az egy teljesitett munkadrara, az egy munkésra
s az egy dolgozora jutd Osszes, illetve motorhaj-
tdsra felhasznalt villamosenergia mennyisége.
A faipar és f6ként a butoripar eddiginél na-
gyobb ltem( gépesitése folytin iparcsopor-
tunkban e mutaték és vele parhuzamosan a ter-
melés, a termelékenység novekedése, a termé-
xek onkoltsegének csokkenése varhato. A ter-
melés gazdasiagossaganak elemzését, a kulfoldi
orszagok . adataival torténé Gsszehasonlitast
segitik a mufafélékre vonatkozéan a lemezipar-
ban megfigyelt fajlagos energiafelhasznalasi
mutatok. Jelenleg a farostlemez, a faforgacslap
és a pozdorjalap fajlagos villamosenergia- és
gbzfelhasznalasat szamitjuk ki a Kozponti Sta-
tisztikai Hivatalban. A fajlagos villamosenergia-
felhasznalast kimutatja a gyufaipar is. Ezen-
kiviil a faipar valamennyi dgaban kiszdmithato6
az 1 m? fa feldolgozdsdhoz igénybe vett villa-
mosenergia mennyisége. A Faipari Tudoményos
Egyestilet kozremiikodésével ez évben dolgoz-
zuk ki az egyes munkafolyamatok (flrész-
lemeziparban pl. a ronktér és a flirészesarnok)
gépesitettségének mutatészam-tipusait.

A gépesitettség atfogd jellemzésére kordb-
ban a kézi és a gépi munka részaranyat figyelte
meg a Konnylipari Minisztérium. E mérészdm
a gépi és a kézi munkan eltoltott munkaids egy-
maéashoz viszonyitott aranyat fejezte ki, de — a
szambavételi (bizonylati) pontatlansiagoktol el-
tekintve is — csak korlatozottan volt alkalmas
a gépesitettség fokanak mérésére. A kézzel vég-
zett munkafolyamatok egyre Kkiterjedtebb és
hatékonyabb gépesitése miatt a gépi és a kézi
munka mennyisége nem azonos aranyban val-
tozik. Az egyes gépek korszerUsitése vagy auto-
mata gépekre torténé kicserélése a kézi munka-
id6 aranyat noveli, tehat a varttal ellenkezé

* A cikk els6 része a Fajpar 8. szdmaban jelen'
meg.

eredményre vezet. A kézi és gépi idéraforditas
éramennyiségét tehat korrigalni kellene a tel-
jesitményadatokkal. A helyes mutatészédm Kki-
alakitasa a szakemberek egyik fontos feladata.

6. A technolégia és gydrtasszervezés
korszertiségének mutatéi

E miuszaki mutatécsoportnak — a feliilet-
kezelés gépesitése s egyéb iranya korszertsi-
tése, a szalagszeri termelés elGiranyzott meg-
szervezése folytdan — ez id6 szerint féként a
btitoriparban van nagyobb jelentdsége. A feli-
letkezelés a butorgyartési folyamat egyik leg-
fontosabb (legnagyobb volumenu) miveletcso-
portja. Korszerliségének jellemzésére a mii-
gyantaval, hidraulikus prés segitségével ragasz-
tott, illetve a korszerti anyagokkal, lakkonté-
gépekkel fényezett felilet ardnyat szamitiuk
ki. A széban forgé mutatokat csak azokndl a
vallalatoknal figyelik meg, amelyek a techno-
légia korszeruUsitéséhez sziikséges gépekkel ren-
delkeznek, de a korszerd feliiletkezelés iparagi
aranya szintén Kkiszamithaté. Mutatéink jelen-
toségét aldhuzza az a tény, hogy a feliiletkeze-
lés korszertsitésével a ragasztis miiveleti ideje
20%-kal kevesebb, atfutdsi ideje a korabbi 18
nap helyett csupdn 1—3 nap lesz. A fényezés
mitiveleti ideje egyotodére, atfutisi ideje kb.
egynegyedére csokken.

A termelékenység tehat ugrésszertien emel-
kedik és mintegy 35—40%-kal né az rérintett
véllalatok termelési kapacitdsa. E mutaték ko-
rébe tartozik a szalagszeri termelés alkalma-
zasi korének megfigyelése is.

