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2. SZAM

A fahelyettesitd anyagok fokozott felhasznalasanak hatasa
a fafeldolgoz6 ipar automatizalési lehetdségeire®

Dr. DALOCSA GABOR
a miiszaki tundoményok kandiddtusa

A Konferencian eddig elhangzott el6adasok
mar megengedik azt a kovetkezletést, hogy meg-
dllapitsuk, miszerint a FATE Vezet6sége helye-
sen jart el aklkor, amikor a IV. orszigos és egy-
ben nemzetkozi konferencia kézéppontjiba a fa-
helyettesité anyagok gyartasdnak, megmunkala-
sénak és a felhasznalasi tertiletek kiszélesitésé-
nek megyvitatasat tlizte napirendre. Az eddig el-
hangzott eléadasok azt tiikrozték és bizonyitot-
tdk, hogy a fahelyettesit6 anyagok ma mar foke-
zatosan teljes értékii anyagként vonulnak be a
fafeldolgozé ipar legkiilonbozdbb (btitor, éptilet-
asztalos, vegyesfa, jarmiipar stb.) teruletére. De
mar itt le kell szogezniink, hogy a fahelyettesits
anyagok egyre szélesebb kor(i felhasznalasa me-
rében Uj gyartmany konstrukeickat, ij berende-
zéseket és technoldgidkat, s nem utols6 sorban 1j
moédszerti gyartastechnolégiai szervezést kove-
telnek a felhasznal6 ipardgak legtobbje tertiletén.
Ez a tény vezetett el ahhoz, hogy ma mér sokkal
mélyebben foglalkozunk a mechanizalés és auto-
matizalas kérdésével, mint olyannal, amely a
munkatermelékenység novelésének tekintetében
scha nem latott lehetéségeket rejt magaban.

I. Az qutomatizdlds és mechanizdlds fogalmi
meghatdrozdsai

Miel6tt azonban tovabbi fejtegetéseinket
megkezdenénk, sziikséges az automatizaldssal
kapesolatos néhany olyan alapfogalmat megha-
tarozni, melyet véleménylink szerint ma igen kii-
Ionbozéen Artelmeznek szakembereink, és melyek
pontos delinidldsa igen megkoénnyiti a tovabbiak
érthetoségeit; nevezetesen:

a) Mechanizalas vagy gépesités,-a gépeknek
cmberek 4ltal torténd vezénylése, melynek ma
maér tobb fokozata ismert és a fafeldolgozé ipar-
ban is felbasznaljuk. Igy:

1. kis gépesités, amikor a munkavallalé a
nitiveletek és miiveletelemek nagy részét még
kézi erdvel, vagy egyszerlibb szerszamokkal
végzi.

* A 1IV. orsz. faipari konferencidn elhangzott elé-
elbadas. i

>

2. Nagy gépesités, mely esetben a végrehajto
emberi munkat a munkagépek, vagy egyéb be-
rendezések helyettesitik.

3. Komplex gépesités amikor az egyes ter-
melési folyamat valamennyi egymassal ossze-
fliggé miveleteit az egymast kolesonosen kiegé-
szit6 gépek végzik el s a munkavallalo csupéan a
gépek kiszolgalasat a zavartalan munkamenet
felligyeletét, a termékek ellendrzését latja el.

b) Automatizdlas, gépeknek gépekkel torténd
vezénylése, a gépesités magasabb foka, mely a
tudomany és technika legijabb vivimmdnyainak —
az onszabalyozé és ellendrzd gépeknek — terme-
16i célokra torténé felhasznalasat jelenti, s amely
magidban hordja a munkatermelékenység nove-
lésének, és a munka kultira novelésének osszes
lehetéségeit. Ezen belil megkiilonboztetiink:

1. részleges automatizalast, amely egyes mii-
veletelemekre, esetleg egy vagy tobb miveletre
terjed ki, amelyeknél a gép mar onmiikodé ada-
golé és kilirité szerkezettel dclgozik.

2. Komplex automatizalas, amikor a gyartis
egész folyamatat -— nyersanyagtol a készaruig -—
programszabalyoz6 berendezések irdnyitjék és
ellenérzik. Az ilyen berendezés az el6irt techno-
16giatol eltérd osszes meg nem engedett behata-
sokat érzékeli, esetleg kiigazitja, vagy ha szik-
séges selejtképzidés esetében az egész berende-
zés munkajit emberi beavatkozds nélkil leal-
litja. A dolgozéknak csak a gépek munkajanak
feligyeletérél és karbantartasar6l kell gondos-
kodniuk.

A mechanizilas és automatizalis kozott az a
lényeges kulénbség, hogy mig a mechanizalas ré-
vén csupén elére meghatarozott egyszeri miive-
leteket végez €l a gép, az automatikus gyartdsnal
a gépek nemcsak, hogy onmikédbSen végzik el
a muveleteket, hanem a gépbe betaplalt utasita-
sokat a gyartési folyamat adott feltételeihez meg-
feleléen onmiikodéen valtoztatni is lehet.

Természetesen éles hatérvonalat a mecha-
nizélds és automatizdlas kozott nem lehet meg-
dilapitani, hiszen a munkafolyamatok mechanizéa-
ldsa mar a kezdet kezdetén egy sor automatizé-
l4si elemet is tartalmazott, de ettdl fliggetlentil a
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fejlédés torvényszertiségét tekintve az automati-
zalds a mennyiséghdl a mindségbe torténd ugrast
képviseli. A jelenlegi viszonyok kozott az auto-
matizalds a technika fejlédésének folyamataban
a ,.kovetkezd lancszem“-et jelenti és a jovében az
automatizalas foka jelzi majd az egyes iparagak
technikai szinvonalanak fejlettségét.

II. Az automatizdlds bevezetésével kapcsolatos
feladatok a faiparban

Az automatizalds teljes kibontakozasa azon-
ban lassu fejlodeés folyamata és széles koriiltekin-
tést, valamint el6késziileteket kivan, igy azokat
az elényoket, melyet az automatizalds jelent a
fafeldolgozé ipar szdmdara ma még csak vazolni
lehet és a hazai technikai megoldasokra vonat-
kozoéan is csak altalanossagban lehet beszélni.

A fafeldolgozo ipar technolégiai folyamatai-
nak automatizalasa érdekében el6ttiink 4llg fel-
adatokat a kovetkez6képpen csoportosithatjuk:

a) A technoldgia teriiletén

1. Mivtan a komplex automatizalas eléfelté-
tele a folyamatos gépesitett technolégia, feliil
kell vizsgalni a jelenleg alkalmazott technolo-
giai folyamatokat a célbol, hogy az eddigi meg-
szakitdsos ltemtelen termelést hogyan tudjuk
~ ltemessé tenni a technologia tokéletesitésével.

2. Uj technikai berendezéseket kell megter-
vezni, mely a folyamatos gyartast biztositja s
ugyancsak emelni kell a meglevé berendezések
megbizhatésagat és mindségi munkajat.

3. Az egyes ipariagakban olyan technolégist
kell kialakitani, mely mintegy tipus technologiai
folyamatként lesz felhasznalva az egyes lizemek
automatizalasahoz.

4. Tovabbi feladat az automatizalt folyama-
tok statikus és dinamikus jellemzdinek tanulméa-
nyozdasa és feltarasa.

b) Az automatizdlas technikai berendezései-
nek teriiletén

1. Uj médszerek kidolgozasa a folyamatos
meéresre s ugyanakkor a kiilénboz6 termelé fo-
lyamatoknak a szabdlyozdsa és irdnyitdsa.

2. Egységes agregatkésziilékek kidolgozasa
az automatikus ellendrzésre, szabalyozasra és ve-
zérlésre.

3. Valasztas az automatizalds szamos mu-
szaki lehetdsége kozott.

4. A gyakorlati kisérletek lefolyasdhoz be-
rendezések kidolgozasa.

5. Az automatikus berendezések meghizha-
tosdgi hatarainak ndvelése.

c) Az automatizdlds elméletének teriiletén

1. Tipusfeladatok tudomanyos kidolgozésa
az egyes technologiai teriileteken.

2. A gazdasagossagi mutaté és annak meg-
allapitasi médszerei, tigyszintén az automatizélas
meélysége és az automatizalds sorrendjének meg-
allapitasa. '

Ha az automatizalasi lehet6ségeinket vizs-
galjuk, ugy el kell hatdroznunk, hogy annak mi-
lyen fokozatat akarjuk elérni. Ui. az automati-
zalds minden egyes fokozatanak megvalodsitisa-
hoz mas és mas feltételek, mis és mas anyagi
eszkozok sziikségesek.

Ha a legegyszerlibb automatizalasi folyama-
tot, a miveletelem elvégzésének automatizala-
sat akarjuk elvégezni, akkor leggyakrabban
csak a munkat végzé gép automatikus kiszol-
galasat kell megvalositani. Hasonlé berendeze-
sekkel a fafeldolgozé lizemeinkben mar ma is

" gyakran taldlkozhatunk.

Sokkal bonyolultabb folyamat, ha egyes mii-
veletek automatizidlasanak megvaldsitasat tlizziik
ki célul. Itt lényegében mar egy zart munka-
ciklust kell elvégezni a berendezésen tGigy, hogy
az emberi munkat kikapesoljuk. Ezzel a mod-
szerrel a gazdasagi eredmény csak kis mérték-
ben javithato.

Ezutan a folyamat automatizalids a soron-
kovetkez6 fokozat és itt azonkiviil, hogy techni-
kai-gazdasigi kérdéseket kell megoldani, maér
egész sor Uzemgazdasagi kérdes meril fel. Ez
esetben a szinkronallapot megvalositasa elenged-
hetetlen feltétele. _

Az automatizalas legmagasabb foka az lizem
teljes vagy komplex automatizdldsa, amely mér
nemecsak az egyes muveletek kozotti, de az egves
folyamatok automatizdlasa kozotti szinkronalla-
pot megvalositasat tételezi fel.

Ha ehhez hozzdszamitjuk a gazdasdgi kér-
déseket, akkor lathatjuk, hogy mennyire 0sz-
szetett folyamattal dllunk szemben.

Ha az eddig elmondottakat figyelemmel ki-

sérték, konnyen azt a megallapitist tehetik, hogy

mi is ugy, mint egyéb iparagakban sokan, az
automatizalds kérdését leszlkitjilk egyszerlien
szabdlyvozastechnikai kérdések megoldasara és a
technikai és technolégiai kérdéseknek maésod-
rendri szerepet juttatunk. Sziikséges itt kihang-
stilyozni, hogy a magyar fafeldolgozo ipar auto-
matizalasa megvaldsitasanak kérdéseinél els6-
sorban ma a technoldgiai kérdések megoldédsat
tekintjik feladatunknak. Ma a feladat els6sorban
a technolégiai lehetéségeinknek oly iranyu cso-
portositasa és atdolgozésa, mely lehetéséget ad
arra, hogy magat a folyamatot a valtozd jellem-
zO0kt6l flggden akar determinisztikus, akéar
sztohasztikus Osszefliggésbe hozzuk, hogy ezaltal
az irdnyit) és szabdlyoz6 berendezéseink részére
a technolégiai folyamatot érzékelhetéve tegylik,
és adott esetben a szabdlyozas szempontjabol
hathatésan be tudjunk avatkozni.

Eppen ezért nekiink ma a technolégiai val-
tozésokra kell elsésorban a figyelmiinket ira-
nyitani.

A miiszaki el6késziilet mellett egyéb terme-
lés-szervezési intézkedések is sziikségesek. Ne-
vezetesen:

a) A gydrtményok és gyartmanyalkatrészek
messzemend egysegesitése és tipizalasa, figye-
lembe véve a gazdag varidlhatosdg és esztétikai
szempontokat.
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b) Meg kell hatarozni és le kell rogziteni az
egyes faipari gépektél megkovetelt pontossagi
normakat.

c) A gépi pontossagi normakra épitve ki kell
dolgozni és be kell vezetni a tlrések és illeszté-
sek rendszerét.

d) A kilonbozé méretek és mindségi mu-
tatészamok ellendrzésére szolgalé miiszerek és
hatarkaliberek meghatdrozasa, valamint alkal-
mazasa.

e) A technolégiai folyamatokban szerepld
muveletek leheté csokkentése, kiejtése.

f) A racionalis belsé anyagmozgatas megter-
vezése.

g) Az lzemen belili muszaki bizonylati
rendszer Kiépitése és szigoril betartésa.

Ha ebbdl a szempentbdl vizsgaljuk az ipar
jelenlegi helyzetét, a mechanizalas kérdései azok,
amelyekel fokozatosan el6térbe kell helyezni.
Es bir ma még az automatizalas csak a jovo pers-
pektivaja, nem érdektelen itt néhany lizemgaz-
dasagi kérdést vizsgalat targyava tenni.

Az automatizdlds csak igen kevés olyan
lizemgazdaséagi kérdést vet fel, melyet a korabbi
uzemszervezési tevékenységeink sordn nem is-
mertlink. A kérdések nagy része mar az automa-
tizalas el6tt a fokozott gépesités és mechanizalas,
a nagy sorozat- és tomeggyartds megszerveze-
sénél jelentkezett, de az automatizilasnil ezek
jelentésége és kihatédsa fokozédik.

Az automatizilassal kapesolatos &ltaldnos
lizemgazdasigi kérdések kozlil néhédnyra muta-
tunk ra. Nevezetesen:

1. Telephely: az automatizalés nem munka-
eré, hanem a termelGeszkozok koncentracidjat
jelenti, éppen ezért a telephely elhelyezésének
jelentésége kisebb fontossiggal bir. Megiegy-
zend6 azonban, hogy a termelélizem kisebb te-
riiletet igényel, ami gazdasigi elényt jelent. A
muiszaki tervezésnél tobbek kozott azt kell eldon-
teni, hogy egy mar meglevs gyarban a térbeli
véltoztatdsok az optimdlis lehetéséget biztosit-
jak-e, vagy pedig jobbnak bizonyul az auto-
matizalandé gyarban 0j, az automatizdlds kove-
telményeinek megfelelébb helyiségek épitése.

2. Uzemnagysag, koncentracié, kooperacié.
Az lUzem nagysdgéit az automatizalt lizemeknél
a dolgozok létszama t6bbé mar nem hatédrozza
meg, hanem itt elsGdlegesen a termelési kapacitas
és érték veszi at a szerepet. Bar az automatizi-
las nem jelenti azt, hogy a kozép és Kkisebb
lizemekben nincs meg az automatizalds lehets-
sége. Az egyes iparagak nagyobb lizemei az 6sz-
szetett gyarményaikhoz sziikséges egyes alkat-
részek gyartasat, kisebb, egy cikkre specializa-
lodott lizemeknek adhatja at, amelyek ezzel ki
tudjak hasznalni lizemi kapacitésukat és auto-
ratizalhatjak termelésiiket.

3. Uzemi kapacitds. Az automatizalt tize-
mekben a kapacitast alapvetéen a termelSeszko-
zok hatarozzak meg. Itt tehat minden olyan val-
toztatasra, amely a termel6eszkozok kapacitasa-
nak kihasznalasat akadalyozza az automatizalt ¢
lizem rendkiviil érzékeny.

4. Gazdasagossag. Az automatizalds gazdasa-
gossagdnak hatarértékét az amortizacids teher és
a bérhanyad csokkenésének egyensulya szabjak
meg. Emelked6 bérek novelik az automatizalt
tizem relativ gazdasagossagat.

5. Az Uzem szerkezeti felépitése. A termelési
folyamatok automatizalasandl a termeléshez fel-
hasznalt €él6- és holtmunka aranya jelentésen
moédosul, s ugyancsak megnovekszik az alloesz-
kozok mennyisége és értéke is. Az alldeszkozok
aranya a gépi berendezések felé tolodik el.

6. Munka és munkabér. Az automatizalds
nagymértékben elsbsegiti a bévitett Gjraterme-
iést és a felszabaduld munkaerdk Uj ipari léte-
sitményeken torténé foglalknztatottsagat.

7. Termelékenység. Az automatizalt tizeme-
ket a termelékenység nagyfoku emelkedése jel-
lemzi és ez természetes is, hiszen az automatizé-
las elsodleges célja ez. A kilonboz6 ipardgakban
az automatizalds 50—250% kal noveli a munka
termelékenységét és 5—50%-kal a meglevé ka-
pacitdsok kihaszndldsat. Fel kell hivni azonban
a figyelmet arra a tényre, hogy az automatizalas
novekedési fokaval a beruhazési koltségek sokkal
gyorsabban novekszenek, mint a termelékenység,
ezért minden alkalommal sziikséges gondosan el-
jérni a gazdasdgossagi szamitdsoknal és megalla~
pitani azt az optimalis hatart, ahol néhany em-
beri munkaer6 bedllitdsa célszer(ibb, mint a kolt-
séges automatik beszerzése.

Sokan felteszik a kérdést ma, hogy a fafel-
dolgozé iparban itt van-e az ideje, hogy az auto-
matizdlds megvaldsitdsanak kérdéseirol beszél-
juink. Azt hiszem erre az MSZMP VII. Kongresz-
szusédn hatarozott utmutatast kaptunk, ui. a VII.
Kongresszuson elfogadott mésodik 6téves tervre
vonatkoz6 irdnyelvekben el6irjak , Az egész
iparban (igy a fafeldolgozé iparban is) fontos
feladat a termel6berendezések miuszerrel vald
mind jobb ellatdsa, ami el6késziti az dtmenetet
a termelési folyamatok kés6bbi részleges, vagy
teljes automatizélasara.*

S ugyancsak ,,Az ipar miszaki szinvonala
emelésére tanulményozni kell a termelési folya-
manyosan fel kell dolgozni az automatizalt ter-
melési folyamatokat.”

Ahhoz azonban, hogy az egyébként adott
mindenirdnyt lehetéségeinket osszehangoljuk és
megvalositsuk, sziikséges a fafeldolgozé iparon
beliil egy olyan szervezet létrehozasa, mely az
lizemeket dllandéan a technikai eredmények fo-
kozott alkalmazasara o6sztonzi és segiti. Bar tébb
alkalommal felmertilt egy olyan bizottsag 1étre-
hozésdnak sziikségessége, amely az automatiza-
las kérdéseit hivatott vizsgédlni, azonban mind a
mai napig, csak a Faipari Kutaté Intézetnél van
egy gépesitési és automatizalasi osztdly csekély

. létszammal, és ez is csak a flirész- és lemezipari

véallalatok hasonlé problémadival foglalkozik.

Az épliletasztalosiparnak is van egy kisérleti
részlege, mely a mechanizalas problémait igyek-
szik megoldani, azonban a rendelkezésre &ll6
erék igy nagyon szétforgacsolodnak s a fejlédés
luteme ma mar nagyobb kovetelményeket ta-
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.maszt. Képzeljek el milyen eredményeket le-
hetne elérni, ha az egész automatizaldsi kérdeés-
komplexumot egy iranyban fejlesztenék és a
rendelkezésre 4ll6 anyagi és szellemi erdket egy-
egy folyamat automatizalasanak megoldasara ira-
nyitanik.

Es most oérommel szamolhatok be arrol itt
a konferencia résztvevoinek, hogy a FATE Bu-
toripari szakosztalyan belll is néhany nappal ez-
el6tt egy tarsadalmi munkabizottsdg alakult,
amely célul tizte ki, hogy az automatizalds le-
het6ségeit ugy elméleti, mint gyakorlati vonat-
kozasban igyekszik felmérni és a megfeleld ko-
vetkeztetéseket levonni. Nagyon kivanatos volna,
ha a kapott eredmények és javaslatok az iparban
bevezetésre kertilnének, mert csak akkor van ér-
telme barmilyen szépen és jol kidolgozott ¢s
megalapozott munkénak, ha azt az ipari gyakor-
lathban be is vezetik, ilietve megvalositjak. Meg
vagyok gy6zédve, hogy az ipar vezet6itél és dol-
gozoitol az ilyen irdnyu kezdeményezések —
ugy, mint eddig — ezutan is tAmogatasra talal-
nak és a legkozelebbi konferencidn méar az elért
eredményekrél szdmolhatunk be. Kiilf6ldén méar
szamos orszagban létrehoztdk a faiparban az
olyan intézményeket, vagy legalabbis csoporto-
kat, amelyek az aulomatizalas kérdéseivel a leg-
tjabb technikai és technolégiai kutatasoknak az
ipari gyakorlatba torténé bevezetésével foglal-
koznak. Ezek a szervek &llandé figyelemmel ki-
sérik a kiilfoldi intézetek automatizalas és me-
chanizalas terén elért eredményeit és azokat szé-
les korben tudatositjdk a hazai iparban. Ha te-
hét innen hivjuk fel a figyelmét az illetékesek-
nek arra, hogy a faipar automatizalasaval és
mechanizdlasaval foglalkozé szervezetet wvagy
csoportot gazdasdgosan lehet foglalkoztatni,
ugy hissziik, hogy a faipar muiszaki fejlesztése
érdekében j6 tigyet szolgalunk.

Az automatizalas fokozottabb megvaldsitasa
érdekében sziikséges, hogy a gépi megmunkalas
részardnya a kézi megmunkélishoz viszonyitva
az Osszes fafeldolgozd iparban doénts tulstilyba
kertiljon. A kornyezd orszagokat vizsgalva a gé-
pesités részaranya a fafeldolgozd iparagakban
mar mindeniitt meghaladta az 50%-ot és irodal-
mi adatok alapjan atlagosan 65%-ra becsiilhetd.
Nalunk a gépesités szintén évrol évre fejlédik.
Nézzik a statisztikai adatokat, melyek a gépi és
kézi munka részaranyarol szélnak a harom leg-
fontosabb fafeldolgozo iparagban.

Iparag 1956 1960 1965
években
flirész-lemez 30—32 45—50 65—10
buitor 18—20 28—30 55—60
épliletasztalos 12—14 27—30

50—55

A gépesités fejlédése perspektivikusan azt
jelenti, hogy a gyartmanyaink el6allitisdra for-
ditott élémunka kb. 2—3-szorosan, az atfulasi
idék pedig 4—5-szorosen lesznek csokkenthetdk.
Ha meg akarjuk tartani a magyar fafeldolgozé
ipar versenyképességét, gy az ez irdanyu fejlé-
dést meg kell gyorsitanunk. Valtoztatnunk kell

a beruhazasaink modszerén is. Eddig a beruha-
zasi Osszegeink tobb, mint 50°%-a az épiletekre
esett és a gépi berendezésekre csak a megmaradoé
50%,, sok esetben kevés hanyada jutott. Célszeri,
ha a beruhizis 50—T0%-a a termelBeszkozokre
és a megmaradd rész az épiletekre fordittatik.
Ennek a szemléletnek a hatdsa gyokeres valto-
zast hozna a gépesités fokozodasa tekintetében.

11T, Automatizdlds az alapanyagot gydrté iparban

Az alapanyaggyarto ipar a flrészipart, a le-
mezipart, a farost- és forgicslaptermelést fog-
lalja magédban. Automatizalds szempontjabol a
felsorolt iparagak kozott alapveté kiilonbségek
vannak.

Az automatizalast mindig megnehezitik az
alapanyagok kilénbozoségei és a gyartmanyok
sokrétiisége. Ezek a jelenségek elsésorban a fi-
résziparban talalhaték meg, amely legaldabb hét-
féle fafajbol termel, legktilonbozébb valasztéko-
kat 4llitja el6. A termékek eléallitasara az jel-
lemzd, hogy mas és mas miveleti sorrendiséget
kovetelnek meg. Az ilyen termelést megvaldsi-
tani egy automatizalt komplex szalagon ugyszol-
véan lehetetlenség, mert az automatizalt szalag
nem teszi lehetévé az egyes miveleteket végzé
gépek 4llando kicserélését a gyartands valaszték
igényeinek megfelel6en. Ezért a flrésziparban
elengedhetetleniil sziilkséges a termelési folyama-
tok azonossiga szerint torténé csoportositasa és -
az azonos gyartési folyamatokat igényl6 termé-
keknek kiilon-kiilon szalagra torténd iranyitasa.
A flirészipari termelés automatizaldsa tehat csak
egy Un. elosztérendszeren beliil valésithaté meg.
Az ilyen megvalésitdas miiszakilag mindig nagy
nehézségeket jelent, killonosen az egyes szala-
gok kapacitdsanak kihasznaldsa tekintetében, és
fokozott szinkronallapotot tételez fel. Ez az oka
annak, hogy a flirészipar automatizalasa leg-
alabbis a lombosflirészaru termelés tekintetében
oly vontatottan halad elére vildgviszonylatban is.

