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Kedves Elvtdarsal:!

Az elmult tizendt év folyaman az élenjaré szoviet tudomény és technika eredmé-
nyeinek megismerése és Atvétele hazank miiszaki fejlédésének elvéalaszthatatlan ré-
szévé valt. Mérnokeink, kutatéink és technikusaink mindjobban megertik, miért ép-
pen a szovjet tarsadalom gazdasigi és politikai talajan a legnagvobbak a tudomany
és technika gyors fejlédésének lehetfségei. A mindennapos tapasztalat gyozi meg
6kel arrdl, hogy a szovijet ipar moédszerei nem csupan a legmagasabb szinvonaliak,
hanem egyben a legkdzvetlenebbiil felhasznalhatok nalunk, hiszen hazank szocialista
épitésében mi is a Szovjetunié utjat jarjuk.

Az Gleves terv — mint tudjuk — a termelés névelésének gyors utemd, azonban
realis feladatat tlizte iparunk elé, amelyet nagyobb beruhazisok helyett, elsésorban
a muszaki fejlesztés meggyorsitasaval kell megoldani. Egyesiiletiink nugy véli, hogy
ennek egyik legfontosabb feltétele a szoviet tudomany és technika nagy eredményei-
nek fokozottabb megismerése és alkalmazdsa. Bar e tekintetben a magyar faipar te-
rilletén is mar szdmos sikeres kezdeményezés tortént, még mindig igen sok tennivald
van. Ezeért egyesiiletiink elhatdrozta, hogy a Magyar Szoviet Baratsag hénapja alkal-
mdbél dokumentdciés kiadvanyt bocsat az iparvallalatok rendelkezésére, amely a
szovjet faipari irodalom legutébbi termésébél egyes értékesebb tanulsagokat és ecik-
keket ismertet hosszabb-révidebb kivonatok alakjdban. Emellett ugyancsak kivona-
tosan kozlink egy nyugati cikket is, melybdl kideriil, hogy a nyugati orszigok szak-
emberei is mily magasra értékelik a szovjet faipar tudomanyos és technikai ered-

ményeit.

Reméljitk, hogy vallalataink e szerény kiadvéanyt szivesen fogjak tanulményozni
és abbol Osztonzést kapnak majd arra, hogy munkajukban az eddiginél fokozottabban
hasznositjdk a szovijet eredmenyeket és tapasztalatokat.

JU I JURJEV: A hengerlés hatdsa
a kerekfiirészlapok mechanikai tulajdonsdgaira

Lesznoj Zsurnal 1960. 2. sz.

A flrésziizemek gyakorlatiban széles terii-
leten bevezetett duzzasztott flirészfogakkal tér-
téné flrészelés a korabbi fogterpesztéses mod-
szerrel szemben jelent8s eredményeket hozott.
A furész duzzasztott fogai jobban megérzik a
flrészlap merevségét, s ez lehetévé teszi, hogy
az el6tolds meértékét 20—30%-kal emeljék a
korabbihoz viszonyitva.

A flrészfog duzzasztas jelenleg legelterjed-

tebb modszere a foghegyek hidegen térténd

duzzasztasa (szobahémérsékleten) az e célra ké-
szitett excentrikusan el6mozdulé hengerrel, ké-
zierével, illetve gépiberendezéssel. A fldrészfog
duzzasztasanak mindsége, elsésorban a flirész-
acél képlékenységével kapesolatos. Az acél elég-
telen képlékenysége mikrorepedéseket eredmeé-
nyez, melynek kovetkeztében a flirészelés koz-
ben a duzzasztott fogak szétmorzsolodnak.

Ismeretes, hogy a hideg hengerlés az acél
szilardsdgat felemeli és a képlékenységét csok-
kenti. Figyelembe véve, hogy a fogak kopssa
kovetkeztében a fogsor mindig kézeledik a lap
hatso éléhez, s ezzel beleesik a mar hengerelt
zOnaba, ezért jelent6sége van az olyan kisérle-
teknek, melyek a hengerlés befolyasat vizsgal-
jak, az acél képlékenységére és ugyancsak annak
szilardsagi értékeire.

FAIPARI TUDCMANYOS EGYESULET

Az aldbbiakban kozlésre keriilnek annak a
kisérleti munkanak az eredményei, melynek ke-
retében a hengerlés hatésat vizsgaltak, a keret-
flrészlapok mechanikai tulajdonsagaira.

A hengerlés hatdsa az acél képlékenységére

A kisérleteket probatesteken hajtottak végre, -
melyeket a flirészlapokbol vagtak ki, A proba-
darab méretei: vastagsig: 1,66 mm, szélesség:
25 mm, hosszusdg: 300 mm. A hengerlést 7,15
m/perc sebességgel hajtotték végre hengerlégé-
pen, melyre a hengerek kézott levé nyomoéers
meghatarozasdra megfelel6 mérdkésziiléket sze-
reltek fel. A hengerek paraméterei: atmérs 60
mm, a keresztirdnyu lekerekités szintén 60 mm.
A hengerlés folyamatdban a nyomoéers 500—
2000 kg kozott valtozott, 500 kg-onkénti nove-
kedéssel. Minden nyoméers értékhez harom
probatestet készitettek. Ugyancsak harom pré-
batest volt kétszer hengerelve, 1000 kg-os erd-
vel. A hengerlés iranya a firészlap hossziranyu
tengelyével esett egybe. A hengerlés utan min-
den probatestbl vékony réteget keészitettek
mikroszkopiai vizsgélathoz, a mikrokeménység
meghatarozdsira. A mikrokeménységet 100 g-os
terhelésnél és 487-szeres nagyitasban két met-
szetben mérték: a kozépss zondban és ettfl 10
mm-re, ahol az acél nem volt deformalodva. A
képlékenység minden metszetben négy pontban
volt meghatérozva 0,1 és 0,5 mm tavolsagra a
probatest szélétél. Annak érdekében, hogy a vé-
letlen hibdkat minél kisebbre csokkentsék, ha-



154 Faipar XI. &vi. (1961), 6. sz

Szovjet lapszemle

rom alkalommal olvastak le a miszeren ugyan-
azon értéket és az igy kapott adatok matemati-
kai kozepértékét vettek figyelembe. A hiba-
megallapitas ellentrzése érdekében a legkisebb
négyzetek elve alapjan végeztek vizsgalatot és
megallapitottdk, hogy a mérési hiba nem ha-
ladja meg a 2%-ot.
A keménységi szamot a kovetkez6 Ossze-

fliggéssel szamoltak:

1,854 P

=

ahol: H = a keménységi szdm kg/mm?2,
P = a terhel6 er6 kg,
d = a benyomdédasi nyom atloja mm.

A kisérleti eredményekbtl megallapithato
volt, hogy a hengerlés hatdsa a keménységre a
hengerelt zéndban nem jelentés és atlagosan
4%. Torvényszerlség az acél keménységének
valtozasara a hengerelt zondban és annak vas-
tagsaga kozott nem volt kimutathato.

A hengerlés hatdsa a szildrdsdgra

A kisérleteket Fy=1,8 x 20 mm kereszt-
metszetl probatesteken hajtottak wvégre és a
szamitott hossz 1o =5,65 | F, volt. A préba-
testek hengerlése ugyanugy tortént, mint a meg-
el6z6 keéplékenységi kisérleteknél. A hengerlés
utan a probatesteket univerzalis szakitégépen
vizsgdltdk, a leolvaso skala beosztasa 25 kg volt.

A lefolytatott ellendrzés azt mutatta, hogy
a megfigyelés hibaértéke nem haladja meg
a 3%-of.

A kisérleti eredményekbél kitlint, hogy a
hengernyomas novekedése nem mutat lényeges
kiilonbséget a szilardsagi értékek megvaltoza-
saban. A szilardsagi érték a hengerlés eredmé-
nyeképpen atlag mintegy 5%-kal csokken.

Kovetkeztetések

1. A hengerlés a flirészlap keménységét a
henger és a lap érintkezési zoénajaban 4tlag
49%-kal emeli.

2. A hengerlés utan a flrészlap szilardsaga
csokken. '

V. A. PISZKARJEV: A fa nedvességtartalmd-
nak befolydsa a préselési ellendlldsra.

Naucsniie Dokladi Viiszsei Skolii 1959.

A fa rugalmas és plasztikus deformaciojara
a hémérséklet és nedvességtartalom befolyast
gyakorol. A szaraz farostok mer6legesen térténd
Osszenyomdsakor a rugalmas deformacio jelen-
léte az Gsszes deforméciokban jelentésen kisebb,
mint a plasztikus deformacié. Ugyanakkor ko-
zel 100 C° hémérsékletnél és a fa rosttelitettségi
hatarandl levo kezdeti nedvességtartalom esetén
a farostokra meréleges osszenyomodas fékép-
pen a rugalmas deformacié eredményeként
all be. _

A kivant deforméci6 utan, ha a fat lehiitjik
és kiszaritjuk, gy az megtartja uj formajat. A

szaritas és lehtlés folyamatdban a deformalt fa-
ban végbemegy egy sajatos atmenet a rugalmas
deformaciébol a plasztikus deformaécioba.

A préselt faknak fiziko-mechanikai tulaj-
donsagai a természetes fa kezdeti nedvességtar-
talmdnak novekedésével jelentésen javulnak.

Ezzel kapesolatban kétségkiviil érdekes a
g6zolt fa ellendllasdnak valtozasa fliggvényé-
ben, a préselés folyamatdban levé kezdeti ned-
vessegtartalom hatasanak vizsgalata.

A kisérleti géprdl, a terhel6 erd és a defor-
maci6 (P —sl) diagramjat olvastuk le. Prése-
lésnek nyirfa lett alavetve 0, 10, 20, 30, 80, 120%
kezdeti nedvességtartalommal. A szitkséges ned-
vességet ugy biztositottuk, hogy hosszu idén ke-
resztiil (kb. 1 év) tartottuk a probatesteket
50 % 200 X 240 mm (vastagsidg, magassag,
hossz) a megfelelé kortilmények kozott, Amikor
a prébatestek a kivant nedvességet elérték, a
darabok a présforma meéretére lettek megmun-
kalva és préselve 100—110 C°-on és leszaritva
egészen 5—17% nedvességtartalomig. A gbzolés-
hez sziikséges 1d6, mely szlikséges ahhoz, hogy
80—85 C°-ra melegitsiik a probatest kozépré-
szét és amely homeérsékletet termoelektrikus
piezo-elemek segitségével mértiik — fiigg a fa
kezdeti nedvességtartalmatol. A gézolés ered-
meényeképpen a fadban nedvességtartalomvalto-
zas kovetkezett be, amig a préselés folyamata-
ban masiranyu valtozas allt el6 (1. tablazat).

fa vességtartalma, 95 Jei o
A ]w tlhm-- {9 A gbz6lés iddtar-

a ghzolés eldtti I a g6zdlés utdni tama percekben
széria | sréria
|

0 6,3 | 41

10 17,8 43

20 28,6 45

30 37.6 47

80 62,4 b3
120 75,6 (14}

1

A kapott diagramon lathato a nyomas 3 fa-
zisa, a rostokra merdéleges (radidlis iranyban)
torténé nyomas esetében, amelyet alatamaszta-
nak P. N. Huhrjanszkij &ltal korabban kapott
adatok.

Az elsé fazisban, Ugy a rugalmas, mint a
plasztikus deformacio jelentéktelen -eltéréssel
koveti a Hooke-torvényt. Ez a fazis befejezodik,
ha a deforméciéo kb. X = 3—6%.

A masodik fazisban az Osszes gorbék wvagy
vizszintesek, vagy enyhén emelkeddek. A ned-
vesség novekedésével ebben a fazisban az ellen-
allas csokken.

A harmadik fazisban éppugy, mint az elsé-
ben a deformaécié elég jo kozelitéssel koveti a
Hooke-torvényt.

A deformécio az elsé fazisban alapvetéen a
koraifa és az edények oOsszenyomodasanak ter-
hére megy végbe. Ez a fazis addig tart, amig a
fa sejtjeinek falai nem veszitik el ellenalls ké-
pességiiket a keresztiranyu nyomassal szemben.
Az ellenallo képesség elvesztésével kezddédik a
méasodik fazis. A deformAcié masodik fazisa
alapvet6en a koraifa sejtfalainak és az edények
gylrodésének terhére megy végbe. Amilyen



Szovjet lapszemle

Faipar XI. évf. (1961), 6. sz. 155

mértékben kovetkezik be a késifa sejtjeinek
deformaci6ja a masodik fazisban, olyan mérték-
ben megy at a folyamat a harmadik fazisba,
mely alapvetéen a koraifa sejtjeinek, tovabba
az évgylrlik Osszenyomodasanak eredménye-
ként kovetkezik be.

A kapott eredményekbsl lathat6é, hogy a
deformaciora nagy befolyast gyakorol a fa ned-
vességtartalma. A préselési fokozat 40%-os ér-
tékénél a nedvesség novelésével a fa ellenallasa
csokken. A fajlagos munka, melyet a préselés-
kor kell elvégezni, csokken a fa nedvességtar-
talmanak novelésével, viszont a préselési foko-
zat novelésével a fajlagos munka is névekszik.

A préselési fokozat tovabbi novelésével a
fesziiltség is novekszik, éspedig annil nagyobb-
ra, minél tobb nedvességgel rendelkezik a fa. Ez
feltehetéen annak hatésara megy végbe, hogy a
porusok kezdenek bezérddni és ezaltal a nedves-
ség eltavolitasara fordithatdé energia a faban
megnovekszik. Ebben a periodusban végbemegy
a késbifa sejtjeinek és évgylrlinek &sszenyo-
modasa, melyek csak nagy fesziiltség esetén
nyomodnak ossze, tekintettel arra, hogy ezek-
nek a fala mar viszonylag vastag.

A fajlagos munka, melyet ebben a peri6o-
dusban kell a préselésre forditani a 20—30—80
és 120% nedvességnél gyakorlatilag 4llandé ma-
rad és kovetkezésképpen elényds a fat 200/, kez-
deti nedvességtartalomnal nem alacsonyabb ér-
téknél préselni.

V. P. BUHTYIJANOV: Automatikus gépsor a
MMSZK-I gydrban a faanyagok
megmunkdldsdara.

Derevoobrabtalivajuscsaja
promiislennoszt’ 1960. 6. sz.

A Moszkvai 1. sz. Butorszereld Kombinat-
ban (MMSZK-I) hat automata gépsort allitottak
be a faanyagok megmunkaldsara. Ezek a gépso-
rok kiilonboznek a mar korabban beallitottak-
tol, ugyanis ezeknél felhasznaltdk az élenjaré
technikat és technologiat, mellyel sikeriilt a fi-
zikai munkat teljesen Kkikiiszobolni, ugy a fa-
anyag adagolésanal, mint a kész alkatrészek at-
vételénél.

A geépsor a kovetkezé miiveleteket végzi:
hosszti idén keresztiil automatikusan adagolja
az anyagot, megadja az elsédleges kialakitasat
az anyagnak, elvégzi a keretszerkezet megfelels
meretre torténé megmunkalasat, elkésziti a csa-
pokat és fészkeket, valamint Atveszi a készter-
méket.

Teljesen uj az adagolé szerkezet megoldasa,
valamint a kiindulé béazisalap megolddsanak
biztositasa.

A cikk részletesen tartalmazza a gépsor le-
irasat, tovabba a gépek kapesolodasi rajzait.

Az automatikus gépsor munkédjanak ming-
ségl és gazdasagossagi kérdései igen figyelemre
méltéak. A minéséget a gép pontossdgaval ha-
taroztdk meg és igy a kézi adagoldshoz torténd
megmunkalashoz viszonyitva esak 19%/,-os csok-
kenést allapifottak meg, azonban a famegmun-

kalasi folyamatban az igy kapott érték még
megengedheté. A gazdasagossdg kérdéseinél a
megmunkaldsi koltségeket hasonlitottdk &ssze
és ez 70 000,— rubel évi megtakaritast ered-
menyezett.

A beruhazési koltségek 3—5 év alatt tériil-
nek meg, ha azokat ugyanazon termékek terme-
lésére hasznaljak. Az ujtipusu automata gépsor
bevezetését javasoljak a tobbi fafeldolgozé
uzemnel is.

B. G. KARPOVICS: Automatikus dtraka.

Derevoobrabatiivajiiscsaja promiislennoszt’
1960. 6. sz.

A széritasra keriil faanyagok atrakéasa ma
meég legnagyobb részt kézzel torténik. E miive-
let gépesitése céljabél a cikk szerzéje automati- -
kus lift-atrakoberendezést javasol.

A Moszkvai 16. sz. Butorgyarban el is ké-
szitettek két lift-atraké berendezést. A beren-
dezés konstrukeciéja igen egyszer(i és a zavarta-
lan munkamenetet biztositja. A berendezés vo-
nalas abraja a cikkben kozolt rajzon lathaté.

A gép vezérlése pultasztalrél automatiku-~
san torténik.

Ezzel a berendezéssel a fent nevezett tizem-
ben teljesen gépesitették a szaritashoz sziiksé-
ges atrakésokat, s ugyanakkor még néhany
megmunkal6 gép automatikus adagolasat is
megvalositottak.

E gép elkészitése igen egyszerti és az tizemi
T. M. K. miihelyekben kivitelezhet6.

Tudomdnyos miiszaki értekezlet a gyufaipar
gépesitésével és automatizdldsdval kapesolatban.

Derevoobrabatiivajuscséja pr. 1960. 6. sz.

1960. mércius 25—26-an a gyufaipari koz-
ponti laboratériumban (Balabanovban, Kalu-
szkoj-teriilet) értekezletet tartottak a gyufaipar
mechanizaldsa és automatizalasa kérdéseiben.
Az értekezlet munkdjaban részt vettek a gyufa-
gyarak mérnckei és technikus dolgozéi, tovabba
tudomanyos kutaték, valamint tervezé intézetek
dolgozoi.

