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SOMOGYI LASZLO
a FATE fétitkara

Ez évben unnepeljik Egyesiiletiink tizéves
fenndllasat. Sok minden tortént orszagunkban
ez 1d6 alatt. Nagy utat tett meg nemcsak a
magyar ipar ez id6szak alatt, hanem vele egylitt
n6étt a Faipari Tudoményos Egyeslilet is — a
Szalay utcai emeleti kis szobabodl, a Technika
Haza moderniil berendezett dolgozdéhelyiségéig.
Voltak sikeres és kevésbé termékeny évek az el-
mult évtized alatt, de az bizonyos, hogy a faipar
dolgozéinak nagy része szivesen tevékenykedett
a multban és tevékenykedni fog a jovében is tu-
désahoz mérten, szeretett iparunk altalanos fej-
i6déséért, a technikai szinvonal emelkedésésrt.

E cikk keretében nincs rd moéd és nem is
célunk felsorolni, hogy hany el6adas hangzott el
a faipar kiilonbozé teriiletén, a szakmét érinté
legfontosabb miiszaki és gazdasigi problémdakral.
Hany szakembertink utazott egyesiileti kiilde-
téssel vagy egyesiileti segitséggel konferenci-
dkra, belfoldi wvagy kulfoldi tanulmanyutra.
Mennyi javaslat sziiletett felsé vezetd szerveink
felé, az Egyesiletben miikodé szakemberektol,
a faipar minden tertiletén meglevé problémdak si-
keres megoldédsa érdekében. Mennyi minden tér-
tént az oktatds miiszaki szinvonaldnak emelése
terén Egyesiiletiink kezdeményezésére és aktiv
segitségével.

Ma madr mindenki el6tt koztudomasu, hogy a
faipar majdnem minden teriiletén kindtte régike-
reteit. A felszabadulés el6tt kizardlag kisipari jel-
leggel torténd termelést, majdnem minden terti-
letén felvaltotta a modern nagyiizemi moédszerek
bevezetése. Az ipar legfontosabb teriileteire be-
vonult az uj anyagok felhasznaldsa és az uj tech-
nologidk alkalmazisa. Igen sok Uj, modern nagy-
teljesitményli gépet A&llitottunk munkéba, ki-

16ndsen 1958 utdn és komoly erdfeszitéssel mind-
jobban megkozelitjik a jelenlegi vildgszinvona-

lat. A termelés volumene megsokszorozédott, a
minéség ugrasszerlien megjavult. Nagyrészt el-
tint a févaros és a vidék termelési szinvonala
kozt a multban meglevé kiilénbség. Batran el-
mondhatjuk, hogy ebben része van a vidéken is
mindjobban kibontakozo6 egyesiileti életnek. Sze-
geden, Debrecenben, Sopronban és még tébb
helyen miik6dé helyi esoportjaink munkdja, ér-
tékes és megbecstilt gy az orszdgos, mint a helyi
szervek el6tt. Ezen csoportjaink a helyi erck fel-
kutatdsaban a tavlati tervek kidolgozasaban ér-
tékes segitséget adtak és adni fognak a jovében
is, a helyi szerveknek. Ez a munka a part helyes
ipartelepitési politikdja folytan, aminek koévet-
keztében az iparfejlesztés stilypontjit vidékre
helyezik at, mindinkabb fontosabb és értékescbb
lesz,

Szerénytelenség nélkiil elmondhatjuk, hogy
a faiparban kétségteleniil véébemenﬁ fejlédéshen
Hgyesiiletlink munkaja is benne van. Bliszkén
és megelégedéssel tekinthetiink vissza az elmult
iz év alatt megtett Utra. En tigy hiszem méltob-
ban nem tinnepelhetjiik meg a tizéves éviordulét,
mint hogy sikeres munkat végziink, a november
8—10-én tartando IV. Orszagos Faipari Konfe-
rencian. i

A kovetkezd otéves, majd 15 éves tervre
valé felkésziilés az egész magyar faiparban, nép-
gazdasagban hatalmas lendiilettel folyik. A fa-
ipar is azok kozé az iparagak kozé tartozik,
amelyre igen nagy feladatok varnak. A névekvo
eietszinvonal kovetkeztében folyton emelkedd
igények kielégitése, az import butorok cstkken-

tése, a lakaseépitkezési program maradékialan

végrehajtasa sziikségessé teszik, hogy a faipar
fejlesztésének iiteme igen sok iparig litemét
meghaladja. A helyes aranyok kialakitasihoz, a
végrehajtasnal felmertil6 nehézségek lekiizdésé-
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hez vallalatainknak, irdnyité szerveinknek, Egye-
siiletiink valamennyi aktivajanak a legnagyobb
segitséget kell megadni. Ehhez a munkdhoz ki-
van segitséget nyujtani a IV. Orszagos Faipari
Konferencia.

A tanacskozas tematikaja, az egyes téma-
korok és el6adok kivalasztasa mar ezen feladatok
szem el6tt tartasaval tortént.

Az Egyesiilet vezetésége minden igyekezete-
vel azon lesz, hogy a konferencia maximalis se-
gitséget tudjon adni, az ipar soronkovetkezé leg-
fontosabb feladatainak megoldaséhoz.

Reméljiik, hogy a meghivottak élni fognak
a lehetGségekkel. '

Batran feltarjak a vezetésbeni vagy a vég-
rehajtas kozben szerzett j6 vagy rossz tapaszta-
latokat, mert csak igy éri el céljat ez a konfe-

rencia, mely inkabb munkaértekezlet kell hogy
legyen, mintsem egy reprezentaliv osszejovetel.

Tanécskozdsainkra meghivtuk a legjobb ma-
gyar szakemberek mellett és el6addsokat fog-
nak tartani a szakmankat érintd legfontosabb
problémakrél neves csehszlovak, bolgér, osztrak,
nyugat- és keletnémet szakemberek, akiknek
részvétele biztosan sikerrel mozditja el tanacs-
kozasainkat.

Kérjik a faipar valamennyi vezetéjét, mi-
szaki, adminisztrativ és fizikai dolgozéjat, jo
munkaval késziiljon a konferencia sikere érde-
kében. Segitse a tandcskozas sikerét felszélala-
saval, tapasztalatainak &4tadasaval, a hibak
6szinte feltarasaval, mert csak igy lesziink képe-
sek — a soron kovetkezé igen komoly feladata-
inkat végrehajtani. -
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LONEKAI JANOS

A FAIPAR 1960. 1. szamaban feltlinést
kelté cikk jelent meg Stanislav Schabinski elv-
tars tollabol. A szerzd cikkét a Lengyel Népkoz-

tarsasag faipara fennéllasanak 15. évfordulé-

jara irta és abban a tobbi kozt a koévetkezéket
mondja:

.,Most — a 15. évfordulé alkalmabol — mar
beszélhetiink az egyes faipari dgak oncélusagéa-
nak (scvinizmusanak) lekiizdésérél és azon alap-
elv meghonosodaséardl, hogy a faipar miiszaki
fejlesztésének dontd tényezdje — a szabalyosan
mukods orszagos takarékos gazdalkodas kere-
tein beliill — nem csupan a ,szlken” felfogott
egyes faipari agak miszaki korszertisitése, ha-
nem els6ésorban a faipar komplex &sszehango-
lésa, azaz a faipar szlikségleteinek és az erdo-
gazdalkodas termelési lehetéségeinek szempont-
jabol a nyersanyagbdzis és a faipar egyes dgai
mechanikai, fiziko-kémiai és vegyi feladatanak
és a fejlesztési iranyok aranyanak meghataro-
zasa.

Ugy gondolem, ennek konzekvencidit ne-
kiink is le kell vonnunk.

Az elmult években tobb esetben volt sz6 a
magyar faipar és erdégazdalkodds atszervezésé-
rél, hol ilyen, hol amolyan felfogas uralkodott,
tény azonban, hogy a problémadk felvetésén nem
jutottunk tul. Nem jutottunk tal azért, mert az
egyes faipari 4gak oncélusdganak erés befolyasa
van, nem voll lehetésége annak, hogy az egyes
faipari Agak miiszaki fejlesztésének eredmeényét,
az egyes termelési dgak mennyiségi noveke-
dése, a. viszonylag csekély faanyagmegtakaritas
és a technolégiai folyamatok kisebb korszer(i-
sitésével mérjik és dontévé valt a munkahely-
18] és beosztastol fliggd allasfoglalas.

A maga igazdt — Kkiilondsen, ha az meg-

ar

gy6z6déssel is parosul és a népgazdasdg érde-
keivel nem 4ll ellentétben — mindenki meg
tudja védeni. Igen am, de vildgosan lathato-e
a népgazdasag érdeke minden esetben, akkor is,
ha az egyes faipari dgazatok miiszaki fejleszté-
sét nem a komplex faipar és fagazdalkodas, ha-
nem csupan az egyes szakositott faipari agaza-.
tok termelési szintjén és elérehaladasinak pers-
pektivdjdban birdljuk el?

Ugy gondolom, erre nem nehéz valaszolni.

Az elmult idfszak kozvetlen tapasztalatai-
bol kiindulva, mindéssze két példat szeretnék
emliteni az egyes faipari agak muszaki fejlesz-
tésével kapesolatban a komplex koordinalas
sziikségességére. Az elsé a mozaikparkettgyar-
tas hazai kifejlesztése.

Fejlédéstorténeti tény, hogy a mozaikpar-
kettgyartas hazai kifejlesztését legel6szor az
Epitéstigyi Minisztérium vette tervbe. A léte-
sitend6 lizemek beruhazasi programja el is ké-
sziillt. A programbirdlat sordn elfogadhatatlan
volt a termelékenységre eso, tulzottan magas
onkoltség és beruhézasi igény, és ezért alternativ
megoldds gyanant az Orszdgos Erdészeti Fé-
igazgatosag is készitett beruhazasi programokat.
Ezekben a termékegységre esé onkoltség és be-
ruhazasi koltségigény joval kisebb szintdi volt.
Fnnek ellenére ma sem egyértelmi az a nézd-
pont, hogy a mozaikparkettgyartast melyik sza-
kositott teriileten kell megvalositani.

A termékegységre es6 onkoltség és beruha-
zasi igény alapjan torténd oGsszehasonlitds azon-
ban csak az egyik tényezdje a komplex vizsga-
latnak. Ebb6l kovetkezik, hogy a més-méas te-
rilleten kifejlesztend6 mozaikparkettgyartés
alapanyagellatasi lehetoségeit és a nyersanyag-
felhasznalas gazdasigossigat is meg kellett vizs-
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galni. Ezen tovabbi elemzés azt mutatta, hogy a
mozaikparkettgyartas is vertikalitisban a leg-
gazdasédgosabb, tehat ott, ahol az alapanyag —
flirészdaru és ipari célokra alkalmas hulladék
képzédik — és nem ©nalléan telepitett tizemek-
ben, tavol az alapanyagforrasoktél.

A mésik példa a hazai forgacslapgyartas
kifejlesztése, ill. a hazai forgacslapgyartas hely-
zete. Koztudatban él, hogy a kenderpozdorja-
lapok kifogastalan minéségliek, viszont a fafor-
gacslapjaink minésége még nem kielégits. A
vitat kikapesolva megint megillapithaté azon-
ban, hogy az egyes agazatok teriiletén végbe-
ment miszaki fejlesztés eredménye az egész
faipar fejlédése szempontjabél a mai napig
sines tudoményos megalapozottsdggal kiérté-
kelve. Ugyanis nem vitathaté, hogy

a kenderpozdorjagyartds bevezetése és fo-
kozésa nem javitja népgazdasiagunk komplex
fafelhasznéalasi mutatojat:

a kenderpozdorjalapok furnérboritassal ké-
szlilnek és ezért ezen lapok muszak- és mindségi
jellemz6i csak akkor lennének a hazai fafor-
gacslapokkal exakt médon 6sszehasonlithaték,
ha azok is furnérboritdssal késziilnének;

a kenderpozdorjalapgyartas a furnérboritds
magas igénye miatt igen jelent6s gombfa-
importigenyt tdmaszt és ezért ezen lapok gyér-
tasanak bevezetése és fokozdsa csak latszélago-
san vagy csak részben valdsitja meg faanyag-
gazdalkoddsunk alapvets célkitlizését, a faim-
port csokkentését, és a

kenderpozdorjalap — szemben a faforgics-
lappal — jelent6s allami dotéciét élvez,

Ugy gondolom a forgacslapgyartis beveze-
tésének eredményét — fiiggetleniil a gyartss
koriilményeit6l — ilyen vagy ennél helyesebb
szempontok szerint lenne helyes értékelni és a
II. otéves tervidészakban a tovabbi fejlesztési
feladatok meghatarozdsakor az elemzé és ko-
ordinalé munkéat elvégezni.

Az emlitett példak kovetkeztetni engednek
arra, hogy a faipar jelenlegi helyzetében min-
den kolesonds joszandék ellenére sem lehetsé-
ges az egyes faipari dgazatok miszaki fejlesz-
tési eredményeinek egyértelmii és komplex
elemzése, mert hiszen ennek mddszere sinecs ki-
dolgozva a gyartmanyfejlesztés sokoldali terii-
letén. Példa erre, hogy szamos teriileten terve-
zik tovébbi forgiceslapgyéarak épitését, hogy kii-
16nb6z6 tertileten folynak kisérletek a farost-
lemezek feliiletkezelésével kapcsolatban, s hogy
ma sines biztositva néhany bevalt, Gj faipari
gyartménynak rendeltetés szerinti felhasznalasa.
Ezen tulmenden véltozatlanul hétranynak ti-
nik az, hogy a faipar egész teriiletén az egyes
dgazatok iparfejlesztési célkitlizései csak akkor
vélnak ismertté, amikor megvalésitdsuk mar
megkezdddott. Al

Tovéabbi 0sztonzé gondolat a hivatkozott
cikk nyomén az erdégazdasig és faipar kapcso-
latanak kérdése. Err6l a lengyel cikkiré a ko-
vetkez6ket mondja: :

»Az erdégazdilkodds és a fagazdalkodas

(faipar) politikdjénak kiilon-kiilon térténd ira-
nyitdsa még a tervgazdasagi rendszerben is vég-
eredményben az erdék termelési lehetGségei és
a faipar fejlédésének méretei és ardnyai kozotti
egyensuly megzavarésara vezet.”

Az elmult évekre visszatekintve, erre is ta-
lalunk példdkat hazankban. Igy pl. a tébbi kézt
kézismert, hogy amig a flirész- és lemezipar a
Konnytipari Minisztérium feliigyelete alad tar-
tozott, az érintett lizemek minimalis méretként
legalabb 20 cm vastag ronkst vették 4t az erds-
gazdasagokt6l. Amidta az erdégazdasag és a fii-
rész-lemezipar kézds irdnyité szerv felligyelete
ala tartozik, a minimélis vastagsigi méret 18
cm-re csokkent. Ma pedig az a helyzet, hogy az
OEF programba vette un. térpe keretfiirészek
lzembehelyezését is, amelyek 10 em-t61 22 cm
vastagsagig képesek miniméalisan 40 em hosszi
— ipari fanak eddig nem nevezett — alapanya-
got ipari célokra feldolgozni. Mindez azt ered-
menyezi, hogy ismét lehetévé valt a nyersanyag-
bazis kiszélesitése a flrésziparban.

Az erdégazdasag és a flirész-lemezipar ko-
z0s felligyeleti szerv tutjan torténé irdnyitasa
azonban nem oldja meg a komplex fafeldolgozas
kérdéseit a faipar egész teriiletén. Nem oldja
meg azert, mert az erd6gazdasignak a fiirész-
lemeziparral valé kapcsolata elsésorban a fa-
kitermelés iparifa kihozatalanak fokozasit ered-
ményezte és eredményezi, ésnem a nyersanyag-
bazis kiszélesitése kivetkeztében jelentkezé
egyre nagyobb mennyiségli hulladékanyag (fa-
részelt, késelt, hamozasi hulladék, flirészpor
stb.) ipari hasznositésat, vagyis a fordulatot je-
lent6 el6rehaladést a komplex fafeldolgozas ira-
nyaban. Ehhez t6bb kell, mint az erdégazdasag
és flrész-lemezipar kozvetlen kapcsolata. Kell
az is, hogy az egyes faipari dgazatok miszaki
fejlesztése minden esetben a komplex fafeldol-
gozas iranyaban hasson és nagyobb kériiltekin-
téssel torténjen az egyes faipari agazatok fej-
lesztési célkitiizéseinek 6sszehangolasa a part-
6l és a kormanyzattol kapott feladatok végre-
hajtasakor.

Ezt a helyzetet megvildgitja az, ha hivat-
kozom arra, hogy az erdégazdasagok fagyart- -
méanytermelése és annak fejlesztése, a flirész-
és lemeziparban a nyersanyagbazisnak a véko-
nyabb méretli alapanyag felhasznalasaval tor-
tené kiszélesitése stb. mind-mind a hulladék
bazist néveli a mechanikai feldolgozas hagyo-
manyos technikai és technolégiai szintjén, hogy
a kenderpozdorjalap- és faforgacslapgyartas
felfejlesztésében mutatkozé ardnytalansag aka-
dalyozza a fa komplex feldolgozasat célzé torek-
vések megvaldsitasat, és még ma sem tudjuk
pontosan, hogy a gémbfara vonatkoztatva meny-
nyi a fogyasztéhoz keriilé késztermékek valésa-
gos fakihaszndldsi mutatoja, az egyes faipari
égazatok kapesolatdban. A butoripar tertiletén
is — barmennyire is figyelemre mélt6 a kender-
pozdorjalapok felhasznédldsa -— a miiszaki fej-
lesztésnek ez az eredménye nem vitte elére a bii-
toriparban keletkezé hulladékanyagok tervszerti
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felhasznélasat és a felhaszndlds mutatéinak |

megjavitasat.

A komplex fafeldolgezas iranyaban hato
elérehaladdsnak egyéb gatlo koriilményei is
vannak. Igy pl. a vélasztékb6vitést az export-
lehet6ségek kihasznalasat stb. is gétolja az,
hogy az Gj gyartméany felhaszndlésa csak akkor
latszik  biztositottnak, ha az el6allité tarca egy-
ben a felhaszndl6 tarca is. Példa erre a kender-
pozdorjalap és a faforgicslap; a kenderpozdor-
jaleg felhasznalhato, a faforgacslap nem. Vagy
az Epitésiigyi Minisztérium és az OEF é&ltal
gyértott ajtélap. Az EM-¢ j6, az OEF-é nem. Es
ennek befolydsa van a tovabbi. gyartmanyfej-
lesztésre is, mert a tovabbi 4j termékek atvétele
és felhasznaldsa nem latszik mindenesetben biz-
tositottnak.

A gyartmanyfejlesztés azonban elengedhe-
tetleniil sziikséges a fa komplex feldolgozasa, a
miiszaki fejlesztés, az exportlehetéségek kiak-
nazdsa érdekében. Elengedhetetlentil sziikséges
a tobbi kézt a nyers farostlemezek és faforgacs-
lapok feliiletkezelése, a mikrofurnér, a préselt
hajlitott elemek stb. gyartdsdnak bevezetése.
Példaszerti  kiemelésként elég megemliteni,
hogy a hagyomanyos szinfurnér vastagsaga
6/0—"/10 ™m, a mikrofurnéré 1/;, mm-nél is ki-
sebb. Hogy a mikrofurnérgyartids bevezetése a
faanyaggazdalkoddsunkban mit jelentene, ugy
gondolom, nem szorul bizonyitasra.

A miszaki fejlesztést, a korszer(i technolé-
giak bevezetését, a mechanikaj feldolgozés ut-
jan kapott félgyartmanyoknak a fiziko-kémiai
és vegyi feldolgozassal kapott gyartméanyokkal
valé helyettesitését nagymeértékben segitené el
az exportlehetéségek jobb kiakndzasa. Ez nem
is ellentmondas. Igaz ugyan, hogy évrol évre
jelentds a faimportunk, de igaz az is, hogy ren-
delkeziink olyan, ipari célra eddig fel nem hasz-
nalt, hazai termelési faanyaggal, melyb6l tlizifa
helyett keresett vilagpiaci cikk, pl. mozaikpar-
ketta lenne eléallithaté. Ugyanilyen lehet6ség
az orszagos szinten nagy volument képviseld
fahulladék feldolgozdsdnak novelésével kiilon-
féle lemezféleségek elballitdsa és hasznositdsa
a belfoldi fogyasztds igényein ttlmenden. Eze-
ket a lehetéségeket feltétlentil ki kell aknéaz-
nunk. Az orszag devizamérlegének javitdsdban
a faiparnak is nagyobb részt kell vallalnia. Az
exportlehetéségek jobb kihasznaldsa azért is
fontos, mert segitené vilagszinvonalon a faipari
gépgyartés és fagazdasagpolitika sziintelen fi-
gyelemmel kisérését és faexportunk ellentéte-
lezésével a legkorszeriibb faipari gépek beszer-
zését,

Az elébbiekben véazoltak természetesen
nem adhatnak okot a félremagyarazasra, pl.
olyan kovetkeztetésre, hogy a faiparon belil az
egyes faipari 4gak mtszaki fejlesztési iranya a

szakmai adottsagok és feladatok figyelembe—
vételével helytelen lenne. Err6l egyaltalan
nines sz6. A faiparon beliil minden 4gazat is-
meri feladatait és minden agazat megfeleld fel-
késziiltséggel biztositja a maga elé kitlzott fel-
adatok végrehajtdsat, de éppen az a baj, hogy
ez a miuszaki fejlesztés az egeész faipar szem-
pontjabdl valt vitathatéva, a faipar egységes fej-
lesztésének hidnya miatt.

