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Az Gj technika bevezetése
és a beruhézasok gazdasagi hatasfokénak meghatirozésa®

2 K. P. BOJCOYV
o leningrddi ErdOmérnokl Foiskola és Maszaki Egyectem igazgatoé h.

Gazdasigi hatdsfoknak nevezziik valamely
késztermék vagy épitkezés elGallitdsira a tarsada-
lom szempontjabdl sziikséges munkaval és id6vel
valé takarékoskodast, amely technikai 1jitdsok,
a termelsé folyamatok ésszerisitése vagy beruhi-
zasok eredményeként kovetkezik be.

A Szovjetuniéban a gazdasigi hatdsfok és az
erre vonatkozé mutaték kiszamitdsinak maod-
szerei szdmdra a Tudoményos Akadémidnak 1960-
ban, az Allami Tervkiadé éltal kiadott tipusmad-
szerei szolgdlnak mintdul. E mdédszerek kozzé-
tétele el6tt gazdasigi vitdt rendeztek annak cél-
j4bol, hogy minél szabatosabban éllitsik Gssze a
gazdasigi hatdsfok ama mutatéinak jegyzékét,
amelyek sajatossdggal birhatnak az anyagi javak
termelésének minden dgéaban.

A termelés tervezésére és nyilvantartisira
vonatkozélag a Szovjetuniéban jelenleg érvény-
ben levé moédszerek mellett nincs lehetéség arra,
hogy a termék elallitdsdndl vagy az épitkezések-
nél felmeriilé Osszes, a térsadalom szempontjabdl
sziikséges. munkakoltségeket egymaéssal ossze le-
hessen hasonlitani a technika és technolégia kiilon-
boz6 fokéan, mivel a termelési koltségek és a
bérkoltségek azt nem titkrozik vissza a maguk
teljes egészében, ennek kivetkeztében a gazdasdigi
hatisfok alapvet6 mutatéjdul csupan a termék
onkoltségének csokkenése szolgdlhat az Gj vialla-
latoknél, avagy a mir meglevs Gjjaszervezése, 1ij
technika és technol6gidk bevezetése, tovibbéd meg-
felel raciondlds utén dsszehasonlitdsban a termék-
nek ezen intézkedések megtételéig fennallé 6nkolt-
ségével. -

Egy adott termék onkoltsége matematikailag
a kovetkezé mdédon fejezhetd ki :

S=A4A+M+Z+M (1)

ahol § = a termék 6nkéltsége rubelben
A = az élléeszkozok amortizdciéja
M = anyagkéltségek rubelben
Z = a munkésok bérkoltségei (alap-péthér-
koltségek tovabba tarsadalombiztosi-
tasi koltségek)
M = egyéb koltségek.

* A Faipari Tudoméinyos Egyesiiletben meg-
tartott eléadés.

Az dll6eszkozok amortizacidja fiigg mérleg-
értékiiktol, haszndlatuk iddtartamatél, figyelem-
mel fizikai és erkolesi elhasznaléddsukra, tovabbéd
a munkaeszkozok amortizdlédisinak segitségével
egy év alatt elddllitott termékek mennyiségétdl is.

Az évi amortizdcié Gsszegének meghatérozd-
sdra a kovetkezd Osszefiiggés szolgdl :

C+K—0
= (2)
/4

A =

ahol € = az alléeszkozok értéke, amely megha-
tarozhat6 az eredeti vagy felijitdsi
érték szerint, figyelemmel az elhasz-
niléddsra vagy anélkil. Az dlléeszko-
z0k eredeti értékelése a munkaeszkoziok
beszerzésére, szillitdsdra és felszerelé-
sére forditott tényleges koltségeken
alapul, mivel a beszerzés kiilonboz6
id6pontokban torténik, viszont az drak
megvéitozhatnak tgy, hogy az amor-
tizacié kiszamitott eredményei esetleg
nem hasonlithaték ossze.

A munkaeszkozok feltjitasi értéke, a vizsgdlt
idészakban érvényben lev$ drakon keriil megélla-
pitésra, Ggyhogy pl. a Szovjetuié ipardnak, vala-
mennyi alléalapjit az 1960. jan. 1-én érvényben
volt drakon értékelték at. Tekintettel az dtérté-
kelés munkdjival kapcsolatos nehézségekre, azt
csak ritkdn lehet elvégezni, és anndl is inkdbb
csak évente egyszer, mivel az a felgjitdsi érték
gazdasdgi hatésfokdnak kiszémitdsa céljabél a
legelfogadhatébbnak latszik.

Bonyolultabb problémét jelent az j 4ll6-
eszkozok megdllapitdsindl, melyet a régiek helyébe
dllitanak be a megfelel intézkedések megtétele
utdn a gépelemek, szerkezeti részegységek vagy
egész gépagregitok értékelésére vonatkozé pontos
koltségelGiranyzat hidnya.
~ Ilyen esetekben a gazdasigi hatdsfok kiszdmi-
tasa céljabél a gépiberendezést Osszehasonlitds
formdjaban, silyatél, bonyolultsigi fokatél és
pontossdgitol fiiggden a kovetkezd oOsszefiiggés
szerint lehet felértékelni.

C=qa-a-f (3)
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ahol ¢ = a gépiberendezés megkizelitd silyd, kg-
ban,

a = 1 kg dra rubelben,

x = a gépiberendezés bonyolultsigi egyiitt-
hatdja, mely a gépelemek mennyiségé-
nek vagy a kinetikai paroknak a régi
és j berendezés kozotti isszehasonli-
tas révén nyerhetd,

f = a gépiberendezés pontossigi egyiitt-
hat6ja. amely a gépelemek megmunka-
lasi pontossagi osztalydnak fiiggvénye.

K = a berendezések ¢s dlldeszkozok general-
javitasi koltségei kihaszndldsuk idején,
amelyet 0.8 ('-vel vehetiink egyenlének.
azonban a C-nél kisebb értékkel kell
egyenlének venni, mert ellenkezé eset-
ben a generdljavitas koltségei meg-
haladjik az Gj berendezés értékét.

0 — az 4lléeszkozok maradandé értéke, be-
szerelésiik, illetve kiselejtezésiik utdn,
az ¢érvényben levs fémérakkal val6
osszehasonlitas szerint.

T = az alléeszkozok haszndlati idGtartama
években, figyelembe véve a fizikai és
erkolesi elhasznalédast. A fizikai elhasz-
nalédas idétartama meghatirozhat6 az
egyes alkatrészeknek vagy alkatelemek-
nek munkavégzésre alkalmas ideje alap-
jan vagy szamitdssal, vagy kisérleti
aton. Az erkélesi kopas idétartama két
jellemzivel — a beszerzési koltségek
csokkentésével, a miikodé berendezé-
sekhez viszonyitva és a gép termelé-
kenységének novekedésével — hatd-
rozhaté meg, mely igen sok tényezGtol
fiigg, igy tobbek kozott :

1. A tudominy és technika fejlédésétsl az
adott iparag termelése teriiletén, mely lényegesen
oles6bb és termelékenyebb berendezéseket bizto-
sit,

2. A gépgydrtds bazisinak novekedésétol,
mely lehetové teszi a régi berendezést tijjal fel-
cserélni.

Ezeknek a befolydsolé tényezoknek hatdsit
matematikailag is lehet szdmolni, a szdmitds pon-
tossdgdnak megfelel§ egyiitthatok felhasznalasaval
az ipari bevezetés alkalmaval.

Pl. a tudoméanyos kutatémunkédk tervei alap-
jan 1965-ben meg van tervezve, hogy be kell
fejezni az automatikus gépsorok konstrukciéjanak
kidolgozédsat a butoripari alkatrészek gyartasihoz.
Termelékenysége ezeknek az automatikus gép-
soroknak 509,-kal magasabb a jelenleg alkalma-
zott univerzalis gépekhez viszonyitva és a be-
szerzési druk is 209 -kal olesébb, vagyis a jelen-
legi berendezések 1965-ben mar erkolesileg elhasz-
nalédottnak tekintendGk. Az iizemek részére ez
az erkolesi kopds csak akkor vehetd észre, amikor
az j automatikus berendezésekkel felvaltjak a
jelenlegi berendezéseket, kivetkezésképpen sziik-
séges szamitdsba venni a gépipar lehetdségeit,
vagyis hogy mikor tudja a butoriparnak az auto-
matikus gépsorokhoz sziikséges gépeket biztosi-
tani. Pl. a butoriparban jelenleg mintegy 100 000

univerzalis gépet haszndlnak fel a kiilénboz6
alkatrészek megmunkdlisahoz, de ennek helyet-
tesitésére mintegy 20 000 antomatikus gépsort
kell elkésziteni. Ezt a feladatot a gépgydrtéipar
csak 1970-re, vagyis 10 év milva tudja teljesi-
teni.

Az 1j berendezések iitemes ¢s folyamatos
szallitdsdval szdmolva 1965—70-es években az
erkolesi kopds sziikséges hatarideje az univerzalis
gépekre 5 + (5:2) = 7.5 év.

Ha az univerzilis gépek alkatrészeinek kopd-
sat a technikailag és tudoményosan aldtamasztott
normik szerint 15 év amortizdciéval vessziik
figyelembe, akkor a gazdasigi szempontbdl az
Osszegezett amortizacié hatarideje 7,5 x (15: 15)=
= 7.5 év, vagyis a berendezés erkolesi kopasa
mindig atfedéshen van a fizikai elhaszndlédds
hatdridejével, ha a gépgyirtéipar technikai fej-
I6désének iiteme megel6zi ezt az elhaszndlédast.

A termékre vagy gyartminyra esé meghatd-
rozott amortizdcié nagysig esetén sziikséges az
amortizdcios Osszeget szétosztani az évente gyar-
tott termékek mennyiségével, ui. az dsszehasonlité
onkoltség szdmitasinil az amortizdcié fiigg a
gydrtott mennyiségtol is.

Az amortizacié elkiilonitése a gydrtmanyok
onkoltségében visszatiikrozi a térsadalmilag be-
fektetett holtmunka mértékét, a munkaeszkozok
és dlldeszkozok osszetételében. Ha az intézkedé-
seink csak az anyagi riforditdsok tekintetében
mutatkoznak gazdasigosnak, akkor az egységnyi
termékre esd amortizaciés Osszeg nem  valtozik.
igy azt szamitani nem érdemes.

Az anyagi rdforditisok sszetevédnek az alap-
és segédanyag drabol, melyet a gydrtmanyegységre
felhasznaltak, vagyis

A‘[ = 1”0 + JIBCH

Az alap és segédanyagok gazdasigossiginak
felhaszndldsdval az egységre esd mennyiséget ki
kell szdmolni Ggy természetes mértékben, mint
pénzben kifejezve. Az drmutaték kiszamitdsdnal,
az anyagokndl az Osszehasonlité arakat kell
figyelembe venni, vagyis a felhasznilds szerint
azonosakat és lehetdség szerint minden egyéb adé
figyelembevétele nélkiil.

Munkabér, mely a termékegységben a befek-
tetett élémunkat titkrozi, és amely Osszetevidik
a munkaid6 és a meghatarozott érabér szorzaté-
bél, a kiegészits fizetésekhdl és a szocidlis juttata-
sokra levont Osszeghdl. Vagyis

Z =t (R + AR) (4)
ahol = az egy gyartmdany elkészitésére fordi-
tott munkaid6 oérdkban
R = a megillapitott normdk szerinti egy
é6rara es6é bér,
AR = kiegészité fizetések és levondsok a
biztositasra

A munkabér Osszehasonlitisa vissza kell,
hogy tiikroz6djék az élmunka termelékenységé-
ben, de mivel a munka lehet egyszeri és Ossze-
tett, szakmunka, nehéz és konnyli munka az
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elvégezhet6 normdlis és veszélyes korillmények
kozott, ezért a munkabér osszehasonlitdsandl
szitkséges figyelembe venni a szamitasi feltételek
azonossagat.

Annak érdekében, hogy a munkabérben be-
kovetkezd valtozas a munkatermelékenységre be-
kovetkezd valtozdst minél megbizhatébban ki-
fejezze, javasolhaté elkiilonitett Osszehasonlita-
sara a munkatermelékenységnek a gydrtmdiny
onkoltsége, mintegy kisegité mutatén keresztiil.

A munka termelékenységének mutatéjat ki-
fejezhetjitk természetes egységekben munka és
értékmutatoban, azaz az egységnyi idG alatt el-
készitett termékekben 6rikban kifejezve.

- Ugy ezt, mint egyéb mutatékat sziikséges
visszavezetni az egyszerli munkdhoz, vagyis az
elsé osztalyn bértarifihoz.

Az 1j bértarifarendszernél, mely jelenleg a
Szovjetuniéhban a munkdsok 7 6rai munkaiddre
valé dttérése alkalmdval be van vezetve, az egyes
bérkategoridk kizotti aranyokat (kategéria egyiitt-
hatd) az alabbiakban dllapitottak meg :

Osztéaly

(kategéria) I. II. IIL IV. V. VL

Egyiitthato 150 1,13 1,29 1,48 1,72 2,0

Nehéz és veszélyes koriilmények kozott vég-
zett munka az elsé és utolsé osztalybdl ki van
emelve. Ezek az egyes iparigak sajatossigainak
megfelelden valtoznak, igy a nehézipar és a banyé-
szat teriiletén novekednek a konnyii és egyéb
ipardagakhoz viszonyitva.

Az egyéb riforditdsok szamithaték a megdol-
gozott munkabér szdzalékdban, vagy szamithaté
az tuzemi vagy villalati riforditdsként, ha az 1j
technika, rekonstrukeis vagy 1j épitkezés befolya-
solja annak viltozasat az egyik vagy masik olda-
lon.

Feltételezve, hogy a vizsgilt évben elGallitott
gydrtmanyok mennyisége = H, az Osszegezett on-
koltsége a termékeknek egyenld lesz
2qg-a-a-f—0

o H

+ H [My+ Mgen + 1,3t - (R + AR)]  (5)

A kapott oOsszefiiggésekbdl lithaté, hogy a
tarsadalmilag szitkséges munkaid6 csokkenését a
gyartmény elGallitdsandl a gydrtmany silya és a
berendezés koltségei csokkenése vonalin az 4ll6-
eszkozok tartéssiginak novelésével az egy év
alatt eléallitott termékek mennyiségének novelé-
sével azonos alldeszkozok esetén, az éldmunka
raforditdasanak csikkentésével, az anyagi réfordi-
tas és a raktérozési koltségek esokkentésével lehet
megvalésitani, vagyis :

Sy<8; Hi > Hy <<ty 41 <A; Mi<<M
ahol az 1 index feltételezi az 1ij technika beveze-

tése utani mutatokat, mig az index nélkiiliek a
termelés elGttit.

*9 —

* Megjegyzés : Alapanyagként azt a nyersanya-
got és egyéb anyagot értjuk, amely dtmegy a kész-
gyartméanyba, mig kisegitéanyagként viz, géz, elekt-
romos energia, kené és fogyéanyagokat, melyek sziik-
ségesek a termelési folyamat kisegitéséhez,

Az év folyaman elGallitott gyartméany énkolt-
séget viszonyithatjuk az alléeszkozok értékéhez,
és ez a viszonyszam megmutatja az dlléeszkozok
felhasznalisinak fokat a kiilonbozs véltozatok
esetén, vagyis hogy mennyi terméket tudtak eld-
allitani az dll6eszkozokkel.

LIS eal Ay (6)
q-a-x-f

Az év folyamén elGéllitott gyartmanyonkolt-
séget viszonyithatjuk az tizem dolgozéinak lét-
szamdhoz, és ez a viszonyszam megmutatja a
munka termelékenységét a kiilonbozs varidcok
kozott az j technika bevezetésénél.

xS

B
I

az egy munkas dltal elGallitott termék a terv-
szerinti onkoltségi drakon.

A fenti Gsszefiiggések nem adnak lehetdséget
a beruhdzds koltségei megtériilésének meghatéro-
zésara, melyet az j technika vagy épités érde-
kében befektetnek, mérpedig ez az id6 minket
mindig érdekel, mivel a bevezetett intézkedésekre
torténd raforditds mindig vissza kell hogy tériiljon
gazdasdgosan, az onkoltségen keresztiil, az amor-
tizdcié hatéarideje elGtt.

A megtériilés hatarideje meghatirozhaté a
raforditdsok és az évi feltételezett gazdasigossig
viszonyabdl, vagyis

_ 77,K ——
.‘:S v W “':Sl

Az 1j technika bevezetése vagy épitkezési
tervek vizsgalata esetén néhény varidcié Ossze-
hasonlitdséndl a megtériilés hatarideje vagy annak
a forditott nagysiga — a viszonylagos hatdsok

egyiitthatéja — meghatérozhaté az aldbbi Gssze-
fliggéssel

(7)

0=

Tuz_l‘l K, vagy ]g=__‘_5,2__SJ_.
S, — 8, K,—K,
pl. adott két valtozat az j iizem épitésére. Az
elsé viltozat szerint a beruhdzasi koltségek osszege
25 000 rubelben van meghatdrozva, a készgyart-
ményok évi 35000 rubeles onkoltsége esetén.
A masik valtozatnal automatikus gépsorok fel-
hasznédldsival a beruhdzasi koltségek felemelked-
nek 30 000 rubelig, de ezzel az évi Onkoltség
33 000 rubellel estokken. Ekkor a megtériilés ideje
a kiegészitd beruhdzés esetén, vagyis a mésodik
valtozatnak az els6hoz torténd viszonyitasakor
kapjuk

p — 30000 — 25000 _ 5000
35 000 — 33 000 2000

Toébb valtozat osszehasonlitdsa (tobb mint
ketts) esetén javasolhaté a kovetkezd osszefiiggé-
sek felhaszndlisa, melyek szerint a legjobb val-
tozat meghatirozhaté a legkisebb raforditds ossze-
gével. :

Ki+ 1T, -
Si + £ - K; minimum

= 2,5 év.

Si mimimum vagy
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Pl. tervezve van harom véiltozat a bitoralkat-
részek megmunkdldsénak technoldgiai folyama-
tdra a kovetkez6 mutatékkal.

I. K, = 1000 rubel S, == 2000 rubel
II. K, = 1100 rubel S, = 1150 rubel
II1. K, == 1400 rubel S; == 1050 rubel

A Dbutoripari tizemekben a megtériilési id6
normativiaja meg van hatarozva 5 évben, vagyis
E =1:5 =02 akkor

1. 1000+ 5,0.1200 = 7000, vagy
12004 0,2-1000 = 1400

IT. 1100+ 5,0-1150 = 6850, vagy
1150+ 0,2.1100 = 1370

I11. 1400+5,0-1050 — 6650, vagy
1050+ 0,2.1400 = 1330

Vagyis a harmadik véltozat mutatkozik a
legkedvez&bbnek, ui. az kivetel legkisebb réfor-
ditast.

A gazdasdgossagi hatds szdmitdsdnal benniin-
ket érdekel az épités hatarideje vagy az 10j tech-
nika bevezetésének hatdrideje, mivel az az iizem,
amely felépitheté vagy rekonstrualhaté a legrovi-
debb id4 alatt kisebb feltételezett évi gazdasi-
gossagnal, a befektetés gyorsabban megtériil, mint
a hosszi ideig tarté épitkezés esetén, annak elle-
nére, hogy ez esetben a feltételezett évi gazdasi-
gossdg nagyobb.

Gazdasdgossigi eredmény az épitési periédus
csokkentésébol kiszamithaté a kizepes hatésbél,
mely megkaphaté az adott ipardgban a beruhéza-
sok felhaszndlasinak feltételeibol.

Osszehasonlitdsa a véltozatoknak elvégezhetd
a kés6bbi évek raforditdsainak a jelenhez térténd
viszonyitasival, ha elfogadjuk azt az egyiitthatét,
mely figyelembe veszi a kozepes hatdsat a beruha-
zésok felhaszndldsanak az adott ipardgban. Kz az
egyiitthaté meghatirozhaté a kovetkezd ossze-
fiiggéssel : x ‘

K= @1+ E)

ahol ¥ = a hatdsegyiitthaté teriileti norméja
T = id6periédus években.

Pl. a beruhdzéasi raforditdsok az iizem épité-
sére az elsé valtozat szerint 20 000 rubelben van
meghatdrozva, a masodik valtozat szerint 22 000
rubel. Az épités hatarideje a mésodik véltozat
szerint harom évvel tobb, mint az elsé. A teriileti
hatds egyiitthaté 0,15-ben van megéllapitva, s
ekkor :

K = (1 4 0,15)% = 1,52

A maradék beruhazasi koltségek a masodik
szakaszban (3 év) torténé beépitése meg van
allapitva 7000 rubelben. Ekkor a beruhdzésok fel-
hasznélasdnak nagysdga a vizsgalt idészakban
7000 : 1,52 = 4600 rubel, vagyis a mésodik valtozat
osszege szerint 15 000 4 4600 = 1960 rubel,
vagyis 400 rubellel alacsonyabb, mint az elsd
valtozat.

Ily médon az 1) épitkezések, felijitasok és
az 10j technika, valamint technolégidk bevezetése
dltal eredményezett gazdasigi hatésfok alapvetd
mutatéi szamara a kovetkezdk johetnek tekintetbe.

1. A termelési onkoltség csokkentésébdl szér-
mazé feltételes évi megtakarités.

2. Az élémunka termelékenységének noveke-
dése.

3. A beruhdzisi megtériilések idStartama.

4. Az épitési idGk csokkentése, tovabbéd adott
villalatoknél alkalmazott technolégidk meghata-
rozott termelési dga, élenjaré vallalatainak munka-
mutatdi, az illeté gazdasigi teriiletek, egyes szov-
jet koztarsasigok, valamint a termelési folyama-
tok j6 megszervezése, illetéleg élenhaladé kiilfoldi
orszag villalataihoz mérve.

Az egyes ipardgak, illetve 6ndll6 termelési
igak gazdasigi hatasfokinak alapveté mutatéi
gyandnt kiilonleges adatok is szolgalhatnak, neve-
zetesen:

a butoriparban jelentGséggel birt az évi ter-
melés felmérése, a berendezések és termelési terii-
letek értékének fiiggvényében.

A fiirésziparban sziikséges kimutatni a ter-
melt gerenddk szdzalékat és a flirészdrukat Ossze-
hasonithaté formédban részletezve, pl. fenySbdl
elGallitott elsGosztélyt szélezett flirészaru.

A furnériparban is a furnérokat az azonos
véalaszték, vastagsig és elGéllitdsi méd szerint kell
felsorolni.

A fentiekben ismertetett metodika alapjan a

- mult évben kiszdmitottam a székek mechanikai

megmunkélidsinak gazdasigossfgi hatédsfokdt a
mechanizdcié kovetkeztében hdrom véltozatban.