A gyufagyarak technikai szinvonalarél A.
V. Szmirnov tarfott eladast. Az eléadé megsl-
lapitotta, hogy a termelés mennyisége és az egy
fére es6 gyufatermelésben a Szovjetunié fog-
lalja el a vildgon az els6é helyet. Ugyanakkor az
egyes technolégiai folyamatok magas szinvo-
nali mechanizaldsa (829,) mellett talalhatok
még gyengén mechanizalt folyamatok, pl. szal-
litasi munkak, a rénkok fézése stb.

Annak ellenére, hogy a 3/-es gyufaforma-
val (60 és 75 db egy dobozban) a nyersanyag fel-
hasznélas tertiletén igen j6 eredményeket értek
el a gyufagyéartasban, mégis azt kell megallapi-
tani, hogy az alapanyagfelhasznilds tovabbra
is nagy.

A gyufaipar legfontosabb feladatai kozé
tartozik a termelékenység emelése és a tech-
nologiai berendezések tovabbi tokéletesitése,
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Ezt elsésorban csak az egész technolégiai folya-
mat, a teljes automatizaldson keresztiil lehet
megvalositani,

A. V. Szmirnov az aldbbiakban allapitotta
meg a gyufaipar technikai és technologiai fej-
lesztésének iranyait az elkovetkezends években:

1. A kirakodas mechanizaldsa a széllitas és
a nyersanyag tovabbitasra darupalydk megépi-
tésével.

2. Tokéletesiteni a nyersanyag hékezelési
eljarasait.

3. Uj automatikus gépsort adni a hdmozas-
meéretvagas, szalak szaritdsa— a gyufa elkészi-
tése automatdkon — cimkeragasztds, csomago-
las és egyéb technologiai teriileteken.

4. KorszerUsiteni a jelenleg meglevé beren-

dezéseket, beleértve a gyufagyarté automa-
takat is. :
] A korébbi hamozott furnér helyett be kell
vezetni a gyufasdobozok kartonpapirbol wvalé
gyartasat. A Kutaté Intézetek munkajat olyan
iranyban kell tovabb fejleszteni, mely tokélete-
siti a gyujto- és foszforanyag eléallitdsanak
technolégiajat, uj tipusu mugyaniaragasztokat
allit el6, a gyufaszalak szaritdsara pedig uj el-
jéré.sokat dolgoz ki, s ugyancsak megvaldsitja a
technolégiai folyamat automatikus szabalyoza-
sit és ellenérzeését. A gyufagyarakban levs gé-
pek helyszini tokéletesitése érdekében a gya—
rakban kell létrehozni kislétszamu ter'vezo és
szerkeszté csoportot.

Z. V. Rasinszkij beszamoldja szerint a Gyu-
faipari Kutaté Intézet befejezi a szalkatslt6gép,
tovabba a dobozvalogatogép tokéletesitését. A

késrama alsé meghajtasanak megoldasaval a -

szalkavagégép U] modelljét tervezik meg (270
ford./perc), s kidolgoznak két tervezetet a gozo-
l6kamrak mechanizalasara.

A Kutato Intézet tervezd részlege 1960-ban
dolgozni fog egy uj osztdlyozégép modelljén,
valamint megtervezik a félautomata sort a do-
bozok cimkézésére és csomagolasara. Megoldjak
a nehéz és munkaigényes munkak komplex
mechanizalasat a hamozo lzemrészekben, me-
chanizaljak a dobozok részére vagott furnér
osztalyozasat, valamint tovabbitasat a doboz-
ragaszto gépek tarold rekeszeibe.

1959-ben a Kutaté Intézet a gyarak részére
atadott 96 emel6- és kozpontosité késziiléket, 30
gyufaszalberaké berendezést, 8 enyvfézét és
1 dobozvélogaté gépet. Ugyanakkor meg kell
allapitani, hogy az Uj technikai bevezetése a
gyarakban (kivéve a Majak és még néhény gya-
rat) ma még elég lassu.

A. K. Gaskov el6adéasa a dobozok és a gyu-
faszalak szaritasanak, tovabba a gyufaszalak
parafinnal torténd bevonasanak automatikus
szabdlyozasi kérdéseivel foglalkozott.

G. P. Bisztrov és A. A. Szmirnov mérnskok
téjekoztattak a jelenlevéket a Leningradi Erds-
technikai Akadémian folyé munkakrol, melyek
irdnyvonala, hogy a gyufaszéalak racionalis teli-
tését ultrahanggal segitsék el6, ugyszintén a te-
litbanyag koncentracicjanak SZﬁbd.lVOZ&S&Ta U]
készulek eldallitasa,

Z. 1. Zabolotnova eléadasaban uj modszert
ismertetett, az analizdlassal és az ellenérzéssel
kapcsolatban a gyufagyarakban. A gyufa égési
minéségének megallapitdsara az ugynevezett
fényképfelvétel (16—32 kép/masodperc) mod-
szert alkalmazta. Univerzalis expressz nedves-
segmérdt készitettek, melyet sikeresen lehet
hasznélni a gyujtomassza, liszt, enyv, hamo-
zott furnér nedvessugtartalmanak mega]laplta—
sdra is.

V. O. Hoval (Gigant gyar) ismertette a
ronkanyag tovabbitdsanal felmerilé nehéz fizi-
kai munkak mechanizélasanak kérdéseit. 245
meéter hosszii lanctranszportért épitettelk, to-
vabba egy 25 tonnas maganjar6 darut allitottak
be munkara. A munka termelékenysége mint-
egy 25%-kal emelkedik. T6bb konstrukeids val-
toztatas utan sikertilt termelésbe 4llitani a Ze-
lenkovrol elnevezett flirészgépet, a rénkok da-
rabolasara és ezzel 9 munkést szabaditottak fel.
Az Osszes hadmozégépeken emels- és kdzponto-
sit6 berendezéseket alkalmaznak.

V. F. Zakrevszkij (Majak gyar) néhany
aprobb hibajat sorolta fel az uj gépeknek. A
gyufaszdlbehelyez6 késziilékek, az enyvidzé be-
rendezések; a gyufadoboz osztalyozé berendezés
bevezetése 30 f6 munkaslétszdm megtakaritast
eredmeényezett a gyarukban.

F. K. Salaev (Majus 1. gyar) beszamolt a
munkatermelékenység sikeres emelésérsl, me-
Iyet a hulladékok racionalis felhasznaldsaval és
ronkterek mechanizalésaval értek el.

I. Ja. Plume (Kometa gyar képvisel6je) igen
rossz véleményt adott a kartonbol késziilt dobo-
zok enyvezésére Ausztriabol importalt gépekrél.
Ebben az évben a Kometa gyar uj blokkold be-
rendezést allit be, a doboz enyvezd gépekhez,
melyek radioaktivizotopok segitségével miikod-
nek. Kidolgoztak az lizemiikben a ronkok gozé-
lésének mechanizalasat is.

Sz. M. Szmirnov a kéderek nevelésének
szluksegességerol beszélt. Helyesnek tartja, hogy
tanfolyamokat szerveznek a dolgozdk részére.

F. F. Nevzsin (Pobeda gyar) ismertette ta-
pasztalatait az automatikus tizemrészekben meg-
lev6 levegé kondicionald berendezést illetéen. A
kéz bdrének wvédésére a martasnal sikeresen
hasznalnak specidlis emulziét (kazein, glicerin,
szesz, ammoniak, ciz.).

M. M. TENDLER: Fémkeres6k a farostlemez,
faforgdcslap és faliszt termelés folyamatdban.

Derevoobrabatiivajuscsaja promuslennoszt :
1960. 7. sz.

Annak érdekében, hogy az ilizemi gépibe-
rendezések ne rongalddjanak a kiilonbozs fém-
daraboktol (legtobb esetben ferromdagneses vas-
darabok), melyek a faforgics és fahulladékok
kozott talalhatok, a technolégiai folyamatban
rendszerint specidlis fémkivalaszté berendezé-
seket alkalmaznak. Ezek legtobb esetben nagy
teljesitményti elektromagneses késziilékbsl 4ll-
nak, melyek azokra a szallitészalagokra vannak
felszerelve, melyeken a faforgacsot, fahulladé-
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kot, vagy flrészport a tovabbfeldolgozo gépek-
hez tovéabbitjak. Az elektromagnes tekercsét
taplalé egyenaram erdssége eléri a 15—25 am-
pert.

Igen sok esetben ajanlatos fémegyenira-
nyité felhasznalasa,* mely, ha a szallitoszalagra
fémdarab keriil, impulzust ad az elektromag-
nes tekercseiben levé aram novelésére, mellyel
azutdn biztonsaggal kivalaszthaté a zavart el6-
idéz6 fémdarab. Az adott esetben az aram rovid
ideig tart6 felemelése az elektromégnes beren-
dezésben mar nem veszélyes és nincs kihatassal
annak tekercseire. Ugyancsak lehet6ség van a
fémegyeniranyitok segitségével a berendezést
ledllitani, vagy a fém jelenlétére hallhaté jelzés-
sel a figyelmet felhivni.

A fémegyeniranyité konstrukcié szempont-
jabol rendkiviil egyszerd, s ugyanakkor igen
kevés aramot fogyaszt. A leirdsat az alabbiak-
ban adjuk meg.

A fém egyeniranyito rugoacélbol készitett
allandé magnesbdl &ll, amely korbefogja a szal-
litoszalagot. A magnes és a két polus kozott,
mely a szilkséges szélességli méagneses mezét
eléidézi, levegbréteg van.

Az egyik poélushoz van kapcsolva egy vé-
kony huzalbol késziilt indukcidéstekercs, mely-
hez csatlakozik egy szabvanyos millivoltmérs.
Ehhez a késziilékhez van kapcsolva egy megfe-
lelé nagyteljesitmény(i relé higanyérzékel6vel.

Amikor a szallitészalagon nincs fémdarab,
az egyeniranyito magneses mezéjében nyuga-
lom van. Ha azonban a magneses mez6 zénajaba
fémdarab kertil, akkor az erévonalak metszéd-
nek és az indukcidstekercsben megkezdédik az
aram indukéldsa és ez a készilék mutatéjan ki-
lengést eredményez, amely miikodésbe hozza a
relét.

Mineél nagyobb a fém témege, annal na-
gyobb az indukciostekercsben létrejové fe-
sziltség.

A berendezés érzékenységének novelése ér-
dekében célszerii az egyeniranyité elé, a szal-
litészalag ald elektromagnest szerelni, melyet
taplalni lehet a szelén iranyit6bol, vagy mas
forrasbol. Ebben az esetben a fémdarab, Atha-
ladva az elektromagnes felett, magnesessé valik
és a kereten azutdn athaladva nagyobb fesziilt-
séget idéz el6 a kertre helyezett indukeiés te-
kercsben.

Egy mdsik konstrukciénal a fémegyenira-
nyité a szallitoszalag alatt van elhelyezve. Ezzel
egyidében leallithaté az elektromotor és ugyan-
akkor hallhat6é jelzést ad a jelz6lampa segitsé-
gével és a (Zv) csengével. A normalis munka-
menetnél, amikor fém nincs a szalagon, a zdld-
lampa ég.

Egy harmadik megoldas szerint a magneses
rendszer egy téglalapalaku berendezés, melynél
a fliggéleges darabok specialis 6tvozetbél, a két
péluskivezet6 darab pedig koénnyimagneses
anyagbol van készitve. A lemezeket elsédlege-

* Néha a fém egyeniranyitokat fémkeresfknek is
nevezik.

sen megmagnesezik és azok azutdn magnesesek
Is maradnak. A pélusos darabokra pedig az in-
dukcidéstekercset helyezik, mely tekercs 0,1
mm-es atmérdji lakkozott drotvezetékbdl &ll 10
ezer tekercseléssel elkészitve.

Az indukcidstekercs egy lampés erdsitéhoz
van kapcsolva, hidegrendszerben elkészitve két
6 H 9 triodaval. Az ilyen kapcsoldsi séma rend-
kiviil ellenallé az aramfesziiltség ingadozasaval
szemben. A berendezésbe még egy lampat
lehet beépiteni, mely az idérelé szerepét tolti
be, s amely impulzusra, vagy pedig a sziikséges
eléremeghatarozott id6kozokben leéllitja a szal-
litészalagot.

A fentebb leirt késziilékeket eredményesen
lehet felhasznalni, a farostlemez, a faforgacsla-
pok és a falisztet termeld lizemekben, és ugyan-
csak néhany egyéb teriileten, a fafeldolgozé

ipar technolégiai folyamatéaban.

A keésziilékek felhasznaldsa biztositja a ter-
meléberendezések és gépek megévasat és csok-
kenti a torések szdmat.

V. F. VINOGRADSZKIJ: A faanyagok gyors
szdaritdsa vdkuwmos-nagyfrekvencids erétérben.

Derevoobrabatiivajuscsaja promiislennoszt’
1960. 7. sz.

A faanyagok szaritasi folyamata nagy
mennyiségl viz elparologtatasaval kapcsolatos,
az egyidejlileg felhasznalt héenergia terhére,
mely héenergianak a jelenleg hasznalatos ko-
zOnséges szaritokamrakban (kamrés szarit6, sza-
ritoprés stb.) a szaritand6 anyaghoz térténd ve-
zetése a levegd, flistgdz, kontakt eljards, vagy
sugéarzas segitségével torténik.

Ebben az esetben a kiszaritandé anyag fel-
melegitése elkertilhetetlentil a feliileten kezd6-
dik, a faanyag belsé rétegei fokozatosan meleg-
szenek fel, a fa hévezet6 képességének kovet-
keztében. A faanyag hévezet6képessége azon-
ban, mint ismeretes, igen alacsony érték, s igy
a bels6 rétegek felmelegedése igen lassan tor-
ténik meg. Ez utébbirdl gyakran esik szé a sza-
ritds hataridejének meghatarozasinal.

Csak a nagyfrekvencias (NF) erétér fel-
hasznélasaval (dielektromos melegités) sikeriilt
a szaritasi folyamatot 10—20 szorosaval csok-
kenteni. A NF melegités esetében a fa belse-
jében levé nedvesség mozgdsa nem a nedvesség-
vezetGképesség gradiensének hatasira — mint
a kozonséges konvekeids szaritdsnal —, hanem
a hémérsékleti gradiens hatasara kovetkezik be.

Ez a progressziv sziritasi modszer még nem
terjedhetett el széles teriileteken, mert nem volt
megoldva a vizeltdvolitasanak a kérdése. A kér-
dés lényege ugyanis az, hogy az egyenletes
dielektromos melegités érdekében a szaritando
anyagot a lehet6 maximalis tomorséggel kell a
szaritotérben elhelyezni. (Alatétlécek nélkiil.)
Ugyanakkor a nagyfoku tomorség erésen csok-
kenti a nedvesség eltavolitdsanak intenzitasat,
mivel az alatétlécek hidnya akadalyozza a raka-
tok levegbatbocsatoképességét és ezzel a kipa-
rolgott nedvesség elszallitasa rendkiviil lelas-
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sul; azonkiviil a rakatok belsejében megfigyel-
het6 a para ismételt kondenzacidja is, s ezzel az
ujabb parologtatasdhoz jelent6s tobbletenergia
felhasznaldsa szikséges.

Ugyancsak nagy mennyiségli melegveszte-
séggel kell szamolni a héhordozé (levegd) mele-
gitésénél a természetes és mesterséges cirkula-
ci6 kovetkeztében, amely a nedvesség eltavoli-
tasdhoz elengedhetetleniil szitkséges.

A fentebb ismertetett és még egyéb okok
vezettek ahhoz, hogy ezt a progressziv széritasi
modszert (NF) elvetették és nagy energiafel-
hasznalas miatt jelenleg esak kombinalt szarita-
sokkal (g6z—gaz) egyutt alkalmazzdk.

Van azonban egy masik szaritdasi modszer,
mely igen intenziv nedvesség-eltavolitiast biz-
tosit, amely ugyanakkor szintén nem nagyon
terjedt el a faanyagok sziritasi technikéjaban;
egy olyan eljaras, melynél ugyancsak nem sike-
rilt még megoldani a szaritandé anyaghoz tér-
téné hoatadas kérdését olyan mértékben, mint
azt az intenziv vizelvonas megkivanna.

Ez esetben az anyagok vdkuumban torténé
szaritasarol van szo, mellyel a kémiai és élelmi-
szer, valamint egyéb iparagakban igen széles
tertileteken jo eredményeket értek el.

Ez a modszer igen intenziv nedvesség-
eltavolitast biztosit, ugyanakor a szaritas sebes-
sége nem a nedvesség-eltavolitas intenzitasatol,
hanem a szaritand6 anyaghoz torténd hoévezeteés
intenzitasatol fugg. A szaritandé anyaghoz tor-
téné hévezetés — a vadkuum széritas legnehe-
zebb problémai kozé tartozik, ugyanis a kontakt
héatadas modszere, mely a vakuumszaritdsnal
a viszonylag legjobb hatasfokot biztositja, éppen
annak Osszetettsége és méretei miatt nem alkal-
mazhato a faanyagok szaritdsdhoz.

Nem egy izben probalkoztak méar a faanyag
szaritasanal a wvakuum szaritokban ciklikus
modszerrel, mely szintén hatastalannak bizo-
nyult, ugyanis sziikségesse valt idérél idére a
nyomas felemelése egészen az atmoszierikus ér-
tékig, annak érdekében, hogy a szaritando
anyaghoz konvencios uton meleget vezessenek.