A tervmetodika igen nagy sulyt helyez a
miszaki intézkedések, a miiszaki gazdasagi mu-
tatok stb. tervezésére, tag teret kap az Uj gyart-
méanyok bevezetésének tervezése is, mégis gy
latszik, éppen ezek a tervek azok, amelyek vi-
lagos, szabatos koordindldsa az egész faipar
szempontjabol eddig nem wolt biztositva. Nem
teljes ‘2 mutaték kére sem. Igy pl. nem tervez-
ziik lizemekként és iparagakként a komplex fa-
felhasznaldas mutatéjat, nem tudjuk, hogy egy-
egy 0j gyartmany onkoltségében mennyi a tar-
tos vagy id6szakos importhanyad, nem tudjuk,
hogy egy-egy ipardg beruhazasi tervében mi-
lyen ardnyok &llnak fenn a régi hagyomanyos
és az 0] technolégiat és Uj gyartmanyok beve-
zetését megalapozd tervhitelek kozott és nem
tudjuk, hogy a beruhazas hitelosszegéb6l meny-
nyi esik a mechanikai és mennyi a fizikai-
kémiai, ill. vegyi feldolgozasra. Eppen ezért lat-
szik sziikségesnek kimondani: az egyes faipari
agazatok fejlesztési tervét nemesak onmaguk-
ban, hanem a fa komplex feldolgozasa és fel-
hasznélasa irdnyaban is szintelentl birdlni, ja-
vitani kell. '

A parttol és kormanyzattél kapott felada-
toknak megfeleléen a faiparban is elkésziilt a
taviati fejlesztési és kutatdsi terv: Kétségtelen,
hogy ez nagy lépést jelentett a faiparban is.
Latnunk kell azonban azt is, hogy ez még nem:
biztositja a tervek végrehajtisanak koordinala—
gat is. A f6 wveszélyt a komplex fafeldolgozas
eldrehaladisa szempontjabol ebben kell lat-
nunk. :

Osszefoglalds

A faiparon beliil az egyes faipari igazatok
szakmai adottsagaik, feladataik figyelembevéte-
1ével arédnyosan fejlédnek, azonban nines bizto-
sitva, hogy az egyes agazatok miiszaki fejlesz—
tése és elérehaladasa szervesen egybefonddva
hasson a komplex fafeldolgozas és fafelhaszna-
18s irdnyaban. Ennek okat pedig abban kell lat-
nunk, hogy a faipar nem egységes. Ugyanakkor
Jatnunk kell azt is, hogy a hagyomdnyos tech-
nologiat konzervalé fejlesztés lassitja a vilag-
szinvonal megkozelitését a faiparban, amit ugy
lehet elkeriilni, hogy az exportlehetéségek bo-
vitésével j gyartményok termelésére és ezzel
egylitt a fizikai-kémiai, ill. vegyi feldolgozas.
alapjainak tovabbfejlesztésre toreksziink.
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Az allami buatoripar mfszaki fejlesztésérol

BODOGH ISTVAXN
ipardgi fémérnik

A kulturigények novekedésével dllandéan
né azoknak a szama, akik butort vasirolnak.

Az eddig legyartott mennyiségek azonban
még kordntsem fedezik a sziikségleteket. Ennek
tudhaté be, hogy kormanyzatunk célul tizte ki
uj otéves terviinkben a bitoripari termékek
gyartasanak felfuttatasat.

Az allami butoripar o6téves tervében
223%-0s felfutdst tervezett meg. Ezen cél el-
érése, illetve tulteljesitése komoly feladatot je-
lent a butoripari szakemberek részére, mert an-
nak ellenére, hogy az dllami butoripar Gj étéves
tervében két 1ij butorgyar épitése, tovabbi ma-
sik két Uj butorgyar alapitiasa, egy régi butor-
gyarunk rekonstrukciéja is szerepel, mégis f6-
leg szervezéssel, miiszaki fejlesztéssel, tokélete-
sitéssel kell eredményeinket elérni, biztositani.
Erre anndl is inkabb sziikség van, mert az emli-
tett épitkezések, alapitiasok és rekonstrukciok az
uj 6téves terv végén késziilnek el és igy csak az
otéves terv utolsé éveiben szdmithatunk telje-
sitményeikre.

foy érthet8, hogy a rendelkezésre 4ll6t kell
tgy formalni, kihasznélni, hogy a meglevével
leggazdasagosabban tudjunk termelni, az igy el-
ért eredményeink pedig elégségesek legyenek a
butoripar altal megtervezett, 0j 6téves terviink-
ben vallalt kitelezettségiink teljesitéséhez.

Nehéz, de gyonyort feladat. Ebben a mun-
kéban részt kivan venni az allami butoripar szé-
les kollektivaja, a Faipari Tudoményos Egyesii-
lettel kozosen.

Uj otéves terviink eldirja (tekintettel arra,
hogy a butorgyartishoz eddig felhasznalt faféle-
ségek, importtermékek t6bb millié $-t emészte-
nek fel évente), hogy at kell térni a hazai bazisu
anyagok haszndlatdra. 80%-ban belfcldi anyagot
kell felhasznalni.

Az utalds azonban kihangsilyozza azt is,

hogy az uj belféldi bazisd anyagok hasznilata
nem jelentheti a termékek minéségének, tartos-
saganak, esztétikai hatdsanak csckkentését. Igen
orvendetes, hogy a kiilfoldi export butorlapok
(panelek) helyettesitésére készitett hazai poz-
dorja lapok: nemesak pétoljak, hanem minGsé-
gikben feliil is muljak az eddigi draga dollarért
véasarolt batorlapokat.

Ugyanez egyelére nem mondhaté €l a ta-
karo6lappal nem boritott hazai forgacslapokra vo-
nakozélag. Itt még van tennivals. Minden remé-

nylink megvan azonban—, hogy a forgicslapok

minésége megjavul és nem lesz akadilya fel-
hasznéldsanak a butoriparban.

Az egész vildgon mindeniitt a cél a forgics,
pozdorja és rostbol keésziilt lapok, PVC behtizé-
anyagok és éllécek, valamint laticelféleségek
minél nagyobb t6megli gydrtasa és felhasznslasa.
Ugyanigy a resopil, a formica, a f6lia befedd-
anyagok, a miianyagokkal préselt {ilébutorok és

egyéb butortestek, a hékezelések és hdalagutak,
az elektrosztatikai eljarasok.

Az allami butoripar is erre torekszik. Fél6
azonban, hogy az 4llami butoripar messze tobbet
tervez és akar felhasznéalni az emlitett anyagok-
bél, mint amennyit terveznek késziteni azok a
gyarté ipariagak, amelyeknek feladata lesz a
fent emlitett termékek gyartasa

Nagyban elGsegitené 1ij 6téves terviink tel—
jesitésének lehet6ségét, ha iddben, a megfeleld
min6ségli és mennyiségl Uj -anyagokat megkap-
nank.

Ha a tervezett mennyiséget j6 minéségben
kapja a butoripar, akkor a miiszaki fejlédésben
igen nagyot tudna elére lépni.

Uj termelési rendszer

A fentiek hasznalata lehetévé tenné a mi-
anyagb6l (PVC) készitett él lezard és diszits,
esetleg szines é€llécek haszndlatdval egylitt a
nagy lapokban valé gyartast. Ez jelenti, hogy
bizonyos butorféleségeknél meghatarozott alkat-
részek t6bbszords hosszat, szélességét mindaddig
a megmunkalds folyaman egy lapban gyarta-
ndnk, amig arra a sziikséges Osszes raforditandé
miiveleteket fel nem vittiik. Vagyis teljes egé-
szében szakitandnk a nemzetkozileg kialakult —
nalunk is meghonosodott — gyartési eljaréa-
sokkal.

Az eddigi gyartasi eljarasok elbirjak, hogy
a szabdszatnél minden alkatrészt a megfelel mé-
retre kell szabni és csak azutdn lehet a feliiletek
megmunkalisdra szikséges miveleteket rafor-
ditani.

Tudomanyos mérések igazoljak, hogy minél
tobb alkatrésszel, illetve darabbal dolgozunk,
annal tobb a holtids, vagyis az az id6, amely az
alkatrészek sokasiga miatt, megmunkéalas fo-
lyamén a fel- és letevésekkel, szdmbavételezé-
sekkel, az ide-odaszallitisokkal elvész.

Az egyik fejlesztési célkit(izésiink példaul a
konyhabttor-gyartasndl a haromrétegli boritat-
lan pozdorja- vagy forgicslapok hasznalata. Itt
a présbol kikeriilé nagyméret(i lapok feltiletét
teljes egészében megmunkdaljuk. Ravissziik az
Osszes sziikséges miiveletet, felhordjuk lakkontd
gépen a tetszés szerinti, megszinezett, magyar
olajlakkot, melyet felhordds utan automata csi-
szolégépen tlikorsimara koszoriliink.

Az igy elkészitett felliletek vetekszenek az
export poliészterezett feliiletekkel, szebbek, id6-
és gazallébbak minden eddigi, ismert mazolasi
eljarasnal. '

Elmondottakon kiviil még elénye, hogy az
olajlakkal bevont feliiletek keménységliknél
fogva majdnem sérthetetlenek. fgy megvan a le- .
hetésége annak, hogy egy kozponti lizemben ké-
szitsiik a lakkozott feliileteket, tgy szallitsuk
készrelakkozott allapotban az orszdg kiilonbozé
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részeiben konyhabutort gyarté vallalataink ré-
szére.

Bz azt jelenti, hogy elére lakkozunk, az
eddig ismert mazolasi technol6giatol teljesen el-
tériink. Ez ideig elkészitettiilk a butort és csak
azutan mazoltuk a feliiletet. Most ezt a sorren-
det teljesen megvaltoztatjuk. Ezzel a miszaki
intézkedéssel lényegesen cs6kkenne az atfutdsi,
tovabba a raforditandé munkaidé sziikséglet.

Amellett, hogy idéallébb, minéségileg, esz-
tétikailag szebb és jobb lesz minden eddigi ma-
zolasnél, a mazoldsi munkaidd egynegyedére
csokken. Az eddigi szamitdsok alapjan a nagy
lapok hasznalata kivanatos az egész butoripari
vonalon. Ennek értelmében nemesak a konyha-
butor-gyartasnal vezetjlik be, mint komoly nagy
eredményeket biztosité intézkedést, hanem a fé-
nyezett, dorzsolt butorok gyartésanal is tervbe
vettilk a nagy lapokban torténé gyartast és fel-
hasznalast. A termelékenységi mutatok ezen a
vonalon is igen kedvez6é eredményeket mutat-
nak. Sziikséges azonban, hogy a kiilkereskedelmi
szervek, ebben az esetben a LIGNIMPEX meg-
értse, ha a butoripar a pozdorja, faforgicslapok
egy hanyadat takartan, de hossz-szdliranyban
furnérozva kapja, akkor le tud menni az eddigi
2,5 mm-es takard furnérvastagsigrél 1,2 mm
vastagsagu furnérméretre. Ezaltal az Gj otéves
terv végére terbe wvett kb. 12000 m? hossz-
szalirdnyban (elég 170 cm hossz) 1,2 mm vastag
furnérral boritott lapoknal kb. 1 milli6 maha-
goni furnért, mintegy 250 000 $ értékben taka-
rithat meg. Ezenfeliil a butorgyarakban nem ra-
gasztananak a feliiletekre az eddigi gyakorlattol
eltéréen még egy belsé és kiilsé furnérréteget,
mert ez felesleges és ezaltal szintén 1 milli6 m?2
mahagéni furnér, mintegy 250 000 § takarithatéd
meg.
Ha egészében nézziik, lathatjuk, hogy kb.
2 milli6 m? furnér 500 000 $ értékben megtaka-
rithaté, amit ujabb termékek gyartésara lehet
felhaszndlni.

Import megtakaritds

A fenti eredmények korantsem meritik ki a
nagy lapokban torténé gyartas miszaki elényeit,
Miszaki intézkedési terviinkben megterveztiik,
hogy ha elég pozdorja- és forgacslapot kapunk,
megsziintetjik a ramaszerkezetek hasznalatat
es gyartasat. Ezaltal 60%-ban feleslegessé valna
az import fenytfa behozatala az allami buitor-
ipar részére. Helyette kizarélag a hazai bazisu
pozdorja- és forgacsféleségeket hasznalhatjuk.

A feny6fa ramaszerkezet elhagyasat azért
is tervbe vettiik, mert eléallitdsuk, miveleti so-
kasaguk, szdmos gépet, el6- és utdkezelést igé-
nyel. Ide sorolhatjuk az anyag osztalyozési, mag-
lyazasi, térolasi, szaritasi, kezelési koltségek je-
lentéségét, melyek megtakarithaték a ramaszer-
kezetek elhagyaséval. Ezaltal alapteriilet, gépek
és dolgozok szabadulnak fel, illetve kapacités-
béviilés kovetkezik be annal is inkabb, mert az
atfutasi ido is esokken.

Az Atfutasi id6k

-

csokkentését szintén

tervbe vettiik. Az allami butorgyarak ma mar
szaritokkal jol fel vannak szerelve. Azok a fafé-
leségek, melyek felhasznalasra keriilnek, nem
tartalmazhatnak 8—10%-nal tébb nedvességet:
ez el6irds. Erre anndl is inkabb, sziikség van,
mert minden dllami butorgyar migyantival ra-
gaszt, a miigyanta pedig 10%-on feliili nedves-
séget tartalmazé anyagon nem tapad megfele-
l6en. Mtgyantaval ragasztott feliileteket elég
24 6raig klimatizalni.

Ugyanez a helyzet a poliészterek hasznila-
tandl is. Amig a sellakkos fényezés Atfutdsi ide-
je 12—14 munkanap, addig a poliészteres, ma-
gasfényl lapoknal elég 324 orat pihentetni.

Természetesen az atfutidsi id6ket nemcsak
az emlitett példak hatarozzak meg, hiszen a ter-
mek forméja, anyagszertisége, minésége, gyart-
hat6sdga. alakithatosiga, vagy a folyamatos ter—
melés véltozatai mind befolyasoljak az atfutasi
id6 sziikségességét.

Cél az, hogy minél révidebb atfutassal dol-
gozzunk gy, hogy a termék minésége védve
legyen.

Gépi fejlesztés

Uj 6téves terviinkben az illetékes szervek
elSirjak a gépi munka részardny fokozasit. Az
ossz-raforditandé munkaidének minimalisan
90—60%:-at géppel kell produkélnunk. Igen ne-
héz feladat, de elérhet6, s6t magasabb szintet is
terveziink és teljesitiink. '

Lényeges a gyarthatésag, a nagy széria-
szam és az, hogy a betervezett beruhazasok idé-
ben valésuljanak meg. Kiilonésen a meglevé
Uzemek korszerli, nagy teljesitményti gépekkel
val6 felszerelését szorgalmazzuk.

Mdszaki fejlesztési terviinkben gondosko-
dunk arrél, hogy ezek a nagy teljesitményti gé-
pek, gépsorok dolgozni tudjanak. Format, szer-
kezetet véltoztattunk. A szabadkézi miveletek
szamat csokkentjiik. A gépi réfordithatésagot,
a géppel valé megmunkdlast biztositjuk. Azok a
nagyteljesitményli gépek, melyeket az elmult
évben és 1960-ban hozattunk be, eredményes
munkajukkal fényesen igazoljdk a gépesités
fontossagat és az 1j anyagok felhasznaldsanak
lehetéségét és megmunkalisat. Ha a sellakkos
fényesités munkaidejét nézziik, lathatjuk, hogy
1 m? = 180 perc munkaidé alatt késziil el.
Ugyanez a fényezés sokkal tartésabban, orokos
fény( poliészter hasznalatival, 1 m? = 16 perc
alatt késziil. Ezzel a fényezési munka teljes gé-
pesitése kovetkezett be.

Erthet6, hogy a miiszaki fejlesztési ter-
viinkben szerepelnek a fent emlitett gépek min-
den tizemben, ahol gazdasagos a hasznalatuk.

Tovabbi gépesitéssel még ez év folyaman
beérkezik terviinknek megfeleléen olyan maré-
(kelel6) gép, mely teljesen automata. Ezen a gé-
pen a dolgozé a gép bedllitdsa utan felteszi a
gépre a megmunkiland6 terméket, rogziti és
elinditja utjara. Utana &atlép a masik géphez,
hogy az idékozben ledllt gépet kezelésbe vegye,
ugyanis ezeken az automata marogépeken a
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dolgozora csak addig van szlikség, mig az auto-
matikusan ledllt géprol leveszi a megmunkalt
terméket, hogy helyette tijat helyezzen fel meg-
munkalasra a gépre és inditson.

Eppen ezért egy dolgozo kényelmesen két
gépet kezel.

Az ilyen automata marogépek 20 000 for-
dulattal dolgoznak. Ilyen fordulattal kimart fe-
lilletekre 50%-kal kevesebb csiszolasi idét kell
forditani, mint eddig kellett.

A gépnek azonban a legnagyobb vivmanya
az, hogy teljesen balesetmentesen dolgozik.
Nem vaghatja el a dolgozé kezét, mint a régi,
vagyis az eddig ismert marogépekkel. 1961—
62-ben és az 4] otéves terviink miuiszaki fejlesz-
tésében szerepel olyan gépsor beallitdsa, mely
hat gép Osszegezésébdl tevédik Ossze. A gépek a
muveleteknek megfeleléen sorrendbe allitan-
dok. A sziikségletnek megfelelé magassagha,
nivoba szerelhet6k. El6tolasi sebességilik szaba-
lyozhato.

A gépeket egymastol — ellentétben az ed-
digi szokastol — kb. 2 m tavolsigra allitjuk. Az
egyenes sort képez6, nivoba allitott, szabalyozott
sebességgel futé gépek, melyeket gorgésorok-
kal kotlink Ossze, tizenotszor annyit termelnek,
mint az eddig legmodernebbnek tartott, hasonlo
muveleteket végzé gépeink.

Ha egyenként nézziik a gépsort alkoté gé-
peket, lathatjuk, hogy tulajdonképpen harom-
fajta gépbol allnak. Mind a hidrom fajtdbol két
darabot &llitunk a gépsorba, hogy a folyamatot
tudjuk biztositani.

Tehat egy inditassal hat gépen folyik at a
munkadarab anélkiil, hogy megallna és egy el6-

tolassal minden sziikséges miiveletet felhord a
munkadarabra.

Altaldban a butoriparban egy el6tolassal
tobb miuveletet produkalo gépek, célgépek, gép-
sorok beallitasa kivdnatos és sziikséges.

Szervezés

Az elmondottak alapjan nyilvanvald, hogy
ha Uj anyagokkal, uj gyartéasi elképzelésekkel,
moédozatokkal, gépekkel, gépsorokkal kivanunk
eredményesen termelni, akkor az eddigi gyar-
tasszervezési elképzeléseinket is revizid ala kel-
lett venni. Ennek eredményeként ket tizemiink-
ben maris kisérletképpen bevezettiik a heti, tite-
mes termelést, illetve annak szervezését.

Tulajdonképpen ez azt jelenti, hogy a ter-
melést, a nagy autégyarakhoz hasonléan sza-
balyozzuk heti titemre, kisebb egységekre bont-
va. Az atfutasi idét is ennek megfeleléen szaba-
lyozzuk. Altaldban a technolégiai eléirasok be-
tartasdra, a kisebb egységekre bontott terme-
1ési tertileteken kiviil, a folyamatok kialakitha-
tésagara torekszilink.

Minden butoripari vallalatnal a teljes IL
muszak megvaldsitasat tervezziik, de egyes
lizemrészekben a III. miszak szervezesét is
tervbe vettiik az Uj otéves muszaki fejlesztési
terviinkben.

Gondolunk a beiskoldzésra is, hogy a meg-
novekedett feladatok elvégzéséhez megfelel6en
képzett mérndk- és technikusgarda alljon a
rendelkezésre.

Habar az elmondottak csak toredékei az in-
tézkedési tervezetnek, a felsoroltak mutatjdlk,
van mit tenni a butoriparban 4j 6téves terviink
teljesitése érdekében.



A gépesités fejlédése a butoriparban

TOKAY ISTVAN

Az ipari termelés teriiletén az utébbi 10 év
alatt gyorsabb volt a technikai fejlédés, mint az
elotte eltelt 100 év alatt.

Ez a fejlodés természetesen a faipar, koze-
lebbrél a butoripar termeléseében is érezhetéve
valt.

Ma, amikor a hazai butoripari gépesités —
természetesen az allami butoripari vallalatokra
gondolok — erdsen megkozelitette az eurodpai
szintet — nem érdektelen visszatekinteni arra
az utra, ami mai eredményeinkhez vezetett.

Az &llami butoripart hosszd esztendékon
keresztiil a kézmuipari termelés jellemezte.

A tervgazdalkodas és természetesen az ez-
zel kapcsolatos igények novekedése azonban
megkovetelte a termelés novelését. A gépesi-
tésre valo torekvés mar az allami butoripar ki-
alakitdsdnak id6szakaban jelentkezett, azonban
egyrészt a faipari gépgyartas hazai hianya, méas-
részt a gépbehozatal késedelme miatt, csak az
1954—55. években hozott szamottevo eredmé-

-

nyeket. Eur6pai szinten még ezekben az évek-
ben is a fejletlenebb faiparral rendelkezé alla-
mok kozott foglaltunk helyet.

Amikor 1958-ban a FATE altal rendezett
csehszlovakiai tanulmanyutrél hazaérkeztem,
lemaradasunkat gépesitettségi vonalon ugy ér-
tékeltem, hogy legalabb 4—5 évre van sziiksé-
glink arra, hogy csehszlovak bardtaink elényét .
ezen a téren behozhassuk. .