I. Univerzalis szerszimgépekkel eszkozolt
megmunkalds.
IT. Megmunkalas félautomata és folyamato-
san termelG gépagregatumokkal.
ITI. Megmunkalas prof. A. E. Girube szerint
teljesen automatizalt gépekkel.
A szdmitdsok eredményeként az egyes vilto-

zatok szerint a kovetkezd mutatékat sikeriil el-
érni :

I. IT. IIL.

1. Beruhézés....... 6 950 5790 3008 rubel
2. Berendezés sulya 72000 121200 656 250 kg
3. Termelési teriilet 532 230 178 m?
4. A teriilet m?2-re

esé termelt meny-

DYIOZ oo vowevoin 1130 2620 3370 db
5. Egy munkéra esé

évi termelt meny-

NYISEE « e cvvanss 3 025 6 060 58120 db
6. Energia fogyaszt. 1,88 1,256 1,16 kw
7. Onkoltség ....... 595 416 315 kopek
8. A beruhfzés meg-

tériilésének id6-

tartama. ........ e 5,4 1,6 év

9. Az 1Gj technolégi-
4k bevezetésének
ideje nem lett fi-
gyelembe véve, mi-
vel annak csak 1j
tizemek létesitésé-

nél vagy egyesité-
sénél van jelentd-
sége.

Miként a fenti mutatékbdl lathaté a székek-
nél a megmunkdlds leggazdasigosabb alapja az
automatizalt gépeken val6é gydrtdsi forma.
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Faforgics és pozdorjaféleségek hasznalata, megmunkélasa

4

a bttoripar teriiletén”

BODOGH ISTVAN

Raktdrozads és klimatizdlds

A faforgacsbol, kenderpozdorjabdl préselt
butorlapok hasznalata ismert a nemzetko6zi bu-
toriparban. Felhasznalasuk: térfogatsulyuk, sza-
kito- és hajlitoszilardsaguknal fogva, indokolt.
Anndl is inkabb, mert ha a faforgicsbol—ken-
derpozdorjabol készitett butorlapok lapjait be-
fedjiik furnérréteggel, festékkel, muianyagok-
kal (formika, rezopal, folia stb.), az éleket lom-
bos fabol, esetleg miianyagbol készitett éltaka-
réval, vagy barmilyen furnérral, lakkal lekot-
juk, a célnak tokéletesen megfelelé ipari ter-
méket kapunk. A lapok és élek takarasa a nedv-
szivas lehet6ségét korlatozza, azaz neheziti,
illetve nedvtaszitova teszi a terméket. Az igy
elkészitett lapok a hasznalatban igen szép, sima
deformaléddasmentes, egyenes feliiletet biztosi-
tanak. _ X

Azt azonban erdésen ki kell hangsulyozni,

hogy a szébanforgo lapok legnagyobb ellensége
a viz. Eppen ezért szallitasuk, raktarozasuk ala-
pos meggondoltsagot igényel. ;
: A széllitdst minden esetben fektetve, egy-
masra rakasoltan, zart, beazastol mentes vago-
nokban vagy teherautokban — az élek és felii-
letek teljes takarasaval, fedésével — kell eszko-
zolni. A raktarozas temperalhaté helyiségben,
vizmértékben beallitott, az alapzattél legaldbb
20 cm magassagban — épitett allvanyokon, egy-
masra rakasolva, hézaglécekkel ugy, hogy Kkli-
matizalédni tudjanak — kell, hogy toérténjen.
Feltételezve, hogy a faforgacs és kenderpozdor-
jabol készitett butorlapok beérkezésiikkor nem
tartalmaznak 8—10%-nal tobb nedvességet.

Nem megengedhet6 az olyan lapok elésza-
ritds nélkiili raktdrozasa, melyek nedvességtar-
talma a 8—10%-ot meghaladja. Csak olyan
mennyiségi faforgacs és kenderpozdorja lapot
kell elfektetni, tarolni, raktarozas céljabol —
mely feltétleniil sziikséges, illetve — amely
mennyiség a zavartalan lzemeltetést biztositja
és az ujabb drubeszerzéshez sziikséges ideig ele-
gendo.

A raktarhelyiség levegdjét szabalyozni kell.
A klimatizdlasnak azonban az altalanos lakéhe-
lyiségek légallapotdnak, illetve a termékek
hasznalati helyének &ltalanossigban meg kell
felelnie. Ez azonban kb. 65° relativ levegéned-
vesség - 20 C° mellett lehetséges. Az ilyen he-
lyiségekben raktérozott faforgdcs- és kender-
pozdorja lapok igen jo alapot biztositanak.

Felhaszndldsi teriilet

A faforgacs és pozdorjaféleségekbdl készi-
tett butorlapokat ma mar a butoripar egész te-
riletén hasznéaljak. A forgacsbol késziilt lapo-

* A IV, Orsz. Faipari Konferencian elhangzott el6adas.

1. abra

kat minden el6fordulé butoripari alkatrésznek,
a pozdorjabol készitett lapokat kiilonosen olyan
helyeken, ahol nem leng6, hanem koétott alkat-
részként, pl. szekrénytet6-fenék, oldal, polc,
agyvég, rekamier-vég stb. hasznaljék, tovabba
fényezett és festett butorokhoz egyarant.

Az élek kezelése

Altalaban szabaly az &llami butoriparban a
faforgacs- és kenderpozdorjabol készitett bu-
torlapok éleinek, lapjainak lekotése. Ha lom-
bosfabol készitett élléceket ragasztanak az élek-
re, torvényszerd, hogy az élléc anyaganak ned-
vessége kozel egyenld, kell hogy legyen an-
nak a lapnak a nedvességével, amelyhez ra-
gasztjak.

Ajanlatos még abban az esetben is, ha
egyenlé nedvességi a lap és a felragasztott él-
léc, ragasztas utan 24 6rdig varni, illetve pihen-
tetni és azutdn szinben marni az el6allo élta-
karé lécet.

Ott. ahol ,,T* lécet alkalmazunk, kiilonosen
vigyazni kell, hogy ha az élekbe belehtizott va-
jolatba ragasztjuk az éllécet, az élek a tulfeszi-
tés miatt meg ne nyiljanak, mert az ilyen széj-
jel feszitett élek nivéoban emelkednek, majd par
nappal késébb leapadnak és ez éppen tugy, mint
az élléc — ha nem azonos nedvességli a lap-
pal — fény alatt atvilagitanak a feliileten és ez-
altal esztétikai romlas kovetkezik be.

Altalaban ,,T* alaku éltakaro lécet ott hasz-
nalunk, ahol a péantok, zsanérok keriilnek az
élekre. A ,T* alaku éltakard léceknél a csavar
a keményfaba megy és itt nagyobb a tartasa.
Ott, ahol a faforgacs- és kenderpozdorjabol ké-
szitett butorlapok éleire csak furnérréteget ra-
gasztanak, ajanlatos oda, ahova a pantok, zsa-
nérok miatt csavarok kertilnek — az élfurné-
rozas el6tt lombos fab6l 10—12 ¢cm hosszban a
vajolatba betétfakat ragasztani. Ebben az eset-
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ben is lényeges, hogy a betétfa a vajolatban tul-
feszitést ne okozzon, valtozast ne idézzen el6.

Az igy elokészitett élekre ellenallasos ra-
gasztassal furnérréteget ragasztanak. Ott, ahol
PVC vagy mianyag élléceket hasznalnak, az
élekben szintén vajolatokat huznak és abban ra-
gasztanak. Azokat az éleket, melyeket valami-
lyen lécféleségek nem boritanak, lakkféleséggel
kezelik.

A lapok kezelése o

A feliletek megmunkalasanal elsésorban
a furnérozas ala valo elokészitésrol kell intéz-
kedni. Oftt, ahol a faforgacs, vagy pozdorjalapok
haromrétegltiek, ,,Tripo” formaban késziilnek,
ott a pancélrétegre, ahol borité furnérréteg van.
mint a keresztszal iranyban furnérozott pozdor-
ja lapcknal, ott a furnérbol val6é elkoptatasra
kell vigyazni a hengercsiszolasnal.

Minél kevesebbet koptassunk a hengercsi-
szolasnal. Dont6 fontossagu, hogy mindkét ol-
dalrél egyforman hordjon el a gép. A lapoknak
sulyozottaknak kell maradniok. Ellenkezé eset-
ben a lapok elhiizédnak és deformalodnak. Ha a
ITripo* lapoknal a pancélrétegek barhol atkop-
nak, az atkopas helyét migyantaval vagy kréta-
porral kell furnérragasztas el6tt bekenni ugy,
hegy azok a furnérragasztas el6tt megszaradja-
nak. Az egyenesbe koszorult faforgacs pozdor-
jalapokat ragasztds el6tt portalanitani kell. A
lathaté osszes lukacsokat ki kell kenni, majd
szaradas utan az el6allo részt le kell koszoriilni.
Utana ismét portalanitani és ezen muvelet utan
kerul a termék ragasztasra. i

Ragasztds

Hydraulikus présben, kiilonb6z6 migyan-
tak felhasznalasaval. A migyantat géppel hord-
juk fel 1 m? = 0,18—0,20 kg. Az elkészitett,
osszeillesztett furnért — melynek nedvtartalma
azonos kell, hogy legyen a ragasztand6 lap ned-
vességével — a migyantdyal megkent feliile-
tekre helyezziik, présbe tessziik, kb. 100° ko-
rili h6 biztositasaval m2ként 6—7 kg-os nyo-
massal 6 perces présben valé tartassal prése-
liink. A présben valé tartasunk ideje fiigg a
mugyantatol, felhasznalandé miigyanta meny-
nyiségétol, a felhasznalhaté hé mennyiségétol,
a présnyomas lehetdségétol, az elézb préselési
nyomastol és a lapok m? nagysagatol. .

Altalanossagban hazénkban 65°-os levegé-
nedvesség -+20 C° mellett 100° meleggel, m>-
ként 6—7 kg-os nyomassal 6 perces présben
valé tartassal késziil a faforgacs és a pozdorja-
nak a furnérozasa.

Nagy gondot kell forditani a migyanta mi-
nél vékonyabb, egyontetiibb felhordasara. Hogy
a fellileten at ne tsson, kb. 30%, rozslisztet ke-
verink hozza. Ez altal az élek megmunkalésa is
konnyebb lesz és részben védekeziink a mi-
gyanta atutések ellen.

Az atlitések elkertilése igen fontos, mert a
miugyantat a feliiletrél eltavolitani igen bonyo-
lult, nehéz feladat, kiilonésen vilagos butoron.

Bédogh 1.: Faforgacs és pozdorjaféleségek haszhalata

Kontrafurnért csak akkor hasznalunk, ha
igen értékes munkarol van sz6. Ha hasznalunk,
éppen ugy furnérozunk és pihentetiink, mint a
kiils6-belsé furnérozasnal. A kontrafurnér szal-
irdnya nem egyezhet a szinfurnér szaliranyaval.
Ajanlatos a 4 db-bol valé 45°-ban elfektetett
furnérokkal valé illesztés. Ily modon a rovid
furnérok hasznalatdra lombosfa féleségekbdl
készitett furnérokat hasznalunk kontrafurnér-
nak.

A présbol kifogott lapokat klimatizalas cél-
jabol vagy vizmértékben beéllitott alapon ra-
kasoljuk és 48 oraig pihentetjik. Pihentetés
utdn keriil tovabbi megmunkalasra. Megmun-
kalas folyaman allandéan fektetni, egymasra
rakasolni kell a faforgacspozdorjabol készilt
lapokat.

Annak dacara, hogy a furnérozashoz hasz-
nalt migyanta egy védoréteget ad a forgacsfé-
leségeknek, a vizes kezeléseket, vizben valo ko-
szorulést, vizes paccal val6é pacolast keriilni
kell.

Faforgacs-kenderpozdorja lapoknal sziik-
séges mindkét oldal megmunkalasa. Ha az egyik
oldalt fényezziik, a masik oldalt legalabb is be-
voné anyaggal el kell latni. Ellenkezé esetben
deformalodas kovetkezik be.

A faforgacs-pozdorjalapok hasznalata sziik-
séges a festett konyhabutorgyartasban is.’
Tervbe vettiik a haromrétegii ,, Tripo* jelti pan-
célozott lapok felhasznalasat is. A | Tripo* la-
pokat 120-as csiszolépapirral, két oldalt szalag-
csiszolon csiszoljuk. Utana portalanitjuk, majd
lakkfelhordogéppel mindkét oldalt alapozzuk.
Ez altal a pancélozott lapok lukacsait tomitjik.

24 orai szaradas utan ismét szalagcsiszolon
csiszoljuk a feliileteket, portalanitas utan szi-
nes lakkot ontiink a kiilsé feliiletre.

24 orai szaradas utdn a lapokat a sziikséges
méretekre daraboljuk, vagjuk, ahol kell ott az
élekbe vajolatokat huzunk. Altalaban a pig-
mentalt lapoknal PVC-bél, azaz muianyagféle-
ségekbol keésziilt ,, T alaku élléceket alkalma-
zunk.

Az ilyen eldre elkészitett lapok hasznalata
bizonyos mértékben formai valtozast és egy
kulturaltabb gyartast jelent. Olyan gyartast,
ahol a raforditandé munkaidé 70—75%-a gép-
pel vihet6 fel a megmunkalando termékre.

Megmunkdalds

Az uj anyagok megmunkaldasa ma még ko-
moly probléma elé allitja a faipart, de féleg a
tovabbfeldolgozé ipart. Mint ismeretes, az uj
anyagok mugyantaval késziilnek és migyanta-
val ragasztunk is. Az ilyen anyagok a hagyoma-
nyos szerszam anyagokkal nehezen, vagy egy-
altalaban nem munkalhatok meg kielégitéen. A
f6 probléma a furészelésnél jelentkezik és ezért
sziikségszertien kotelezévé valik a keményfém-
élekkel ellatott szerszamok hasznalata. Azzal
azonban, hogy megallapitjuk a keményféméli
szerszamok sziikségességét, még nem meriilt ki
ez a kérdés, mert a szakemberek el6tt ismeretes
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az a tény, hogy a keményfém szerszamok nem
cseda-szerszamok. Ezzel azt akarjuk mondani,
hogy egymagaban még nem elegendé a kemény-
fémélii szerszamok hasznalata, ha azok vago,
illetve mellszogei nem felelnek meg a minden-
kor adott forgacsolasi miiveletek kovetelmé-
nyeinek, bar ugy a faforgacs, a kenderpozdorja,
valamint a farostanyagoknal nem beszélhetiink
kimondott hossz-, vagy harantvagasokrol, habar
az emlitett anyagoknal, illetve azok forgéacsola-
sanal egyszerre mind a ketté fennall. Ezért a
vagoszogek megallapitasanal azokat az optimu-
mokat kell megallapitani, amelyek a minden-
kori forgacsolasi miveleteknek legjobban meg-
felelnek. Tudott tény az, hogy az elméletileg
felallitott, illetve meghatarozott vagoszogek re-
lativok és nem fedik a vagas, illetve a forgacso-
las kozbeni szogeket. Hogy gyakorlatilag mek-
kora a mellszdg, az mindig annak a fliggvénye.
hogy mennyit all ki a korflrészlap a megmun-
kalando anyagbol. Minél tobbet all ki a korfi-
rész éle az anyagbol, annal jobban kozelitjiik
meg a mellszogek gyakorlati értékét. A kiilon-
boz6 mellszogek nagysagrendiségére itt kiilon
nem térek ki, mert a szerszamok megrendelésé-
nél azt ugy is meg kell adni, hogy milyen mii-
veletre vagy a megengedett hatarokon beliili
miuiveletekre 6hajtjuk azt felhasznalni.

Beszélnlink kell még a vagasok mindségi
kovetelményei, illetve feliiletérol is, amely mint
tudjuk, a kovetkez6: '

1. mas a kivant felileti mindség, ha csak
szelezink,

2. mas, ha a feliilet enyvezve lesz és mas a
kovetelmény, ha egészen sima a fellilet.

Ezek meghatarozasanal tekintetbe kell ven-
ni a fogak oldal kiallasat, amely a terpesztést
pétolja. Azért mondom, hogy pétolja, mert a
keményfém fogakat terpeszteni hem lehet, to-
vabba a véagofogak tavolsagat és a mar emlitett
mellszogek nagysagrendiiségét, a vagoélek eset-
leges oldal koszoriilését és nem utols6 sorban a
vagoel sebességét. Minél nagyobb a mellszog,
annal termelékenyebb a vagas, de ugyanakkor
durvabb a feliilet és megforditva.

Mas a helyzet a maroszerszamoknal. Ezek-
nél mar nem kell szamitasba venni a vagofogak
kiallasat a megmunkalandé anyagbol, mert
ilyen a zarasnal gyakorlatilag nem létezik, Ma-
roszerszammal nem hatolunk at az anyagon, ha-
nem csak mélységben és magassagban érintjik
azt a szerszammal, mint pl. aljazas, hornyolés,
arkolas, idommaras, azaz kelelés. Ezeknél a mi-
veleteknél a vagoszogek fogainak a gyakorlati
nagysagrendiségét a megmunkalas mélysége
hatarozza meg, tehat az, hogy milyen mély az
arkolas, vagy az aljazas.

A marodszerszamok hasznalatanal, kulono-
sen a keményfémnél és forrasztott szerszamok-
nal fontos, hogy a biztonsagat noveljiik. Nem
szabad megengedni, hogy a szerszamokat az
ipari szabvanyban lerogzitett és eléirt bizton-
sagi elGirasoknak be nem tartasaval tizemeltes-

sék. ElsOosorban a repedést vizsgalé Rontgen- -
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Isotop gépek haszndlata elengedhetetlentl sziik- -
séges. Ennek gyakorlati igénybevételének hia-
nyaban illuzorikussa valik minden olyan szo-
lam, amely forrasztott élii szerszamok biztonsa-
garol beszél. Nines még egy szakma, amely eny-
nyire megkovetelné a forgacsoloszerszamok
biztonsagat, mint a faiparé. A fa- és mianyago-
kat felhasznalo iparban vannak a legmagasabb
fordulatszamok és vagéélsebességek, melynek
kovetkeztében itt lépnek fel a legnagyobb cent-
rifugdlis repitéerdk és az ezzel jaro balesetek
lehet6sége. g

Visszatérve a keményféméli: korflirész ge-
pekre, illetve azok torvényszeri hasznalatara,
illetve gyartasara, fel kell hogy hivjuk az ille-
tékes szervek figyelmét, névszerint a KGM-ot
és ezen beliill az OMEGA szerszamgyarto valla-
latot, hogy a lehetd legrovidebb idén beliil kezd-
jék el azok gyartasat, de addig is minden id6-
veszteség nélkul, import utjan lassak el a mii-

anyag 6és migyantaval készilt alapanyagok
megmunkalasahoz  sziikséges keményféeméli
korflirészlapckkal. Ha ez nem torténik meg,

ugy meddévé valik az uj, korszeri gépek be-
allitisa, mert ezek a kiilonben igen termelé-
keny gépek, kell6 szerszamok hidnydban. tob-
bet fognak allni, mint termelni. Hidba vannak
korszerl, dragan beszerzett gépeink, ha a szer-
szamok elavultak és nem tartanak lépést a
gépekkel. Minden gép csak annyit ér — ha
még olyan korszerii is — mint amennyit a
szerszammal ki tudunk venni beléle. A hang-
suly a szerszamon van. Az 1j gépekkel megte-
remtették az alapfeltételét, de csak az alapfel-
tételét annak, hogy az 0j és korszerl szersza-
mokat a termelés szolgalataba allitsuk, de ha ez
nincsen meg, akkor ez csak annyit ér, mint a
fejnélkiili fejsze.

Beszélniink kell még a keményféméld szer-
szamok élesitésérél is, ami szintén egy fajo
pontja a faipar, illetve butoriparnak. A gépi
alapfeltétele a kemeényfémélli szerszamok éle-
sitésének mar megvan. Mint ismeretes, a Szer-
szamgépgyar megvéasarolta a svajei Agaton-cég
t6l a gyartasi licencet és azokat a gyémantké-
élesit6 gépeket mar gyartja a hazai ipar igen jo
kivitelben. Amennyire igaz az, hogy a jo szer-
szam nélkiil a legjobb gép sem ér semmit, oly
annyira igaz az is, hogy jo szerszamkoszoris
nélkiil sem a gép, sem szerszam nem ér semmit.

Szerkezeti Gsszeépités
A faforgacs — kenderpozdorjalapok Ossze-

épitése butcrtestté, — alapjaban egyezik a régi
hagyomanyos anyagck butortestté valo oOssze-
épitésével. Lénvegében nem valtozik, csupan
méreteiben és szamszerlségében valtoznak
meg az Osszeépitést biztosité megoldasok. Eddig
a hagyoméanyos anyagoknal a korpuszbutor
Osszeépitéséhez:

koldokesapokat,

fecskefarku fogazast,

csavarokat és

kapcsokat hasznaltunk.
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A faforgacs — pozdorjaféleségek korpusz-
butorra valé Gsszeépitésénél a koldokesapok bi-
zonyos helyeken megmaradnak, csupan mére-
teikben és szerszamszerlségilikben valtoznak
meg.

Eddig egy szekrény Osszeépitéséhez panel
anyagoknal 3—3 koéldokesapot hasznaltunk. A
faforgdcs-pozdorjalapoknal 5—5 koldokesapot
hasznalunk, még pedig az eddigi 11 mm-es
atmérettel szemben 8 mm-est. Viszont az eddigi
30 mm lyukmélység helyett 40 mm-es mélység-
ben furjuk a koldokesapokat. A koldokesapok-
nal ugyanaz a helyzet, mint a ,T*“-alaka éllé-
ceknél. Nem szabad, hogy a koldokesap a for-
gacsféleségeket feszitse, tul szoros legyen. Kii-
16nosen ott kell vigyazni, ahol a ,Tripo‘“-féle,
azaz a pancélozott forgacsféleségeket furnéro-
zas nélkiil hasznaljuk és ottan, ahol a 0,6-o0s
kiils6 és belsé furnért ragasztjuk. Lényeges,
hogy a koldokesap ne repesszen, nivovaltozast
ne okozzon, mert az a fényezett fellileten meg-
latszik, rontja a termék esztétikai hatasat. — A
faforgacsféleségeknél sziikséges a fentiek elke-
riilése miatt, hogy a koldokcsapokat ne az ol-
dalfal vastagsaga kozepére, hanem amennyire
lehetséges, a bels6 falvastagsag felé vigyiuk.

A faforgacs-pozdorjaféleségeknél azonban
minden alkalommal elére kell a pacolas és fé-
nyezés el6tt befurni és beragasztani a koldok-
csapokat. Kevés, illetve csak annyi raganyagot
hasznaljunk a kodldokesapok beragasztasahoz,
amennyire elengedhetetlentil sziikség van. —
Annak ellenére, hogy ugy a fart lyukat, mint a
koéldokcsapot meg kell kenni raganyaggal —,
nem szabad, hogy a furt lyuk aljara folyjon a
felesleges raganyag, mert ha a koldokesapot
teljesen letitjiik a furt lyuk aljara, az ott Ossze-
gytilemlett felesleges raganyag utat tor a fel-
szinre és a koldokesap kartil nivovéltozast okoz.
-— Az ilyen nivovaltozasok, kidudorodasok, re-
pedések egyenesbe valé koszoriilése csak tobb
napos pihentetés utan lehetséges. Legtobb eset-
ben azonban még igy is a késdbbiek folyaméan
meglatszik a feliileten. Az ilyen kellemetlen je-
lenségek elkeriilése miatt kell elére — miel6tt
pucoljuk a feliiletet —, a koldokesapokat a vé-
gekbe betitni és beragasztani.