Nalunk Magyarorszagon sikertilt a termelési
folyamattal kapesolatos alapelveket tisztazni és
megéallapitasaink szerint a flirészipari termelés
egy négyszalagos rendszerben a hazai kovetelmé-
nyeknek megfeleléen jél lebonyolithaté. Problé-
mat jelent azonban a négy szalag gépészeti kiala-
kitdsa és ez id6 szerint ezzel a problémaval va-
gvunk elfoglalva. A gépesités megoldasa utan
kertilhet sor az automatizalasi kérdések megol-
déséara.

A lemeziparban a termékek sokfélesége
szempontjabol a helyzet valamivel egyszeriibb,
de gépészeti szempontbél ott is eléggé bonyolult.
Barki, aki ezzel a kérdéssel foglalkozott, tudja,
hogy milyen nehéz egy hamozé és egy oll6 szink-
ronizdldsa. Feltéve, ha szinkronfolyamatot sike-
ril is megteremteni a jelenleg alkalmazott pré-
selésnél a termelés szakaszossa valik, tehat a fo-
lyamat itt megszakad. Azonkiviil szamos lénye-
ges részfeladat mutatkozik, amelyekhez még
nincs meg a kialakult végleges alldspont. Felme-
riil annak lehetdsége, hogy az ez id6 szerinti mii-
velet sorrendiségét a termelési folyamat elején
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célszeriien meg lehetne véltoztatni és ebben a
sorrendben a hamozéast nem az olldzas, hanem a
furnérszaritas kovetné és a szarazanyag kertilne
ollozasra. Ez feltétleniil javitand elsésorban a
fajlagos anyagfelhasznalast és jobb feltételt biz-
tositana a szinkronallapot elérésére. Meg kell
azonban mondani, hogy végleges &llasfoglalés
még ezekben a kérdésekben nincs, hidnyzik to-
vébba a tipustechnolégia, mely alkalmas lenne
az automatizalas megvalositasara. Talan ezek az
okai annak, hogy az alapanyaggyarté ipar las-
sabban fejlédik a korszerd technologiai kovetel-
mények terén, mint a farost- és forgécslap ipar.
Ez pedig lizemgazdasigi szempontbol nem lehet
kozombos, mert az alapiparban feldolgozott nagy
mennyiségli faanyagok tlechnoldgiai hatdsfoka
igen lényegesen kihat az egész ipar gazdasagos-
sdgara. Szorosabb Gsszefogés lenne sziikséges a
szocialista dllamokon belul a kérdéseknek mi-
elébbi megoldasara, amelyet még az is nehezit,
hogy a kérdések sok esetben helyi adottsagokkal
terhelten jelentkeznek.

A farost- és forgdacslapgyartds viszonylag
egységes alapanyaghdl egységes valasztékokat
gyart és ez a kiilonbség ott mar lehetGvé tette a
részleges automatizdlas kifejlddését. Természete-
sen @ tekintetben is még mindig igen sok a ten-
nival6. A farostiemez gyartdsbar, ha a készter-
mékeket vizsgdljuk, ugy annak minésége érdeké-
ben a gyartasi folyamatban minden technolégiai
intézkedés a térfogatstly, a hajlitoszilardsag, a
vizfelvétel stb. értékek bizonyos hatdrok kozotti
betartasara irdnyul. A nemkivinatos eltérések
szabalyozisa ma még tobb 6nmiikods automata
vezérl6berendezések bedllitasa nélkiil torténik.
Itt az ember ellen6rzé és irdnyité szerepe még
bizonyos ideig megmarad. Viszont az olyan fo-
lyamatoknal, mint példdul az apritott faanyagok-
nak fémhulladéktol valé megtisztitasa, aligha le-
het azt kivanni, hogy az ember a maga érzékszer-
veivel végezze el. Itt viszont az automata beren-
dezés, melynek tobb tipusa is ismert és mar meg-
valositott, teljes biztonsdggal elvégzi ezt a mun-
két. A részleges automatizalds nem sziinteti meg
azonban a technolégiai folyamat egyes munka-
igényes miiveleteit, igy azok az elényok, melyet
az automatizdlas egyébként biztositana, nincse-
nek teljes mértékig kihasznalva.

Osszefoglalva megéallapithatjuk, hogy az
automatizalds a farostlemezgyartasban mind szé-
lesebb teriileten jelentkezik és azok a miliszaki
technologiai feltételek, melyek ma még szembe
allnak az automatizdlassal, mind inkabb csokken-
nek.

Hasonlé tartalommal és problémdval taldl-
kozhatunk a faforgdcslapok syartastechnoldgiai
folyamatédnak automatizaldsanal is. Ismeretes,
hogy a forgacslap gyartasa harom alapvet6
technolégia szerint folyik, melyre jellemzs, hogy
az egyik gvartasi forméanal a folyamatok csak
keveréberendezésig automatizaltak, azutan sza-
kaszosak, a masikban a folyamatossigot egészen
a hoprésig fenntartjak, mig a harmadik termelési
moédnal az egész folyamat messzemenden auto-
matizalt (Bartrev).

Y

Latszik ebb6l, hogy még itt sem alakult ki
az un. optimdlis technolégia, nyilvanvaléan a
kérdés rendkiviil sokrétlisége és nehézségei miatt.

Nézziik meg ezt a kérdést a fafeldolgozo ipar
szemszogébdl is. A hazai fafeldolgozd ipar mi-
szaki szervezési allapotat jellemzi a kézmiiipari
tizemek mellett — mely kibéviilt formdaban még
ma is egészen nagy mértékben kiveszi részét a
termelésbhél, hogy ma mar létezik a sorozat (szé-
ria) gyartéasi forma. Erre a gyartasi forméra jel-
lemz6, hogy termékei messzemenden tipizalva,
az egyes alkatrészek pedig szabvényositva van-
nak és azok el6allitisa mar nagyiizemi -maodon
torténik és nem igazodik a sorozatokhoz. Itt a
gyartas mar allando6 program szerint toriénik s a
gyartasi folyamat ugy van megszervezve, hogy
a munkadarabok géprél gépre keriilnekx s ez a
szervezés nagymeértékben csokkenti a szallitasi
munkakat a pontos megmunkélds pedig lehetévé
teszi az alkatrészek cserélhetfségét s megszii-
nik az alkatrészek osszeillesztésének sziikséges-
sége. A tomeggyartasi forma teszi lehetévé a
gyartasszervezeés teljesen 1j alapokra vald bealli-
tasat, mely gyokeresen szakit az eddigi gyakor-
lattal és megvalositja a gyartési folyamatok
automatikus végrehajtasanak és vezérlésének
lehet6ségét.

Felmertlhet a kérdés, hogy a fafeldolgozd
ipar jelenlegi fejlodési szakaszan a tomeggyartas
feltételei adottak-e. Erre a kérdésre elemezve a
helyi egynemii termékkibocsatds mennyiségét az
ipar nagyobb vallalataindl igennel lehet felel-
niink. De ugyancsak igennel kell felelni akkor is,
ha a meglevd termelSeszkdozok oldalardl kozelit-
jik meg a kérdést. Véleménylunk az, hogy a mu-
szaki szervezésnek ezt a fokozatat még akkor is
meg kell kezdeni, ha az a jelenleg ¢rvényben levé
arkonstrukcié szerint nem volna gazdasdagosnak
kimutathat6, mert a kérdés népgazdasagi és tech-
nikai jelentésége a napjainkban végbemend ro-
hamos miiszaki fejlédés mellett ma még bar nem
érezhets, de kozeljovében a fejlodés ezt torvény-
szeruen diktalni fogja.

Hangsulyozni kivanjuk, hogy a tudoményos
és muiszaki fejlesztési feladatok, valamint a ter-
melési program koézotl mindig van bizonyos id6-
beli eltolédas. A termelés iranyitdi és a gyakor-
lat emberei nem mindig érzik azt, hogy a ma el-
maradt tudoméanyos miiszaki szervezémunka, il-
letve annak hidnya milyen stlyosan zavarja a
holnap termelémunkéjat.

Ahhoz, hogy a miiszaki fejlédést és automa-
tizalas alapvet6 feltételét megteremtsiik, sziikség
volna az egész fafeldolgozd ipari termelést at-
szervezni gyartastechnoldgial szemponthél.

1. Olyan tuzemekre, amelyek csak gyart-
maéany-alkatrészeket vagy alkatrész-elemeket ter-
melnek. :

2. Olyan uzemekre, ahol az alkatrészeket
késztermékké Osszeszerelik.

Hogy egy ilyen szervezeti intézkedés mit je-
lent a fejlédés szempontjabol, elég ha utalunk
arra a forradalmi termelésnovekedésre, amelyet
a munkamegoszt4s alkalmazdasa adott az ipar fej-
16désének. Mindjart felmertilnek persze az érvek,
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hogy ez a szervezés ma még nem érte el aktuali-
tasat és nem megvaldsithaté. De vegyék csak
figyelembe, hogy az lizemek munkamegosztisa
utdn a termelSeszkizok ésszerii megosztisaval
a termeld teriiletek raciondlis kihasznalasaval
lehetéség nyilik arra, hogy az alkatrészeket el6-
allito tizemekben autorratikus gépsorokat alkal-
mazzunk, a szerelduzemekben pedig futészala-
gon torténjék a megmunkalas. Ilyen murka-
megosztasnal a jelentkez6 feladatokkal sokkal
koénnyebben tudnak megbirkézni az tizemek mii-
szaki dolgozoi és nyilvanvaléan nagyobb ered-
ményeket érnek el a termelékenység novelése és
az atfutasi idék csokkentése terén.

Persze egy ilyen szervezést igen kortiltekin-
téen kell végrehajtani és snnak teljes megvalosi-
tasdra csak fokozatosan lehet attérni, s6t lesznek
olyan tizemek is, ahol ez meg sem valosithato.

Az ilyen szervezés: feladatoknak megnyvug-
taté modon torténs feltardsa egy sor tudomanyos
kutaté munkéat, tobb hosszantarto adatgytjtést,
feldolgozast, s nem utols¢ sorban anyagi rafordi-
tast igényel. Ezt azonban elSbb vagyv utébb meg
kell valositanunk. Ha nem ma kezdink hozza,
ugy tovabbra is lemaradunk, és nem fogjuk tel-
jesiteni az el6ttiink allé nagy feladatokat. Ami-
kor majd megvalositjuk a fentebb ismertetett
szervezési modszereket, esak akkor valik majd
lehetévé az ilizemek, mihelyek automatizalt at-
szervezése,

Ha az elmondottak alapjan vizsgaljuk a bu-
tor- és tomegcikkipart, megallapithatjuk, hogy
az bizonyos mértékig lehetbségeket biztosit az
automatizalt termelési folyamat megszervezésé-
hez. Ezt a lehet6séget itt azonban ma még cél-
szer(i két csoportra bontani, attol fliggetlentl,
hogy azok milyen meértékben biztositottak.

Az els6 csoporthoz tartoznak azok az ipar-
agak, ahol a folyamatos gyartds megvaldsult, il-
letve ahol a folyamatos gyartasra torténé atallas
ma mar nem okoz kiilonssebb nehézségeket tech-
nikai szemponthol. Ide ma elsésorban a farost-,
faforgacs, és bizonyos fokig firész-lemez, tovab-
ba a fafeldolgozo ipar egyes technolégiai folya-
matait sorolhatjuk. Itt a részleges, késébb a
komplex automatizalast mar a kozeljovoben
sziikségszertien meg kell kezdeni, ha a fejlédeés
iitemével lépést akarunk tartani.

A masik csoport, ahol az automatizdlas le-
hetdségel ma még nem dllnak fenn, és nyilvan-
valéan arra a kozeljovében sem lesz lehetdség.
Ez természetesen nem jelenti azt, hogy ezeken
a tertileteken, az automatizalas nem lehetséges,
ellenkezbleg — az automatizalas kiilonbozé fokai
felé ezek a teriiletek is rohamosan kozelednek,
de itt még csak részleges automatizalast, a komp-
lex mechanizalast, vagy a folyamatos gyartast
elGsegité célok megwvalositasat tlizhetjiuk ki ma-
gunk elé. Ide tartozik a zart ciklusban megvalo-
sitott kis széria termelés a butor- és épiiletasz-
talosiparban.

Itt a gvartmany elkészitésére szitkséges mii-
veleteket koncentralni kell (legrosszabb esetben
néhany miveletet) egy gépre vagy géprendszer-

re, mely azutén szoros kapesolatban all az egész
gyartastechnologiai folyamattal.

A fentiekb6l kovetkezik, hogy az U] anya-
sok megjelenése elssorban gyartastechnolégiai
szempontbol jelentés, de nem lebecsiilendé a
technikai elény sem. Ismeretes ui., hogy a fa-
megmunkalasndl még sorozatgyartds esetén is a
gépi miiveletek ardnylag rovid ideig tartanak.
Az eltkésziileti id6 pedig igen hosszu s ennek
kovetkeziében az el6keészité és befejezési idd az
Osszmunkaidének nagy szézalékat teszik ki. Az
elskeészité és befejezé idok csokkentését rendki-
vil elgsegiti a lapokbdl torténé gyartas.

Ha tovabb vizsgiljuk az el6készitéesi miive-
leteket, ugy azt tapasztaljuk, hogy azok nagy-
meértékben akadalyozzak a termelés folyamatossa
tételét, de ugyanilyen gatlé hatast fejthet ki a
gyartmany konstrukeiéja is. Ha a lapokbol valé
gyartast megvaldsitjuk, a butoripar tertiletén az
atallasok szamat lényegesen cstkkenteni tudjuk,
illetve az atallasok igen rovid idére korlatozdd-
nak és ezaltal a gépek kihasznaldsi mutatéja mér
eléri a 0,6—0,7 értéket, mely példaul a szovjet
irodalom kozlése szerint nem is olyan lebecsii-
lendd érték,

Az el6nyokhoz szamithatjuk még a kovet-
kezoket:

a) A fahelyettesité anyagok fokozott felhasz-
nalasa a gyartmanyok konstrukeiéjaban hozott
lényeges valtozast.

Egyre tobb gyartmanynal tériink at a rama-
szerkezetek nélkuli megoldésokra s az igy készi-
tett termékek gyartasa és Osszeépitése eldsegiti
a folyamatos gyartas megteremtéset.

b) Ugyancsak az el6nyokhoz szamitjuk, hogy
a gyartasi folyamat soran a kiilonbozé elvég-
zends miiveletek szama csokken s ezéltal a mi-
veleti helyek elrendezése is mas térbeli elrende-
zést és mas sorrendet igényel. De ezzel egyidejli-
leg olyan gépi és kézi miiveletek kapesolodnak ki
a technologiai folyamatbol, melyek csak igen
nagy nehézségek drdn automatizalhatok. Példaul
a faanyagok szabasa, egyengetése stb.

¢) Annak ellenére, hogy a fahelyettesité
anyagokbol torténé gyartasndl az adott lizemben
a termelés mennyisége novekszik, a termeld-
teriilet viszonylagos csokkenése, az lizem zsufolt-
siga nem figyelheté meg. Ez els6sorban a fel-
haszndlt anyag tulajdonsdgaival és az egyszeri
technolégiai folyamattal magyarazhato.

Sziikségesnek latszik itt felvetni azt a kér-
dést is, mely a fahelyettesité anyaggal, mint fél-
gyartmannyal szemben tdmasztott kévetelmény
jelentkezik. Ez esetben az anyagok fizika-mecha-
nikai tulajdonsdgidnak homogenitdsara gondo-
lunk, tovabba azokra a mérettiirésekre, melyeket
ma még nem sikeriilt normalizalni, ui. ezek be
nem tartasa rendkiviili mértékben lecsokkenti
az automatizdlds biztositotta termelékenység
novekedést.

Feliiletes szemlélettel tigy gondolhatnank,
hogy az 11j korszeru szerszam az Uj nagytermeleé-
kenységl technologiai moédszerek bevezetése a
munka termelékenységének ardnyos novekedését
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eredményezi és az automatizalds sziikségessége
nem 3all fenn. Természetesen ez a szemlélet tart-
hatatlan. Nézziik erre napjaink legjellegzetesebb
példajat. A fahelyettesité anyagok bevezetésével
a kordbban hasznalt szerszamacél helyett — mint
azt a korabbi el6adasok sorédn hallottuk —, a
keményfémlapkak alkalmazasat kell mindinkabb
elotérbe helyezni, mellyel a vigésebességet és a
koszortilési idékozoket a tobbszorosére lehet
emelni. Mégis a termel6gép teljesitménye csak
kisebb mértékben novekszik, ha a kisegité mun-
kak valtozatlanok maradnak, mert elsGsorban
azok determindljdk a termelés novekedését. Ha
viszont ezzel egyidejlileg a gépek kiszolgalasat
is mechanizaljuk, vagy esetleg automatizaljuk,
akkor a két hatés egylittes eredményével a terme-
lékenység soha nem latott novekedését érhetjik
el. Az 4j technika bevezetése tehat megkoveteli
a munkaviszonyok alapvetd atszervezését, mely
esetben a gépek kiszolgdldsdra és az lresjara-
tokra juté idének a minimalisra kell csokkennie,
mert csak ez esetben van biztositva a termelé-
kenység emelése a megkivint mértékben. Az
automatizélas egyik jelent6sége éppen abban
mutatkozik, hogy megvalositasa esetén a ter-
melégépek teljesitményemelésére j lehetGsége-
ket kapunk az uresjaratok kikliszobolése utjan
s az ugyanakkor a termel6eszkozok tovabbi fej-
lesztésére ad lehetségeket!

Az elmondottakb6l természetesen nem sza-
bad olyan kovetkeztetést levonni, hogy tekintve
az automatizalas meglevé elemeit, az egyes ipar-
agakban most a feladat csak a berendezések Gsz-
szekapesoldsa és maris kész automatizalt lizem
vagy lizemrészt kapunk. Ilyen kovetkeztetés le-
vonasara ma meég semmilyen realis alappal nem
rendelkeziink. Még nagyon sokat kell tenniink
annak érdekében, hogy az automatizalds redlis
lehet6ségei valosdgga valjanak. Kilonosen nagy
feladatok varnak az 1j technologidk kidolgoza-
sara, mert az automatizalashoz a jelenlegi tech-
nolégidk nagy részét ij modon, egyszer(sitett
forméban és szervezettebben kell kidolgozni.
Itt nemesak a folyamatossa tételre gondolunk,
de a mechanizalasra, a gépesitésre és az auto-
matikus ellenérzés és vezérlés kérdéseire is.

Ez persze nem azt jelenti, hogy a meglevé
gépeinket és berendezéseinket az 1j technolé-
gidknal az automatizdlasndl nem lehetett fel-
haszndlni. Ha figyelembe vessziik, hogy az
egész fafeldolgoz6 ipar automatizalasanak kez-
deti fejlodési szakasza ugy a Szovjetuniéban,
mint Anglidban és az USA-ban a meglevé fa-
megmunkalé gépek szallit6 mechanizmusokkal
torténé sorbakapcesolasa s a gépek ciklikus mun-
kdjanak megvaldsitasaval kezdodott, tovéabba,
hogy megvaldsitottdk az adagolé és elszeds-
berendezések egyszerii mechanizmusat, akkor
elsésorban gazdasagi okokbodl, de azonkiviil a
fejlédés torvényszerli kovetkezményeként ne-
kiink is ez iranyban kell megtenni a kezdeti 1é-
péseket.

Hangsulyozni kivanjuk ugyanakkor, hogy
a meglevé gépek nem mindenaron torténd fel-
hasznalasdt szorgalmazzuk az automatikus fo-

lyamatok megvalositasanal, mert azok gyakran
gatoljak a technoldgiai folyamat amugy is lasst
fejlodését a fafeldolgozéd iparban.

Meg kell még emlékezni az automatizalas
szempontjabol egyik legfontosabb problémaraél
az automatizalt termelés rugalmassagarol. Ezen
az a tulajdonsag értendd, hogy a termelési
programnak megfelel6en automatizalt gépeket
kiilonosebb raforditdsok nélkiill és gyorsan at
lehessen allitani az Gj gyartmanynak megfele-
l6en. Ennek a kérdésnek a megoldasa a to-
véabbi fejlédés alapjat képezi. A legtobb nyu-
gati szakember, aki a fafeldolgoz6 ipar auto-
matizalasanak kérdésével foglalkozik, azt tartja,
hogy az automatizalds csokkenti a gépek és be-
rendezések rugalmassagat, és ezért csak akkor
fizetédik ki az, ha az azonos termékekbdl meg-
hatarozott mennyiséget és altalaban a terméket
két éven keresztiil valtoztatds nélkiil gyartjak.
Eppen ezért az automatizalas lehet6ségét csak
a tomeggyartas feltételeire kivanjak elismerni.

Napjainkban azonban mar Gj utakat keres-
nek a kutaték és miszaki szakemberek. Az
automatizalt gépsorok vagy gépagregatumok
tervezésénél a rugalmassagot tekintik alapelv-
nek, amikor is a termelési kovetelményekhez a
gépek konnyen allithatok. Ez a tény biztositja
a sorozat, vagy kis szériagyartas bizonyos foku
automatizalasi lehetéségét. Természetes azon-
ban, hogy a tomeggyartids lényegesen nagyobb
lehetGségeket rejt magiban, de azon a cimen,
hogy ma még ndlunk a tomegtermelés megva-
lositasanak kritériumai vitathaték, nem mond-
hatunk le az automatizalas és technikai eredmé-
nyek fokozott felhasznaldasarél a fafeldolgozd
iparban sem.

V. Az automatizdlt termelés szervezésének
néhany gazdasdgossdgi kérdése

Az automatizalas megvalodsitasaval torténéd
foglalkozés esetén mindenekel6tt sziikséges,
hogy ismerjik a megvalositani kivint beren-
dezésnek gazdasagossigat. A legegyszerlibb
gazdasagossagi szamitast és értékelést’ minden-
kor az el6z6 allapothoz torténd viszonyitassal
végezhetjiik el és ezt rendszerint a gyartmany
eléallitasanak onkoltségére vetitjuk.

Ismeretes, hogy az oOnkoltségi Gsszehason-
litas két tényezdesoportbol tevidik Ossze:

B — a berendezés ara;

V — a gyartasi raforditas véltakozé koltsége
(bér I regie).

A B + V = K, vagyis az az Osszeg, melyre az
osszehasonlitast kell végezni. Ha most B -} V=
= K-val jeloljiik a jelenlegi berendezés koli-
ségeit és a Ba+V.=K. az automatizalt berende-
zés koltségét, akkor az automatizdlt berendezés
csak akkor gazdasdgos, ha K = K.. Az egyéb
ipardgak eddigi gyakorlata azt mutatta, hogy az
automatizalt berendezés ara magasabb, vagyis
B<Ba, s6t elofordulhat az az eset is, amikor a
B = 0, ui., ha egy uj berendezést kivanunk
tizembehelyezni, akkor a korabbi termeléberen-
dezések értékét nem vehetjiik figyelembe.

A gyértasi koltségek Osszegének mindig ki-
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sebbnek, vagy egyenlének kell lennie az 1j be-
i‘gend}c;zéssel tortén6é gyartas esetében, vagyis
= as .

A gazdasigossagot mindig egy feltételezett
id6szakra és egy terv szerinti darabszamra kell
vonatkoztatni. Természetesen mas koltségek is
jelenthezhetnek, pl. a jarulékos beruhazéasok,
melyeket a gazdasdgossag értékelésénél figye-
lembe kell venni, mert ez csokkentheti vagy
novelheti a gyartmany onkoltségét.

Az automatizalds eredményeként varhatéd
gazdasagi kihatasokat mindenkor sziikséges fel-
mérni, hogy a legelényosebb automatizalési
valtozatot lehessen megvalasztani. Sokszor el-
kovetik azt a hibat, hogy az automatizalt lizem
vagy folyamat tervezésekor a gazdasagossag
megitélésénél csupan a fentebb emlitett beren-
dezéssel el6allitott termékek onkoltségét veszik
alapul és itt a minimalis koltségekre toreksze-
nek.