Komoly elérehaladast csak az 1958—60.
években értiink el, amikor is iparvezetésiink
latva ezt a tarthatatlan &llapotot, kormanyza-
tunk tamogatasaval megkezdte a butoripari ter-
melés magasabb szinvonald, korszer(i gépesité-
sét. Elérebocsédjtom, hogy a gépek miiszaki jel-
lemzdéinek részletes targyaldsa nem célom, ki-
zarolag a fejlédés torténetét kivanom érzékel-
tetni a technologia sorrendjében.

A fejlédés értékmérdjének az Ujpesti Asz-
talosérugyar 3 ajtés ,,Harmonia““~tipusi szekré-
nyét vettem bazisnak. Meg vagyok arrél gy6-
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z6dve, hogy nem minden korpusz butornal azo-
nosak az altalam kozolt gépesitési fok és atfu-
tasi id6 értékei. Azonban ugy érzem, hogy jel-
jellemz6 bazisnak batran alkalmazhatom, mivel
a tobbi korpusz butorok ilyen iranyu vizsgilata
a bedllitott értékkel ==10%, eltéréssel meg-
egyezik.

Megitélésem szerint a kovetkezé csoporto-
sitds jellemzi az allami butoripar gépesitésének
fejlédési szakaszait. '

I. Hagyomanyos alapgépekkel wald

termelés 1949—52
II. Hagyoméanyos alapgépek szama-
nak névelése 1953—54
III. Korszerisités els6 fazisa 1955—57
IV. Uj technolégia gépeinek tlizembe-
allitasa 1958—60
IV. Az 4j 6téves terv idészakiara be-
tervezett gépesités 1961—65
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A gépesités fejlédésének csoportositasat
technologiai sorrendben kivanom ismertetni és
a rendelkezésre 4116 adatok alapjan részletezni
fogom.

I. Hagyomdnyos alapgépekkel valo termelés
idoszaka: 1949—52

A termelés 20—30 éves, korszerttlen, ala-
csony teljesitményd gépekkel, kisipari modsze-
rekkel torténik. Fokozza a nehézségeket az a
tény is, hogy a géppark meglehetésen elhanya-
golt, karbantartasa szervezett formaban meég
nem kialakult,

A) Anyagtér. Kézi maglydzas és szallitas
nemesak nehéz fizikai munka, hanem rendkiviil
dréga is, aranytalan sok a segédmunkas erd.

B) Szdritds. Kiskapacitasu, korszerttlen
szaritokban legtobb helyen, szakszertitlen, driga
szaritas folyik.

C) Szabdszat. Legelterjedtebb a fliggesztett
ingaflirész, ritkabb esetben a horizontalis sza-
baszfiirész.

D) Géphdz gépei:

1. szalagflirész,

2. korflirész, -
3. egyengetd gyalugép,

4. vastagsagi gyalugép,
5. négyfejes gyalugép,
6. maro,

7. csapolo,

8. lancmaro,

9. hosszlyuk-furo,
10. felsémaro,

11. hengeresiszold,
12. szalagesiszold,
13. lapcesiszolo,

14. paros-korflirész,
15. tiplihtiz6-gép.

E) Ragasztds. Kézi furnérillesztés és ragasz-
tas. Az enyvezés glutinenyvekkel torténik, ba-
kokban eés kéziprésekben. Igen kevés helyen
rendelkeztliink korszerfitlen, hidraulikus héprés-
sel.

F) Feliiletkezelés, Kézi él- és profilesiszolss,
hagyoményos, korszerfitlen kézi dorzsolés, vagy
magasfényezés folyik.

G) Szerelés. A szerelés sablonok nélkiil,
erésen kisipari moédszerekkel torténik.

Gépesitettség foka: 8—10%,.

Atfutdsi id6: 60 nap.

Szerszdamelldtds, élezés: kor-, szalagfi-
rész és maro élezése 90%-ig kézierdvel tor-
ténik. :

TMK: szakszertitlen, irdnyitds nélkiili
gépjavitas jellemzi ezt az idészakot.

II. Alapgépek szdmainak novelése: 1953—54

Ebben az idészakban kimondottan korszer(
gépek még nem keriiltek az iparba, azonban a
régi, de felujitott gépek termelésbe allitasa, a
termelés kapacitdsdra, min6ségére, és nem
utolsé sorban a gépesités fokozésara iranyultak.

A) Anyagtér. A kézi méglyizas meghagydasa
mellett kialakulnak ipartelepeinken a kisvasuti
halézatok. Ez bizonyos fokig az anyagtéri segéd-
munkaerék szaméanak cstkkentését hozza ma-
gaval. ’

B) Szdritds. Nagyobb lzemeinkben tizem-
behelyezik a korszeribb, folytonos tlizem,
Schilde-rendszerti, folyosds szarité berendezé-
seket.

C) Szabdszat. A korszerlitlen, filiggesztett
ingaflirész tipus kiszorul, helyét a horizontalis
mozgasu, szabaszflirész-gépek foglaljdk el.

D) Géphdz. Hazai vonalon kialakul a faipari

gépgyartds komoly béazisa. A Koénnytipari Gép-
gyar sorozatban kezdi gyartani a faipari alap-
gépek kozil, a szalagfiirész, korflrész, egyen-
getd gyalu, vastagsdgi gyalu és marogépeket.
' Bar ezek még alaptipusok, konstrukeiéjuk
mar lehet6vé teszi a magas forgacsolasi sebes-
séget és ez komoly lépés a gépi megmunkalds
teriiletén.

E) Ragasztds. Ezen a technoldgiai teriileten
az el6z6 id6szakhoz képest fejlédésnek legfeljebb
azt lehet mondani, hogy a furnérozé bakok he-
lyett majdnem teljes egészében kéziprésekben
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torténik az enyvezés. Furnérillesztésnél helyi
kisérletek folynak maréval, illetve szalagfi-
résszel, vagy mindkett6 kombindci6javal e mi-
velet gépesitésére. Meg kell azonban azt is je-
gyezniink, hogy e kisérletek meglehetésen ke-
vés eredménnyel jarnak.
F) Feliiletkezelés. Az el6z6 idészakhoz ké-
pest valtozas nem torténik.
G) Szerelés. A szereléshez sziikséges sablo-
nok prototipusait beédllitottuk a termelésbe.
Gépesités foka: 10—12%.
Atfutdsi id6: 55 nap.
zerszamelldtds, élezés. Kulonosebb val-
tozas nem tortént.
TMK. Megtorténtek az els6 lépések, il-
letve szervezesek a tervszert, megelézo
karbantartas kialakitésara.

III. Korszerii géppark létrehozdsanak elsé
fazisa: 1955—57

A fahelyettesité anyagok megjelenése a
piacon, ezeknek a fahidnybdl eredé alkalmazasa,
sziikségszerlien maga utdn vonja egy magasabb-
rendli gépesités szlikségességét.

A) Anyagtér. El6z6 idészakhoz képest, sza-
mottevé valtozas nem torténik.

B) Szdaritds. Uzemeinkben tovabb folyik a
Schilde-rendszeri széritok épitése.

C) Szabdszat. Fejlettebb tizemeinkben ter-
melésbe allitjuk a korszertibb, ellenstlyos sza-
baszflirész-gépet (pl. a Csehszlovak KPK tip.).

D) Géphdz. Sziikséges gépeinket elsdsorban
csehszlovak és keletnémet importbdl biztositot-
tuk. Komoly minéségi javulast eredményezett
példéaul:

1. Egyengeté6 gyalugép (keletnémet AFK
tip.), amely 6000 ford./perc késtengely-fordulata-
val, 4 késes tengelyével, konnyen és gyorsan ke-
zelhet6, anyagvezetéjével, korhagyos asztallap
mozgatasaval az egyengetés mindségét javitotta
fel.

2. Vastagsdgi gyalu els6sorban a keletné-
met DH 6 tip. az, amely szintén magas fordu-
lataval, két elGtolasi sebességével, konnyl ke-
zelhet6ségével jelentett elérehaladast.

3. Korflirész keletnémet TKN tip. megol-
désa sokoldalu alkalmazhatésiga egyik leghasz-
nosabb gépe még ma is tizemeinknek. Kozvetlen
motormeghajtasu, mely egy himbén nyer elhe-
lyezést és 45—90 fokig minden sikban alkal-
mazhaté.

4. Csapolégép. A keletnémet EZS 4-tip.
csapolégép.

5. Fels6mar6. Keletnémet Else—Hes.

6. Hengercsiszol6. Igen bevéalt tipus a cseh-
szlovak B2V 100-tip., két vagy harom fels6hen-
geres tipus, melynek el6tolasi sebessége fokozat
nélkiili sebességvaltéval, 7—13 m/perc eltolasu
sebességet biztosit.

7. Szalagesiszolok. Els6sorban a Konnyu-
ipari Gépgyar korszerli szalagcsiszoléi jelente-
nek mindségi feljavulast. -

-

8. Paros korflirészek. Igen komoly gép-
hianyt pétolt a felsévezetésii, kéttengelyes, koz-
vetlen motormeghajtasu, csehszlovak KFH ti-
pusu és az alsévezetésli keletnémet ZFK péaros
korfirész. Az elébbi tobbnyire pontos méretre-
végasra, az utébbi inkabb butorlap-szabaszatra
valt be jobban.

9. Csomoézéfurd. A szakszerd alkatrész-ja-
vitds igen korszerli gépét, a csehszlovdk V3S
tip. 3 orsés csomo6zofurégépét allitottuk tizembe.

E) Ragasztds. Kimondott fejlédés ezen a té-
ren nem volt tapasztalhaté.

F') Feliiletkezelés. Az atfutési id6 és a gépe- °
sitési szdzalék novelését, mintesy 5%-kal emelte
a butoripari Gépjavité Vallalat altal gyartott fé-
nyezogépek ulzembeallitdsa.

G) Szerelés. Szerelési miveletek ebben az
idészakban valamennyi uzemiinkben mér sab-
lon segitségével torténik.

Gépesitettség foka: 18—20%.

Atfutdsi id6: 50 nap.

Szerszdmelldtds, élezés. Elezémiihe-
lyeink elsésorban a csehszlovak gyartma-
nyu NAN tipusd, horizontalis, automatikus
gyalugépkés-élesitével és az ugyancsak
csehszlovak gyartményu BAS tip. kor- és
szalagflirész-élez6 automatéval, illetve a
keletnémet gyartmanya SSA tip. géppel
javitottdk a szerszdmélesités minGségét.

TMK: Gyenge kisérletek torténtek
TMK-miihelyek gépesitése teriiletén. Els6-
sorban a nehézipari uzemek 4ltal kiselejte-
zett szerszamgépek beallitasaval.

IV. Uj technoldgiai gépeink kialakitdsa:
1958—60

Butorgyéartasunk legtjabb id6szakaban két,
igen fontos kézimiivelet gépesitése kovetkezett
be a ragasztis és a felliletkezelés tertiletén.
Meg kell jegyezni azt is, hogy a magasabb foku
gépesitést a mllanyagok tovabbi szélesebb kor(
alkalmazasa is szikségessé tette.

A) Anyagtér. Megtorténtek az elsé kisérle-
tek a gépi anyagmaglyazas megval6sitasdhoz.

B) Szdrité. A széaritds irdnya a jobban ki-
hasznalhaté és legkorszer(ibb kamras szarit6-
tipusok.

C) Szabdszat. Szdmottevs valtozéast jelent a
a keletnémet SFKH tip. automatikus, haromfejes
kereszt- és' hosszvagd korflirész alkalmazasa.
A szalagfilrészek helyét az Gj irdnyzat szerint,
mindinkdbb az automatikus el6tolasu korfi-
részek foglaljdk el, ilyen a csehszlovdik KOH
tip. és a keletnémet LMK tip. egyes, illetve
sorozatvagé korflirésze.

D) Géphdz. Igen hasznos szolgilatot tesz-

“nek, ugy balesetelharitdsi, mint mindségi szem-

pontbdl a keletnémet AV tip. elétolé szerkeze-
tek, melyeket leggyakrabban hagyoméanyos
marégépeinken, kiirflirészeinken, kevesebb
szammal egyengeté gyalugépeinken alkalmaz-
zuk. Az egyengeté gyalugépeken valtakozo si-
kerrel alkalmazzuk a Holz—Herr tip. fiiggdle-
ges egyenget6 fejeket. Meg kell jegyeznem,
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1. kép

DBKA typ. 18 orsoés automatikus sorozatfuro

hogy alkalmazasa elsésorban a rovidebb, vas-
tagabb szelvényeknél sikeres. A hengercsiszol6-
park felfrissitésére a lengyel DZW tip. harom
fels6hengeres gépeket allitottuk be a terme-
lésbe, bar ezek véleményem szerint nem hoztdk
azt az eredményt, amit termelésiikt6l korabban
vartunk.

Régebbi Teichert-tip. lancmaréinak potla-
sara a csehszlovak gyartmanyua, C 800 tip., ver-
tikalis rendszer(, fogaz6-marok bevaltak. A
korpusz oOsszeépités szempontjabol igen jol be-
valtak a keletnémet DBKA tip., automatikus,
18 orsos sorozatfuré-gépek (1. kép).

E) Ragasztds. Ugrésszert fejlédés kovetke-
zett be a ragasztas technolégidjaban és az ezzel
kapecsolatos furnérelokészitési miveleteknél is.
Az el6készité miveleteknél a keletnémet PFUS
és a HPFUS tip., nagyteljesitményfi, automati-

2. kép

Bottcher—Gessner Nr. 65. tip. feélautomatikus lakk-
csiszologép

-

kus furnérollok komoly el6rehaladést hoztak
ezen a 100%-ig kézi miveletli technolégiai mun-
kahelyen. A legfejlettebb modszerekkel ratér-
tlink a ragasztdas korszerlsitésére. A keletnémet
FSP 6 B és a csehszlovak HBR 4 tip. hidrauli-
kus héprések alkalmazasa komoly korszertsitést
jelentett butorgyartdsunkban. Enyvielhordésra
legelterjedtebb az Iskolabutorgyar enyvfelhordé
gépe és folyamatban van a keletnémet LA TI.
tip. gépek behozatala.

F) Feliiletkezelés. A feliiletkezelési médsze-
rek forradalmi megvaltoztatasanak elsé lépcséje
egyes tizemeinkben a lakkszoras bevezetése volt.
Ezt kovetoleg tizembehelyeztiik a legkorszer(ibb
svéjei gyartmanyu, Steinemann-lakkonté-gépe-
ket és ehhez a technolégidahoz kapesolédd nyu-
gatnémet gyartmanyd Bottcher—Gessner au- .
tomatikus lakkesiszolo (2. kép) és az ugyancsak
nyugatnémet gyartmanyu Weimhoner korong-
polirozo-gépeket. Ennek a technologianak ki-
alakitdsa nemcsak a kornyezetkialakitis magas
koltsége, hanem a technoldgia ismeretének hia-
nya is rendkiviil nehéz feladatok elé 4llitotta
vallalatainkat.

G) Szerelés. Szerelés tertiletén egyetlen mo-

mentum emlitheté6 meg, ami bizonyos foku val-
tozast hozhat, a keletnémet VST tip. vakuum-

- asztalok alkalmazasa (3. kép).

Gépesitettség foka: 50%.

Atfutdsi id6; 33 nap.

Szerszamelldtds, élezés. A nagyfoku gé-
pesités mellett, sajnos a szerszamélezés te-
riilete rendkiviil nagymeértékben lemaradt.
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3. kép
VTS tip. vakuum asztal

Ez nemcsak a korszerii szerszdmélezés(i gé-
pek hianyabol, hanem elsGsorban a kor-
szerli szerszamok hianyabol ered. A rend-
kiviil sulyos szerszamhelyzet felszamoléasa
nélkiil, még a tovabbi gépesités esetén sem
szamolhatunk a gépi megmunkalds altalunk
kivant, ugrasszerd javulasara.

TMK. A magas foku gépesités a TMK-
szervezetek slirg6s atszervezését kivanja
meg. Itt elsésorban korszertibb gépesitésre
és magasan kvalifikalt, tehat magasabb at-
lagbérrel rendelkez6 TMK-lakatosok ter-
melésbe allitdsardl van szo.

A fentiek hidnyadban komplikéltabb
gépeink karbantartdsa hosszi id6t vesz
igénybe és ez a termelés folyamatossdgat a
jovében erdsen fogja zavarni.

V. Az uj otéves terv idoszakdara betervezett
gépesités: 1961—65

Erre az idészakra, illetve irdanyzatra az jel-
lemz6, hogy a még meglevd kézi miveleteket gé-
pesitése és a gép miiveleteket a hagyoményos
gépek helyett, korszertibb automatikus gépcso-
portokkal cserélje fel.

A) Anyagtér. Az anyagmaiglyazis gépesi-
tése, a szdllitds korszerlsitése: elektromos
emelé-targonedkkal, benzinmotoros vontatokkal
— érzésem szerint — vallalatonként megold-
haté. Jarhatébb ut a koézponti anyagtarolo tele-
pek és az ezzel kapesolatos kozponti szabésziize-

-

4. kép
Bottcher—Gessner Nr. 307. tip. automatikus marégép

mek létesitése ott, ahol ezt az uzemek teriileti
elhelyezése lehet6évé teszi.

B) Szaritas. A széaritds korszertisitésében —
az el6bbi fazishoz képest — nincs lényeges val-
tozas.

C) Szabdszat. A munka meggyorsitasara al-
kalmasnak latszik a nyugatnémet Bottcher--
Gessner-cég NR 107 tip., automatikus szabasz-
gépének alkalmazésa.

D) Géphdz. Tavlati tervekben kllétésban
van, a nyugatnemet Bottcher—Gessner-cég NR
307-tip., automatikus marogépének (4. kép) és
az NR 430-tip., kombindlt famegmunkélé aggre-
gétnak (Alleskonner) (5. kép) beszerzése és
tizembehelyezése. Ezek a gépek magas termelé-
kenységiikkel végleg megdontik a hagyoméanyos
famegmunkalds modszereit.

E) Ragasztds. Elenyvezéseknél keretszerke-
zetek Osszeenyvezéséngl széles korben kell al-
kalmaznunk a pneumatikus szoritadst géz, vagy
elektromos fltésli szoritoszerkezeteket, mint
pl. a Weimhoner-cég HW 10a tip., univerzalis
szoritészerkezet. Bar megitélésem szerint ezt a
gépesitési tertliletet tlizemeink sajat konstruk-
cioju gépeikkel is felszerelhetik.

5. kép

Bottcher—Gessner Nr. 430. tip. famegmunkdlé aggregdl
(Alleskonner)
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6. kép .
PK. 1. Profil és élesiszologép

F) Feliiletkezelés. Ma még igen sok kézi
- miveletet forditunk profilél és az aljazas csi-
szoldsara. Ennek a miveletnek a gépesitését el-
sGsorban a nyugatnémet Heesmann PK 10-tip.
élesiszolé gépe hivatott elvégezni (6. kép).

© G) Szerelés. A ragasztisnal emlitett pneu-
matikus vagy hidraulikus szoritéberendezések
szélesebbkord alkalmazésa sziikségszer(i a sze-
relési miiveletek korszertlsitésénél is.

Gépesités varhaté foka: T0—T75%.

Atfutdsi id6. Varhat6 id6tartam 20 nap.

Szerszamelldtds, élezés. Korszer(i, meg-
bizhaté keményfém-lapkés szerszamok és a
hozzatartoz6 specidlis élez6 berendezések
beruhazésa nélkiil el sem képzelhet6 a fen-
tiekben vézolt gépesitési program végre-
hajtésa.

TMK. Az atszervezett TMK mihelyek
csak a legkorszer(ibb gépparkkal és sokol-

dald, jol képzett szakmunkasokkal tudja el-
latni ennek az idészaknak gyors és pontos
gépjavitasat. Elképzelheté alternativa —-
csehszlovék tapasztalat szerint — a kézponti
szabaszmiihelyek sémdaja nyoméan a nagyobb
lizemek mellé telepitett, jol gépesitett koz-
ponti TMK szervezet is.

Di6héjban igyekeztem tomoriteni hézag-
potlé kozlésként a butoripari gépesités torté-
netét.

Bizonyos vagyok abban, hogy a bekdvetkezo
tovabbi fejlédés még tobb korszer(i gép lizembe-
4llitasat teszi lehetévé, mint amennyit jelenlegi
ismereteim birtokaban kozoltem. Egy tény azon-
ban nyilvanval6: Az uj 6téves terv célkitiizései
fejlesztési vonalon mindannyiunk el6tt ismere-
tesek. Végleg szamiizni a nehéz fizikai munkat,
az egészségtelen munkafolyamatokat és <£vrél
évre tobb, jobb és olesobb butort adni a fogyasz-
toknak. ' -
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Ujabb kovetelmények a fahelyettesit§ anyagok
mindségi jellemzésére

DR. DALOCSA GABOR amiszaki tudoményvoek kandiddtusa

L& 7 & R L &5 7 L0 okl

A faanyagok mindségi jellemzGire kidolgo-
zott szabvanyok és mindségi mutatok, valamint
az lzemeink szakemberei altal gyljtott évtize-
des tapasztalatok az elmult években dontéen
hozzdjarultak a mindségi termékek el6allitasa-
hoz, mely egyarant vonatkozik gy a megmun-
kalhatésagra, mint az egyes fiziko-mechanikai
tulajdonsagokra.