Ha a korpuszok Osszeépitésénél fédert al-
kalmazunk, az arkolast lehet6ség szerint a lapok
vastagsagatol fliggben szintén a belsé falvastag-
sag felé kell vinni.

Altaldban a forgacsféleségeknél 5 mm vas-
tag keresztszaliranyu tdlevelli fabol készitett
fédert hasznaljunk. A hosszt, mindig a leheté-
ség hatarozza meg. Ha fédereziink, csak fészke-
ket huzzunk a forgacsféleségek lapjaiba, vagy
éleibe. Nem sziikséges pl. egy szekrény oldal-
falnal, hogy végig legyen vajolva és beféde-
rezve. Ezaltal csak elegyengetjiik a forgacsféle-
ségeket, elsegitjiik a repesztéseket, illetve a
nivévaltozasokat, mert a féderezésnél is fennall
ugyanaz az eset, mint a koldokcsapoknal. Itt is
ugyelni kell, hogy csak a sziikséges raganyagotl
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hasznaljuk, a féder ne feszitsen és elére, puco-
las, pacolés, fényezés el6tt legyen beragasztva.

A faforgédcs és pozdorjaféleségek korpusz-
butorra valo Osszeépitésénél erémiitanilag a
fenti Osszeépitések — kiilonosen ott, ahol a
termék szallitasra keriil — nem minden esetben
nyujtanak kell6 biztonségot. Sziikséges, hogy ott.
ahol haromrétegli pancélozott faforgics vagy
pozdorjaféleségekbdl késziilnek a szekrényol-
dalak, tetdk, fenekek — ott, ahol 0,6 mm vas-
tag bels6-kiils6é furnérréteget, vagy szines, vagy
szintelen lakkréteget hordunk fel a feliiletekre,
ott még + belsé sarokmerevité léceket is al-
kalmazzunk az 0sszeépitésnél.

A sarokmerevité léceket lombosfabol kell
késziteni. Kb. 40 % 22 mm-es méretben. A sa-
rokmerevité léceket az oldalfalakhoz kell ra-
gasztani és 4 db 50 <X 35 mm-es facsavarral fel-
erdsiteni. Otf, ahol sziikséges, méd van arra,
hogy akar koldokesapot, vagy a fédert a sarok-
merevité lécbe helyezziik.

A tetobol és fenékbol, a lombosfabol készi-
tett sarokmerevit6léc konnyen megcesavaroz-
hat6é 5 db v. facsavarral, 50 X 40 mm-es méret-
ben. Az ilyen Osszeépités még koldokesap, vagy
féder nélkiil is elegendd stabilitast biztosit erd-
mitanilag a korpuszbutornak.

Azoknal az osszeépitéseknél, melyek 45°-
ban torténnek, nem feltétleniil sziikséges, hogy
az illesztésben fédert, vajolatot huizzunk. A sa-
rokmerevitélécet azonban a forgécs és pozdorja-
féleségeknél is elengedhetetleniil sziikséges-
nek tartjuk. Ha hasznalunk a 45°-ban valé sa-
rokosszeépitésnél fédert, csak olyan mélyen
vagjunk a lapokba vastagsagtol fliggben, amire
feltétlentil sziikség van. A fédert mindig a belsé
sarokélhez kozel kell bevagni. Altaldnos sza-
baly, -hogy a lap vastagsiganak megfeleléen
*/y-ad mély arkot, vajolatot htznak az anyagba.

Rama-szerkezetek

Kilon kell beszélni a ramaszerkezetrol. Pl
egy lvegajtés szekrényt kell késziteni. Ott ku-
16nosen elényos a faforgédcs-pozdorjaféleségek
hasznalata. Eddig egy szekrény tlivegajté készi-
tése igen koriilményes volt. Sok j6 anyag kel-
lett hozza és szamtalan miveletet igénylo
munka. Az illesztéseken tul, még kilon le kel-
lett vagni a sarkokat, harsfat kellett felenyvez-
ni 45°-ban, majd masnap szinbe gyalulni és
csak utédna lehetett furnirozni az ajtok lapjait.
El6szor méretbe vagtak, azutan az élekben ko-
ril vajatot huztak, majd az elére elkészitett ke-
ményfaléceket beragasztottdk, pihentették, az
el6allo részt szinbe martdk, hengercsiszolon
megesiszollak és csak azutdn furnérozték, tisz-
titottak, pacoltdk, fényezték.

Ma faforgacs-pozdorjabdl az livegajtoknak
semmiféle szerkezeti felépitése nincs. A meg-
felelé6 méreti lapot korul éllécezik, szinbemar-
jak, csiszoljak, furnérozzdk, pucoljak, fényezik.
Fényezés utdn a tomor lapbol elkészitett ajtok-
nak fels6 maréval kimarjak azt a részét, amely
megfelel az eloirt liveg méretének.
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A kivagas helyét disz profilléccel beszegik.
Az igy elkészitett livegajté er6mitanilag telje-
sen megfelel6, kevés miivelettel a régi gyartas-
tol sokkal kevesebb idéraforditiassal gyarthato.
Természetes, hogy a kies6 fényezett darabot
elére megtervezett mas célra, mint késztermé-
ket, kell felhasznalni.

Ott, ahol egyszeru ramakrdél van szo, ott a
faforgacs-pozdorja lapokat méretre kell vagni,
azutan felsé maroval a kozépso részeket ki kell
marni. Az igy' megkapott ramak sarkaiban be-
liillr6l esetleg egy marogép segitségével kiilon
féder helyét kell besiillyeszteni.

Az elkészitett siillyesztés helyében lombos-
fabol fédert kell beenyvezni. Amint lathato, a
faforgacs-pozdorja féleségek hasznédlata nem
csak lehetséges, hanem elengedhetetlentil fontos
is, mert egyszeriibb, kulturaltabb gyartast tesz
lehet6vé, kevesebb alkatrésszel, kevesebb mii-
veleti raforditdssal, kevesebb szaritasi és szalli-
tasi koltséggel, kevesebb miivelettel és idéra-
forditassal lehet ez altal termelni.

Pdcolds — fényezés

Ha az alaptérvényt be akarjuk tartani,
akkor a viztél a forgacsféleségeket ovni kell —
pedig egyelére vizes pacot hasznalunk. Annak
ellenére, hogy a furnér, a ragasztashoz hasznalt
mugyanta és az élek lekotése egy véddoréteget
huz a forgicsféleségekre, — bizonyos mértékig
nedvtaszitova lesz —, vigyazni kell a pacolasra.
Csak annyi péacot vigyiunk fel a feliiletre,
amennyire feltétlentil sziikség van. Pacolas
utan szaraz fenyoG-flrészporral a felesleges
nedvességet le kell kefélni. Ezen mivelet utan
ajanlatos a pacolt feliileteket hoékezelni, vagy
ugy széjjel allogatni, hogy annak szaradési le-
het6ségét elésegiteni tudjuk. — Csak a mar ki-
szaritott — nedvességmérével -ellenérzott —
pacolt lapokat szabad egymasra rakasolni.
Addig semmi esetre sem szabad forgacsfélesé-
geknél a pacolt feliiletre sellakos-nitrés-poliesz-
teres fényez6é anyagokat felvinni, mig azok fe-
lilletei el nem érik a pacolas el6tti 8—10%-os
nedvességiiket.

Ha ez mégis el6fordul, az azt jelenti, hogy
késébb az ilyen feliiletek kisziirkiilnek. Eppen
ezért a pacolt feliileteket — még ha hdékezeljlik
is — ajanlatos kiegyenlitédés céljabol 24 oraig
pihentetni és csak azutan tovéabbi eljaras ala,
fényesség ala venni. — Ma mar az allami butor-
gyarakban féleg polieszteres fényezést alkal-
maznak, — de nitréval és sellakos eljarassal is
dolgoznak. A forgacsféleségeknél a legjobban
bevalt fényezés a polieszteres, — de a nitr6zas
is megfeleld.

A sellakos fényezésnél nem egy esetben
,narancsos‘’ lesz a forgacsféleségek 0,6 mm-es
furnérral boritott feliillete és ez a magasfény
alatt meglatszik. A ,narancsosodas* azért ko-
vetkezik be, mert tul nedvesen fényezink, fel-
aztatjuk a forgacslapok feliiletét és nem ha-
gyunk megfeleld idékozi szaradasi lehetdséget
a sellakkal fényezett forgacslapok fényezésé-

nek. — A ,narancsosodas” az alapoziasok koz-
beni szaradasi id6k biztositasaval, az alapozasok
kozbeni feliileti csiszoldsokkal megsziintethet6.

A nitr6 fényezést inkdbb a dorzsolt buto-
rok és belsé részek fényezéséhez hasznaljak. —
Ebben az esetben a nitrot 30%-os politur hoz-
zdaddsval keverjik. — A pacolds utan a felii-
letet .elészér kereszt-szaliranyban, majd hossz-
szalirdnyban spricceljiik. Szaradds utdn a spric-
celt feliiletet simara koszoriljiik, majd portala-
nitjuk és utdna még egy rétegként nitréanyagot
visziink fel a forgacsféleségekbdl késziilt alkat-
részekre. — Ezen miuvelet utdan oszlatoval még
simitjuk a fellileteket. A polieszterezés, annak
ellenére, hogy rovid multra tekint még csak
vissza, igen kedvelt és gyorsan fejlédétt a fel-
hasznélasa. — Kiilonosen a forgacsféleségeknél
észlelheté kivalosaga — fényének tartéssaga.
Habar a technolégiank nem egyontetd, ez azon-
ban csak azért van, mert az e célt szolgalé gé-
pek szamszertségiikben nem 4llanak a rendel-
kezésiinkre.

Lényeges, hogy a forgacsféleségekre mi-
nél kevesebb, azaz minél vékonyabb polieszter
réteget vigylink fel a feliiletekre. Csak annyira
van sziikség, amennyit atkopds veszélye nélkiil
lehet koszoriilni — felfényezni. — A polieszter
igen draga import dru, — a hazai gyartds most
van induléban, érthetd, hogy nagvon takaréko-
san kell haszndlni.

Sokat tudunk a takarékossag teriiletén se-
giteni, ha a forgacs-pozdorjalapjaink jol kezel- -
tek, egyenesek, vastagsdgban a forgacsféleségek
minden része egyforma, ha nem vagyunk ki-
téve annak, hogy a polieszter odafolyik ontés
utan, ahol mélyedés van, ha egyenes a feliilet,
a polieszter egyenletesen teriil el, akkor egy
vékonyabb réteg felvitele és megmunkéalasa le-
hetséges. Ha ilyen forgacsféleségli lapokat, me-
lyek 8—10%-nal tobb nedvességet nem tartal-
maznak, portalanitottak, 65° relativ légnedves-
séget + 20 C° meleget biztosité, léghuzatnél-
kiili helyiségben atengediink a lakkfelhordogé-
pen alapozas céljabol.

Egy forgacsféleségb6] furnérral boritott kb.
1 m? nagysagu feliletre 7,5 dkg aktivgrundot
visziink fel. Ezen miivelet utan legkevesebb 6
6rat vizmértékben elfektetve, megfelel6 meleg
és elszivas biztositdsa mellett pihentetjiik a la-
pokat. De legtobb esetben csak mar egy nap,
tehat 24 orai pihentetés utdn engedjiik at az
elsé lakkfliggony alatt a forgacsféleségekbdl
késziilt, furnérréteggel ellatott lapokat. Az elsd
réteggel 22—25 dkg-ot, mig a masodik réteggel
20—22 dkg-ot ontlink polieszterbdl a feliiletre.

A két réteg felhordasa kozben és azutéan is,
kocsikra rakva, vizmértékben, megfelelé léc-
kozokkel rakasoljuk — elfektetjiik a lapokat,
20—24 C° melegrél és elszivasrol gondoskodva.
Kb. 24 orai pihentetés utdn a polieszter lakkal

‘ledntott felleteket légparnas csiszoléval 280-as,

majd 320—400-as csiszolopapirral koszorsljlik.
Ezen csiszolasok utan korongozéval, piros gyan-
taval csiszoljuk a furnérral ellatott forgacsféle-
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ségek feliiletét, mely utan mar csak pqlirvizzel
dolgozunk, ezaltal a szép fényt, tiikorsima fe-
liletet kapjuk.

Meggy6zodésiink, hogy azok a vizsgél'ati
eredmények, melyek azt igazoljék, hogy az igy
elkészitett forgacsféleségek  egyenértékiek
minden mé4s hagyomanyos alapfabél késgiilt
butoripari termékekkel, — helyesek. Igazoljak,
hogy nem pét, hanem olyan 1j anyagok felhasz-
nalasarél van sz6, melyek hazai bazissal rendel-
keznek.

Kivanatos azonban a forgacs- avagy pozdor-
jalapoknak tobb vastagsigban, s minél nagyobb
lapban val6 gyartdsa. Nem szabad, hogy csak
azért, mert a mutatok elényteleniil jelentkeznek
— ha vékonyabb lapokat gyartunk — feleslege-
sen 20—24 mm vastagsagokat hasznéaljunk olyar”x
helyen is, ahol 12 mm vastagsig is elegendd
volna. Arrél nem szé6lva, hogy esztétikailag ron-
tanak, nemkivanatosak a vastag lapok. Kiiléno-
sen a pancélozott lapoknal érdekes a vastagsag,
mert itt az egyik ronté tényezé, a takarofurnér,
pluszként jelentkezik.

Javaslatunk a 12—16—20—22—28 mm vas-
tagsagok forghcsbol, pozdorjabol valé gydrtasa,
hogy minél egyszeriibb megoldasokat keresve
termeljiink. Ezen térekvésiinket a nagy la-
pokban vald gyértis elémozditja, elGsegiti. A
nagy lapokban valé gyartas jelenti, hogy tébb
liosszt, tobb szélességet mindaddig egyben, egy
darabban munkéljunk meg és forditsunk rda min-
den raforditandé miveletet, mig a nagy lapok
szétdaraboldsa nem valik torvényszertvé. Kiilo-
nosen a korpusz butoroknal van nagy jelentésége
a tobb hossz, tébb szélességben val6 gyartasnak,
és erre a célra a forgdcs- és pozdorjaféleségek
tokéletesen megfelelnek, kiilondsen akkor, ha a
forgécsot, pozdorjat szallito vallalatok az 4ltaluk
gyartott darabokra, illetve azok egy hanyadara,
melyet boritéfurnérral latnak el, szalirdnydban
furnéroznénak, persze itt nem gondolok 2,5 mm
vastag boritd6 furnérra. A pancélozott pozdorja-
lapokbdl készitett mintalapok igazoljik, hogy ol-
dalnak, tetének, fenéknek, polcnak, rekamiér el
és oldalnak nem sziikséges 2,5 mm vastag kereszt-
szél-irdnyban valé furnérral valé boritasa, habér
nem vitas, hogy a furnér rétegezédések merevitik
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a forgacs-, illetve pozdorjaféleségeket is, Azon-
ban a bekotott alkatrészeknél, amelyekrél az
imént beszéltem, nem sziikséges a rétegez6dés.
Arra van sziikség, hogy a pancélréteggel ellatott
forgécs-pozdorjalapok egy hanyadara, kb. 30%-
ra ne keresztszal-iranyban tegyék a gyartomivek
a furnér réteget, hanem hossz-szdlirdnyban, ne
2—25 mm vastagsagot hasznéljanak, elégséges
a 0,6 mm vastagsag is. ezaltal furnért takaritunk
meg. Ezenfeliil a butoriparban préskapacités sza-
badulna fel, melyre a tobb butor gyartasban igen
nagy sziikséglink van. Az ilyen furnérozéssal
készitett nagy forgdcs- és pozdorjalapokat egy-
ben munkalndnk meg. raforditanink minden
muveletet, csiszolnank, pacolnank, fényeznénk.
es csak azutan darabolnank fel, sarokmerevitok-
kel felszerelnénk és a sarokmerevit6khéz min-
den egyéb szerkezet nélkiil csavaroznank a bu-
tortesteket. Ez azt jelentené, hogy a butoripar-
ban az atfutasi idok alaposan csokkennének, egy-
szer(ibb lenne a termelés, nagyot 1épnénk a ter-
melékenység vonalan. Ilyen nagymértékben meg-
munkalt lapoknal csékkenne az alkatrészek so-
kasdginak szamszerilisége. Ha egy hilészobat
vizsgalunk, lathatjuk, hogy a régi, azaz a hagyo-
manyos termelési formak mellett

267 db

alkatrészbdl tevidik dssze.
A napi 30 halészoba gyartasénal. amelyet
ma gyart a Cardé Butorgyar

8010

alkatrészt kell kézbe venni megmunkélas cél-
jabél. Mindannyian tudjuk, hogy minden egyes
alkatrészre miniméalisan 5—6 mveletet ra kell
vinni és csak azutan tudjuk ramékba, egyebekbe
osszeépiteni. Osszeépitésiik utdn jabb miivele-
tek sorozatat raforditani, vagyis azt jelenti, hogy
a 8010 alkatrész 5—6-szorosdra né6 meg a mive-
leti raforditisban. Ha a 8010 alkatrészre csak
egy miveletet vinnénk ra megmunkalas kizben,
a 8010 nem valtozna. De mivel a minimalisan
5—~6 miveletet minden alkatrészre ra kell for-
ditani, a 8010 alkatrész a megmunkélas kozben

40 050-re

né meg. Arrél nem is beszélek, hogy ezeket az
alkatrészeket végtdl véghez szillitani, felemelni,
megmunkalni, majd kocsival a kovetkezd vég-
hez kell széllitani, és ez igen sokba keriil. Ennek
a felszamolasahoz is sziikséglink van minél tébb
forgécs- és pozdorjalapra. Ha 2400 > 1200 mm-
es lapokat, azaz azok egy hanyadat elére (aj-
tokra nem vonatkozik) furnéroztatva kapnank és
az élekre PVC-bol készitett élzaré vagy diszitd
léceket alkalmaznank, akkor az egy halészobdhoz

267 db alkatrész helyett
84 db alkatrésszel :

dolgozhatnank, vagyis a napi 30 héalészobahoz a
8010 alkatrész helyett, 2520 alkatrészt kellene
5—6-szor kézbe venni, hacsak a mozgatds és
szambavételezés idejét takaritaniank meg, még
akkor is a forgacs-, pozdorjalapok egyben valo
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megmunkalasat kell szorgalmazypi a butorgyartés
vonaldn. De feltétlenul szamitiasba kell venni,
hogy a nagy lapos, azaz a nagy lapban valo
gyartasban egy elétoldssal, egyszer valé kézbe-
vétellel tobb darabnak megmunkaldsa valik le-
hetévé. Ezzel a termelésiink oles6bba, termelé-
kenyebbé valik. A kies6 idok, a le- és feltevé-
sek, az odakészitések és elszedések ideje lénye-
gesen csokken. Persze nemecsak a haloszobs-
nal néznek ilyen jol ki a nagyméretii forgics-
és pozdorjalapok hasznalatidnak eredményei. Ha
egy konyhaszekrényt vizsgdlunk hagyomanyos
készités mellett, itt rdmaszerkezetekre gondol-
junk. A réamaszerkezetek lemezeltek, egy szek-
rény 98 db alkatrészbél tevodik ossze, egy nap
75 konyhat gyartanak, csak a szekrényekhez
naponta
7510 db alkatrészt

hasznélnak, a 7510 alkatrészre egyenként 5—6
miuveletet forditanak. Lathatjuk

37 550

alkatrészt vesziink naponta megmunkdlasra
kézbe. Ehhez pluszként jonne az odssztermék
egvbeépitve torténé mazolasi dija. Ha forgacs-
és pozdorjalapokbdl készitjiik a konyhaszekré-
nyeket egy konyhaszekrényhez

38 alkatrész
szuikséges, vagyis az ajtok, oldalak, tetok és fe-
rékek egy lapbdl, a polcok egy masik vékonyabb
lapbdl késziilnének. A tobbi alkatrész ugyanugy,
mint eddig, a hagyomanyos gyartasban késziil.
Ebben az esetben a napi 75 konyhaszekrényhez
7510 alkatrészre

az uj eljards szerint 2850 db alkatrészre lenne
szlikség, vagyis 1 nap

37510 db alkatrész
helyett

14 250 db alkatrészt

kellene kézbe venni. Itt még az az elény is je-
lentkezne, hogy a mazolasi munka eldre, egy
lapban, szétdarabolas el6tt megtorténne. Az éle-
ket a konyhabutoroknal feltétlentil ,, T éllécek-
kel kell takarni.

Lathatjuk a fent elmondott szamitdsokon
alapuld két példabol is, hogy a forgacs- és poz-
dorjalapok hasznélata nemesak azért, mert hazai
béazissal rendelkeznek (habér ez egymaga is ele-
gendd okozattal bir devizamegtakaritdas miatt),
hanem azért is, mert egy 1uj, sokkal egyszeribb.
de eredményeiben kulturaltabb gyartasra ad moé-
dot, olyan gyartasra, melynek eredményei a ra-
forditandé munkaidé megtakaritasban kb. 30—
35%-ban jelentkeznék. Azonkivil alaptertiletet
nyernénk, hiszen a hagyomanyos szalagfiirész,
egyenget6é gyalu, vastagolé gépekbdl nem kell
szagszerlien annyi, mint eddig a hagyomanyos
gyartasban. Ezeken a felszabadult munkahelye-
ken ujabb munkaeré beallitisara volna mad,
akik ujabb termékeket készithetnének.

Az elmondottak alapjan javasoljuk, hogy a
forgécsot és pozdorjat gyart6é lizemek a célnak
megfeleléen furnérozzanak, minél egyenletesebb,
egyontetlibb vastagsaga lapokat gyartsanak,
hogy meg tudjuk valositani a nagy lapokkal tor-
téné gyartast, melynek eredményei, mint mar
emlitettem kapacitasbéviilést, id6- és devizameg-
takaritast jelentenek. Eppen ezért, annél is in-
kabb, mert a forgacs- és pozdorjalapokbol készi-
tett butorok legaldbb olyan jok, mint a hagyo-
manyos anyaghol készitettek, ismételten ki kell
jelenteni, hogy nem poétanyagr6l, hanem egy
olyan Uj anyagok felhasznalasarél van itt szé.
nely jobb, célszertibb, mint amilyet eddig hasz-
naltunk, igy hasznalatuk elengedhetetlentil sziik-
séges.
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Tapasztalatok a Roméan Népkoztarsasaghan
a faforgicslapok gyartasa és felhasznalasa terén*

AUREL CRISTESCU

A faforgacslapgyartas a Roman Népkoztar-
sasagban aranylag tjkeletli. Az elsé gyar 1958-
ban épiilt és lett tizembehelyezve. azzal a rendel-
tetéssel, hogy a Duna-deltiban fekvd fliz- és
nyarfaerddket értékesitse. Kzen elgondolashél ki-
indulva, Braila varosat valasztottak ki telepitésre,
amely a fiizfaerdCk kozvetlen kozelében fekszik.
A gyar épitését intenziv kutaté- és adatgyfijtési
munka elfzte meg. kiilonoser azért, mivel a fiiz-
és nyarfit elsGizben hasznaltak fel ipari nyers-
anyag-lapok gyartasira. A lefolytatott kutatasok
eredményeit Genfben az 1957. évi rost- és forgacs-
lapgyartési értekezleten is kozolték.