Ilyenképpen a bekertilt levegé nagyon is
rossz melegvezetbképessége eés a fa igen ala-
csony hiévezettképessége nem tudta biztositani
az intenziv hévezetést a szaritandé faanyaghoz,
és éppen ezen okok miatt a vdkuumszaritast a
faanyagok tekintetében Kkildtastalannak tar-
tottak.

De, mint M. Ju. Lurje megjegyezte: ,,A sza-
ritds gyorsasdgdnak novelése (vakuumszaritdsi
modszernél) a felfiité homérséklet novelésével
(ez alatt a melegmennyiseg vezetése értendd)
mindaddig folytatodik, amig a vakuumszivattya
olyan allapotban van, hogy oly gyorsan tudja
a parat eltavolitani, amilyen gyorsan az kelet-
kezik.”

Figyelembe véve a vakuumszaritasnak ezt
a tulajdonsagat, javasoljuk alkalmazasat a fa és
egyéb dielektrikumok szaritdsara nagyfrekven-
cids erétérben.

A szaritoberendezés egy légmentesen elzart
hengeralaku tartaly, benne hdrom vertikalisan

elhelyezett elekirddaval, amely kapcsolatban
van a nagyfrekvencids generatorral, a nedves-
seg eltdavolitasa pedig a para és viz alakjaban
vakuumszivattyi segitségével torténik, a kon-
denzatoron keresztiil.

Ilyen vakuumszarit6 berendezésen a sza-
ritds a kovetkezGképpen torténik: a szaritando
anyagot a hengeralaku tartalyba helyezik, tér-
koz és alatét nélkil, majd az adott barometrikus
nyomasnak (vakuum) megfeleléen a viz forras-
pontjaig nagyfrekvencids drammal felmelegitik.
A szaritas két fazisra oszlik: a szabadviz és a ko-
tott (higroszkopikus) nedvesség eltavolitasara.
Ha a szaritast a szabadviz elvonas folyamata-
ban allanddé nyomason hajtjuk végre, ugy fiig-
getlenil a bevezetett melegmennyiségtél, a sza-
ritandé anyag homérséklete csak a kamraban
uralkodé barometrikus nyoméashoz tartozé viz-
forraspont hémérsékletéig emelkedik és a tobb-
let melegmennyiség csak a parolgas intenzitasat
noveli, amely viszont egyenesen aranyos a be-
vezetett melegmennyiséggel. Innen kovetkezik,
hogy a szabadviz elvondsit barmilyen gyorsan
veéghez vihetjik és a szaritds gyorsasaga veégso
soron csak a vakuumszivattyd és a (NF) gene-
rator teljesitményetél fligg.

A kotottviz eltavolitasanak folyamataban a
szaritandd anyag homérséklete novekedni fog,
ez a tény az anyag keresztmetszetében hémér-
sékletkiillonbségek fellépéséhez vezet, s ekkor
termodiffuzio lép fel, mialtal a nedvesség az
anyag belsejébél a felilletre igyekszik; a termo-
diffuzié noveli a nedvességtartalom parolgasa-
nak intenzitasat, a hémeérsékleti kiillonbségek
novelésének aranyaban.

Mint ismeretes a (NF) szaritds folyamata-
ban az elektroozmozis jelensége figyelhetd meg,
azaz a nedvesség egy része vizfazisban tavolo-
dik el. A fentebb leirt szaritasi médszert6l var-
haté, hogy a nedvességnek vizfazisban torténd
eltavolodasa nagymértékben megnovekszik a
nyomaskilonbségek kovetkeztében, ami fontos
jelenség, ugyanis lehetéséget ad a termikus ke-
zelésre a szaritas folyamataban.

Kovetkezésképpen az anyagnak vakuum-
szaritoban torténdé szaritisanal a nagyfrekven-
cias szaritas és vakuumszaritas eldnyeit ki lehet
hasznialni, nevezetesen a (NF) szaritds bizto-
sitja a szaritando anyaghoz torténé intenziv me-
legvezetést, a vakuum megoldas pedig az inten-
ziv és megszakitasnélkiili nedvesség elvezetést,
s ezenkiviil nedvességmozgds, nedvességl gra-
diens, homérséklet wvaltozas és nyomds kovet-
kezik be.

A fentebb leirt szaritasi modszer parameéte—
rei: a barometrikus nyomas 0,05—0,1 kg/em?,
az anyag maximalis hémérséklete 80—100 C°,
az aram frekvencidja 350—150 kg ciklus.

A hoéenergia felhasznalds a leirt szaritasi
modszerrel jelentésen kisebb, mint a kozonsé-
ges szaritasnal, illetve a NF szaritasndl, a ke-
vesebb levegé melegités, a nedvességelvonas
vizfazisban, valamint az alacsony hémeérsékleti
anyag rejtett melege kovetkeztében.
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Napjainkban a faanyagok vakuum-dielekt-
romos szaritdsi modszerét a nagy mennyiségi
elektroenergia felhasznélas miatt csak az eset-
ben szabad felhaszndlni, ha az egyébként szo-
kasos mesterséges szaritds nem biztositja a sza-
ritandé anyag megfelelé minéségét.

N. V. JALOVEGA: Elektromos jelzéberendezé-
sek a fafeldolgozé iparban.

Derevoobrabatiivajuscsédja promiislennoszt’
1960. 7. sz.

A Moszkvai 1. sz. Butor- és Szerelé Kom-

' binatban a ‘fervezé és miszaki osztaly dolgozéi

ket hatardllasu elektromos jelzéberendezés fel-

hasznédlasdval, valamint kapacitiv ellen4llas-

méré alkalmazasaval kidolgoztak egy, a szoras-

hoz sziikséges gyantaadagolé berendezést a fa-
forgaeslapgyartds szamara,

A késziilék munkaja az elektromos kapaci-
tiv ellenallas elvén miikodik, ha a mérni kivant
kozeg szinvonala megvaltozik. A késziilékben
mindossze egy elektroness és két 6 H 8 ¢ tipusu
triora van, mely az alapvet6 funkcidkat latja el.

A butor- és furnérgyéarté iparban a fenti
Jjelzéberendezéseket sikeresen lehet felhasznalni
az enyvkészitésnél, kiilonésen a formalin, vagy
egyéb komponensek adagoldsanal. Ezekkel a ké-
sziilekekkel automatizalni lehet az enyvadago-
last is. ' :

Ezek a jelz6berendezések csak a vizsgalt
anyag hatarértékének szinvonalat jelzik, ha
azonban a szinvonal tavolsagi valtozisat akar-
Juk megfigyelni, ugy mas berendezést kell fel-
hasznalni és ezek a I. Y—1, E. Y—X—1 és E. I.
Y—2-jelti elektromos jelzéberendezések.

Az ismertetett jelzéberendezések igen szé-
les teriileten nyernek felhasznélast a vegyi- és
élelmiszeriparban. A kisérletek azt mutattak,
hogy a fafeldolgozé iparban is sikeresen lehet
azokat felhasznélni.

SZ. M. HASZDAN: A keretfiirészek flirészelés
kozbeni szildrdsdgi kérdései,

Naucsniie Dokladi Viiszsei Skoli 1959,

A flirészlap berezgése jelentfsen cstkkenti
a keretflrész termelékenységét. Ez a tény szab
hatart az elétolasnak, nem beszélve a tartalék
hajtoteljesitmény hianyarol és a felileti sima-
sag kielégitésérél. A flrészlap berezgése techni-
kai selejtet eredményez.

A CNIIMOD adatai szerint az Archangelski
Szovnarhoz felligyelete ald tartozo flrésziize-
meknel a technikai selejt 25-—609/-a a flirész-
lapok berezgésének a kdvetkezménye.

A szerzd altal végzett kisérletek azt mutat-
tak, hogy a flirészlap berezgését a hullimvonald
flirészelés koveti; és a berezgés hullamhossza és
amplitudéja még egy és ugyanazon adott felté-
telek mellett is kiilonb6z6. A flirész rezgésének
gyakorisdga ez esetben 0,05—0,5 sor/perc, val-
tozik. :

A megfeszitett flirészlap dnrezgésének gya-
korisaga mintegy 50, illetve ennél t&bb sor/perc.
Ez az igen nagy ellentét a két gyakorisag kozott
arra mutat, hogy a flirészlap berezgése nem re-
zonancialis jellegd.

Vizsgaljuk meg a flirészlap munkafeltéte-
leit. A flrész egy téglalap keresztmetszet(i csik,
munkavegzés kozben a flrészlap meg van fe-
szitve egy N erével, mely excentrikusan van &t-

2
adva a flrészre & = -

excentricitassal (illetve
enelkil) és a legnagyobb ellenéllas sikj4ban
meg van terhelve P erével.

Ismeretes, hogy a P eré mértékének nove-
lésével a lap kozeledik egy kritikus allapothoz.
A terheld er6 (P) kritikus értékénél lehetséges,
hogy bekévetkezik a flirészlap rugalmas egyen-
sulyénak az elvesztése. Flbben az esetben a fii-
reszlap szilardsagat is elveszti és ekkor a tovab-
biakban mar hidnyzik az egyenesvonalti firé-
szelés, vagyis a flirészelés kozben a flrészlap
berezgése bekivetkezett.

A kritikus er6 meghatérozisa érdekében
felhasznaljuk az Un. energiamodszert.

Az energiamdédszer alapveté egyenlete:
AV = AT

ahol AV = a bels6 ersk potencialis energigja-
nak novekedése (a hajlitas deforma-
ciojanak energidja).
AT = a kiils§ er6k munkaja.

A kapott formulaval megéllapithatjuk azt
a hatarterhelést, amellyel a fiirészlapot terhelni
lehet gy, hogy az még nem vesziti el a szilard-
sagat, és hogy a berezgés ne kovetkezzen be. A
kapott formulanak a gyakorlattal t6érténé 6ssze-
hasonlitdsa érdekében specidlis kisérleteket vé-
geztek,

A vegzett kiserletekkel megvizsgaltak a kri-
tikus terhelés értékeit, az adott furész geomet-
riai paramétereitol és a feszit6 er6tél fliggben. A
kritikus allapot mérésére szolgald kritérium-
ként a flrészlap egyenesvonalusaga szolgalt. A
flirészlap terhelése fokozatosan névekedett a
minimumtél a kritikus értékig. A kisérleteket a
PD—75. flirészgépen hajtottdk végre, mely a
kovetkez6 miiszaki jellemzokkel bir. A flirészek
excentricitasa € = 0 és ¢ = 0,15 volt, a flirész
hosszanak kozepén a feszitGerd mértékét hitelesi-
tett rugéval hatdaroztik meg, és karos tenzométer-
rel, melyet 5 mm-re helyeztek el. A fiirész szo-
ritokkal tortént oldaliranyd nyomésa a flirész
sz€1ét6] egyenlitette ki azt az erévaltozést, mely
a melegedés kovetkeztében jott 1étre.

A kisérletek soran 240 mm vastagsagu fe-
nyéfarénk egyidejtleg 3 flrészlappal volt fd-
reszelve. A két széls6 flirész mintegy 50—1009/,-
kal jobban volt feszitve, mint a kozépss,
melyet vizsgaltak. Az ilyen feltételek biz-
tositottdk az egyenesvonalu flrészelést a
széls6 flrészlapoknak, ami megkonnyitette

-
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a kozépsd flrészlap berezgése bekovetke-
zésének megallapithatésagat. A kisérleti flirész-
lapot nem hengerelték, de a lapon levé fesziilt-
séget behuzassal megsziintették.

A melegedés mértékét specialisan elkészi-
tett elektronikus tenzométerrel meérték. Az ér-
zékelésre TS—1 tipusu termoellenallas volt a
hidséméba bekapesolva.

A hidaram egyensulyéanak valtozasat M 494
tipusi mikroamper mércéoraval regisztraltdk. A
hémeérsékletet a flrészlap négy pontjaban mér-
ték; a jarat végén, a lap koézepén hossziranyban,
tovabba a flirészlap els6 és hatsé oldalélein.

A kritikus terhelés elméleti értéke kozeli-
téleg ugyan olyan torvényszerliség szerint val-
tozik, mint az el6tolas. Ezért kimondhatjuk azt,
hogy igaz az, ha a flrészlap berezgése beko-
‘vetkezik, azt ugy vizsgdlhatjuk, mintha a lap
elvesztené a szilardsagat.

Tablazat tartalmazza a kritikus erdé azon
értékeit, melyeket a (7) formuldval szamoltak
ki, azon flirészparaméterekre, melyek a gyakor-
latban leginkabb hasznalatosak. A tablazat érté-
kei a kritikus erére vonatkoztatva olyan flirészre
vannak szamolva, melynek szabad hossza 1 m.
Mas szabad hosszal rendelkez6 flirésznél a kriti-
kus er6 értékeit — melyeket a tdblazatbol vehe-
tiink — &t kell szamolni a forditott aranyossdgot
a hossz valtozasataol.

A tablazatban megadott feszité erbk valo-
sagos erdk.

Sziitkséges még figyelembe venni a feszitd
er6é névleges értékéneck valtozdsat a melegedés
kévetkeztében. A szerzé kisérletei azt mutattdk,
hogy a melegedés kozépértékeként 30—35 C°
elfogadhato. Ez viszont oda vezet, hogy a valo-
sagos feszité erd jelentdsen kisebb, mint a név-
leges.

Meg kell jegyezni, hogy a (7) formula alap-
jan szamitott kritikus erékre vonatkozé értékek
csak a hengerelt flirészekre 4llanak fenn. A
szerz6 altal végzett kisérletek azt mutattik, hogy
a flirészlapok hengerlése azok ellendllasat
5—10%-kal megnoveli. A hengerlés lefolyasa
annal inkabb érezhets, minél kisebb a feszitésbol
eredd excentricitas.

A Kkisérleti eredmények alapjan levonhato
kovetkeztetések:

1. A keretflirész berezgése akkor kovetke-
zik be, ha a flrészlap elveszti szildrdsagat.

2. A (7) formula segitségével értékelni lehet
a flrészelés modjanak (a terhelésen keresztiil),
a flirész méreteinek és a feszité erdknek a fi-
részlap szilardsagara gyakorolt hatésat.

3. A keretflirészek munkavegzé képességét
is meg lehet &llapitani a (7) formula felhaszna-
lasaval.

V. M. VASZILJEVA: Hdzépitési szerkezeti ele-
mek és alkatrészek készitése faforgdeslapbol.

Naucsntiie Dokladi Viiszsei Skolii 1959.

A fa apritékokbol keszilt lapok gyartasa
(fturészpor, faforgacs, ronkhulladek) a Szovjet—

unidéban ma az egyik leggyorsabban fejlédé
iparagak kozé tartozik. '

Az apritékokbdl készult lapoknak felhasz—
néildsa mind jobban és jobban bevonul a nép-
gazdasigba. Jelenleg készitenek beldle butort,
(szekrényoldalakat és -ajtokat, ebédléket, iréasz-
talokat) s ugyancsak felhasznaljdk épitési cé-
lokra (ajtobetétek, vélaszfalak stb. készitésénél).

A CNIIMOD Himkiben 1957-ben N. T. Ro-
manov vezetésével lapokbol felépitettek egy ki-
sérleti hazat, melynek egyes elemei és alkatré-
szei faforgacslapokbdl voltak elkészitve.

A haz a kovetkez6é helyiségekbdl all: lako-
szoba, haloszoba, konyha, WC, eldszoba, kam-
ra. A haz hasznos teriilete 39,6 m2.

A haz faforgacslapokbél osszeszerelhetd és
szétszedhetd konstrukcioban késziilt.

Az éplilet kiils6 falboritidsdt, wvalamint a
mennyezet burkolatat tarté vaz 44 x 94 mm

‘keresztmetszetl fabol késziilt. A kétoldali fal-

boritas 0,65—0,80 g/cm?® térfogatsulyu kemény-
faforgacslapokbol volt készitve.

Szigeteléként szintén faapritékokbdl keé-
szilt nagypérusu lapokat haszndltak (nagymeé-
reti faforgécs) 0,35—0,40 g/cm? térfogatsullyal.

A kiilsé fal- és tet6boritasok, ahol a lapok
kozvetleniil kapesolodtak, ronkbél hasitott léc-
cel voltak lefedve. a jobb zaras biztositasa érde-
kében. A hézagok pedig specidlis tomitéssel vol-
tak kitoltve.

A belsé falboritds, tovabba a padlo és a
mennyezet ugyanolyan lapokbdél volt készitve,
mint a kiilsé fal.

A falak bels6é rétege fenol-formaldehid
gyantdval kevert forgaccsal volt kitéltve. A
gyanta felhasznalas 10%, volt a forgacslap sza-
raz sulyahoz viszonyitva.

A vélaszfalak tartélécei 44—54 mm ke-
resztmetszeti gerendabol késziiltek, kétoldalrol
boritva faforgacslemezzel.

A kilsé és bels6é burkolatok, tovabba a va-
laszfalakon kiviill ugyanilyen lapokbdl wvoltak
kiképezve az ajtok betétei, az ablakparkanyok
és a tetd is.

Az ajtobetétekhez haromrétegii lapokat
hasznaltak (flrészpor-forgacs-fireszpor), két-
oldalrdl kétrétegli furnérral boritva, amelynek
a feliilete bakelizalt kikészitést nyert.

Az ablakparkanyok részére szintén hérom-
rétegii lapot haszniltak 45 mm vastagsagban.

A tet6hoz viztaszito tulajdonsaggal rendel-
kez6 lapokat hasznaltak, melyek fakeretekbe
voltak beeré6sitve. .

A lapok alapanyaga kozonséges flirészpor
és faforgacs volt, amely a butorgyar fameg-
munkalé gépeinél keletkezett. Ebben az eset-
ben a-forgacs nedvességtartalma 8—14, a flirész-
poré pedig 15—25%, volt (a haromrétegl lapok.
elkészitésénél).