Az automatizalds bevezetése esetén azon-
ban a koltségek két részbol tevodnek ossze: be-
ruhdzasi és lzemviteli koltségekb6l. A beruha-
zasi koltségeket az lizembehelyezésig szamoljuk
és ennek alakuldsa népgazdasdgi szempontbol
jelentés. Az lizemviteli koltségek a berendezés
muikodése kozben jelentkeznek és a gyartasi
koltségek valtoztatdsdban éreztetik hatasukat.
Minden esetben tehat, amikor az automatizilas
az uUzemviteli koltségek megtakaritdsaval jar,
a toke befektetési tobblet gazdasigossiganak
megitéléséhez a befektetés megtérilésének ide-
jét kell mérvadonak tekinteni. Ezt az alabbi
matematikai Osszefliggéssel is kifejezhetjiik:

B,—B,
U, — U,

ahol By — B, az Osszehasonlitast képez6 valto-
zat beruhdazasi koltségei;

U, — U, az o&sszehasonlitast képezé valtozat
tzemviteli koltségei.

Itt kell felhivni a figyelmet, hogy a meg-
térilési id6 nem azonos az amortizacios iddvel.
Az amortizacié az onkoltség egyik Osszetevoje,
viszont az automatizalt berendezés tobbletbe-
ruhdazasanak gazdasagossagi kritériumat a meg-
tériilés ideje szabja meg.

Annak megallapitédsara, hogy mennyire ki-
fizet6d6 valamely termék elGallitdsanak auto-
matizdlasa az alabbi Osszefliggés is alkalmaz-
haté, mely nem mas, mint egy automatizalt
gépsor egy orai munkajanak az .onkoltsége.

=1 A M4+O+E+F4+G+H+FTI4J
ahol

Q=

a gépsor amortizaciéjanak hanyada;

a gépsoron dolgozék munkabére;

a gépsorhoz tartoz6 szerszamok értéke;

a gépsor karbantartasa;

a muikodteté energia;

az épiilet karbantartdsa és amorti-
zacidja;

a flités és vilagitas;

I QEHOZ»
0 |

I = kiilonboz6é mihelykoltségek, melyet
az el6bbiek nem tartalmaznak;

J = az &ltaldnos koltségek a gépsort
terhel6 részen.

Az automatizalt termelés onkoltsége nagy-
mértékben fligg a berendezés kihasznalhatosa-
gatél. A termelés valtozd koltségei kevésbé be-
folyéasoljak az onkoltséget, ez utébbira azonban
nagy befolyéssal van a gyartds technoldgidja, a
gépek és munkaeszk6zok mindsége, amelyet vi-
szont nehezen lehet matematikailag megfogal-
mazni.

Ha mar itt tartunk, még egy kérdést kell
felvetniink, mely nemcsak az automatizalas
kérdésével kapcsolatos, hanem az egész fafel-
dolgoz6 ipar probléméja és ez a muszaki szak-
ember utanpoétlas kérdése.

Az a véleménylink, hogy az automatizalasi,
mechanizdlasi, a szervezési kérdések, a techni-
kai berendezések fejlesztése mellett nem sza-
bad elhanyagolni a dolgozé technikai ismeretei
szinvonaldanak emelését. A technika fejlesztése,
a gépek és berendezések jobb kihasznalasa sziik-
ségszertien megkoveteli, hogy a miszaki dolgo-
z6ink fechnikai szinvonaldt — a gazdasagi fej-
16déstink litemének megfeleléen — arra a szint-
re emeljiik, amelynél a meglevé és a jovébeni
miszaki és technikai adottsagokat kell6képen
ki tudjdk hasznalni. Az iparban bevezetett és
bevezetendé 1j technika, a korszerd technol6-
gia, az automatizalési lehetéségek kihasznalasa
attol fligg, hogy miszaki dolgozéink mennyire
sajatitottak el a fafeldolgoz6 iparral kapcsolatos
miiszaki és tudomanyos ismereteiket. Az a tény,
hogy fokozni kivanjuk a dolgozéink technikai
és tudoméanyos ismereteinek szinvonalat, vagy
ami ezzel egyenld, emeljlik a szakképzettségii-
ket, a munkatermelékenység tovabbi novelésé-
nek egyik legfontosabb feltétele. :

A dolgozék Gj miszaki kulturaja, a szocia-
lista épités gyakorlatdban csak a munkésok és
muszaki dolgozok szoros egyuttmiikodésének
és ezen egylittmiikodés kolesonhatédsdnak ered-
ményeként fog kialakulni.. Emelni kell tehat a
fafeldolgozo ipari dolgozok szaktudasat, a ter-
melés miuszaki kulturajat, s ha ezt tessziik,
akkor rovidesen tapasztalni fogjuk, hogy a ter-
melés élenjaroi tokéletesitik a technologiai fo-
lyamatokat és a gyéartastechnologidkat, javit-
jdk a munkaszervezést és segitik az j moédsze-
rek elterjesztését. Ez a jelenség biztositja leg-
jobban az Uj technologidk gazdasagossagat is.

Kovetkeztetések

Az a véleményunk, hogy a magyar fafel-
dolgoz6 iparban a termelés és termelékenység
tovabbi novelése érdekében a tudomény és
technika eredményeit egyre szélesebb teriilete-
ken kell felhasznalni és ennek érdekében az
egyes technolégiai folyamatoknak mechanizala-
sara és automatizaldsdra mar a masodik otéves
terv végrehajtasa soran halaszthatatlan felada-
tunkat kell, hogy képezze.
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A feladatok megvalodsitdsa érdekében szik-
séges:

a) Allast foglalni abban, hogy a fafeldol-
goz6 iparban a legkozelebbi jovében a mecha-
nizalds fokozott kiszéletesitését kell szorgal-
mazni. Ehhez a feltételeink adottak és a me-
chanizdlds biztositja azokat az eredményeket,
melyek a termelésnovelés teriiletén el6ttiink
allanak. Ma tehat a gépesités a feladat és ezen
keresztiil fel kell késziilni az ipardgak széles
kori automatizaldséra. ,

b) Meghatarozni azokat a feladatokat, me-
lyek az automatikus gépsorok és termelési fo-
lyamatok megvaldsitdsa érdekében elGttink al-
lanak és melynek megteremtése a nagyobb szer-
vezettségli termelésre valé 4tallas miiszaki,
technikai bazisat biztositja szadmunkra.

Ezek:

1. Sziikséges mar a legkozelebbi idében
létrehozni egy olyan tudoményos és miiszaki

csoportot, mely egyrészt az automatizilas el-
méletét, masrészt technikai és technolégiai kér-
déseiben olyan felméréseket és kutatdsokat vé-
gezzen, mely alapjat képezze a jovébeni mun-
kénak.

2. Azokat a kiilfoldi eredményeket, melyek
mar az irodalombdl ismeretesek elbttiink, ta-
nulményutak szervezésével, vagy konkrét cél-
feladatokkal tanulmanyozni lehessen, hogy el-
kertiljiik a felesleges parhuzamossagokat.

¢) Az automatizalas bevezetését minden te-
kintetben tdmogatni kell, hogy a maésodik ot-
éves terv befejezéséig megteremtsiik azokat az
elofeltételeket, melyek tovabbi gyors fejlédé-
stinket hivatottak biztositani.

El6adasomban csak az alapelvek fébb kor-
vonalazdsara szoritkoztam és célom az volt,
hogy az iparfejlesztésnek az ez id6 szerinti leg-
aktuélisabb kérdésére — a gépesitésre és auto-
matizalasra — a figyelmet réirdnyitsam.



Forgacslemezek az épitésbhen és a széllitdsban®

CAROL EISNER

A manapsag gyartott forgdcslapfajtdk sok-
félesége, tovabba a forgacslapok alkalmazaséira
vonatkozé 4j technolégiai eljarasok arra vezet-
tek, hogy ezek az 1j anyagok allandé emelkedd
mértékben alkalmazist nyerjenek a butoripa-
ron kivil az épitkezésben, a belsé és kiilsé épi-
tésnél, a szallitdsnal, vasuti koesikndl, utcai jar-
miiveknél, hajoberendezéseknél és a csomagold-
iparban is. A forgacslapoknak az épitészetben
tortén6é szédmos alkalmazési lehetdségrél Vio-
rath professzor szdmolt be a mult évben meg-
tartott negyedik, harom orszag kozotti faipari
tandeskozdson. Ezért el6addsomban ezeket az
igen értékes fejtegetéseket nem akarom ismé-
telni, hanem kiegészitésképpen néhany példat
akarok felsorolni az 1ij alkalmazési lehetéségek-
rol és egyidejlileg be akarom mutatni, hogy a
Csehszlovak Népkoztarsasdgban minket ezen a
teruleten milyen témakorok, illetéleg problé-
mék foglalkoztatnak.

A forgicslemezgyartast hazénkban lényege-
sen befolyéasolja a kiilonleges nyersanyaghely-
zet. Egyre novekvé iparunk allandéan emelked6
flrészaru sziikségletével szemben 4ll annak
sziikségessége, hogy fakitermelésiinket, mely
éveken keresztill normélis feletti volt, az évi
novekedésnek megfelelé meértékre redukaljuk.
Ez érzékeny hidnyhoz vezetett nemcsak a fii-
részarunél, hanem a kiilonbozs, eddig értékte-
lennek vagy kis értékilinek tekintett valaszté-
koknadl is, mint példaul tlizifa, a furnérhulladé-
kok, flrészhulladékok, széldeszkik stb. Az 6sz-
szes nagy darabbdl 4ll6 hulladékokat, ameny-
nyiben azok a forgicslemezipar rendelkezésére

* A IV. Orszagos Faipari Konferenciédn elhangzott
eléadés.

allnak, lapkéas forgacesd vigjuk szét és harom-
rétegli lemezekké dolgozzuk fel, elsésorban az
egyre novekvd butoriparunk szdmaéra. A nagy
darabbél 4all6 valasztékok hidnya azonban las-
san odavezetett, hogy a kisebb hulladékokat is,
példdul a gyaluforgacsot, hdmozéasi forgacsot és
mésbo6l eredS forgacsokat is egyrétegli leme-
zekké dolgozunk fel és furnérozas utan ugyan-
csak a butoripar rendelkezésére bocsatjuk.
Kisebb mértékben mi is feldolgozunk furész—
forgéacsot.

Butoriparunknal, amely eddig a flrészaru-
termelésnek majdnem 46%,-4t hasznéilta fel, je-
lentés anyagellatdsi gondjaink vannak. E gon-
dok egy részét forgicslemez alkalmazisa utjan
csokkenthetjiik. Kiilonleges nyersanyaghelyze-
tlink kovetkeztében nalunk mindségi forgacs-
bél késziilt lemezek csak kis mértékben allnak
a butoripar rendelkezésére. Ezekre a célokra be
kellett vonnunk olyan nyersanyagokat is, me-
lyek ma nagy mennyiségben kihasznélatlanul
fekszenek el. Ezek féleg a flirészforgdcs és bi-
zonyos novények: mint a repceszalma, nad és
hasonlék. E nyersanyagokbdl lehetséges olyan
forgécslapokat el6allitani, amelyek az épit6-
iparban kevésbé igényes felhasznélési célokra,
mint példaul konnyl vélaszfalaknal, ajtoknal,
fodémeknél, padlézatndl és hasonléknél ered-
ménnyel felhasznéilhatok.

Példaval szeretném illusztrélni, hogyan ki-
séreljik meg a valaszfalak gyartisdnak meg-
oldéasat.

A miuanyagokbol és kemény rostlemezek-
bél elgallitott rekeszfalak gyartdsa mellett ki-

“sérleteket végeztiink ezeknek forgicslapokbél

torténd eldallitasdra. Mi magunk fejlesztettiik
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ki az ilyen kozfalak el6allitdsanak technolégia-

jat lapkas faforgacsbol, késébb azonban, mar

emlitett nyersanyaghelyzetlink meérlegelése
utan attértiink a flrészforgacsra, amikor is az
a cél vezetett benniinket, hogy lehetéleg fenyd6-
flrészaru felhasznalasa nélkiil, tehat minden-
féle keretkonstrukeiot elkertilve érjlink el ered-
meényt. E célra azokat a flrészforgacsokbol ké-
sziilt lapokat hasznaltuk fel, amelyeket egyik
lizemiink folyamatosan gyart, azzal a kiilonb-
séggel, hogy a lemezeket préselési eljaras utén
egyik oldalukon bakelizalt papirral vontuk be.
E lemezekbol kovetkezéképpen allitottunk eld
vélaszfalakat. A mar emlitett lemezekbdl ket-
t6t papirral bevont oldalukkal kifelé 10 em szé-
les. egyenlé vastag flrészforgacslapokkal &sz-
szeragasztottuk. A sziikséges ragasztdsi nyo-
mast szegelés utjan biztositottuk. Kotéanyag-
ként részben hidegen kot6 karbamid ragasztot,
részben fenol ragasztét, végil pedig polivinil
acenatot alkalmaztunk. A felhasznalt keret mé-
retét kisebbre vettik, ugyhogy a‘keret és a fal-
lap kiils6 szegélye kozott egy 25 mm mély
ereszték képzodjék. Ez az ereszték vagy horony
teszi lehetévé a lapoknak csapok utjan torténd
osszekotését.

Az igy el6allitott lapok megszilarditdsa a
padlézat és a fodém kozott erre szolgalé kiilon-
leges csavarokkal vagy faékekkel torténik. Az
egyes lapok kozotti eresztékeket kiilonleges
PVC csikokkal fedjik le.

A lapok gyartasa soran az egyik oldalukon
bakelizilt papir alkalmazasa Gtjan olyan szivo-
képes feliilletet nyeriink, amelyet ugyanugy
festhetiink, meszelhetliink vagy tapétiazhatunk,
mint a vakoléssal ellitott barmely egyéb falat.

Epitéiparunk Tudoményos Kutaté Intézete
gyakorlati kisérletek utjan a kovetkezd szakvé-
leményt adta ezekrdl a vélaszfalakrol:

»A forgacslapbdl késziilt felszerelheté va-
laszfal majdnem mindazon tulajdonsigokkal
rendelkezik, amelyek felhasznédlasi céljukhoz
sziikségesek. Konnytek, szildrdak és olyan hul-
ladékb6l késziilnek, amelyek elegendé mennyi-
ségben 4llnak rendelkezésre. A valaszfalat igen
egyszertien fel lehet allitani. Mind hétechnikai,
mind pedig akusztikai vonatkozasban is j6l szi-
getelnek, feliiletliik sima és a szokésos festékek-
kel kiilonb6z6 mazolasi anyagokkal j6l kezel-
hetdk, vagy tapétaval beragaszthaték.*

Gazdasagi vonatkozasban ez a konstrukecid
drigadbb lehet ugyan, mint a szalagpréseljaras
utjan eléallitott csélemezek, azonban ez idé sze-
rint szalagprés még nem &ll rendelkezéstinkre.

E forgédcslemezekhez lucfenyé keretflirész-
port és kotéanyagként fenol homologenbél els-
allitott rezolt alkalmaztunk.

A forgacslapoknak az épitészetben tovébbi
fontos alkalmazasi tertilete a padlélap. Ismere-
tes, hogy kiilonbozé helyeken kisérleteztek mar
a’ f01 gacslap padloként valé alkalmazisaval,
tobb-kevesebb eredménnyel. E problémat két
irdnyban kiséreltiik meg megoldani, éspedig:

s

a) kotélemeznek, mint alatétnek alkalma-
zésa utjan, amely kotélemez forgacsbol nyert
eléallitast. Erre azutan fels6 rétegként mozaik-
parkettat helyeztiink és masodszor

b) olyan eljarassal, ahol a felsé, mind az
als6 réteg forgécslapbol all.

Kotolemeznek tomorfabél torténé el6alli-
tasa széles kérben ismert és példaként emlitem
meg a svéd Kohr-féle eljaras utjan eléallitott
lemezt, amely fels6 rétegében keményfa lapocs-
kékbol, alsé rétegében pedig kisértékl fenyd-
hulladékokbdl késziil. Ezen eljarasnél lényeges,
hogy a savparketta futészalag eljarassal liteme-
sen dolgozd, nagy frekvenciaju, egyszintes prés
utjan nagylizemileg legyen eldallithaté.

Tomorfa hulladékok aldtétként vald alkal-
mazasa helyett megkiséreltiik, hogy furészfor-
gdcslapokat allitsunk be. Lucfeny6 flirészforga-
csot alkalmaztunk és fenolhomologénbél els-
allitott oles6 ragasztét. Ebben az esetben a kar-
bamiddal torténé hosszabb préselési idé az osz-
szehasonlitds soran nem esik hatranyosan latba,
ezzel szemben viszont jobb nedvességall6sagot
nyeriink. A viztaszité tulajdonsag emelésére
parafinemulziét tettiink hozzd. Mind savpar-
kettdt, mind pedig négyzetes lapokat gyartot-
tunk és kisérletképpen az 1j épitkezéseknél a
lakasokban felraktuk azokat. Két évi megfele--
16en erds igénybevétel utan a padlozatok sértet-
lenek maradtak, kivéve az eresztékek helyeit,
amelyek egyes gyartmanyoknil nem voltak
elég tartésak és 2 év utan fel kellett cket uji-
tani. A ragasztokotés szilardsdga a két réteg
kozott, mint kifejezett nyirdszilardsag 14 kg/
m?2 Kisérleteket folytattunk tovabba kotéle-
mezként alkalmazott padlélapokkal, amelyek
mind a felsé, mind az als6 réteglikben forgacs-
lapokbo6l allottak. Ebben az esetben 0,2 mm
vastag Dblikkforgdcsot alkalmaztunk, amely-
b6l 6 mm vastag forgacslapot gyartottunk ma-
gasabb koétéanyag tartalommal. Ezek a fels6-
rétegli lemezek a kovetkezé ‘tulajdonsagokkal
rendelkeztek: térfogatsiuly: 1 gramm/m3, a haj-
litészilardsag 600 kg/m?, vizfelvétel 24 6rai viz-
ben tarolds utan 13%,, dagadas, 24 éra vizben
aztatds utdn 4,5%, a brmell szilardsag 7,2 kg/m?>
és a dorzsszilardsag 1,7 mm. Osszehasonhtés-
ként megemlitem, hogy a biikk tomorfa hasonl6
feltételek mellett megvizsgalva 7,2 kg/mm? bri-
nell szilardsiagot és 1,1-t61 1,7 mm dorzsszilard-
sdgot mutatott. A keménység és dorzsszilardsag
szempontjabél a forgacslap a biikkfaval egyen-
értékl. Ezzel szemben arban a forgédceslap a tobb
ragasztéanyag felhasznalds ellenére mintegy
20%-kal olesébb, mint az azonos feliiletli biikk
lapocskak. Feliileti simasdg és esztétikai vonat-
kozas tekintetében azonban alatta marad a
biikklapocskdkbol allé lemezeknek.

Alatétként hasonldéan, mint a biikkk mozaik-
parkettanal, ugyanolyan minéségli forgacslapot
alkalmazunk, mint ott.

A fentiekben vazolt tulajdonsigokkal ren-
delkez6 kemény lemezek alkalmasak arra is,
hogy alatét nélkili kozvetlen felragasztast
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nyerjenek a sima betonlapra, ugyanugy, mint
a mozaikparkettdk, amikor is polivinilacetat
ragasztot lehet alkalmazni. Ebben a vonatko-
z4dsban azonban megfeleléen kisérletezett ered-
ményeink nincsenek.

Altalanos Attekintés a Tiirészforgacsoknak
a forgicslapgyartas terén torténé alkalmazasi
lehetéségérol

A Bratislavai Faipari Kutaté Intézetben
végzett eddigi kutaté munkdk eredményei arra
mutatnak, hogy a faanyag jobb kihasznaldsa-
ért folytatott faradozasok soran a flirészforgacs-
nak, mint nyersanyagnak a forgacslap gyarta-
sanél nagyobb jelentéséget kell tulajdonitani,
mint ahogy az eddig tortént. A forgacslapgyar-
tas fejlédésébil ismeretes, hogy kezdetben a
gyartasnéal fahulladékot hasznéltak fel. Csak a
forgécslap tulajdonsagainak tokéletesitésére ira-
nyulé torekvésekkel egyidejlleg allitottunk fel
az alapanyagok mindésége tekintetében is ma-
gasabb igényeket. E fejlédés eredményeként a
flrészforgadcsot, mint a forgdcslap alapanyagéit
altaldban elvetették azzal a nem teljesen jogo-
sulatlan indokkal, hogy annak ellenére, hogy a
ragasztéanyagban az igényiuk magasabb, mégis
csekélyebb értékl terméket adnak.

Intézetiinkben folytatott ujabb vizsgéals-
désok azonban azt eredményezték, hogy a fi-
részforgacsnak a forgacslemezek el6allitasahoz
valé alkalmatlansagarol altaldban elterjedt né-
zet nem minden koriulmények kozott helyes,
amit egyébként olyan gyarnak a tobb mint 8
éves tapasztalata is bizonyit nélunk, amelyben
kizarolag furészforgacslapokat allitanak elé.

Ezekhez a kisérletekhez lucfenyé keretfii-
részforgdcsot hasznaltunk fel, ahol a durvabb
farészeket és a 0,5 mm-nél kisebb porszemi
anyagot eltavolitottuk. A vizsgalatok azt mu-
tattak, hogy egy 0,73 gramm/cm? térfogatsulyu
flrészforgacslap majdnem ugyanazokkal a tu-
lajdonsigokkal rendelkezik, mint a 0,6 gramm/
cmi-es térfogatsulya kifejezett lapkasforgécs-
bol eloallitott lemez. A hajlitészilardsag, bar
kissé alacsonyabb, ezzel szemben a keresztira-
nyd szilardsig lényegesen magasabb, amely bi-
zonyos -célokndl rendkiviil elénydés.

Figyelemre méltéak azok a kisérletek,
amelyek megmutatjak, hogy a vékony leme-
zekké feldolgozott flirészforgdcs milyen tulaj-
donsigokkal rendelkezik. Itt ismét a lucfenyd
keretftirészforgicsot alkalmaztunk karbamid
gyantdval. A lemezek vastagsidga 6 mm.

Amint 1latjuk, a térfogatsulynak 0,11
gramm/cm?-rel valé emelésénél] elég tekintélyes
szilardsagot értlink el, amit néhany kemény-
rostlemez fajta, mint példdul a repceszalma-
bél készilt lemez is, azonos térfogatsily mel-
lett nem mindig mutat fel. A forgacslemezek
el6éallitasi koltségei a keményrostlemezekéhez
viszonyitva adott esetben magasabbak lehetnek,
mivel ez utébbiakndl az el6allitasi technoldgia
egyszerlibb. Kutatast végeztiink eredetileg a fii-
részforgacs és a mesterségesen eldallitott lapkas

forgécs keverésére vonatkozéan. Ebben a vo-
natkozésban koliinosen két lemezfajtaval fog-
lalkoztunk; éspedig az egyiknél a flrészforga-
csot és a lapkasforgécsot azonos aranyban ke-
vertik és az egyik esetben egyrétegli lemezt
allitottunk el6, a masodik esetben pedig harom-
rétegli lemezt, amelynél a kozépso réteg flrész-
forgéacesbol all. :

a) Az egyrétegli lemez gyartdsanal a szo-
késos lucfenyé keretflirészforgacsot kevertlink
0,4 mm-es lucfenyé lapkésforgaccsal és karba-
mid ragasztoval kezeltiik, majd a szokasos mo-
don formaztuk és préseltiik.

Vizsgalataink azt mutattdk, hogy a lapkéas-
forgacs hozzakeverése a flrészforgacs tulajdon-
ségaira kedvezd kihat4ssal volt. Mar 10%-os
lapkésforgédcs keverésénél a hajlitészilardsag
35%-kal nétt, aranyos keverésnél pedig olyan
szilardségot értlink el, amely mar igen megko-
zelitette a kizadrdlag lapkasforgdcsbol késziilt
mindségi lapok tulajdonsagait. Itt ismét figye-
lemre mélté, hogy a keresztirdnyu szildrdsag
magas lapkasforgacs tartalom esetén csokken.

b) A haromrétegli lemezekkel torténd ki-
sérleteknél, fedoérétegként 0,2 mm-es lucfor-
gacsot, kozéprétegként 0,4 mm-es lapkasforgacs
és flrészforgdcs keveréket alkalmaztunk.