A brailai forgacslapgyar évi termelési képes-
sége 27 000 tonna. A gyar a lapokat a kévetkezo
“méretekben termeli :

— maximalis lapméret 36603 1830 mm
— vastagsiy 8,10, 12, 16, 19, 22, 25 mm

A lapok haromrétegiiek, a préselés tobb eme-
letes hipréssel torténik. A feddrétegek vastagsiga
a lap osszvastagsiganak kb. 309-a.

1959. folyaman a masodik faforgdcslap-beren-
dezés lépett iizembe, amely a lapokat dugatty-
préses eljarissal gyartja. Az Gj termelési egység
a galécdsi kombinatban lett elhelyezve, és két
dugattyts préssel van felszerelve. Ezen egység évi
kapacitisa 7600 tonna. A lapokat az enyvezett
lemezgyirtasnal leesé biikkhulladékbol gyartjak
gy, hogy a kombinat fOizemrésze a gyartasi
hulladékot dolgozza fel értékes termékké. A kiza-
rélag biikkbdl késziilt lapok aranylag magas faj-
stlytak, ezért attértek a biikk- és fenydGlapok gyéar-
tdsira, amelyekben a fenydfaarany nem haladja
tul az 509%-ot. Nyersanyagként haszndljak az
enyvezett lemez-hulladékot, a nedves furnérsavo-
kat és a hamozdisi-hengermaradékokat ; fenyofa-
bl a szomszédos flirészgyarakbdl szérmazé hulla-
dékot, ronkvégeket, ronkestcsokat sth. A dugatty
préses eljarasa faforgacslap-tizemrész (OKAL)
125 em alland6 szélességili nyerslapokat gyirt a
kovetkezd vastagsagokban :

— telilapokat 8, 10,

23, 35, 38 és HO mm

12, 16 és 19 mm

— tireges lapokat

vastagsagban.

A hossziisag szabalyozhaté : az  dltaldnos
hasznalatnak megfelel6 hosszisdg 250 em.

Mivel a présbdl kikeriil6 nyerslapok ebben az
allapotban nem hasznalhatok, azoknak 1 mm vas-
tag biikkkfurnérrai valé boritasat irtak els. A fur-
nérboritas automatizalt berendezéssel, egy eme-
letes préssel torténik.

. ® A IV. orszagos faipari konferencian elhangzott
elbadis.

1. abra

A faforgdcslaptermelés korilményei és miiszaki
szinvonala a Romdan N épkoztdarsasdagban

Hdaromrétegti lapok. A brailai haromrétegii
faforgdcslapgyar a tervezésnek és kivitelezésnek
megfelelé kapacitist tekintve nagyiizemnek tekin-
tendé, amelyben a technolégiai folyamat a forga-
csolastél kezdve automatizalt. A nyersanyag
85%,-a dunai uszdlyokon érkezik : az azokbdl
kirakott anyagot a gyar telepén felmaglydzzak.
Az eldirt készlet 4 havi torzskészletnek felel meg,
tekintettel a Duna téli befagydsi idStartamara és
a fliz és a nyar idészakos kitermelésére. A fat
I m hosszti darabokra vagjak, és azokat 5 m
magas maglyakba rakjik. A gydrtas megkezdése
el6tt a fat egy Cambium gyartménya kérgezd-
géppel lekérgelik. és ezt kovetGen egy aztaté és
mosémedencébe keriil. A kérgezdgép kapacitisa
kb. 150 iirm?®/miiszak.

A nyersanyag legmegfelelébb nedvességtar-
talmat illetGen kisérletek alapjan megéllapitottak,
hogy a forgacsolas koriilményei a legkedvezibbek
egy kb. 309 -0s nedvességtartalomnal. Ez egyben
az dztatds idejét is meghatdirozza.

A fat a medencébe valé berakashoz kiilonle-
ges szerkezetii 3 {irméter kapacitis vagonettekre
rakjak. :

Az dztatds utdn a kocsikat egy traktor az
lizemesarnok elé hiizza, ahol egy villamos felvoné
veszi at a kocsik rakomanyat, és az automata
biitlizoflirészekhez szallitja. A bitliz6kt6l a fat
egy szallitészalagrendszer veszi dt, amely a ré-
szekre felvigott anyagot osszegyfijti és egy fém-
detektorhoz szallitja. Fémanyagok jelenléte meg-
allitja a szalagot, hogy a fadarabot, amelyben
fémanyag van, kikutathassik és eltdvolithassdk.

A forgicsold tizemrész felszerelése 4ll: 5
Bezner-forgacsol6bél feliileti forgdcsokra és 4
forgdcsol6bdl belsérész-forgdesokra. A forgdesolé
tizemrésztil a technoldgiai folyamat két kiilonallé
gyartasi vonalra dgazik  szét, kiilon silékkal,
szaritéberendezésekkel, rezgdszitikkal és keverd-
gépekkel felszerelve, Szaritasra Keller-tipusi lebeg-
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teté szaritokat dllitottak be a feliileti forgdcsok
részére és Ponndorf-tipusi szaritokat a kozéprész
forgacsok részére. A forgacsok miigyantdval valé
keverése Drais-féle gépekben torténik : a felsze-
.relés all egy K-tipusia, 10 szérényilisi gépbdl
fedGforgacsok és egy K-tipusi, 8 szérényilisi
gépbdl belsorészforgacsok részére. Mielitt a for-
giacsokat bevezetik a keverGgépekbe. rezgd szitd-
kon keresztiil elkiilonitik és osszegyfijtik a port
és pneumatikusan eltavolitjak. A keverdgépektdl a
forgacsokat szallitészalagok viszik a Wiirtex-
tipust teritéberendezéshez. Az aluminiumlapon
elhelyezett forgicspaplan az egyemeletes hideg-
préshez keriil (1880 x 3710 mm alaka lappal és
9 kg/em? fajlagos nyomassal), amely a lapszényeg
vastagsagdt a hoprés lapnyilisinak megfelelo
méretre csokkenti. A préselés egy 15 emeletes
2080 x 3800 mm méretfi, 23 kg/em* fajlagos
nyomdast hidraulikus préssel torténik, amely me-
chanikus be- és kiraké szerkezettel van ellitva.
A préselés utan a lapok kikeményednek, és azokat
4—6 napon at taroljik, utina pedig feliiletkeze-
lésre keriilnek. A feliiletkezelési technolégia a
kovetkezd gépekbol all : 1 Bottcher—Gessner
tipusi szélez6 fiirészbdl, hossz- és keresztviagisra,
1 hérom-felsGhengerfi csiszologépbdl és 1 harom-
alséhengerii csiszologépbdl. A lapok szillitisa és
maglydzasa az iizemesarnokon beliill IRION-tar-
goneaval torténik.

Kotéanyagként az orszagban gyartott ureo-
formaldehid alapi mfigyantat hasznéljak. amelyet
200 literes hordékban széllitanak a gyarba. A mii-
gyantanak a kovetkezd fGjellemzsi vannak : Grlési
viszony 1:2 PH = 7,3 4+ 0,3: toménység 65%,
42 viszkozitds 2000—4000 cP : tartéssag kb.
3 hénap. Porlad 459%,-0s toménységnél, a viszko-
zitds, amely kb. 200 ¢P, ellenorzendd.

Miigyantan kiviil haszndlnak edzét (ammo-
niumklorid) és nedvességgatlét, amely egy, a
Kutaté Intézet altal kidolgozott recept szerint
késziil. A termelés megszervezése folyaman nehéz-
ségek meriiltek fel az ureoformaldehid alapi mii-
gyantinak a technolégiai sziikségletekhez alkal-
mazkod6é gyartasaban és egy olyan ragasztisi
mdodszer kialakitasaban. amely megakadalyozza a
formaldehid felszabadulasat 0.005 mg/l megenge-
dett toménységen feliil. Ezt a kérdést gy oldot-
tak meg, hogy a kotéanyagoldathoz hozzdadtak
a karbamidot és edzGt, Ggyhogy az -elGallott
kémiai reakeié kovetkeztében a felszabadult for-
maldehid legnagyobb része lekotédik. A mdso-
dik kérdés. amelyet a gydr iizembelépése utin
kellett megoldani, a lapok dagadasanak kb. 18%,-
r6l valé esokkentése kb. 89 -ra. azaz a nemzetkozi

Jellemzék a brailai

A lapok tipusa
Maximélis lapméret (mm-ben)
Vastagsdgok (mm-ben)
Nyersanyag ..........
Fajsaly (kg/m?
Vastagsfigi dagadés (24 orés Gztatids utén)

nedvességgatlé nélkiili lapoknal (%;-ban)

nedvességgatloval kezelt lapokndél (9;-ban) :

Hajlitészilardsdg (kg/cm?)
Huzoészilardsdg (kg/em?)

2. abra

piacon forgalomban levd lapok dagaddsi ‘szazalé-
kara. Ennek elérése céljabdl egy nedvességgitls
receptjét vizsgiltik és a legkedvezibb aranyt a
ragasztoanyag-nedvességgiatlé  kozott, amely a
legkisebb vastagsigi dagadast biztositja. Az or-
szaghan gydrtott nedvességgatlé hasonlé nedves-
séggatlo jellegzetességgel bir. mint az Ostol-cég
altal szallitott nedvességgitls. igyhogy az orszig-
ban hazai anyagokkal termelt lapok hasonlé
fiziko-mechanikai mutatészamiak, mint az eurépai
exporteégek altal gyartottak.

Az eddigi tapasztalatok alapjin a kivetkezd
termelési és felhaszndlasi adatokat lehet konkre-
tizalni :

a forgicsok méretei és nedvességtartalma :

— feddforgics :  vastagsig 0,2 mm; hosszusig
20 mm,
- belsérészforgiaces :  vastagsig 0,4 mm; hosz-

szusag 507, 20 mm, 509, 50 mm,
karcsusagi tényezé @ 200—300 kozott,

— a forghcsok nedvességtartalma: — o forgi-
csolasnal 309% a szérazsiloban: 5%, a fedd-
forgacsndl és 1-—29, a  belsérészforgacsnal,
(45%-0s toménységii kotéanyag szamir,)

— a  gyantaval bekevert forgicsok nedvesség-
tartalma :
u feddforgiesnal 18—20°,,

a belsorészforgacsnal 10—129,,

— nyers- 6s segédanyag felhasznalis :

— fuzfa 4,95—5 (rméter/tonna,
1009%-0s miigyanta 95 kg/t,

100%-08 edz6 6,7 kg't,
nedvességgitlé 339, 25,0 kg t,
elektromos energia 200-—220 kWa i
~—— g6z 1,560/tonna,

— viz 150/tonna,

gyartasi munkaidd 15 ora/tonna,

— gyartasi idosziikséglot dsszesen: 41,3 0/t

A haromrétégii forgicslapok 6 jellemzdi :

gyiarban

............. hdromr&egu
............. 3660 x 1830
............. 8, 10, 12, 16, 19, 21, 23, 26
...... R 1
............. 600
R e e e 18
........... 842
............. 200—240
............. 80—120
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— Szeghllosag (kg/em?)

a lap felszinével péArhuzamosan
a lap felszinére merdlegesen

— Csavarallésag (kg/cm?)

a lap felszinével parhuzamosan
a lap felszinére merdlegesen

Gazdasage szempontok : Nedvességgatloval nem
kezelt faforgicslapok onkoltségi arkalkuldciéjaban
az egyes koltségtényezok a kiovetkezd szizalékok-
kal részesednek :

faanyag ......... ST a 7 o6 T (B TR A e 15 oA e 14,159,
FOPBBZUOBDYAE o b/ v alvige s mloialsla wisie st lars wein 37,309%,
s R R e e S A 2,869,
kiillonbdzé visszanyerheté anyagok........ 1,479%
ORIRZOIODAPIN. 5o o/(05:v/wb701s 15700 8 00 15 07w co7iTe i razan _0,19%
Osszes anyagok .. ..ciiiiiiiiiiiiiianan 55,97%
AOOBRANEIOI: o avias sosivremnle e s viaie s/a atis sleska 14,5656 %,
tizemkoltség és amortizécié . ............. _29,48%
ONIOHBOR N i oottt ataras: ateiaia: avgias o ato oxste’h 100,009%,

Megjegyzends, hogy a kalkuldciéban a mii-
gyanta és edzé jelentés ardnyban szerepelnek
(41, 16%), amely szazalék még emelkedik, ha
hozzdadjuk a nedvességgatlé anyagot is. Ez a
kérdés még megoldatlan a forgicslapok gyérta-
sandl. '

Az asztaloslappal Osszehasonlitva a forgacs-
lapok olesébbak : ez utébbiak onkoltségi dra az
asztaloslapoknak 849 -at teszik ki, az eladési dra
pedig a 889,-4t. A nyersanyag értékesitésének
szempontjib6l a forgdcslapokra torténé feldolgo-
zas kedvezd, mivel a gyartasban felhaszndlt nyers-
anyagnak kb. 7-szeresét érjitk el, mint kereske-
delmi értéket.

— teljesen szaraz forghcs
— forgficsnedvesség (915 > 0,05)

edzb

anyagraktar egy havi készletre van ter-
vezve. J

— villamos energia (kW6/t)
gbzzel termelt hderd (t/t)
viz (kg/t)
gyértisi munkaidd (6ra/t)
gyartasi iddsziikséglet osszesen (Gra't)
a lapok tipusa
a legnagyobb lapméret (mm)

Vel ]

vastagsfig (mm-ben) teli lapok
vastagsdg (mm-ben) tireges lapok
nyersanyag
furnérféleség
tiszta lapméret
— furnér vastagsig (mm)

L

......................

— fajsuly (kg/m?)
— vastagsigi dagadis telitett levegében (979%)
— b napon keresztiil :

g

= HOBBITADYDBN (Y ) o 1o/s o101 €500 ereiyiaajors (rarvinla srnimisrars

-— keresztiranyban (%)
— vastagsfigban (%)
— ua. vizbe meritésnél
2 6ra utin
24 6ra utfn

................................

659%-0s miigyantaoldat..................

.............................
...............
.........................

............
............................

.................

........................

.........................

A héromrétegii lapokat jelenleg két valasz-
tékesoporthan gyartjak : nedvességgatloval kezelt
és nedvességgitléval nem kezelt lapok, mindegyik
vilasztékban harom mindséggel, éspedig A, B és
C mindGséggel. A C mindségli lapok eladasi dra az
onkoltségi ar alatt van, s ezért nem rentdbilis :
az A és B lapok gyartasa nyereséggel jar. Az
egész vallalat termelése jovedelmezd.

Dugattyipréselt lapok. A galécasi gyar, mely
dugattyupréselt lapokat termel, két Kreibaum-
tipusit dugattytpréssel és a kovetkezd kiegészito
berendezésekkel van felszerelve : hulladékaprit6,
szarité, ragasztégép, silé, hosszvagd korflirész.
Azonkiviil van egy automata furnérozé-berende-
zése, amely a furnérlap kezelését pneumatikus
tapadokorongok segitségével végzi. A furnérozott
lapokat egy alakité korflirésszel vigjak végsd
méretre. Utdna pedig szalagos csiszolégépen csi-
szoljak. A technolégiai folyamat gy van meg-
szervezve, hogy az el6irt készlet 5—6 nappal a
furnérozds utan értékesithets legyen, amely id6 a
miigyanta kotésének véglegesitéséhez sziikséges.

A dugattyipréselt lapok gyédrtisinal a ki-
haszndlds 85%,, a 15%,-0s veszteség a kovetkezs-
képpen oszlik meg : por a sziirGben 69%,, flirészpor
2%,, hulladék a formaképzésnél 59, csiszoldsi por
20/,

Ezen lapok jellemzéi a kovetkezok :

870 kg (5% nedvességii: 915 kg)
45 kg
kg

8 kg

.............. 190
.............. 1,9
.............. 83
.............. 13
.............. 32
.............. homogén, furnérozott
.............. 12560 mm széles, 2500 mm
hosszi, furnérozott

.............. 10, 15, 18, 21
.............. 25, 40, 52
.............. biikk 509, fenyé 509,
.............. biikk
.............. 2500 > 1250 mm
.............. 1

Teli Ureges

lapok lapok
.......................... 610—700 337—487
.......................... 1,8—2,5 1,0—4,6
.......................... 0, 4 0,1—0,4
.......................... 0,7—1,3 0,2—0,7
.......................... 1,1—3,4
.......................... 3,1—3,6
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Hajlité szilardsag (kg/em?)
~— furnér rost]{wnl p{u'hu/.umosau
— a furnér rostjira merdlegesen
Huazé szilardsag (kg/cm?)
— a furnér rostjaval piarhuzamosan
— arra merdlegesen
Szeghllésag (kg/cms?)
~— a lapra merdlegesen

— a lapra parhuzamosan : hosszirAnyban ........

karesZiATATYY AN v Sl S v o e e R e
Csavardllosig (kg/em?)

— a lapra merdlegesen ........c..0iineiiiineans

— a lappal parhuzamosan: hosszirnyban .......

keresztiranyban

Gazdasdagi szempontok. Az onkoltségi ar Gssze-
tétele a dugattyipréselt lapokndl az egyes kalku-
liciés tételekben a kovetkezd :

D V()5 S R R A 11,09,
— ragasztéanyag és edz6.......... 24,89%,
— 1 am-e8 furnér. . .o .. ..os e 10,39%,
— liszt, mint toltéanyag .......... 6,6%,
— egyéb anyagok ................ 0,9%

anyagok OSSZesen .............. 53,6%
— munkabérek .....vaiihsvenses 8,9%
A ORE 72 v W L S A e 31,09,
— 8lt. Al ktgek . . ie i v inaniin s 5,6%
— eladési ktgek ...........00..0. _11%

ODKOIBELE - oo ioore o7eosminiwrarnsneotvvie 100,0%

Az arardany a dugattyipréselt, a réteges és a
léchetétes asztaloslapok kozott — utébbit véve
osszehasonlitasi alapul — a kovetkezd :

Asztalos- 3 rétegli Dugattyu-
; lap lap - préselt lap
Onkoltségi ar .. .. 100 84 87
Eladési ar ...... 100 88 88
Miivelet elnevezése Gép
Biit{izés és hosztolis

Korfiirész

Vizszintes és
fliggbleges
lyukfarégép

Fliggdleges maro-
gep

Lyukak az élekon és a feliileteken

Maris az éleken és a feliileteken

Maras csak a feliileteken A fenti marégép

i Szalagos v. hen-
geres csiszolo-
gépek

Hengeres rovit-
kologép

(Csiszolas az éleken és a feliileteken

Rovéatkolis a feliileteken

Téli Ureges
lapok lapok

......................... 247—418 149—248
......................... 94—107 33—66
......................... 77—124
......................... 44—48
......................... 23—31
......................... 22—33
......................... 20—28
......................... 29—>5b7
.......................... 38—50
......................... 33—46

A dugattytpréselt lapokat hdrom mindség-
ben — A, B, C — gydrtjak.

A faforgacslapok feldolgozasa

A lapok termelésének elokészitésével egyide-
jlileg kidolgoztak a feldolgozasihoz és felhaszna-
lasdhoz szitkséges miiszaki dokumentéciét is.
A kutatdsok és a termelés eredményei a kovet-
kezGkben foglalhatok ossze :

A forgdcslapok gépi feldolgozisat 15—209,-
kal nagyobb vigissebességgel kell elvégezni, mint
az asztaloslapnal és a tomorfanal.

Sokfogii véagdszerszamokat kell haszndlni,
azaz 80—100 fogi korfilirészlapokat és 6, 8 és
10 fogi (késes) mardkat.

A vagészerszamok vagdsebessége 35 m/sec-en
feliil kell, hogy legyen.

Osszefoglaléan a kovetkezé munkamiiveletek
ajanlhatok :

A kézi feldolgozasi miiveleteket illetGen a kovetkezdk ajanlhatok :

A miivelet megnevezése

1. Biitiizés és hosztolis Kézifiirész

2. Lyukak az éleken és a feliile-
teken
3. Vajas a feliileten

4. Csiszolas az éleken és a feliile-
teken

Miszerek v.

Hengeres v. spiralfarok fogantytival

Egyenes v. félgobmbolyli vésé
Szokéiso sz emesézésii csiszolopapir

Szerszam Munkamfiveleti el6iras
80—90 fogu N = 3000 — 3500 ford. percen-
korfiirészlap ként, eldtolas 8—12 m per-

cenként
Hengeres és N = 3000 — 4000 ford. percen-
spiralfiré ként
100—110 fogu N = 5000 — 6000 ford. percen-
korflirészlapok ként

és 6—10 fogu Véghssebesség 35 m  misod-

korongos maré percenként
4—50 mm @ N = 8000—4000  ford. percen-

vagisi mard ként :  vaghsi  sebesség
35 m/sec.
80-—240—360

szemcesés ¢siszolo-

szalag
30—40 szemeséjii

rovitkolészalag

szerszamok Eléirésok
Félannyi ideig élesitendé mint a
szokfisos
m. f.
m. f.
m. f.
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A dugattytpréselt lapoknil a vagis ming-
sége kiilonbozik aszerint, hogy a vigis vonala
hogyan viszonylik a préselés irinyahoz. Az éle-
ken végzett maromiiveletek sima feliileteket adnak
a préseléssel parhuzamos éleken (a furnérok rost-
iranyaban) ; a harint éleken héven fordul el
forgacskiszakitas.

Ami a vagoészerszamokat illeti, nagy soroza-
tos termelésnél (a forgacslap-gydrakban és a
bitorgyarakban, amelyek a forgacslapokat fel-
dolgozzik), a kivetkezl vigoszerszamokat vezet-

~ték be: importalt korfiirészek és keményfémlap-
kas (vagoélii) marok. Karbantartisukhoz szukségeb
felszerelést, élesitégépeket és gyémantporos csi-
szol6korongokat szereztek be : karbantartdsi mii-
helyeket szerveztek meg 6t hazai ipari kozpont-
ban.

A keményfémlapkaval ellatott vagédszersza-
mok behozatalinak megsziintetése céljabol kisér-
letek folynak ezeknek az orsziagban termelt anya-
gokbdl valé elGallitasara. Laboratériumi szinten
j6 eredményeket értek el a kerimia lapoeskak-
kal is.

A faforgdcslapok felhaszndlasa. A forgacsla-
poknak a felhasznaldsira megfeleld megoldasokat
dolgoztak ki, tekintetbe véve a lapok szerkezetét
és jellegzetességeit.