Napjainkban a fahelyettemté anyagok egész
sora jelent meg az lizemekben és gyartmanyaink
mind t6bb alkatrésze vagy alkateleme késziil
ilyen anyagbol, annak ellenére, hogy a fahelyet-
tesité anyagot ma meég sem szerkezeﬁ, sem mi-
ndségi szempontboél kielégitéen nem ismerjiik.
Ennek természetesen megvannak a maga objek-
tiv okai. A természetes allapotu faanyagoknal
néhiny fiziko-mechanikai jellemzé atlagérték is-
merete gyakorlatilag elég volt az anyag felhasz-
nalhatésdginak biztonsigos elddntésére, mig a
fahelyettesité anyagok esetében ez kozel sem
mondhaté elegendének. Az objektiv okok kozé
kell sorolni a szakmai ismeret tobbéves tapasz-
talat hianyat is, mely mind a szakemberek, mind
a miiszaki dolgozdk részérdl fenndll, de ugyan-
igy az alapvetdé kutatasok hianyat is.

A jelen tanulményban ismertetjiik — a tu-
doméany és a gyakorlat szerves egységét figye-
lembe véve — az eddigi kutatdsaink eredmé-
nyeinek tanulsagit, tovdbba azokat a kiilféldi

tapasztalatokat, melyek e targyban kozlésre

keriiltek.

A matematikai stiatisztika modszereivel a
fahelyettesité anyagok fiziko-mechanikai tulaj-
donsagainak értékelése harom f6bb csoport kdzé
sorolhato:

a) a vizsgalat sordn kapott sajat eloszlas jel-
lemz6k alapjan kovetkeztetni az egyes értékek
varhaté tulajdonségaira;

b) a széban forgd v1zsgalatokra korabban
megéllapitott eloszlas jellemzoket adaptalni, s
igy értékelni walamely szallitméanyt, kisebb
mennyiségli vizsgalatok alapjan.

e) A nagyszamu vizsgédlati adatok alapjin
megallapitani a kis mintdk varhaté eloszlis jel-
lemz6it. Ez a feladat a legtdbb esetben elméleti
jellegli és csak a tudoméanyos feladatok megol-
désahoz hasznéljak.

Mi a tovabbiakban esak az ,,a“ pontban fog-
lalt kérdéscsoperttal foglalkozunk, vagyis a ter-
mék egy részébdl allo minta alapjan kovetkezte-
tiink a termék fiziko-mechanikai (minéségi) jel-
lemz6inek valtozasara a matematikai statisztika
~— mint valészinliségszamitds 6nallo fejezete —
tételei alapjan. Bar kovetkeztetésiink esak tun.
valoszinliségi kovetkeztetések levondsira ad al-
kalmat, azonban ennek megbizhat6sdgarol pon-
tos mennyiségi képet alkothatunk.

A gyakorlati életben jelenleg kétfajta ellen-

gépészmeérnil

orzési modszerrel taldlkozunk, nevezetesen: mé-
réses ellendrzési modszerek — amikor a termék
meérhet6 tulajdonsagaibdl vonnak le kévetkezte-
téseket, mindsitéses ellendrzési modszer — ami-
kor a termék egyes tulajdonsagaibdl allapitjak
meg mindsitéssel, hogy az megfelelé vagy sem,
valamely haszndlati targy eléallitasara. A min6-
sitéses statisztikai ellenérzés altaldban kevesebb
felvilagositast nyujt a termék jellemzirsl, mint
a mérés, viszont hasznalhaté olyan esetekben is,
ahol a méréses eljards nem alkalmazhatd, vagy
nem gazdasigos. Ilyen esetek példaul, ha a fa-
rostlemezeknél a szinben jelentkez6 hibakat
vagy a forgdcslapok esetében a robbant lapok
aranyat vizsgaljuk.

1. Probavétel a mindségellendrzéshez

A fahelyettesité anyagok mindsitésénél a
probavétel modszerének alapvets jelentésége
van.

A prébavetel modszere azért nagy jelent6-
ségli, mert a wvizsgalt anyag fiziko-mechanikai
tulajdonsdgai jelent6s szorast mutatnak nemesak
az egyes gyartmanytipusok, hanem egy gyart-
manyon beliil is.-A fahelyettesit6 anyagok gyar-
tastechnolégidaja ma még nem teszi lehetévé a
homogén termék el6allitasat, miutdn a gyartasi
miiveletek soran keletkez6 eltérések okai sok
esetben igen nehezen befolydsolhaték. Ezen 1ij
anyagok gyartasa miiveletenként ma még nem
minden esetben ellen6rzott — szemben az alta-
ldban ismert eljarasokkal —,; s igy az elkészi-
tett termék tulajdonsdgaiban nagy eltérések le-
hetnek. Nem mindegy példaul a farostlemezek
mindsége szempontjabol, hogy a felhasznalt fa-
anyagban van-e korhadt, befiilledt mennyiség,
amit jelenleg sok esetben nagy nehézségekkel
lehet csak kivalogatni. Hasonlbéan jelentés elté-
rést okozhat a rostositasban jelentkezs géznyo-
més valtozasa a rostok jellemzéire, s igy a kész
iarostlemez tulajdonsagaira. A faforgicslapok
préselésekor jelentkezé kb. 14-féle tényezd ossz-
hangjanak felbomldsa is nagy eltéréseket adhat
a késztermék min6ségében még akkor is, ha min-
den el6bbi miivelet elméletileg azonos jellemzk-
kel rendelkezett.

Ilyen feltételek mellett még a gondos ming-
ségellentrzés is jelent6s tévedésekhez vezethet
akkor, ha a probatétel az alapsokasigot, vagyis
az osszes termékeket nem reprezentilja.

A hazai MSZ 245—54 szabviny megadja
a tomegcikkek mindsitésére alkalmas probaveé-
telre az elbirast. A szabvany kimondja: ,,A rep-
rezentativ probavételnél kévetelmény, hogy en-
nek sorédn a tétel minden egyes darabjanak
egyenld esélye legyen arra, hogy a probamennyi-
ségbe bekertiljon, fliggetlentil attol, hogy a darab
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a wvizsgalat szempontjabol jo-e, vagy selejt-e,
illetve a tételben maradé darabok kozil mennyi
a jo és mennyi a selejtes darab.

»A préobamennyiség akkor reprezentativ, ha
a probavétel véletlensége biztositva van.” Az
idézett szabvany a prébavétel végrehajtasara to-
vébbi elbirasckat is tartalmaz, s megéallapitja,
hogy a prébavétel torténhet:

a) a véletlen szamok tablazata alapjan;

b) véletlen szamok tablazata nélkiil.

A faipari gyakorlatban a probavétel altala-
ban a b) pontban jelzett modszerrel torténik.

Ma a reprezentativ probavétel els6 problé-
maja a probadarabok szdminak meghatiroziséi-
ban jelentkezik. A fahelyettesité anyagok vizs-
galatara kiadott szabvanytervezetek tartalmaz-
nak erre el6irasokat, azonban ezen szdmoknak a
megalapozottsaga kétségbe vonhaté. A proba-
vétel szamanak meghatirozdsa alapvetéen két
szempont alapjan térténhet:

1. a nagyszamu probatest (pl. 500) alapjan
tortént mérésbél levont elméleti szamitasok
alapjan;

2. gazdasagi megfontolasok alapjan, tekintve
a vizsgalt anyag fovabbi hasznilhatatlansdgét.

A hazai gyakorlat tobbé-kevésbé a DIN ide-
venatkozé eldirasait veszi alapul, de legtobb eset-
ben a héazi szabvanyok el6irdsait. Egyéaltalan

nem koévetendé az a jelenlegi gyakorlat, misze-'

rint a vallalatok a leszallitott termékbél kiva-
lasztva néhény — de sok esetben egyetlen — la-
pot: kiildenek el mindségi vizsgélatra, és abbél
messzemené kovetkeztetések levondsat wvarjak.
A legsiirgésebben meg kell valésitani, szabvany-
ban kell lefektetni az 1j reprezentativ proba-
vétel alapjait a fahelyettesité anyagokra adap-
talva, ahol a vizsgalt tétel minden egyes darab-
jénak egyenl6 esélye van arra, hogy a proba-
mennyiségbe bekeriiljon, fliggetlentil attél, hogy
a vizsgalat szempontjabol mindségileg megteleld
vagy sem. A vizsgalatra Kkivalasztott anyagok-
nak a vizsgalat sorrendjében sem lehet kiilonb-
séget tenni, azaz nem szabad a jénak vagy selej-
tes darabnak latszo probatesteket kiilon esopor-
tositani. A fahelyettesit6 anyagoknal a gazdasagi
megfontolasok gyakran azt kévetelik meg — a
homogenitds hianya miatt —, hogy a wvizsgalt
terméket kisebb tételekben minésitsiik. Egy té-
telben az olyan termeéket kell mindésités alda bo-
csatani, melyek lényegében azonos termelési ko-
riilmények, azonos anyagosszetétel szerint ke-
riiltek legyartasra. Ebbél kifoly6lag mindenkép-
pen sziikkségesnek latszik, hogy tudomanyos ala-
pokon meghatarozast nyerjen a prébavétel, s
ezen beliil

a) a probavétel véletlensége;

b) a probavétel szama;

¢) az egyes lapokbdl kivigott probadarabok

meérete és kivagasi helye,

hogy a késztermék minfségét megbizhatoéan
megitélhesstiik. !

Miért sziikséges a fentieket minden gyart-
manytipusra kilon-kiilon megadni? Itt elsésor-
ban gazdasagi okok dontéek, miutin az egyes

-

gyartmanyok mas és mads szorasi értéket adnak,
s igy ezek mindsitése egy tételben nem kivana-
tos. Méasodsorban a gyartast jellemzé szoérasbol
lehetséges csak eldonteni, hogy a széban levé
alapsokasagot hany probadarab reprezentalja. A
fahelyettesité anyagok gyartisiban ugyanis csak
akkor lehet az egyes termékeket Gsszehasonli-
tani, ha azokat a felhasznalas szempontjabél va-
lamilyen alapvet6:kozos nevezére hozzuk. Ilyen
kozos nevezd lehet példaul a térfogatsuly, vagy
a borit6é kozépréteg aranya stb. Miutan az egyes
gyartmanyok ebbdl a szempontbdl is mas és mas
atlagértékeket mutatnak, ezek egyszerti Gssze-
hasonlitasa semmiképpen sem megalapozott.
Harmadsorban olyan anyag mindésitésér6l van
sz0, mely tobb komponensbhél tevidik ossze, s
ezek eloszldsa az egyes gyartastechnolégiak
fliggvénye. Igy meg kell hatdrozni a minésités-
hez sziikséges probavételkor nemcesak az egyes
lapok szédmat, hanem az egyes lapokbédl kivett
probadarabok szamat és formajat is.

II. A matematikai statisztika felhasznalasa

A helyesen kivalasztott prébadarabok ese-
tében az egyes fiziko-mechanikai tulajdonsagok
vizsgalatanal kapott eredmények alapjan kovet-
keztetni lehet az alapsokasag varhato tulajdon-
sagaira. Az eredmények megadasara azonban
tobb moédszer is ismeretes, mely meghatéirozott
pontossaggal mutatja a wvizsgilt termékre jel-
lemzd értéket, miutdn a fahelyettesité anyagok
esetében minden egyes darabot nem lehet meg-
vizsgalni, ezért felhaszniljuk a wvaldszinliség-
szdmitas elméleti alapjait az ,,n” jelli mintak el-
oszlas jellemz6i alapjan. :

Az eddigi vizsgalatoknil a fa- és fahelyette-
sité anyagok mindségi jellemzésére elfogadtak a
kisérleti probatestek ,n” egyes eredményeibél
képzett atlagértékeket, s esak ritkan volt feltiin-
tetve a terjedelem, s a minimum és maximum
értékekbdl képzett also és felsé hatarérték is.
Bar ez a szorashatiarokra mar kovetkeztetést ad,
azonban az egyes tulajdonsigok eloszlisjellem-
zéire és az alapsokasdg valészintiségi valtozo—
jara vonatkozélag mar bizonytalan eredményt
mutat.

Ide kell szamolni még azt a hidnyossagot is,
miszerint jelenleg a vizsgilt prébadarabok sza-
ma igen kevés — tekintettel arra, hogy ma még
a legtobb esetben roncsolassal torténik a vizsga-
lat —, igy a kapott értékekbdl nem lehet teljes
biztonsaggal kovetkeztetni az egyes ,,n“ értékek
eloszlasjellemzdire.

Neheziti a termék helyes értékelését az is,
hogy a fahelyettesité anyagok tényleges viselke-
dése gyakran ellentmond a kapott eredmények-
bél levont kovetkeztetéseknek, ami végiil is arra
mutat, hogy a vizsgalt jellemz6k és az Gsszeha-
sonlitdsra jelenleg elfogadott alapfeltételek ko-
zott ninesenek egyértelmii osszefliggések.

Ezért sziikséges a fahelyettesité anyagok az
eddiginél sokkal pontosabb és egyértelmiibb
mutatoszdmainak megdallapitasa.

Az egyes tiziko-mechanikai tulajdonsagok
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vizsgalata soran kapott mérési sorozatok értéke-
lésére vonatkozolag bizonyos fokig mar vannak
érvényben levd elbirasok (6), azonban még ezek
is véleményiink szerint a fafeldolgozé ipar teri-
letén kiegészitésre, illetve pontosabb megfogal-
mazéasra szorulnak,

A mért értékek atlaga a mar eddig is alkal-
mazott matematikai kozépérték szamitassal ha-
tarozhaté meg, vagyis a sokasag mért értékei-
nek Osszege osztva a sokasag darabszamaval:

T=—
i=1
Ha a meért értékek gyakorisédgai ismertek,
akkor az atlag a kovetkez6 Osszefliggéssel sza-
mithato:
W nh+Zeht+tofst---t+ZTnfn

fl"i‘fﬁ“".‘fs‘i‘---%‘fw

=1
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n
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Itt a .fi" az kiértékelés gyakorisaga, vagyis,

i3
Mi=n
e—
T=1

A relativ gyakorisdg ismeretében is meg-
hatarozhatjuk az atlagot, ha az értékeknek és a
hozzdjuk tartozé relativ gyakorisdgoknak szor-
zatait Osszegezziik:

kL3

z= > a W;

smrm

ahol — W, az érték relativ gyakorisidga és a

i
\‘ W;:=1
Gyakran beszélnek még a statisztikus soka-
ség median (M) értékérol, azonban ez a fahelyet-
tesité anyagoknal igen megbizhatatlan eredmeé-
nyekre vezet, viszonl szamitasa rendkiviil egy-
szerd. A vizsgdlatok soran az atlagértékek isme-
rete meég igen kevés mindségi felvildgositast
nyujt a vizsgalt termékrol, ezért egyéb statisz-
tikai jellemzoket is ismerniink kell, melyek az
atlagérték ismeretében mar széamithatok.
Az elso s egyik legfontosabb statisztikai jel-
lemz6 a szordsnégyzet, mely nem mas, mint:

1 x L
e . 2
= = i; (i —2)

(n~1)sz=i(xs~?c>2

=1

”

A gyakorlatban a korrigalt szérasnégyzettel
szamolnak, ahol is a fenti Gsszefliggésben az ;,n“
helyett ,,n—1" all (ezzel a szabadsagfokok sza-
mat fejezzik ki).

A szorasnégyzel négyzelgyoke az un. szo-
ras, mely a kovetkezt Osszefliggéssel szamit-

hato:
= [ TS ST e

[ X wi—w)?

I{ ]

2= n—1

Az igy kapott értékek kerekitésére vonatko-
zoan az irodalomban (1, 6) béséges tajékoztatast
kapunk.

A szoérds ismeretében szdmolhatjuk a relativ
szoras érékét, mely:

s
m = —
I n
osszeftiggéssel szamithato, és azt mutatja, hogy
ha hasonloan értékeljiilk a tovabbi vizsgalato-
kat igen nagy wvaldszintiséggel a kozépértékre
X = m értéket kapunk. A szoras és a relativ
szoras szamszerl értékének dimenzidja mindig
megegyezik az atlag dimenziéjaval.
A termek értékelésénél igen sokat mutat az
Un. varidciés egytitthaténak az ismerete, mely
nem mas, mint a szérdsérték viszonya az atlag-
hoz, képletesen

%y-ban kifejezve
100 s

x
Kilfoldon az egyes termeékek szabvanyai-
ban a varidciés egytitthatét is (a vizsgalatok mi-
naségétél fliggben) szabvanyositottak és ezaltal
a meg elfogadhate vizsgalati eredményeket na-
gvon is egyértelmden definialtak. ‘
Hasonléan a variaciés egytitthatéhoz a re-
lativ szorast is viszonyithatjuk az atlaghoz, me-
lyet pontossdagi mutatonak neveziink és szazalék-
ban kifejezett értékét az alabbi Osszefiiggéssel
szamolhatjuk: '

100 m

P

A pontossagi mutaté a mért értékek meghbiz-
hatosagéat jellemzi, minél kisebb a ,p“ értéke,
annal megbizhatébbak a kapott eredmények. A
fahelyettesité anyagok legtobb fiziko-mechanikai
jellemzdire, amennyiben a p = 5%, ugy azt meg-
bizhaténak tekintjik 68,27%, valészintiséget fel-
tételezve.

A pontossagi mutatd es a varidciés egyltt-
haté normalizalasa esetében a probatestek széa-
mat is meghatarozhatjuk az aldbbi empirikus
osszefligges alapjan.

n =10 (—;)2 L

Tt
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Az igy kapott eredmények esetében is meg
kell kiilonboztetni egyes lapokon beliili és lapok
kozotti eltéréseket is, tekintettel a nagy széra-
sokra. Annak érdekében, hogy az egyes értékek
valoban kiilonboznek egymastél, vagyis nem es-
nek egymds szordshatdraba az alabbi Gsszefilig-
géssel gy6zoédhetliink meg:

Qn_.m = M ST %

1/ el 2
.m” - m,

Ha a @ értéke kisebb, mint 3, Ggy az atlag-
értékek azonosak, vagyis azok beleesnek egymas
szorashataraiba.

A fiziko-mechanikai tulajdonsagok eloszlas-
jellemzdi a fahelyettesité anyagokndl igen nagy
ingadozadst mutatnak. Ezért a matematikai sta-
tisztikai felfogas szerint — a vizsgdlt anyag-
jellemzok egy varhaté # értéket és

o
Va

szoraseloszlast mutat. A mindsitéskor nem mért
X kozépértéket és annak § szérasat fogadjuk el,
banem a varhato u kozépérték, illetve ao szérés
megbizhaté hatarait, a normél eloszlas alapjan.

ey a valészintiségi eloszlas a varhat6 kozép-
értékre nézve 68,27% biztonsdggal az aldbbi
egyenloséget kapjuk:

e atian s

n

Amennyibeﬁ az elméleti o értéke ismeret-
len, gy helyette a minta szérasértékét s is hasz-
nalhatjuk:

S s
CEE PR
| | n

n

Ha azonban pontosabb értékeket kivanunk
kapni, igy a megbizhatosagi hatarokat a valé-
szinlségszamitas alapjan noveljik 97,3, 99,99%
valészinliségre, s akkor egy ,u“ szorz6 faktort
kell hasznalnunk a szérasérték mellé, melynek
értéke az irodalomban megtalalhato (15).

Ekkor kapjuk:

(:i u.s‘)/p’/(t, 113)
|\t IO =

vagyis azokat a hatarokat, amelyen beliil helyez-
kednek el a varhat6 atlagértékek elére megha-
térozott valoszinliséggel.

A statfisztikai jellemzok kiszamitdsdra vonat-
kozblag a gyakorlati szamitasokhoz az irodalom-
ban (1. 2, 5, 15, 16) igen sok gyakorlati példa ta-
lalhato. :

A vizsgdlati eredmények

A fahelyettesité anyagok mindésitésekor, a
megvizsgilt termék jellemzésére, a faanyagokra
korabban kialakult gyakorlat nem bizonyult ki-

-

elégitének. A jelenlegi gyakorlatban szokdsos
mérési atlagok (X) nem jellemzik hiien a termék
fiziké-mechanikai tulajdonségait, s ezért miné-
sitésre ezek nem alkalmasak.

A fahelyettesit6 anyagok tulajdonsagainak
jellemzésére az aldbbi adatok ismerete sziik-
séges:

1. A probavétel médja és a mért probadara-
bok szama (n).

2. A mért matematikai atlagok (X) sz6-
rasa (s).

3. A relativ szords (m).

4. A variaciés egyiitthaté (V).

5. A pontossdgi mutaté (p).

6. Az atlag (X) megbizhat6sigi hatarai (kon-
fidencia hatarok).

A fenti értékek ismerete lehetévé teszi a
jellemzett termékek redlis mindsitését, illetve a
meérési adatok alapjan az alapsokasag (tétel) egé-
szére vonatkozé megéllapitdsok rogzitését. Ez
kiilonosen az esetben lenne egyértelm@, ha a
szabvinyban hatdroznidnk meg az egyes érté-
kekre elfogadhat6é szamokat, vagyis azt, hogy
mikor tekinthet6 selejtnek a vizsgilt tétel pél-
déul a szoérast (s) tekintve.

Ha az (1—6) pontban felsorolt adatokat
osszehasonlitjuk a normaliz4lt vagy miiszaki ‘el6-
irdasokban foglalt értékekkel, gy a kérdéses
anyag mindsitésére vonatkozoélag, tovabba a fel-
hasznalhatésagra egyarant megbizhat6 kovetkez-
tetéseket tudunk levonni.

A kiilféldi szabvéanyirodalomban a fenti té-
nyezék koziil tobb szabvanyositva van, s itt kii-
Iondsen a varidciés egyiitthaté és a pontossagi
mutaté értékére gondolunk. Az adatok normali-
zaldsa azonban rendkiviil sokrétli problémat vet
fel és véleménylink ezért: ez még tobbéves ku-
taté munkéat igényel.