20%,-0s flrészforgdcs tartalomig semmi
kiilonbséget vagy eltérést nem észleltiink, csak
a tovabbi adagolds soran csokkent a hajlité- és
huzészilardsag éspedig 50%,-os flirészforgacsnél
8—20%-ig, teljes flirészforgacs alkalmazisanal
pedig 30—349%,-ig. Ezzel szemben a fizikai tu-
lajdonségok alig valtoztak és a keresztszildrd-
sag is jelentésen 23%,-kal nétt, amint erre mar
az el6ébbi esetben is ramutattunk.

Vizsgaltuk tovdbba a bikkfa és tiszta fii-
részforgacs kozotti keverési arany befolyasat is
a mar kész lemez kozépsé rétegében. A bikk-
forgdcs és a lucfenyé flirészforgicsdnak a ko-
zéps6 rétegében valé kombindcidja azért érde-
kes, mert ez elGsegitheti, hogy a jovében a fe- .
nyé6faféleségeket itt esetleg a biikkfa is potol-
hatja. :

A lapkésforgacs feddrétegli lapokhoz ha-
sonlé tulajdonsagokat, illetve eredményeket
mutat fel a folids feliiletli kezelés is, mégpedig
akir a papirmlianyag vagy a textilfélia. Vizs-
géaltuk az egyoldali és kétoldali bakelizalt papir-
kezelést, a poliamid f6lids kezelést és a bakeli-
zalt molinészovet kezelést. Mindegyik kisérle-
tlinknél a lemezeket laposprés eljaras utjan
allitottuk elé. Tovabbi kiszélesedd ‘kombinacids
lehetéségeket nyujt még a szalagprés eljaras,
amelynek segitségével konnyl csélemezeket 4l-
lithattunk el6, amelyek az épitésben, kiillonésen
az ajtoégyartasnél elénydsnek bizonyultak.

Forgacslapok ragasztott konstrukeiéknél

Emlitésre mélt6 a forgacslapok 1j alkalma-
zasi lehetésége az épitésben, amelyet nalunk
most kisérleteznek ki. Itt tulajdonképpen ra-
gasztott megoldésokrél van szé. Nagy dimen-
zi6ju fatartéknal nem mindig &ll rendelkezésre
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megfelel6 vastagsaga gombfa, és igy a tartok
tobb deszkaréteg oOsszeillesztése utjan késziil-
nek.

Messzemen6 fatakarékossdgi torekvések a
ragasztott tartok kifejlesztéséhez vezettek, ahol
a bordat lemez és forgécslap pé6tolja. E fejlédés
tovabbi folyamataként nalunk e tarték bordaja
mar forgacslapbdél késziil. Figyelemre mélto,
hogy e célbol bukkfa forgacslapokat alkalma-
zunk, amelyeket az épitéipar eddig csak nagyon
kis mértékben hasznalt. Ezen uj konstrukcié
megfelel a hozzaflizott kovetelményeknek és a
kovetkezé elényoket mutatja:

a) A ragasztékotés szilardsdga magasabb,
mint a hevederfaé.

b) A forgacslapok élei a felragasztott heve-
der egész hosszaban védve vannak az idojaras
ellen. A kész tartok telitése is lehetséges kon-
zervalé anyagokkal.

c) Az el6allitas egyszertibb és a sziikséges
nyomas és ragasztis kotési ideje alatt befogd
pofdk vagy szegezés utjan torténik.

d) A forgacslapbdl késziilt borda azonos
szilardsag mellett 35%-kal kisebbre dimenzio-
nalhaté, mint a fenydéfiirészarubél késziilt azo-
nos borda. Ezaltal tehdt feny6fabél tobb, mint
509/5-0s megtakaritas érheté el.

e) Minthogy a nyersanyag ebben az eset-
ben biikk, amelyet az épit6ipar eddig nem szi-
vesen alkalmazott, a fenti eljards tovébbi hoz-
zajaruldst jelent a fenydéfa terén mutatkozd
szlik keresztmetszet felszdmolasahoz.

Kedvezd eredményt értink ecl, ha a for-
gacslapot felragasztott bakelizlt szulfatpapir-
ral feliiletileg kezeljiik. Ez javitja a szilardsa-
got és a borda kiilso feliileteit viztaszitova teszi.
B lemezek tulajdonsigai a kovetkezék wvoltak:
Fajsuly 0,75 gramm/cm?, vastagsag 25 mm, a
minimalis hajlitészilardsag 200 kg/em?, huzé-
szilardsag 90 kg/cm?, keresztszilardsag 4 kg/em?,
duzzadas 24 6rai vizben tarolds utdn maxima-
lisan 109%.

Forgacslemezek alkalmazisa a széllitéeszkoz-
iparban

Mint ismeretes, mar hosszu ideje felhasznal-
nak forgacslemezt korlatozott mértékben a vas-
utakndl, személykocsik és hajok bels§ épitésé-
nél, egyes kozuti jarmiiveknél is. Farostleme-
zekkel szemben az az elénylik, hogy merevseé-
guk és szilardsiguk kovetkeztében nem kell
oket keretezni, ami ismét feny6megtakaritast
eredményez. A szillitéeszkozokbe beépitett for-
gacslapok igénybevélete igen magas kovetel-
ményeket szab meg, sokkal szigortibbakat, mint
példaul a butoriparban. Széles korii alkalmazés
tehat csak alapos tudomanyos vizsgalatok és
tartés gyakorlati kisérletezés utédn lehetséges.

Vasutigazgatésagaink kutatointézeteivel
egyittmikodve, mi is kikisérleteztiink olyan

forgédcslapokat, amelyeket mind személykocsik
bels6é épitésénél, mind pedig tehervagonok fal-
konstrukeiojanal alkalmazunk. E munkateriilet-
bél csak egy kis fejezettel, nevezetesen a teher-
kocsiknal alkalmazott forgacslapok el6allita-
saval kivanok foglalkozni.

A tehervagonok épitéséhez a legutébbi
id6kig majdnem kizarélag flirészarut hasznél-
tunk fel. Fejlédést ezen a téren a masodik vi-
laghdbord utdn az jelentett, amikor e célra
vizall6 lemezeket kezdtek felhasznilni. Ez ész-
szertibb elkészitést és javitast tett lehetévé és
megkonnyitette a vagonok tisztantartasat.

A keményfarostlemezekkel végzett német
tapasztalatok nem wvoltak megfeleléen kedve-
z6k, mert allitélag az deriilt ki, hogy bar egyes
rostlemezeknek megvolt a megfelelé hajlito-
szilardsdguk, azonban tébb lemezlap Gsszera-
gasztasa utan ez erdésen csokkent. A szilardsig
emelése csak gy volt lehetséges, hogy az egyes
rétegek kozé aluminiumlapokat helyeztek el,
ami viszont e lemezek gazdasidgos felhasznala-
sat er6sen korlatozza.

A fenyé6flirészaru-hiany vezetett el minket
ahhoz, hogy tehervagonok épitéséhez uj anya-
gokkal kisérletezziink, igy tobbek kozott for-
gacslemezzel is. Az ezzel kapesolatos magas ko-
vetelmények vezettek el benniinket az aldbbi
specialis lemez kifejlesztéséhez.

Biikkforgacsbol indultunk ki, amit a fi-
részportél valé megtisztitds és szaritds utan
Phenol-Rezolgyantaval kevertiink. A forgacs-
paplant utdna 0,75 g/ecm? fajsulyra préseltiik.
Az igy nyert lap csak kozbensé termék, amit
tovabb kezelink. A tovdbbkezelés abban A4ll,
hogy a forgacslapot kétrétegli biikkfurnérral és
egy bakelizalt papirbél allé fedéfoliaval vonjuk
be. Az igy nyert tehervagonlemezek kiilonbodzé
méretekben késziilnek, aszerint, hogy mint
homlokfal wvagy oldalfal keriilnek [felhaszné-
lasra, és a kovetkezé legkisebb értékeket kell
felmutatniok:

Térfogatsuly 0,74 gr/cm3, hajlitészilardsig
a fels6é furnér rostiranyaban 550 kg/cm?, a rost-
irdnyra merdlegesen 450 kg/em?2, keresztiranyu
szilardsdg 5 kg/em?, dagadis 24 6ra utdn maxi-
malisan 8%,. A ténylegesen elért Atlagértékek
természetesen jelentékenyen nagyobbak.

Osszefoglalasként

megéllapithatom, hogy az épitéipar és a szalli-
tas egyre novekvo mértékben alkalmazza a for-
gacslapot, alkalmazasi teriiletiik f6leg kozfalak,
padlézatok és egyéb ragasztott konstrukeiok.

Ramutattunk ezzel osszefiiggésben a for-
gacslapoknak kevébé igényes célokra torténd
felhasznalasara is, valamint e lapok tulajdon-
sagainak a flirészforgacs és a mesterségesen el6-
allitott lapkésforgacs keverése utjan torténdé
javitasara.
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A RELUXA fémzsaluziarol

LUKAQCS ISTV AN (6mérnok

Az EM 6. sz. Epiiletasztalosipari Igazgat6-
sag feliigyelete ald tartozo6 EM Fa- és Vaszon-
redénygyart6 Vallalat, az egyetlen allami lizem,
amely a vallalat nevében foglalt redényfélesé-
geken kiviil a legkiilonbozébb napellenzd, elso-
télits, bels6é dekoracios karpitozé6 munkat végez.

Az 1958. évben megrendezett Briisszeli Vi-
lagkiallitas sok érdekes uj iparcikkel, igy tob-
bek kozott a fémzsaluzidval is megismertette a
szakembereket. Ez a gyartmany Nyugaton igen
elterjedt redényféleség, mely fényszabalyozo,
fénysz(ir6, arnyékolé fiiggonynek is mondhato,
funkciobeli jellegénél fogva. Néhany példany a
vilagkidllitas utan Budapestre is keriilt és fel-
merult a gondolata annak, hogy f6évarosunk
egységes és korszerli varoskép Kkialakitési ter-
veihez nagyban hozzajarulna egy ilyen arnyé-
koléredény alkalmazasa, elsésorban a legkulon-
boz6bb alaki és forméja napellenzd ponyvak he-
lyett az lizletek kirakataiban, kozépiileteken és
az uj lakoételepeken.

Vallalatunknal ugyancsak tervbe vettik,
hogy a kiilfoldihez hasonld, azzal egyenértéki
hazai gyartasu fémzsaluziat, mint 4j gyartmanyt
vezessik be, miutin komoly érdeklodés mutat-
kozik iranta. Alkalmazédsa ugy a hasznalénal
(beruhazénal) kozvetlentil, mint népgazdasagi
szinten gazdasagos, melynek ujszerliségét vizs-
gélva, érdekes adatokat Kaptunk.

Marco Polo velencei utazé (1254—1324)
hosszt keleti utra indult 1271-ben. Utjénak so-
ran Kindba érkezett. Kindban, annak meleg-
éghajlatu déli részein taldlkozott egy igen ér-
dekes ,nyilaszaré szerkezeltel®, mely arnyé-
kot adott a lakéhelyiségbe tliz6 napsugarak el-
len, amellett szell6s volt és majdnem szabad
kilatast biztositott a helyiséghél kitekinté sze-
mély részére. Egy ilyen ,fliggonyt” magaval
vitt és hoszi utja sordn épségben hazahozta
Velencébe. ;

Ez a ,fliggony” emlitett tulajdonsigai miatt
egész Dél-Eurépaban hamarosan elterjedt, majd
egyre északabbra haladva, hazdnkban is ismertté
valt és hasznalatba kertilt.

Uj gyartmanyunk tehat ennyire nem ,4j",
s6t mondhatnénk, srégi keletli. 40—50 évvel ez-
el6tt altalanosan haszndlt és elterjedt cikk volt
hazédnkban is, kiilonosen a vidéki lakéhazakon
volt lathaté, mint erre olvaséink némelyike bi-
zonyéra emlékszik is. ,,Osi“ formajaban, minden
valtoztatds nélkil taldlkozhatunk vele a 3—6
mm vastagsagu vizszintesen elhelyezett faleme-
zekbdl oOsszedllitott, zsinérral fliggesztett, elbil-
lenthet6 arnyékolé redénnyel, melyet azonban a
varosi és falusi épitkezés lassan teljesen elha-
gyott, majd elfelejtett.

A szabadon lengs zsaluzia helyett mindin-
kéabb alkalmaztik a merevtablas, merevkar-ve-
zérlésii és ablak moédjara kinyithaté ,zsalugia-

)

tert”, ami manapség is igen sokhelytitt lathato
a régebbi éptileteken.

Azonban a zsalugater sorsa is hamarosan
megpecsételodott, a szézad elején jelentkezd, az
dltalunk is gyartott ,esslingeni rendszeri“ fa-
redény megjelenésével, amely a ,zsalugéater”
osszes kivalé tulajdonsdgait megtartva, annak
osszes hatranyait egyszeriben kikiiszobolte.

A zsaluzidra visszatérve, megallapithatjuk,
hogy 20 évvel ezelétt az Egyesiilt Allamokban
Ujra ,felfedezték” teljesen korszerii forméiban,
de az 0si kinai kivitel 1ényegén nem valtoztatva
kezdték gyartani, Megvaltozott a gyartmany
anyaga a XX. szazad izlésének és kovetelményei-
nek megfeleléen, de nem valtozott a szerepe és
miikodési elve. (Itt kivanok egy téves nézetre
ravilagitani. Le kell szogezni, hogy nem helyes
az a nézet, hogy adva van a fémzsaluzia és ez
teljesen helyettesitheti a faredényt. Mindkett6
mas célt szolgdl, bar sok funkcidbeli jellege a
két cikknek azonos vagy hasonlé.)

A fémzsaluziat a faipari szaklapban azért is-
mertetem, mert bizonyos mértékig helyettesiti a

faredényt. Nevezetesen: ha lakasokon vagy mun- *

kahelyeken a kiilsé fény egyideju kizarasival a
helyiségbe valé betekintést meg akarom akada-
Iyozni, ez teljes mértékben megoldhaté a fém-
zsaluziaval. Ebben az esetben az import faanyag
felhasznalasa teljes mértékben mellézheté. Ami
a fémzsaluzia nem betorésbiztos voltat illeti, a
faredénnyel szemben, az valéban tény. Tény
azonban az is, hogy pl. a lakéhazak els6 emele-
tétél felfelé az utcai ablakon at torténdé betd-
rést6l nem kell tartani, nem is szélva arroél,
hogy az esetek egy részében a foldszintet iiz-
lethelyiségek foglaljak le. De ha az utcai f6ld-
szinten is lakdsok vannak, abban az esetben is
az I. emelettdl kezdve a fémzsaluzia, mint ar-
nyékold, betekintést gatlé ,nyilaszar6” szerke-
zet nyugodtan alkalmazhaté — tehat a faanyag
megtakaritds lehetésége egészen komoly és
nagymérvi lehet. Ez pedig a lakés-, lizem- és
tizletépitések tervezésénél méar lényeges té-
nyezo.

Az 1940 tajan gyartani kezdett fémzsaluziat,
a gyarté cég markazasan kiviil és attol fliggetle-
niil 4ltaldnosan és egyetemlegesen ,,Venetien
blind“ ,,Venetien store”, magyarul velencei re-
dénynek, velencei fliggonynek nevezik ma is,
utalva az Eurépaban valé elterjedésének kezdeti
helyére. :

Eddigiekben a gyartmany szliletésének el6z-
ményeit targyaltam. A tovabbiakban a nevezett
gvartmany lényeges anyagait, szerkezeti Ossze-
épitését és miikodését ismertetem. Majd az alkal-
mazds gazdasigossigat néhany Osszehasonlité
szamadattal vildgitom meg.

Véllalatunk fémzsaluzia gyartméinya RE-
LUXA néven mutatkozott be az egyel6re kis
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1. kép. A felsérész jobb oldalan levd felhiizé zsindr a
beépitett automatikus reteszeldével, valamint a felerdsi-
tést szolgalé végzaré idommal

szamu kozonség el6tt. Az eddig hozzank érkezett
szakvélemények és egyéb kritikdk azt mutatjak,
hogy muiszaki elgondoldsainkkal jo uton jarunk,
amikor a kiilfoldi megoldasok tanulményozisa
utdn a lehet6ség szerint leegyszertsitett szerke-
zeti elemekbdl épitettiik fel a RELUXA-t. Ezzel
megbizhatéan miikodd, teljesen hazai tervezésl
fémzsaluziat hoztunk létre. Muszaki megolda-
saban és méreteiben a kilf6ldon Luxaflex né-
ven ismert gyartményhoz hasonlé.

zerkezeti elemei

1. A mozgato szerkezetet magaban foglald
felsd rész a jobb és bal oldali végzar6 darabokkal,
melyekkel a felszerelés is torténik.

2. A lamella tarté hevederek.

3. A lamellédk.

4. A zsaluziat befejez6 alsé rész.

ad 1. A felsé rész egy vaslemezbdl késziilt U
szelvényl test, mely magéban foglalja a zsaluzia
felhuzozsinér szerkezetét, a zsinorrogzité szer-
kezetet, a billenté szerkezetet és a hevedereket
tarté alkatrészeket.

A fels6 rész felill nyitott allapotban keriil
szerelésre, mely 60 X 60 mm szelvényméreti.
Két végét lezarja a jobb és baloldali végzaro-
idom, mely 5 mm falvastagsagi fehér mianyag-
test polykondenzacios bakelitféleség.

Ennek a darabnak a hasznilata egyben meg-
hatarozza a fels6 rész helysziikségletét, amely
70 X 70 mm szelvényméreti. A végzaréidom
teszi lehetévé a zsaluzia felszerelését, az azokon
kimunkalt siillyesztett csavarhelyek felhaszna-
lasaval, mennyezeti-, homlok- vagy oldalfa-
lakra, a helyzet adta lehetéségek valamelyike
szerint.

ad 2. A lamella tart6 heveder extrudalt PVC
és textil PVC anyagok kombindciéjabol, illetve

ezek feldolgozasabol késziil. Ez egy hegesztett
létraszer(i szerkezet. A ,létra” fokai a lamella-
kat tartjak és meghatdrozzdk az egymastol valé
szabélyos tavolsagot, valamint kozvetve a lamel-
lak elbillentését végzik. A fliggd (tartd) hevede-
rek szdmat mindenkor a gyartandé zsaluzia szé-
lességi mérete hatdrozza meg. Az alkalmazott he-
vederek egymastoél valé maximdilis tavolsiga
120 cm. '

ad 3. A lamellak anyaga magasotvozetli ne-
mesitett alu-félia, 50 XX 0,2 mm méretben. Ezt a
szalagot hosszanti szal iranyaban egy hengerso-
ron (célgépen) megfelelé radius-szal domborit-
juk. Ezutén a kész lamella 48 mm szélességi lesz.

Az elkésziilt lamelldk nemesotviozeti anya-
guk és domboritasuk révén rugdszertien hajlé-
konnya véalnak és a hasznalat kozbeni hajlitgata-
sokat maradand6 deformalodas nélkiil kibirjak.
Ez a deformalas, illet6leg hajlitgatas akér oly
mérva is lehet, hogy a leeresztett zsaluzia lamel-
l4it oly mértékig huzhatjuk szét, hogy azon egy
feln6tt ember fels6testével kihajolhat. Utdna a
lamelldkat elengedve a lamelldk rugészeriien he-
Iviikre visszaugranak és helyiikon eredeti alla-
potban torés nélkiil, szdlegyenesen fekiisznek.

A lamelldk szinezése ez id§ szerint nitrécel-
lul6ze szérdlakkozassal késziil. Ez jonak mond-
hat6 és tetszet6s hatast kelt. Tavolabbi fejlesztési
terveink egy specidlis fest6-gépsor lizembehelye-
zését irdnyozzdk eld és a kulfoldi gyartmanyok-
kal versenyképes szépségli és min6ségli szinezési
technolégia bevezetését tiizték ki célul. Ezzel azt

2. kép. A felsbrész nyitva a zsindérrogzitével és billents-
szerkezettel
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3. kép. Az otvozott lamellaanyag domboritasdra szolgdlo
célgép

is kozoltem, hogy a jelenlegi festési eljarasunk
eléggé fetszetds, de a kiilfoldi mindséget sem
esztetikai, sem minéségi vonatkozasban nem
éri el.

ad 4. Az alsé rész ovalis szelvény(, zart
préselt alu. cs6 (kés6bbiekben egyik oldalan
nyitott csé), mely a hevedereket és ezzel a la-
melldkat osszefogva, az egész zsaluziat befejezé
alkotéelem.

A zsaluzia mukodteté zsinodrzata erds ko-
péasallé perlonbol készil.

A fémzsaluzia felszerelése és kezelése rend-
kivul egyszerl és biztonsdgos.

A kezel6 személy helyérdl nézve a jobb olda-
lon van a felhtizé zsindrzat, bal oldalon pedig a
billent6 zsinérzat. A billenté zsinérral a lamelldk
elbillentését, ezzel a besziiremlé fény, illetve a
belathatésdg mértékét szabalyozhatjuk, egészen
a leljes elzarasig.

A felhuzés, illetve a leeresztés mértékét a
fels6 részbe épitett reteszel6 rogziti a kivant
helyzetnek megfeleléen a kovetkezéképpen: a
kivant magassag elérésekor, vagy a teljes felhu-
zas utdn a felhtizé zsinért a zsaluzia sikjaval par-
huzamosan kissé jobbra elhuzzuk és ekkor ebben
a helyzetben a zsinért elengedjiik. A reteszeld
azonnal automatikusan miikédésbe 1ép és a zsa-
luzia rogzitett allapotban az elért magassagban
marad. A leeresztéshez ugyanezen zsinért eny-
hén bal irdanyban meghtizva a reteszel szerkezet

 kiold és a zsaluzia megindul lefelé. A kivant ma-
gassag elérése utan rogzitése a fentebb leirt mé-
don torténik. -

>

Fontos ezt megemliteni azért, mert ha a
zsaluziat olyan helyre kell szerelni, ahol a zsa-
luzia jobb oldalan, annak kozvetlen kozelében
a zsaluzia sikjara meréleges falsik kovetkezik,
abban az esetben az automatikus reteszelé szer-
kezetet nem tudjuk hasznilni, az mikodés-,
illetve mukddtetésképtelen. — Ilyenkor ugyan-
is a kozeli falsik miatt az emlitett jobb oldali
zsindrelhiizas nem végezheté el. Ilyen esetek-
ben terel6gorgékkel a megfelelé helyre vezet-
jik a zsinért, vagy a kavara, esetleg az oldal-
falrva szerelt akaszté horog felhasznalasaval
rogzitjik.

A billentés mivelete sehol és semmilyen ko-
riilmények kozott nem titkozik akadalyba.

A felhuzott zsaluziakoteg szélességi mérete
cca 90 mm, mely gy adodik, hogy a hevederek
az Osszehtzés folytdn mindkét oldalon kifelé
domborodé hlirkokat alkotnak.

A zsaluzidk felszerelése alkalmival a felsd
1ész vizszintesen val6 rogzitését biztositani kell.
A lamelldk ennek kovetkeztében mind egymés-
sal és5 a fels6 résszel parhuzamoesan vizszintesen
fekszenek. A leengedett zsaluzia sikja természe-
tesen mindig fuggélyes, mikodtetése (fel-, le-
huzas) csakis ilyen helyzetében lehetséges.
Amennyiben a felhuzott zsaluziat teljesen eltiin-
tetni kivanjik, abban az esethen megfelel6 mély-
ségli tokmagasitas, vagy rabitz-szekrény kikép-
zése sziikséges. Ennek a szekrénynek magassigi
(mélységi) mérete olyan legyen, hogy a felhtizott,
tehat teljesen Gsszehuzott zsaluzia maradéktala-
nul beleférjen. Ennek a sziikséges méretnek ki-
szémitasa (a felhuzott zsaluzia magassiga) az
alabbi képlet szerint konnyliszerrel elvégezhetd:

A felhuzott zsaluzia

magassaga cm-ben = 9 em

ahol M =-az alkalmazni kivant zsaluzia teljes
magassiga cm-ben Kifejezve, a fels6 rész felss
€1étol a zardléc alsé éléig mérve.

Meg kell emlitenem, hogy a Kiképzendd ra-
bitz-szekrény vagy Ureg horizontdlis mélysége
(szélességi) mérete minimalisan 100 mm kell,

4, kép. A lamella anyaga rugdszertien hajlékony
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hogy legyen, masként a zsaluzia beszerelése
helyhidny miatt nem lehetséges.