Osszefoglaléan a kovetkezé oOsszeillesztések
ajanlhatok :

— kerek-csapkotés, szegély és szegély nélkiili
valtozatban,

— faleolt és hornyolt kotés és egyszerii fal-
colt kotés,

Szerkezeti elem

(3 S T e A I A R AL T
OIdAIaIRIE: Lo bs ol Sl At e
VARIRSTERIAK: - o ochad s pisiaisrsiere vl vhara Riote 2 et
VAIBRZEBISK o5 s sivn e Sty ko ass e

Agyfejek

Kiilonbozo lapok (asztalok)s ..............
Y (1 T T L A o S SR SR P

Fedéllap

AR i R e b e s e LSy

A forgacslaptablik feliiletkezelése legnagyobb-
részben furnérozassal ¢és lakkozassal torténik.
A lakkozassal késziilt biutornak egy csekély szdza-
lékat lakkozzak. el6zetes furnérozas nélkiil. A fur-
nérozéas az allami szektor villalatainal ureoform-
aldehid alapi enyvvel hidraulikus hépréseken
torténik. A miigyanta a kovetkezd recept szermt
késziil :

— urelit (70%) «..cvnnn
o A N R PR S R P S e
e U RO
— edzé 1.
— edzd 11

32,4 sulyszazalék
38,0 sulyszazalék
25,1 sulyszazalék

2,25 sulyszézalék
2,25 sulyszazelck
100,009,

— egyenes Osszeillesztés egyszer(i enyvezéssel,
— csapos ¢és hornyolt osszeillesztés,

— fémkotéses Osszeszerelés,

— szeges és csavaros Osszeszerelés.

Ezen osszeillesztési tipusok két valtozata
lehetséges :

szegélyes vagy szegélynélkiili tablak. ahol a
szegély lehet tomor fabol vagy furnérokbdl.

A dugattyipréselt lapok kiilonleges felhasz-
naldsa esetében sziikséges, hogy a tablak éleit
tomor, miigyantaval ragasztott szegéllyel véd-
jék, mert kiilonben azok a kezelés altal konnyen
megrongilédnak és a nedvesség hatiasara kitore-
deznek.

A faforgdcslapok felhaszndldsi teridete a Romdn
Népkoztarsasagban. Az orszaghan termelt lapokat
foleg a bitoripar dolgozza fel, azt kiveti a lakas-
épités és vasiti koesi-épités. Kisebb mennyisége-
ket kiillonbozi célokra hasznalnak fel, mint iizle-
tek berendezésére. kiallitasok rendezésére, kozle-
ménytablikra sth.

A lapok bevezetése a butorgyartasba a ter-
mékek mindségének alapos megjavitasat tette
lehetévé. K gyartas részére a legkedvezibb tibla-
méreteket allapltottak meg a kiilonb6zG biitor-
szerkezeti elemekre és munkanemekre : furnéro-
zas, felitletkezelés, enyvezés sth.

A kiilonbozd | bitorszerkezeti'” elemeknél fel-

hasznilhaté vastagsigokra vonatkozélag a tapasz-
talatok a kovetkezdk :

Alak Lapok vastagsaga

réteges dugattytpréselt
nugyok 19, 22 18—21
kiesik 16 18
nagyok 19, 22 21
kiesik 19 18
nagyok 19 18—21
kiesik 16 I8

19, 22, 25 21

16, 19, 22 18—21
300 mm 8, 10, 12, 16 10—15
hosszig
800 mm 19, 21 IS
hosszon
feliil

16, 19

8, 10, 12 10

A furnér ragasztasa 105-—110 (° homérsék-
leten és 4—6 kg/em® fajlagos nyomas alatt tor-
ténik.

A hidegragasztisra egy olyan receptet -hasz-
nalnak, amely 90,19, aranyban tartalmaz ureli-
tet. a 9.9%-ot pedig edzé alkotja (85 g vizben
feloldott 15 g ammoniumklorid).

A . PAL" faforgicslapok feliileti kezelése
kizarélagosan nitrolakkal torténik, éspedig szérds-
sal és legijabban éntéssel. Polieszterlakkok alkal-
mazdsa 1961-re van elGirdanyozva. A lakkozéas
technolégiai folyamata alapjiban véve nem kiilon-
bozik az asztaloslap-tabldknal alkalmazottél. PAL-
bol biatort kiillonbozé médn feluletkezeléssel készi-
tenek : fénytelen, félfényes, tikorfényes kezelés-
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sel. A tablik sikfelilete j6. Jelenleg az egész
belfoldi fogyasztasra keriil6 butorgyartds és az
exporthitor egy része is PAL-termelésre van ter-
vezve.

A forgacslapok bevezetése a bitoriparba
nagy asztaloslap megtakaritist jelentett éspedig
egyrészt az utébbiak helyettesitésével, masrészt
a kihasznalas fokozasaval kb. 90—95%;-ra, szem-
ben az asztaloslappal, amelynél a kihasznalas
759%,. Kzenkiviil egy nagy butorgyarban az enyve-
zett-lemez keretszerkezet helyett bevezették a
tablaszerkezet rendszert, ami altal a termelési
kapacitas 309%,-kal emelkedett. A Roman Népkoz-
tarsasigban termelt két tipusi forgdcslap koziil
a butoriparban altaliban a haromrétegii lapokat
hasznaljak. A dugattytpréselt lapokat bitorhoz
kevésbé hasznaljak.

Az épiileteknél leginkabb a dugattyipréselt
lapokat hasznaljak, éspedig valaszfalakra és meny-
nyezetekre. Kisérletileg més épitkezési elemeket,
pl. kiilsé falakat is készitettek beldle.

A réteges forgicslapokbdl késziilt elvalaszto
falakat haromféle szerkezetben allitjik eld :

— iireges falak egy konnyii belsérésszel és
vékony lapokbdl all6 boritassal,

— dupla tablikbol késziilt falak, a lapok
kozott légkozzel,

— vastag lapokbdl késziilt teli-falak, egy
merey vizra felszerelve vagy véaz nélkiil.

A dugattytipréselt lapok gyartasinak szer-
vezése altal haszndlnak 35 vagy 52 mm vastag
lapokbdl késziilt tomor falakat.

Kiils6 falakat 52 mm vastag lapokbdl készi-
tenek, amelyek egy nem-hordozé keretbe vannak
beillesztve. Kidolgoztik a lapok véddrendszabé-
lyait nedvesség ellen, azonkiviil a feliiletkezelési

médszereket. Az utolsé, kizardlagosan dugattyii-
préselt lapokbél késziilt menedékhely prototipus-
ndl, polivinilacetat alapi lakkokat haszndltak.

A faforgdcslapgydrtas fejlodési perspektivai
a RNK-ban

A faforgicslap ipar fejlédési vonalat a Roman
Munkéspért, ill. Kongresszusinak hatérozata je-
I6lte ki, amely szerint a faforgdcslemez és a fa-
rostlemez termelés 1965-t51 évi 300 000 tonndra
fog emelkedni. Ez a termelés kizarélagosan az
orszagban rendelkezésre all6 nyersanyagokra van
bedllitva, amely erdei melléktermékekbdl és gyar-
tasi hulladékokbdl all. 1965. év szinvonalin a
faforgdcslap termelés 150—180 000 m*t fog el-
érni, kiilonosen a biikkfa és a puhafafajtik feldol-
gozésdra bedllitva. A faforgicslapgyirtashoz sziik-
séges 180—210 ezer tonna nyersanyag foly6 ki-
termelésbGl van biztositva, éspedig ezen gydrtds-
nak megfelelé vilasztékokban : gémbfa-mellék-
termékekben, a tiizifa egyrészében és gydrtdsi
hulladékokban.

A termelés 16 000 tonna minimalis kapaci-
tasi berendezésekkel, normalpréselt faforgacslapok
gyartasa irdnydban fejlodik. A termeld iizemrészek
tervezés és épitkezés alatt allé iparkomplexumokba
illeszkednek bele, ami altal egy teljes és komplex
termelési kor alakul ki.

A faforgdcslapgyarak épitésével parhuzamo-
san nagy butorgydrakat is terveznek és épitenek
forgaeslap-bitorok gyértasira. Mivel a forgdcs-
lapok felhaszndldsinak a mezdgazdasigban és.
dllattenyésztésben hasznalatos épiiletekre valé
kiterjesztése befejezett tanulmanyok targyit ké-
pezi, ez a teriilet felveszi a gyartott termelés
nagyrészét,
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A faipari termékek nagyiizemi gyértasanal lehetséges
tovabbi mechanizilas és automatizilas lehetGsége,
kiilonos tekintettel a farost, -a faforgacs és a pozdorjalapok
felhasznalasara®

SZVETKO NANDOR

A faipar az egész vilagon — igy hazankban
is — a legutobbi években szervezdédott gyaripa-
rok egyike. A felszabadulas el6tt a faipar telje-
sen kézmiuipar jellegli termelést folytaté Kkis-
lizemekbdl allt. Ezekben az tizemekben féleg
egyedi gyartas volt és néhany megmunkal6 geé-
pen kiviil kézi munkaval folyt a termelés. Ez a
termelési mod az akkori t0kés viszonyok ko-
zott, amikor az életszinvonal alacsony szintje
miatt a dolgoz6 tomegek épitkezni, illetve bu-
tort vasarolni nemigen tudtak és az emberi
munkaeré olesébb volt, mint a gép, megfelelt,
illetve a jelentkezé keresletet ki tudta elégiteni.

Csak a felszabadulas utan indult meg a faipar
kézmuiparrol gyariparra valé szervezési folya-
mata. Az akkori gazdasagi helyzet azonban nem
tette lehetévé, hogy azonnal uj gyarakat épit-
siink, hanem csak a meglevék fejlesztését, illet-
ve Osszevonasat és a meglevo gépek kozponto-
sitasat lehetett megvalositani.

Az Osszevonasok eredményeként a 20—50
fot foglalkoztaté tizemekbol 200—400 fot alkal-
mazo6 tzemek létesiiltek, aminek kovetkeztében

* A IV. Orszagos Faipari Konferencian elhangzott
elb6adas.

a termelés mennyisége és a munka termelé-
kenysége lényegesen megnovekedett. Azonban
a megnovekedett igényeket ma mar ezek a na-
gyobb létszamu lizemek sem tudjak kielégiteni,
mert sok helyen tovabbra is a régi technolégia-
val dolgoznak és a gyartmanyok elkészitésénél
a gépmunka részaranya még igen alacsony. Az
utobbi években az egész faiparon belil komoly
fejlodés indult meg a gépesités vonalan és ezzel
parhuzamosan az 0j technolégiak kialakitasa
teriiletén, mind tobb és tobb lizemiink kapott
uj nagyteljesitményli modern megmunkalo gé-
peket, hidraulikus prés, lakkont6, ramaszorito,
paroscsapolo, panthelymaré stb. Ezek a gépek
jelentés mértékben lehetové tették a gyartma-
nyok atfutasi idejének leroviditését, valamint a
gépi munka részaranyanak tovabbi novelését.
A nagylzemi termelés ma mar felszinre hozott
olyan problémakat, melyek a fejlettebb gyar-
tasi moddal, az automatizalassal kapcsolatosak.

Az automatizaldas lehetéségei szempontja-
bol vizsgalat targyava tettiik a fafeldolgozo
ipar egyes gyartmanyainak el6allitasidhoz sziik-
séges muveletek gépesitési viszonyait és ered-
ményként az 1. tablazatban felsorolt adatokat
kaptuk.

A tablazatbol igen érdekes és elgondolkoz-
tato képet kapunk az el6ttiink &allé termelési
feladatok megvaldsitasahoz.

Az els6 igen lényeges adat, hogy az egyes
gyartmanyokhoz sziikséges alkatrészek szdma
igen nagy. Egy haromajtos szekrény elkészitésé-
hez pl. 118 db alkatrészre vagy alkatelemre van
szukség és ezen beliil az egységes méretek szima
igen alacsony. Hasonlo a helyzet az épiiletaszta-
losiparban is, és ez természetesen hatranyosan
hat az egyes gépsorokon torténé megmunkalas
lehetfségére.

A miésik, hogy a gyartmanyokon végzendo
munkamiiveletek szama is aranytalanul sok. A
fent emlitett szekrény 1040 mivelet elvégzése
utédn lesz csak haszndlatra alkalmas, s ugyanigy
488 mivelet elvégzése utan épitheté be kozepes

418 deid - bAlkntrészek; ___Miveletek ‘I:Z. || (;_‘;22&“ ! g : Munkaeszk6zok :

il S : AYAIIBAS g¥e. sz, db | ggpidb ‘ Kézi db | Ossz. db 6k ‘ Gépek | ll\('él::;:. |Altalinos | Specidlis
Fiirészipar Ronkszallitds m? | 1 3 ¥ il ¢ | 0,66 | 8 B =% | 8

c R b ot ] [l T ] — ! ‘ w=h e T
Lemezipar Biitorlap m? 3 18 10 28 i 61,30 | 23 3 15 = ] 7
lécbetétes | |
Butoripar 3 ajtos szekr. ab 118 38 | 307 | 1040 19,20 ) T T
Epiiletasztalos- | 160 x 130 db 47 310 | 178 | 488 8,19 08 i AT . T G
ipar ablak | |
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méretli ablak. Ha viszont a raforditott idéket
vizsgaljuk, akkor a szekrényben atlagosan min-
den miivelet 1 percig tart, ugyanigy az ablak
megmunkaldsandl is, Mirél tantuskodnak ezek az
adatok? A fejlédés jelenlegi szakaszaban, amikor
a fafeldolgozé iparagaknak a gépesités a koz-
ponti probléméja, az alkatrészgyartis decentra-
lizalasa figyelhet6 meg, hiszen ez bizonyos fokt
kénnvebbséget jelent a mechanizalt termelés
" szervezésénél. Ez a tény viszont az automatiza-
lasnal elényos helyzetet teremt, ugyanis ez eset-
ben a miiveletek Osszevonasa lesz célszeriibb,
ami a nagyobb hatasfokot biztositja. Ahhoz te-
hat, hogy a fenti két gyartmanynak csak részle-
ges automatizalasarél is beszélhessiink, sziiksé-
ges a jelenleg alkalmazott technolégiai folyama-
tokat oly iranybhan megvalioztatni, hogy a gyar-
tas folyamatossa valjon és az elvégzendd miive-
letek szama csokkenjen. Ez példaul a fenti tab-
lizat adatai alapjan jol érzékelheté a lécbetétes
tutorlap és az azt helyettesitd forgacslap gvar-
tasanal.

Amig az elébbinél a miveletek szama 28,
addig a forgdcslapnal ez mar 15-re cstkken, és
val6jdban a forgicslap gyartasdnal mar lénye-
gesen tobb helyen talalkoztunk az egyes folya-
matok részleges automatizalasaval.

Bar a kézi és gépi munkamiiveletek arany-
szama a kozolt adatok alapjan jonak mondhaté,
mégis helytelen volna olyan kovetkeztetést le-
vonni, hogy e téren nincs tennivalé. A jelenleg
gépen végzett miveletek kozott az elékészitd és
befejezé munkdk végzésének nagy része még ma
is kézzel torténik, ezaltal a gépek kihasznalasi
mutatéja igen alacsony. Részletesebb vizsgalatok
azt mutattik, hogy a fafeldolgozd ipari gépek
rendelkezésre 4ll6 idejének a kihaszndlasa alig
haladja meg atlagosan a 0,3 és csak igen ritka
esetben éri el a 0,5 értéket. Ennek oka elsdsor-
ban a gyartéas folyamatossaganak a hianya. Vila-
gos tehat, hogy a gépi miiveletek elvégzéséneél
is els6sorban az adagolas, az elszedés mechaniza-
laséra kell gondot forditanunk. Nézziik meg a
gyartasi és atfutdsi idék viszonyat, hogy még
jobban érzékelhessiik, milyen nagy az automa-
tizalassal kapcsolatban megoldandé feladat. A
tablazatban a mar emlitett haromajtés szekrény
és ablak gyartasi ideje 19,2, illetve 8,19 6ra. Ez-
zel szemben az atlagos atfutasi id6 az elsé gyart-
mény esetében 25—30, a méasodiknal 15—18 nap.
vagyis a jelenlegi gyartastechnologidk szerint
még az elsbdleges feladat a folyamatos, sét iite-
mes termelés megvalésitdsa, mellyel megteremt-
jik az automatizalas alapjait ezeknél a gyartma-
nyoknal is.

A termeléshez felhasznalt munkaeszkozok is
igen széles skalat mutatnak. A mar emlitett
gyartmanyoknél a felhaszndlasra keriild gépek
szama 44, illetve 68 db, melyen beliil megoszlik
34—10, illetve 57—11 db altaldnos és specialis
gépekre. Tulstlyban tehat az Altaldnos rendelte-
tésli gépek wvannak, és ez a gyartasszervezés
szempontjabol bizonyos fokig el6nyds, hiszen a

folyamatok kialakitdsanal ezeket a gépeket sok-
oldalian tudjuk felhasznalni.

Milyen altaldnos kovetkeztetést vonhatunk
le a fenti adatokbol:

a) elsédleges feladat a gyartmanyalkatrészek
szdménak csdkkentése és a mérték egységesitése:

b) a gépi miiveleteknél a tovabbi mechani-
zélas elengedhetetleniil sziikséges, a kézi miive-
leteket pedig fokozottabban gépekre kell atvinni;

c) a gyartasi és atfutasi idék kozotti kiilonb-
séget fokozatosan cstkkenteni kell.

Mindezekre a fahelyettesit6 anyagok foko-
zott felhaszndldsa elényosen hat, hiszen ugy a
butoriparban, mint az épiiletasztalosiparban a fa-
helyettesitd anyagok bevezetése a miveletek
szdmanak és az atfutési idéknek a csokkentését,
valamint a fokozott gépesitést eredményezték.

Ha a fahelyettesité anyagok hatasat vizsgal-
juk a fafeldelgozdipari termelés automatizalasara
vonatkoz6an, mindenekel6tt azt kell megallapi-
tani, hogy az elénydsen hat a termelés szerve-
zésére.

Ez a hatas kiilonosen harom teriileten mér-
heté le:

a) az atfutasi idék csokkenésén,

b) az egyes elvégzends miiveletek sorrendi-
ségének megvaltoztatasan és a miveletek csok-
kenésén,

c) a termeléshez Uj gépek alkalmazasaban
¢s a keézi munkdk részardnyanak csckkenésében.

Az atfutdsi idék csokkenése elssorban a
szaritds és pihentetés korabbi hosszi periodusa-
rak részben elhagyasabol, részben csokkenésébsl
adodik. Ezzel természetesen kozelebb kertillink
a termelési folvamat szalagszer(i kialakitasahoz,
hiszen a gyartasi id6 és az atfutadsi id6 kozotti
kiilénbség mindinkabb csékken. Ezt a tendenciat
tigyelhettitk meg az utobbi években, kiilonésen
a butorgyartas teriiletén, ahol az uj anyagokhoz
még Uuj technelégiai eljarasokat is felhasznéltak,
és ezzel az atfutési idéket a fényezett bitoroknal
csaknem felére csokkentették. Az atfutdsi idok
csokkenése pedig az azonos teriileten egységnyi
id6 alatt kibocsétott termékmennyiség novelését
credményezi.

A fahelyettesité anyagok felhaszndlasa az
elvégzendé miiveletek sorrendiségét nagymeér-
tékben megvaltoztatja és csokkenti. Ha csak azt
vessziik figyelembe, hogy farostlemez felhasz-
nélasa esetén a szekrény hatfalaknal és ajtoknal
csupédn a leszabas és a felerdsités a soronkévet-
kezd miivelet, és az olyan munkaigényes miive-
letek, mint a csiszolds, felliletkezelés teljes mér-
tékben elmaradnak, akkor lathatjuk, hogy je-
lentés elényoket kapunk a gyartdsi folyamat
folyamatossa, illetve automatikussd szervezése
révén.

Ide sorolhatjuk még azt is, hogy a faforgacs-
lapokat mar tébb gyartmanynal furnérozéas nél-
kiil elénydsen és az esztétikai kovetelményeket
kielégitéen felhasznaljuk.

Ezzel éppen a jelenleg még szakaszos pré-
selési miveletet tudjuk a termelési folyamatbol
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kiiktatni s ezaltal a gyartas lUtemessé tételének
megvalositasahoz tjabb lehet6ségeket biztositani.

Hasonlo technolégiai valtozast sorolhatnank
még az épiiletasztalosipar és a konyhabutort elo-
allité_vallalatok teriletérol is.

A technologiak és miiveletek megvaltozta-
tasa magaval hozza, hogy a gépek és berendezé-
sek is megvéltoznak. A fahelyettesité anyagok
fokozott felhasznalasa is részben a gépek meg-
valtoztatdsaval és egyes gépek Jelmtosegenek
fokozasaban nyilvanul meg. Igy rendkivili mér-
tékben megnétt a hengeres csiszold és a paros-
korflirészek jelentésége, mig az egyengeté és
vastagol6 gyalugépek szerepe a legminimali-
sabbra csokkent. A gépek munkajanak ilyen
iranya megvaltozasa elonyodsen hat a kézi munka
aranyanak csiékkenésére is, hiszen az clyan gé-
peknek jut a nagyobb szerep a termelésben,
amelyeknek mechanizalasa, esetleg szalagszeri
dsszekapesclasa egy termelési folyamatban mar
ma minden kiilonosebb nehézség nélkiil megva-
losithato, amennyiben a kapesolodoé termelési fel-
adatokat is szinkronba tudjuk allitani.

Az 0j gépek bedllitasa esetén nagymérték-
ken figyelembe lehet venni a miuveletek kon-
centracidjat, a munkaid6 jobb kihasznalasat.

Azokrol az egyéb iranyu gazdesagi elényok-
r6l, melveket a fahelyettesité anyagok felhasz-
nalasa biztositott a feldolgozo iparban, itt nem
kivanunk részleteiben beszamolni, sziikségesnek
latszik az elonyok melleit a hianyossagokra is
ramutatni.

Egyediili hianyossagként emlitheté, hogy a
fahelyettesito anyagok szerkezetébdl kifolyodlag a
megmunkalé szerszamok éltartossaga a jelenlegi
megmunkalédsi viszonyok kozott nem kielégitd.

A szerszamélek nagyon gyorsan elkopnak
vagy kicsorbulnak, és az egyszeri koszoriilés utan
elvégezheté munkaidé jelentdsen lecsokken a ko-
rabbi értékekhez viszonyitva.

Természetesen a jévoben ezen a vonalon 1s
iehet megfelelé ellenintézkedéseket foganatosi-
tani a keményfémlapkas szerszamok bevezetésé-
vel, amely nemcsak a koszortilési idokozoket no-
veli meg, hanem egyuttal a mindségi feliileti
megmunkalast is biztositja.

Nap mint nap tobb sz6 esik a faipari szak-
emberek kozott a termelési folyamat automati-
zalasarol. A kérdés felvetésével, illetve napiren-
den tartasiaval egyet is lehet, sét kell érteni és
azt tamogatni sziikséges. A megvalositassal kap-
csolatban azonban sziikséges néhany kérdést elo-
zetesen mélyebben is megvizsgalni, ugyanis a
fafeldolgozéipar fejlettségének a jelenlegi sza-
kaszédban ezek tavolrol sincsenek sem elméleti-
leg, sem gyakorlatilag megalapozva, és ezek hia-
nya esetleg olyan helytelen kovetkeztetések le-
vonasat eredményezheti, amelyek gatolhatjak
@z ipar tovabbi miiszaki haladasi iranyanak he-
lyes kialakitasat.

- A fafeldolgozoipar valamennyi agaban ma
mar megindult a nagylizemi termelés, mely a
korabbi szervezési munkank hatarozott eredme-
nyeit tiikrozi. A jelenlegi faipari lizemek szerve-

zeli felépitéset ugy kell kialakitani, hogy az a
tovabbi fejlédés alapjat szolgalja. A faiparban
alkalmazhaté forma bizonyos mértékben eltér a
tobbi iparagak szervezési formajatol, sét a fa-
1paron beliil is figyelembe kell venni a kiilon-
boz6 sajatsagokat. Ezek a sajatsagok a termelés
mennyiségsben és a termeldeszkozok mindsége-
ben jelentkeznek elsésorban.