7. Anyagfelhaszndldsi mutaték

Az anyagfelhasznalds mutatéinak vizsga-
lata a faiparban — tekintve, hogy az orszag
faanyagellatasa jelentés mértékben behozatalra
tamaszkodik — alapveté jelentéségli. Az anyag-
gazdalkodas Kkorszerliségének és a gazdasdgos-
sdganak elemzéséhez féként Osszefoglalé mu-
tatofajtakat dolgoztunk ki. Konkrét termékre
vonatkozé fajlagos anyagfelhasznaldsi mutaté-
kat csupén a fontosabb flirész-lemezipari gyart-
ményokra és a gyufara vonatkozoan kozolnek
a vallalatok. Igy a lombos- és fenyé6fiirészaru,
valamint a parketta fajlagos kihozatalat, az
enyvezett lemez és butorlap fajlagos ronkfel-
hasznalasat adjak meg.
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Részletesen vizsgaljak a szakmai jelentések
a farostlemez, a faforgacslap és a pozdorjalap
eléallitasdhoz felbasznalt fa- és egyéb novényi
anyagok egységre juté és Osszes mennyiségét,
valamint fajtankénti megoszlasat Ezzel kapcso-
latban kimutatjuk a furnérboritassal, illetve
anélkul késziilt forgacslap aranyat is.

A faipar valamennyi Aagara vonatkozoéan
fajtanként felmérjik a termelés soran eléallott,
de az adott véllalatnal tovabbi termék el6alli-
tasdhoz fel nem hasznéalt fahulladékot, valamint
a termelési célra vasarolt fahulladék mennyisé-
gét. Ezeknek az adatoknak a segitségével éven-
ként Osszefoglaléan kimutathaté, hogyan ala-
kult az egyes vallalatoknal, iparagakban a fel-
hasznalt (,,bedolgozott™) netté famennyiségnek
az osszes fafelhasznalashoz viszonyitott aranya.
A termelés anyag-, illetve munkaigényességnek
valtozasat jelzi a termelés volumenindexének
és a netté fafelhasznilds indexének az egybe-
vetése. A vonatkozd kérddiven begy(jtjik a
len- és a kenderpozdorja évi mennyiségét is. A
keletkezett fahulladék-, illetve pozdorjameny-
nyiség teriileti részletességgel feldolgozott sza-
mai valaszt adnak azoknak a kérdéseknek egy
részére is, amelyek a muifagyartds gazdasagos
fejlesztésének vizsgalatdhoz sziikségesek. A sz6-
ban levé mutatéesoportban kiszamitjuk a mifa-
gyartashoz felhaszndlt, illetve az iparban el-
tuzelt fahulladéknak az Gsszes fahulladék sza-
zalékaban Kkifejezett mennyiségét és a mufa-
gyartashoz felhaszndlt pozdorjamennyiséget a
len-kenderiparban keletkezett osszes pozdorja
szazalékaban.

A korszerti faanyagok felhasznéalasdnak
alakulasat jelzik a farostlemez-, faforgéacslap-
és a pozdorjalapfelhaszndlds aranyvaltozasat
tikrozé mutatok. Ezeket az adatokat a népgaz-
dasag egészére és kilon az iparra, valamint a
nagyobb faigényl termékekre — a butorokra,
a vagonokra, a hajékra — vonatkozéan gytijt-
jiik be. Mar az eddigi adatokbdl is leszlirhetd
tobbek kozott az a fontos tanulsig, hogy a mG-
fafelhasznalds aranya kiilonbozé feluigyeleti
szervek azonos profili véllalataindl is erdésen
eltéré (pl. a rostlemeznél — a butoriparban —
négyszeres aranyeltérés is el6fordul). Tekintve,
hogy a mifatermék &ara kb. 25%-kal alacso-
nyabb a hagyoméanyos enyvezett lemez, illetve
a butorlap aranal, a felhasznaldsi ardany nove-
kedése egyutt jar az anyagkoltség csokkenésé-
vel és importanyag-megtakaritdssal. A miifa-
termékek felhasznalasi ardnyat hazai alkalma-
zasuk ota kiszamitjuk. Az orszagos felhasznalasi
adatok alapjan szamitott mutatészamek a miifa-
felhasznélas ardnydnak emelkedését jelzik.

A butorlapot, illetve falemezt felhasznal-
hat6 iparcsoportokban azonban a forgécslap,

illetve a rostlemez felhasznalas ardanya — az
1958. évi adatok alapjan — lényeges eltérést
mutat. .

Eltéréen alakult a mifafelhasznalas ardnya
azonos ipardgon beliil is. Igy pl. mig — 1958.

évben — a minisztériumok felugyelete alatt
&ll6 butoripari vallalatoknal a forgacslapfel-
hasznélas aranya 39,4%, a rostlemezfelhaszné-
las aranya 82,8, a tandcsi butoripari vallala-
toknal csupan 3,2, illetve 33,4, a butoripari szo-
vetkezeteknél 9,0, illetve 20,6% volt. Még na-
gyobb eltérés tapasztalhat6 az egyes termékek
felhasznalasi adataindl.