A RELUXA alkalmazdasi lehet6ségei sokol-
dalinak mondhaték. Kezdem taldn az tizletek ki-
rakataban, az livegsikon beliil alkalmazhat6 nap-
ellenz6 berendezésként valod hasznéilatdval. Ekkor
a kirakatban elhelyezett aru kiviilrél szabadon
szemlélhetd, ugyanakkor az ott elhelyezett aru-
cikk meg van védve a napfény ultraibolya su-
gérzasatol és hohatisatél egyarant. Rendkiviil
fontos kériilmeény ez, mert a berendezés szél és

es6 hatdsaitél egyarant védve van, mig az aru-

cikk teljes fényvédelmet és mintegy 80%-o0s ho-
védelmet kap.

Tovabbi alkalmazasi teriilete szellemi és fi-
zikai munkahelyek arnyvédelme, valamint rep-
rezentativ helyiségek ablakainak arnyékolésa.
Etlermek, szalloddk, kidvéhazak nagy iivegtablai-
nak fedése, orvosi rendelk stb. Nem utolsésor-
ban a lakdsokban az ablakon alkalmazva, vagy
helyiség levalasztoként, kozvetleniil a mennye-
zetre szerelve, mikor a mennyezettol a padléig ér
a zsaluzia.

Ilyen megoldasra, illetve alkalmazasra szép
példa volt ez év tavaszédn a Magyar Epit6miivé-
szek Kiallitédsa. Ttt ugyanis az Iparmivészeti F6-
iskola aulajat kiallitasi termekre, illetve egymas-
sal Osszefliggd teremrészekre kellett osztani, Ezt
a feladatot 4 m magassaghban felszerelt 3,75 m-es
zsaluzidkkal oldottuk meg, a tervezék és a lato-
gato kozonség teljes megelégedésére. Ugyancsak

5. kép. A lamellak a rendeltetésszert haszndlathoz
nem tartozé durva igénybevételt is kibirjak

6. kép. A Baross Kavéhaz enteridrje. A zsaluzia nyitoti
allapotban van, mindkét irdnyban (ki és be) — a nap-
fény kizdrdsdval szabad ldatdst biztosit

jol szerepel RELUXA fémzsaluzidnk a balatoni
egységeknél (Balatonlelle, Molo-Bistro), a buda-
pesti reprezentativ helyeken, példaul: Baross
Kévéhaz, Selyem Mintabolt, mintegy 10 gyégy-
szertar a f6varos kilonbozé pontjan, Szegeden,
Mohécson és igy tovabb.

Eddigi ismertetémben miiszaki részmegolda-
sokkal b6vebben azért nem foglalkoztam, mert
elmondtam mindazt, ami a felhasznalo szakem-
bert vagy a tervezét érdekelheti. Minden to-
vabbi miiszaki adatkozles mar a gyartast érdekli
csupan.

Végezetiil, de fontossdg szempontjibsl nem
utolsosorban a gazdasdigossdgrol kell beszélnem.

A RELUXA el6relathatolag 240,— Ft/m?2
termel6i aron kertiil forgalomba. Szerepe féként
a kiils6 szerelést napellenzé ponyvak helyettesi-
tése.

A megjelent 0-széridnk hatasira és kovet-
keztében megnyilvanulé érdeklédés oridsi mé-
reti. Itt kell megjegyeznem, hogy a megnyil-
véanult érdeklédést kihaszndlva, meg azt, hogy

.....

nyaban minden igényt azonnal kielégiteni egye-
1ére nem &all médunkban — egyszéval ezen a he-
lyen a szakma nyilvanossiga el6tt nem akarok
nevet emliteni, de az egyik budapesti vallalat
vagy szovetkezeti miihely kihasznilva a fentebb
vazolt helyzetet, egy nagyon silany minéségi és
kiviteld zsaluzidval jelent meg. Visszaélve a meg-
rendeldk tajékozatlansagaval, akik csak a felsze-
relés utan jottek ra, hogy amit kaptak valaho-
gyan mégsem az, mint amit a viros valamelyik
altalunk megjelolt kirakatdban lattak. Ezt mi-
szaki kontarkodasnak kell minésiteni, mert a
gvartmanynak kirakatban valé megjelenése in-
kabb | keltett szdnakozé mosolyt a hozzaérts
szemlélében, kiilondsen egy kilfoldi vendégben,
mintsem elismerést. Ismertetém megjelenésének
idépontjdban ennek a cikknek gyartisat el6ttem
ismeretlen okok miatt besziintették.

A gazdasigossdg vizsgilatanil egyelbre fi-
gyelmen kiviil hagyom a maéris jelentkezett ex-
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port-igényt. Kézi mintdnak alkalmas mintada-
rabjaink mér kiilfoldon vannak, melyek alap-
jén megrendelést kaptunk — elsé fecske gya-
nant.

A gazdasagossag vizsgalata sordn f6 alkal-
mazasi teriiletként a napellenzé szerepét veszem
és igy az osszehasonlitast a hagyomanyos pony-
véas napellenzé szerkezettel végzem el.

Mindkét esetben miikod6képes 1 m? nagy-
ségu szerkezetet vizsgalva:

RELUXA Ponyvés
napellenzé
Atlagir/m? 240.— 418 —
Elettartam év 10 S
Felujitasi koltség ;
Ft/m? kb. 40,— 204,—
A felujitas gyakorisaga
9 év alatt — 2
1 m? beruhazas tény-
leges koltsége a 9. év
utén Ft 240,— 418, —
+ (23X 204) 408,—
826.—

Ez a megtakaritds egységesen népgazdasagi
szinten jelentkezik, a beruhézisok olesébb meg-
valositasa révén. Részleteire felosztva természe-
tesen kozvetleniil a beruhdzonal mutatkozik.

Célom az érdeklédés felkeltése és az érdek-
16d6k tajékoztatdsa volt, éopen azért a miiszaki
részben igvekeztem kozérthetden leirni monda-
nivalémat. Gondolom ugyanez sikertilt a szama-
dési részben is, amennyiben kevés szadmmal
sikeriilt az alkalmazéis gazdasigossagit megvi-
lagitani, illetve indokolni.

Talan nem lesz érdektelen az olvasd el6tt,
ha roviden beszdmolok arrél, hogy milyen el6ké-
szitd munkélatokat végzett a vallalatunk, mig a
0-széridAnk megjelent. :

1959. majus 18-an az iparag vezetdi 4s a
szakma képvisel6i, valamint a sajté kiildottei
el6tt bemutattuk a RELUXA prototipusat. A
bemutatott protodarab teljes egészében kézi
munkéaval késziilt. A bemutaté utdn komoly
sigénybevételi probanak” vetettiik ald. Tiz ho-
napon keresztiil exponalt helyen felszerelve
hagytuk és dolgozéink szabadon prébalgattdk,
sokszor nem egészen kiméletes médon is, de ez
volt a célunk. A protodarab ma is kifogastala-
nul miikodik.

A prototipus bemutatdsa és néhany hetes
probaja utdan a miszaki dokumentaci6 elkészi-
tése, majd ennek alapjan a gyartashoz a szersza-
mozas kertilt napirendre. Ezzel a munkaval egy
id6ben az tizemhelyiség létrehozasdnak munkajat
is ugy kellett osszehangolni, hogy mire a felszer-
szamozas elkésziil, addig a sziikséges célgépek,
sajtolo gépek, festGberendezés, szerelé helyiség
berendezése stb., valamint a mikodtetésiikhoz
sziikséges elektromos berendezés készen alljon.
Terveinknek megfelel6en az lizem 1960. februar

1-én indult. :

7. kép. A gépterem a zsirtalanité helyiségbdl nézve

Megindulasi feladatként az Osszes szersza-
mok és anyagok miikodési, illetve feldolgozasi
probéit, valamint a proba-szerelési, rész-szerelési
feladatokat taztiik ki célul. Ez program sze-
rint sikerult is. Az lizemépiilet létrehozisanal
a gyartas — Kki- és elOkészités, végszerelés, cso-
magolds — uzemegységelvet valositottuk meg,
amennyiben a harom miveletesoport mind ki-
16n-kiilon, de a fenti sorrendben egymassal még-
is osszefliggé helyiségekben onalléan van elhe-
lyezve. Az lizemhelyiségek egy részét régi, hasz-
nélaton kiviili irodahelyiségek egymasba-nyita-
séval hoztuk létre és a most oda belépé latogatd

'
ICRATEAIES U
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8. kép. Szerelé miihely. A fémzsaluzidk szerelése a
sziikségletnek megfeleld magassigra dllitva torténik

e
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9. kép. A domboritott kész lamella-anyagot feldolgozo
automata célgép

elképzelni sem tudja, hogy ot ,egérlyuk” iroda
volt ez valamiker, valtakozva 10—-20 cm-es pad-
loszint kiilonbséggel. Az épitészeti munkdakat
vallalaton beliil magunk végeztiik el, kivéve az
épliletgépészeti és elektromos berendezési mun-
kalatokat.

Az tizem létesitésének koltségei az alabbiak
szerint oszlanak meg:

Koémivesmunkak
sajat regieben 16 000— Ft
Epiiletgépészet 175 000,— Ft
Gépészeti berend. 258 000— Ft
Felszerszamozas 280 000— Ft
729 000,— Ft

A gyartds meginduldsa utan két olyan prob-
léma merilt fel, amellyel a gyartas tervezé-
sekor még nem szamolhattunk, de amely a 0-
széria inditdsakor jelentkezett: a kiilonleges
anyagok folyamatos szallitasdnak és 4&llando
minéségének biztositasa.

A Kkiilonleges otvozetti konnytifém lamelldk
hazai el6allitasa az erésen terhelt hazai henger-

dei kapacitids miatt ez id6 szerint nem biztosit-
hato. Ez az dllapot a Konnytifémmi technolégiai
beruhazasanak befejeztével, mint akadaly meg
fog szlinni. Az addig felmeriilé export- és rep-
rezentativ jellegli belfoldi igényeket import ut-
jén beszerzett lamella anyag felhasznalasaval
elégitjlik ki. A lamella anyag feldolgozasira a
legkorszeriibb automata sajtolé és darabolé cél-
gepet 4llitottuk {izembe, mellyel a tiukorfényes
zomancozasu kilfoldi anyagot sérlilésmentesen
dolgozzuk fel, atlagosan mintegy 2—3%, anyag-
kalé mellett.

Komely gondot és akadalyt jelentett a mi-
anyag-textil, valamint extrudalt PVC szalag
folyamatos gyartasanak elinditasa. Ezen a téren
meég nem beszélhetiink konkrét eredményekrdl.
Probléma ugyanis, hogy vallalatunk nem része-
sithetdé az OT részérél PVC alapanyag ellatasban,
mert ez az anyag védllalatunknak ,profilidegen".
vezésével minden valoszinliség szerint ez a prob-
léma is meg fog oldédni és ezzel a ,mlanyag”
gondunk is rendezést nyer. Nem kis probléma
ez, mert mostandban még eléfordul a szinva-
laszték hidnya, de még a mennyiségi igény pil-
lanatnyi ki nem elégithetdsége is.

Az elmult két év munkdijara visszatekintve
elmondhatom, hogy a sok gond és nehézséggel
valé birkézas kozben sokszor jelentkezett a jol
végzett munka 6rome is, amikor egy-egy tech-
nolégiai intézkedés a megvalésités soran helyes-
nek és indokoltnak bizonyult. Nem utoelsésor-
ban az az orom, amikor az elsé darabjainkkal a
Belvdros hat nagy kirakatdban megjelentiink.
Hegy munkank nem volt hidbavald, ez ma mar
bizonyos.

Munkankat kivanta el6segiteni az Epitéstigyi
Ifinisztérium azzal, hogy két izben is modot
nyujtott arra, hogy Franciaorszdgban, majd Hol-
landidban tanulményozhattuk a fémzsaluzia
gyartasat. Az ott szerzett tapasztalatok alapjin
teremtettiitk meg a nagylizemi gyartas hazai el6-
feltételeit is.
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- Kérpitosok a Dresdai Buatoripari Kozpont iizemeiben

SZEMERE GYORGY 63 SZEKELY LASZLO

A Dresdai Butoripari Kézpont (Vereinigung
Volkseigener Betriebe) meghivasira kiutaztunk
a Dresda kornyéki nagy butoriizemek meglato-
gatasara.

Az NDK butoriparanak stulya a déli terii-
leteken van, itt is'a dresdai népi tulajdonba vett
lUzemek egyeslilése a legszamottevébb, kb.
15%p-at adja az NDK &sszes butoripari termelé-
sének. A termelést 85 iparvallalat végzi, kozii-
lik 18 a nagylizem, melynek feliigyeleti és ira-
nyitészerve a V. V. B. Mobel Dresden.

Az egyesiilés nagylizemeinek termelése éle-
sen profilirozott és a legkisebb kiegészité iizeme-
ket, a szovetkezeti egyesiiléseket és az allamilag
iranyitott magancégeket is a kozos termelésbe
vontak be. Uzemeik 0ssz-munkaslétszama kb.
20 000 6. Jellemz6 lizemi mutatészamaik a pro-
filirozottsag és a jo technolégia miatt magasalk.
Munkajuk az utobbi 3 évben valt erésen szakosi-

- tottd, és kiilonosen ettol az id6tél kezdve ter-
melnek a nalunk még nagyjabél ismeretlen és
elvétve alkalmazott uj karpitosipari technolo-
giaval, felhasznalva az 4j szintetikus uton els-
allitott karpitanyagokat.

Az uj, fokozott termelés munkaerdsziikség-
letét elsé idoben javarészt betanitott munkaerd-
vel fedezték, szinte 100%-ig részmiveletekre
bontott munkavégzéssel. Kiilon ki kell emelni,
hogy a dolgozok 60%-a né. Ez a munkaerégaz-
délkodas atmeneti jellegli, mivel a korzethez
tartozé nagytlizemeknek iparitanulé-internatusai
vannak. A tanuloképzés magas foku és nemesak
szakositott miiveltséget biztosit, hanem kiterjedt
miiszaki alapképzettséget, valamint &ltaldnos
miiveltséget is ad.

A meglatogatott lzemek koziill az Oelsea
Kabenauhoz tartozé internatust lattuk, ahol kb.
100 £6 (fiu-lany) nevelését végzik. Az internitusi
elhelyezés deriis szobaju otthonokban torténik.
ahol 5—8 fiatal lakik egy szobaban. A szoba-
egység rendszerint munkacsoport-egységet is je-
lent. A szobakban nappal példas rend uralkodik
és mindegyik szobat sajat izlésének és elképzelé-
sének megfelelGen disziti a csoport. Az egységek
vezet6it a ,,Lehrlinget” kivalo munkéja jutalmaul
a kozosség valasztja, feladatait az igazgaté hata-
rozza meg. Megvalasztdsakor oklevelet kap,
melyben jogait és kotelességeit is lefektetik. A
,»Lehrling” az els6 felettese az egység tagjainak,
példaul az eltavozas iranti kérelmet is elsé fokon
néla kell bejelenteni, melyet 6 a szobaban min-
denki 4ltal megtekinthetd eseménynaploban fel-
jegyez. Ez az eseménynaplo egyébként mindazt
tartalmazza, ami a szoba (egység) életével kap-
csolatos.

A tanulék 3 évre szerzédnek. Fizetésiik az
elsé félévben 75 DM (1 DM kb. 4 Ft) havonta,
melybdl szallasért és ellatisért 30 DM-t vonnak
le. A fizetés fokozatosan emelkedik, a 4-ik fél-

évben mar 110 DM, mig a hatodik félévben elér-
heti a 300 DM-t is.

A csoportok egymassal versenyben allnak,
teljesitménytiket kozos életiik minden teriiletén
kiértékelik.

Tanmiihely-helyiségeik tisztak, vilagosak és
jol szelléztethet6k, tantermeik kiilon élmény
szdmba mennek, A szemléltetd oktatist modelle-
ken végzik, kiilon kiemelve, hogy a tanarok nem
rajzolnak, hanem a magneses fémalatéttel ella-
tett tablara a szétszedhetd, fémbetétes modelle-
kel felhelyezve allitjak ossze a sziikséges abra-
kat. Ez a tanitdst meggyorsitja és egységesse
teszi.

Tanmtihely-helyiségeik tisztak, vilagosak és
kat ugy csoportositottak, hogy kevés idénket mi-
nél eredményesebben hasznalhassuk ki. Els6 na-
pon az Oelsea Rabenau-i allvany- és karpitosaru-
gyarat, mésodik napon a helleraui &llvany-
és kérpitosdrugyarat, harmadik napon ‘pedig a
niedersedlitzi matrac- és karpitosarugyarat la-
togathattuk meg. Kedvességiikre és elézékeny-
ségiikre jellemz6, hogy a negyedik napon lehe-
tévé tették, hogy a nem korzetiikhoz tartozo,
waldheimi butorkombinatot latogathassuk meg
terven feliil, mert ott mar légkalapéccsal is dol-
goznak (Pressluft). Itt helyezték iizembe a Nyu-
gat-Németorszagb6l véasdrolt — hagyomanyos
technologiaval dolgozé —, karpitos termelészala-
got (Takt-strasse).

Beszamolénkban nem részletezziik, hogy az
elmondottakat melyik tizemben lattuk, dsszevon-
tan szamolunk be az uj technolégiaval dolgozd
kéarpitostizemek munkamddszereirdl.

A szintétikus anyagok széles korti felhaszna-
lasaval, lehet6ség nyilott a fekvs- és tilébutorok
formainak és meéreteinek is a gyokeres megval-
toztatdsdra. Szakitottak a régi elmélettel, és az
Uj anyagok osszes lehetéségét igyekeznek kihasz-
nélni a legmesszebbmené takarékossagot szem
el6tt tartva, mely mar a butorok allvanykészité-
sénél kezd6dik. Allvanyaik Gsszeépitése massziv,
de nem pazarol feleslegesen fat. Allvany-gyarta-
suk nagyfokban mechanizalt, a legkorszeriibb
femegmunkdalégépek felhasznaldsival.

A helleraui {izemben igen érdekes techno-
logiaval Aallitanak el6 egy tlSbutor tipust, 1.
abra, melynek vazrész alkatelemeit 21 rétegd
furnérbol ragasztjak ossze. A kivant alaku fel-
fitott lapokbol all6 présbe helyezik az Gsszera-
kott (rétegelt) anyagot, melyet a megfelels nyo-
mas és hémeérséklet utdn mar meghajlitva, vég-
leges forméjaban rogzitve vesznek ki a présbél.
Ezutdn daraboljdk, majd csiszolas és feliiletke-
zelés utdn kertil osszedllitasra és karpitozasra az
allvany. Ez az eljaras egyébként a gyar mérns-
kének szabadalma, melynek segitségével 95%-0s
az anyagkihasznalds, mig a tomor faanyagboél
szabott 4llvanyoknal csak 65%-os.
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1. abra

Kiulon kell beszélni a feliiletkezelésrél. A
nalunk még hasznalatos kézzel valo sellakk-poli-
turozas szinte ismeretlen. Legnagyobb °/,-ban
nitrolakkot hasznilnak, melyet ontéssel, szoré-
pisztollyal visznek fel a feliiletre. Legujabban —
libelemeknél — ,martogatisos” technologiaval
fényeznek. Ennél a megoldasnal kiilon keretszer-
kezetet készitenek, melybe egyszerre 50—60 1ab-
elemet is rogzitenek. Ezt a keretszerkezetet fel-
fliggesztés segitségével beleengedik az alatta el-
helyezett fényezbéfolyadékba, ahonnan fogaske-
rék attételezés segitségével, egyenletes sebesség-
gel emelkedik ki a 1ab. Kb. 20—25 cm magas
ldb (mindig esztergalt) 6—7 perc alatt emelke-
dik ki a fényez6lakkbol. A kelléen emulgalt lakk
egyenletesen, vékony rétegben tapad a feliiletre,
tugyhogy kétszeri lakkmartds minden tovabbi fe-
lilletkezelést feleslegessé tesz. Ez az egyszerti,
minimé&lis gépi beruhdzast igényl6 megoldas
megsokszorozta a termelékenységet, j6forman a
fényez6anyag vesztesége nélkiil dolgozik. A sz6-
ropisztollyal igen sok lakkanyag ment veszen-
débe (szetszorodas), mig ezzel a megoldassal ezt
kikiiszobolték. Kiilon ki kell hangsulyozni, hogy
ezt az eljarast csak azonos forméju, egyenes ¢és
esztergalt kivitelezésii munkadarabokkal lehet
egy folyamaton beliill megvaldsitani. A kar és
ivelt egyéb részeket valtozatlanul széropisztoly-
lyal feliiletkezelik. Ezeket a részeket széras és
csiszolds utan kézzel (lakkal) utanfényezik. A
. megtekintett gyartméanyok szine donté tobbség-
ben natur, szinezést csak kivételes esetekben al-
kalmaznak. Y :

Az 6sszefurt allvinyelemeket legtobb helyen
meleg glutinenyvvel, légpréssel ragasztjak ossze,
Az egyes formdknak megfelel6 sablonbetétekkel
ellatott présnél csak a kotéanyag felhordasat
végzik kézzel, az Osszehuzatast a levegbnyomas
végzi el.

Erdemes megemliteni az NDK-ban egyediil
Hellerauban alkalmazott korpusbutor feliiletke-
zelési modszert is. A nitrolakkal feliiletkezelt
lapokat egy fémforgicsvatta alatétli csiszoloval
megcesiszolidk, mellyel kiilonleges selyemfényt
feluletet kapnak. A vevGkozonség korében az
ilyen eljarassal feliiletkezelt korpusbutorok a
legkeresettebbek. Ebben az {izemben gyartjik a
mi ,,.Varia®“ butorunkhoz hasonlo, tobb Gsszealli-
tasi lehetéséget nyujté kis korpusbutorokat is,
szalagszerd termeléssel. A munkafolyamatoknal
a részmegmunkalasok, illesztések elvégzésénél a
megmunkalandé darabot nem fogjak ,gyalu-
padba“, hanem vakuum-technikaval mikédo,
gumiszalaggal bevont korongokon torténik a
részmegmunkalas. A korpuselemeknek megfelels
sikban elhelyezett vikuumkoronghoz odanyomja
a dolgozé a lapot, mely a légszivas és gumiszalag
segitségével azonnal hozzatapad a koronghoz,
megmunkalhat6 (taszitas, csiszolds, csavarozas
stb.) és egy labpeddl segitségével a légszivis
megsziintethetd, elveheté a butorelem. Rendki-
vil gyorsan, szinte id6veszteség nélkiil oldottak
meg ennek segitségével példaul az ajtok illesz-
tését.

A termel6szalag végén kettés mindségi re-
vizio van, minden kis hibat kijavittatnak. A kor-
pusbttorra 18 havi garanciat vallalnak. A ter-
melészalag végén az arut csomagoljak és a te-
remig betolt vagonba (butorszallité Xkocsiba)
rakjik.

r #

A tulajdonképpeni kirpitos-megmunkaldsra
térve az Uj technolégiat 3 f6 csoportra oszt-
katjuk:

1. Tisztan szintetikus anyagokkal késziilt da-
rabok.

2. Hagyomanyos alapozo munkalatokkal, de
szintétikus anyagokkal fels6parnazott darabok.

3. Tisztan hagyoméanyosan, szalagszert ter-
meléssel megmunkélt (részmiiveletekre bontott)
darabok.

A részletes megmunkalds ismertetése el6tt
meg kell emliteni azokat az el6készits miivelete-
ket is, melyek a racionalizalt termelés elenged-
hetetlen el6feltételei. A niedersedlitzi lizemben
lattunk egy egészen egyszert, szerkezet nélkiili
berendezést, melynek segitségével, késvagassal
lehet egyszerre sokkal tobb bels6vasznat le-
szabni, mint amennyit a kézi villanyolléval eddig
vaghattak. Elofeltétel, hogy a szabandé textilia a
kikészités és hajtogatas kovetkeztében ne legyen
elhuzodott, hanem a lanc és vetiilékszalak egy-
masra merélegesek legyenek a felfeszités utan is.