Az elmult években vilagviszonylatban d=
hazénkban is, a fafeldclgoz6ipar tertiletén a tech-
nikai berendezések tokéletesitése féképpen az
egyes megmunkalé gépek modernizalasaval, va-
lamint a szallitéberendezések mechanizalasaval
fejlédott. A fafeldolgozéipar vonatkozasédban
megallapithatjuk, hogy az alapvetdé iranyzat
egyes technclégiai folyamatok mechanizalasara
iranyult. felvaltani a nehéz fizikai munkat a gé-
pek és szerkezetek munkajaval.

E teriileten a legjobb eredményt a komp-
lex mechanizalas adja. Ez alatt azt a mechaniz-
must értjiik, mikor a termelés folyamatos és az
egész technologiai folyamatot gépekkel végzik.
A mechanizdlas nemcsak azért szlikséges, mert
magaban foglalja azokat a lehetségeket, melyek
a tobbtermelést biztesitjak, hanem jelentds se-
gitségel nyajt a vallalatok, lizemrészek gazdasa-
gos termelésének megszervezéséhez, és nagy-
mértékben alapjat képezi az automatizdlasnak.
Es itt talan helyes leszogezni az automatizalas
és mechanizalas kozti kiilonbséget, mivel nem-
csak a hazai fedolgozo6iparban, hanem tobb kiil-
foldi orszagban is tisztazatlan ez a kérdés, ezen
iparag szakemberei eléGtt.

Tehat megallapithatjuk, hogy amig a me-
chanizalasnil a technolégiai folyamatkban a ve-
zérlést az egyes muveletek végzésénél a gépeken
az emberek végzik, addig az automatizalas esete-
ben Ugy a vezérlést, mint az iranyitast és ellen-
orzést, egyszoval az egész megmunkalds komp-
lexumat, beleértve az irdnyitast, adagolast, ge-
pekkel, miiszerekkel és iranyito berendezésekkel
oldjdk meg. Vagyis ha teljes automatizalasrol
beszéllink akkor azt mondbatjuk, hogy gépek
irAnyitjak, vezérlik a gépeket.

Feltétlen el kell oszlatni a faiparbol azt a hi-
bés nézetet, hogy a fafeldolgozoipar teljes auto-
matizaldsa egyszerten megoldhaté a megfelelé
gépek sorbakctésével és esetleg néhany szaba-
lvozé berendezés alkalmazasaval.

Megallapithatjuk azt, hogy a kozeljovében a
fafeldolgozoipar tertiletén szinte elkeriilhetetlen
az automatizalas. Egyben megallapithatjuk azt
is. hogy a mechanizalashoz viszonyitva a fejlo-
désnek mintegy logikai folytatisa az automati-
zalas, melynek fokozati skdlaja az iparagunkban
kulonosen nagy. Ez abban mutatkozik meg. hogy
még az alkatrészek megmunkalasianak kiilon-
kiilon automatizdlasa az egyszeribb feladatok
kozé tartozik, annal nagyobb problémaként je-
ientkezik az alkatrészek gyartméannya valé o6sz-
szeszerelésének automatikus tton valé elvégzése.

Attol fliggéen, hogy a technolégiai folya-
matban az automatikus berendezés milyen szer-
kezetekbél 4ll, az alabbi funkcidkat végezheti el:
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a) automatikus vezérlés;

b) automatikus ellenérzés:
¢) automatikus szabélyozais:
d) automatikus védelem.

Sziikséges ezenkiviil tisztdzni a komplex
vagy teljes automatizalds, illetve a komplex me-
hanizalas fogalmat. A komplex mechanizalas
alatt azt értjuk, mikor nemcsak az alapveté tech-
nikai folyamat, hanem a kisegit6 miiveletek is
(szallitas stb.) gépesitve vannak. Komplex auto-
matizalas alatt azt az alapveté technolégiai fo-
lyamatot kell érteni, mely az Osszes miveletek
végzésénél és a kisegité miveletek végrehajtisa-
néal, vagyis roviden a munka elsé miveletétsl
a készgyartmany szallitasra kész allapotban valéd
tételéig, emberi beavatkozas nélkiil végezhetd el.
Tehat a komplex automatizalasnal, mint f6 jel-
lemz6t a kozponti irdanyitasban és ellendrzésben
lehet megjelolni. A famegmunkdléiparban a
komplex automatizalas eddig megvalésithatatlan,
s6t megallapithatjuk, hogy egyes alkatrészek
vagy gyartési folyamatok automatizalasa is elég
ritka. Ha a tobbi ipardghoz viszonyitjuk a lehet6-
ségekel és [6képp az elonyoket — kiilonos te-
kintettel a faipar technologiai sajatossagaira —,
akkor megallapithatjuk, hogy ezen a teriileten
iényeges elonyok vannak mas ipardgakhoz viszo-
nyitva, amelyek elsésorban az iparag sajatossa-
gaibol adodnak. Ezen sajatossagokat réviden az
2labbiakban lehet 6sszefoglalni:

1. A fa konnyen megmunkalhaté kiilonbozé
forgécsold szerszamokkal, kiilonésen az acélhoz
és a klilonboz6 fémekhez viszonyitva.

2. A faipari szerkezetek alkatrészei, illetve
alkoté elemei, melyeket faipari gépeken munké-
lunk meg, a gépek kozott a fa sulya és tulajdon-
sdgai miatt konnyen tovabbithatok.

3. Az egyes alkatrészek megmunkalési pon-
tossaga a fafeldolgozéiparban lényegesen kisebb
kovetelményeket tdmaszt a gépekkel szemben,
mint a vasiparban, miszeriparban és a konny(-
iparban.

4. Legtobb faalkatrész és szerkezeti elem
megmunkalisa technolégiai szempontbol egybe-
vago, vagy nagyon sok az azonos vonast tar-
talmaz.

5. A famegmunkalas technologiai folyama-
taban a legtobb miivelet athalad6 és csak igen
kevés esetben pozicionalis.

6. Alapveté famegmunkalé gépekhez viszo-
nyitva konstrukcio szempontjabol lényegesen
egyszeriibbek, még akkor is, amikor az automa-
tikus gyartasi mod technologiai folyamatdhoz
kell famegmunkalé gépeket, agregatorokat vagy
gépsorokat tervezni, vagy gyartani, illetve eze-
ket lizemeltetni.

Rendkivil j6 eredmény mutatkozik mar a
részleges automatizalasnal is, amikor 2—3, eset-
leg ennél tobb gépet egy kis folyamatos szalagga
kapesolunk dssze, egyes miiveletcsoportok vagy
tobb miiveletelem elvégzésére.

Ilyen munkat tapasztalunk az angol és ame-
vikai fafeldolgozoipar széles teriiletén, mikor
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szinkronba kotés altal a részleges automatizalast
tobb vonatkozasban megvalositottdk. Hasonlo
eredményekril hazai vonatkozasban is beszélhe-
tlink. Ilyen péld4aul az ablakramdk gyért4dsanal
az egyengeto gépet oldalmegmunkalé fejjel, va-
lamint automatikus el6tolomiivel szereltiink fel,
ahol a megmunkéalandé anyag egyenletes el6-
tolas mellett két oldalt nyert megmunkalést, és
ezen el6tolds egyben a kovetkezé géphez profil-
kialakito 6tfejes gyalugéphez tovabbitja az anya-
got, illetve a megmunkaland6 alkatrészt, ahol
az ablakrama keretszerkezetének finomitas nél-
kiili teljes keresztmetszetét és profiljat munkal-
juk ki az 6tfejes gyalugépen. Ezen az el6tolés se-
bessége szinkronizalva van az elétte 4llé derék- .
szogl egyengetovel és ezt az el6tolasi sebessé-
get hasznaljuk fel a feliileti finomsagat biztosito
héromtaresés korongesiszologép megmunkalo
muveleténél. Ezéltal ezen miiveletnél lényeges
munkaer6 megtakaritas biztosithat6 és egyben a
megmunkélast pontosabbd, foyamatosabb4 teszi,
¢s kikiiszoboli teljes egészében a baleset veszé-
lyét ezen a tertlileten.

A faipari vallalatok gépesitési foka véle-
ményem szerint, nem kielégits. Ugy a régi, mint
az 0j tipusu gépek egyedi kiszolgalasuak, illetve
nagyritkdn félautomatdk. A fentiekbél eredd
uzemszervezési nehézségek csak az egyes folya-
matok ilitemes gyartasanak megszervezését te-
szik lehet6vé.

Fenti okok indokoltta teszik a jelenlegi hely-
zetben az ardnylag kis beruhdzést igénylé gép-
sorok felallitasat. A fejlesztésnek ez a forméja |
az egyes faipari véllalatoknal mar részben meg-
valositott. Ezek a gépek, illetve gépsorok a je-
lenleg szabvanyositott szerkezetek megmunkals-
lésara a szokasos forgacselo szerszamok kézben-
jottével valtozé méretek, illetve idomok meg-
munkélaséra teljesen alkalmasak. Az eddig is-
mertetett, illetve megvalositott kis gépsorok, ki-
sebb széridkra és hagyomanyos technologiara
épitett megmunkélasra alkalmasak.

Ezek a gépek a munka termelékenységét ke-
moly mértékben emelik és mintegy kiindulasi
alapot jelentenek az automatizélt gépsorok fej-
lesztése terén. Ahhoz, hogy egy lizemet igen
nagy mértékben gépesiteni és automatizilni le-.
hessen, ennek miszaki eléfeltétele a termékek
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messzemené tipizdldsa és szabvéanyositésa, to-
vabba az, hogy minden egyes tipizalt termékbol
elegend6 nagy darabszam késziilhessen. Sok
cikkre azonban a kivanatos darabszdmhoz egy
orszag felvevé piaca tul kicsi. Meg kell tehat te-
remteni a tovabbi gazdaségi el6feltételeket is,
mégpedig mas orszadgokkal kotott hosszulejarati
miiszaki és kereskedelmi megallapodasok utjan

Az automatizalasnak, de a részleges auto-
matizdlasnak is eléfokozata a folyamatos gyar-
tas. A termelési folyamatoknak két fajtajat kii-
lonboztetjiik meg:

1. A gyartmany természetétsl fogva folya-
matos eljarasok (ilyenek a gaz, villamossag, ben-
zin, miszalak) eléallitasa.

2. A folyamatossa teheté gyartasi eljarasok,
foképpen gépi gyartasi folyamatok, amelyek ré-
szére elsésorban futdszalagokat. gépsorokat kell
lizembe allitani.

Az elébbiekbd] kovetkezik tehat, hogy els-
szor a gyartasi eljarésokat kell folyamatossa
tenni.

Kozbevetoleg meg kell jegyeznem, hogy az
automata gépsorrol — barmilyen magas nivoju
gyartéast is eredményez — anyagtakarékossigot
csak ugy lehet elérni, ha a termelvényeken, il-
ietve konstrukciéjan ilyen iranyu valtozasokat
eszkozlunk. Az automata gépsor dontéen csak a
munka termelékenységét emeli. Eppen ezért en-
gedjék meg, hogy az anyagtakarékossiggal is
foglalkozzak réviden. Altaldnosan ismertek a fé-
bol készitett gyartméanyok hulladékveszteségei.
Régota ismeretesek azok a kisérletek is, amelyek
foleg gazdasagi meggondolasok kapesédn foglal-
koztak a faelemek hosszanti kapcsoldasaval. Né-

metorszagban mar régen alkalmazzik ezeket a

miiveleteket. Altaldban ezek a miveletek telje-
sen gépesitettek, s6t teljesen automatizalt tech-
nologiaval végezhetok. A stuttgarti miszaki f6-
iskola tanéra dr. Egner olyan enyvezett kapcso-
last, toldatot szerkesztett, amely alakjaban a ,,V*
betih6z hasonlit, és amelyek szilardsdga alig
marad alatta a nem toldott faelemnek.

Ezzel a kapcsolasi moddal feldolgozott fa-
anyag vesztesége minimalisra csokent. Végered-
ményben lehetévé valik ezaltal az iparban kii-
lonféle technolégidk bevezetése és alkalmazéisa,
amelyek eddig ismertek voltak ugyan, de ritkan

" keriiltek alkalmazasra.

A nyugat- és kelet-németorszagi tapasztala-
tok bebizonyitottdk, hogy az ilyen modszerrel
eszkozolt hosszanti kapesolasok helyenként 75—
80%, szilardsagot nytjtottak az olyan elemekhez
viszonyitva, melyek kapesolas nélkiil késziiltek.

Természetesen, hogy ilyen kiemelkedé ered-
ményt érjenek el a hosszanti ragasztasnal, sziik-
séges volt, hogy megfelelé szintetikus ragasz-
tékat kisérletezzenek ki és nagy tomegben gyart-
sanak.

Nyuget-Eurépadban egy ujfajta gyartasi
modddal kisérleteznek, melynek lényege, hogy a
felhasznalasra kertilé anyagot felhasitidk kis ke-
resztmetszetli lécekre, kiejtik a hibés léceket, és
utdna magas frekvenciads ragaszté berendezéssel

egyesitik a szilikségletnek megfelelé szelvényu
aruva, példaul, hogy megfeleljen ablakrama vagy
redonyléc gvartasahoz,

Az egyesitett anyagot tobbfejes gyalugépen
kikezelik a sziikséges alakra, kézben folyamatos
elotolassal keresztiilhalad egy berendezésen,
ahol PVC bevonattal latjak el. A berendezés biz-
tositja a jobb anyagkihozatalt, valamint a rosz-
szabb minéségii anyag felhasznalasat, tovabba a
vetemedés veszélyét a minimalisra csokkenti.

- A PVC bevonat teljes védelmet nyujt a fa-
anyagnak az id6jaras korrodealé hatasaval szem-
ben, tovabba feleslegessé teszi a festést, illetve
lakkozéast, mivel barmilyen kivant szini PVC
bevonat alkalmazhat6. Az \ij technolégiaval ké-
sziil6 PVC-vel bevont profilozott 1éceket gazda-
sagosan csak folyamatos automatikus gépsorral
lehet gyartani.

Az el6bb vazolt gyartasi mod gazdaségos-
saga természetesen megkoveteli, hogy a kérdeses
gvartmany vagy gyartmanyrész konstrukcidja
olyan legyen, hogy az 2—3-féle profilu lécféle-
ségbol felépithet6 legyen. Ez a koriilmény igen
kedvez6 az automatizalds szempontjabol is, mi-
vel csokkenti az elvégzendé miiveletek szamat
az egyes alkatrészek, illetve gyartmanyok gyéar-
téasanal.

Az automatizéilas soran felvetédik egy lé-
nyeges kovetelmény: a forgéacsolo szerszamok é1-
tartossaga.

Az automatikus berendezés alkalmazéisa ma-
gas beruhdzasi koltségeket jelent, mely megté-
rilésének feltétele, hogy a berendezés a megte-
riilés idészaka alatt allandéan mikodjon, tehat
a termelési kiesés minimalis legyen.

Ennek egyik feltétele az, hogy a berendezés
szerkezetileg megfelelé biztonsiggal legyen mé-
relezve az igénybevételekkel szemben. A masik
alapvet6 feltétel, hogy az automatikus termelés-
nél alkalmazott Gsszes forgacsolé szerszam-fii-
részek, kések, marok stb. hasznédlhatésdgianak
idétartama, vagyis éltartossdga kozel azonos és
hosszu legyen.

Az automatikus termel6berendezés altala-
ban tobb gépegységbél, ezek 5—10, az egész be-
rendezés pedig 20—40 megmunkélé fejbsl all.
Ha ebbdl a nagyszami megmunkélé fejbél csak
egynek a forgicsold szerszdma hibasodik meg,
kicsorbul, illetve hamar megkopik, az egész auto-
mata sort le kell allitani, mindaddig, mig a meg-
hibasodott szerszamot kicserélik. Ez természete-
sen tetemes termeléskiesést jelent.

Ez a koriilmény felhivja a figyelmet arra,
hogy az automatikus termeléshez sziikséges gé-
pek és berendezések tervezésével és gyartasival
osszhangban, gondoskodni kell, illetve ki kell ki-
sérletezni a termelésben felhasznalasra kertils
kiilonféle anyagekhoz a legjobban megfelels és
legalabb egy miiszakra kifogastalan megmunka-
last biztosité forgécsold szerszdmokat.

Az eddigi tapasztalatok azt mutatjak, hogy
az ujfajta alapanyagok, forgécslap, rostlemez
stb. megmunkéldsanal a forgacsold szerszamok-
kal szemben az igények hatarozottan jelentkez-
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nek. Az ezen a téren végzett szamtalan kisérlet
ellenére végleges megoldas még nem sziiletett
meg. Mivel az ujfajta anyagok felhasznalasi te-
riilete és a felhasznalasra keriilé mennyéség al-
landéan novekszik és megfelel6 éltartéssaggal
rendelkez6 forgdesold szerszamok biztesitasanak
kérdését a gazdasiagos automatizdlt termelés
egyik fontos megoldand6 probléméajanak kell te-
kinteni

A butor- és épiiletasztalosipardgak, valamint
a tobbi faipari 4gak jelentkeznek tipizalt és szab-
vanyositott gyartmanyokkal, de ezek a hagyo-
méanyos technikai elveken alapul6 gyartast tiik-
rozik vissza. Kétségtelen azonban, hogy az ujon-
nan megjelent szabvanyokban, szabvanymadosi-
tasokban, valamint tipustervekben bizonyos to-
rekvés jelei latszodnak, amelyek az egyszeriisi-
tett és korszerli megmunkalasokat helyezik els-
térbe. Ezen a2 megkezdett Gton haladva el kell

jutni oda. hogy a gyartmanyok tervezése, az al-.

katrészek méreteinek kialakitisa meghatarozott
térvényszertliségek alapjan az automatizalas foly-
tan eléallott Gj gyartasi modnak feleljen meg.
Az alkatrészek méreteinek kialakitdsanal olyan
torvényszertségek is felhasznalhatok, mint a
szimmetria és a hasonlésag, a szamitisoknil a
modulok alkalmazésa. Igy elérheté, hogy azonos
méretll vagy ardanyos részek tébb helyen alkal-
mazhatok legyenek. Ezzel biztosithaté az auto-
mata gépek atallitasanak csokkentése és a kove-
telményeknek megfeleléen nagyobb készgyart-
many variaciok biztositasa.

Az alkatrészekb6l torténd oOsszeszerelés,
automatizalt megoldésa a hazai faiparban gazda-
sagi szempontbdl ez idé szerint még nem indo-
kolt. Ezen a terlileten meg kell elégedniink a
mechanizalt folyamatos gyartds megvalositisa-
val. Szereldszalagok feléllitisa, a szerelés lite-
meének kialakitdsa, az ehhez sziikséges mecha-
nizmusok megtervezése, és épitése az elkovetke-
zend6 években az alkatrészek automatizalt gyar-
tasdnak megteremtésével egyenértékii feladat.

Helytelen lenne azonban azt feltételezni,
hogy a faipar automatizalasnak el6feltételei ki-
zarblag a gyartdé iparban vetnek fel problémaé-
kat. Az elofeltételek megteremtésének alapjai
az alapanyaggyarté iparagakig terjednek, sét to-
viabbmenve kimondhatjuk, hogy az alapanyag-
gyarté ipar szervezése az altala eldallitott alap-
anyagok fajtai valasztéka és azok jellemzd6i don-
téen befolyasoljak az automatizalds lehetéségeit.

Az utobbi 10 esztendében a gyértd ipardgak-
ban 1j, eddig nem alkalmazott alapanyagok tor-
tek be. Ilyenek voltak a farost, a forgacslap és a
pezdorjalap. A farost, forgacslap és pozdorjalap
felhasznélasara alkalmas forméaja ugy alakult ki,
hogy a feldolgozo lizemeknek begyakorlott tech-
nolégidjat csak minimalisan kellett megvaltoz-
tatni, hogy azokat alkalmazni tudja. Ez egyéb-
ként Gj anvagokndl altaldban alapfeltétel szo-
kott lenni, hogy feldolgozdipar az j anyagokat
megismerje és idék folyaman felhasznéldsra al-
kalmasnak ismerje el.
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Az 4j anyagok gyartasi formaja, szilardsédga
és egyéb jellemz6i tobbé-kevésbé a mai hagyo-
manyos butorlapok és lemezek, az egyéb mi-
anyagok esetében pedig a borité furnérhoz ha-
sonlé6 féliak forméjaban alakultak ki. Ezt az alli-
tast a gyakorlat is igazolja, mert a pozdorja- és
forgacslapokat ugyanugy szabjuk, formaljuk,
furjuk, furnérozzuk és fényezziik, mint azt a ba-
torlapok esetében tettiik és a rostlemezek beépi-
tés technolégidja sem kiilonbozik lényegében a
rétegelt elem ezen beépités technolégiajatol. Nap
mint nap ujabb miianyagok jelennek meg az
ipar kiilonbo6z6 teriiletén. Alkalmazésuk nemcsak
esztétikai szempontb6l, hanem jellemzé tulaj-
donsdguk révén tjszerii technologiai megoldéso-
kat tesz lehet6vé és ezért felhasznalasuk igen sok
faipari terméknél gazdasagos is.

A faipar szakembereinek be kell latni, hogy
az Uj anyagok nem tudtak volna tért héditani
az lizemekben, ha azok nem idomultak volna leg-
aldbbis nagy részben a hagyominyos technolo-
gidhoz.

Az Gj alapanyagokat gyart6 szakembereinek
tfudomaésul kell venni, hogy a megismert anya-
gokkal szemben a feldolgozéipar is most mar na-
gyobb kévetelményeket tamaszt.

Helytelen lenne, ha belenyugodnank az 0j
anyagok nagy részének ilyen — csupéan fapétlo
szerepének betoltésébe, és nem latndk meg az
ezekben az anyagokban rejlé, a feldolgozdipar
automatizaldsinak megteremtése szempontjabél
is 1ényeges lehetéségeket.

Ha ezeknek az alapanyagoknak j6 tulajden-
ségaib6l csak annyit vesziink figyelembe, mint
a homogén egyenlé elosztasu alapszerkezet, els-
nyos szilardsagu értékek, a nedvességgel szem-
ben tanusitott ellenallé képesség, és nem utolso-
sorban a sajtolhat6sag — amely egyben az anya-
gok megmunkélasanak, illetve alakitasdnak
egyik leggazdasigosabb formaja —, akkor ebben
meg kell latnunk az egész népgazdasag szaméara
kinalkoz6 gazdasigi lehetéségeket.

Sziikségesnek tartom itt kitérni a forgécso-
lasmentes megmunkalas kindlkozé lehetdségeire
is, és engedjék meg, hogy ennek kapcsén az épii-
letasztalosipar anyagveszteségeib6l, néhany pél-
dat tarjak Onok elé.