8. A miiszaki szinvonalra jellemzs egyéb
mutatok

Bar nem kifejezetten szakmai mutaté, de
— féként a butor- és fatomegcikkiparban — a
termelés miuszaki szinvonaldnak megitélésében
lényeges a foglalkoztatottak szaménak szekto-
ralis megoszlasa is. Kozismert, hogy 1958-ban
az oOsszes foglalkoztatottaknak pl. az &llami
butoriparban csak 22%-a, a szovetkezeti iparban
16%-a, a magankisiparban viszont 62%-a dolgo-
zott. Hasonlé fontossdgu az egy ipartelepre juto
munkéslétszam szektoronkénti megfigyelése is.
Jellemzd, hogy 1957-ben a minisztériumi butor-
ipari vallalatok atlagosan 150, a tanacsi felligye-
let ala rendelt butoripari vallalatok atlagosan 30,
és a butoripari szovetkezetek atlagosan 15 f6t
foglalkoztattak egy ipartelepen, ugyanakkor a
kisipari szovetkezetek miihelyeib6l keriilt ki a
szocialista butoripar termelésének kozel 40%p-a.

Itt emlitem meg, hogy ez évben fel kivan-
juk mérni az ipar és a kereskedelem raktar-
helyzetét; a meglevs raktarak hany napi terme-
lés, illetve hany napi forgalom befogadaséara ké-
vesek. Amint mar emlitettem, a végzett mutatok
lényegében elézetes jellegliek; a miiszaki szin- "~
vonal jellemzésére alkalmas mutatérendszer még
kidolgozas alatt all.

A véallalatoknal a miuiszaki.szinvonal statisz—
tikai megfigyelése tobb tekintetben més jellegl
feladatokat ad. mint az iranyité szerveknél. A
hangsuly itt nem az Osszefoglalé mutatok kiala-
kitasén, hanem a részletmutatok nagyobb szamu
megfigyelésén és alapos, igényes elemzésén
nyugszik. Természetesen fontos, hogy .a vallalat-
vezetésnek az uzemek miszaki fejlédésérsl és
helyzetérél atfogé képe is legyen, ezért az 6sz-
szefoglal6 mutaték s a mutaték bizonyos rend-
szerének kialakitisa a vallalatokndl is célszerf.
Nem kevésbé fontos az, hogy a vallalatok maguk
is — s6t elsésorban a véallalatok — végezzenek
egymas kozotti osszehasonlitdsokat és nemzet-
kozi Osszehasonlitdsokat is.

I Az agazati kapesolatok mérlege

Néhany év 6ta a kiilfoldi, és a legutobbi
években a hazai kozgazdasagi irodalomban egyre
tobben foglalkoztak az dgazati kapesolatok mér-
legével. A népgazdasig és ezen bellil az ipar
egyes againak termelése, ezen agazatok anyag-
felhasznalasa a behozatal, a kivitel, a fogyasztés,
valamint a felhalmozas kozott a legszorosabb
szamszer( kapcsolatok gazdasigi oOsszefliggések
vannak. Az agazati kapcsolati mérlegek (réafordi-
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tas-kiboesatas tdblak kidolgozdsdnak f6 célja az
egyes népgazdasagi agak s azon belil iparcso-
portok, ipardgak) kozotti kapesolatok dbrazolasa
mégpedig oly moédon, hogy valamennyi fonto-
sabb Osszefliggés egyszerre, egyetlen tablan
szemléltethetd legyen, ugyanakkor matematikai
szempontbol az egész mérleg Osszefiiggh zart
rendszert alkosson. Ezt a célt tn. sakktabla fel-
épitésti mérleggel valdsitjuk meg.

A mérleg Osszedllitasdhoz olyan wvallalati
adatok is, illetve egyes adatok olyan részletes-
séggel sziikségesek, melyeket a korabbi években
a vallalatoknak nem kellett jelenteni, s6t nem is
kellett kigytijteni.

A meérleg Osszedllitdsdhoz tehat ismerni kell
minden egyes Agazat Osszes raforditdsanak szer-
kezetét, koltségnemek, az anyag- és az egyéb
koltségeken beltil dgazatonkénti szdrmazis sze-
rint részletezve.

Az iparvéllalatok altaldban eddig is vezet-
wek értékesitési statisztikat, ennek tagoldsa azon-
ban legtobbszor nem tette lehet6vé, hogy abbol
a vallalatok értékesitésiik dgazatok szerinti meg-
oszlasarél is tudjanak adatokat szolgaltatni,
megbizhatéan és viszonylag kevés munkéval.
Ezért a Kozponti Statisztikai Hivatal és a Pénz-
Uugyminisztérium egy kozos utasitast adott ki,
mely szerint az 4llami iparba tartozé vallala-
toknak folyamatosan olyan belsé értékesitési
statisztikat kell wvezetnilik (a mindenkori for-
galmi ados termel6i arakon), melynek alapjan a
fél év vagy az év elteltével értékesitésiik agaza-
tok szerinti megoszlasarél megbizhat6 jelentést
tudnak késziteni.