A szintetikus habgumi anyagok kozil két-
félét hasznalnak. Egyiket az NDK-ban allitjik
el6, Lipcsében — egyeldre kevés mennyiség-
ben —, mig a masikat tokeés allamokboél importal-
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jidk Moltopren néven. A felhaszndlt habgumi
anyﬂdak kiilonféle vastagsaguak, 10—40 mm-ig,
tobb esetben kamrés kivitelben, Hasznélatos a
két habgumi anyag Osszedolgozasa is, amikor a
formara kiszabott vastagabb NDK habgum]t egy
vékony (10 mm-es) Moltopren anyaggal boritjak.
A habgumi anyag szabasa — el6zbleges sablon
felrajzoldsa utdn — nem olléval vagy késsel, ha-
nem szalagflrésszel torténik. Legujabban a da-
rabokat a formédnak megfelel6 késekkel preselik

ki, egyszerre tobb rétegben is. A keletkezett hul-

ladékot osztalyozzék és szinte minden kis darab-
jat tovabb feldolgozasra teszik alkalmassa. Igen

szellemes és egyszeril szerkezettel kiiktattdk az:

Gsszedllitdshoz a ragasztéanyag felhasznalasat.
Eddig legtobbszor a habgumilap feliileti egyen-
letességéhez, behtzodasdhoz vezetett a ragaszto
alkalmazésa, de most mar felliletmélyedés vagy
kidudorodds mentesen illeszthetd Gssze. A szer-
szdm egyszerld elektromos felfttésti forraszto-
pakahoz hasonlit, melyet a pontosan dsszeillesz-
tett két darab anyag kozott elhtiznak. A hé ha-
tdsdra lagyul6é habanyag szinte Gsszeforr és ki-
hiilt allapotban a folyamatos anyag szemeséi
konnyebben elvalaszthatok egymastél, mint az
osszeforasztott szemesék. Az egészen kis hab-
anyag-hulladékot farkasol6gépekben feltépik és
a bordazott bevonatu tipusoknal a pipak kitomé-
sére haszndljak, mellyel elérik, hogy ezek a feli-
letek is azonosan rugalmas tapintistak, mint a
‘habgumilappal boritott sik feliiletek.

A bevezet6ben mir emlitettiik, hogy nagy
tizemek termelése élesen profilirozott, egy helyen
egy-két tipust gyartanak csak, de abbdl tobb ezer
darabos az évi termelés.

Az aldbbiakban leirjuk a 2. abran lathato

fotel részmiiveleteire bontott parnazéasi menetét,
tisztdn szintetikus anyagokkal valé megmunka-
lassal.

Ennél a foteltipusnal a rugoézast teljesen ki-
kliszobolték, a butordarab elaszticitasat a mi-
anyagok adjdk. A tartészerelés itt a fotel allitott,
magasitott oldalkavajanak fels élére keriil. Kb.
4 cm széles 3 mm vastag gumihevederrel, végte-
len szalagban, befonjak az tlésfeltiletet. Az elsd,
kezd6 rogzitést egy kapocs segitségével végzik,
majd a kiva alakjira meghajlitott és levagott
3,8 mm @ éldrétot magdban foglaloan tovabb-
haladd irdnyban végigvezetik, elészor csak lazéan,
megfeszités nélkil. Ezutan a kivant tavolsagra
elosztjak a gumiheveder szélakat, majd a ko-
zikbe nem teljesen betitott U szeggel rogzitik az,
éldrotot. Ez a rogzités biztositja a hevederszalak
ezutan térténs megleszitéséhez a szitkséges oldal-
ellenallast. A hevedereket a kezdéstél végig-
haladva megfeszitik, a végén kis rdhagyéssal le-
vagjak és a kezdéssel azonos médon, kapocesal
dolgozzik el. Ezutan véglegesen beititik az U sze-
geket. A tartészerelés, hevederezés mivelete ez-
zel befejezést nyert.

Kovetkezé lépés az iilésnagysiagnak meg-
felel6 elére kiszabott habgumi anyag rogzitése.
A habgumilapot 2—3 cm-rel nagyobbra szab-
jdk, mint a fotelulést. Egy szellemes szerkezet

2. dbra

segitségével a lapok éleit elére Osszeragasztjak,
igy az oldalakon egy él keletkezik. Ezutin a
szintetikus kotéanyagot (ragasztot) ecsettel
hordjék fel a gumihevederre, vékonyan és nem
az egész feluletet befedéen. Megfelels illesztés
utan kézzel rdnyomkodjak a habgumilapot a
hevederre. A habgumilap ennél a tipusnal 40
mm vastagsagl, melynek felragasztdsa utan
mar csak a bevonas mivelete van hatra. A sz6-
vetet az ivelt részeknél sziikség szerint hozza
ragasztjak a gumifeliilethez, mig sima, egyenes
feltileteken nem. Mas kotéanyagot hasznalnak
a szintetikus anyagok egymaéashoz ragasztisahoz
és mas kétéanyaggal dolgoznak ott, ahol textilit
textilidhoz, illetve szintetikus anyaghoz kell ra-
gasztani. Kiilon meg kell emliteni, hogy a hasz-
nélt ragasztéanyag olyan minéségli, hogy felsd
bevonati anyagon semmi elvaltozast, elszinezé-
dést nem mutat.

Az oldalrészeknél a kavan kivil alié (2—
3 cm) habgumit a szovettel huzzdk le és sze-
gezéssel rogzitik. Az oldalesikot (bodni) felsé
részénél, visszaforditott szegezéssel dolgozzik
el, mig alul a kava alsé élén elhajtva szege-
zik le.

Meg kell jegyezni, hogy az oldalkavékat
elol oOsszekoté kavarész, a gumiheveder alatt
cca. 40 mm-re nyer elhelyezést. A combok ré-
szére fokozott kényelmet biztosit, hogy a he-
veder és a kdava kozotti részt habgumihul-
ladékkal toltik ki, mely a ratilésnél teljes
puhasigot és kényelmet biztosit, nem is lehet
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érezni a kavat. Ahol csak ragasztast alkalmaz-
nak szogezés helyett, ott megfelel6 szorité sab-
lonnal rogzitik, nyomjak ra a szovetet (maga-
ba fogva a habgumit is) a masik rétegre. A
tamldk megmunkaldsi menete azonos az ilé-
sével.

- A karokat leggyakrabban utélag, a karpi-
tozas teljes befejezése utan erésitik fel.

Attol fiiggden, hogy milyen vazra dolgoz-
zdk a péarnazast, a tisztan szintetikus anya-
gokkal megmunkalt Ulébutoroknal alesoporto-
kat kiilonbbtztetiink meg:

a) tisztan fabdl késziilt vazak;

b) fa és fémkombindciés vazak;

¢) tisztan fémvazak.

A favézas foteloknal az anyagokat szeggel
rogzitik. mely tertileten mindjobban elterjed a
légkalapics alkalmazasa. Ez egy koénnyd kézi
szerszam, mely a levegényomias segitségével
veri be a fidba az irodakapocshoz hasonlé sze-
gecseket, magival fogva a rogzitends textil-
anyagot.

A fa és fémkombiniciés véazaknal, rend-
szerint a karrészeknél, a fémesé részek kozé kis
falapkédkat csavaroznak, melyhez oldalszege-
zessel rogzitik az anyagokat, mig a fémes6vaz
részeknél kézzel varjak egymdshoz a textiliat.

A tisztdn fémvazas allvanyoknal ragaszta-
nak és kézzel varrjak a textiliat.

Nem kozombos megjegyezni, hogy példaul
a bemutatott fotelbdl (2. abra) egy kb. 30 f6t
foglalkoztato brigad naponta (8 éra) tobb, mint
100 db-ot készit el betanitott dolgozékkal, rész-
miiveletekre bontott termeléssel.

A hagyomanyos alapozissal, de szintetikus
fels6parnazassal késziilé iilébutoroknal, mar
megjelenik a butorrugé. Egész kevés kivétel-
lel az egybefont rugétesteket alkalmazzik, me-
lyek rendeltetésiikben azonosak a mi &ltalunk
hasznaltakkal, kivitelezésiikben azonban mésok.
A mi egybefont rugétesteink készitésénél els-
szor lefonjédk acélhuzalbol a kivant mennyiségii
hossz- és keresztméretii rugét, melyet aztan ki-
kotnek (rogzitenek) egy, esetleg két lapos acél-
szalaghoz. Az ott hasznalatos rugétestek leg-
gyakrabban nem laposacéllal, hanem 3,8—4,00
mm @-ji acéléldréttal rogzitettek. Az éldrétot
nem utélag kapcsozzdk fel a huzalhoz, hanem
a széls6 karikamenetet ugy fonjék, hogy az él-
drétot mar magaban fogja és igy kapja meg a
rugotest a kivant méretet. Rendszerint also
és fels6 élhuzalt is alkalmaznak, melynek segit-
ségével a rugdtest felerésitése a fakeretre, lég-
préssel miikodS kalapacesal torténhet. Ezek a
szegezGkalapacsok mar masok, mint a textilidk-
hoz alkalmazottak. Ennek a kalapécsnak hosz-
szabb feje (csére) van, mellyel kénnyen behatol-
nak az egyes rugok kézé, a kivant szegbeverss
miatt. Mukodésiik azonos az elmondott kisebb
légkalapdcséval, de a felhasznalt szeg mar mas,
olyan mint a mi U szeglink.

A rugékat azonos kidolgozassal vasznaz-
zak, mint nalunk.

Egyes készitményeknél elhagyjék az alap-
parnazast. Itt a felsGparnazasndl hasznilt —

formdra elére leszabott — habgumianyag és a
rugovaszon kozé, kartolt hulladékvattat tesz-
nek, mely a feliilletnek a sziikséges domboru-
sagat hivatott megadni. A formakész habgumi-
anyag alsé részére egy ragtapaszhoz hasonld,
— kiilonféle szélességben haszndlt, szalagot
ragasztanak, melynek a fele van csak ragaszt6-
anyaggal bekenve. Ez a habgumihoz tapad, mig
a masik rész, mely nincs kétéanyaggal bekenve,
a megmunkdland6 darab fakavadjahoz szegezés-
sel nyer rogzitést. Szinte kivétel nélkiil prések-
kel oldjak meg az ilyen parnazast, melynek
préspofaja a kivant darab felliletének negativ
formaja szerint kiképzett. A habgumi felhelye-
zése, eligazitasa utdn automatikusan rafog a
préspofa a megmunkaland6 darabra, melynek
segitségével a megmunkalas koénnyen, kis fi-
zikai erd igénybevételével végezhetd el. A ra-
gasztoszalagot ezutdn a kavakhoz szegezik, és
mar csak a bevonds mivelete marad hatra,
mely azonos a kordbban leirtakkal.

Lattunk olyan tipusu karpitosbutor készi-
tését is, amikor a rugé és a habgumi kozé, még
egy formara ,megsiitott” alapparnazast erdsi-
tettek. Ez az alapparnizis kokuszrostokbol,
gumikotbanyaggal késziilt, rugalmas, forma-
tarto, szell6z6képes és ami a lényeg, a dragabb
habgumianyagbol sokkal vékonyabb boritast
igényel.

A tisztdn hagyoméanyos miiveletekkel ké-
sziilt butor szalagtermelésének megtekintése,
csak a megmunkdlas sorrendi valtozdsa miatt
adott ujat. A részmiiveletekre bontds, a meg-
munkadldsi idé pontos, szakaszonkénti kiszami-
tasa, valamint a folyamatos termelés kelld meg-
szervezése csak nagy széridju elgallitasnal le-
hetséges. Lattuk a képen bemutatott egyszemé-
lyes fekvbhely szalagszerd termelését, mely vé-
gen minden 8 percben egy kész fekvohely ke-
rilt le a szalagrol. A kifutasi idé a szalagon
dolgoz6 munkasok létszdméanak szorzatédval 8
o6ras Osszmegmunkaldsi idét ad, ami toredéke
annak az id6nek, amit mi forditunk ra egy ha-
sonlo darab elkészitésére (3. dbra).

Ennél a szalagnil is az el6bbiekben mar
ismertetett , préseléses” eljardssal dolgoznak.
Elgszor felerésitik a rugét, vasznaznak, majd a
toméanyag (afrik vagy egyéb szalasanyag) fel-
rakdsa és az alapozévaszon szélbetlizése utan a
préspofdba fogjak a feliiletet. A préspofa olyan
meéretd, hogy a feliilet korbemené szélét szaba-
don hagyja az élvarras miiveletéhez. Elészor az
élvarrést végzik el, — a prés levétele nélkiil —,
azutan a présbdl kivéve, kévetkezik a feliilet
keresztiilvarrdsa  (durchschnirozas).  Léattuk,
hogy a mi hagyoményos technolégiankkal meg-
munkalt, de racionalisan megszervezett részmt-
veletekre bontva termelt 4ru 4tfutdsi ideje
mennyire leszorithaté.

Uzemeikben tobb ligyes — az Osszterme-
lést el6segité — munkamdédszert lattunk. Ezek
koze tartozik tobbek kozétt a gépi matractémés,
matractaposds és gépi szdjbevarris. A matrac-
témogép, hogy taldlé hasonlattal éljiink olyan,
mint egy ,,hurkatslt6”. Az elére felrakott tomé-
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3. dabra

anyagot formaba préselik, mely a kifeszitett és
felsodrott matrachuzatba azt egy kar segitségé-
vel beletomi. A huzat a téméanyag bevonésa-
nak aranyédban, elvalik a felsodro-kerett6l. A
szajbevarras olyan gépeken torténik, melynél a
géplap kozvetleniil a td o6ltési helye mellett
végzodik. A varrési irdnnyal parhuzamosan ke-
rekeken gordiilé asztal halad, melyen az ismer-
tetelt prés segitségével a kitomott matracot
(epedarugésakat is) Gsszenyomjdk. A huzat igy
kap annyi béséget, hogy a tl ald helyezhets és
megvarrhaté. A matractaposégép is igen egy-
szerl, de bevalt szerkezet. A kitomott, bevarrott
matracot végtelenitett szallitészalagra helyezik,
mely egy excenter-tarcsara erdsitett talpszerke-
zet (3 elemes) alatt halad el. A talpak az alatta
clhaladé matracot megdongélik, melynek azutin
mar csak a kivarrdsa és letlizése van hatra.
Lattunk egy igen egyszert, szellemesen megol-
dott lettizégépet is.

Egyszertien oldottdk meg az éldiszit6 varré-
zsinor, gépi felvardsat is. A mi altalunk ismert
kédertalphoz hasonlé talp alatt halad végig a
varrézsinor, mely a zsinérnak hosszabb vezetést
ad, mint a kédertalp. A t oltési helye a zsinér
tengelyéhez viszonyitva nem centralis, hanem
a zsinornak csak egyik szélét rogziti. A szovet
oldalrész (b6édni) felvarrdsa hasonléan torténik,
mint a zsinér els6 rogzitése és kiforditva tapasz-
taljuk, hogy a varras lathatatlan, mivel a két
szovetrész magabafoglalja a zsinérnak azt a kis
hényadat, melyen az 6ltés athaladt. Természete-
sen ennek a miveletnek elengedhetetlen kove-
telménye az egyenletes, puha, textilanyag bels6-
résszel készlilt varrézsinér.

Egyik megtekintett tlizemiikben (Nieder-
sedlitz) nincs textilanyaghulladék, mert minden
leesett anyagdarabot héazilag széttépnek (farka-
solnak) és vattazégépbe helyezve, megfeleléen
kevert aranyban, készitik az iparivattat.

Beszdmolonk nem lenne teljes, ha egy par
szoval nem emlékeznénk meg a gyartastol fiig-

getlen, de szakméankat érinté egyéb kérdések-
rél is. Gondolunk itt elsésorban a kereskede-
lemre. Lattuk Berlinben a Sztalin Alleen levd
6 emeletes, dllandé kiallitasjellegi — de egy-
ben eladast is végzé — lakberendezési bemu-
tato épiileteket. Az egyes emeleteken mas-mas
céli szobaberendezéseket mutatnak be. A sze-
mélyzet nemecsak kereskedelmileg képzett, ha-
nem ipari szakmai ismeretekkel is rendelkezik.
A vevokozonséget megfeleléen tajékoztatjik az
uj technologiaval késziilt, uj formaju butorok
elényeirél. A kiallitott, megrendelhet6, megve-
heté butorokrol, széleskori, szépen kivitelezett
prospektusanyaguk van, melyet a vev6 kivan-
sagéara 4t is adnak. Ezek a prospektusock egyéb-
ként a termel6lizemek készitményeir6l maganal
a gyarnal is megatalalhaték. Sajnos ndlunk ez
teljesen hianyzik, mint ahogy egyre jobban
¢rezziik a hidnyat lakberendezési szaksajtonk-
nak is. :
Vevékozonséglinket vezetni kell — meg kell
ismertetniink dolgozdinkkal a szakmankban is
bekovetkezett szinte forradalmi valtozasokat. A
kereskedelmiink nem vallalkozik kell6 mérték-
ben az Uj elfogadasira, mert fél a kezdeti ne-
hézségektdl, amit az Gj bevezetése jelent. Ar-
megallapité szerveink t{evékenysége sem hat
osztonzden az ipar kezdeményezésére. Hidny-
zik az a szerv, amely megfelel6en 6sszefogja
az ¢rdekelt ipardgak termelését, hogy megte-
remthessiik az Uj, nagylizemi butortermelés
alapjait. A vegyipar segitsége nélkiil (esetleg
import utjan) nem kaphatjuk meg a sziikséges
alapanyagokat (habgumi, gumiheveder, kot6-
anyagok stb.), a textilipar segitsége nélkiil nem
dolgozhatunk szintetikus alapszalu, j6 szinosz-
szeéllitasu fels6bevonati szévetekkel stb., stb.
Els6rangu szakember-gardank nekiink is
van, de azoknak a kezébe megfelelé anyagot
kell adni, melyeknek felfedezésété6l mar meg-
kiméltek benniinket, megeléztek minket, ne-
kiink most mar csak gyartani és felhasznalni
kellene azokat.
Szakmank termékei irant egyre fokozédik
a kereslet. Az igényeket esak ugy tudjuk ki-
elégiteni, ha lépést tartunk az egész vilagon,
szakméankban is bekovetkezett mianyagipari
forradalommal. Az érdekelt vegyipar segitsége
neélkiil kereskedelmi kifejezéssel élve, szak-
méank nem tud ,piacon” maradni, bels§ va-
sarloinkon kivul eddig biztos exportpiacainkat
is elveszthetjiik. '
Végezetll, de nem utolsésorban eziton kell
mégegyszer koszonetlinket kifejezni a V. V. B.
Mobel Dresden dolgozdinak azért a készséges,
minden felvilagositast megado6 segitségért, ami-
ben ottlétlinkkor benniinket részesitettek. Kiilén
ki kell emelnlink Rausch, Hempel, Brade,
Krause, Frau Zimmermann, Miiller, Klatte,
Kanzog szaktarsakat, akik onzetlen tapasztalat-
atadasukkal elsésorban biztositottak utunk ered-
meényességét. :
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Farostlemezek feliileti kezelése

ZAGONT ISTVAN

A nyers kemeény-farostlemez-termelés vi-
lagszerte mutatkozé nagylitemi fejlesztése révén
ezen faipari féltermék egyre szélesebb kort fel-
hasznalasa valt lehetségessé,

1. tdbldzat
A nyers kemény-farostlemez helyzete viligrészenként 1000 t-ban

| 1946. | 1955. [ 1956 | 1957. | 1958.

Sy o T e 205 865 830 1015 1115
Szovietunio ..., —* 31 41 56 67
Eszak-Amerika ......... 285 530 575 590 620
Latin-Amerika ...i..00.. —¥ 30 85 70 70
L P S S e 10 35 40 50 70
Qeshnia ool E T e 10 95 105 105 115
LT A A —%* b5! b5 65 55
Vildg Gsszesen .......... 510 | 1641 | 1781 | 1941 | 2110

* Nincs adat.

Azokon a teriileteken, ahol a nyers kemény-
farostlemez a felhasznalasi lehetéségeknél na-
gyobb mennyiségben 4ll rendelkezésre, ott,a fel-
hasznaldsi tertilet bévitése céljabol a legkiilon-
félébb feliileti kezelés bevezetését kisérelték
meg. Az elhelyezési kérdéseken kiviil alapvetd
célja a feluletkezelésnek az, hogy a fajellegti,
kedvelt tulajdonsagt lemez — mely a természe-
tes fa tulajdonsagaihoz és jellemzGihez (vizfelvé-
tel, mechanikai és kémiai ellenalléképesség) all
a legkozelebb — feliilete olyan tulajdonsagokat
kapjon, mint amilyennel a festék, lakk, illetve
tiszta milanyagok birnak. A feliileti kezelést ter-
mészetesen alkalmazzdk ugy a préselt rostlemez-
nél (in. kemény-lemeznél), mint a nem préselt
rostlemeznél (Un. szigetel6-lemeznél)., A tovab-
biakban, tekintettel a hazai adottsagokra, csak
a kemény-farostlemez feltleti kezelésére vonat-
koz6 kérdésekkel kivanok foglalkozni.

i

A nyers kemény-farostlemezek fellileti ke~
zelésének kialakulasat az utobbi idében erésen
befolyéasolta a kiilonféle miianyagok, illetve azok
kombindacidinak felfedezése és gyartdsianak meg-
kezdése. Ebben a vonatkozasban természetesen
figyelembe kell venni az elsé id6k szintetikusan
eléallitott agyagatol kezdve, mint példaul a cel-
luloid, tovabba a phenol és formaldehyd alapon
kifejlesztett bakelit, majd haboru utan az amino-
plastok, polystyrol, polyester stb. kifejlesztését,
hogy csak a legfontosabbakat emlitsiik meg az
Uj, kilonféle miianyagok vég hélkiili sorabol. A
vilag mllanyagtermelését a mirost (miszal) és
muigumi nélkiil az 1. dbra mutatja (F. Fessel
adatai). '

A részletek elemzésébél kitlinik példaul az,
hogy az eurotpai orszagok ossztermelése nem ma-
rad el az USA termelésétél, és hogy az egy foére
es6 fogyasztds — oOsszehasonlitva a farostlemez-
zel — a 2. tablazat szerint alakul.

A kilénféle miianyagok kedvezé aralakulasa
is igen lényegesen befolyasolta természetesen az

id6k folyaman azok széles korli elterjedését és
felhasznalasat. Igy, ha megvizsgaljuk a fa, a hen-
gerelt acél és mlanyag aralakulasat, %-osan az
1938. évi bazishoz viszonyitva a 2. dbra szerin-
tieket talaljuk.

3500 1 300
S
= 2500
S
é: 2000 7
S 0
S 1000
S s
bis i = I i 1 Ao e
1990 118 w2y 434 4Ly 1959 1964
1. abra
2. tabldzat
Fogyasztds fejenként kg-ban
z 3 -
o
Miianyag? E“”%
= -
| e
1955. | 1956. | 1957. [RESRZ
S | 90 | 100 | 107 8,7 | (FAO alapjsn
1955—57. év
4tlaga)
Némeb Szdvetségi
T e 8,0 8,1 9,6 2,5
Anglia...... 5,4 5,3 6,2 4,6
Olaszorszig . o 2.0 2.8 2,5 0,7
NI e — — 3.4 0,3 | (FAO alapjén
| 1955—567. év
| | 4tlaga)
Franciaorszdg . ... [ 2 4 | 3.6 — 2,0 [
1}

! Schneider adatai.
* Kummer adatai.