Kotéanyagként az MF—17 jelli karbamid-
formaldehid és P jeld fenol-formaldehid gyan-
tat hasznaltak.
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A kisérleti hazban, mely az igy préselt la-
pokbdl lett felépitve, 1957—58-ban megfigyele-
seket végeztek természetes klimaviszonyok ko-
zott. Ezzel egy idében hétechnikai kisérleteket
is folytattak a falak és a mennyezet héatadasa-
nak tanulmanyozasara és a belsé falak hémér-
sékletének meghatarozasara, s e célbol 46 db ter-
moelemet helyeztek el a falakon és a kiilonb6zd
sarkokban.

A kisérletek alapjan megéllapithat6, hogy
a porusos faforgdeslap kistérfogatsullyal, kevés
és oles6 kotéanyaggal igen jol felhasznalhato
hészigetel6 anyagot ad.

Ezenkiviil sikerrel lehet felhasznalni azo-
kat kiils6 és belsé ajtobetéteknek, vakpadlézat-
nak és tetéboritonak.

Ugy a kiils6, mint a belsé lapok kérdései
tovabbi tanulmanyozast igényelnek.

A hévezetoképesség meghatarozasara vég-
zett laboratoriumi kisérletek, valamint a héat-
adds ellenallasdnak meghatirozdsara lefolyta-
tott természetes kisérletek azt mutattak, hogy a
faforgacslapokbol késziilt helységekhez, mind
kiképzésre, mind hétartasra, javasolni lehet a
meérsékelt égov alatti felhasznalasra a faforgécs-
lapokat.

Leningrddi Furnér- és Bitoripari Kézponti Tu-
domdnyos Kutaté Intézet: Faronkdok kdzponto-
sitdsa a furnérgydrtdsban

A Szovjetunié furnéripara évente néhany
milli6 kobméter nyersanyagot haszndal fel.

Ebb6l a mennyiségbél tobb mint a fele
megy hulladékba. A hulladék legnagyobb sza-
zaléka (kortilbeliil a nyersanyag 20%,-a) a héa-
mozo6gépen a ronk hengeres formdara valé kikép-
zésénél keletkezik eselék és darabfurnér forma-
jédban. A hulladék mennyisége filigg egyrészroél
a ronk formatél — minél szabalytalanabb,
annal tobb a hulladék; masrészrél a ronk befo-
gasanak helyességétél és a kozpontositids pon-
tossdgatol a hamozo gépen.

Jelenleg majdnem az Gsszes uzemben kézi
erdvel vegzik a ronk befogasat és annak helyes-
sége teljesen a hamozégépmunkds szemmeérté-
ket6l és gyakorlottsagatol filigg.

A szijdes, a fa legértékesebb része
gyakran hulladékba kertil.

Nagyszamu megfigyelés és a kisérletek azt
bizonyitjdk, hogy a ronkkdzpontositds pontos-
saganak fokozdsa lehetéséget ad a furnér hasz-
nos kihozataldnak 5—8%,-0s emelésére.

Kovetkezésképpen a kozpontositas pontos-
saga igen fontos tényezdként jelentkezik a fa
teljesebb kihasznildsanak kérdésében, ugy
mennyiségi, mint minéségi vonatkozasban.

igen

I. A furnér nyersanyaga
A rétegelt lemezt hamozott furnérbol ké-

szitik, amelyet kiilonboz6 méretd ,leszabott
ronkb6l“ a hamozé gépen éallitanak eld.

A nyirfa nyersanyagot mindség szerint, ha-
rom mindségi csoportra osztjak. Ezeket a mind-
ségeket a nyersanyagban meglevé kiilonbozé fa-
anyaghibak hatarozzak meg, ugy mint: gorbe-
ség, sugariranyu repedés (bélrepedés), gesztva-
las (évgytirtivalas), benétt csomd, mas goestk és
egyéb fahibdk.

A ronk kozpontositdsa szempontjabol min-
ket a kovetkezbk érdekelnek: a ronkok gorbe-
sége, a keresztmetszet alakja (elliptikussag, ki-
novések, borddk és mas hasonld fahibdk, me-
lyek kihatnak a keresztmetszet alakjara), benétt
csomdk bedgyazodasanak mélysége, sudarlésag
és a ronk felilletével és kozéprészével Ossze-
fligg6 fahibak (mint sugdrirdanyu repedés, geszt-
valas stb.).

A hamozott furnér j6 mindéségének érték-
mutatdja a csomomentesség.

A csomok a ronkben megkozelitéleg kon-
centrikusan helyezkednek el. Ezért a helytelen
ronk-kozpontositasndl a ronk egyik aldalan el-
helyezkedé csomék a hamozasnal korabban ke-
rilnek felszinre, mint az ellenkezd oldalon el-
helyezkeddk, minek kovetkeztében tébb csomét
tartalmazé furnér keletkezik.

Innen lathato, hogy a helyes kozpontositas
nagy jelentéségli a j6 minéségl, csomoémentes
furnér kihozatala szempontjabol.

II. Kézi kozpontositds

A ronk kézi kozpontositasdnak szokésos el-
jardsa a hémozégépen a kovetkezébdl all: két
munkés emel6 segitségével felemeli a ronkot és
a biittiket, egymastol fliggetleniil beallitjdk a
hamozégép csueskdzpontjaival szemben. A mun-
kasok ennél a. munkamiveletnél igyekeznek a
ronknek olyan helyzetet taldlni, hogy a hen-
gerré valé megmunkalasanil (el6hamozéasnal) a
legnagyobb 4tméréji  henger keletkezzen,
vagyis arra torekednek, hogy megtaldljdk az
ugynevezett ,ronk gazdasagos tengelyét®; ezért
o6k szemmérték alapjan kénytelenek figyelembe
venni a ronk gorbeségét, elliptikussagat, sudar-
l6sagat és mas formai szabalytalansagait.

A feladat elég nehéz. Annadl is inkabb, mert
a ,kozpontositds® ideje alatt a munkésnak az
egyik kezével a ronkot kell egyensulyban tar-
tani. Ennek eredményeképpen jon majd létre a
ronk forgastengelyének nagyobb. vagy kisebb
eltolédasa a gazdasagos tengelytdl, vagyis annak
a legnagyobb hengernek a tengelyétél, amelyet

~ az adott ronk konturjaba lehetett volna rajzolni.

Miutdn a munkédsok a ronkot egyméstol
fliggetleniil helyezik el a hdmozégép csucsaira, a
kozpontositasnak a kovetkezd alapesetei le-
hetnek:

1. Mind a két biitiit helyteleniil kézpontosi-
tottak, éspedig ugy, hogy a gazdasagos tengely
0—0 vonala keresztezi az orsocsucsok tengelyét.



162 Faipar XI. évf. (1961), 6. sz.

Szovjet lapszemle

2. Mind a két biitiit helyteleniil kdzpontosi-
tottak, mégpedig, ugy, hogy a gazdasigos ten-
gely egyoldalra tolédott el a csticstengelytél.

3. Az egyik biitiit helyesen, a masikat hely-
telentil kdzpontositottak.

4. Mind a két biitiit helyesen kézpontosi-
tottak.

A ronknek a kézpontositasnal 17 kiilonbozé
helyzete lehetséges a csucstengelyhez viszo-
nyitva. Ebb6l a 17 helyzetbsl csak egy helyes.
Innen lathaté mennyire kicsi a val6sziniisége a
ronk-kozpontositds helyességének a ronknek a
hamozégépre valo kézi beallitasakor.

III. A rénk-kozpontositds helyességének
hatdsa a teljes méretii furnér kihozataldra
hdmozdsndl

A szamitasok azt mutatjak, hogy a helyes
kozpontositasnal a kézi kézpontositashoz viszo-
nyitott nyersanyagmegtakaritas a rénkatmérd
novekedésével csokken. Innen azt a kovetkez-
tetest vonhatjuk le, hogy a vékony atméréjii
nyersanyagnal a helyes gépi kozpontositas ha-
tékonyabb lesz, :

IV. A furnér mindségi veszteségei

A ronk szijics-része rendszerint a legjobb
minésegl fat tartalmazza, ebben a részben van a
legkevesebb csomd és méas faanyaghiba. A ko-
zéprészhez vald kozeledés mértékében a cso-
mok szédma emelkedik és a fa min6sége jelent6-
sen rosszabbodik.

V. A rénkék helyes kézpontositdsinak
hatdsa @ hdmozogép teljesitményére

A helyes kozpontositasnal a kés altal a ha-
mozas kezdetétél a maradék hengerig meg-
teendd Ut megrovidiil, tehat a hamozogép telje-
sitménye novekszik.

VI. A kozpontositds geometridja

Minden ronk keresztmetszetét hasonlitani
lehet a kovetkezé formak egyikéhez:

1. A korhoz; 2. az ellipszishez: 3. az ovalis-
hoz; 4. kinovéses, vagy dudoros kérhéz és 5.
meghatdrozatlan formaju keresztmetszethez.

A legtobb ronkot az elsé négy forma vala-
melyikéhez lehet hasonlitani.

Ezért minden kozpontosité berendezést tgy
kell megszerkeszteni, hogy a négy forma (kér,
ellipszis, ovalis és kor kinovésekkel) barmelyi-
kében meg tudjak rajzolni azt a legnagyobb at-
meérdji kort, melynek kozéppontja a rénk gaz-
dasagos tengelyével egybe esik.

A kozpontosité berendezés vagy gép szer-
kezeti megolddsa alapvetéen ahhoz vezet, hogy
a ronkot befogopofak, villdk vagy mas szoritd
alkalmatossagok segitségével tgy allitjak, hogy
a gazdasagos tengely egybeessen a biitiik ko-
zeppontjat bejelslé szerkezet tengelyével. A
kozéppontok meghatérozzak a ronk forgasi ten-
gelyét. Ha a hamozogépen van a kozpontosito
berendezés, az esetben a rénkét gy helyezik el,

hogy gazdasigos tengelye egybeessen az orsok
tengelyével.

Az alabbiakban megnézziik a kézpontosité
berendezések alaptipusait.

1. Kézpontositis hdrom pont alapjdn

A kor keriiletének 120°-o0s szogre elhelye-
zett es a ronk forgasi tengelyéhez szimmetri-
kusan bedllitott harom befogépofa segitségével.

Az ilyen szerkezet csak a kort koézponto-
sitja helyesen. ,

2. Kézpontositds hdrom pont alapjin, melyek
koztil a két alsé pdrositva van

Ebben az esetben a ronkét az alsé befogé-
pofa két par gorgéje tamasztja meg.

Az ilyen szerkezet ‘vertikalis iranyban nem
biztositja a helyes kézpontositast, mivel az ova-
lisnal, az ellipszisnél és a kitliremléses kornél a
ronk kozpontja oldalirdnyban eltolédik. Ezen-
kiviil a kilonb6zé atméréjl ronkok egyméastol
eltéré mélységben stillyednek be a gorgbk kozé,
ami a vizszintes sikban végzett kézpontositast
helytelenné teszi.

3. Kozpontositds két derékszég vagy wvilldk
segitségével

Ezeknek a villaknak a befogoélei négyze-
tet vagy rombuszt alkothatnak.

Az ilyen szerkezet is csak a kort koézponto-
sitja. helyesen.

Ez az elv lett megvalésitva a Zsukov-féle
kozpontositd késziilékben.

4. Kozpontositott ket par szimmetrikusan
bedllitott befogopofdval

Mindegyik befogéparnak egymastél fligget-
len szimmetrikus mozgdsa van két egymaésra
merdéleges iranyban. Mindkét mozgas a ronk
tengelyére meréleges sikban jon létre.

Ez a szerkezet lehet6vé teszi a kor és ellip-
szis helyes koOzpontositisat tetszés szerinti
iranyban. Ovalis vagy kitoremléses kor esetén
a kozpont kissé eltolodik, de jelentésen kisebb
meértékben, mint az elébbi sémikban.

5. Kozpontositas a ronk elforgatdsdval

Néhany szerz6 azt javasolja, hogy a koz-
pontositast a ronk tengelye koriili elforgatasa-—
val a biitlikre felkarcolt jel szerint végezzék.

Erre a célra a ronk forgastengelyén atmené
sikot meghatarozo szerkezeteket hasznilnak.

A kozpontositds pontossaga attél fiigg, hogy
a szerkezetnél milyen geometriai séma lett ala-
pul véve. Ezeknek a szerkezeteknek kozos hi-
baja az, hogy a ronkbefogadasnal a bejelslt koz-
pontot szemre illesztik be a hiamozbégép csu-
csaiba.

VII. A rénk gorbeségének hatdsa a kézpontosi-
tds helyességére és a furnér kihozataldra

A ronkok legnagyobb része gorbe. Ezért a
kozpontosito szerkezetet ugy kell’ 6sszpontosi-
tani, hogy a gorbeséggel egyidejlileg a ronkke-
resztmetszet formaja is figyelembe legyen véve.
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A sudarlésdg hatdsa a kézpontositds
helyességére

Nyilvanvalé, hogy a ronk konturjaba be-
rajzolhaté henger atméréje nem lehet nagyobb
a ronk legkisebb atmérdéjénél, vagyis a ronk vé-
kony végének atmérdjéenél.

Innen ugylatszik, hogy a kozpontositasnal
a féfeladat abban van, hogy a csucsot kdzponto-
sitsuk helyesen, mivel a torészben bizonyos tar-
talék van.

Ez nem igaz. A térészt éppen ugyanolyan
helyesen kell kozpontositani, mint a cstcsot, a
kovetkez6é meggondolasokbol kifolydlag.

1. A térész helytelen kozpontositasa kény-
szerit a szupportot tavolabb kihozni és t6bb id6t
felhasznalni az el6hdmozasra, ami az dgyneve-
zett ,alaki koefficiens® novekedését eredmé-
nyezi és csokkenti a hamozogép teljesitményét.

2. A térész helyes kozpontositasanal lehet-
séges kiegészitbleg jelent6s mennyiségl szijacs-
részes furnérlapot kapni.

3. A térész helytelen kozpontositdsanal no-
vekszik az atvagott rostok szama, ami cstkkenti
a furnér szilardsagat.

VIII. Kozpontosité szerkezetek és gépek

A fentiekben targyaltuk, hogy a kézponto-
sitds helyessége és pontossaga igen lényeges je-
lentéséggel bir a furnérkihozatal mennyiségi és
mindségi emelésénél és ugyszintén kihat a ha-
mozogép teljesitményére is. Ezért az alapkove-
telmény minden kozpontositoé szerkezettel szem-
ben a kozpontosités leheté legnagyobb pontos-
saga. Ennek a kovetelménynek megvalositasat a
kovetkezé feltételek betartéasaval biztosithatjuk:

1. A kozpontositast olyan négy pont alapjan
kell végezni, amelyek a ronkre rajzolt négyszog,
vagy egyenléoldalu trapéz oldalain fekszenek.

2. A koézpontositisnak kétoldalinak kell
lenni. A két szoritéberendezésnek legyen 6néllo
mozgésa, de a kettdé legyen Osszefliggésben. Ez
figyelembe wveszi a gorbeséget és a ronk su-
darlossagat.

3. A kozpontozo befogopofdknak egymastol
a ronkhossz 0,707 részével egyenldé tavolsagban
levé metszetekben kell a ronkot befogni. Ezal-
tal figyelembe vettiik a gorbeséget.

4. A kozpontosité szerkezet tengelyének
egybe kell esni a gazdasagos tengely vonalaval,
hogy elkeriilhet6 legyen a kozpont helytelen
atvitele a ronk beszoritasi helyérél a biitiikre.

Az osszes ismert kozpontosité szerkezetet
miikodési elviiknek megfeleléen az aldbbi cso-
portokra oszthatjuk: i

I. A ronk egyoldali kézpontositdsa:

a) harom pont alapjan:

b) négy pont alapjan.

II. A ronk kétoldali kézpontositasa:

a) a berajzolt haromszog oldalain fekvd ha-
rom pont alapjan;

b) a berajzolt 1. rombusz vagy szabalytalan
négyszog, 2. derékszig vagy egyenlészaru tra-
péz oldalain fekv6 négy pont alapjan.

Azok a szerkezetek biztositiak a leg-
nagyobb pontossagot, amelyekben a kozpontos-
sagot, a Kkozpontositast két vagy négy par
szimmetrikusan oOsszetarté befogépotaval old-

jak meg. Ezeknek a kozos alapveto fogyatékos-

saguk — a szerkezeti bonyolultsig. A tovab-
biakban az egész munkanak abba az iranyba
kell folyni, hogy a szerkezetek egyszertisodje-
nek a kozpontositas pontossdganak elvesztése
nélkiil.

IX. A kozpontosité szerkezetek kiprébdldsa

A kozpontosito szerkezetek Osszes el6nyei-
nek és fogyatékossagainak kideritésére nem ele-
gend6 a szerkezetek csak elméleti tanulmanyo-
zasa, hanem szilikséges ezek gyakorlati ellendr-
zése is. Ilyen modszer egyrészrél ellenérzi az el-
méletet és masrészrol meghatarozott eredmé-
nyeket ad, amelyek jellemzik az egyik vagy
masik szerkezetet.

A kozpontosité szerkezetek alapveté célki-
tlzése az, hogy novekedjen a furnérkihozatal
azaltal, hogy a ronk gazdasagos tengelye koze-
ledik az orsdk tengelyéhez, amely koril forog a
ronk a hidmozas alatt.

Kovetkezésképpen, a kozéppont eltolodasa
a gazdasagos tengelyt6l a butiikon lesz az egyik
alapmutatéja a helyes kozpontositasnak. Annak
kiszamitasara, hogy mennyivel nétt meg a fur-
nér minoségi és mennyiségi kihozatala az egyik
vagy a masik szerkezet alkalmazasanal, sziiksé-
ges kozpontositott ronkok kisérleti hamozasat
végrehajtani egyidejii kihozatali szamitassal.