Az egyes termékfajtik jellemzésére idén-
ként meg kell vizsgalni, az egyes lapokon kbeliil
ielentkez6 eltéréseket is. Ezaltal a felhasznal6
betekintést nyer az éltala felhasznalt anyag ho-
mogenitasarél, illetve az alkatrészeknél varhato
eltérésekr6l. A lapon beliil jelentkezd eltérések
vizsgalata a felhasznédléndl sok esetben értéke-
sebb felvilagositdast ad, mint a jelenleg m=gadott
atlagértékek (X) abszolut szdmai, miutdn a fa-
feldolgoz6 iparban a miuiszakilag indokolt atlagok
tudomanyos médszerekkel nincsenek kimutatva.

Osszefoglalas és kovetkeztetések

1. A fahelyettesit6 anyagoknédl a mindsité-
sek megbizhatosiga sziikségessé teszi, hogy fel-
hasznaljuk a matematikaij statisztika 4ltal nyaj-
tott lehetoségeket és a vizsgalt tétel jellemzé-
sére- a ,,vizsgalati eredmények” ¢. pontban fel-
sorolt értékeit ismerjik.

A minésitésnek eddigi gyakorlata azt mu-
tatta, hogy a kordbban Kkialakult moddszer —
amikor az egyes jellemzoket csak a matematikai
atlaggal adtdk meg — nem bizonyult megbizha-
tonak, s ezéltal a minésitések megallapitidsai nem
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minden esetben igazolédtak az anyagok felhasz-
nalasakor.

2. A fahelyettesité anyagok gyorsiitemi fel-
hasznédldsa megkoveteli azoknak a mutatéknak
normalizdlasat, amelyekkel ezeket a termékeket
megbizhatéan lehet mindsiteni.

3. A fahelyettesité anyagokra vonatkozé
szabvanyokban nemcsak a prébadarabok szamat,
hanem a préobavétel modjat, a probatest méreteit
és a mérési eljardsokat is meg kell egyértelmiien
hatarozni, miutan enélkiill nem lehet a mérési
adatok egyontetliségét biztositani.
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A faipari gépgyartas vilégszinvonala
IV. Furnérollék

LUGOSI ARMAND
Faipari Kutaté Intézet

A furnérollégépek a furnér- és rétegelt le-
mezgyartds technoldgiai folyamatdban elfoglalt
helyiik, tehat rendeltetésiik szerint két £6 cso-
portba sorolhatok:

I. Furnérszalag-darabol6 ollék,

II. Furnérkoteg-ollok.

A furnérszalag-darabolé ollék a hdmozassal
termelt széritatlan, vagy a szaritébol kikeriilt
folyamatos furnérszalagot daraboljak eloirt (vagy
sziikség szerinti) méretre, vagy pedig az élra-
gasztogépeken folyamatos szalaggd képzett fur-
nérszalagot daraboljak elGirt hosszusiga lapokka.

A furnérkoteg-ollok, mint neviik is mutatja a
furnéresikokat és lapokat oll6zzdk, hogy a koteg
lapjainak élei meré6leges legyenek feliiletiikre,
tovébb4, hogy a koteg két oll6zott éle parhuza-
mos legyen egymassal és ezaltal a kotegben oll6-

zott lapok élenyvezé gépeken folyamatos sza- .

laggd, vagy meghatarozott méretli lapokks le-
gyenek Osszedllithatok. A kotegollokkal a széri-
1as folyaman eldeformalédott lapéleket javitjak.
Gyakran hasznaljak a kotegollékat rétegelt le-
mezek méretre szélezésére is.

Szerkezeti megoldds szempontjabol mindkét
fent emlitett csoportba sorolt gépek lehetnek:

1. kézi vagy labmiikodtetéstiek;

2. gépi miikodtetésiiek;

3. pneumatikus miikoédtetéstiek;

4. hidraulikus mukdodtetéstiek.

A szerkezeti megoldas szerinti csoporiosi-
tést az ollé késének miikodtetési médja szerint
végeztik.

A furnérollék helyét a technolégiai folya-
matban az alabbi dbrék szemléltetik.

Az 1. abra olyan technolégiai folyamatot
.abrazol, amelyben a hamozasbél lekertilé furnér-

-

szalagot tartalékolé szalagon vezetik az oll6hoz
(vagy tekercs-tartalékolorél), majd onnan vélo-
gat6-tovabbit6 szalagon vezetik a lapokat a fur-
nérszaritoba.,

A 2. abran &brazolt folyamat szerint a ha-
mozott furnérszalagot tovabbité szalagra veze-
tik, majd onnan a széiritéba, mely osszefliggh
furnérszalag szaritdsara alkalmas. A szaritobol
vezetd szalagra, majd onnan a furnérszalag-dara-
bolé6 olléra keriil a furnérszalag.

A 3. dbran lathat6 technoldgiai folyamatban
a szaritébol kikeriilé és élmardn atment furnér-
lapok és csikok vezetGszalagra, majd élragaszté-
gépre (rendszerint kereszt irdnyu ragasztdsira)
keriilnek, hol folyamatos szalaggd ragasztjék
azokat. Innen a vezets (tovabbit6) szalagra keriil
az Osszefliggé furnérszalag, majd a darabol6 ol-
l6ra, ahol meghatérozott hossztisigi lapokka da-
raboljik azt.

-

A 4. dbran lathaté a furnérkoteg-ollo tech-

nolégiai folyamatban elfoglalt helye.

Az 1. tablazat tartalmazza a fontosabb fur-
nérollé tipusok megnevezését a fentiek szerinti
csoportositasban.

A furnérollégépek megkivént pontossagi ér-
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1. tdblizat
Furnérollék ecsoportositdsa
Csoport Alesoport Gép 3 s ,
(rendeltetés) (mikodtetés) tipusa Gyértomil és orszdg
Kézi- vagy labmikddtetés SZ | R. F. R., NSzK
g CN Csehszlovikia
Gépi miikddtetés DONA Leng)clorszég
60 I-‘orano Lt‘d kam\da
Furnérszalagdarabol6 oll6k W COE Mfg. Co, USA
LS R. F. R., NSzK
Pneumatikus miakodtetés FSA-DS Miiller A G., Svije
55—130 The Cardwell Co., USA
Hidraulikus miikodtetés SH R. ¥F. R., NSzK
FUSA VEB Cyklop, NDK
Kézi- vagy labmiikodtetés Massicot Ets. Winter, Franciaorszig
HS Th. Hymmen, NSZK
HFS G. Josting, NSZK
SN Csehszlovikia
vklop,
6pi mikodteté 5301 Mermitt 5 lxsm%s
5 | Gépi mikodtetés 530~ Merritt-Solem, USA
il G EFS G. Josting, NSZK
, Qu-Fit C. Riickle, NSZK
\ DG R. F. R.,; NSzK
AS Th. Hymmen, NSZK
i\flg 0-MAT (\ .llmxcmc'\glsifx
UG-0-) A. John, NSZK
Pnenmatikus mﬂk_&dtetés | PES G. Josting, NSzK
Hidraulikus mkodtetés HL Lahden Rautateollysuus Oy Finnorszag
EFS G. Josting, NSZK
H | F. Torwegge, NSZK
| |
; 3 A . z 2. tabldzat
tek?lt, mel)f'el-{et_ a TMK pontm’;Ségj vizsgalatok Furnér ollok megkivdnt gépi pontossiga
soran ellenérizni kell, a 2. tablazat tartalmazza.
< Sar o . 3, Megengedett
Vegyiik sorra a kiilonboz6 szerkezeti meg- — Vizgilat Vizsgdlat megnevezése hiba
oldéasu géptipusokat. mm-hen
7 - z 1. Asztall ik 3
I Furnerszalagdarabolo OU‘Ok s:)ah:l):s;:itxinvhun ............ 0,2
§ “1000°
1. Kézi vagy labmulcodtetesu furnérszalagdara T 02
bolé ollok. nr Lk 10005
A furnérollok koziil a kézi vagy a labmi- 2, Késtarto késfelfokvofelilete sik
kodtetéstiek a legegyszer(ibbek. Jellemzé mu- @) NOSSZATANYDAT . ovivuiiniiiisis .
szaki adataikat a 3. tablazat tartalmazza. Ezek i R e 0,158
a gépek altaldban favazas kiviteliek. A kés leng6 b 1000
CSUkléS Szefkﬁzetre, van Szere!ve" mel,ynek Segl t’- 3. Kés mozgdsi irdnya merGleges asztal-
ségével mikodtetéskor a kés egyrészt lefelé, IR TN A st e T S e _g(-];_
masrészt pedig vizszintesen is elmozdul. A két —— o=
elmozdulas eredc’ije biztositja a végést. Ezek a 4 Nyonl\léugrcnda kibajlisa max. terhelés 0%
£ b d L /4 % IOBLRO U e s Ve a e a o) 0he toY A Ale R n n nen Ty Sa al!/s. &
gépek konnytszerrel atalakithaték pneumatikus = Lol
miikodtetésre, hogy a munkds munkajat kényel- 5. Utkozo merbleges asztallapra ....... 0,1
mesebbé lehessen tenni. Az atalakitott gépek le- 300
vegosziikséglete 2000 vagas/ora gépteljesitmény :
mellett mintegy 800—1000 1/6ra, 6—7 kg/cm? - 3. tdbldzat
levegényomas mellett. Természetesen az atalaki- Kézl- vagy lébmiikodtetésii furnérszalagdarabolé ollok
tas nem mindi zdasagos, ha figyelembe vesz-
g ga g0, gy Furnérszalag
szik a kompresszor, vezetékek, vezerlomu stb. e
koltségeit.
& Gé Gép Gép
; é %’ mér&e silya |tipusa | GvArtémi és orszig
2. Gépi mikodtetésii furnérszalag-darabolé ollok 2 g
’ . »” . » ’ 2 2
A gépek jellemzd adatait a 4. tadblazat tar- 3 g
talmazza. mm mm mm _kg — —
A gépi mukodtetésii ollok elektromotor haj-
e o 5 s 2 Lniez 1200 8 | 1800800 | 145 | 8Z-12
tastiak. A motor fordulatszimesokkentd hajté- 1300 | § | 5100x800| 170 | Sz-15 | Vereinigte Furnicr-
min keresztul ha]t]a a tengelykapcsolét, mely 1900 8 2500 X800 | 210 | 8Z-19 und Sperrholzma-
kérh 544 dkat & . h Aiuk 1l ozd 2700 8 3400 %800 | 280 | SZ-27 schinen Fabriken
a orhagyotarcsagat es a 0zZzaju csatiakozo (R. F. R.) NSZK

-
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késmozgaté hajtokarokat hozza miikodésbe. A
korszertlibb gépek el vannak latva olyan fékbe-
rendezéssel, amely a kés felsé holtponti allasa-
ban oldja a tengelykapcsolét és fékezi a gép al-
ternalé mozgéasat. Ugyancsak ezek a gépek ren-
delkeznek egy biztonsagi kapcsoléval, mely a
mikodtetd labpeddl nyomvatartdsa esetén is
csak egyetlen egy loket megtételét teszik lehe-
tévé. Ezzel lehetett kikiiszobolni a gép ismétlé-
seit és az ebbol eredé elég gyakori baleseteket.
A legujabb gépeken (pl. az R. F. R.-gyéri MSE-
tipust gépnél) az elektromotor és a fordulat-
szamesokkentému kozé elektromagneses tengely-
kapesol6 van iktatva, mely lehet6vé teszi a gép
inditdsat nyomégomb segitségével. A balesetek
tovabbi csokkenése érdekében a legtobb korszeri
gép el van latva fotocellds berendezéssel, mely
‘reteszeli a miikodteté berendezést, ha a furnér-
lemezen kiviill mas targy (pl. kéz) van a kés alatt.

A 4. lablazatban foglalt gépek koziil szaka-
szos termelési folyamatok ellatasara a

CN, FUS, DONA ésa W

tipusu gépek alkalmasak.

A gépi mukodtetésti furnérszalag-darabolo
ollék kozil az MSE-tipusu a legkorszertibb. Ez
a gép alkalmas gépesitett, s6t automatizalt ter-
melési folyamatok kiszolgalésara.

A gép labpedallal vagy kézi kapesoloval mui-
kodtethet6. Az abran lathaté gépesitett etet6-
berendezés el6toldsi sebessége olajhidraulikus
fokozat nélkili sebességvaltéval szabélyozhaté
0—60 m/p értékhatarok kozott. A meghajto-
motor és a meghajtott tengely kozé elektromag-
neses tengelykapesolé van iktatva. A gép mogé
(elszed6 oldalra) elhordészalagot kell szerelni,
melynek sebessége mintegy 25—30%-kal maga-
sabb kell hogy legyen az etetészalag sebességé-
nél. s

3. Pneumatikus mitkodtetést furnérszalag-dara-
bolé ollék

A gépek jellemz6 miiszaki adatait az 5. tdb-
lazat tartalmazza.

A gépek tulnyomo része alkalmas automati-
zalt termelési folyamatok kiszolgalasara. A szik-
séges levegémennyiség a percenkénti 1oketszam-
tol fliggben 800—1300 1/6ra 6—7 kg/cm? nyomas
mellett. Jellemz6 tipusa ennek a csoportnak az
LS-tipust oll6, mellyel hibatlan szalagok auto-
matizalt darabolasndl 180 m/p szalagsebességet.
mig hibakiejtéses daraboldsnal 30—40 m/p se-
bességet értek el.

Az R. F. R. cég ujabban az automatizalt
hosszdarabolé berendezés mukodtetésére olyan
gorgés hosszméré-mikodteté késziiléket gyart,
melyet nem az etet6 gorgd, hanem kozvetleniil a
halad6 furnérszalag hajt. Ezzel kikiiszobolték a
girgéesuszés okozta méretpontatlansdgokat.

A hibakiejtés a legtobb gépen az automati-
zalt folyamat kézi kapcsolos megszakitasabol
majd a hiba szakaszos kiejtésébol, ollozasabol és
az automata folyamat ujra bekapcsolasabol all.

Az amerikai The Cardwell cég alkalmazza
az igen jol bevalt hibakiejtési médszert, mely
mellett a gép automatizalt, folyamatos munkajat
id6trablo kapesoldsokkal nem kell megszakitani.
Az oll6 el6tti szalagon mintegy 20—25 m/p se-
bességgel haladé furnérszalagon levé hibat a gép
kezel6je a furnérszalag szélén elektrolitikus fo-
lyadékokkal megjeloli kozvetlen a hiba elétt és
utén.

Az elektrolitikus folyadék rovidre zarja a
furnérszalag felett és alatt a lappal érintkezd
gorgoket, az atfoly6 aram erésitéberendezésen
keresztiil elektromagneses tengelykapesol6t mii-
kodtet. Az elektrolitikus folyadékot sz6répisz-
tollyal fjjak a megfelel6 helyre. A pneumatikus
miuikodtetési furnérszalag-darabolé ollok igen

4. labldzat
Gépi miikodtetésii furnérszalagdarabolé ollok

Furnérszalag max, £t '

t Tf},'é.ff‘".‘ Gép mérete sﬁ{ﬁ,}"a Gép tipusa Gyartémii és orszdg

szélessége | vastagséga 3
min | kW min kg I — —_

1042 ' 1,5 2185 x 736 600 60—41 Forano Ltd, Kanada
1070 2,2 1180 W-42 COE Mfg. Co., USA
1115 1,5 2515 % 736 680 60—44 Forano Ltd, Kanada
1320 2,2 1315 W-52 COE Mfg. Co., USA
1670 2,2 1450 W-66 COE Mfg. Co., USA
1680 1,5 2820 X 736 748 60—66 Forano Ltd, Kanada
1800 6 4.5 2340 X 1640 1050 CN-1500 Csehszlovikia
1900 10 2000 x 900 1150 MSE-19 . F. R, NSZK
1930 3,7 1545 W-76 COE Mfg. Co., USA
1955 2,2 3100 x 736 816 60—77 Forano Ltd, Kanada
2100 6 2,7 2500 % 1500 1850 FUS-I VEB Cyklop, NDK
2235 2.2 3875 x 736 890 60—88 Forano Ltd, Kanada
2240 3,7 1680 W-80 COE Mfg. Co., USA
2340 3,7 3725 X 736 975 60—92 Forano Ltd, Kanada
2400 6 4,5 2940 X 1640 1170 CN-2400 Csehszlovikia
2400 10 2,8 2048 X 060 1800 DONA-2400 Lengyelorszdg
2400 10 4 3400 % 900 1200 MSE-24 R, ¥, R., NSZK
1540 3,7 1815 W-100 COE Mfg. Co., USA
2700 6 2,7 3100 %1500 2000 FUS-II VEB Cyklop, NDK
2700 10 3700 x 900 1250 MSE-27 R. F. R.,, NSZK
1790 5,5 2410 W-110 COE Mfg. Co., USA
2800 6 4,5 3340 X 1640 1260 CN-2800 Csehszlovikia
2800 3,7 3800 x 736 1135 60—110 Forano Ltd, Kanada
3150 5,5 2560 W-124 COE Mfg. Co., USA
3300 5,0 2640 W-130 COE Mfg. Co., USA
3400 10 4400 X 900 1450 MSE-34 R. F. R., NSZK
3430 5,5 2720 W-135 COE Mfg. Co., USA
3810 5,5 2860 W-150 COE Mfg. Co., USA
5080 5,6 3400 W-200 COE Mfg. Co., USA_

LY
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5. tdbldzal
Pneumatikus miikidtetési furnérszalagdarabold ollok
Furnérszalag max. 2 = (e} ‘
: | Ti‘gf? Gép meérete Suil:a Gép tipusa | Gydrtomil és orszig
szélessége | vastagsiga | .
T mm I3 | kW mim kg —_ | —
1375 | 12 ‘ 0,8 ‘ 8b r | The Cardwell Co., USA
1650 12 0,8 66 The Cardwell Co., USA
1800 8 2325 % 400 FEA-DS-180 Miller A. G., Svijc
1900 10 2850 % 500 1300 L5-19 R. F. R., NSZK
1950 12 0.8 78 The Cardwell Co., USA
2050 3 25756 x 400 FSA-DS-205 Miiller A. G., Sviic
2300 3 2825 x 400 FSA-DS-230 Miiller A, G., Svijc
2400 10 3350 x 500 1380 Ls-24 R. F. R., NSZK
2550 8 3075 x 400 FSA-DS-255 Miiller A. G., Bvije
2700 10 3650 = 500 1450 L8-27 R. F. R.,, NSZK
2750 12 0,8 110 . The Cardwell Co., USA
2800 3 3325 x 400 F8A-DS-280 Miiller A. G., Svdjc
3050 8 3575 % 400 FSA-DS-305 Miiller A. G., Svijc
3250 12 1300 . The Cardwell Co., USA
3300 8 | 3825 % 400 FEA-DS-330 Miller A, G., Svajc
: | |
: 6. tdbldzat
Osztott kési furnérszalagdarabold ollok késhosszai
= |
R R e | 180 205 | 230 255 280 | 305 | 330
= e |
Munkaszélesség ........ 1800 2050 | 2300 2550 2800 ‘ 3050 | 3300
=k : I = =2 L= — L=
R L I S | B 3 B o35 Ll Sy | B | 3
késrészek hossza | . | | e e T
i 900 | 900 | 1025 | 1025 | 1150 | 1150 | 1275 | 1275 | 1400 | 1400 | 1525 | 1525 | 1650 | 1650
I. varidns 1150 a00 __12_'55 _| 1025 1400 1150 1525 1275 I_ 1650 1400 I — —
Egyenl§tleniil osztott : E : i
kések hossza II. varidns == — 1400 |. 900 1525 1025 1650 1150 — —_ | = —
| bl |
| III. variins — | = | = ‘ — | 1650 | 900 | — = = == =
. il
Hirom egyenlé részre | ‘ I |
osztott késrészek hossza 600 [ 683 | 766 850 | 933 1017 . 1100
| |
7. tdbldzat
Hidraulikus miikddtetésii furnérszalagdarabold ollék
; =
Furnérszalag max, . Teljesit- . Gép
——— Gép mérete Gép tipusa Gydrtémi és orszig
szélessége vastagsiga meny siilya
mim ': kW mimn kg — —_
o == o D 2=t S 2 =
1200 l 6 2,9 2100 > 700 400 SH-12 !I R. F. R., NSZE
1500 6 2,9 2400 700 450 SH-15 R. F. R., N3ZK
1900 G 3,7 2700 % 700 520 SH-19 R. E. R,, NSZK
2400 6 3.7 3200 x 700 G20 SH-24 4 R Fi R., NSZEK
2700 i} | 3,7 3500 % 700 670 I SH-27 | R. F. R., NSZK
érdekes szerkezeti megoldasat a svajei Miiller A. Sinfaident
‘g Cég alkalmazza az FSA—DS tlpllSl:‘l Ollékﬂl'l. Kézi vagy libmiikiédtetésii furnérkoteg-ollok
Ennél a'tlpusnal a gydr két, vagy tetszés szerinti  pyinteg
héromrészre osztott nyomogerendaji szerkezeti max.
megoldast alkalmaz. Az osztott késméreteket a —— 7T & | «aep @ép | Gép .
6. tablazat tartalmazza o = mérete silya | tipusa | Gvdrtdmiés orszig
5 . m £ |
. o % 2 |
A gyar a kés megosztasaval oldotta meg a 2 %
két vagy harom keskenyebb furnérszalag egy- @ F A thcly) | g
idejii oll6zasat. Az osztott késli gépek egykéses- milliméter ke || =
ként is miikédtetheték a kések loketének egy- L R e BT kj’ ! N'];
& v - - srlas F oy * LB H vklop
idejii, egy kapesolérél valé mikodtetésével, de 1000 | 30 Masaior. | Eta. Winter,
4 = L A e s ol P | | Franciaorszig
az egyes késrészek kiilon: .kulon_ is miikodtethe- L R Sl R B L
t6k. A gép osztott gerendaja 2—2 hengeres veze- e ST SO T 7
A : - o S-12 . Josting, £
téken wvan megvezetve és a felsd holtpontban 1800 492 710 | HSF-180 | G. Josting, NSZK
gumiparndk gatoljdk a feliitédest. 186041 80: 1) SRy it S8 T Sovmen,
2083 4—3 | 1040 HgS«205 G. Josting, NSZE
- o i s . 21 L] | 1050 | HS 210 Th. Hymmen,
4, Hidraulikus miikddtetéstt furnérszalag-dara- NSZK

bolé olidk

A gépek miuiszaki adatait a 7. tablazat tar-
talmazza.