Az iparvallalatok tilnyomo része természe-
tesen csak kevés szdmu agazat felé értékesit, igy
egy-egy vallalatnd]l ritkdn kell a szamldkat
nagyszamu agazat szerint csoportositani. Leg-
tobb esetben sok vevével allanak viszont szem-
ben a készletez6 ellato, értékesits wvallalatok;

Péterffy T.: Uj statisztikai modszerek és feladatok a faiparban

ezekkel a vallalatokkal a Kozponti Statisztikai
Hivatal egyenként allapodott meg értékesitésiik
4gazatok szerinti bontasanak modszereiben.

A raforditdsok részletezése dagazatok szerint

A vallalatok mérlegbeszamoldja réafordita-
sok megoszlasat az 6t koltségnem csoport szerint
készen szolgaltatja. Az o6t koltségnem csoport
kozil az értékesokkentési leirast, a munkabére-
ket és a kozterheket kozvetlentil beallithatjuk a
tabla megfelelé soraba.

Az anyagkoltségek felosztasit nem aszerint
végezzilk, hogy a wvallalat az anyagot melyik
dgazatba tartozd wvallalattél kapta, vagyis be-
szerzés alapjan, ennek kigytlijtése igen nehéz
lenne, hanem anyagesoportok szerint bontjuk fel
az anyagkoltségeket és minden anyagesoportot
hozzarendeliink wvalamilyen &gazathoz. Ehhez
kell ismerni a vallalatok 6sszes anyagfelhaszné-
lasat anyagesoportok szerinti értékben.

A Kozponti Statisztikai Hivatal az éves sta-
tisztikal kérd6éivben mar 1957-rél és 1958-rdl is
begyljtétte ezeket az adatokat meghatirozott
nomenklatira szerint. A vallalatok jelent6s ré-
szében a konyvelés ilyen adatokat ma nem tud
készen szolgaltatni. Ilyen esetekben, vagy a £6-
konyvi kényvelés anyagszamldainak megbontéa-
séra, vagy a sziikséges adatok kiilon év végi sta-
tisztikai feldolgozésdra van sziikség.

Az ujabb kutatasok felvetették olyan éga-
zati kapesolati mérlegek kidolgozasat is, melyek
nem a vallalatok Osszegezett adataira, hanem
termékek szerinti adatokra épililnek. Azonban a
mérleg ilyen felépitése szamos, egyelére meg-
oldatlan problémat vet fel.

Mint mar bevezetéképpen is emlitettem, e
révid oOsszefoglaléomban nem is torekedtem tel-
jességre, a felvetett kérdéseket csak vazlatosan.
nagy vonalaiban igyekeztem sszefoglalni, tehat
véazolni azokat a témadkat, melyrél hasznos lehet
a vélemények kicserélése.
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Magyar butoripari szakemberek a lengyel tarsegyesiiletben

/ Megjelent : a Przenysl Drzewny 1960. évi 2, szimdban

A lengyel és szamos eurépai orszag butor-
szakért6i kozotti tapasztalatcsere az utébbi id6-
ben nagyon élénk volt. A jugoszlav és német
tanar-szakért6-kildottség utdn a Magyar Nép-
koztarsasidg butorszakértéinek kiildottsége eér-
kezett hozzédnk, mégpedig Somogyi Lészlo, a
Magyar Faipari Tudomanyos Egyesiilet fétit-
kara és az Angyalfoldi Butorgyar igazgatéja,
valamint a Magyar Konny(ipari Minisztérium
butoripari igazgatésdg vezetéjének, Czeczey
Gyorgynek személyében.

Vendégeink érkezése tulajdonképpen a
Lengyel Faipari Miszaki Tudoméanyos Egyesti-
let (SITLID) képviseléje magyarorszagi la-
togatasanak viszonzéasa volt és egyben a Poz-
nani Nemzetkozi Vasar idején Lengyelorszag-
ban tartézkodott nyolctagi magyar erdész- és
faipari szakértokkel megkotott mult évi csere-
latogatdsnak a befejez6 része. Magyar részrol
ezenkiviil tobbtagu erdészszakérté tartozkodott
Lengyelorszagban, akik éppen akkor tavoztak
Lengyelorszaghol, amikor a magyar butorszak-
értok kuldottsége megérkezett.

Somogyi Laszlo és Czeczey Gyorgy végig-
utaztdk Lengyelorszagot, ami alapot nyujtott a
tapasztalatok kicseréléséhez. Utazasuk soran
meglatogattdk az Ujonnan épild butorgyarat
Weszkéwban, tovabba a ,,Lasy Polskie* (a len-
gyel erdoék) elnevezésli butorgyarat, furnérgya-
rat, és annak flrésztelepeit, ezenkiviil az ,,Im-
perkol“~-Mtiveket, valamint a Poznan varosban
mukodo faipari technolégiai kutatointézetet,
a Bydgoszcez-i faipari technikumot, a Jarocin-i
butorgyarat és technikumot, a Swarzedz-i bu-
torgyarat, a Koniecpol-i farostlemezmiiveket, a
Radomsk-i ,Fameg“ hajlitottbutor-gyérat, a
Piotrkow-i ragasztottlemez-gyarat és butorgya-
rat, valamint a varséi butoripari és fatechnol6-
giai kutatointézetet.