Befejezés

A kiilonboz6 kozpontositasi eljarasok ada-
taibdl a kovetkezd kovetkeztetéseket lehet le-
vonni:

1. Minden olyan kozpontosité szerkezetet,

“amelyik a két ronkbiitii kozpontositasat nem

egyszerre valdsitja meg (egyoldalu kozpontosi-
tas), ne alkalmazzunk.

2. Harom pont alapjan kozpontosité szerke-
zetek még kétoldalu kozpontositdsnal sem biz-
tositanak pontos kozpontositdst és ezért ne al-
kalmazzuk oket.

3. Négy pont alapjan kétoldali kdzpontosi-
tast biztosité szerkezeteket két csoportra szik-
séges osztani. Olyan csoportokra, melyekben a
kozpontositas

a) a berajzolt rombusz vagy a szabalytalan
négyszog;

b) a berajzolt derékszég vagy egyenld-
szaru trapéz oldalain fekvé pontok alapjan tor-
ténik.

Az els6 csoport a pontossag szempontjabol
elmarad a masodik moégott. Azonban egyeseket
koziilik a sikeres szerkezeti megoldasuk kovet-
keztében ajanlani lehet ipari bevezetésre.

Tlyen pl. a Zsukov—Banko—Porohin-féle
rakodo-kozpontosité szerkezet.

Ez a szerkezet emeli a kozpontositas pon-
tossagat a kézi eljarashoz viszonyitva, és ugyan-
akkor lehetévé teszi a ronk felterhelésénél esok-
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kenteni a dolgozok szaméat kettérél egyre.és
ennek a munkdjat is jelentésen megkonnyiti.

A kozpontositds legnagyobb pontossagat
azok a szerkezetek biztositjidk, amelyekben a
kozpontositds a berajzolt derékszog vagy
egyenld szaru trapéz oldalain fekvé négy pont
alapjéan torténik. Ilyen szerkezetekhez tartozik
az A. M. Stamm-féle kozpontosité gép.

4. A Zsukov—Banko—Porohin-féle rakodé-
kozpontosité szerkezet alkalmazasit olyan iize-
mek szdmdra lehet ajanlani, ahol ,,Proletar-
szkaja Szvoboda“ és ,,Merrit® tipusi hamozogé-
pekkel dolgoznak.

Mas hédmozogépekkel (,,Roller®, , Flekk®,
,,Koe“ és masok) felszerelt lizemek részére je-
lenleg az A. M. Stamm-féle gép alkalmazasat
lehet ajanlani az el6zetes koézpontositasra.

5. A. M. Stamm kozpontositdo gépének ki-
sérletei bebizonyitottdk, hogy a helyes kozpon-

tositas lényegesen megnéveli a furnérkihozatalt,

és az eselék csokkenésével noveli a furnérlapok
kihozatalat. Egyidejlileg jelentésen né a kivalo
mindségli furnér kihozatala.

B. M. LETSKY: A szovjet butoriparrél szerzett
benyomdsok.

Wood 1960. december.

Hogy a szovjet butoriparrél objektiv itéle-
tet mondhassunk, nemecsak a technika és terme-
lés jelenlegi szinvonalat kell figyelembe venni,
hanem bizonyos tényezéket, amelyek a kovet-
kezékben foglalhatok Ossze:

1. Az orosz butorgyartas torténete és ha-
gyomanyai.

2. A butorgyartas multbeli és jelenlegi
els6bbsége a szovjet tervgazdalkodasban.

3. A termelés visszaesése, amit a masodik
vilaghaboru alatt a gyarak, ipartelepek és laka-
sok tomeges elpusztuldsa vont maga utan.

4. A bebutorozast igénylé lakasok, intéz-
mények nagymérvii fejlesztése.

A Szovjetuniéban 8 gyarat latogattunk
meg. Az els6 a 2. sz. butorkombinat volt Moszk-
va teriiletén, amelyben 1800 munkés dolgozik.
A meglevé gyar mellett egy j6l megtervezett
nagy modern gyérat épitenek, amely el6relat-
hatélag' 3—6 honap mulva lesz kész és amely-
ben a szerkesztési és végmegmunkalasi munka-
kat automatizalni kivanjak. Lattuk, hogy az
automata végmegmunkalé berendezést a régi
gyarban allitjak Gssze. A lakkozas kétféle elja-
rassal torténik, egyrészt a Steinemann-féle gép-
pel eszkozolt lakkontéssel, masrészt az erre nem
alkalmas részeket illet6leg, a hagyomanyos
konstrukei6ji szoéropisztollyal eszkozolt meleg-
lakkfelhordassal, amikor is egy nagy ventillator
elésegiti a gyors bevonatolést.

A Szovjetuniéban latott legtébb butorhoz
hasonl6an a szétszedhet6 buitorszerkezetek itt is
igen szilardak voltak. Ez lehet6vé teszi a nagy
tavolsagokra valé szallitst, valamint az alkat-
részek oOntéses lakkozasat és forgé polirozd gé-
pek alkalmazisat, amelyeket miikédés koézben

lattunk. A butorok felillete igen j6 minéségli
volt, éppen olyan, mint Anglidban, azzal a kii-
lonbséggel, hogy a Szovjetuniéban kevesebb a
behorpadt feltiletd butor. Ennek oka nemcsak
a vegmegmunkalé gépek mechanikai hatdsiaban
rejlik, hanem abban az idétartamban is, amely
a lakk kikeményedése és a végmegmunkalas ko-
zott eltelik, ami 7—8 nap.

A gyar heti termelése 450 butorgarnitura.
Minden egyes garnitura egy lakas teljes bebu-
torozésara elegend6. A butorok igen szilardan
epultek, azonban kontsrukciéjuk kissé régimédi.
A kombinét tervezé bizottsdga mar jévahagyta
az uj, korszerd butorterveket és e butorok gyar-
tasat kb. félév mulva fogjadk megkezdeni.

Ebben a gyarban taladlkoztunk néhany jel-
legzetességgel, amelyek nyilvdnvaléan mas nagy
szovjet butorgyarakban is megtalalhaték. Ui. a
gyarban egy jol felszerelt laboratérium van,
amelyben hat &llandéan foglalkoztatott vegyész
dolgozik. E laboratérium kisérleti és ellendrzé
munkaja a kovetkezdkre terjedt ki: miigyantak,
raganyagok, allati enyvek, faanyagok, enyve-
zettlemezek, forgacslap, celluldz és poliészter-
lakkok. Lattunk két poliészterrel lakkozott tel-
jes nagysédgu ruhaszekrényt. Az egyik tébb
mint kétéves volt és a fellilet kifogastalannak
mutatkozott, észlelhet6 zsugorodas nélkiil. A
poliészterfeliilet szinvonala igen j6 volt. Nem
kétséges, hogy az oroszok a poliészterlakkozas
muszaki probléméit nyilvanvaléan mar megol-
dottak.

A karbantarté mihely, amely a legmoder-
nebb és legkoltségesebb esztergapadokkal és
koszortlégépelkkel van felszerelve, képes gépek
el6allitdsara és azok karbantartasara.

Az egyik miihely kb. 15 év koriili tanoncok
szaméra van kizarélagosan fenntartva. Ezek itt
valéban vidaman dolgoztak kiilonféle kézi szer-

_ szadmokkal, hogy megismerkedjenek azok hasz-

nalataval, valamint a faanyagok minéségével és
tulajdonsigaival,

A legfels6 emeleten kényvekkel és beren-
dezésekkel jol felszerelt miiszaki iskola talal-
hato, amelyben kivaléan képzett tanerék az ok-
tatok. A fa technoldégiajanak és feliiletkezelésé-
nek specidlis tanfolyama mellett megismertet-
tek veliink a kiilonféle mesterségek és tudoma-
nyok el6adott teljes tananyagit. A gyar 1800
dolgozdja kozul 600 latogatja részben vagy
teljesen a tanfolyamokat. A tanitds hetenként
négyszer folyik, éspedig naponta négy éraban.
Ezen tanfolyamok célja természetesen az, hogy
a dolgozok jartassigat és ezzel helyzetét az ipar-
ban emelje.

A termelés szempontjabol nézve az egyik
legértékesebb tlizem a leningradi Uszt’ Izsorszki
furnér- és enyvezettlemezgyar. Ebben 2800
munkas dolgozik, kinek 60%-a néi dolgozé. Az
evi termelés: 60 000 m?® enyvezettlemez, 23 000
m? forgacslap, 3000 tonna kopésalld rétegzett
lemez, 140 000 televizids szekrény, 400 000 m
vegyallé furnérbol késziilt csé és 300 000 koffer.

A gyar termékei jo6 minéségliek és terme-
lékeny modon késziilnek. A Bartrev-tipusu for-
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gacslaplizem valéban igen nagy, és folyamato-
san haromrétd lapokat termel. A forgacslapel-
latds a Szovjetuniéban ma még kétségteleniil
nem képes a fokozodé igények kielégitésére,
amiért is tobb mas tizem létesitése van folya-
matban.

Fenollal erdsitett rétegezett lemez

Ezeket a fenolgyantakkal ragasztott leme-
zeket autdbuszpadlok, hajo- és jachtfedélzetek
gyanant és mindeniitt ott alkalmazzak, ahol az
anyagtél nagyfoku kopésallésagot és hosszi
hasznalhatésagi tartamot igényelnek. E lemez-
anyag szakitoszilardsdga valéban igen nagy és
térfogatsulya esak 1,2.

Ugyanezen lemezekb6l, hasonlo elv alap-
jén, fogaskerekeket allitanak elé a textilipar
szamdara. Az emlitett ipar szamaéara kiilonleges
csapagyakat is gyartanak 309, fenolgyantaval
ragasztott faforgacsokbodl. Kendanyagként vizet
hasznalnak e csapagyak szamara, amelyeknek
hasznalhatésagi tartama igen hosszu.

Televiziés szekrények

Ezeknek gyartasaban és feliiletkezelésében
a legmodernebb technikat alkalmazzdk. A gyar-
ban nagyfrekvencias ragasztoberendezések és
ugyes hajlitégépek késziiltek a forgacslappro-
fillal megerésitett enyvezettlemez héjszerkezet
formdldsdra és ragasztasara. A felillet végsé
megmunkalasa oly médon torténik, hogy mela-
minnal impregnilt nyomtatott furnérpapirt
preselnek, melamingyanta vékony féliaval
egyutt, a szekrény mindharom oldaldnak felii-
letére. Ennek a technikdnak az angliai témeg-
gyartdsban nem talaljuk parjat.

Furnéresovek

Ezeket korrozios folyadékok, petréleum,
savak, vagy vegyszerek szallitasdra hasznaljak
oly szituadciokban, amelyekben a rozsdamentes
acél kivételével, a vastémek korrodealédnéanak.
E csovek is igen szilardak, és azokat igen nagy
hosszméretekben gyartjak, ezaltal biztositva a
folyadék elszivargasat gatlé illesztést.

Kofferek

A kofferek igen vékony, 3 mm-nél kisebb
vastagsagu idompréselt enyvezettlemezb6l ké-
szulnek, amelyet domboritott vinilgyanta félia-
val burkolnak. E kofferek gyartisanak leglat-
vanyosabb jellegzetessége az a bamulatos gyor-
sasag, amellyel a munkaslednyok egy szallito-
szalagon szogeket, zarakat és fémsarkokat dssze-
éllitanak és a kofferekre szerelnek.

Mas érdekes jellegzetességek a kovetkezok:

1. Egy rigai székgyar harom év alatt az évi ter-
melést 150 000 székrél 400 000-re emelte; ebbdl
300 000 hajlitott szék és 100 000 ebédlészék. Va-
lamennyi hajlitoberendezés magaban a gyarban
késziilt. A feliiletkezelés korszerti, celluléz me-
legszorassal, szallitészalagon. Harom lakkréte-
get hordanak fel és az elséréteget papirral von-
jék be. Valamennyi lakkréteget eréltetett szari-
tasnak vetnek ald oly moédon, hogy a targyakat
szallitoszalagon fltott alagiton engedik at. Itt
a feluletkezelés, mint mar emlitettik, jol van
megszervezve és a vegeelt illetéen modernnek
tekinthet6. A lakk azonban meglehetésen puha-
nak latszott.

2. Egy masik gyarban Riga teriiletén a dio
utanzasdnak egyszertl, azonban otletes eljarasat
alkalmazzdk. Ez abbél all, hogy a dié rajzolatat
kozvetlentil a nyir enyvezettlemezekre nyom-
tatjak. Egy kb. 21/, 14b atmérdji nagy hengert
gumival burkoltak és erre metszették rea a dio-
rajzolatot, illetve mintat. A dombort gumiké-
szilék tartés fekete nyomdafestékkel van be-
kenve, amely konnytolajban alkid kozeggel
modifikalt gazkormon alapul. Az eredmény
sokkal élethlibb volt és sokkal kevésbé keltett
festett hatast, mint a pigmentbazisi amerikai
modszer.

3. Leningrddban a Szmolenszki Proszpekt
nevli 3. sz. butorgyarban ajtélapokat, 250 C°
izz6 hémérsékletii acélhengereken Aatvezetve,
nyomas alatt elémelegitenek. Ez a kezelés koz-
vetleniil megel6zi a gyar muhelyében készitett
nagy ontégépben eszkozolt lakkozasi miiveletet.
A fenti eljarasnak kovetkezdk az elényei: a) A
tobblet fanedvesség csokken. b) A farostok le-
slippednek és a fa feliilete tomorebb lesz. ¢) A
fenti két jelenség folytan a lakknak a rostokba
stillyedése csokken. d) A faanyag elémelegitése
folytan a lakk kikeményedése meggyorsul.

Altaldnos benyomdsok

Altaldnos benyomésunk az volt, hogy a
szovjet butoripar, féleg Riga teriiletén, bizo-
nyos hattérrel és hagyomanyokkal rendelkezik,
amelyeket azonban a legutobbi évekig kissé el-
hanyagoltak. A hasznalatban levé gépek korsze-
ruek és azokat Eurépa minden részébél, Angliat
is beleértve, szerezték be. Az egyik gyarban egy
igen jo Fieldlingprést lattunk. A gépkarban-
tarto muhelyek szovjet gyartményu draga esz-
tergapadokkal, koszorils- és marogépekkel, bé-

' ségesen fel vannak szerelve. Ezeket a gépeket

nemcsak a torott géprészek kijavitdsira és pot-
lasara haszndljék, hanem uj gépegységek rog-
tonzott eldallitasara is.
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A jelenkori szervezés és a perspektivikus gépesitett
gyartasszervezés attekintése a faipari vallalatoknal

MARTIN TOME K (Csehszlovakia)

Hogy az emberek kozés munkéjdban terv-
gzer(i osszhang legyen és magasabb munkater-
melékenységet biztositson — vagyis, hogy a ter-
melGeszkozok a kollektiv munkaszervezetben
célszerten és felesleges veszteség nélkiil legye-
nek hasznosithatok — és a gyartas pontos és za-
vartalan legyen, — gyakori tapasztalatok segit-
ségével keriiltek kialakitasra a termelémunka
szervezési médszerei. A tudoméanyos munka-
szervezés elemei a gépesitett termelésnél is, a
gyakorlati tapasztalatok alapjan lettek kiala-
kitva.

A gyakorlati gyartasi ismeretek és a szer-
vezési mddszerek biztositjdk az emberek egyiitt-
mukodését a kozvetlen gyartasban, valamint a
munkatargyak és eszkozok legcélszeribb fel-

hasznalasat — mikozben azzal is foglalkoznak,
hogy bebizonyitsak a fejlesztési és ujitasi lehe-
téségeket, — egybehangolva és észszerlsitve

azokkal a gyartasi menetet.

Azonban az emberek egylittmikodése a
gyartasi menetben — ahogy az mar a régi idék-
ben kialakult, — a maga fejlédésében, fokoza-
tesan nagy vallozdsokon ment keresztiil aszerint,
hogy hogvan valtoztak a tarsadalmi és gazda-
sagi rendszerek. Ezen egylittmiikodés lényege-
sen megvaltozott a szocialista vallalatoknal az
eléz6 osszes formakkal szemben. A gyartas szer-
vezése nem marad véltozatlan, meghatarozott
tarsadalmi rendszer keretében sem, — elsdsor-
ban nem a szocialista 4llamokban. A technika
fejlédése ugyanis megvaltoztatja a technika
alapjat és ez befolyésolja a gyartas szervezését
is, ugyanugy, ahogy a szervezés 6sztonzi a tech-
nika fejlédését.

A szocialista vallalatoknal a gyértasszerve-
zést legf6képpen a kovetkezdk jellemzik:

a) a dolgozok 4j hivatdsa a gyartasnal és a
munka megvaltozott termeészete;

b) a tervezés és tervgazdalkodas rendszere
az egesz tarsadalmi termelésben.

Ez a két tényezd kifejezésre juttatja az 4j
szoclalista viszonyt és a gyartds szervezés szo-
cialista formait.

A dolgozéknak a termeléshez valé uj vi-
szonya kell, hogy visszatlikrozze a megvaltozott
munkafeltételeket a szocialista munka- és élet-
koriilményeknek megfeleléen, mégpedig: a
munkakortilmenyek megjavulasat, a munka-
kornyezet tisztasdgat, a munkahelyek megfe-
lel6 kivilagitasat, normalis fiitést sth. — ami 1é-
nyegében az egész eyartasszervezés alapgondo-
lata. A termelderck fejlédése elvalaszthatatlan
a munkatermelékenység emelésétél, azaz a
gyartasnal a termelés maximalis fokozéasa és a
felhasznalt id6 csokkentése a minimumra. Es
ebben rejlik az 0j szocialis rendszer gy6zelme is.
A munkatermelékenység szakadatlan emslése a

legfontosabb az uj tarsadalmi rendszer gyo6-
zelme szempontjabal.