A furnérszalagot el6tolé gorgbsor forgasat

olajhidraulikus hajtomiit6l kapja, melyet a kés-

mukosdtetd szivattya lat el olajjal. Az elérhetd
elGtolasi sebesség 40 m/p. A kés a teljes 10ketet
0.3 mp id6 alatt végzi. A gép igen termelékeny
és alkalmas automatizalt folyamatok kiszolga-
lasara.
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II. Furnérkoteg-ollok.
1. Kézi vagy labmikodtetésii furnérkoteg-ollok

A gépek jellemz6 miiszaki adatait a 8. tab-
lazat tartalmazza. Jellemz6 a csoportbeli gépek
szerkezeti megoldasara az NDK-beli FUSA-ti-
pusu gép.

A gép asztalra szerelheté kivitelben késziil.
A furnérkoteget leszorité gerenda menetes orsé-

val és kézi kerékkel miikodtethets. A gép asztal-

lapjat az elsé ollozas befejezése utan 0,8—1,5
mm-rel elére lehet tolni és igy elvégezhet6 a si-
mit6 ollézds. Az els6 ollozésnal (el6ollozas)
ugyanis a kotegben a gerenda altal dsszenyomott
furnérlapok alsé élei kitéredeznek, amint az az
5. dbréan lathato.

. Ez a kitoredezett, szalkas sz€l rontja az él-
ragasztégép teljesitményét és a ragasztott felii-
let mindségét. A masodik oll6zds mar sima oll6-
zott feliiletet eredményez, amint az a 6. abran
lathato.

A nagyteljesitményii, korszert furnérkoteg-
ollok mind alkalmasak kettés oll6zésra.

A gép asztallapjaba keményfa gerenda van
beépitve, melyet a kés az alsé holtpontban érint,
teljes hosszdban. Ez biztositja a koteg legalséd
furnérlapjanak ollézasat. Ez a keményfa gerenda
nyoleszor forgathaté (atforditdssal), tehat igen
hosszu ideig hasznalhaté.

2. Gépi mitkodtetésti furnérkoteg-ollok

A gépek jellemz6 adatait a 9. tablazat tar-
talmazza.

A korszeri gépi ollokkal béven kell foglal-
koznunk, mivel a kotegollok kozill ezek vannak
leginkabb elterjedve. A gép miiveletei:

a) Etetés: A szaritobél kikerilt és ott defor-
malédott éli furnérlapok tarban valé litkozteté-
sét altalaban két koracél iitkozovel végzik, amint
az a 7. abra vazlatos rajzan lathaté.

Ez az utkoztetési mod biztositja a lapok
jobb kihasznalasat és az eselék minimumra valé
csokentését.

b) Kategmegforditdas: Az egyoldalt mar oll6-
zott koteg mésik oldaldnak ollozasat parhuzamos

4,5~
4 A
5. abra 6. abra 7. abra
t 9. tabldzat
Gépl mikddtetésii furnérkiteg-ollok

Furnérkoteg, max i

T;l‘jéc;::f. Gép mérete sGﬁf;,’a Gép tipusa Gyartémil és orszig

széblessége vastagséga
mm kW | mm kg [ — | —

1100 100 5,6 2500 X 900 2850 F§-V-11 A. John, NSZK
1230 100 3,7 17565 X 1270 1350 C-530-H-48 Merritt-Solem, USA
1300 42 1,8 850 EFS-1300 G. Josting, NSZK
1370 100 3,7 1900 X 1270 14356 C-530-H-54 | Merritt-Solem, USA
1500 200 7,8 2900 % 1300 3700 Qu-Fii C. Riickle, NSZK
1600 30 4,4 2600 x 1100 2900 DG-16 i R, F. R.,, NSZK
1675 100 3,7 | 2200 x 1270 | 1510 C-530-H-606 . Merritt-Solem, USA
1800 100 4,1 2900 % 1970 2900 FS-VII-18 | A. John, NSZK
1800 42 1,8 1010 EFS8-1800 G. Josting, NSZK
1840 80 4,8 1500 AS-180 | Th. Hymmen, NSzK
1900 80 2,2 | 2600 x 1000 25600 AFU-19 | C. Riickle, NSZK
1955 100 3,7 N 2480 X 1270 1656 C-530-H-77 Merritt:Solem, USA
2050 45 1,8 ' 1300 EFS8-2550 G. Josting, NSZK
2150 80 2,9 1 2900x 1000 2600 AF¥U-21,5 C. Riickle, NSZK
2235 100 3,7 2760 xX1270 1740 C-530 H 88 Merritt-Solem, USA
2300 50 4,0 45560 X 700 8200 FU-C VEB Cyklop, NDK
2300 100 4,1 3400 X 1970 3200 FS-VII-23 A. John, NSZK
2300 200 5,9 4300 % 1000 5600 | ¥8-IV-238 A. John, NSZK
2300 80 6,3 2300 AS-230 Th. Hymmen, NSzK
2300 100 2,9 3400 x 1800 3300 AFU-23 C. Riickle, NSZK
2300 85 4,0 4550 % 800 3200 PFUS VEB Cyklop, NDK
2500 80 6,8 2500 AS-250 Th. Hymmen K. G., NSZK
2550 100 2,9 3700 x 1300 3600 AFU-25,5 Rickle, NSZK
2590 100 8,7 83020 X 1270 1850 | C-530-H-102 Merrltt Solem, USA
2600 80 5,9 3600 X 1100 3400 DG-26 R. F.’ NSZK
2600 100 | 4,1 8700 x 1970 3500 | FS-VI1I-23 A John "NSZK
2600 200 5,9 5100 x 1000 6300 FS-1V-26 A John, NSZK
2600 80 6,8 2600 AS-260 Th. Hymmen K. G., NSZK
2600 200 4,8 4200 x 1300 5000 | AFU-26 C. Riickle, NSZk
2700 80 6,8 2700 AS-270 Th. Hymmen K. G., NSZK
2700 200 4,8 4300 x 1800 6000 ’ AFU-27 C. Rickle, NSZK
2700 100 3,7 8815 x 1270 1915 C-530-H-110 Merritt-Solem, USA
2800 200 5,9 5300 x 1000 6700 F8-1V-28 A. John, NSZK
2800 80 6,8 2800 AS-280 Th. Hymmen X. G., NSZK
2800 200 77 5300 % 1000 7300 FUG-O-MAT A. John, NSZK
3200 200 6,6 5700 % 1000 6700 ¥S-1V-32 A. John, NSZK
3200 200 5,9 4800 % 1300 7000 AFU-32 Rilckle, NSZK
3200 100 3,7 3725 X 1270 2000 C-530-H-120 Merrm Solem, USA
3300 80 7,4 4300 x 1100 3700 DG-33 F. R., NSZK
3350 100 8,7 3875 % 1270 2100 C-580-H-132 )Ierrltt-Solem. USA
3500 40 4,0 5183 % 1330 4060 SN-3500 , Csehszlovikia
4000 80 7,4 5000 x 1100 4000 DG-40 R. F. R., NSZK
4000 40 4,0 5688 X 1330 4460 SN-4000 Csehszlovikia
4200- 200 7,4 5800 x 1300 9000 AFU-42 | C. Riickle, NSZK
5100 80 © 8,9 6100 %1100 4600 DG-51 R. F. R.,, NSZK
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utkozo biztositja, mely az ollézési mivelet alatt
csukl6 kortl elfordul. Az elfordulast automati-
kusan vezérli a gép nyomoégerendéja. A leszori-
tasi mivelet kezdetén az itkozd, vagy utkozo-
sor onmukodden elfordul csukloja koriil (8.
abra).

=T

)

|
|

' Q

ﬂ

8. abra

¢) Koteg leszoritds: A korszer(, nagyteljesit-
ményld kotegollokon a furnérkoteg asztallapra
valo leszoritdsat széles nyomoégerenda végzi,
melynek szélessége a géptipustol fliggben 150—
450 mm. A nyomogerenda miikodtetése — a kés-
miukodtetéstol fliggetlentil — lehet pneumatikus,
vagy hidraulikus. Gépi miikodtetésti kés mellett
a nyomogerenda felett elhelyezett két vagy ha-
rom pneumatikus vagy hidraulikus henger biz-
tositja a gerenda mozgatasat. A gerenda leszo-
ritasi elvi rajzat lathatjuk a 9. abrén.

l.
| nm{;,
o —

© 7

9. abra

Az abrén az 1. jeld henger végzi a koteg
kozelitési és elbleszoritasi munkét, ezutdn pedig
a 2. jelli hengerek végzik a tulajdonképpeni le-
szoritast. A pneumatikus mikodtetésii nyomoge-
rendaju gépnél a gépvazba, vagy kiilon szerelt
légsurit, hidraulikus megoldasnal mindig a gép-
~vazba épitett fogaskerékszivattyu biztositja a
dugattyuk sziikséges terhelését. A kifejtett leszo-
ritber6 mindkét megoldasndl a nyomoégerenda
teljes feliiletére szamitva géptipustol fliggéen
2,5—12 kg/cm?.

d) Elovdgads: A nyomogerenda dltal leszori-
tott koteget a filiggbleges. sikban mozgd kés leol-

-

l6zza. Az igy kapott koteg furnérlapjainak éle
nem szabalyos, alakjuk az 5. dbrabeli. A lapok
also feliiletén kitordelések tapasztalhatok alta-
laban. Ennek elkertilésére alkalmazzdk a simito-
vagy masodik oll6zést.

e) Simité ollézds: Az eloollézott koteget
ugyanaz a kés masodszor is leollézza, és a gép
konstrukeciés megoldasatoél fliggben vagy a kote-
get toljak a kés ald, vagy a kést toljak a koteg
folé a masodik, simito oll6zas elott 0,8—1,5 mm
mértékkel. Ezaltal elérik a 6. dbrabeli sima oll6-
zasi fellletet.

f) Feliilet megtisztitdsa: Az ollozasi kettds
miuvelet utan a koteg ollézott feliiletén — féleg
alacsony nedvességtartalomra szaritott, vagy tul-
széritott furnérlapok ollozasa esetében — aprd
tépett szalak, rostok maradnak, melyek a késob-
bi miveletet, a kotéanyag felvitelét nagymérték-
ben zavarjak, és azt bizonytalanna teszik, Az ol-
16zott feliilet letisztitasat altaldban siritett leve-
govel végzik, amint az a 10. abran lathaté.

A stritett levegét a gép munkaszélességétsl
figgbéen 15—40 fuvokan at nyomjak az ollézott
feltiletre. A levegdé nyomasa 6 kg/cm? A stritett
levegé a feliiletrol lefujja az odatapadt szalakat,
tisztatalansagokat.

g) Kotoanyag felvitele: A legkorszertibb gé-
pek rendelkeznek kotéanyagfelvivé szerkezettel.
Az ilyen gépek biztos ollozasira a kés az als6
holtpontban keményfa gerendat érint. Ezt a ge-

i

-

10. dbra 11, dbra

rendat az ollézas befejezésekor, tehat a kés felsd
holtpontjaban a gép onmiikédéen lestillyeszti,
amint az a 11. dbran vazlatosan lathaté.

A keményfa gerenda az élek bevagodasa
miatt elhasznalédik, de takarékossagi okokbol
vezetékébdl kiemelhets és atforgathats. Igy a
gerendat nyoleszor lehet felhaszndlni. Az ollé-
zés befejezése és a feliillet megtisztitisa utédn a
korszerd gép megkezdi a koétéanyag felhordasat.
A gerenda tovéabbra is leszoritva tartja a kote-
get, a keményfa gerenda és tartészerkezete le-
stillyed és a gép fels6 részén, a kés elétt elhelye-
zett kotéanyag-felhordé hengerek lestillyednek,
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10. tidbldzal
Pneumatikus miikddtetési furnérkioteg-ollok
Furnérkéteg max. '1?113;81?_ Gép mérete s(l}jf;']a Gép tipusa Gyartémi és orszig
szélessége vastagsiga
mm EW mm kg — 'i —
| s |
1300 60 1,9 | 2380 x 1280 1280 PFS-1300 [
1300 G0 1,9 2880 x 1450 1400 PFS-1800 | G, Josting, NSZK
2100 60 1.9 3170 %1450 1550 PFS-2100 |
|
11. tabldzat
Hidraulikus mikidtetésii furnérkiteg-ollok
Furnérkites max. A .
T,'ffi'ﬁ;%‘ Gép meérete sglég-?a Gép tipusa Gyartomil és orszdg
szélessége | vastagsdga r
mm kW mi kg —_ | =
1465 1905 x 660 400 HL-56 Lahden Rautateollysuus Oy
Finnorszag
1700 2145 % 660 5850 HL-66 Lahden Rautateollysuus Oy
Finnorszag
1970 2410 % 660 750 HL-77 Lahden Rautateollysuus Oy
Finnorszig
2300 35 D20 8550 x 1600 2800 EFS5-2300 G, Josting, NSZK
2600 180 5,5 4300 x 2800 4700 H-442 F. Torwegge, NSZK
2600 180 8,b 4300 x 2550 4700 H-441 ¥. Torwegge, NSZK
2600 120 4,1 3900 x 2600 3000 | H-45 F. Torwegge, NSZK
2600 85 2,2 3850 x 1600 3000 EFS-2600 G. Josting, NSZEK
I
kozelitenek az ollozott feliilethez és annak el-
érésekor megkezdik a kotéanvag felhordéasat a
feliiletre. A kotéanyagfelhordas mivelete vazla-
% tosan a 12. abran wvan &brazolva.
— A kotéanyagfelhordé szerkezet kéthengeres

kiviteld altalaban, melybdl az egyik henger a ko-
téanyagtfelhordo-henger, a masik a felvitt réteg
vastagsagat szabalyozé tn. lehtizé henger. A ko-
téanyagfelhordas kezdetén 1ép mikodésbe az 1.
jelti fuvékakon a feliilettisztito stritett levegés
szerkezet, majd a 2. jeld fagerenda lesiillyed és
mozgasba jon a 3. jelli felhordéhenger, valamint
a lehuz6 henger. A felhordé szerkezet a 4. allas-
ban megkezdi és az 5. allasban fejezi be a kot6-
anyag felhordasat, majd az egesz szerkezet visz-
szatér eredeti 3. dllasaba.

A ket6sollozésra és az a)—g) pontokban le-
irt miveleteket elvégzé gép FUG—O—MAT-
tipusu kotegoll6. A gép az Osszes miiveleteket
onmiikodéen végzi, egyetlen miikodtets kap-
csolo segitségével.

o e

3. Pneumatikus mitkodtetésic furnérkotegollok

L

A gépek miiszaki jellemzé adatait a 10. tab-

lazat tartalmazza.

A tablazatban foglalt gépek egyszeri ollo-
zasra alkalmasak, szakaszos termelési folyama-
tokndl.

4. Hidraulikus mitkodtetésii kotegollok

A gépek miiszaki adatait a 11. tablazat tar-
talmazza.

A legkorszertibb a jelzett gépek koziil a H-
tipusu gép. A gép kiilsé alakjaban is tiikrozi a
korszert szekrényes gépformat.
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Firészaruk szziritz‘istechnolégiéjénak f6bb szempontjai*

SZOKE BALAZS

3. kozlemény. A kamra kezelése a szaritas foperiédusaban

Felftités utdn a hémérbket arra a héfokra
kell begllitani, amelyet az alkalmazott szaritasi
menetrend az éppen szaritott faanyag pillanat-
nyi atlagos nedvességtartalma szerint a szaraz,
illetve a nedves hémérére eloir. Ezt a hofokot
kell lehet6leg wvéaltozatlanul fenntartani mind-
addig, amig az atlagos fanedvesség el nem éri
azt az ériéket, amelynél a menetrend szerint a
légallapotot 4t kell &llitani. Ezzel kapcsolatban
harom kérdes mertl fel:

1. Hogyan érjiik €l, hogy a szaraz és a ned-
ves hémérd valéban az el6irt héfokon legyen?

2. Mekkora eltérés engedheté meg az eldirt
héfoktél a faanyag mindségének és a szaritas
gazdasagossaganak veszélyeztetése nélkiil?

3. Hogyan allapitjuk meg, hogy kamrarako-
manyunk a szaritdsi szakasz végét jelenté atla-
gos nedvtartalmat elérte, tehat a szelepek és
csappantyuk atallitisanak az ideje bekdvetkezett.

A szdraz és a nedves homérg bedllitdsa

Ha a szaraz hémeéré hotokat emelni akarjuk,
ugy a flitégéz szelepet (illetve szelepeket) kell
jobban megnyitni, vagy — ha erre méd van —
eddig elzart gbzszelep megnyitdsa utjin olyan
flitétestbe kell gézt bocsitani, amely eddig ki
volt zarva a fGtésb6l. A szdraz hémeérséklet
csOkkentése értelemszertien forditva torténik.
Helytelen a szaraz héméré hofokat a friss vagy
a tavozo levegd csappantytjanak az atallitasi-
val befolyasolni. . j

Ahhoz, hogy a kamréban egy bizonyos hé-
fokot fenntartsunk, a szdradé faanyagtél és a
szaradas kiilonbtz6 szakaszaitol fliggben mas és
mas hémennyiség sziikséges. A legtobb hére ak-
kor van sziikség, amikor az érankénti kilogram-
mokban kifejezett vizelvonds a legnagyobb:
nagy nedvességtartalmu vékony deszkak szari-
tasdnak a kezdetén.

A legkevesebb hére wviszont vastag pallok
Példaul 15 mm-es lucfenyd szaritdsdnak a kez-
detén, mikor az atlagos nedvességtartalom 80%,-
r6l 70%, felé tart, a vizelvonds 1 m? fabél 1 Sra
alatt, kb. 40 kg. Ezzel szemben 80 mm-es biikk-
pallé 20%-rél 10%-ra val6é sziritdsakor a fajla-

gos vizelvonas kb. 0,7 kg/m?/6ra. Tegyik fel,

hogy kamrénk hasznos rakoménya 10 m?, és le-
gyen a kamra falain at elvesztett hémennyiség
oranként 4000 kecal. 1 kg viz elparologtatasihoz
a szokésos szdritdsi héfok mellett kb. 560 kcal
hé sziikséges. Ezek szerint a 15 mm-es lucfeny6
szaritasanak az elején a hésziikséglet megkozeli-
t6leg a kovetkezd lesz: 10-40-560 - 4000 =
= 8000 kcal/éra. Viszont 80 mm-es bilikk szari-
tasanak a vegén a szlkséges hémennyiség:
10-0,7-560 -- 4000 = 7920 kcal/éra. Elébbi hé-

* El6z6 kozlemények a Faipar 6., 8-as szdamaban.

-

mennyiség az utébbinak durvan harmineszorosa!
Nyilvanvalé, hogy ekkora hémennyiség leadasi-
hoz harminecszor akkora gézmennyiség kell, ha
mindkét esetben azonos héfokon szaritottunk és
ha a felhasznalt g6z nyomésa is azonos volt.
Ebbél kovetkezik, hogy azonos héfok esetén is
igen kiilonb6z6 lehet, illetve kell, hogy kiilon-
bozb legyen a gézszelepek bedllitasa.

Tegytik fel, hogy 1 kg géz 550 kcal hot ad
le, mik6zben a flitétesten atfut és lekondenzalo-

- dik. Ez esetben az el6bbi szaritas alkalmawval

228 000

= Il’,
50 415 kgfo
lesz a gézfogyasztas, mig az utébbiban
7920 7
B50 14,5 kg/o.

Konnyti belatni, hogy egy olyan goézszelepet,
mely teljes nyitasnal 415 kg/6 g6zt bocsat af,
igen nehéz Ugy beallitani, hogy az éppen 14,5
kg/o g6zt eresszen &t.

Egészen mas az eset akkor, ha a fltégozt
nem egy, hanem példdul hirom parhuzamba
kapcsolt szeleppel vezéreljiik Ugy, mint az az
1. 4bran lathato.

A kamréba hat sor kalorifer van beszerelve,
ezek koziil egyet az elsd, kettét a masodik és
harmat a hamadik szelep vezérel. A lehetsé-
ges kapesolasok ilyenforman:

) ZArva: nyitva
1+ 24 3=6 sor kalorifer 0 sor kalorifer
2 + 3 =5 sor kalorifer 1 ‘sor kalorifer
1 + 3 =4 sor kalorifer 2 sor kalorifer
3 sor kalorifer 1+4+2=3 sor kalorifer
2 sor kalorifer 1+-3=4 sor kalorifer
1 sor kalorifer 2+ 3=5 sor kalorifer
0 sor kalorifer 1-- 24+ 3=6 sor kalorifer

Természetesen azt a szelepet, mely egy sor
kalorifert wvezérel, tgy igyeksziink megvéilasz-
tani, hogy az kb. 70 kg g6zt bocsisson at teljes
nyitaskor, a két sort vezérlé szelep 140 kg/6,a 3

-
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sort ellaté pedig kb. 210 kg/6 gozatfolyasra van
méretezve. Igy -a minimalis gézfogyasztas, 14,5
kb/6 esetén, természetesen a 140 és a 210 kg/o6
gozatbocsatasra valasztott és bekapesolt szelepe-
ket teljesen zirjuk, és a 70 kg/6 teljesitményit
fojtjuk annyira, hogy az atdramlo teljes meny-
nyiségnek csak kb. 20%-a menjen at rajta. Ez
sokkal finomabban bedllithat6, mintha egyetlen
420 kg/6 gézatboesatdsu szelepet probalnank 14,5
kg/6-ra beszabalyozni.