Kozismert, hogy a nyilaszaré szerkezetekkel
szemben tédmasztott kivanalmak megkovetelik,
az alkatrészek sokrétii megmunkalasat és for-
gacsolasat. Az alkatrészek anyagvesztesége —
mely a felhasznalt flrészaru és ténylegesen be-
épitésre keriil6 anyagmennyiség volumenjének
kiilonbségébol adédik — altaldban 25—30%, ko-
zott ingadozik az alkatrész fajtajatol és rendel-
tetésétol fliggéen, de van olyan alkatrész is,
melynek vesztesége 60%, koriil van.

Az épliletasztalosipar anyagveszteség szami-
tasabol kitlinik, hogy a jelenlegi technolégia
alapjan ezen iparag az 1960-as évben kb. 20 000
m?® anyagot forgacsolt el, ami a tovabbfelhaszna-
las hijan veszendébe megy. Ha ehhez hozzdvesz-
sziik azt is, hogy szdmitasaink soran flirészaru-
bél indultunk ki, tehat nem vettiik figyelembe
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a flrészipar veszteségeit a forgacsolassal torténd
megmunkalasnal igen szomoru képet kapunk.
Felvetédik ennek kapesdn az a kérdés, hogy a fa-
ipar altal készitendd gyartményokat, butorokat,
nyilaszaro szerkezeteket, egyéb berendezési téar-
gyakat flrészarubol, forgacsoldas utjan allitsuk
elé automatizalt termeléssel az el6zokben tete-
mes anyagveszteséggel.

A vas- és fémiparban jelentkezd forgics és
cgyéb veszteséget beolvasztds utan ujkol hasz-
nositjak. A fanal jelenleg kevés mod és beren-
dezés van arra, hogy azt érdemlege:en hasznosit-
sak. Els6sorban a vegyészeknek kell megtaldlni
a fa rostositasanak azt a modjat, hogy a rostosi-
tott fabol nemesak lemezeket, hanem esetleg fél-
gyartmanyokat, alkatrészeket vagy bizonyos
mértékben készgyartmanyokat, sajtolassal vagy
egyéb megfelelo modszerekkel késziteni lehes-
sen. Az ilven elGsajtolt fél- vagy egész gyart-
many automatizalasa, ha nem is kénnyt feladat,
de az eredmény messze feliilmulja gazdasdagi
szempontbol a forgacsolasi megmunkaélasra keé-
szitett automata gépsorokat, mert nemesak idét,
hanem hatalmas anyagmegtakaritast is ered-
riényez.

Véleményem szerint az automatizdlas nagy-
tavlatu perspektivajat tekintve ez a helyesebb nt.

Most pedig engedjék meg, hogy a felvetett
sok technikai és szervezési probléma utan beszél-
jek azokrdl, akik a feladatok megvalositasara hi-
vatottak: a szakemberekrdl.

Ha vildgviszonylatban megfigyeljik az ipar
rohamos fejlédését, ugy szemtanui lehetiink egy-
egy ipardg forradalmi atalakulasidnak. Ezeket a
nagy jelentdoségli atalakulasokat nem egy eset-
ben az automatizalt termelés bevezetésének kap-
csan figyelhetjiik meg. A kiilonbozd gépkocsi
karosszériak és egyéb alkatrészek egy tagbol
val6é préselése és még szamos mads technologiai
megoldés az automatizalt termelés bevezetésének
egyik kovetkezménye,

Minden technikailag tdjékozott szakember
elott ismert, hogy ezek az uj kiugréan gazdasa-
gos megoldasok gyakran igen sok tervezé szak-
ember néhany éves munkajanak eredményei.

A szakirodalom egyetlen esetben sem frt
olyan esetrdl, hogy a szamtalan negativ kisérlet
ellenére ezeknek a szakembereknek a munkéja
végs6 soron ne tériilt volna vissza. Az utébbi év-
tizedekben nyilvanvalé ,szellemi“ beruhézis se-
gitségével ér el az ipar kimagaslé gazdasagi ered-
ményeket.

A hazai faipar tavlati automatizalasi tervé-
nek kidolgozasa és megvaldsitasa is sok képzett,
sokoldalu altaldnos és szakimeretekkel rendel-
kez6 szakembert kovetel. Az eredményes terve-
zési munka elvégzéséhez képzett technologu-
sokra, gépészekre, vegyészekre, technikusokra,
van szukség. Fejlett szakmunka sziikséges az
automatagépek és azokat irédnyité berendezések,
muszerek elkészitéséhez is.

Az automatizalt lizemek sziikségessé teszik
majd, hogy kisebb szamu, de az altaldnos tudai-
son Kkiviil specidlisan képzett szakmunkés és ve-

zetégarda alljon rendelkezésre. Ez azért is szlik-
séges, mert a komplikalt automata gépek kezelé-
séhez igen kevés ember kell, viszont egy gép
esetleges meghibédsodasa az egész rendszer lealli-
tasat vonja maga utan. Tehat a legkisebb jelen-
téktelen hiba jelentkezése esetén azonnal kozbe
kell lépni és a hibat kijavitani, kiilonosen azt
kell majd biztositani, hogy mindenféle alkatrész-
bél kell6 mennyiségli potalkatrész alljon rendel-
kezésre raktaron.

A gépek karbantartisara és rendszeres apo-
liséra jol képzett szakemberek bedllitasa szik-
séges és ugyanakkor jol felszerelt javitomiihely
fenntartasat kell biztositani, hogy barmilyen al-
katrészpotlist gyvorsan el lehessen végezni.

Ugyancsak specidlis gyartmanytervezo és
szerkeszt6 gardat kell kinevelni az 4j kovetelmé-
nyeknek megfelelé igények kielégitésére. Ertem
ezalatt azt, hogy az automatizalt gydrtasnak
megfelel6 gyartmany-konstrukecidkat tudjuk ki-
alakitani. Természetesen figyelembe véve a
gyartmanyokkal szemben tamasztott esztétikai és
gyakorlati kivanalmaknak legmesszebbmené ki-
elégitését.

Olyan technologus gardat kell nevelni,
amely nemcsak az asztalos szakmédban megkove-
telt tudassal rendelkezik, hanem a muanyagok
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merik és azok alkalmazasat batran kezdemé-
nyezik.

Az elézéekben rogzitettiik a jelenlegi hely-
zetet, tovabba azokat a tennivaldkat, és 6 elvi
irdnyokat, melyek megoldasra varnak a mecha-
nizalas és automatizalas tertiletén. Ezek jelent6-
sége valojaban akkor domborodik ki igazdn, ha
hatékonysagukat megfeleloképpen helyes gazda-
sagi vontakozdsokban ald tudjuk tamasztani.
Ugy gondolom., itt olyan témat érintiink, amikor
a termelés novelése érdekében olyan iranyu be-
ruhazasokat kivanunk eszko6zoélni, ahel az amor-
tizacio a legrovidebb idére koncentralodik. Meg-
val6sithatjuk azt a helyes célkitlizést, hogy na-
gyobbmérvii lizemépiiletek épitése helyett ki-
sebb koltséggel, de nagyobb gazdasagi kihatas-
sal és gyorsabb visszatériiléssel jelentkezé6 me-
chanizdlas, illetve automatizalast biztositunk
gazdasagi erdforrasainkbol. Ha osszehasonlitést
teszlink a jelenlegi technoldgia alapjén felépi-
tend6 0j lizemrész vagy teljes tizemegység kolt-
ség elbirdnyzata és az elképzeléseink szerint fej-
lettebb technoldgiai eljaras az automatikus gyar-
tasi mod koltségelbiranyzata kozott, akkor egyes
esetekben a beruhazas koltségeinél 25—30%-os
megtakaritds mutatkozhat, ugyanolyan kapaci-
tasu létesitmény létrehozasa esetén a fejlettebb
gyartési modra éptilé lizem javara.

Kovetkeztetések

Az eléadotlak alapjan a fafeldolgozoipar te-
rileteire vonatkozé feladatokat az aldabbi pon-
tokban kivanom 0sszefoglaléan ismételten le-
szogezni:

1. Legstlirgdsebb feladat a gépi megmunkalés
aranyanak nagymérvi ndvelése, kiilonos tekin-
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tettel a specidlis célgépek alkalmazasara, me-
lyekkel egyszerre tobb megmunkalasi mivelet
végezhet6 el.

2. A mechanizélas széles korl Kkiterjesztése
az el6z6 pontokban ismertetett magasabb foka
gépi megmunkélas figyelembevételével, kiilonds
tekintettel az alkatrészek és megmunkalando
anyagok mechanikus tovabbitdsanak megolda-
séra.

3. Az automatizalés, illetve komplex auto-
matizdlds megvalésitdsa olyan gyartmanyoknal
és gyartasi eljarasoknal, ahol a megmunkalt
munkadarab egyben a készgyartmanyt is jelenti,
mint példaul cérnaorso, vetéld, parketta stb.

4, A fahelyettesité anyagok, szélesebb korii
alkalmazésa révén, olyan uj technoldgiai eljara-
sok kidolgozésa, melyek lehetévé teszik, a ha-
gyomdnyos megmunkéldsi mdddal szemben a
megmunkalasi miveletek szdmanak csokkenté-
sét és egyben meghatédrozzdk ezen uj anyagok
alkalmazasa révén és technologiai kialakitasa
folytan az automatizilds formajanak irédnyat és
modjat. Ez természetesen kihatast jelent a gép-
ipar faipari gépgyarté szektorara az elébb el-
mondott igények figyelembevételével.

5. Feliilvizsgalando és az automatikus meg-
munkélasi mod kihatasaként atdolgozandé a fe-
liiletkezelés technolégiai eljardsa is. Véglegesen
két alapvels kérdés tisztazandé ezen a tertileten.
A feliiletkezelést a régi hagyoméanyos mod sze-
rint a gyartmany elkésziilte ulan végezzik el,
vagy pedig az ij megmunkaldsi méd alapjan ki-
alakulhaté — véleményiink szerint el6nyosebb
— eljaras révén, a megmunkalés el6tt lapokban
vagy alkatrészeken végzendd felliletkezeléssel
(foliazas, lakkontés, PVC boritas stb) végezziik.

6. A fafeldolgozoéipar specialitisanak meg-
feleléen létre kell hozni egy faipari mechaniza-

lasi és automatizalési bizottsdgot, mely elvileg
rogziti a jelenlegi helyzetet és ennek alapjan az
azonnal megteend6é intézkedéseket, tovabba ki-
dolgozza a mechanizalés, de féleg az automati-
zélés tavlati feladatait. Ez a bizottsdg lenne hi-
vatva arra, hogy az Orszigos Automatizalasi Bi-
zottsdg munkajaban faiparra vonatkozé teendéit
konkrétizalja és javaslatokat tegyen.

7. A kidolgozott elméleti kozvetlen és tav-
lati feladatok birtokaban a gépiparral és miiszer-
iparral egyeztetni kell orszagos és esetleg KGST
szinten a fafeldolgozoipar automatikus berende-
zéseinek gyartdsat kiilonos tekintettel a faipari
specialitdsnak megfeleléen.

8. Orszégos pélyazatok kiirasat tartjuk sziik-
seégesnek a fafeldolgozéipar automatizalaséra vo-
natkozéan, hogy az el6z6 pontokban felvett és
megoldand6 feladatok széles kérben és nagy
mélységben nyerjenek megtirgyalast, melynek
alapjan olyan javaslatok keriiljenek megoldasra
a beérkez6 palyamiivek koziil, melyek a leggyor-
sabb és leggazdasigosabb megoldisokat tartal-
mazzék. A palyazati kiirdsnak nagymértékben
tikroznie kell a fafeldolgozéiparban mind na-
gyobb mértékben jelentkezd miianyagok feldol-
gozasdanak automatizalasi kédéseit.

Megéllapithato, hogy részben az Gj anyagok,
mint farost- és forgacslemez felhasznalasa, rész-
ben pedig a technologidknak az automatizalas
irdnyéban torténé tovabbfejlesztése a vilag tech-
nikai fejlodésének irdnya. Erre int benniinket
partunk VII. kongresszusan megadott iranyelvek
egyike is, amely az automatizilissal valé foglal-
kozést kotelességlinkké teszi. E kotelességiink
teljesitésében segitséglinkre lesz mindaz, amit e
kérdéssel kapcesolatban a nemzetkdzi konferen-
cian megvitattunk.
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Az erdeifenyd kékesedése és az ellene val6 védekezés

BALINT GYULA
Faipari Kutaté Intézet

A rendkivuli id6jaras, az es6zések és a nap-
siités gyakori valtozasai kiilonosen jo életle-
het6séget nyujtanak a fa anyagat tamado él6s-
kod6 (parazita) és a korhadéklaké (szaprofita)
gombdknak, illetve rovaroknak.

Az erdeifeny6 rionkék megvédésének kérdé-
se, flirész és lemeziparunk termelése, féleg az im-
portbol szarmazo ronkmennyiség minél jobb fel-
dolgozésa szempontjibol nem kozombos. Ezért
merul fel mindgyakrabban a kérdés:

a) Mi okozza az erdeifenyd, s dltalaban a fe-
nyoéfélék kékesedését.

b) Sziikséges-e az erdeifenyd ronkok taroldsa
sordn kiillonleges védorendszabdalyckat atkal-
mazni.

c) A védészabdlyck kozil (biitiitkendesok,
vizbentdrolas, permetezés, vegyszeres védekezés
stb.) melyik javasolhato; az egyes eljardasoknak
milyen elényei, illetve hatranyai vannak?

Az ipar részérol a miszaki fejlesztés soran
e vonatkozasban mindgyakrabban jelentkezé ér-
deklédésre a kékesedés karositoirol, a karosodas-
rol és az ellene valo védekezésrdl a kovetkezoket
szeretném ismertetni:

Kék revesedés, l:ékesedés (Bldaue, blueing)
az egyes fenyoféléken gyakran észlelheté koros
elvaltozas. A kék revesedés gombik fertozésé-
rek eredménye, mely a ronkok biitiijén és a ké-
tegsebek helyén el6bb halvany, majd sitétebb
kék, kékesbarna, kékesfekete elszinezodésben
mutatkozik. A foltosodas a gembak altal meg-
tamadott ronkok butujén radidlis iranyu, a bél
felé keskenyed6 rajzolatban észlelheté (1., 2.
kép). Ronk vagy flrészaru hcsszmetszetén sa-
vokban, csikokban jelentkezik. A fert6z6dés gya-
korisagat tekintve, megallapithato, hogy leggya-
koribb az erdeifeny6, majd a feketefenyé kék
revesedése. Luc- és jegenyefenyé ronkokben
vagy flrészaruban ritkabban fordul el6. Lom-
bos faanyagok kékiilése is el6fordul, de a ke-
meény fafajokon a kék revesedés nem lathato
olyan intenziven, mint a tlilevellek fajan.

2. abra

A kék revesedés felismerése. A fertozés kez-
detén tobbé-kevésbé vagy saves, vagy koralaku
lkékessziirke, illetve fekete szint foltosodss lép
fel, amely tobbnyire az erdeifenyd szijacsan ta-
pasztalhato. A kék revesedés (kékesedés, kékii-
16s) fogalma ala nmemcsak a kék elszinezodés!
mutaté koros elvéltozasok tartoznak, hanem a
fert6z6 gombafajtol, a fa nedvességiartalmitol,
a fertézés elérehaladottsagatol stb. fliggéen a fa
szurke, kékesszurke, btarna foltcs, vagy csikok-
ban jelentkezd elszinezodéseit is e karcsodasis
csoportba soroljuk.

Flrészaru nedves tarolasa soran gyakran
eléfordul, hogy a faanyagok homoklapjain vagy
az egymassal kozvetlenil érintkez6 feliileteken
egy eleinte fehéres, majd késébb sotétebb, bar-
sonyos bevonat képzédik. Nemritkan a kis, ke-
rek, fekete szinli gomboeskéket, a gombak zart,
gombolyded, paranyi termétesteit (peritheceum)
is lathatjuk, amelyek egyes fajoknal kis szaron,
vagy kis serteszert (1—1,5 mm hosszu) kialaku-
lésban szabadszemmel is felismerheték. E gom-
batermétestek kifejlodhetnek festék- és lakkré-
teg alatt is, amelyet at is torhetnek.

Mikroszkop segitségével a kék reves fenyo
szovetét vizsgalva, a gombafertézés konnyen ki-
mutathaté olyan esetben is, amikor a fa feliile-
tén szabad szemmel a kékiilést még nem lehet
¢szlelni.

Legtobbszor a bélsugarsejtek kozott figyel-
hetjiik meg a vastag, sotétszinli gombafonalakat,
mint a fert6zés csalhatatlan jeleit. A magas ke-
meényitd tartalmu és fehérjékben gazdag paren-
chimatikus elemekben a gombafonalak jobban
megtalaljik életfeltételeiket.

A 2. szamu képen bemutatott, erdeifeny6
talpfa kék revesedését tanulméanyozva a tamado
gombafonalakat mind a talpfa sugarmetszetében
(3. kép), mind pedig a keresztmetszeti (4. kép),
htirmetszeti (5. kép) vizsgalatok soran kimutat-
tuk. A laboratériumi vizsgalatok a fert6zottség
bekovetkezését szovettanilag is igazoltak. Mik-

\
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3. dbra

roszkopos nagyitdssal a gombahifdk tamadasa

minden kétséget kizaroan bizonyithato.
Kiilfsldon elektronmikroszkoppal is vizsgal-

tak a kék revesedés koros tiineteit, A Laborato-

4. abra

rium fir Ho]zkonserviemn‘g Rutgerswerke A. G.
és az Institut fur Ultramikroskopie, Diisseldorf
kozleményei (Holzforschung, 1954.) szerint azt

6. abra

vizsgaltak, hogy a sejtfalak méasodlagos réteg
megduzzadasainak kozepén a torus-nak neveze
kis nyilason atterjedt gombafonal athatoldsa er
zymatikus vagy mechanikus tuton torténik-e? A
enzymatikus attorést bomlasi, illetve kémiai le
bontdsi [olyamat jelei kell, hogy igazoljak. .
vizsgalatok (L. Walter—Hartmann—Fahrer
brock) a torus megmaradt szegélyét sértetlenne
igazoltdk, igy az enzymatikus behatdsnak a ku
tatok nyomait sem lattak (6., 7., 8., 9., 10. kép
Ez azt bizonyitja, hogy a kékfesté gombak ner
a sejtfalakbol taplalkoznak.

A kozolt képek alapjan megéllapithatjul
hogy a feny6félék kék revesedését okozd gon
bak fonalainak utjai a megvastagodott sejtfalak
kal szomszedos sejtek falan keletkezett un. ver

7. abra
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8. abra

mesgodorkéken haladnak keresztiil. Az athala-
das a torus mechanikus feltorésével torténik. A
6. és 8. felvétel a kozéplamelliban felszakado-
zott sejtfal két atfurt torusat, illetve a gomba-
hifa atnovését tisztan mutatja.

A kék revesedés korokozéi. A fenydfélék,
kiilonosen pedig az erdeifeny6 kék revesedését
kiilonb6zé penészgombék okozzik, amelyek tel-
Jesen kifejlett allapotban sotét, barnéas szintsl a
kékes fekete arnyalatig termé- vagy tenyészto-
testiikkel a megtamadott faanyagok elszinezédé-
sét okozzak.

Koznyelven kékfestd gombaknak, németiil:
Bléduepilze, angolul: staining, vagy sap stain,
francidul: les shampignons de bleussement des
bois elnevezéssel ismeretesek.

Novényrendszertanilag a mar ismert, mint-
egy szaz gombafajt kiilonb6zé csoportokba, csa-
ladokba soroljak aszerint, hogy alaktani bélye-
geik mennyire ismertek. E gombdk a fapusztito
gombékkal ellentétben tn. mikroszképos gom-
bk, amelyek vagy mint tomlésgombik (Asco-
mycetes, specidlisan Euascomycetes), vagy pedig
a kevésbé ismert gombak csoportjaba (Fungi im-
perfecti) tartoznak.

A tomlésgombak (Ascomycetes) csaladjaban:
Ophiostomataceae (szinonimdja: Ceretestoma-
taceae) talalhaté példaul az ismert Ophiostoma
piceae (Monch) H. u. P. Sydow, Ophiostoma pini
(Mtinch) H. u. P. Sydow, Ophiostoma coeruleum
(Miinch) H. u. P. Sydow, Ophiostoma coerules-
cens (Miinch). (Szinoniméaja: Endoconidiophora
coerulescens (Minch.) stb.

Mindenesetre tudomasul kell venni, hogy a
kék revesedést nem egy korabban Ceratostomel-
la pilifera-nak nevezett gombafaj okozza.

A Fungi imperfecti, tehat a rendszertanilag
meg nem hatarozott, illetve még nem eléggé is-
mert csoportba tartozo, az erdeifeny6 kék reve-
sedését okozd gombdak vagy a Hyphomycetes
(mint pl. Hormodendrum cladosporioides (Fres.)
Leptographium Lundbergii Lagerb., Trichaspo-
rium tingens Lagerb.) vagy a Sphaeropsidales
(pl. Discula pinicola Petrak, Schlerophoma en-
tooxylina Lagerb. és Melin.) sorozat ala tartoz-
nak. E gombdkat nehezen lehet egymastol és az
itt nem targyalt zold, sziirke és maéas szini pe-
nészgombéktol, un. az ecsetpenésztél (Penicil-
lium-~félék), vagy a kannapenész (Aspergillus)
1éléktdl megkiilonboztetni. Az egyes jellegzetes
hélyegek csak mikroszkopos vizsgalattal észlel-
heték. A termdétestek megjelenési alakja, felépi-
tése, szaporit6 sejtjeik kifejlédése adhatja a leg-
megbizhatobb adatokat a meghatarozashoz.

10. abra
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A fenyofélék szijacsaban olykor észlelhetd
barna foltosodést ugyancsak gombdk okozzék.
T. Glaser, St. Splawa—Neyman megfigyelései

szerint a barndsodas okozéja a Discula brumeo-

tingens (H. Mayer) nevii gombafaj okozza. E
gembafaj 30 C° hémérséklet mellett fejlédik op-
timalisan, de 4-10 C° mellett is még életképes.

Kékfesté gombdk elterjedése

A fertézést okozo gombik magas nedvesség-
igénytek. Ismeretes, hogy az all6 él6 fat is képe-
sek megtamadni, de leggyakoribb a dontés utani
fa kék revesedése. Ha a kidontott fa eredeti ned-
vességtartalma szaradas folytin kb. 109/-kal
cs6kken, akkor az egyes tracheiddkban a viz he-
lyére leveg6 (oxigén) hatol be, ami lehetévé te-
szi a gomba megtelepedését. Vizzel telitett fa-
ban egyetlen gombafaj sem képes fejlédni, mivel
fejlédéséhez sziikséges oxigénmennyiség a faban
hidnyzik. A kék revesedést okozé gombdk fona-
lai is tehat els6sorban azokban a sejtekben fej-
l6dhetnek, amelyekben lélegzésiikhoz szlikséges
levegé nem hidnyzik.

A megfligyelések szerint a kék revesedést
eldidézé gombak 130—140%, fanedvességi allapot
mellett életképesek. Rosttelitettségi fokon feliili
éllapot az alsé hatédra a gombdk életlehetségé-
nek. Hémérsékletet illetéen 25—-29 C° optimalis
fejlédést biztosit. Eletfeltételeik +4—35 C° k-
zott voltak megéllapithatok.