Vendégeink Varso, Bydgoszez, Poznan és
Czestochowe varosokat latogattdk meg.

A latogatas befejezése utdn a Lengyel Fa-
ipari Miszaki Tudomanyos Egyesiilet (SITLID)
kezdeményezésére sor keriilt a magyar és len-
gyel szakért6k kozotti tapasztalatcserére, mely-
ben lengyel részrél Jerzy Knothe az erdészeti és
faipari minisztérium miniszterhelyettese vett
részt.

Adjuk at tehat a sz6t magyar vendégeink-
nek és hallgassuk meg, milyen benyomaésokkal

-

és nézetekkel tavoztak el t6liink, orszdgunk és
faiparunk megtekintése utan.

Somogyi Laszlé6 mondotta el véleményét
elsének a latottakr6l. Nézete szerint a lengyel
faipar fejlédési lendiilete kiilonosen az Gj beru-
hézasok terén lehetévé teszi annak feltételezé-
sét, hogy rovid idén beliil a termelésben a len-
gyel faipar a hasonlo faanyag-tartalékokkal
rendelkezé orszagokhoz képest eléri a maxima-
lis szintet. Nagyon kellemes meglepetés volt
szamunkra, hogy a felsé szervek milyen nagy
gondot forditanak a j6l képzett kdderek bizto-
sitdsara a lengyel faipar szamaéara. Az amit a
Bydgoszez-i faipari technikumban, valamint a
Jarochini faipari technikumban [lattunk, min-
taul szolgalhat minden orszag szdmaéra abban a
tekintetben, hogyan kell megoldani a jovo szak-
kaderek képzésének kérdését.

A Lengyelorszagban megtekintett butor-
gyarak koziil a Jarochin-i és Piotrkow-i butor-
gyarak tetszettek a legjobban nekem. A Jaro-
chin-i butorgyar kivalé mingségli butorokat ké-
szit és kiilonosen kivalé a feluleti megmunkalas
a butoroknal. A masodik butorgyarban igen ki-
val6 a munkaszervezés a gyar egész teriiletén,
jéllehet a butorok feliileti megmunkélésa a Ja-
rochin-i butorgyarban tapasztalt feliileti vég-
megmunkaldsdhoz képest valamivel gyengébb.
A butorok feliileti megmunkdaldsa mindségének
javitisa céljabol — Somogyi Léaszl6 tanicsa
szerint — kétfejes ontogépeket kell alkalmazni.
Magyarorszagon ez id6 szerint mar tobb ilyen
tipusui berendezés miikodik. Meg kell emliteni,
hogy a magyar vendégek mas lengyel butorgya-
rakban sem voltak megelégedve a feliileti meg-
munkalds minéségével.

A magyar vendégek a lengyel butorgya-
rakban nem sok korszerti megmunkalé géppel
és berendezéssel talalkoztak, ezért Somogyi
Léaszl6 javasolta a butorgyarak gépparkjanak
lehet6ség szerinti modernizaldsat.

Somogyi Lészé6 més kérdések tirgyaldsara
térve at, megallapitja, hogy a lengyel mintabu-
torok készitésénél aj formdk utani torekvés ta-
pasztalhaté, s6t bizonyos mértékben az angol
mintdk er6s hatisa latszik. Ezenkiviil meg-
allapitja, hogy mind Lengyelorszagban, mind
Magyarorszagon a sok uj lakasépités kovetkez-
tében a beépitett butorok fejlesztésének kozos
problémaja all fenn. A kérdés megoldasat az

\
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aranylag nem nagy méretl uj lakasok, valamint
a gazdasagi szempontok kovetelik meg. A be-
épitett butorok nemecsak, hogy kényelmesek és
helymegtakaritas szempontjibdl elényosebbek,
hanem lényegesen olcsébbak is, mert csupan a
kiils6é feluleteket kell készre (finomra) meg-
munkalni. Ezenkiviil e téren nagy figyelmet kell
forditani a varia-butorok tervezésére, amelyek
konnyen szétszedhet6k és az uj lakasokban tet-
szés szerinti helyeken konnyen osszeallithatok.
Somogyi Laszl6 a tovabbiakban megallapitja,
hogy a szinek Osszeallitasa a lengyel korszer(
butoroknal nagyon tetszetés, Magyarorszagon
azonban még mindig a magasfényezés és a di6-
furnér-boritas dominal.

Somogyi Laszlé a lengyel butorgyarak la-
togatasa soran érdekl6dott a forgacslemezeknek
a hagyoményos tiszta faanyag helyett val6 al-
kalmazasa irant. Ezt a kérdést Plucinski mér-
nok vilagitotta meg, kihangsilyozva, hogy a fa-
anyag hidnyédban attértek a nyirfa- és topolya-
fa-furnérok alkalmazdsara, és sikerrel hasznal-
nak pl. farostlemezeket és forgéacslapokat.