A szaraz homérd beallitasanal joval nehe-
zebb feladat a nedves homérs helyes beszabdlyo-
zdsa. Jo berendezésnél, helyes kezelés esetén a
szaritas 6 folyamata alatt — tehat a felftités
és a kiegyenlités kivételével — a nedves hémérs
beszabdlyozdsa pusztdin a friss és tdvozé levegsd
csappontytijanak a segitségével kell, hogy meg-
torténjen.

Mikor a felflités véget ért, a kamra leveg6je
az allandé goézbefuvas miatt csaknem telitett.
Mihelyt a faanyag teljesen atmelegedett, annak
szaradasa megindul, a fa tehat vizgézt bocsat ki
magahbdl. Ez a levegd nedvességét tovdbb emeli.
(Kb. 30%-on feliili fanedvesség esetén parolgas
még akkor is van, ha a levegé gyakorlatilag teli-
tett.) Helyes kezelés esetén a tdvozo levegd csap-
pantydijat dgy kell bedllitani, hogy a rajta, egy
ora alatt dataramlé légmennyiség abszolit ned-
vességtartalma éppen annyival legyen t6bb a he-
lyébe dramlé friss levegé abszolit nedvességtar-
talmdndl, mint amennyi vi2g6z a faanyagbdl egy
ora alatt elpdrolog.

Ezt a légmennyiséget nevezziik a ,,kaloriku-
san éppen sziikséges™ friss, illetve tdvozé levegs-
mennyiségnek.

A friss és a tavozé levegd mennyisége kilo-
grammokban kifejezve azonos. Kobméterben ki-
fejezve azonban a tavoz6 levegt mennyisége va-
lamivel t6bb a friss levegé mennyiségénél, mert
a friss leveg6 a kamréban felmelegszik és kdzben
kitagul. Ezért, ha a csappantyudtmérék egyfor-
mék és azt akarjuk, hogy a két csappantytn &t,
egyforma légsebesség, és igy egyforma légellen-
allas alljon fenn, akkor a tavozé levegé csappan-
tyujanak valamivel nagyobb nyildst adhatunk,
mint a friss levegbnek. A sziitkséges friss levegs
mennyisége nem tévesztendd ossze a rakaton 4t
allando forgasban tartott levegé mennyiségével.
Ez utébbi az el6bbinek gyakran szazszorosa, de
néha még ezerszerese is lehet.

A tavozé levegs csappantyd pontos beszaba-
lyozasa a nedves h6mér6 éppen elbirt héfokanak
a betartdsdhoz még nagyobb nehézségekbe titks-
zik, mint a gézszelepek bedllitdsa. A kalorikusan
éppen sziikséges friss levegé mennyisége ugyan-
is éppen clyan tadg hatarok kézott valtozik, mint
a gozszitkséglet, illetve el6bbi az utébbival
egylitt jar. A legnagyobb levegssziikséglet tehdt
szintén, magas nedvességtartalmi vékony desz-
kdk szdritdsinok az elején lép fel, a legkisebb
pedig vastag pallék szdritdsdnak végén.

El6bbi az utébbinak kb. 25—35-szorose le-
het. A tdvozd levegé csappantytk olyanforma
parhuzamos kapesoldsa, mint amilyen a g6zsze-
lepek esetén célszerti, a gyakorlatban nem lehet-

séges. Igy tehat a csappantyik érzékeny allit-
hatésagaval kell megoldani a feladatot.

Elvileg elegenddé volna csak a friss levegd,
vagy csak a tavozo levegh csappantytjanak a
beallitdsa. Hiszen, ha a kamra egyébként telje-
sen zart, akkor a friss leveg6 csappantyu telje-
sen nyitott alldsa mellett sem juthat be tobb
kilogramm levegé a kamriba, mint amennyi a
tdvozd levegd csappantyujan it elmegy, és vi-
szont. Ha azonban mind a kettét kezeljik, tgy
a bedllitas finomabb lehet, mert a két csappan-
tyun létrehozott Iegellena]las dsszeadodik. Alta-
ldnos szabdly, hogy a csappantyik legnagyobb
nyitdsdra a szdritds elején van sziikség és ezt a
nyitdst a folyamat végéig fokozatosan csoklken-
teni kell. Teljesen helytelen és oridsi energia-
pazarldssal jar az az eljdrds, ha a Ievegocsappan-
tytkat a szdritds elején bedllitjdk és valtozaflan
nyildssal hagyijdk végig.

Komoly nehézséget okozhatnak a tévozé
légmennyiség, illetve a nedves hé6méré beéllitisa
szempontjébol a¢ kamra tomitetlenségei. Az ajté
alatti és egyéb réseken 4t ellendrizhetetlen
mennyiségli hamis levegé &ramlik a kamrdba,
vagy abbol ki, aszerint, hogy a rés a ventillatorok
szivoteréhez vagy nyomateréhez esik-e kozelebb.
Ez a hamis levegé a kamra légallapotdanak csap-
pantyuk tGtjan valé beallitasat néha lehetetlenné
teszi. Ilyenkor a nedves hémérs elsirt értéken
tartdsa csak gézbefivéas itjan lehetséges. Ez ter-
meészetesen energiapazarlist jelent, azért min-
dent meg kell tenni a kamra tomitésének a meg-
javitasara.

Megengedhetd eltérés az elbirt héfoktol

Barmilyen gondosan és szakszerlien kezel-
jik is a goézszelepeket és a légesappantyukat,
kézi vezérlés esetén elkertilhetetlen, hogy az el6-
irt értékektsl eltérd héfokok néha fel ne lépje-
nek. Ezért a leghelyesebb és a legkorszertibb
megoldas a vezérlés automatizildsa. Pillanat-
nyilag azonban még az orszigban mikods sza-
ritékamréak tilnyomé tobbsége kézi vezérlést.

Keérdes: mekkora eltérés engedhetd meg az
eléfrt héfokoktol a faanyag mindségének és a
szaritas gazdasdgossaginak a veszélyeztetése nél-
kiil?

A tapasztalat azt mutatja, hogy a széraz ho-
mérd héfokénak =2 fokos eltérése az eldirt ér-
tékt6l, nem okoz bajt. Rovid (15 percen aluli)
id6tartamra még nagyobb eltérés is tlirhets.

Ugyanez a tlirés megengedhetd a nedves hé-
méré héfokira is, itt azonban egy rendkiwiil
fontos kikotés jarul hozza: @ nedves homérs ér-
téke a szdraz hémérs értékével egyiitt vdltozhat,
de a szdraz és a nedves hémérs eléirt héfok Kii-
lonbségét, vagyis az eldirt szdritdsi pontencidlt,
minden koériillmények kézott =1 C° pontossdg-
gal be kell tartani!

Ha ezt az elGirast megszegijiik, Ggy vagy az
anyagunk mindsége romlik, vagy a széritds id6-
tartama és ezzel energiafe]hasznalasa is novek-
szik.
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A héfokok dtdllitdsa a szdaritdsi szakaszok
\ végen

Az 1. kézleményben lattuk, hogy a szaritasi
menetrendek mas és mas héfokokat irnak eld,
amint a faanyag atlagos nedvességtartalma foko-
zatosan csokken. Szaritastechnolégiank akkor
helyes, ha ezeket az el6irdsokat a maguk ide-
jében pontosan betartjuk.

A probléma ezzel kapesolatban az, hogy a
menetrendek nem bizonyos oraszdm elteltéhez,
hanem a kamrarakomdny dtlagos fanedvessége
bizonyos értékre wvalo lecsokkentéséhez kotik a
szdraz és a nedves héméré héfokdanalk az dtdlli-
1asdt. Elvileg csakis ez a modszer helyes.

Persze a gyakorlati végrehajtds megkonnyi-
tésére mégis valamelyik szaritasi id6tablazatbol
kiirjuk vagy kiszamitjuk a menetrend egyes sza-
kaszainak varhaté idétartamat.

Legyen példdul a széritandé anyag 40
mm-es biikk, melynek kezd6é nedvessége 58%,
akkor a CNIIMOD 10 menetrendje szerint igy
alakul a kiirt program:

A fenti program szerint a kezdéstél szami-
tott 64. 6rdban a gézszelepeket és a légesappan-
tyukat ugy kell beéllitani, hogy a szaraz hémero
58 C°-ot mutasson, a nedves pedig 54,5 C°-ra
alljon be. Miel6tt azonban ezt az atallitast tény-
leg elvégeznénk, meg kell gy6z6dniink réla, hogy
a kamra rakomanyanak az atlagos nedvesség-
tartalma csakugyan elérte-e a 40%-ot, amikor
ez az atallitas aktudlis. Erre két méd van. .

A korszerlii megoldas az, hogy a kamréban
levé mintadarabok nedvességét egy mintamérleg
allandéan mutatja. Ez a mintamérleg lehet elekt-
romos vagy sulyméréses elven mikods. Ahol
azonban ilyen mintamérleg nines, ott a kamra-
ban elhelyezett mintadarabokat ilyenkor ki kell
~ venni és a nedvességiiket mérni. Ha ugy talal-
juk, hogy az atlagnedvesség tényleg elérte az
eléirt értéket, akkor az el6irt atallitast vegre-
hajtjuk. Ellenkez6 esetben valtozatlan beallités-
sal tovabb szaritunk, majd egy bizonyos 'id6
eltelte utdn, Gjra mériink. Persze igy a szaritas
idgbeli levezetése tobbé-kevésbé taldlgatassa
valna. Ennek elkeriilésére legeélszertibb a minta-
darabok nedvességét bizonyos szabalyos id6ko-
ztkben lemérni és a kapott eredményeket egy
egyszer( diagramra bejelolni. A mérési pontokat
osszekotve egy gorbét kapunk, mely faanyag
atlagnedvességének id6beli csokkenését mutatja
(lasd 2. ébra).

Tlyen magunk szerkesztette egyszerii diag-
ram segitségével, igen konnyli — aranylag pon-
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« Mérl dlagos nedvességlartalom %
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2, dabra

tosan — elbére megmondani, hogy az 4atlagos fa-
nedvesség mikor éri el ezt vagy azt az értéket.
Esetiinkben példaul a IX, 10-i, 11-i és 12-i reg-
geli mérés utdn mar elérelathato volt, hogy a
rakomaény, a tervezett programnal hamarabb, IX.
12-én mar kb. 14 orakor el fogja érni a 40%:-ot,
amikor is a szelepeket és a csappantyukat at kell
majd allitani. '

Ilyenformén a diagram felrajzoldsa az idén-
kénti mérések alapjdn némileg helyettesiti az
4llandéan miikédé mintamérleget.

A vérhatoan négy napnal hosszabb ideig
tartd szaritas esetén minden reggel, ennél rovi-
debbnél legalibb minden reggel és minden este
ajanlatos a mintadarabokat megmérni.

A széarité leallitasaval és a mintadarabok ki-
szedésével és visszarakasaval jaro idészakos
mintaméréseknél sokkal tokéletesebb megoldés,
a folyamatosan mutaté mintamérleg felszerelése.

A mintamérleg legegyszertibb fajtija egy
esigakon atvetett sodronyhuzal, melynek egyik
vége a kamrsba 16g be és a rafiiggesztett keretre
réarakhaték a mintadarabok, mig masik vége a
kamrén kiviil van és ezen fligg a kitarazott mér-
legserpeny6, amelyre a mintadaraboknak meg-
felel6 sulyt kell rarakni (3. Abra).

Kissé bonyolultabb kivitelben készithetjlik
a mintamérleget ugy is, hogy a kamrén belil ne
csak egy helyen, hanem a kamra hosszdban meg-
osztva tobb helyen is lehessen mintadarabokat
rirakni. A sulyserpeny6 helyére tizedesmérleg
is szerelheté. A mintamérleget mindig a rakat
azon oldalén kell elhelyezni, ahol a levegé kilép
belble. Igy azok semmi esetre sem szaradhatnak
gvorsabban, mint a rakat atlaga. A rakatbdl ta-
voz6 levegd ugyanis mindig valamivel alaeso-

] 1
Kelt, nap ‘ Ora ‘ Sziraz ‘ Nedves | Kiillinbség, | Szakasz Atlag fanedv.,
hifok, C° | héfok, C° 2 idd, dra L

1 (b e s G e TP S iz | — — —_ ‘ — 58 indul |
L L S e L) 11-ig 56 55 il | 4 58  felfiités
R e R 23-ig 56 53 3 60 58—40
1 B G e e e A 18-ig 58 54,5 8,5 19 40—35
s 18-ig 60 55 ) 24 35—30
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nyabb héfoku és kisebb szarité potenciallal ren-
delkezik, mint a bemend levegs, ezért ebben a
szaradés valamivel lassubb. Ha tehat a kimené
oldalon elhelyezett mintadarabok szerint vezet-
jik a szaritast, akkor biztonsdgosan jarunk el.

A mintamérleg hasznalatat egy példan mu-
tatjuk be.

Tegyiik fel, hogy a mérleg tartokereteire
6 db mintit tettink. A 6 mintabdl el6zetesen
kis mintat vettiink, s azok kiszaritisa uitjan alla-
pitottuk meg, hogy az atlagos nedvességtartal-
muk 65%, volt.

Ugyanekkor a nagy mintdk 6sszsulya 87,6
kg volt.

Jogosan feltehetd, hogy a nagy mintak atla-
gos nedvességtartalma a szétflirészelés idépont-
jdban gyakorlatilag ugyanannyi volt, mint a be-
16liik levagott kis mintdké. Ezen az alapon kisza-
mithat6 a nagy mintak 6ssz-sulya teljesen sza-
raz allapotban, a kovetkezd képlet szerint.

G?m

e AT
100 + w Lo

Gaasz =
ahol Gys; = a nagy minta stlya teljesen széraz
allapotban, kg
Gy = a nagyminta silya akkor, amikor
éppen u %,-nyi nedvességet tartal-
maz, kg
u = a nagyminta atlagos nedvességtartal-
ma a vizsgalt id6pontban, 9
Példank adataival:

87,6

o LS
" ¥ 100 + 65

100 = 53,1 kg

Kérdés: mennyi lesz a mintik sulya akkor,
amikor az &tlagos nedvességtartalmuk 40: 35;
30% stb. lesz, tehat azon nedvességi hataroknal,
amelyeknél a szaritdsi menetrend szerint a kam-
ra héfokait 4t kell allitani. A fenti egyenlet &t-
rendezésével kapjuk a keresett sulyt, illetve st-
lyokat:

Ahol a jelolések a fentiekkel megegyeznek.
Példaul 40% nedvességtartalommal a nagy min-
tak sulya esetiinkben: L

93,1
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3. dbra

Ilyen médon kénnyen kiszdmithatjuk a nagy-
mintdk sulyat = valamennyi szaritisi szakasz
végeén.

Teend6nk most az, hogy a szarité beinditdsa
utan az eredetileg a sulyserpeny6be rakott dssz-
stlybol annyit levesziink, hogy a maradék éppen
megfeleljen a mintdk sulyanak a szaritisi sza-
kasz végén. Esetlinkben pl. a 87,6 kg-bél leve-
szlink annyit, hogy csak 74,35 kg maradjon rajta.
Persze igy a mérleg elveszti az egyensulyi alla-
potat és a sulyserpenyé felreppenne a csigékig,
ha nem volna egy megfelels titkézé felszerelve.

A serpenyd tehat az {itkoz6ig felestiszik és
ott megakad. Amint a szaritds folyik, a mintik
egyre tobbet-tobbet veszitenek a stlyukbél, igy
egyszerre csak a serpeny6 megint lebegni kezd,
s6t csakhamar tulhaladja a felsd {itk6z6t és az
als6 utkozére tamaszkodik fel, mihelyt a mintik
stulya valamivel kisebb lett, mint a serpeny&ben
hagyott 74,35 kg, azaz mihelyt atlagos nedves-
ségtartalmuk 409, ald csokkent.

A sulyserpenyé lebegése, illetve ,leiilése
jelzi tehdt, hogy a szdritdsi szakasz végére ér-
tiink, a gézszelepeket és a légcsappantyiikat dt
kell dllitani.

Az &tallitast elvégezziik és egyidejfileg a
mintamérlegrél annyi stlyt vesziink le, hogy
csak a szakasz végén elérendd nedvességtarta-
lomnak megfeleld sily maradjon rajta. Ekkor a
sulyserpenyd ismét az litk6z6ig felszokik és csak
a peri6édus végén ereszkedik le ujra. Ezt az el-
jarast értelemszertien folytatjuk a szaritas vé-
géig.
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ZOMBORI JANOS
Faipari Kutaté Intézet

A faimport csokkentésének népgazdasagi
feladata fokozott kovetelmények elé allitja a fa-
feldolgozé ipart. Mindenekel6tt novelni kell az
ipari fanyersanyag kihasznildsi fokat és a szi-
goru fatakarékossg elvét kell érvényre juttatni.
A fafeldolgozo6 ipar minden tertiletén torekedni
kell a fahelyettesité és fapotlé anyagok (farost-
lemezek, kenderpozdorja- és forgacslapok, fahe-
Iyettesitd fémek és milanyagok) alkalmazasara,
a fanyersanyag gazdasagos feldolgozdsara és a
feldolgozés kozben keletkez6 fahulladék haszno-
sit4sara. :

A faipar el6tt all6 széleskorti feladatok vég-
rehajtasa szorosan Osszefligg a miszaki fejlesz-
tés kérdésével. Ez ugyanis nagy részben csak a
meglevé technolégiai eljarasok modositdsa, ill.
ujszerli technologiai eljardsok bevezetése altal
valosithaté meg. Tanulmanyozni kell tehat
mindazokat a miiszaki lehetfségeket, amelyek
korszerlibb, gazdasigosabb, az adott gazdasagi
helyzetnek jobban megfelels feltételeket terem-
tenek a termelési folyamatok elvégzésére.

Ezeket a célkitlizéseket hivatott szolgalni az
 a kutatasi munka is, melyet a Faipari Kutaté In-
tézetben végeztiink a ragasztott furnérhorddk
gyartastechnolégiai problémadinak tisztazasira.
Ez a hordégyartési eljaras a hordétermelés fata-
karékos technolégiajat adja meg. A hordédon-
gét megfelel6 vastagsagi furnérbél készitve, a
flirészelt tolgydongdk termeléséhez viszonyitva
az anyagkihasznalds fokozodik és kevésbé érté-
kes fafajok (biikk, eser stb.) felhasznalasa valik
lehet6vé dongatermelés céljara.

Jelen kozleményben technologiai leirast
adunk a furnérhordégyartas menetérél a furnér-
alapanyag el6készitésétdl kezdve a furnérhorddk
Ssszedllitasdig, tehat a ragasztott furnérhordék
gyartasi folyamatdnak fontosabb technolégiai
iranyvonalait fogjuk ismertetni.

A kész termék ismertetése

A ragasztott furnérdongakbol all6 transzport
folyadékhordo azonos méret(l, alakra préselt pa-
lastdongékbol és két végelzard fenéklapbdl van
osszedllitva. Az egymdéshoz szorosan illeszked6
furnérdongakat acélabronecsok szoritjdk Ossze.

A ragasztott furnérdonga (sérés-, borosdon-
ga) altaldban nyolcrétegli, enyvezett furnérla-
pokbél oGsszerakott préselt idom — palastdonga
és a fenéklap egyarant —, melyek kozul a hat
belsé réteg 3,5 mm vastag biikk-, vagy cserfur-
nér, a két kiilsé boritoréteg pedig 2,4 mm vas-
tag tolgyfurnér. A paldstdongédk két végére —
a dongavégek vastagitisa céljabol — kiviilrél
szamitva a 3. és 4. réteg kozé haromrétegl, le-
srégelt furnérbetét (végbetét) kertil és ezaltal
a paléstdonga két vége nem nyole, hanem tizen-
egy furnérrétegbsl all.

A ragasztott - furnérdongakbodl Osszedllitott
hordo felépitését az 1. dbra mutatja be.

A furnéralapanyag eldkészitése

A ragasztott furnérhordék gyartasaval kap-
csolatban felmertils -els6 kérdés a nyersanyag-
sziikséglet biztositasa. Az az elképzelés, mely
szerint a lemezgyarakban keletkezé furnérhulla-
dékot hasznaljdk fel hordégyartési célra, csak
részben valésithatéo meg.

A lemezgyarakban keletkezé vegyes furnér-
hulladék — amennyiben a hordéalkatrészek
hosszuisagi és szélességi méretét kiadja és vastag-
sagi mérete a 24 mm-t meghaladja — felhasz-
nilhaté hordégyartasi célra. Ha azonban a fur-
nérvastagsig 2,4 mm ald csokken, emelkedik a
furnérrétegek szama és ez jelentésen noveli a ra-
gasztasi koltségeket,

Ha az emlitett vastagabb méreti furnérhul-
ladékbol nem 41l kell6 mennyiség rendelkezésre,
a furnérhordok nyersanyagsziikségletét célfur-
nérvagassal kell biztositani. A hdmozéis céljara
felhasznalhato nyersanyagok minéségi kovetel-
ményeit blikk-, cser- és tolgyronkok esetében az
MSZ 548 (bukk), 9754 (cser) és 47 (tdlgy) sz.
szabvanyok tartalmazzék.