A munkatermelékenység emelése semmi
egyéb, mint a munkaiddé cstkkentése a gvart-
many elkészitésénél. Minél kevesebb idé kell az
adott gyartmany eldallitasahoz, annal maga-
sabb a munkatermelékenység, azzal annal tébb
idét nyer a tdrsadalom més anyagi avagy szel-
lemi javak el6allitasdra. Az elért idémegtakari-
tas egyidejl és tervszeri felosztasa kiilonfele
gyartasi teriiletekre, a kollektiv gyértas fontos
gazdasagi torvénye. Es ennek a szocidlis gazda-
sagi alaptorvénynek kell algrendelni az egész
gyvakorlati gyartasszervezést.

A gyartas, valamint a munka és munka-
helyszervezes egyik eszkoze, a munkatermelé-
kenység emelésének. Ennek feltétele azonban a
technika elsajatitdsa és a dolgozok szakmai kép-
zettségének emelése. A szervezési intézkedése-
ket a gyartasnal a kovetkezd csoportokra lehet
felosztani:

1. tobb gép kezelése;

2. segédmiveletek idészikségletének csok-
kentése;

3. a gyartas teriileti elrendezésének szer-
vezese;

4. a munka és munkahely szervezése.

ad. 1. Tobb gép kezelésének feltétele, hogy
a gépmiveletek ideje hosszabb legyen, mint az
Osszes kézi és gépkozi muveletek Gsszideje. Te-
hat minél nagyobb a munka automatizalasanak
mértéke, annil nagyobb a lehetéség tobb gép
kezelésére. Tobb gép kezelésénél a munkat be
kell osztani és Ugy szervezni, hogy ne noveked-
jen a gépek éllasideje. Néha szlikséges ezen ko-
vetelménynek mint komplex technikai szerve-
zesi feladatnak eleget tenni akkor, amikor val-
tozik a gyartas menete, a miveletek sorrendje,
a szerszamok szlkséglete és a termeld muihely
szervezete és felszerelése.

ad. 2. Az idémegtakaritds lehetdsége sok
esetben ugyanaz a segédmunkélatoknal, mint a
f6gyartasnal. Ezek pedig: a nagyobb teljesit-
ményl gyartasi munkafolyamatok alkalmazasa,

-a munkaszervezés megjavitasa, a szerszamkeé-

szitok eés koszortisok képzettségének emelése és
a jobb segédeszkozokkel vald ellatas biztositasa
sth. Legnagyobb megtakaritast az tizemen beliili
szallitas tokéletesitésével lehet elérni.

ad. 3. A gyartas terileti elrendezése ki-
hasznal minden alkalmas specializilast és mun-
kafelosztast az tlizemek kozott, egyszerisiti a
gyartasi programot, alkatrészeket tipizal és
normalizal, ami nagymeértékben csokkenti a ter-
mekek gyartasi idejét. A mihelyek olyan kiilon-
leges elrendezése, hogy lehetséges legyen a zart
gyartasi korfolyamat beiktatdsa, ami lehetévé
teszi egyben a dolgozok elényos foglalkoztata-
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sat, roviditi a szallitasi utakat, — pl. automati-
kus széllitdssal, avagy ezeket teljesen meg-
‘sziinteti.

' ad. 4. A munka és a munkahely szervezése:

A miivezet6 legfontosabb feladata a mun-
kahely szervezése. A munka szervezése egybe
van kotve a munkahely szervezésével és a gyar-
tas formajaval (darabgyartds, sorozatgyartas,
avagy tomeggydartds). A munka a legfontosabb
gazdaséagi targy. Tanulményozasa és analizalisa
azert fontos, mert ennek alapjan lehet jobb és
tokéletesebb format alkalmazasra javasolni. A
gyakorlat mutatja, hogy a munka a legnagyobb
teljesitményt akkor adja, ha megsziintetjiik a
felesleges mozdulatokat, meégpedig a céltalan és
faraszté mozdulatokat, — azokat a mozdulato-
kat pedig, amelyek megmaradtak, vonjuk meg-
roviditve dsszhangba.

Ez az alapja annak, hogy tudomanyos ku-
tatas Utjan és a legjobb dolgozék kozremiiksdé-
sevel keriilnek kialakitdsra a munkaszervezés
legésszertibb formai. A munkahelyet tgy kell
eredményezni, hogy ne kdssén le szikségtelen
fizikai munkat és mozdulatokat, — hogy szaba-
lyozza, valamint konnyebbé tegye a munkat. A
munkahely elrendezéséhez tartozik a kivilagi-
tas, fltés, porelszivas és balesetvédelem, mint a
Mmunkaszervezés fontos tényezéi.

A gyértds sikeres szervezéséhez tartozik
még a folyamatos gyartasi id6 csokkentése. A
folyamatos gyartasi id6 azon ids, amely a meg-
hatarozott gyartmanynal, avagy termékmeny-
nyiségnél a gyartids megkezdésétsl ennek befe-
Jezéseig tart és magaba foglalja nem csak a koz-
vetlen gyartasi id6t, hanem a gyartaskozi szii-
neteket is, melyek a gyartas tartama alatt fel-
merulnek. Legnagyobb része ezen sziineteknek
azonban szervezési és technoldgiai hidnyok
miatt jelentkezik, pl. az al4bbiak miatt.

a) Félgyartmany vagy alkatrész felhalmo-
zodas, kiilonféle muhelyekben, ami addig A&ll
fenn, amig az Osszes alkatrészek nem lesznek
egy miivelet soran megmunkilva.

b) Kozbens6 mivelet megszakad4sa, ami
azeért kovetkezett be, mert varni kell egy masik
miivelet megkezdésére.

¢) Megszakitas az alkatrészek atvételénél —
lzembol-lizembe — és a szallitas folyaman ke-
letkez6 veszteségek miatt.

d) Zokkenok raktarozas kovetkeztében az
Atmeneti raktdrakon.

A sziinetek megsziintetése, illetve csékken-
tése lehetséges darabonkénti, vagy kisebb meny-
nyiségben torténé atadasanal, optiméalis esetben
szallitészalag bevezetésével, amihez azonban
egyenlé utemii gyartds szikséges a kiilonféle
munkahelyeken. A folyamatos gyartis j6 beve-
zetése megkoveteli azonban néhany feltétel tel-
Jesitesét, melyek koziil a legfontosabb: — ele-
gend6 nagyobbszamu hasonlé termék. Ahol ezen
feltételek nincsenek meg, lehetséges legalabb
egynéhany esetben hasonlé alkatrészek ossze-
allitasaval is elérni a folyamatos gyéartas elé-
nyeit, folyamatosan termel6 gépsor beallita-
saval. :

Uzembél-lizembe torténé atadisnal — al-
katrészek néhény napi OsszegyUjtésénél, vala-
mint a tdmeges atvételénél is létrejshetnek je-
lent6s id6veszteségelk.

Nagy része ezeknek a kieséseknek meg-
sziintethet6 tokéletes id6tanulmanyozéssal a
gyartas tartama alatt — az Gsszes okok feltara-
saival és a gyartasszervezés megjavitasaval,
mert ez csokkenti az id6felhasznaléast és javitja
a modszert a munka 4tvételre, a munkahelyek
és tizemek kozott a gépek elhelyezését, az ada-
golasok mennyiségét, a technikai ellendrzést és
lehetévé teszi a mihelyek kialakitasat zart
gyartasi folyamattd, megoldva ezzel a szallitas
gépesitését, illetve automatizaldsat is.

Zokken6k a raktdrozads kovetkeztében az
atmeneti raktarokban, — ez egyike a legjelen-
tésebb kieséseknek. Abban az esetben is, ha a
szerelés folyamatos — a cazdasigos gyartas
szempontjabol sziikséges az Atadas nagyobb
adagokban a raktér részére. Ezt a problémat le-
hetséges megoldani az id6gazdalkodas megjavi-
tasaval a termékek gyartasanal, mert a kisebb
termékmennyiségek el64allitasa nagy iddékart
okozhat a gépek kihasznalasanal és az el6készits
munkaknal.

Ha a gyértasi id6 lerovidiil, ez azt jelenti,
hogy a termel8eszkézok gyorsabban valtoznak
aktiv termeld eszkozokké és mindez meggyor-
sitja a munkatermelékenység novekedését.

A szocialista tarsadalom a butorgyartassal
szemben kovetelményeket tdmaszt. A tirsada-
lom sziikséglete, kiilonbozé tipust és az egyes
tipusokban kiilonféle mennyiségti. Kézos és egy-
hangi kovetelést jelentenek azonban azon tar-
sadalmi érdekek, hogy a gyartas gazdasagos le-
gyen, ami egyben azt is jelenti, hogy elsésor-
ban a legtokéletesebb gyartasi médszereket kell
alkalmazni és é&llandéan biztositani kell a to-
vébbi fejlédés eldfeltételeit.

A technika fejlédése egyben a nehéz mun-
kak megsziintetését is segiti, azonos termékben
csokkenti a munka mennyiségét, emeli a terme-
lékenységet és a termelési koltségek csokken-
tése révén boéviti olesébb aron a termelés kere-
teit. A technika fejlédése a jéléthez vezetd it és
biztositja anyagi és szellemi szilkségleteit a t4r-
sadalomnak.

Ebb6l adodhat, hogy egyediil a nagy soro-
zatgyartas, a folyamatos vagy a teljesen auto-
matizalt gyartds a megengedett termelési forma
és hogy az aldbbi gyartisi moédok, mint az
egyedi gyértas és a csekély sorozatgyartas, 1éte-
zéslik jogRultsadgat mar elvesztették.

A technika azonban nem &ncélii, hanem a
termék létesitésének eszkoze. Ezért a termék
tipusa és a sziikséges mennyiség a £6 tényezok,
amelyek meghatirozzak a technika jellegét,
vagy alkalmazisanak fokat.

A tarsadalomnak kiilénféle termékekre van
sziksége. Némelybsl tobbre, masokbsl keve-
sebbre és a tovibbiakbél még kevesebbre. Ebbél
kovetkezik, hogy nem minden terméknél kell a
gyartast egyenlé modszer és egyenl$ technika
szerint megvalésitani. Kimondhatjuk tehat:
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a) A tarsadalomnak sziiksege van olyan
termékekre is, melyek természete vagy mennyi-
sége nem ad feltételt mdas gyartdsra, mint az
egyedi gyartasra, pl. kdvéhazak, szinhazak, mo-
zik, repuléterek, hajok stb. berendezése;

b) a tarsadalomnak sziksége van olyan ter-
meékekre is, amelyek természete és mennyisége
nem ad feltételt mas gyartasra, mint a kis soro-
zatgyartasra. Ez vonatkozik adott sorozatgyar-
tésra sthb.

c) A tarsadalomnak sziiksége van olyan ter-
mékekre is, amelyeknél a leggazdasagosabb a
nagy, illetve tomeg és folyamatos gyartas.

Technikai felkesziiltség szempontjabol a
gyartds minGségi foka adott elsésorban a gyart-
many tipusaval, a sziikséglet mennyiségével és
a sziikséglet helyével. Ezért indokolt és sziik-
séges a gyartast ezekre a csoportokra felosztani:

1. Darabgydrtds, melynél a kiilonféle gyart-
manyok darabonként késziilnek, legfeljebb né-
hany kevesebb darab egyszerre. Egyes tipusok
gyartasa szabdlyszertien nem ismétlédik. Ennél
a gyartasnal oly csekély az egyes gyartmanyok
gyartasa, hogy az egyes darabok ¢nalléan, gyar-
tasi folyamat nélkiil késziilnek el.

Ezt a gyartast lehetséges még felosztani:

a) gyartas a karbantartas részére;

b) egyedi gyartas.

2. Sorozatgydrids, melynel tobb gyartmanyt
gyartunk meghatarozott mennyiségben, ezek
szabalyszertien ismétlédnek és a tervezett ido-
szakoknak megfeleléen. Valamennyi gépen a
tervezett id6szak tartama alatt kevés, vagy ki-
zarolag csak egy miivelet ismétlédik. A gépbe-
rendezés folyamatos gépsor és a szerelés is fo-
lyamatos.

A sorozatgyartast meég feloszthatjuk:

a) kis sorozatgyartas;

b) nagy sorozatgyartas;

c) tomeggyartas.

3. Folyamatos gydrtds; mint kilonleges
gyartasi forma, melynél a gyartmany vagy
annak része megmunkalasa és szerelése ugy tor-
ténik, hogy az egyes munkamenetek a gyartma-
nyon fokozatos sorrendben kovetik egymast,
ahogy ezt a termelési folyamat koveteli és
melynél az egyes munkahelyek a legkodzelebb
vannak egymaéashoz és a szallitds is a legrovi-
debb és leggyorsabb. Ennél az eljarasndl az el-
készitett gyartmanybol egész tomeg keletke-
zik. A folyamatos gyartas a legtb'kéletesebb for-
maja a gyartasnak.

4. Automatikus gydrtds: a legtokeletesebb
gyartassal, — a folyamatos gyartassal szemben
szervezési alapon a technikai torekvések végsd
csucspontja a teljes gépesités terén. Ez a gyar-
tasi forma a legmagasabb foka a technika alkal-
mazasanak. A szervezés alapelve a folyamatos-
sag. Automatikus gyartas el sem gondolhato fo-
lyamatos gyartas nélkil. E szerint tehat az
automatikus gyartds magasabb gépi foka a fo-
lyamatos gyartasnak.

Bizonyos rendszer kivéalasztasa tobb ténye-

z6n mulik, melyeket mar elébb emlitettem és
ezek kozott a legfontosabbalk:

A gyartmany tipusa, a gyartmany mennyi-
sége, az Osszehangolds modja, a gépi megmun-
kalas és a szerelési munkalatok kozott. Nalunk
a sorozatgyartds a legelterjedtebb gyartasi
forma. A sorozatgyartas tokéletes szervezésenél
nagyon jo eredmények érhetdk el. Feloszthato:

kis sorozatgyartasra;

nagy sorozatgyartasra;

tomeggyartasra.

a) A kis sorozatgyartéast az jellemzi, hogy a
gyartasba egy, vagy néhany gyartmany fut, sza-
balyos adagokban, legtobbszor egyhavi tetelben.
A megmunkal6 gépek legtobbje valtakozva, kii-
lonféle muveletekre van felhasznalva. Ebbe a
gyartasi csoportba tartoznak azok a termékek,
melyek akarmilyen indokok folytan nagy soro-
zatgyartas utjan, tehat magasabb gyartasi tech-
nikaval nem gyarthatok. Ezek pedig elsésorban
a specidlis butorsorozatok és féleg elbiralasra
vard butorsorozatok, melyek feliilvizsgalat, ill.
megkedyveltetés utan késébb, nagyobb sorozat-
gyartasra kertilnek, tovabbé a kisebb kiegészitd
(potlé) butorsorozatok, melyekre kevésbé van
szitkség, de bévitik a valasztékot a gyartasnal.
Jelenleg a kis sorozatgyartassal ndlunk azok az
tizemek foglalkoznak, melyek szakositva wvan-
nak, ilyen tipusok gyartasara. Tehat olyan val-
lalatok, amelyeknek {6 gyartasi programja a
haloszobdk gyartasa, kis sorozatgyartassal alli-
tanak elé uj tipust, amelyik késébb keriil nagy
sorozatgyartisra. A multban vita targya wvolt,
hogy ki fogja biztositani az els6 kis termék-
szamu sorozatgyartast és szé esett arrdl is, hogy
az egész gyartas részére egy lzem lesz kiva-
lasztva t6bb miihellyel, ahol a vizsgara bocsa-
tand6 sorozat késziil, — tovabba szé volt arrol,
hogy ez atvizsgala’ndo sorozatgyartast a varosi
(kommunalis) és szovetkezeti gyartas fogja bizto-
sitani. Gyo6zelmet aratott azon javaslat, hogy
minden egyes gyarto vallalat 6nmaga fogja biz—
tositani az elsé atvizsgalandé sorozatgyartast —
sajal gyartasi programja alapjan, mert ez bizto-
sitja, hogy ez a legnagyobb gonddal fog tor-
ténni. Jelen idében ezek a kis sorozatgyartasok
(nalunk atvizsgald sorozatgyartasnak nevezziik
6ket) nincsenek meg kellé szinvonalon és a jo-
vében tobb gondot kell majd eldkeszitésiikre
forditani.

b) A nagy sorozatgyartast jellemzi olyan
gyartasi adagolas, amelyik megfelel egy mun-
kavaltas teljesitményének, illetve sorozatianak.
A gépek sorba vannak A&llitva, az alkatrészek
szerint és a gyartds szabalyos idékozokben is-
meétlodik. Meg kell hatarozni a munka feloszta-
sat, azonban egyes munkahelyeken lehetséges
néhany miveletet elvégezni. A nagy sorozat-
gyartasnal, amint mar elézoleg is mondtuk, egy-
szerre nagyobb mennyiségli gyartmanyt gyar-
tunk, az ugynevezett sorozatot, — mégpedig
ugy, hogy valamennyi darabon eldszor az elsé
munkalati miveletet végezziik és azutdn ujra
valamennyi darabon a masodik miiveletet és
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igy tovabb, mig az egész tétel egylitt gyartott
darabjai eljutnak az utolsé muveletig. Ennek az
eljarasnak elénye elsésorban az, hogy gyorsab-
ban lehet alkalmazkodni a valtoztatisokhoz, je-
lent6s gyorsasag érheté el a gyartasnal, csok-
kenthetd a termelési koliség, magasabb a telje-
sitmeény, lehetoség van segédkeésziilékek felhasz-~
nalasira, alkatrészek kicserélésére, és a jobb
munkafelosztisra stb. '

Ebbe a csoportba tartozik a butorgyartas,
valamint olyan termekek gyartasa a legszéle-
sebb sziikségletek kielégitésére, amelyek szal-
lithatok minden allami teruletre, tehat gyart-
hatok nagyobb mennyiségben és hosszabb ideig.
Igy vélik lehet6évé, hogy az iizemek technikai
felszerelése, termeldképessége és munkaterme-
lékenysége fokozatosan legyen eloszthaté a fel-
adat természete szerinti alacsonyabb foktol a
magasabb fokig.