Somogyi Laszl6 a Hadomski ,,Fameg™“ haj-
litottbutor-gyarral kapesolatban azt a nézetét
fejezte ki, hogy az ilyen nagyméretii objektum
épitése bizonyos veszélyeket rejt magiban. Ez-
zel kapesolatban az a véleménye, hogy az eddig
nem tapasztalt magysdgu gyar (hajlitottbutor-
gyar) felépitésének meglehetésen hosszi id6-
szaka arra vezethet, hogy szamos részlegeinek
befejezése utan elavult lesz. Ezenkiviil az ilyen
nagy objektum meglehetésen nagy mennyiségl
(nagy sorozatban) egyforma butorokat fog gyar-
tani és nem egész biztos, hogy akkor lesz-e piac
azok értékesitésére. Vendégiinknek az a véle-
ménye, hogy a Wyszkéwban jelenleg épuilé uj
butorgyar (teljesen korszerd gydr) a korszeri
butorgyar mintdjaul szolgdlhat. E gyar nagyv-
sédga, annak tervezése és a jelenlegi munkako-
rillmények kozott lathaté szinkronizici6 az
egyes termeld részlegek kozott, bizonyara biz-
tositani fogja a gyar maximalis teljesitményét.
Somogyi Léaszlénak ezzel kapcsolatban az a vé-
leménye, hogy az ilyen tipusi gyarban kivalo
gvartasi eredmények érheték majd el. Nalunk
Magyarorszagon az ilyen butorgyarakban sike-
rilt a termelés munkaigényességét igen komoly
mértékben csokkenteni. Igy pl. a termelés gépe-
sitése, az uj termelési modszerek alkalamzdisa,
valamint a munka mintaszerli megszervezése
altal sikeriilt az egyes komplexumokban a sziik-
séges munkaérak szamit majdnem 609%,-kal

-

csokkenteni, vagyis 150 6ras munkarél 60 oras
munkara lemenni.

Ami a lengyel Faipari Tudoményos Kutato-
intézetet illeti, Somogyi Laszl6 az ott szerzett
tapasztalatait nagyon nehezen tudja konkréti-
z&lni. Ez talan onnan addédik, hogy éppen at-
szervezése utan kozvetleniil érkeztiink. Somo-
gyi Laszlénak az a véleménye, hogy kutatéinté-
zetink munkaja olyan kérdésekre tagozodik
szét, melyeket alapjaban véve nem a kutatéin-
tézetnek, hanem a termel6 tzemnek kellene el-
végezni. A tudoményos intézetnek elsGsorban a
jovébeni munkdk kérdéseinek megoldasaval
kellene foglalkoznia, nem pedig a faforgacs-
lemezek gyartasaval. Nalunk, Magyarorszagon
tobbek kozott foglalkozunk a forgacsolé szer-
szamok tokéletesitésével, ugyszintén a kemény-
fém-szerszamoknak a butoriparba valé beveze-
tése lehetéségének vizsgalataval: e téren széles-
kord kisérletek folynak, a termeld tlizemekkel
karoltve.

Somogyi Lészlé hozzaszolasanak befejezé-
sélil dicséré véleményt mond a farost- és a fa-
forgacslemez-iparr6l, valamint e gyartményok
mindségérol.

Czeczey Gyorgy, masik vendégiink kiemelte
azt a nagy vendégfogadast, mellyel mindentitt
talalkoztak, valamint szamos olyan mozzanatot,
amely lengyelorszagi tartézkodasuk soran vara-
kozéson feliil megnyilvanult. Kiilondsen nag}f
hatéssal volt ra a Piotrkow-i butorgyar 6vodaja-
nak kis novendékei részérél tortént fogadas. Mi,
magyarok, a lengyelekhez hasonléan, nagyon
szeretjik a gyermekeket, ezért a lengyel gyer-
mekek &ltal tortént szivélyes fogadtatas kony-
nyekig meghatott.

Czeczey Gyorgy észrevételeinek targyala-
sdra attérve, megemlitette, hogy a lengyel bu-
torgyarakban a gépi politirozasra szolgdloé asz-
talok kihasznaldsa meglehetésen hidnyos: itf
egy asztalra legfeljebb 3 ajt6t helyeznek el, ez-
zel szemben mindlunk ugyanilyen nagysagu
asztalra legaldbb kétszerannyit, sét tiz ajtot
helyeziink. Ezzel kapcsolatban az a véleménye,
hogy a gépi politirozé részleget jobban kellene
kihasznalni. A munkatérség jobb kihasznalasa,
ha nem is olyan mértékben, mint a gépi polita-
rozd uzemrészlegekben, mas lizemrészlegekre is
vonatkozik a lengyel butorgyarakban.