A kékfesté gombdk sporai leginkabb a lég-
aramldas utjan keriilnek a rénkok biitiijére, vagy
a még nedves furészaru feliiletére. De esvizzel
is bekeriilhetnek a fa repedéseibe és ilyenkor a
kék revesedés a fa kiils6 palastja alatt kezdddik.

Az egyes kékfestd gombak a szubogarak-
kal élnek életkoziosségben (Szimbiozis). A savos
feny6szu (Xyloterus lineatus L.) alcai a fa cel-
luléz alkatrészeit nem képesek kozvetleniil le-
bontani, emészthetévé tenni és tapanyagul fel-
hasznalni. A kékfesté gombak — Schmidberger
(1836) szerint ambréziagombak — spoérait e ro-
varok lenyelik, majd megemésztés nelkil az el-
sédleges dlcak taplalkozasdhoz visszaadjik. Igy
vesznek részt az egyes szubogarak a kék revese-
dést okozd gombdk spérainak terjesztésében.

A kék revesedés gazdascgi jelentdsége

A kékfest6 gombdk altal megtdmadott fa-
anyagok karosodasat sokaig csak mint ,szépség-
hibat" tekintették. Kék revesedett erdeifeny6
flrészaru butorgyartasra valé alkalmassagat a
politur, vagy a lakkrétegen is atiité6 kékesfekete
foltos, vagy sdvos elszinez6dés — igényesebb ki-
vitelezés esetén — jelent6sen korlatozza. A fa-
koszortilet foltosoddsa a papirdru nem kivdna-
tes elszinezédését okozza. A kék revesedés ,,szép-
seghiba“-ként valé értelmezését, mindsitését az
a koriulmény magyarazza, hogy a kék revesedést
¢lidéz6 gombafajok nem a sejtfalakat bontjak
le, hanem téplalkozasukhoz a fa legtobb cukrot,
keményitét, fehérjét tartalmazo szévetelemeit a
parenchymatikus elemeket hasznalja fel. A sej-

B

11. abra

tek plazmatikus anyagabol taplalkoznak, de koz-
vetlen korhaszté hatasuk nincs.

A szépséghibdk lehetnek igen zavaréak, de
ezen fellil még gazdasagi karokat okozdk is. Az
un. szépséghibaktol eltekintve a kiilénleges cé-
lokra, csucsigénybevétel — nagyobb biztonsagi
igények esetén — pl. replilégép alkatrészként
(11. kép) — a kék revesedett faanyag mellGzen-
dé. De gyakran mell6zni kell export miatt is.

A kék revesedés hatdsédnak vizsgalata soran
Armstrong, Findlay és Pettifor (1937) altal nyil-
vanossagra hozott kisérleti eredmények azt mu-
tattdk, hogy a megtamadott fa szilardsagi érté-
kei statikai igénybevétel esetén nem mutatnak
csokkenést. Dinamikus terhelésekkel szemben
azonban mér bizonyos hatranyos kiilonbség volt
megallapithaté. A Klawitter-féle, Kollmann
(1952) altal publikalt vizsgalatok — amelyek
kész repiilogép faalkatrészeire vonatkoztak — a
kék reves erdeifenyé huz6-, nyomod- és hajlito-
szilardsagi értékeinek jelentékeny csokkenését
mutattdk ki. A svéd Bertil Thunell a vizsgélati
eredményeket sziikségesnek tartotta uj kisérle-
tek beiktatisdval ellenérizni. Eredményei a ko-
vetkez6k voltak:

Erdeifeny6 hajlitoszilardsigi értékei 109/, és 29/,
Erdeifeny6 nyomoszilardsagi értékei 109/, és 5%,
Erdeifeny6 lit6-toré szilardsagi ért.  30%, és 4%
kozotti cstkkenést mutattak. Klawitter altal ki-
mutatott értékek ezek szerint tulzottnak tlinnek
fel.

Lényegében tehat a kék reves faanyagok 4l-
taldnos szerkezeti célokra igen jol megfelelnek;
nagyobb igénybevétel esetén a kék revesedetit
fenyo6félék szilardsagesokkenését nem szabad fi-
gyelmen kivil hagyni. :

A kék reves erdeifeny6bdl készilt wvasuti
talpfa (11- kép) telithet6ségére vonatkozéan Bell-
mann, A. és H., Francke—Grossmann folytattak
kisérleteket. A kisérleteik eredményeit publikal-
va (1952) ugy vélték, hogy a készénkatranyolaj-
jal zart hengerben, magas nyomas alatt torténd
telités sorédn a hosszabb ideig nedvesen tarolt fa-
valasztékok okoztak nehézségeket. Szaraz fa-
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anyagok telitésekor az erdeifenyé jobb telithet6-
sége vilagosan kitlint.

A kék revesedett erdeifeny6 telithetoségére
vonatkozo vizsgalatokat érintve megemlitem
H. Profer (1937) kisérleteit, aki nemcsak a teli-
toszer mennyiségének, hanem a nyomaéas nagy-
sdganak és idétartamanak emelését is vizsgalta.
o. Liese (1951) publikacidjaban az olajbazisu te-
lit6szerek felhasznalasanak nehézségét a ver-
mesgodorkék eltomodésében latja, amit a meg-
lehetésen vastagfali gombafonalak okoznak. Ez-
altal sok kapillaris lireg képzédik, amelyek egy-
részt a faban levé nedvesség eltavozasat, mas-
részt az olaj benyomasat akadalyozzak. Az olaj-
jal valé telités mértéke tehat a telitend6 faanyag
nedvességtartalmanak is fliggvénye. H. Bell-
mann és H. Francke Grossmann (1952) altal
végzett széleskori vizsgalatok eredményei a ko-
vetkezo gyakorlati kovetkeztetést adjak: a bél-
sugarak atitathatosdganak eléréséhez sziikséges,
hogy a kék reves és telitend6é faanyagok hosz-
szabb ideig szaradjanak, mint a fert6zésmente-
sek. Célszertinek tartjak, hogy telités el6tt a fa-
anyagokat 70—80 C° héhatasnak teszik ki a fa-
ban él6 gombafonalak elpusztitasara.

A kék revesedés kihatasait vizsgalva érin-
tetni kell még a tovabbfert6zédés kérdését. Fel-
vet6dott ugyanis, hogy a kék reves faanyagokat
a valodi fapusztité gombdk elébb vagy utébb,
de konnyebben megtamadhatjak. A mikroszko-
pos gombdak tehat a fa celluléoz vagy lignin al-
lomanyat lebonto szervezeteknek megfelel6 eld-
fertozéssel szolgalnak. E kérdésben ugy vélem
szamitasba kell venni a legkiilonfélébb kékfesto
gombéakat, amelyek olykor igen eltéré életfelté-
telek mellet tdmadjék a fat. Ismertetem a ren-
delkezésre allé publikéaciok alapjan a kiilfoldon
e téren végzett kutatasokat és azok eredmé-
nyeit, annyival is inkabb, mert ezek igen elté-
roek és ezzel igazolva latom hazai felfogésunk
helyességét.

Findlay (1939) vizsgalatai azt a feltevést
erésitették meg, hogy a fenydéfélék kékiilését
el6idéz6 gombdak altal fert6zott fa hamarabb
korhad, mint az eléfertézés nélkiili. Ezt a meg-
figyelést azzal magyarazta, hogy a kék reves fa
nedvszivoképessége nagyobb, mint az egészsé-
ges faé. E kérdéssel Bjorkman (1945) svéd ku-
taté is foglalkozott. Vizsgalatairdl elézetes koz-
leményben szamolt be. Pontosan 495 db erdei-
feny6bdl kialakitott probakockat a két legjob-
ban elterjedt tomlésgomba konidiumaival, egy-
sejtli, gyorsan csirdazo szaporitosejtjeivel fer-
tozte meg. Optimalis feltételek mellett 14, il-
letve 28 napi elofertézésnek kitett probakocka-
kon a tomlésgombak megfeleléen fejlédtek. Ek-
kor a kisérleti kockékat 105 C° hémérsékleten
1 napig szaritotta, majd Erlenmeyer-lombikban
kiilonféle faronté gombékkal beoltotta. Az ered-
mények a masodlagos fert6zés hatasat illetéen
azonosak voltak. A korhadasi sulyveszteség az
egészséges és az elfert6zott mintdk lemérése-
kor érdemleges kiilonbséget nem mutatott. A
kék — reves fa nagyobb nedvszivé képességére

vonatkozéan megnyugtaté megallapitasokat nem
tehetett, mert a probakockdk nedvességtar-
talma igen nagy szorast mutatott. E kisérletek
eredményei tehat nem véglegesek és még-
kevésbé mondhaté, hogy a problémat megol-
dottdk volna. Kiilonb6z6 orszagok szamos inté-
zetében neves kutatok foglalkoznak e kérdések
megoldasaval, amely kérdések lényegében szer-
vesen Osszefliggnek a faanyaggazdalkodas, fa-
anyagtakarékossag lehetoségével. Hazailag ilyen
iranyua kutatasok tudoméasom szerint ez ideig
nem folytak, annak ellenére, hogy nalunk ez a
kérdés — mint faban szegény orszagban — még
fokozottabb jelentdségii.

Kiilon megitélés ala tartozik az épiiletfa kék
revesedésének problémaja, kiilonos tekintettel
a masodlagos, tehat késobb bekovetkezd ferté-
zésekre. Az a rendkiviili sulyos és jarvanyszeri
gombasodas ui., ami az épiiletfaszerkezetek ese-
tében fennall — és ami fodémgerenddk lesza-
kadasat (12. kép) is okozhatja és ezzel életve-
szélyt okozhat — indokolja a kérdés horderejét.
Mind a févarosi, mind a vidéki lak6- és egyéb
épiiletek foédémei, valamint tetdszékei faanya-
gaban bekovetkez6 nagyaranya kéarosodasok
meginditéi feltételezhetéen a tomlésgombak,
amelyek a fa anyagat a tobbi biologiai kérosi-
tok szamdéra szinte el6készitik.

Az évi 40—50 milliés fodémeserék megaka-
dalyozasara célszerii lenne a megelézé védeke-
zést atfogoan, intézményesen megszervezni. En-
nek sziikségességére ezuttal is ramutatunk és
felhivjuk az illetékes faipari, faanyaggazdalko-
dési szervek figyelmét.

A kék revesedés elleni védekezés

Skandinavidban a fiurésziizemek faanyag-
készletiiket — amennyiben az tlizemek folyo-
vagy allévizek mellett vannak —, nagy részben
vizben tdroljak. (Holz-Zentralblatt, 1959. 1954—
1955. sz.) Nalunk ez a ronkvédelmi médszer ne-
hezen lenne megval6sithatd, mert flirésziize-
meink nincsenek kozvetleniil viz mellett, vagy
ha nem is fekszenek messze a viztél, az ahhoz
val6 csatlakozas nincs kiépitve. Ronkté egyes tize-
mekben rendelkezésre all ugyan, de befogadé-
képességiik eléggé korlatozott, ha a fiilledés el-
leni védekezés sziikségességét, tehat a biikk stb.
viz alatti tarolasat figyelembe vessziik. A fiille-
dés elleni vizben téarolast viszont nem lehet fi-
gyelmen kiviil hagyni, igy a kék revesedés el-
leni vizben tarolasra lizemeinknek mas moédsze-
rek alkalmazisdval lenne célszer felkésziilni.

Vizalatti tarolas mint a legjobb, legeredmé-
nyesebb 6vérendszabélv utdn igen jé6 eredményt
biztosithat a permetezés is.

A permetezés akkor eredményes, ha a per-
met nemesak a ronkok feliiletét, hanem homlok-
lapjait, tehat a biitiiket is éri. Ezért célszerti kor-
permetezéket alkalmazni. A méglyak felallitasa-
kor és a permetezék elhelyezése, illetve lizemel-
tetése esetén az uralkodé széliranyra tekintettel
kell lenni, hogy lehetdleg a teljes vizmennyiség
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a ronkre keriiljon. Ha a viznyomés ingadozik.
ugy zavarok keletkezhetnek, ezért helyes ha
orankénti 10—12 liter/m? fafeliilet permetmeny-
nyiségrol megfelel6 gondoskodas torténik.

Eléfordulhat, hogy hosszabb, az 6szi hona-
pokig tartd permetezés sordan a biitliivégek egy
részén voroses, nyalkas lepedékszeri anyag kép-
z6dik, vagy fekete elszinez6dés mutatkozik. Eze-
ket kénnyl eltavolitani, melynek megtorténte
vtdan meggyo6zédhetiink arrdl, hogy a viz alatti
térolason kiviil igen j6 eredményt biztosit a per-
metezési eljaras is, mind a gomba, mind pedig
rovarfertézés ellen.

Permetezéshez célszerli minél magasabb
maglydkat rakni. Ezzel a permetezés koltségeit
csokkenthetjiik, mivel a viz csak a feliileten pa-
rolog és a permetlé a korpermetezékon, illetve
a kb. 5 mm-es porlasztéfej-nyilasokon keresz-
tiil nagyobb teriiletre juthat. Kulfoldi nagy lize-
mekben atlagosan 100 napos permetezési idétar-
temmal szamolnak, mert hiszen a ronkoket egész
éven 4t folyamatosan dolgozzak fel.

A feldolgozas soran természetesen ugyan-
azon problémdk jelentkeznek, mint minden nya-
ron dontott erdeifeny6nél. Az erdeifenyé flrész-
aruban koénnyen fellépo kékesedés ellen vegyvi
védekezés javasolhato.

Vegyi védekezést érintve ra kell mutatni,
hogy a szokott faanyag-védéiszerekkel szemben a
kékfesté gombdk tobbé-kevésbé ellenalléak, re-
zisztensek.

Igen jo szolgalatot tesz a széda és borax ke-
verékébol készitett preparatum (A. T. Vakin,
1950.) oldata, tovabba a vasgélic, illetve a kloro-
zott fenolok megfelel toménységben. .

Tudni kell azonban, hogy nedves biitiifelii-
letre olajhigitiasi anyag nem tapad, felhaszné-
lasa igy helytelen. J61 megfelelnek a fa rostjai-
hoz rogzilé vegyiiletek, mint példaul a krém-
kriolit, cinkfluorid stb.

A kék revesedés tobbnyire a dontés utén
kezdédik. A védekezést tehat a vagasteriileten,
illetve az erdei rakodékon a leghelyesebb meg-
kezdeni a rénkok miélobbi kihozatalaval, a va-
gasi feliiletnek, kéregsebeknek gombadlészerrel
valé bekenésével.

A biitiikenéesoket illetéen az ipar részérol
felmeriilt érdeklédésekre meg kell &llapitani,
hogy azoknak szerepe a széradasi id6é csokkenté-
sében, tovabba a biitlifeliletek lezarasaban van.
Hatréanyuk, hogy bitumen esetén szennyezé ha-
tasuak, gvakran nem megfelelé olvadaspontuak,
igy rideg, térékeny vagy konnyen olvadé rétegiik
nem tartés. A bitumen emulziok ujabban nehe-
zen szaradok. Gombadlé mérget nem tartalmaz-
nak, igy ugvancsak a nedves tarolas céljat szol-
galjak. A viziiveg bevonat par hét mulva hamlas-
szertien lepereg. A biitik bemeszelésével a fény
(nap) hatasanak csokkenését kivanjak elérni,
emellett a mész mint ligos anyag a gombak
megtelepedését, fejlodését gatolja. Héatranya,
hogy csapadék hataséra konnyen leoldédik és a
védettség megsziinik.

Faipar XI. évi. (1961), 1. sz. 31

12, abra

Osszefoglalds

Az erdeifenyé ronkok téarolasa soran cél-
szert azokat a gyakran fellépé kék revesedés el-
len védeni. A kék revesedés lehet, hogy csak
mint ,szépséghiba”“, a faanyagok miszaki fel-
hasznalhatésidgat emlitésre méltéan nem csok-
kenti. Fennéll azonban az a veszély, hogy ex-
portszallitiasoknal a kiilfoldi atvevék a kékese-
dett fabol késziilt iparcikkeket nem tekintik tel-
jes értékiinek. Egyes esetekben pedig szamolni
kell, hogy a kék reves fenyofélék lit6-toré szi-
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14. dbra

lardsagi értékei jelentékenyen csokkennek és az
ilyen elszinez6dést mutaté faanyagot nem min-
den célra hasznélhatjék fel (pl. sportrepilégép
stb.). :

A kék revesedés ellen legmegfelelébb a
megel6z6 védekezést a vagasteriileten, illetve az
erdei rakodékon megkezdeni a ronkoknek az
erd6 paradus légterébdl valé miel6bbi, kihozata-
laval, a vagési fellileteknek, kéregsebeknek meg-
felel6 gombaolé méreggel vald fertétlenitésével.

A faipari lizemek — a tovabbi védekezés-
ben, ha erre megfelel6 berendezésiik van vagy
ilyet biztositani tudnak — leghelyesebben akkor
jarnak el, ha a megvédeni kivant ronkoket az un.
ronktéban viz alatt taroljak. Ronkt6 (folyéviz,
4lléviz) hidnydban nagyon jo eredményt érhet-
nek el permetezéssel. Ehhez magas maglyak,
kérpermetezdk, 6ranként 10—12 liter viz/m? fa-
feliilet, vizelvezetés stb. sziikségesek. Minden
gomba- és rovarfert6zés ellen megvéd.

Ezek azok a rendszabalyok, amelyek nem is
olyan tulzottan Ujszerliek és jelentds beruhdazast
nem igényelnek. Inkabb tertiletet és végrehajtast
kivannak. Ha ezeknek a mddszereknek az alkal-
mazasa barmely okbél akadalyba litkoézne, vgy

a vegyi védekezés még mindig segithet a karok
elhataroldsiban. Természetes azonban, hogy a
faipari lizemekben mar sz6 sem lehet a joval ko-
rabban a hazai vagy importfa esetén valamely
kiilfoldi erdétertileten bekovetkezett karosodas
megel6zésérdl. A faipari tizemekben a mar beko-
vetkezett karok elhatdrolasa és megsziintetése
érdekében kell eljarni, valamely évorendszabalyt
alkalmazni. Ha a viz alatti tarolds vagy a perme-
tezés nem lenne megvaldsithato, ugy a széda és
bérax keverékébol készitett védoszer, tovabba a
vasgalic, illetve a klérozott fenolok megielel6
toménységli oldata biztosit hatékony védelmet.
Kilonosen jol alkalmazhatok a fa rostjaihoz ta-
pado6 kromkriolit, cinkfluorid stb. vegyiiletek.

A kék revesedés fakértani vonatkozésu Gsz-
szefliggéseit célszerd lenne a faanyagvédelmi ku-
tatas tavlati tervébe beilleszteni. A magasspité-
szet és a mezbgazdasag fafelhaszndlasa mind-
jobban sziikségessé teszi a kék revesedés kapesan
még nem eléggé tisztazott kérdések megoldasat.
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Irodabatorgyartasunk kérdése

MARKOCZY

Butoriparunk teriiletén is széles kérben
kezd elterjedni a modern, korszerii kévetelmé-
nyeknek megfelel6 termékek tervezése és gyar-
tasa. ,,A konnydipar legszebb terméke palya-
zat* fokozottan 6sztonzi tervezé miivészeinket
a szebb, modernebb és célszertibb lakasbutorok
tervezésére. Epp ezen kell elgondolkoznunk,
hogy miért csak a lakasbutorokra vonatkozolag
van Kkiirva a »Konnylipar legszebb terméke*
palyazat? Koéztudomasu, hogy az irodai dolgo-
z0k napi 8—9 orat toltenek el munkahelyiikén
rajzasztalok, iréasztalok mellett. Nyugodtan
megéllapithatjuk, hogy a munkahelyiik maso-
dik otthonukka valt és épp ezért a dolgozok
mindent elkdvetnek annak csinosabba, otthono-
sabba tétele érdekében. Ennek elérése azonban
nem kizéarélag rajtunk mulik, hanem elsésorban
a tervez6 mivészek alkotasan, akik a megfeleld
irodai berendezéseket megtervezik.

Az elmult 10 évben gyartott irodabutorok
minbsége nem volt kielégits. Az iizemek nagy-
részénél pedig még sokkal régibb, allamositas
el6tti idékbél szarmazé butorokat hasznalnak.

A rossz mindség miatt a butorok fokozato-
san tonkre mennek, a fejlédés térvénye szerint
pedig a vallalatoknal a szedett-vedett régi bu-
torck korszert ujakra valé kicserélése sziiksé-
ges. Nem mulik el olyan hét, hogy a butorgya-
rakndl kiilonféle szervek és vallalatok ne ér-
deklédnének, hogy hol szerezheté be — vagy
hol eyarthatok le korszerii irodaberendezések.

Milyen is legyen a korszerd irodabutor?
ElSszér is célszer, ami abban kell, hogy meg-
nyilvanuljon, hogy a dolgozé napi munka-
vegzéséhez sziikséges valamennyi munkaeszks-
7e részére méretardnycs helyet biztositson.
Ugyelni kell arra is. hogy a né dolgozok fontos
hasznalati targyai (tdska, tiikor stb.) elhelyezé-
sére is kellé hely alljon rendelkezésre.

JEXNO

A célszertien megtervezett irodabutornak
varialhaténak kell lennie, hogy ezéltal a helyi-
ségek adta lehetéségek a legjobban kihasznal-
hatok legyenek, anélkiil, hogy zsufoltsag kovet-
kezzék be.

Masodik fontos kortilmény a SzZépség,
amelynek a modern egyszertségben kell meg-
nyilvanulnia. Itt véleményem szerint a tervezs
mivészetnek tag tere nyilik. Diszitd elemként
hasznalhaték a kiilénféle szinhatasok, melyek
egyben a szemre is nyugtaté hatast gyakorol-
nak.

Széles korben felhasznalhatok a fém alko-
toelemek, melyek egyrészt import faanyag meg-
takaritast eredményeznek, masrészt pedig a va-
rialhaté elrendezést is megkdnnyitik.

A kiilénféle mianyag lapok és szegélyek
felhasznalasara is sok lehetéség nyilik.

A szinek harmonikus 6sszeallitdsa a mun-
kahelyet baratsagossa teszi. A lemoshat6 asz-
tallapok alkalmazasa a tisztasagot segiti el§ és
a dolgozok ruhazatat kiméli.

Lényeges szempont a sorozatgyartasnak
megfelel szerkezeti megoldasok megtervezése,
A korszer(i és modern irodabutoroknal feltétle-
nitl fontos a sorozatgyartds biztositasa a gazda-
sagos termelés érdekében.

Jelen cikket vitacikknek szantam, igy en-
nek keretében nem térek ki a kiilonféle techni-
kai megoldasokra, azonban fel kell hivnom kii-
I6n a figyelmet arra, hogy a tervezésnél nagy
koriiltekintéssel kell eljarni a gazdasagos hely-
kihasznalas érdekében, a kiilonféle irodagépek,
felszerelések szabvianyositott mérete miatt.

Fentiek ismertetése utan ugy érzem sziik-
séges annak felvetése, hogy ,a konnytipar leg-
szebb terméke palyazatot* az illetékesek az iro-
dai butorok tervézésére is kiterjesszék.
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