Kérdéses a sorozatgyartasnadl az optimalis
mennyiseg megallapitasa, meégpedig legelényo-
sebb mennyiségnek az egy idében sorozatgyar-
tassal gyartott termékeknél. Ezen probléma
kett6s, mégpedig technikai es gazdasagi. Az op-
timalis sorozatgyartas volumene technikai szem-
pontbél nem kelt bizonytalansagot. Azért tana-
csos, hogy a sorozatgyartas optimalis volumenét
ne csak technikus hatarozza meg, hanem techni-
kus és kozgazdasz. A sorozatgyartas optimalis
volumenének megallapitasa technikai szempont-
bol nem nagyon nehéz, ha az tizemi gyartas fel-
tételei ismertek. Nagyon nehéz azonban megal-
lapitani a sorozatgyartas optimalis volumenét
gazdasagi szempontbol, mert itt fontoléra kell
venni ismeretlen értékeket is. A sorozatgyartas
optimdlis volumenével gazdasagi szempontbol
sok kozgazdasz és szervezési szakember foglal-

kozott, akik teoretikus szamitasokat és képlete-

ket dolgoztak ki. Nem allithat6 azonban, hogy
a problemat megoldottak. Az egyes maddszerek
kozott nagyok a kiilonbségek, az eredmény el-
téerd és igy a jelzett modszerek csakis mint
segédeszkozok hasznalhatok fel. Uttorsk koziil
megemlitendék Kocenborgen, Teplova és Slech-
ta. A jol szervezett sorozatgyartas elsésorban
tokéletesen kidolgozott konstrukcios rajzokat
kovetel, a gyartott termékek teljesen megoldott
szerkezetét, hogy a gyartas folyama alatt ne le-
gyen szlikseg valtoztatasokra és minden aggo-
dalom nélkil legyen lehetséges javasolni és el-
késziteni a szilkséges szerszamokat, mérdeszko-
zoket, segédeszkozoket stb. Fontos, hogy teljes
mértékben érvényesiiljon az alkatrészek kicse-
rélési lehetésége, — tehat hogy ott legyen be-
vezetve, ahol a gyartisndl még nincs meg az
ugynevezett tolerans rendszer. Az {lizemekben
szitkséges a rend és a gyartast is tervszerlien
kell vezetni. Nem szabad megtorténni annak,
hogy a szerelésneél hiany mutatkozzék az alkat-
részeknél. A gyartast szervezetileg ugy kell el-
késziteni, hogy a komplett szereléshez sziiksé-
ges alkatrészek idében legyenek az atmeneti —
kozbensé helyeken. Azoknal az alkatrészeknél,
melyeknél szabalyosan eléfordulhatnak tech-
nologiailag elkeriilhetetlen selejtek, ezzel a ko-

rillménnyel szamolni kell és a megallapitott
szazalékkal mindig nagyobb mennyiséget kell
gyartani. Ezzel elkeriiljuk a szerelésnél az ido-
kiesést. Egyes lizemekben azt a gyakorlatot ko-
vetik, hogy Valamennyi alkatrészbél a gyar-
tasba egeszen 10%-ig tébbet adnak, — ez azon-
ban az anyag felhasznalasa szempontjabol nem
helyes. Az alkatrészek a sorozatgyartasnal elké-
szillnek vagy a sorozattal, vagy a sorozattal
adott mennyiségben (elkészitett gyartmanyok
napi termelésének mennyisége) vagy ha ez a
mennyiség nem lenne gazdasagos a gépesitett
munkéndal — nagyobb mennyiségben is a gyartas
feltetelei alapjan, akar 2—6-szoros mennyiség-
ben (2—6 sorozat egy adagolasnal). Ebbél is
latni, hogy a sorozatgyartds volumenének prob-
lémaja még komplikiltabb, mint ahogy az az
elsé fejtegetésekbdl kitlinik, mert a sorozatgyar-
tas optimalis volumenének kérdése az egész ter-
melést erinti az egyes alkatrészekre vonatkozo
optimalis sorozatok részlegeibél. Ezt az ismere-
tet azonban ecsak egynéhany legfontosabb al-
katrésznél vessziik fontoléra. A tébbieket a so-
rozattal, illetve a sorozatszammal adott mennyi-
ségben gyartjuk, vagy annak szorzataval az
adagokhoz. Mas megoldas lehetetlen, mert az
lzemi szervezés és a munka elékészitése igen
bonyolult lenne. Eppen ugy, ahogy nem helyes
optimdlis sorozatokat alkotni csak technikai
szempontbol, ugyancsak nem helyes ezeknek
kialakitasa kizarolag gazdasagi alapon. Ennél a
megoldasnal nem lehet érvényesiteni csak a
technikai szempontot, mert ez helytelen lenne
— azonban sokkal rosszabb az, ha elhanyagol-
juk a technika oldalat és érvényesitjiik a gazda-
sagi szempontokat, esetleg kiemelten az tigyke-
zelési szempontokat.

Optimalis termekmennyiség alatt értjiik az
alkatrészek olyan tomegét az adaghoz, mely biz-
tositja a magas munkatermelékenységet az adott
technologia alapjan, a gépesitett berendezések
raciondlis elhelyezésével és a gyartasi ciklus
idétartamara. Az adag mennyiségének megva-
lasztasi médja a kovetkez6 elveken nyugszik:

1. Az alkatrészek adagainak mennyisége a
gépesitett munka kapacitdsdnak felel meg, vagy
szorzata a szerelési adagok gyartmanymennyi-
ségének, illetve sorozatanak. Masképpen mond-
va a gyartmanyok adagai a gépesitett munkanal
kitoltik a szerelésre kerils gyartmianyok ada-
gainak egy részét, egy vagy néhany SZOT0s S7e-
relési adagban (sorozatban)

2. Az adag mennyiségének megallapitasa-
nal sziikséges fontoléra venni a pétalkatrészek
szallitasi tervét és a biztonsagi tartalékot selejt
esetében. Eszerint minden alkatrész részére meg
kell hatérozni azt a mutatét, amely meghata-
rozza az alkatrészek elegendé mennyiségét a
valészinli kiselejtezéssel egyiitt.

3. Az alkatrészek legkisebb mennyisége
(adagmennyisége) kell hogy biztositsa a f6mi-
veleteknél az adagfeldolgozis id6tartamat leg-
aldbb egy munkavaltasra. A munka liteme és a
normék teljesitése mellett a magas szinvonal
biztositva van akkor, ha a gépeket az uj mun-
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kara riem osszuk be tobbszor, mint egyszer egy
munkavaltas alatt. A gépberendezés ki nem
haszniltsdgdnak csokkentése érdekében arra
kell torekedni, hogy a hatékonysigi mutaté in-
gadozzék 0,05-t61 0,15-ig a gyartasi berendezés
termeészete szerint. .

4. Az adagok legnagyobb mennyiségben
torténé meghatdrozasa nem vezethet a forgoesz-
kozok lekotéséhez, a befejezetlen termelésnél.
A gyértési vonalakat meg kell hatdrozni a fo-
lyamatos id6 szerint, jellemezve bizonyos gyart-
many alkatrészeket. A ciklus 4tmeneti idé adva
van az atfutasi id6 beszamitasaval az Osszes al-
katrészeknél, ha ezek adagokban vannak gyart-
va, melyek megfelelnek a legkisebb adagmeny-
nyiség kovetelményeinek. A kiszdmitis ugy
torténik, hogy fontoléra vessziik az alkatrészek
folyamatos mozgidsat egyes miiveleteknél és
szambavesszilk a kozbeesé miiveletek sziinetei-
nek normalizalt id6tartamat. .

5. Az adag mennyiségének novelésénél az
atfutasi id6 meghosszabbodik, amivel emelkedik
a befejezetlen termelés. Az adagok ndvelése a
meghosszabbodott titem folytdn ugyancsak
ahhoz vezet, hogy az atmeneti raktirakban a
kész alkatrészek megsokszorozédnak. Ezért az
adagok novelését és az alkatrészek készletét az
atmeneti raktaron el kell keriilni.

6. Az adagok novekedésénél fontoléra kell
venni a forgéeszkozok leggazdasagosabb lekoté-
sének mértékét a befejezetlen munkafolyamat-
ban, valamint biztositani kell az 6sszes alkatré-
szek elkeszitését a tervezett idészakban. Ez a
feltétel korlatozza az alkatrészek adagjainak
mennyiségét a tulterhelt gépeken.

7. A meghatédrozott forgéeszk6zok hatarér-
téke keretében els6sorban noévelni kell az alkat-
részek beszolgaltatisat, amelyeket olyan gépen
kell gyartani, melyeknek jelentés a gyartasi
idésziikséglete.

Nagyon fontos kérdés a sorozatgyartisnal a
munka megosztasa, ami alapja a teljesitmény
novelésének. Minden munkat a lehet6ség szerint
fel kell osztani egyértelmii részletmunkéara —
az ugynevezett munkamiveletekre, eljarasokra
— melyeket begyakorolt munkaerék végeznek
el. Ezzel lényeges eredményt ériink el, a munka
egyszerlsitését, a begyakorlottsag novelését és
a termelési koltségek leszallitasat. Ezenkiviil le-
hetségessé valik kisebb képesitéssel bird dolgo-
zokat is alkalmazni. Ugyanakkor a mérdeszko-
zokre és segedkésziilékekre is nagyobb gondot
kell forditani. J6 segédeszkozokkel lehetségessé
valik egyes munkafolyamatok lényeges csok-
kentése és ezzel a teljesitmény ndvelése. A
gyartasi segédeszkozok szerkesztésénél és gyar-
tasandl tekintetbe kell venni az optimalis soro-
zatgyartast, hogy a segédeszkézoket ne gyartsuk
tal koltségesen, kisebb szdmu gyartmany eseté-
ben; mert ezzel dragabb lenne a gyartas a segéd-
eszkozok magas koltsége folytan, vagy forditva
— hagyon egyszerl €s gyenge segédeszkozt ne
gyartsunk nagyobb mennyiségli gydrtmany ter-
meléséhez. Jol szervezett sorozatgyartas meg-

koveteli a jo tervezést, a gyartds minden fazi-
saban.

c) A tomeggyértds az egyes gyartmanyok
olyan mennyiségben val6 termelése, hogy gaz-
dasidgos a munkafelosztas, és az egyes munka-
helyeken csak meghatarozott egyszerii munkat.
végeznek. TOmeggyartasnal egy gépen, egy
munkahelyen mindig egyforma tipusi gyart-
manyt termelnek. Az anyag szallitisa egyik
munkahelyrél a masikra szabalyos és meghata-
rozott idékozokben térténik. A munka menete
meghatdrozott a gyartasi folyamatban. A to—
meggyartas tulajdonképpen atmenet a sorozat-
gyartas és folyamatos gyartés kozott. (Tulaj-
donképpen sorozatgyartas oly nagy sorozatok-
kal, hogy az el6készités ideje minimumra csdk-
ken, az egyszer beallitott gép a gépjavitison és
a szerszamcserén kiviil, dllandéan csak egy mui-
veleten dolgozik.)

A témeggyartast a legjobban kell megszer—
vezni. Ennél a gyértasi formanal rendkiviil jol
kell szervezni az lizem belsé anyagforgalmat,
hogy a mennyiségben megmunkalt termék ne
allitsa meg az lizemmenetet és ne fékezze a
gyartas litemét. Rosszul szervezett tizemeknél a
tomeggyartds sokszor ,,tomeges® gyartisra val-
tozik, melynél az Gsszes miihelyek témve van-
nak a befejezetlen termékekkel.

A tomeggyartds 4talakithaté folyamatos
gyartasra akkor, ha elegendé a gyartott meny-
nyiség és ennek egyéb feltételei is biztosithatdk.
A folyamatos gyartist jellemzi az alkatrészek
meghatarozott mozgésa a kijelolt sorrendben és
elézetesen megszabott iitemben (az idékhoz két
egymas utdn haladé gyartmény esetében). Ennél
hasznéljuk a széllitdsi szalagot vagy szallitogé-
pet (konveytor), mely biztositja az eléirt mun-
kamenet idejét. Ennek a gyértdsnak az elénye:

1. a berendezés teljesitményének emelke-
dése és a munkatertiletek jobb kihasznalasa;

2. a munkatermelékenység emelkedése —
az Osszes segédmunkalatok megsziintetésével:

3. a termelési koltségek leszallitasa;

4. a gyadrtmany mindéségének javulasa a
technologia és a technikai ellenérzés tokéletesi-
tésével ;

9. a gyartasi folyamat meggyorsulésa;

6. a befejezetlen gyartmanyok mennyiségé-
nek csokkentése;

7. a tervezés vezetés és munkaszervezés -
egyszerusitése és

8. a nyilvantartds és a mennyiség ellendr-
z6s egyszerusitése.

A folyamatos gyartds megolddsa nem mi-
lik csak a gépek sorozatba térténé athelyezésén
és a termel6vonal szerelésén, — ez nagyon 6sz-
szetett feladat — és megkivan sok elékésziileti
intézkedést és technikai, valamint szervezeti
valtoztatast. Ez példaul a gyartmany konstruk-
ci6 6ndllé szerelési csoportokban, — a kicseré-
lés lehetésége és az alkatrészek normalizalasa,
— a gyartasi munkamenetek megvaltoztatasa
stb., hogy elérjik az id6felosztast megfeleld
Utemekbe. Igy jon létre a megmunkalas vonala.
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Osszefoglalva megéllapithat6, hogy a folya-
matos gyartas olyan gyartasi forma, melynél a
gyartméany, vagy annak része ugy van meg-
munkalva, és szerelve, hogy az egyes munka-
menetek a keletkezd gyartmanyon fokozatosan
és egymas utdn kovetkeznek és ugy ahogyan
azt a gyartasi folyamat megkoveteli., Amellett
az Osszes munkahelyek a legkozelebb wvannak
egymashoz, hogy a szallitds a legrovidebb és a
leggyorsabb legyen.

Megallapithato az is, hogy a folyamatos
gyartas, csak az elegend6 mennyiségi és allan-
doésitott gyartasnal alkalmazhato és gyartas
szempontjabél tokéletesen megoldott tipusnal.
Tervezési (konstrukciés) valtozasok a folyama-
tos gyartasnal nehezen érvényesitheték, s6t ez
lehetetlen a gyartas megsziintetése, vagy sziine-
teltetése nélkiil. A folyamatos gyartisnal az
egyes miiveleteket sorba kell allitani a gyartasi
menet szerint ugy, — hogy ezek az 6sszefliggh
munkaszalagot kialakitsak. Az egész munkasza-
lagon keresztiil halad a termékek sorozata,
melynél az els6 munkahelyen nyers allapotban
vannak, — az utols6 munkahelyet pedig mar
teljesen készen hagyjak el. Ilyen médon lehet
folyamatosan gyéartani nyersanyaghbél és fél-
gyartmanyokbol alkatrészeket — vagy kész al-
katrészekbdl Osszetett gyartmanyokat Gsszesze-
relni, i

A els6 esetben folyamatos megmunkalssi,
— a masodik esetben folyamatos szerelési vo-
nalrél beszéliink.

A gyakorlatban legtobbnyire a szerelé gyar-
tasi vonalakat hasznaljak, melyek kisebb tize-
meknél is alkalmazhatok. Ebben az esetben az
alkatrészek legtobbnyire tomegesen vagy soro-
zatban késziilnek. Az alkatrészek folyamatos
gyartasa létrejon a gyartasi megmunkalé vona-
lakon, de csak nagy mennyiségli gyartasoknal
és csak néhany esetben. Igy van ez legtébbnyire
a legnagyobb {lizemeknél, teljesen specializalt
gyartasndl és csak egytipusu termékneél.

Ebben az esetben a megmunkalési vonalak
Osszefliggnek a szerelési vonalakkal, minek foly-
téan Osszefligg6 folyamatos gyartasi rendszer ke-
letkezik, melyben az egyes megmunkalasi vo-
nalakon a nyersanyagokbdl alkatrészek és az
Osszekotott szerelési vonalon alkatrészekbol
kész termékrészek — a végén pedig maga a
gyartmany keletkezik (példaképpen a cipémii-
helyekben a cipbket kész alkatrészekbdl ,szere-
lik* és ezeket drotkotélpalya szallitja). A cip6-
alkatrészek t6megesen késziilnek. A pontos
szervezes oly tokéletes, hogy az alkatrészek
gyartasa folyamatos jellegi.

1. Megmunkdlo gydrtdsi vonal:

Hogy az alkatrészek gyartasa is folyamatos
legyen, ki kell alakitani a megmunkalé gyartasi
vonalakat. Ez tulajdonképpen a munkahelyek
lancolata, a termelési folyamat szerint folyama-
tosan munkéljdk meg a nyersanyagot, vagy a
félgyartmanyt kész alkatrészekre, mikézben a
késziilé gyartmany allandéan elérehalad muive-

lettol-muveletig. Kész alkatrészek az atmeneti
raktaron vannak elhelyezve, vagy kozvetleniil a
gyartmanyokba vannak szerelve, de ebben az
esetben a megmunkal6é gyartasi vonal a szereld
vonalba torkollik.