A mulanyagok kedvezd aralakuldsan kiviil
egyes, kedvezdé muszaki tulajdonsigaik ugyan-
csak figyelemre méltéak, azok részben szintén
magyarazatot adnak a széles kor( elterjedésiikre.
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2. dbra

A 3. tablézat Osszehasonlitast tartalmaz a ter-
mészetes fa, faforgacslap, farost, formicala-
pok (mtigyantalapok), a PVC és Polyéthyl ko-
z0tt.
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3. tabldzat
Természetes fa Faforgics | Kemény 4 r RIS
Mértékegysée |—p — ‘ (feny8) S ‘ Formica [ PVC | Polyithyl
1 ]
L e e TR e L gfom® ! 0,52 . 072 0,58 | 0,9 1,5 1,38 0,02
Vizfelvétel (24 h. vizbedztatds) ....... B — C— 18 20 0,15 0.01 —
HRJIECSTIATARRE | v e catmssrmiosn o 68 e sl i kegfem? 1 000 12380 150 | 450 1200 - 1100 130
Huizdszilirdsdg ........ P N e kgfem® 1 040 1 350 85 150 | 200 - 570 160
(hosszdban) | i
Enszilrdeaele o Ny o o e IRl e 50 a5 =, | 15 | 10 130 —
Rugalmassdgi modul ... ... . 0iiuiie. kg,l'cm" 120 000 160 000 -— ‘ a3 000 100 000 a0 000 1000
Keménység a rostokra merdlegesen. . . . i kgfem? 150 | 200 - 400 ‘ 4 500 1 000 -
|

A farostlemez termelésének mennyiségi
emelkedésén, a miianyagokkal kapcsolatos ked-
vezo helyzetalakulason tul a kemény-farostlemez
feltiletének kezelését, illetve ]awtabat siettette az
a kortilmény is, hogy a felhasznalasra keriilg
nyersanyag a kiilsntéle hulladékok, altalaban az
alacsonyabbrendd valasztékok felé tolodott el. A
gazdasagi eredmeények fokozasa — anélkiil, hogy
az a miszaki tulajdonsagokat veszélyeztette
volna — ugyancsak ilyen irdnyban hatott. Ugyan-
akkor a novekvé esztétikai igények kiévetkezté-
ben a feliilettel szemben tamasztott kévetelmé-
nvek szintén fokozodtsk, mem beszélve arrol,
hogy a bedolgozas utdni fellileti kezelés munka-
igényes, s igy koltséges volt. Ezek a kériilmények
ugyancsak mind slrgették a feliiletileg kezelt
lemezek gyari el6allitasat. A feliileti kezelés
lizemi szinten torténd megvalositasat lehetéveé
tette tovabba az a korilmény is, hogy a farost-
lemez aranylag homogén struktiraju falemez,
mely tulajdonsdgandl fogva megfelelé alapja, il-
letve hordozoja a feliileti kezelés soran felhor-
dott rétegnek. »

II.

A kiilonféle feliileti kezelések elsé moédo-
zatanak a feliileti gépi segédeszkozokkel torténd
festését kell tekinteni. A sima feliletet biztositd
festékanyagok hasznalata mellett a szaradaskor
zsugorodo festékek is felhasznalasra keriiltek. Az
egyre, jobban fejl6ds festék-lakkipar ujabb és
ujabb kedvez6bb tulajdonsdgi anyagot &llitott
el6 kilonssen lakk vonalon, tovdbba a maér is-
mertetett médon fejlédé milanyagipar sok vonat-
kozésban kedvezébb tulajdonsigu anyagai lehe-
t6vé tették a ma ismeretes két legfontosabb fa-
roslemez feliiletkezeld,

a lakkontéses vagy lakkozasos és

a mugyanta bevondsos
a]apeharas kialakitasat. Mindkét alapelljarasnal
a gazdasdgossag, termelékenység, illetve folya-
n::atosség fokozasa érdekében a gépi berendezés-
nek gyakran véitozé gyorstitem{i fejlesztése
lathato.

A feluletkezeles fentemlitett mindkét alap-
eljardsahoz hasznalatosak a kiilonféle mechani-
kai megmunkald gépek, mint amilyenek a per-
foralé és ritzel6é gépek. Speciélis célokra egyes
orszagokban ma mar kiilénb6z6 dombornyoma-
su lemezeket is készitenek. Az igy legyartott
vagy megmunkalt lemezek szintén kezelheték
feltiletileg, midltal novelhets a feliiletkezelt le-
mezek valasztéka.

Az aldbbiakban tekintsiik at a két legjelen-
tésebb alapeljaras lényegét — gyartdsmenetét,
jellemzéit és elrendezését.

»

1. Lakkéntéses eljards.

> Az eljaréas lenyegeben elokeészité csiszolas-
bol, lakkfelhordasbol és szaritdsbhol all. Nagyobb
kovetehfnenyek esetén egy vagy két alapréteg és
egy matt vagy magasfényt adé védolakk kertil
felhordasra, természetesen kizbensd csiszoldssal,
széritassal, illetve hfitéssel. Az ilyen megoldas-
nél jelentés levegd elszivasra és a felégés el-
kertilése végett rovid szaritasi idére,-magas ka-
loria igényre kell szamitani, mely az eljarast, il-
letve a berendezést koltségessé teszi. A torekvé-
sek éppen ezért a fentiek egyszerlsitésére ira-
nyulnak, mely természetesen elsésorban a hasz-
nalt lakkféleség tualjdonsagaitol fligg és igy a
kérdés mindég csak osszefliggésében vizsgalbato.
A folyamatdbra az alabbi:

farosilemez Lakk
2 e ,
== == 5 T
e e s 55
3. dbra

1. Csiszolds 2. Portalanitds 3. Elémelegités, impregnilis 4. Lal\ dntes
5. Kiparologtatis 6. Utdnszdritds

Tobb réteg felhordasa esetén lényegében is-
métlédik a folyamat, melynek egyes miiveleti
helyeit szalagtranszportérok és kiilénleges to-
véabbité berendezések kotik dssze, biztositva ez-
altal a folyamatossagot. Egy ilyen elrendezésii
folyamattal 3—3,5 m/perc elérehaladassal 1700
mm munkaszélességgel elérheté mintegy 325 m?/
6ra teljesitmény is. Az alapozé réteg felhorddsa-
nal miigyanta bazisd lakkb6l mintegy 120 g/m?,
mig hasonl6 bazisu védslakkbol mintegy 90 g/
m“-enkénti mennyiséggel lehet szdmolni.

4. dbra. Modern nagyteljesitményti lakkontégép
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A gyartashoz lényegében az aldbbi nyers-
anyagok sziikségesek:

nyers farostlemez,
kilonféle lakkok.

A lakkontéssel kapesolatosan, ha bizonyos
meértékben mas viszonyok kozott is, mar vannak
nasznosithaté hazai tapasztalatok. A {6 torekvés
az kell legyen, hogy olyan hazai lakkanyag all-
jon rendelkezésre, mely kevés csiszolast és szari-
tést igényel. :

Egy vagy szikség szerint tobb réteg fel-
hordasara alkalmas, egyszer(ibb megoldésu tizem-
rész jellegzetes elrendezése az 1-es szamu alap-
rajzon lathaté (5. abra).

Fontos kovetelmény a lakkontd csarnok tel-
jes pormentessége és altalaban az lizemrész foko-
zott tisztasdga. Hasonléan fontos kovetelmény a
bedolgozasra keriil6 lemez helyes és megfelelé
nedvesség tartalma. A berendezéssel sziikség sze-
rint gyantaval is impregndlhato a hatoldal. Az
tizemrész teljesitménye napi 8 6ras miszakban
1670 X 2880 mm-es szélezett lemezméret esetén
mintegy 1000 m2 A szaritékamraban kb. 120 C°-
on a lemezekre égetik a lakkot, mintegy 60 perc
alatt. A szaritokamrak flitéséhez 7 ata-s gozt
hasznéalnak. az luzemrészben egy 8 6ras miiszak
esetén 1 miivezet6. 3 gépmunkas és 6—8 segéd-
munkds (gépmunkasok mellett, szallitasnal) be-
allitasa sztikséges.

A lakkanyagtol fliggéen sziikséges szaritas
vagy raégetés egyik fontos mivelete a gyartas-
nak, ezért itt a legkiilonfélébb megoldasokat,
elektromos, gazfiités, infra szaritas stb. egyarant
megtalaljuk. Egy igen j6 mindségl, viszonylag
oles6 megoldas ismeretes, ahol melamin mi-
gvanta vagy mas szintelen, esetleg pigment fes-
tékkel szinezett lakkal készitik a felliletkezelést
szaritassal és infra réégetéssel, rétegenként 150
g/m? felhordassal. Ennél az eljarasnal 1200 000
kal/éra héenergia és 300 kilo-volt-amper elekt-

romos energia biztositasa szlikséges. A berende-
zés automatikaval, elektronikus sebességszabé-
lyozéval van felszerelve, A berendezésen nedves
vagy szaraz eljarassal eléallitott farostlemez egy-
arant felliletkezelhetd, a kedvez6 nedvességtar-
talma a nyerslemeznek 2%,. Az évente feliiletke-
zelhet6 lemezmennyiség egy miiszak alatt nedves
lemez esetén 1 000 000 m?, szdraz eljaréassal ké-
szult lemez esetén 1500 000 m?, melyb6l termé-
szetesen a 7T—9%p-ot kitevo selejt mar levonasba
kerult.

2 Mﬁgyant& bevondsos eljdrds’

Ennek az eljarasnak a lényege az, hogy a
nyers farostlemezre film vastagsagi muigyanta
réteget préselnek, egyideji ho- és nyomashatas-
sal. A film vastagsaga mtigyanta réteget kilon-
boz6 gr sulyu papir atitatdsaval — hére kemé-
nyedé migyantaval torténé impregnalasidval —
lehet a legcélszerlibben préselésre elékésziteni.
A miigyanta bevonat késziilhet rétegbdl is, fiig-
gben az igényekidl, s6t Gjabban a kész miianyag-
lemez felragasztasat is megkisérelték, de az igen
koltséges és technikailag nehezen oldhaté meg.
Tobb réteg esetén tun. Overlay-papir, nyomta-
tott vagy szinezett un. Dekor-papir és az un.
Barrier-papir hére keményedé miigyantaval at-
itatva keriil felhaszndlasra. Ezt az eljarast az un.
Dekor-papir utan ,,.Dekor” eljarasnak is szoktdk
nevezni. A miigvanta rétegnek farostlemezre
térténé préselésével egy olyan tartasu és tulaj-
donsigu lemez allithaté el6, mely minden kiilo-
nosebb kiegészités nélkiil kizvetleniil szerkezeti
részként bedolgozhato és legtobb esetben meg-
munkalhaté a szokédsos famegmunkal6 szersza-
raokkal is. A feltileti kezelés torténhet a farost-
lemez egyik vagy mindkét oldalin. Az egyoldala
feliileti kezelés mindig a szinoldalon torténik,
sok esetben a hatoldalon eltérd eljarassal vagy
csak éppen a nedvességfelvételt csokkento réteg
felhordasaval javitjék a feltiletet.

S
S
=
Yu | :
15 | Ritzel6gép 3. I Port lekeféld és elszivo | |
| | gép 5. Transzportdr | 7. | Szaritékamra
| T | | >
2. Csiszolégép 4. Impregndlé gép | 6. Lakkontogép 1 8. Munkaasztal (vonalazds)

Megjegyzés : Az anyag mozgatdsa specidlis kocsikon kézi erdvel torténik, melyek a szdritékamrdba is beviheték. A kocsik egyenként

12 db lemez (cca 100 m?) befogaddséra alkalmas kivitelben késziilnek.
%
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Ezen eljaras folyamatabrija az aldbbi:
Migyanta Pap:r
e L

..... e e ot
1

Farosllemes

6. dbra

1. Csiszolds 2. Portalanitis 3. Papir impregndlds 4. Présesomag eld-
készitése 5. Présberakd 6. Prés 7. Préskiszedd 8. Préscsomag szél-
szedése 9, Szélezds, darabolds

Az eljaras lényegesen egyszertisodik, ha az
lizemben a nyomdai és papir impregnaldsi mun-
kakat nem végzik, hanem azokat készen veszik
és csak a kivant méretre leszabjak. Ennek meg-
feleléen farostlemezgyarhoz torténé telepités
esetén az lizemek négyféle tipusra oszthatok, és-
pedig:

A) Minden berendezéssel — nyomda, mi-
gyanta eldkészité, impregnald, présel6 és veg-
megmunkal6 — felszerelt tizem.

B) Ugyanaz, mint az A) alatt, csak a kész
nyomtatott papir idegen vallalattél kertl beszer-
zésre.

C) Mint el6bb, csak a papiron kivill a kész
mugyanta is idegen vallalattol kertil beszerzésre.

D) Ugyanaz, mint a B) alatt, csak a kész
impregnalt papirok kerlilnek idegen vallalatok-
161 beszerzésre és az lizemben, a préselés, illetve
végmegmunkalds torténik csak.

Fentiekb6l megallapithatéan az lizem be-
rendezése és feladata az A)-t6l D) felé egyszert-
sodik, az lizem fliggése viszont no.

A gyartis végrehajtisdhoz az aldbbi nyers-
anyagok biztositdsa szlikséges, az A) alatt megje-
161t tizemtipus esetén:

Nyers kemény-farostlemez, melynek az al-
taldnos szabvany szerinti el6irdsok teljesitésén
tul még ki kell elégiteni az alabbi feltételeket:

a) a szinoldal feldli feltileti rétegnek lehetd-
ség szerint homogénnek kell lenni;

b) a lemez fajstlyanak lehet6ség szerint min-
deniitt egyformanak kell lenni;

¢) a lemez nedvességtartalmanak egyenlete-
sen 7T—10%, kozott kell lenni.

Ezek a tényez6k — tekintettel arra, hogy
az eljards sordn Ujabb préselési miivelet is be
van iktatva — dént6en befolyasoljak a megfeleld
feliilet kialakitdsat. A meg nem felel6 nedvesség-
tartalmu lemez karosan befolyasolhatja feliileti
réteg kotését.

: Papir anyagb6l un. specidlpapirok sziiksége-
sek, mint amilyen

a) Overlay-papir 17—50 g/m? feliileti sulyu
papir, melyet magas gyantatartalommal kell
impregnalni és amelynek préselés utan attetszé-
nek kell lenni. Ez biztositja a tulajdonképpeni
feliileti védéréteget. _

b) Dekor-papir 80—200 g/m? feliileti sulyu
papir, kiilonféle szinben és rajzolattal, ugyancsak
miigyantaval impregnalva.

¢) Barier-papir 70—100 g/m? sulyd papir,
mely migyantaval atitatva a lemez és Dekor-
papir kozotti esetleges egyenetlenségek kiegyen-

litésére és a Dekor-papir tartdasanak fokozésira
szolgdal.

A papir technolégiai és kémiai jellemz6i
kozvetleniil kihatnak a feliiletkezelés minéségére.,

Nyomdafesték megfelel6 mindsége ugyan-
csak fontos eléfeltétel, annak szintartonak, ho-
allonak kell lenni, hogy impregnalaskor ne szi-
nezddjon el, és hogy préseléskor ne szublimalod-
jon.

Migyanta, melyek kozil a melamin mii-
gyanta a legkedveltebb, annak eléallitisdhoz me-
laminra, formaldehydre és un. katalizatorra van
szikség. Egyik legjelentésebb nyersanyag a jo
feliileti minéség biztositasa céljabol, a fizikai és
kémiai jellemzék alland6é szigoru ellendrzése
szlikséges.

A fentiekben ismertetett nyersanyagok bir-
tokaban az A) alatti gépi berendezéssel egy lizem-
ben minden sziikséges mivelet elvégezhets. Egy
ilyen komplett lizem részletes elrendezése En-
zensberger rendszere alapjan a 2. szamu alap-
rajzon lathato (7. abra).

A miiveletek sorrendjében az egyes lizemre-
szekkel kapcsolatosan az alabbiakat kell meg-
jegyezni:

Nyomda: Ebben az ilizemrészben allitjdk el
Dekor-papirokat. Kiilénos gondot jelent és k-
riltekintést igényel a kiilonféle fametszetek
arnyalatkilonbozésége, illetve mas hasonlo szi-
nes mintazatok eléallitdsa. Minden nyomdatech-
nikai modszert — fotokémiai, rézmetszés stb. —
igénybe kell venni a megfelels feliillet nyomta-
tas elérése ceéljabol, melyet végsé fokon mély-
nyoméssal készitenek el. Egy és tobb szin nyo-
masara alkalmas gépeket hasznilnak, melyeket
pormentes, lehetéseg szerint nappali vilagitasu,
jo szell6zésii helyiségbe kell elhelyezni.

Gyantaeldkészitd: A gyanta f6zéséhez sziik-
seéges anyagok taroldsara, a lef6zéshez és a kész
mugyanta elhelyvezésére, illetve tovabbitasara al-
kalmas berendezéssel kell felszerelni, A kész mii-
gyantat megfelelé eldkészités utin kozvetleniil
az impregndalé géphez célszerli tovabbitani. Az
Uzemrész teljes tisztasdga, pormentessége fontos
kovetelmény, azt feltétlentil ki kell elégiteni.

Impregndlé: Az el6készitett papiranyagot az
impregnald gép segitségével migyantaval atitat-
jék, fontos kovetelmény, hogy a papir teljes ke-
resztmetszetében atitatédjék és az ne a feliileten
helyezkedjen el. Az Overlay-papirhoz 0,11 kg/m?,
mig a Dekor- és Barrier-papirhoz 0,20 kg/m?
szarazgyanta felhasznilasa sziikséges. A gép egy
legongyolité, egy martd (merit6), egy szarité és
felgombolyité részbsl all. Attél fliggben, hogy
a szarité vizszintes vagy fliggbleges elhelyezés,
vizszintes vagy fliggbleges impregnalé géptipus-
rol beszéliink, alkalmazasuk a rendelkezésre 4116
helytdl fligg.

Az egves géptipusoknal a papir vezetése a
gyantafiird6ben kiilonboz6. A gép egy jo atlag-
sebessége 4—45 m/perc, mely természetesen a
papirtéleségtol is fligg. A szaritas orankeént mint-
egy 300 000 keal. felhasznélasaval, meleg levegs-
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1. Formaldehyd tar. 7. Hatozoma 13. Kiszeddé berend. | 19. Farostlemezes k. | 25. Lemezes koocsi 31. Farostlemezes k.
2. Szivattyik 8. Keresztvigo 14. Fordité asztal “ 20. Filmes kocsi 26. Lemezes koesi 32.§Blektr. f.-macska
3. Nyvomdagép 0. Leszed6 asztal | 15. Fibh felraké 21, Tdaroldé koesi 27. Leszabd fdrész
4, GyantaelGkészito 10. Filmes koesi 18. Farostlemezes k. | 22, Fordité aszt. .28, Hengeresiszold
5. Mirtogatd ‘ L1, Halomba raké a. 17. Film felraké | 23. Berakd berend. | 29. Lemezpolirozo
6. Szfritokanira 12, Prés r 18. Filmes kocsi ‘ 24, Tdarold kocsi 30. Nedvesitogép |

vel torténik, igen fontos az impregnalasra ke-
riilé papiranyag megfelelé nedvességtartalma a
j6 mingségl impregnalas eléréséhez. Az igy elo-
éllitott impregnalt papiranyagot miigyanta film-
nek is szoktak nevezni.

Tarolé: A migyanta film kozbensé tarolasa
a kulonboz6é valasztékok préshez torténd elgké-
szitése, osztdlyozdsa céljabdl elkertilhetetlen.
Annak érdekében, hogy a raktarozas ideje alatt
tovabbi kondenzdcid, vagy nedvességfelvétel ne
kovetkezzen be, a tarolot okvetlentil kondicio-
rdlni kell. A helyiségnek legalabb 20—25 C“-
unak és 35—40% relativ paratartalmunak kell
lenni.

Présberendezés: A gyéartasnak és igy az
uzemnek a legfontosabb un. kulesgépe, A prés-
hez tartozik szervesen a berako, kiszedd, lemez-
tovabbito és-a forré-, illetve hiitévizberendezés.
A prés ugyan hoprés, de specidlis kiképzésq,
ugyanis a migyanta tartalmu papirok idé el6tti
kibakelizalodasdnak elkertiilése végett kiszedés-
kor, illetve berakaskor a prés 130—150 C°-rél
torténé lehttése sziikséges legalabb 50 C’-ra.

A felflités és préselés utan sziikséges hiités
kovetkeztében a présciklus viszonylag hosszu,
olyannyira, hogy o¢ranként 2,0 vagy 2,5 prése-
léssel lehet csak szamolni. A nagy présciklus és
a konstrukciés okokbol kifolyélag altaldban 10-

nél nem nagyobb szintszam mellett a préselhetd
fellilet, vagyis a termelés kicsi. Ennek ellensu-
lvozasa céljabol rendszerint Un. ,préscsomago-
Kat“ készitenek €l6, melyekben ketté vagy tobb
lapot préselnek egyszerre két fiitélap kozott, el-
valasztva ket egy-egy gumibetétlappal.

>

Egy ,,préscsomag” osszedllitis két farostle-
mez esetén az alabbi:

fatottlap

polirlap

Overlay-papir

Dekor-papir (egyszin(i vagy nyomtatott)
Barrier-papir

farostlemez

kompenzator (gumibetétlap)

farostlemez

Barrier-papir

Dekor-papir (egyszinli vagy nyomtatott)
Overlay-papir

polirlap

transportlemez

fitottlap

8. dbra Vizszintes elrendezésii impregndlé gép
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A ,,csomag” kialakitdsa kovetkeztében a fii-
tott lapok kozotti szabad magassag legalébb 100
mm kell legyen. Egy 1220 X 2750 mm méretd
lemez feliiletkezelésre alkalmas 10 szintd prés-
sel, 3220 m? egyoldalon feltiletkezelt lemezt lehet
el6allitani 24 6ra alatt. A lemezek kétoldali felii-
leikezelése is lehetséges természetesen, mely
esetben 1610 m?%/24 6ra allithat6 el6. A prés faj-
lagos nyoméasa 35—70 kg/em? kozott kell leg-
alabb legyen, ahhoz, hogy a megfelel6 minéséget
elérjék. A préseknek nélkiilozhetetlen tartozéka
a berako, kiszed6, lemeztovabbito, esetleg lemez-
levalaszté berendezés is. Ezek altalaban mecha-
nizalt Gton biztositjak a prés zavartalan mi-
kodését, annak kiszolgalasat. A lemezlevalasztd
berendezések altaldban vakuumos (levegészi-
vasos) rendszerrel dolgoznak.

Elvalaszthatatlan tartozéka a berendezésnek
a hékicseréls egység. A prés megfelel6 hémeér-
sékletének mintegy 5 perc alatt vald elérése vi-
szonylag magas kcal felvétellel biztosithato, az
350 000—400 000 kcal-t is igényel esetenként. A

9. dbra. Modern, nagyteljesitményii specidlis prés hité-
berendezéssel, berakd, kiszedd és lemeztovdbbité be-
rendezéssel

présberendezés természetesen fel van még sze-
relve a megfelelé miiszerekkel, a préselési viszo-
nyok esetleges rogzitésére szolgdlé mérd eszko-
zokkel, s6t a legmodernebb program-regulétor-
ral is el vannak latva,

Veégmegmunkdlo: Ebben az lizemrészben tu-
lajdonképpen csak a szélezés, esetleg darabolas
torténik. A feliileti réteg magas keményséoe
miatt keményfémlapkas flirészlapokat hasznal-
nak, mintegy 6000-es fordulatszdmmal. A kivant
finomsagu vagasfeliilet esak ilyen koriilmények
kozott biztosithata.

A felsorolt legfontosabb lizemrészeken kiviil
még meg kell emliteni a kapesolédo, illetve ki-
egészitd lizemrészekel, mint amilyen a papirfel-
vago, lemezmoso, polirozo, elektromos, meleg viz
szolgaltato berendezések és nem utolsé sorban
a laboratorium.

A fentiekben leirt lizem jellemzé adatai a
kapacitast elsGsorban meghatdrozé 10 szintes
présrészlegnél mar emlitett 122032750 mm-es
lapméret esetében a kovetkezdk:

10. dbra. Korszerii szivorendszerii lemezemeld, lemez-

levdlaszto
kapacitas: 1070 m*/8 éra (egyoldalon
feliiletkezelt)

elektromos energia: 2070 Kw/8 6ra
g0z: 32 to/8 ora
viz (hité): . 400 m®/8 6ra
beépitett tertilet: 2080 m*
létszam (technikai és

fizikai személyzet 109/,

beteg és szabadsa-

gossal): 32 £6/8 ora
szarazgyanta (mela-

min): cca 600 kg/8 ora
formaldehyd

(309/-0s): cca 720 kg/8 ora

papir (3-féle): cca 300 kg/8 ora

Az elébbiekben ismertetett komplett tlizem-
tipust csak nagyobb kapacitasigények esetén ren-
dezik be, gyakoribb eset az, hogy csak a prés-
részleget a kapcsolédé berendezésekkel épitik
be, az impregnalt papirt készen veszik, tekercs-
ben, az lizemben azt csak a kivant meéretre da-
raboljak és ugy préselik Ossze a farostlemezzel.
Egy ilyen lizemrész teruleti igénye 4&ltaldban
nem haladja meg a 350—400 m3-t.

I1T.