A hamozésra keriilé gombfat az 4ltaldnos le-
mezipari gyakorlat szerint el8szor f6zik, ill. g6~

zolik, majd hossztoljdk (méretre vagjik) és kér- =

gezik. Hossztolaskor a ronkoket a netté donga-
hosszra réhagyott 4 em talmérettel kell méretre
vagni. (Ragasztasi és megmunkdalasi méretraha-
gyas.) Hamozaskor a furnér vastagsigi méretét
kézépfurnér esetében (bilikk, cser stb.) 3,5 mm
netté méretre, boritéfurnér (télgy) vagasakor pe-
dig 2,4 mm nettéd vastagsagi méretre célszerd
beallitani. A kozépfurnér wvastagsigi mérete
sziikség szerint maximum 1 mm-rel csSkkent-
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hetd, ez azonban noveli a rétegszamot és a ra-
gasztasi koltségeket. ;

Hamozéaskor a fajlagos furnérkihozatal (m?
furnir/m3 rénk) — hengeres novést gombfanal
— a lehdmozott furnérszalag szélességi méreté-
nek novekedésével fokozodik. Ez a megallapitas
a ragasztott furnérhordék anyagsziikségletének
lehdmozasa szempontjabol azt jelenti, hogy kii-
16n hamozni a hordépalast és fenék részére kiho-
zatal szempontjabél kedvezdtlen, mert a lehdmo-
zott paldst- és fenékszalag csekeély szélességi mé-
retébdl kifolyolag a hamozas jelentés anyagvesz-
teséggel jar. Hamozds kozben az anyagkihasz-
nalds jelentésen fokozhatd, ha ritz-kések bealli-
tdsdval egyidében &sszesitett szélességben hé-
moznak hordopalast és fenék részére.

A ragasztott furnérhordoknil a palést/fe-
nék viszony biikk- (cser), valamint tolgyanyag
esetében ugyanazt a szdmot adja. Ez azt jelenti,
hogy a biikk- (cser-) és tolgyronkoket a terme-
lendd donga hosszméretétol fliggben egymassal
megegyezd méretre kell hossztolni és lehamozni,
vagyis nem kell a hdmozogépet a két fanemnek
megfeleléen kiilon besllitani. Csak a hamozas
kezdetén kell a hamozogépet beallitani a hamo-
zando méretre és a tovabbiakban ilyen beéllitas-
ban folyik a hamozas.

A hamozast az ollozas muiivelete koveti. Ol-
l6zéskor a furnérszalagot dongaszélességre, szab-
jdk 3 cm tulmérettel. Tekintettel arra, hogy a
hordépalast azonos szélességi meéretli dongakbol,
a hord6fenék pedig egy darabbol késziil, a pa-
lastszalagot egymaéssal megegyezé méretl tégla-
lapokra, a fenékszalagot pedig négyzetekre ol-
lozzdk a termelendé furnérdonga méreteinek
megfeleléen. i

A ragasztott furnérdongiak két végének vas-
tagitasdra szolgilo kisebb méretli végbetétek
anyagat az eléhamozasi furnérmennyiség szol-
géltatja. Ha az el6hamozasi furnérmennyiség ke-
vésnek bizonyul, a palast- és fenékfurnér egy ré-
szét feldolgozzdk végbetéteknek; ha pedig a
sziikségesnél tobb el6hamozisi anyag keletkezik,
a felesleges palast- és fenéklapok termeléséhez
hasznéaljak fel.

Az el6hamozdsi anyagot a hamozégép mel-
lett levs segédolld dolgozza fel. Az ollézaskor
kapott furnérlapokat keresztiranyban ingaftirész-
szel vagjak a megfelel6 méretekre. Minden olyan
darabbol, amely a betétméreteket kiadja — az
ingafiirész asztaldra bejelolt betétméreteknek
megfeleléen — kiveszik a wvégbetétlapokat. A
feldolgozast a haromféle betétméretnek megfe-
leléen aranyosan kell végezni.

A palast-, fenék- és végbetétlapok szaritasa
a meglevs lemezgyari gyakorlat szerint torténik.
A széritasra vonatkozéan ugyanazok a szempon-
tok érvényesek, mint a szdraz eljarassal késziild
enyvezett lemezekre. A szaritébdl kijové furnér-
lapok nedvességtartalma. az enyvezett lemezeké-
hez hasonléan 10—12%, legyen.

A leszdritott furnéralapanyag enyvezése, az eny-
vezett lapok Gsszerakdsa és préselése

A ragasztott hordokhoz felhasznalt ragaszto-
anyag kérését illetéen jelen viszonyaink kozott
furnérhordogyartasi célra alkalmas hazai ragasz-
toanyagként — az eddigi kisérletek alapjan —
fenolgyanta johet szamitasba. A fenolgyantas ra-
gasztdsok a ragasztési eljarastol fliggetlentl igen
magas kotoszilardsagot adnak és nagy ellenall6-
képességgel rendelkeznek vizzel, hével és ned-
ves meleggel szemben. A fenolenyvek kotészi-
lardsag, nedvesség-, h6- és nedves melegallosag
tekintetében feliilmuljak ugyszoélvan az 0Osszes
enyveket. A fenolenyvekkel el6allitott ragaszta-
sok f6zés- és gombaallok.

A furnérdongadk ragasztasahoz hasznalt fe-

-nolgyanta biztonsagos lizemi feldolgozdsanak és

a megbizhato6, hibamentes ragasztas 1étrejottének
kortilményeit — az elvégzett ragasztasi kisérle-
tek tapasztalatal alapjdn — az alabbiakban ko-
z61jik,

A megbizhaté ragasztds szempontjabol fon-
tos, hogy a furnérlapok enyvezése kozben a la-
pok feliletét egyenletes gyantaréteg vonja be és.
az enyv ne szivodjon €l a feliiletrsl. Az egyenle-
tes enyvfelhordast és a kialakulé enyvfilm tulaj-
donsédgait a ragasztéanyag viszkozitdsa befolya-
solja. Ha a viszkozitas alacsony, a mligyanta be-
szivodasa miatt nem tud Osszefiiggé enyvréteg
kialakulni. Ha viszont a viszkozitas magas, fel-
hordési nehézségek lépnek fel és a felvitt enywv-
film vastagsidga a szlikséges rétegvastagsagot
meghaladja.

A megfelelé viszkozitds meghatirozasara *
t6bb mérést végeztiink. A kedvezd viszkozitds-
hatdr 1500—2000 cp kozott fekszik. Az ilyen
viszkozitdsi migyanta a varakozasi idé letelt~
utdn egyenletes, vékony enyvréteggel vonja be
a feltiletet.

A migyantdt az elSirt mennyiségli edzo-
anyag hozzdadasaval kell felhaszndlasra kész 4l-
lapotba tenni. Mivel a hasznalatos edz6féleségek
kémhatésa erésen savas és ennélfogva a fémedeé-
nyeket megtamadjak, az edzéanyagok bekevers-
sét legeélszerlibb zomancozott fémedényben el-
végezni. Az edzbéhozzatét 100 sulyrész folyékony
miigyantira szamitva 10 stlyrész folyékony
edz6.

Az edzovel bekevert miigyanta felhaszndl-
hatoségi ideje 3—4 6ra. Az erdsen beslir(isodott
miigyantdt — amig nem gélesedik — denaturalt
szesszel lehet higitani. Bzt azonban csak kortl-
tekintéssel szabad végezni, mert tulhigitas ese-
tén fennall a hibds ragasztds veszélye. Célsze-
ribb a strl gyantat inkabb friss gyantaval higi-
tani. Az enyvkeverésnél koriltekintéen kell el-
jdrni és nem kell tobb enyvet edzével osszeke-
verni, mint amennyi a gélesedési id6 alatt fel-
hasznélhato.

Az enyvezéshez hasznalt migyantaragaszté
a nagy kondenziciés fok kovetkeztében nem ol-
dodik vizben. Az enyvezdedények és felhordé-
eszkozok kitisztitasdt tehat denaturadlt szesszel
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vagy erds luggal (natron- vagy kalilug) kell el-
vegezni.

Az edz6t nem tartalmazé folyékony mii-
gyantaragaszté hosszabb ideig tarté tarolas utan
bestirtisodik és végiil hasznalhatatlanna valik.
Altalaban 2—3 hénapig tarthaté el. A folyékony
allapotu fenolgyantét ezért hidegen, de fagymen-
tesen kell tarolni. Ezzel lehet leghatékonyabban
a lassu tovabbkondenzalést lefékezni.

A leszaritott furnéralapanyag enyvezése
kézi vagy gépi uton torténhet. Az enyvezésre ke-
rilé furnérlapokat nem sziikséges mindkét olda-
lon enyvezni, a jé ragasztis eléréséhez elegends
egyoldali enyvfelhordédst alkalmazni. Kézi eny-
vezés esetén a palast-, fenék- és végbetétlapok
enyvezését enyvezbasztalon végzik a hordd
anyagaranyanak megfelel6 moédon. (A végbetét-
lapokat enyvezés el6tt srégelni kell.) Az edzével
osszekevert folyékony miigyantit a szokdscs
enyvielhord6 eszkézokkel viszik fel. (Kemény-
sz0rli enyvezbkefe vagy ecset, enyvez6fésii stb.)
Az enyvet keményszorli enyvezbecsettel fel-
hordva a felvitt mennyiség &ltaldban 200—
220 g folyékony miigyanta/m? enyvezett feliilet
— enyvezési veszteséget is beleszamitva —
1500—2000 cp gyantaviszkozitas esetén.

Gépi enyvfelhordast alkalmazva az enyve-
zend6 lapokat az enyvez6gépen dtengedik, maid
a leenyvezett furnérlapokat méret szerint elren-
dezve fésls rendszerti sziritédllvanyra rakjsk,
ahol az enyvezés utdni varakozasi id6 folyamén
az enyvrélegben jelenlevs oldé- és diszpergélo-
szerek eltavoznak.

A helyes varakozasi idére nézve nehéz ilta-
lanos érvényti szabalyt megadni. Megallapitisi-
nal figyelembe kell venni az enyvkeverék géle-
sedési idejét, a relativ légnedvességet és a mii-
helyh6meérsékletet. 109/, edzémennyiség haszns-
lata esetén az enyvezés utdni varakozasi idG
20 C°-on &ltaldban 1—2 6éra. A gyakorlatban
legeélszertibb a helyes vérakozasi idét ,,ujjpro-
baval” megéllapitani. Ez abbél 4ll, hogy a felii-
leten lev6 enyvet idénként az ujjal elmozditva
megfigyeljik a fonalhtizds jelenségét. Néhiny
proba utan a helyes varakozési id§ érzékelése jol
begyakorolhaté.

A ragasztéanyaggal bevont furnérlapok &sz-
szerakdsa a furnérdonga felépitésére érvényes
szempontok alapjan torténik. Az enyvezett pa-
lastlapok (téglalap alaku furnérlapok) &sszera-
kasa kézben az egymasra keriil§ furnérlapok
rostirdnya azonos és a donga hosszméretével pér-
huzamos. Ha a furnér tul sziraz és préselés koz-
ben ezért repedezik, a kiilsé tolgy boritéfurnér
ala keresztszalirdnyu furnértégliny - keriil. A
nyolerétegli  furnérkdteget mindkét oldalon
tolgyfurnér zarja le. Az igy 6sszerakott furnér-
koteg két végére, kiviilr6l szdmitva a harmadik

e

2. fﬁbra

és negyedik réteg kozé behelyezik a lesrégelt és
leenyvezett betétlapokat és szoritékkal ésszefog-
jak. A préselendé furnérkoteg ssszeallitasat pa-
ldstdonga esetében a 2. dbra szemlélteti.

A fenéklapok (négyzet alaki furnérlapok)
Osszerakasat Ggy végzik, hogy az egymaésra ke-
riilé lapok rostirdnya az alatta levd lapra mer6-
leges. A furnérkoteg mindkét oldalat a palistla-
pokhoz hasonléan télgyfurnér zarja le.

. A palast- és fenéklapokbdl osszerakott eny-
vezetett furnérkotegek préselése a dongaméretek
szerint készitett présszerszamokban (kokillak-
ban) térténik, A hordoelemek préselésére szol-
gal6 hidraulikus présben a présszerszamok egy-
més felett helyezkednek el a tobbemeletes le-
mezpreésekhez hasonléan. A szerszdmhdz és a bé-
lyeg feltilete a palastdonga, illetve a hordéfenék
homort és domboru alakjanak felel meg és igy
a szerszamba helyezett munkadarab alakra pré-
selédik.

A ragasztott furnérdongik préselése kizben
a miigyanta kikeményedése hé hatdsara megy
végbe. A préselési hémérsékletnek legaldbb
140 C°-nak kell lenni, mert alacsonyabb hémér-
sékleten kifogdstalan ragasztis esak hosszi prés-
id6 mellett val6sithaté meg. H6é hatasara a ,re-
zol“ vagy ,,A” allapotu fenolgyanta megolvad és
a ragasztéanyagban végbemend kémiai reakcid
eredményeképpen a miigyanta az oldhatatlan és
clvaszthatatlan ,,rezit” vagy ,,C“ dllapotba megv
at. A rezol és rezit 4llapot kézott van a , rezitol”
vagy ,,B” éllapot, melyben a fenolgvanta maér
nem oldhaté, meghatérozott olddszerekben azon-
ban még duzzad és hé hatasira még lagyul.

Képlékeny allapotban az enyvmassza meg-
omlesztéséhez egy bizonyos nedvességmennyiség
jelenléte sziikséges. Ez a nedvesség részben a
hordozé furnérrétegben van jelen (10—12%,),
részben kondenzvizként hasad le a rezol-rezit
atalakulédsa soran.

Kikeményedés kozben a ragasztando anyag
nedvesitése, az enyvréteg megszilardulasa és a
csekély vizmozgas igen révid id6 alatt jatszodik
le. A fenolgyantas ragasztidsoknal ezeknek a fo-
Iyamatoknak idébeli 6sszhangjat a ragasztandé
anyag nedvességtartalménak gondos beallitasa
altal biztositani kell. Ha a ragasztandé furnér tul
szaraz, a megolvadt enyv nem folyik és nem ned-
vesit. Az ilyen ragasztis a ragasztéval bevont
feliilet zsirosan fényls kiilsejérél ismerhets fel.
Ha viszont a furnér tul sok vizet tartalmaz, a je-
lenlevé6 viz erésen késlelteti a miigyanta kikemeé-
nyedési reakci6jat és a rezol Allapotdi mulgyanta
beszivodasa, valamint a felléps gdzrobbandsok
ltal ragasztasi hibdk el6idéz6je lehet. Ragasztas
szempontjabol legkedvezébb a 10—129/, faned-
Vesség. :

A furnérnedvesség megfelels bedllitisa a
furnér repedékenységének csokkentése szem-
pontjabol is jelent6s. Ha a furnér nedvességtar-
talma alacsony (3—5%), a furnér feldolgozas
kozben repedezik. Ilyen esetben a hajlitisra
igénybe vett paldstdongakban a donga hossz-
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drdnyaval parhuzamos lefutdst, sokszor 2—3
furnérréteg mélységben is észlelhet6 mély re-
pedések keletkeznek préselés kozben. A repedé-
kenység csokkentése, illetve megsziintetése érde-
kében hatékony intézkedés — mint mér emlitet-
tilk — a furnérnedvesség beallitdsdn kiviil
keresztszal iranyu furnérrétegek alkalmazésa.
Ha a kils6é boritofurnér ald keresztszal irdnyu
furnért tesziink, a ragasztis kozben fellépd re-
pedékenység tgyszolvan teljesen megsziinik.

A préselés kozben alkalmazandd préselési
id6 a ragasztisi hémérséklethez, az edzstartalom-
hoz és a ragasztand6 furnérdonga wvastagsagi
méretéhez igazodik. Els6 kozelitésben tgy lehet
szdmolni, hogy 140 C°-on kb. 1 perc sziikséges
1 mm wvastag furnér atmelegitésére. A miigyanta
kikeményedéséhez sziikséges tn. ,alapidé” 140
C° kb. 5 perc. Ez az idBérték azonban ecsak
iranyszam, melyet folyamatos gyartas esetén
pontosabban kell tanulméanyozni. A prés meg-
toltése utdn a teljes présnyomast a lehet6 leg-
gyorsabban, legkésébb azonban 2 perc mulva ra
kell adni az anyagra, mert kiillonben a kikemeé-
nyedés megkezdddik miel6tt az Gsszeragasztandd
furnérrétegek érintkezése megtorténik.

A présnyomast Ugy kell megvélasztani,

hogy a ragasztand6 furnérdonga teljes ragasz-

tasi feliilete szilardan érintkezésbe kertiljon. A
nyomaést anndl nagyobbra kell vélasztani, minél
keményebb és érdesebb a ragasztandé anyag.
Biikk, cser és t6lgy esetében 20—25 kg/em?2 faj-
lagos nyomas alkalmazandé.

A préselt hordéelemek megmunkdldisa a furnér-
horddk oOsszedllitdsa '

A préselt hordéelemek tovabbi megmunka-
lasa a hordok elkésziiltéig lényegében a jelenlegi
hordégyartasi gyakorlat szerint torténik. A don-
gak alakra préselése, dltaldban azonban a jelen-
legi hordégyértasi technolégia szdmos miivelete
feleslegessé valik, illetve a megmarad6 mivele-
tek kisebb modositasra szorulnak.

A jelenlegi technolégiabol elmaradnak azok
a miveletek, amelyeknél a legtobb megmunka-
lasi hulladék keletkezik. (Pucolas, belsé eszter-
galés, kiils6 esztergalas, fenékdongak gyaluldsa.)
Elmarad a hajlitas miivelete és ezzel lényegesen
csokken a selejt keletkezésének lehet6sége. El-
marad tovibba szamos munkaigényes miivelet
(f6zés, kitiizelés, fenékgyékényezés, tiplizés). A
dongaélezés, hordépalast osszedllitasa, csinmarés,
fenékkorbevagas, fenék beillesztése a palastba,

abroneskészités, abronesozas, hordévég-tisztitas -

muveletei megmaradnak. Az abroncskészitésnél
‘megoldhaté lesz szegecselés helyett a hegesztés.
A préselt dongdk ugyanis alaktartéak és az ab-
roncsok nincsenek olyan igénybevételnek kitéve,
mint a tolgydongabdl késziilt horddk esetében.
Az abronesok hegesztésével sziikségtelenné valik
a szegecs hasznalata, a szegecselés és lyukasztas
mivelete kiesik és a szalagacél hulladékmente-
sen lesz feldolgozhato.

A préselt hordoelemek feldolgozasanak a
Mechanikai Hordoégyarban kialakitott modosi-

tott technologidja roviden a kovetkezé: A donga-
élezés korongélezbgéppel vagy vastagsigi gyalu-
géppel torténik. Az élezett dongakbdl sorjazod
abronesban Osszerakjik a hordépalastot és mun-
kaabroncsokkal 0Osszehiizzak. Az igy el6készi-
tett hordopalast két végére csigamarogépen be-
marjak az arkot. A szdjdongira furégéppel tol-
télyukat firnak. A két hordéfeneket korbevag-

3. dbra

jék, az egyikre csaplyukat firnak és a két fene-
ket behelyezik a palastba. Ezt kovetéen a hordé-
végeket domboru gyaluval letisztitjdk, majd ve-
gl az elkészitett hegesztett abroncsokat rahuz-
zak a hordéra.

A kisérlet kapesan 13 db kb. 140 liter Grtar-
talmu ragasztott dongdkbdl osszedllitott hordod
késziilt. A hordok koziil egyet a 3. abra mutat be.

A ragasztott furnérhorddék egészségiigyi
vonatkozdsai

A ragasztott dongdkbo6l késziilt hordék
egészségligyi vizsgalatait a Konzerv- és Paprika-
ipari Kutaté Intézet végezte el felkérésiinkre.
Megéllapitasai szerint a ragasztott furnérhordék
sem a kéndioxiddal, illetve ecettel tartositott
anyagokban, sem pedig egyéb anyagokban nem
okoznak kellemetlen izt vagy szagot, ha a hordék
elozetes kezelését (dztatas, gb6zolés) a szokésos
moédon végzik el. A hordék tehat karos iz- vagy
szagelvaltozast nem okoznak az élelmiszerekben
és ennél fogva élelmiszeripari célokra felhasz-
nélhatéak.

A Budapesti Konzervgyar tapasztalataj sze-
rint stiritmények szallitisara és tarolasara a ra-
gasztott furnérhordok kivaléan alkalmasak és
haszndlati élettartam tekintetében feliilmuljak a
tolgydongabdl készitett soros- és boroshordokat.
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A Kelet-Németorszaghdl szarmazo ragasztott
furnérhordokat 5—6 évvel ezelttt vették hasz-
nalatba és szorpok, siritett mustok, levek és
alkohollal tartésitott gytimoleslevek szallitasara
és taroldsara hasznaljak. A hordok nem eresztik
4t a magas cukortartalmi anyagot sem, és ebb6l
a szempontbdl a legmeghbizhatobb hordéknak bi-
zonyultak.

Guazdasdgossdg _
Végiil, ami a ragasztott hordédongak gyar-
tasanak gazdasagossagat illeti, utalunk a kisér-
leteknel elért eredményekre:
Ezek szerint 1 m3 rénkbdl 0, 74 m? 3,5, ill-
2.4 mm vastag hamozott furnér volt termelhetd,
ugyanakkor, amikor flirészelt dongakbél mind-

ossze 0,47 m3 termelhets. A szamottevé kihoza-
tali kiilonbség feltétlentil faanyag megtakaritast
tesz lehetévé és gyartds esetén permanens gaz-
daségi elényokkel kecsegtet, kiilonds tekintettel
a gyartmany kival6 mindségére is.
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