Ezért a partnak, a munkéstandcsnak, vala-
mint a szakszervezeteknek nagy figyelmet kell
forditaniuk a munka gazdasagossagi részének
megjavitasara. Ha sikerul ezt elérni, akkor le-
hetéség nyilik eddiginél nagyobb mennyiségii
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butor kibocsatasara, ugy Kkiilsd,
piacra.

Ami a mintabutorok gyartasat illeti, nalunk
Magyarorszagon ezt a kérdést els6sorban az em-
ber kényelme szempontjabdl igyekeznek meg-
oldani. Példaul a székek tervezésénél a tervezd
munkéjanak kiindul6é pontja az emberi test ana-
tomidja, vagyis a butor formajanak az emberi
test legkényelmesebb helyzetéhez valé igazo-
dasa.

Az tgynevezett korszerti butorok méretei
magyarorszagi viszonylatban a jelenlegi hely-
zet altal megkovetelt sziikségességhb6l adédnak,
mert nalunk Magyarorszagon ugy, mint itt
Lengyelorszagban az atlagos lakas tertilete 40—
45 m2. Az ilyen korszeru, rendszerint kétszobas
lakast nem lehet az édivatui butorokkal beren-
dezni, hanem a varidlhaté, Gjvonali butorakkal.
Ez a tény az alapja annak, hogy a magyar ko-
zonség radikalis médon a korszerti butorok
hasznalatdra tér at. Ezt igazolja az a tény, hogy
a Budapesten rendezett korszerli butorok kialli-
tisdnak a szdma rendkiviil nagy volt.

Nekem személyesen nagyon tetszik a buto-
roknak az a formaja, melyeket Lengyelorszag-
ban bevezetni akarnak.

Czeczey Gyorgy hozzaszolasénak befejezé-
sekor megéllapitotta, hogy a Lengyelorszagban
szerzett tapasztalatokat hazajédban igyekszik al-
kalmazni, atadva azokat a magyar butorgyarak
dolgozéinak azzal a meggy6zédéssel, hogy mind-
* két orszag javara fognak szolgalni.

Vendégilinknek vannak bizonyos kételyei
arra nézve, vajon képesek lesznek-e olyan szi-
vélyességgel és vendégszeretettel viszonozni a
jovobeni latogatasunkat, mint amilyenben
résziik volt orszagunkban. Végul is megallapi-
totta, hogy latogatdsuknak nemcsak a testvéri
egyesiiletek kozotti kapesolatok erésodése, ha-
nem — tagabb értelemben — nemzeteink ko-
zotti kapesolatok erdsbodése szempontjabol is
nagy jelentésége van.

*

Knothe miniszterhelyettes megelégedését
fejezte ki, hogy résztvehet e barati taldlkozon
és megallapitja, hogy a magyarok latogatésa
kiilonosen kedves, mert a magyarok és lengye-
lek azonosak. Vendégszeretetiink egyaltalan
nem rendkiviili, sem kiilonleges, hiszen baratok
vagyunk. Knothe miniszterhelyettes a tovab-
biakban megallapitotta, hogy az ilyen tapaszta-
latcsere a tovabbiakban is nagyon kivanatos és
remélhetdleg egyre szélesebb alapokra lesz he-
lyezve. Tovabba megéallapitotta, hogy a magyar

-

mint belsé :

kollégaknak ,,j6 szemik van®, mert igen révid
id6 alatt észrevették azokat a hibakat, amelyek
ellen kiizdink, és amelyek kikiiszobolésére for-
ditjuk minden erénket és torekvésiinket. Pél-
daul a magyar kollégdknak az a véleménye,
hogy a radomszkoi hajlitottbator-gyar tilmére-
tezett — teljesen megfelel a valésagnak, azon-
ban a Wyskéwban épulé uj objektum a kor-
szerl kovetelményeknek és irdnyzatoknak mar
teljes mértékben megfelel.

A magyar kollégdknak az a megjegyzése,
hogy butorgyaraink korszer(sitése els6rendd
feladat, helyes.

Ami az Gj butortipusokat illeti, ez id6 sze-
rint a régi konzervativ formakrél a korszerd
tipust butorokra valé attérésre toreksziink. Az
uj tipust butorok gyartasa egyelére csak kisebb
sorozatokban torténik. Partunk legutolsé Plé-
numa foglalkozott gyartdsunk gazdasdgossagi-
nak novelésével, ezért az érdeklédés kozéppont-
jdban az ezzel kapcsolatos valamennyi kérdés
szerepel. Az a terviink, hogy elsésorban butor-
gyaraink korszertlsitésére ‘fogunk torekedni,
mégpedig lehetéséglinkhoz mérten valamennyi
dolgozénk részvételével. Ezenkiviil a munka-
szervezés tokéletesitése altal a munkateljesit-
mény novelésére torekszink.

Knothe miniszterhelyettes beszédének vé-
gén megkérdezte a magyar kollégikat, hogyan
sikeriilt megoldaniok Magyarorszdgon a lakkal]
valamint a bevondsokhoz hasznilt mas anya-
gokkal kapcsolatos nehézségeket.