A feliiletileg kezelt farostlemezek termeleé-
sét ma még nem tartjdk kiilén-nyilvan, annak
vilaghelyzete mennyiségileg nem ismeretes, meg
becslések alapjan sem. Ugyanugy nincs a feltilet-

11. abra. Korszerd présvezérld asztal
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kezelt lemezek mindségi jellemz6it rogzité szab-
vény sem egyetlen orszdgban. Ennek ellenére a
kiilonbozo, elsésorban hasznélattal — dorzsolés,
karcolés, kaparas, utés, éghetéség, gyulékonysag,
viz- és vizgbz behatéds, légnedvesség behatésa,
kiilonféle vegyi anyagok hatasa stb. — dssze-
fliggé tulajdonsagai a lemeznek igen nagy ér-
deklodésre tartanak szamot. A tulajdonsagok is-
merete alapjan lehet csak helyesen értékelni a
feluletkezelt farostlemezek elényeit, ezért te-
kintslik at példaul a migyanta bevonasos, un.
,,Dekor“~lemezek ilyen irdnyu vizsgalati eredmé-
nyeit.

Dorzsoles: Az ellenalldas megallapitasa érde-
kében probaszanon, csiszolovaszonnal, majd
dorzstarcsdn csiszolokoronggal (DIN 52 108) és
homokraejtéssel, illetve fuvatdssal végeztek ki-
sérletet. Az el6bbi ketténél a mérésdifferencidval
megéllapithato sulyveszteségbdl és térfogat ala-

12. abra. Korszeru, feliiletkezelt farostlemezt méretre-
Vago gép

kulasbol adodé lekopéast mérik, mint a dorzsolés-
sel szembeni ellendlloképesség jellemzéjét. A
meérések szerinti kozépérték az elsé modszernél
2,02 cm3/:>0 cm?, a masodik modszernél 3,55 cm?/
50 em? volt. A harmadik moédnal mérheto valto-
zas nem volt egyaltalan tapasztalhato.

Karcolds: A lemezek ,,Clemen" szerint vizs-
gélva 480 karckeménységet mutattak, amely igen
jonak mondhato.

Kapards: Egy kiilonbozé sulyterhelési, 30°
alatt vezetett tuvel végzett karcolds szélességé-
nek mérésével kertilt megallapitasra. Az ered—
mények alapjan megallapithaté, hogy 1—7 kg-os
terhelés esetén csak a mlanyagréteg karcolédott
0,6 mm szélességben. A miianyagrétegen keresz-
tiil a 8 kg-os terhelés okozott csak karcolast 0,9
mm szélességben,

Keménység: A Brinell szerinti keményscg
kozépértéke 9,54-ben volt megéllapithaté 5 mm-
es acélhenger 100 kg-al egy percig terhelve.

Utbkeménység: Kiilonbozé hegyes, legombé-
lyitett és tetraéder alaku festek eltéré magassag-
b6l torténd leejtésével okozott benyomddasok
meélységét mérték. Megallapithatéan a 20 em-rol

torténo ejtés utdn benyomaodas alig, vagy 0,5 mm
mértékben volt tapasztalhaté, mig 100 cm-rél
torténé ejtés utdn erdés benyomddas felsé réteg
atlitése nélkiil, vagy annak 1,8—2,0 mm-es be-
nyomodasaval volt mérhetd.

Eghettség és gyulékonysdg: Mésodpercen-
kénti héfok emelésével 30-t6l 300—1g, a lemez
bels6é hémérséklete 250 C°-t6l 560 C°-ig, a kiilsd
hémérséklete 35 C°-t6l 93 C°-ig valtozott. Alta-
laban a fels6 réteg olvadt meg, kozepes elszene-
sedés volf tapasztalhaté és az atlagos vastagsagi
ossz elégés 0,73 mm volt, ugy, hogy 3,17 mm
égés nélkul maradt vissza. V&zelyt gyakorlatilag
csak a 250 C° feletti homérséklet jelentett.

A DIN 4102 szerint vizsgalt gyulékonysag a
nehezen gyulladé minésitést eredményezte. A ci-
garetta paréazsra teljesen ellenéllé, a kisebb sar-
gas elszinez6dés konnyen és tokéletesen leto-
rolheto.

Vizg6z hatdasa: A lemezeket tobb esetben
85 C° hémérsékletli bearamlé vizgéz hatasdnak
tették ki, melyek kisebb elszinezédést valtottak
ki legrosszabb esetben, de azok utékezeléssel
helyreallithatok.

Légnedvesség behatdsa: A 20 C° melletti
98-—100%-o0s relativ légnedvesség behatisira is
a lemez vizfelvétele csekély és egyenletes volt.
‘A lemezek térfogataban mérhets valtozast a 1ég- |
nedvesség nem okozott.

Vegyi anyagok hatdsa: Tobb esetben, koz-
bensé sziineteltetéssel, 48 oran keresztiil 2%-os
kélilag, 2%-os natronlug, 5%-os hangyasav, 5%-
os tejsav, 5%-o0s ecetsav, 10%:-o0s citromsav, 1%-
os borsav, 5 és 10%-0s szbéda, benzin, étolaj, gép-
olaj, sidol, tinta, petréleum hatisidnak tették ki
a lemezeket. Minden behatisnak nagyszerien el-
lendllt, a kisebb, féképpen szinelvaltozis, ho-
lyagképz6dés konnyen helyreallithat6 volt.

A vizsgalati eredményekbdl a miigyanta be-
vonasaval felliletkezelt farostlemezek gyors el-
terjedését magyarazé, jo tulajdonsigai allapit-
haték meg.

A fentiekben elmondottakbél is megéllapit-
haté, hogy

a) a farostlemezek feliiletkezelése a farost-
lemezgyartés leghaladottabb eljardsa, az a fej-
lesztés leguijabb modja és tutja;

b) a farostlemez hazai felliletkezelése farost-
lemeziparunk soron kovetkezé feladata, azt hala-
déktalanul el6 kell késziteni és a folyamatban
levé bovitési program utén azonnal meg kell va-
l6sitani;

¢) a hazai megvalésitids utjan az orszdg dol-
lar relacioju import terhei az el6zetes kalkula-
ciok szerint jelent6sen csokkentheték, figyelembe
véve természetesen a jelenlegi felhasznalds var-
hat6é emelkedését is.
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Uj buatortipusok gyértisa és tervezése a Roman Népkoztarsasdgban

1. dbra

A Romén Népkoztarsasagban nagyméretl
lakasépitkezés folyik és ezzel parhuzamosan
természetesen a butorgyartas is jelentds fejlé-
désnek indult. Ez a programja a szocializmus 1t-
jan haladé kormanynak az életszinvonal, az

ipari termelés jelentés mértékd novelésébél fa- .

kad. .
Az iparilag fejléd6 Roméanidban a dolgo-
zoknak megfelelé kulturalt lakéasokat tervez-
nek és ebbe kényelmes, mutatos, de praktikus
butorokat is.

A butorgyértés a tervek szerint 1965-re mar

3,1-szeresével fog emelkedni 1959-hez wviszo-
nyitva. A terv kiterjed a szobabutorok gyarta-
sara is, amely szerint évente mintegy 500 000
buatort kell gyartani.

A dolgozok vélemenyét a butorgyartas
szakemberei figyelembe veszik oly modon,
hogy egyes sorozatgyartas megkezdése el6tt ki-
allitast rendeznek kiilonféle tipusu butorokbél.
Amelyik butortipus a legtébb szavazatot kapja,
annak kezdik el a sorozatgyartasat.

A butortervezés a nagy butorgyarakban
torténik, mig a tipusbutorok a kiilonféle terve-
z6intézetekben és a Faipari Kutatd Intézetben.

Az 4j butormodellek elkészitésének alapjat
esztétikai, miiszaki és gazdasagi szempontok ké-
pezik.

A tervezok egyszer(i, de harmonikus for-

2. dbra

makat valdsitanak meg, a hazai dié, platan,
biikk, cseresznye és egyéb faféleségek borito-
lemezeinek természetes szinét kombindljak. A
kéarpitos munkalatoknil a megszokott szovete-
ken kiviil meleg, vildgos tonusu relon (nylon)
szoveteket alkalmaznak, valamint laticel parna-
kat. A tervezok torekvése az, hogy az egyes bu-
tordarabok massziv talpazatat magas labakkal
helyettesitsék, ami elegansabba teszi a butor-
zatot, s ugvanakkor praktikus is. A garniturdk
tobbféle funkciot betdlts, kombinalhaté, 14—15
darabbol allé butorbol allnak; mindenki kiva-
laszthatja azt, amire sziiksége van, fliggetleniil
a lakas vagy a szoba bels6é formajatol.

A roméan butortervezék a klasszikus fa-
anyagokat 4j anyagokkal, mint pl. préselt rost-
és falemezekkel biztositjdk, amelyekkel eldse-
gitik a butorzat kivalé mindségét. A lemezeket
kiviil és beliil boritasra hasznaljak fel, a széle-
ket vastag furnérbél, vagy tomor fabol készi-

3. dbra

tik., A lemezb8l készitett butorokat a felhasz-
nalt elemek szilardsaga, a gyartasi folyamat
egyszertisége jellemzi.

A butorgyértas novelése céljabol uj gyara-
kat és kombinatokat épitenek és helyeznek
lizembe magas termelési kapacitdssal, Pipera,
Gherla, Blaj, Tg. Jiu, Militari, Iasi, Codlen és
egyéb helységekben. Az Ujonnan épild gyara-
kat magas szinvonalu berendezésekkel latjak el.

A butorgyartas nagy volumene sziikségessé
teszi a gépesitett eszkozokkel valé sorozatgyar-
tast. Ilyen szempontbdl a tervezék figyelembe
veszik az Uj gyarakban felallitott magas terme-
lékenységli berendezéseket: pl. a csiszold, gya-
lulé és lyukaszté kombinalt gépeket, az 6nmi-
kodé gyalukat és esiszolégépeket, a magas frek-
vencidju lemezpréseket, a lakkozogépeket, a
szalagrendszert fényezigépeket stb.

A roman butorgyartds Uj termékei, a sliri-
tett lemezbdl késziilt butorok nagy elismerést
véltottak ki hazai és kulféldi viszonylatban
egyarant.

Karczag Ldszlo
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November hénap, a nemzetkozi
konferenciak jegyében zajlott le.

Egyesiiletink rendezésében a IV.
Orszagos Faipari Konferencia, me-
lyet a Technika H&zdban tartottak,
valamint a Magyar Tudoméanyos
Akadémidn megrendezett Szaritasi
Konferencia,

Mindkét konferencian  szamos
kiilfoldi szakember jelent meg.

Egyesiiletiink életében nemecsak a
konferencia ideje alatt volt élénk-
ség, hanem az azt kovetdé napok-
ban is.

1960. november 11. Johannes Lind-
ner, a nyugatnémet WICO cég mér-
noke tartott az Ujpesti Asztalosaru-
gyarban szerszambemutatot.

Ugyancsak november 11-én kiil-
foldi vendégeink részvételével tanul-
manyi kirandulast szerveztiink a
Moh4csi Farostlemezgyarba., A ta-
nulmanyi kirdnduldson 35 kiilfsldi
és 30 belfoldi egyesiileti tag wvett
részt.

A  Délmagyarorszagi Flirészeknél
miikédé FATE-csoportunk felkéréséra
november 13-dn Dessewffi Imre tar-
tott eléadést, a ,,flirésziizemi techno-
16giarol”, tovabba november 30-dn
Lugosi Armand ,,Flirésziizemi techno-
l6gidval kapcsolatos gépesitési lehe-
téségek” cimmel tartott el6adast.

Az elbadasokat élénk vita kivette.

November 16-dn Bakai Istvin eld-
adast tartott az Ujpesti Munkasott-
honban, ,Ujfajta faragaszté-anyagok
alkalmazasa” cimmel,

November 18-4n a kaposvari FA-
TE csoport rendezésében Székely
Laszlo tartott eléadast. Eléadédsanak
cime: ,Korszer(i kdrpitosipar, korsze-
rii technolégia, mfianyagok a karpi-
tosiparban”. Az elfadédst nagyszdmu
hallgatésag kisérte figyelemmel.

Bitoripari szakosztdly

November 18-dn Csongradon a bii-
toripari szakosztdly keretében, Bot-
ka Zoltin a ,butoripar 15 éves fej-
lesztésérsl,, és Pajzs Zoltan ,uj ti-

Egyesiifeti hirek

pusu karpitos tomeganyag felhaszna-
lasarol” tartottak elfadast. Az elbadas
nagy érdeklodés mellett zajlott le.

Ugyancsak 18-an a Butoripari Fia-
talok Klubja rendezésében Lazar
Laszlo, , A faforgicslap technolégia-
ja” ecimmel tartott eléadést a FATE
Technika Hazaban levé klubhelyisé-
gében. ) _

November 24-én az Ujpesti Mun-
kasofthonban Hanczar Istvan tartott
ismeretterjesztd eléadast az ,elektro-
sztatikus szoras”-rol. Az Egri Butor-
gyar kulturtermében pedig Kollar
Mihaly fartott el6adast ,Fapoétlo
anyagok felhasznaldsa a butorgyar-
tasban, és 1j feliiletkezelési és lak-
kozasi eljarasok”-ndl.

A FATE Szaritdsi albizottsaga
meghivasara, november 25-én, a Ma-
gyar Tudomanyos Akadémian tartott
Szaritasi konferencia részvevdi ko-
zul német, francia, csehszlovak, len-
gyel és szovijet szakemberek latogat-
tak meg Egyesiiletiinket.

Ezen a fogaddson faipari szakem-
bereink tanulsagos eszmecserét foly-
tattak a faipart érinté szaritasi prob-
lemakrol. :

November és december hdnapban
hazankban tartézkodott Boicov Cons-
tantin Pavlovics, a leningradi Er-
domérnoki és Mliszaki Egyetem igaz-
gatohelyettese. Felkérésiinkre Egye-
stletiink kozponti helyiségeiben ha-
rom alkalommal, majd Sopronban és
Szegeden egy-egy alkalommal tartott
eléadast.

Kozponti helyiségiinkben novem-
ber 29-én ,,Az 1j technika bevezeté-
sével kapcsolatos tékebefektetések
gazdasagi hatasiarsl” (ezen eléadédson
foleg kozgazdasagi szakemberek vet-
tek részt);

december 6-dn ,A technika fejls-
dése a Szovjetunidéban, valamint ala-
csonyabbrendli erdei valasztékok és
hulladékok gazdasdgos felhasznala-
s4rél” (mechanizalds, automatizilas,
kemikalds, mifalap termelés stb.):

majd december 13-in ,Munkaerd
és munkabér tervezés, valamint a
miszaki szervezés fejlédése a Szov-
jetuniéban” tartott eléadast.

December 2-an Sopronban, az Er-
démérncki Foiskola és az ott miiko-
d6 FATE csoport kozds rendezésé-
ben, az Erdémérnéki Féiskola kul-
turtermében: ,,A felsSoktatasi tanul-
manyok oktatasi helyzete a Szovijet-
uniéban” cimmel tartott eléadast. Az
eléadas, kiilondsen az egyetemi ok-
tatok és egyetemi hallgatdk szdméara
bizonyult rendkiviil érdekesnek,
mely témdajanal fogva a magyar is-
kolareform kialakitdsahoz segitséget
kivant nyajtani. Az elSadas &altala-
nos érdeklédés mellett zajlott le.

December 7-én pedig Szegeden, a
FATE csoport rendezésében, a Sze-
gedi Varosi Tandcs kézgylilési termé-
ben tartotta meg Boicov professzor
el6adasat, nagy érdeklédés mellett.

December 7-én a Butoripari Fiata-
lok klubnapja keretében, Bodogh Ist-
van tartott eléadast a ,,butoripari
technoldgiarél”.

December 14-én a Csongriadi Bu- .

torgyarban Somogyi Laszld, egyesii-
letiink fétitkara, a ,bttoripari szer-
vezésekrol”, és Bakai Istvan ,a felii-
letkezeléssel Osszefliggd dj technold-
giakrol” tartottak elbadéast. Mindkét
eléaddét nagyszamu hallgatdsag ki-
sérte figyelemmel.

December 15-én az ,,oktatdsi irany-
elvekkel kapesolatban” megbeszélés-
re hivtuk Gssze a FATE helyiségé-
ben az osszes oktatisi szerveket, to-
vabba az illetékes minisztériumok
képviseldit.

Az ankéton mintegy 40 személy
vett részt. Az ankét célja: a faipari
mérnoktovabbképzés, az oktatdsi re.
form kérdéseinek megvitatdsa volt.

December 20-dn a firész-lemez-
ipari klubnap keretében, Stréobl Kal-
man tartotta meg el6addsat. Eldada-
sanak cime: ,,A termelékenység né-
héany kérdése a fiirész-lemezipar-
ban.”
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Ktinyvism ertetés

»Erdégazdasigunk, faiparunk és faellitisunk hely-
zete és fejlédése 1920—1958-ig.”

Szerkeszteife: Halasz Aladar. Kozgazdaséagi és Jogi
Konyvkiado, 1960.

A [laiparban dolgozé miuszakiak, kozgazdiszok és
a népgazaasag felsobb iparvezetdi részére nagy jelentd-

séglii a konyv, mert lehetdséget nyujt — az adatok
Osszehasonlitdsa révén — egy A&ltalaban helyes, 4lta-
lanos szakmai — kozgazdasagi szemlélet kialakitasara.

A felszabadulds 6ta mind a fatermelés, mind az
erdémiivelés és nem utolsésorban a feldolgozas soran
eléallitott alapanyaggyartas jelentds valtozdsokon ment
keresztiil.

A MALLERD kozponti-statisztikai kiadvanyai idén-
ként egyes részletekbe mend kiozgazdasagi elemzést ad-
tak ugyan a szakmai problémakrol, a gazdalkodas egé-
sret atfogo és a népgazdasagi Osszerliggéseket is tartal-
mazo tajekoztatds eddig azonban még hidnyzott.

A konyv szerkesztje és munkatarsai ezt a hianyt
igyekeztek potolni.

Az anyagosszeallitds alapjat természetesen egyrészi
a reégebbi stlatisztikai kiadvanyok, masrészt az utolsd
nyole év statisztikai beszamoldjelentések képezik.

A mintegy 38 évet feldleld és igen heterogén adat-
halmaz ko6zds nevezire hozdsa nehéz feladat elé Alli-
totta a szerkesztét és munkatarsait. Az ezek megol-
dasara és atszamitdsokra alkalmazott modszereket, té-
nyezket a tablazatok bevezetGjében, vagy az egyes
megjegyzésekben ismertetik az olvas:'wal:

A Kkiadvany tizenegy fejezetre tagozoaik.

I. A népgazdasig fejlédésének Aaltalinos jellemzoi;
II. Erdoleltar és miiszaki leltar;
III. Erdémiivelés;
IV. Fatermelés;
V. Faipari termelés;
VI. Kiilkereskedelmi forgalom. (Igen széles és rész-
letes bontasban.)
VII. Fafelhasznalds;
VIII. Munkatigy;
IX. Beruhdzds (a beruhdzisok Osszetétele);
X. A vilag erdégazdasiga és faipara;

XI. Eurdpai orszdgok erddgazdasaga, faipara és fa-
ellatésa.

Az egyes fejezetek természetesen szdmtalan pont-
ra és alefmre oszlanak és nyujtanak részletes tajékoz-
tatast az érdekl6ddk részére.

Meggydzbdesiink, hogy a kiadvany szerkesztéje
€és munkatdrsai az erdégazdasdg, a faipar, a kiilkeres-
kedelem és a népgazdasig egyéb Agdban dolgozdk
munkdjahoz jelentds segitséget nytijtanak és ezen ke-
resztlil segitik el6 a tavlati fejlesztési tervek koordi-
naldsat, a kozvetlenebb kapcsolatok kialakitdsat és
egyben faellatasunk javulasat is. !

Eziton is koszonet mindazoknak, akik a kiadvany
Osszeallitasat, megjelenését, aldozatos és odaadé mun-

kijukkal elGsegitették és a mii megjelentetésével az
érdeklddok széles tomegét megbrvendeztették,
Tl

Gazdasigossig az energiaellitisban

Pepp Istvan — Récsey Gusztav.

Kozgazdasagi és Jogi Konyvkiads, 1960.

Az energiagazdalkodds muszaki kérdéseivel a ké-
zelmultban megjelent szamos kiadvany foglalkozott.
Nem volt azonban olyan kiadvany, mely az energia-
ellitds gazdasagi elemzéséhez adott volna médszer-
tani dtmutatist az ipar és a gazdasagi szakemberek
részére. Ezt a hianyt kivanjak a szerzok konyviikkel
potolni a felmertild kérdésekkel kapesolatban népgaz-
dasagi szinten jelentkez§ Bsszefiiggések megvilagitasa-
ban is. Egyszeri matematikai modszereken alapulo
elemzési eljardsokat mutatnak be, amelyek egyben a
szamszerfien megoldhaté gazdasdgi Osszefiiggéscket is
kielégité modon abrazoljak.

Kiilonds gondot forditottak az energetikai viszo-
nyok egyideji tisztdzasara is, megvilagitva a gazda-
sagi vizsgalatok mfiszaki hatterét.

A Dbevezeild rész az energiahelyzet altalanos jel-
lemzésével foglalkozik. Kiilén fejezet foglalkozik a
gazdasagossdg szamitdsanak mddszereivel, ezen beliil a
termelési és beruhazdsi koltségek elemzésével,

»Az energiaelldtds elemzése” f6cim keretében kii-
l6n-kiilén targyalja az energianorméakikal kapcsolatos
kérdéseket, a fogyasztoi igények idészakos valtozasat,
az energiahordozok helyettesithet6ségét, az energiahor-
dozok szallitdsat és az energia-mérleget s ennek fel-
épitését,

Az ,Energiahordozék termelésének gazdasdgos-
saga” cim alatt részletesen ismerteti a kényv a szén,
a fa, a kozhasznu villamosenergia arat, az ipari gaz
€s ipari g6z termelésének koliségeit.

Figyelemre mélt6 — tavlati tervezés szempontja-
bél — a gbdzkazanok ilizemének automatizalasa, a hd-
szolgaltaté er6miikoltség megosztdsa, tovabba az
»Atomerémiivek létesitésének néhany gazdasigi vo-
natkozassal kapcsolatos kérdései®.

A szerzOk ez utébbi cim keretében leszigezik, hogy
»8Z orszag energiaigénye sajat klasszikus energiaforra-
saibol nem elégithet6 ki. Két lehet6ség marad: a tiizels-
anyag- €s energia-import, valamint a magenergia fel-
hasznalasa.”

Végiil az energiaellatds népgazdasdgi kapesolatai,
valamint az energiaellatas tervezésével kapesolatos kér-
déseket ismerteti a mii kiilon-kiilon fejezetben.

Mondanivalojukat szdmos attekinthetd tablazattal,
adbraval és szampéldaval illusztraljak és ismertetik a
hazai és nemzetkozi energiastatisztika néhany jellemzs
adatat.

A kényv mindazoknak a miiszaki és gazdasagi
szakembereknek komoly segitséget ad, akik valamilyen
kapcsolathan is vannak az energiagazdilkodas egyes
teriileteivel.

A miszaki szakkonyvtirak részére a konyv beszer-
zését hasznosnak tartjuk és javasoljuk.

J, 1%



Példanyonkénti eladasi ara: 4,— Ft

Felhivjuk figyelmiiket

Czeglédi—Janko: Forgidcslapok — forgacsmiifa flizve
Csdledny—Lugosi: TMK a faiparban flzve
Janszky Lajos: Miiszaki bibliografia 1900—1955. kotve
Preisich—Reischl—Vaddsz: Varosi esalddi haz kitve
Demény Gyorgy: Villamszorzo fuzve
Gddoros Lajos: A lakds berendezése és méretezése 3. kiadas kitve
To6bids Ldszl6—Tobids Lérdnd: Acsszerkezetek flizve
Beckenbach: Modern matemétika mérndkéknek kitve
Koloc: Fafajtak torzslapjai flizve
Balogh Artur: A logarlée 2. kiadas flhzve

Niklas Artur: Fa-kobozé 4. kiadas. Megjelenik 1961, elsé negyedében,

Fenli kinyvek beszerezhetdk, illetve megrendelheidk az
ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT koényvesboltjaibhan

Szakbolt:
KONNYUIPARI KONYVESBOLT
Budapest, VII,, Baross tér 22,

az alabbi szakkonyvekre :

18,— Ft
18,50 Ft
81,— Ft
41,— Ft
30,— Ft
4450 Ft
32,50 Ft
87,— Ft
30,— Ft
10,— Ft
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