Somogyi Laszl6 a lengyel miniszterhelyet-
test tajékoztatta, hogy Magyarorszagon a buto-
rok felliletének bevonasdhoz ez id6 szerint nem
haszndlnak olyan anyagokat, mint Lengyel-
orszagban. A nitrolakkok sziikségletének 90°/,-at
a hazai ipar biztositja, a poliészterlakk nagy ré-
szét Ausztriabol behozott lakkok fedezik. A leg-
kozelebbi években moédunkban lesz hazai po-
liészterek gyartasat nagymértékben megnovelni.

Ami a magyar butoriparnak karpitos be-
htizé anyagokkal valé ellatasat illeti, ez a kér-
dés meglehetdsen egyszerdi, mert mind a textil-,
mind pedig a butoripar a Konnytipari Miniszté-
rium felligyelete ald tartozik. Tudvalevd, hogy
az egy minisztériumhoz tartozo ipardgak anyag-
ellatasa egyszerlibb. Annak ellenére, hogy az
egy minisztériumhoz valé tartozds bizonyos eld-
nyokkel jar, mégis az erdégazdasagnak, a flirész-
és lemeziparnak és a butoriparnak kiilonb6z6
minisztériumokhoz wvalé tartoziasa hatranyos,
ezért olyan megoldasra toreksziink, mely Onok-
nél (Lengyelorszagban) mar megvaldsult, mert
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az eddigi széttagozddas a gyartd lizemeink sza-
mos kérdésének megoldasat rendkiviil meg-
neheziti.

Cz. Metrak mérnok a magyar kollégdknak
a varsoi Faipari Kutatéintézetre vonatkozé ész-
revételeivel kapcsolatban megéllapitotta, hogy
az intézet varséi részlege mem foglalkozik a
forgacslemezek gyartasaval, hanem csupan ki-
sérleteket végez a forgacslemezek tulajdonsa-
gainak javitasa céljabol, valamint foglalkozik a
forgacslemezek széleskorli alkalmazasi lehetd-
ségeinek feltdrasaval. Ami a ragasztéast illeti, a
magyar kollégaknak valoban igazuk van, hogy
a klasszikus ragasztas alkalmazédsa az asztalos-
iparban révid idén beliil kiszorul, mégpedig més
és gazdasdgosabb mddszerek altal, ezért helyes-
nek latszik attérni a csap, a csavar, valamint a
beeresztési kapesolasok vizsgdlatara. Ez azon-
ban csak a ragasztdsi vizsgdlatok befejezése
utan fog kovetkezni.

Metrak mérnck igazgaté Kkijelentette, hogy
kész a magyar kollégdk részére a kutatéintézet
eddigi eredményeit rendelkezésiikre bocsatani:
nagyon szivesen rendelkezésiikre bocsitja pél-
déul a jelenlegi lakasokhoz megfelelé butorok
méreteit stb. Ezzel kapcsolatban megjegyezte.
hogy az angol szakért6k a kozelmultban éppen
ez irdnyban érdeklédtek.

Metrak mérnok a tovdbbiakban kijelentette,
hogy a butorok élettartama meghatarozasa cél-
jabol végzett széleskorti vizsgalatok eredmé-
nyeit is kész a magyar kollégdk rendelkezésére
bocsatani. A forgacslemezek alkalmazhatosaga
céljabol végzett kisérleteken Kkiviil jelentés
kisérletek folynak a pozdorjalemezek felhasz-
naldsanak minél nagyobb kiterjesztése céljabol.
tovabba foglalkoznak a forgacsolasi technolégia
korszer(sitésével, a vagoszerszamok élezésével
és edzésével, valamint a butorok szines kikészi-
tésének kérdéseivel is.

Az érdekes tapasztalatcsere befejezéseként
felsz6lalt a lengyel Faipari Miszaki Tudoma-
nyos Egyestilet (SITLID) igazgatéja Godera
okleveles mérnok. Feszélyezett benniinket —



Tagyar butoripari szakemberek a lengyel térsegyesiiletben

mondotta — vendégszeretetiink tulzott kihang-
sulyozésa. Hiaba, mi mar ilyenek vagyunk és a
kedves vendégeket csak igy tudjuk fogadni. A
baratilag megadott kritikai észrevételeiket meg-
koszonjik és igyekezni fogunk azokat lizeme-
inkben hasznositani.

Orémiinkre szolgél, hogy a magyar kollé-
gak faiparunk el6ny6s tulajdonsagait is felis-
merték, és hogy azokat a magyar faiparban
hasznositani akarjak.

Itt tartézkodasuk kolesonosen elényosnek
bizonyult, amib6l azt a kovetkeztetést vonhat-
juk le, hogy hasonl6 taldlkozasok a jovdben
mindkét fél szdmara kivanatosak lesznek.

J. G.
Forditotta: Kowalinszky Pdl
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