A munkahelyek elrendezése a megmunkaléd
vonalnal sokkal nehezebb mint a szerel6 vonal-
nal, mert az egyes miveletek id6tartama kiilon-
b6z6 és ezeket akar koriilbeliili kapacitasra
(itemre) kiegyenliteni nagyon nehéz. A szere-
lesnél ez a probléma koénnyebb azért, mert az
egyes munkahelyeken a munka allandé és tsz-
szetevédik a munkamiiveletek csoportjabél és igy
a munkamuveletek hozzdadasaval avagy szaba-
lyozésaval lehetévé valik az 6sszes munkaiddk
kiegyenlitése egyforma iitemre vagy ezt meg-
kozelité gyartasi titemhez.

Emellett a gyartasi vonal éspedig a meg-
munkalo vagy a szerelé vonal kiilonféle mod-
szerekkel hozhato létre.

1. Az alkatrész vagy a gyartmany az egyik
munkahelyrél a masikra kézi erével jut,

2. vagy munkaasztalon (padlon) attolassal
— éspedig

a) szabadon — vagy :

b) ladakban, kosarakban, kalitkidkban, ko-
csikon stb. :

3. vagy csusztaton keriil egyik munkahely-
r6l a masikra,

4. tovabbi lehet6ség a specidlis szallitogép
éspedig vagy

a) szabadon — vagy

b) ladakban, koesikon, kalitkikban stb.

5. az alkatrészeket vagy gyartmanyokai az
egyik munkahelyrél a masikra szallitogép (kon-
veyor) széllitja, amelyik egyenletes gyorsasig-
gal mozog.

A szdllitégeép lehet:

a) szalag (textil vagy gumi);

b) lanc;

¢) deszkalap (léclap);

d) kocsi;

e) koteél;

f) szemeslanc stb.

Folyamatos gyartasnal leggyakrabban hasz-
naljuk a szalagdeszka és lancszallitégépeket.

a) A szalagszallitogép — legjobban van el-
terjedve és a legolesobb. Folyamatos gyartasnal
nalunk hibdsan mondjuk ,szalaggyartasfut6-
szalag — valamint gyartas a szalagon®.

A szalagszallité szalaga lehet textil, gumi,
bér vagy acéllemezbdl. Egész hosszan vezetd
hengereken fekszik. Felhasznalhaté kilonféle
gyartasnal.

b) A lancszallitogépet ritkdbban hasznal-
jak, mert joval dragabb. Legfontosabb tipusa a
felsépalyas, tet6zetes és vizszintes vontaté. A
felsOpalyas szallitogép legtobbnyire kénny
gyartmanyok szallitasdra szolgal, melyeket ra
kell akasztani a kampora, melyek az egyes lanc-
szemekre vannak raerésitve, — vagy fel kell
rakni a feliiletekre, melyek kiilonleges lancsze-
mekre vannak felszerelve. Ezek a székgyAartas-
nal ajanlhatok.

¢) Deszkalapos (léclapos) szallitogépek —
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legtobbnyire nehéz és lassti munkéknal hasznal-
haték. Hasznalhaték mint munkakozi szallitok,
azonban ekkor is csak szallitasra. Toébb hordé-
feliiletti deszkabol koélesondsen osszekapesolva,
vontatd lanccal vagy kiilonleges lancrészekbél
van Osszeallitva.

d) Kocsiszallitogépek — hengerpalyan
egyes koesikat vontato gépek nehéz lancecal, me-
lyek szallitjak az elkészitett anyagot, vagy széj-
jel szedett és a palya végén mar elkésziilt gyart-
méanyokat. Alkalmazhaték kisebb gyartmanyok
szallitasara is.

e) A kotélszallitogépek — kampokkal van-
nak ellatva. Alkalmasak a koénny( és kisebb
gyartmédnyok szallitdsara. Ritkan hasznaljak.

f) A vontatoszallitogépeket — kocsik von-
tatdsdra (huzasara) hasznaljak kiilonleges lanc
segitsegével. A kocsik vadganyokon vagy kiilon-
leges vaspalyan mozognak.

A szallitégépeket a folyamatos gyartasnal
szallité vagy munkélati csoportokra osztjuk. A
szallitocsoportba tartoznak az Osszes szallitogé-
pek, melyek gyartmanyt szallitanak (ide tartoz-
nak a szallitoszalagok és léncszallitogépek). A
munkalati szallitogépek csoportjdba tartoznak
az Osszes szdllitogépek, amelyeken mozgasuk
kozben torténnek az egyes munkdlatok a gyart-
manyokon, anélkil,, hogy ezek elhagynak a
szallitogépet, (ide tartoznak foképpen az elter-
Jjedt deszkalapu és léclapu szallitogépek, melyek
elsésorban a szerelési munkdlatoknal wvannak
hasznalatban. i

Tokeéletes munkamegosztas a legfontosabb
feltétele a jol szervezett folyamatos gyartasnak.
A munkamegosztds foka, azaz hogy az egyes
munkahelyeken munkamiuveletek, szakaszok és
eljarasok folynak-e, féképpen a gyartas tome-
gén mulik. Minél nagyobb mennyiségli a gyar-
tas, anndl finomabb a munka megosztdsa és for-
ditva. Az 0sszid6, amely sziikséges egy gyart-
many sorozatos osszedllitdsdahoz, esak munka-
megosztissal csokkentheté. Tovabbi munka-
megosztassal mar az Osszid6 meghosszabbodik.
Ebbél kovetkezik, hogy a munkamegosztasnak
optimalis hatdra wvan, melyet csak kivételesen
szabad atlépni.

A folyamatos gyartasnal a gyartasi sor vé-
gén szabalyos idékozokben (Ggynevezett mun-
katitemben) késziil a kész alkatrész vagy gyart-
many. A munkalitem meghatarozza azt az idé-
kozt, amelyben a gyartasi szalagon (szalagszal-
litén stb.) a gyartott alkatrészek vagy termékek
kovetik egymast.

A munkatitem tehat id6koz az egyes gyart-
manyok kozott a gyartasi szalagon.

A folyamatos id6 azon id6, mely alatt a
gyartmany elérehalad a gyartdsi szalag elejétsl
a végéig.

Az Osszes gyartasi szalagok — ahogyan
mér emlitettiik — 0Osszekotheték a munkahe-
Iyek sorozataval a gyartdsi folyamat szerint
Osszefliggé lancsorozatokba és a gyartminyok
szallitasaval egyik munkahelyrél a masikra,
vagy kézierével (laddkban tolva vagy egyszerfi
tovédbbadassal) vagy gépesitett szallitasi eszko-

z6k utjan (kulonféle szallitégépek, szallitola-
pok stb.). :

A gyéartasi szalag elrendezésének modja
nem fligg a szallitas minGségétbl. A gyartasi sza-
lag a kézi szallitasndl is elhelyezhet6é az emlitett
varigciok szerint.

A folyamatos gyartas elvi alapja a szallitasi
kérdeések legtokéletesebb megolddsa tgy, hogy
az anyag és a gyartmanyok mozgasa a leheté
leggyorsabb és az atfutott palya a legrévidebb
legyen. A szallitasi eszkozokre azért a folyama-
tos gyartasnal nagy gondot kell forditani, els6-
sorban a faipari lizemeknél, mert itt a fa igen
nagy tertiletigényti. Gyartasi szalagot kell kiala-
kitani munkahelytél-munkahelyig.

Ezek kézi (manudlis) vagy gépesitett szalli-
tasok lehetnek.

2. Szereld gydrtdsi vonal:

A szerel6 gyartasi vonallal folyamatos
gyartményszerelés vagy kész alkatrészekbél
gyartmanyrész szerelés végezhet6. A folyama-
tos szerelés tokéletes szervezésénél az egyes
munkahelyeken semmit sem szabad szerelni. A
gyartmanyok folyamatosan szerelheték, arany-
lag kis mennyiségben is, a szerelésnél nem sziik-
séges sok berendezés és az egyes munkalatok,
féképpen a munkamiiveletek egyenlé id6kozok-
re, az ugynevezett tlitemekre konnyen feloszt-
hatok.

A folyamatos szerelés alkalmazhato kéze-
pes és kisebb Uzemeknél. A folyamatos szere-
lésnél arra is kell tigyelni, hogy a szalag telje-
sitoképessége egyszerli modon leszallithato le-
gyen. (Pl. a dolgozok létszamesokkentésével
4/4-r6l '/>-re, vagy !/;-ra vagy az egyes szalag-
részek sziineteltetésével, ha a szerelés atmeneti-
leg neéhany kisebb szalagon folyik stb.).

Hogy milyen formaban végezziik a szalli-
tast az egyes munkahelyek ko6z6tt, nem is
annyira fontos, mint inkabb az, hogy a szallitas
a legrévidebb és legolesobb legyen. Téves az a
felfogds, hogy a folyamatos gyartasnal sziiksé-
ges a gépesitett szallitok hasznalata, innen ered
a folyamatos gyartas téves elnevezése, mert a
folyamatos szerel§ szalag pontosan ugyanolyan
jo szolgalatot nyujt a gyartményok szallitasanal
egyik munkahelyrél a mésikra. A folyamatos
gyartas tulajdonképpen szervezési forma és nem
technikai berendezés. Donté tehat az alapelvek
helyes felhasznaldsa és nem a technikai meg-
oldés. ¢

A szerelési szalag lehetéleg egyenes legyen,
az anyag szallitdsa pedig Utkoztetéses — ez leg-
jobb egy napi mennyiségben. — Helyes ezért a
szallitas 1, 2, 3, 4 ora sziikségletre tekintettel is,
ami a gyartmanyok terjedelmétsl és a felhasz-
nalds mennyiségén mulik. A szereld alkatrészek
elrendezésére kilonleges, pontosan kijelolt re-
keszek sziikségesek, hogy ezek kéznél és kony-
nyen megfoghaték legyenek. A kész alkatrésze-
ket az atmeneti raktarbol, vagy kézvetleniil
gyartdsi mihelyb6l kell a szerel6 szalaghoz
szallitani, ami azonban nem el6nyos mert eset-
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leg tartalékhidny fog mutatkozni. A szerelGsza-
lag végén sziikséges az ellenérzés, — a gyart-
many veégleges atvizsgdlasa és csomagoldsa,
hogy a gyartmany a raktarba legyen behozhato.

IV. A gépesitett gydrtds perspektivija

A gyéartas gépesitése és automatizaldsa csak
a sorozatgyartasnal és a folyamatos gyartasnal
biztositja az ezen célokra befektetett beruhaza-
sok jo kihasznélasat és a termelés kell6 rentabi-
litasat.

Ellenkez6: esetekben az lizem gépesitett és
automatizalt termelé vonalai nincsen jol kihasz-
nalva és az lizem veszteséges is lehet. A faipari
tuzemek gépesitése elétt gondos  elékésziileti
munkak sziikségesek. Ezek kozott a legfonto-
sabb a gyartas specializalasa és az egyiittmiko-
dési feltételek maximalis érvényesitése. A gyar-
tas specializaldsival elérheté az egyenls, vagy
hasonlé gyartmanyok mennyiségi novelése a
gyartas gépesitésének megalapozdsa.

Az eddigi fejlédés a faiparban kiilénféle
iparszervezési problémakat vetett fel a fa meg-
munkalasanal. Kilonosen a butorgyartasnal ala-
kultak ki a megfelels ipari kapacitasok azzal a
célkitlizéssel, hogy a legjobban legyenek fedez-
het6k a tarsadalom sziikségletei. Az eddigi
szakaban sem a gépesités, sem pedig a nehéz fi-
zikai munkédk és féképpen a munkak komplex
gépesitése nem volt kielégitéen megoldva. A je-
len idészak alkalmas arra, hogy ezt a kérdést
megoldjuk. :

A gepesitett szakaszok az épiiletasztalos- és
butoriparban elsésorban a faraktarak és a szari-
toberendezések, ahol a kovetkez6 miveletek gé-
pesitése fontos:

1. A faraktarakban meg kell oldani a mun-
kak gépesitését, a magas emelSkocsik hasznéla-
taval a flrészéru elhelyezésénél, vagy széles
mozgoraktarak kiépitésével és alacsonyemelést
kocsik felhasznalasaval.

2. Csokkenteni kell a flirészaru felhaszna-
lasat helyes raktarozassal és mesterséges szari-
tassal, melynél ki kell hasznélni a legtijabb ta-
pasztalatokat. A mesterséges szaritdsnal be kell
vezetni a 100 C° feliili szaritast.

3. A tovabbi gépesitésnél fontos feladatnak
kell tekinteni a gépek, berendezések korszertisi-
tését a generdljavitisok folyamata alatt.

4. A gépesitésnél fontos szerepe van a szer-
szamoknak. Az éltartds a keményfémlapkas
szerszdmoknak felhasznalasaval csékkenti a gé-
pek é&llasidejét és a szerszdmok élesitésének
koltségeit.

5. Specialis, tobbmiiveletli, automatikus
gépek bevezetése a gyartasba, pl. a hossz és ha-

rantflrészelés kibovitésére kiilonféle gépekkel, -

mint pl. a Bottscher—Tessner cég gyartma-
nyaival.

Az épliletasztalosiparban megvannak a le-
hetéségek a legnagyobb foku gépesitésre és
automatizalasra. Ennél a gyartasnal a gyartis-
folyamat sokkal egyszeriibb és a valasztékbéség
is szlikebb, mint a butorgyartasnal.

Pl. kettes (dupla) ablakok vagy ajtok gyar-
tasa és technoldgiaja azonos akkor is, ha a gyar-
t4s nagyobb mennyiségli és kiilonféle méreti.
Ezen gyartmanyok mérete nem donts a szerve-
zésre és gydartastechnologidra. Ezért nagyobb
lizemekneél ablakok és ajtok gyarthatok folya-
matos, atmeneti raktiarak mell6zésével is. Az
épliletasztalosiparban jelenleg a gyartas szer-
vezes akadalyoztatva van és nem fejl6dhet azért
sem, mert a gyartas specializdldsa még elma-
radt. Ha a specializdlas megtorténik, a kovet-
kez6 lehetoségek lesznek kihasznéalhatok:

A gyartasnil nagymennyiségl egyenls al-
katrészeket kaphatunk és ezzel folyamatossa
valik a gyartasi folyamat. Ebben az esetben nem
hasznéaljuk az adagolési rendszert és az atme-
neti raktart. Ez kiegyenlithet6 a napi tervvel és
az elsé mivelettél az utolsé mivelet fazisaig.
Ennél a szervezésnél az atmeneti id6 és a befeje-
zetlen termelés lényegesen csékkenni fog. En-
nek folytdn pedig a gazdasagi eredmény is je-
lentds lesz.

A nagy mennyiségli egyenlé alkatrészek
gyartdsdnak lehetlsége, eléfeltétele a munka
szinvonalas megosztasanak. Az alapszervezés
feltételeinek kidolgozasa lehetévé teszi a gyar-
tasi vonalak létrehozasat, melyek megvaldsitjik
az egyes alkatrészek magasfoku gépesitését eset-
leg automatizalasat. A gépesitett berendezés
ezeknél a vonalaknadl a legelénydsebb, mert egy
folyamat csak néhany miveletet végez. Ennél a
gyartasnal a kovetkezé lehetéségek mutatkoz-
nak a gépesitésre:

6. A szélességre vagas utdn biztositani le-
het, egy kombinalt gépen a derékszogli kiegyen-
litést, a négyoldalu gyulladast, az arcélezést az
acél csiszolasat és a végs6 kapesok csapoldsat a
kiilonféle ajtok és ablakok alkatrészein.

7. Az ablakramak enyvezését vonalba lehet:
hozni a nagyfrekvencidju melegités felhaszna-
lasaval és a tovabbi miiveletek hozzakstésével.

8. Gepesiteni lehet az ajték és ablakok
megvasalasat.

9. Bevezetheté az ablakok gyartdsa anyag-
préselés utjan.

10. Teljes mértékben gépesithet6 a simaaj-
tok gyartasi vonala. :

11. Megoldhat6 az ajték és ablakok komp-
letizalt vonalai gépesitése. A tokéletes gyartas-
szervezéssel és az Uj gyartasi vonalak bevezeté-
sével, valamint a korszerti gépberendezések be-
allitdsaval a kévetkez6 eredmények érheték el:

A gyartési id6 pl. az ablakok gyartasanal 30
naprél 14 napra esékken. A termelés — tekin-
tetbe véve a befejezetlen alloméany csokkentését
— 80%-r6l 100%,-ra emelhets. Az igy elért
eredmeényekkel fokozhaté a gyartés, Gjabb be-
ruhazasi koltségek mellzésével. Az optimalis
gyartasi vonalat, beleszdmitva a komplett be-
fejezési munkélatokat is, 1étre hozni a sejtajtok
gyartasanal is, azonban feltételezve az egyéni

Pl. kettes (dupla) ablakok vagy ajték gyar-
kapacitast kb. 300 000 darabban, ahol a hidrau-
likus prést6l nyert meleg hasznalhaté fel a be-
fejez6 munkalatokra.
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Az egyenes (sima) bitor gydrtdsai

Az egyenes butor gyartasa a legelterjed-
tebb iparunkban. Ezen gyartas jelenlegi szerve-
zeése megfelelé szinvonalon van és atmendben a
tomeg és folyamatos gyartas kozott. A gyartas-
baadas adagonként torténik 3—6 napi id6kozok-
ben, mégpedig csak a gépesitett megmunkalis-
nal. A szerel$ és befejezési munkalatokndl a ter-
meékek sorozatban vannak. Ezen gyartasi rend-
szer lehetévé teszi a befejezési és szerelési mun-
kalatokndl a szallitogépek hasznalatat és a gé-
pesitett munkaelemek vonalba sorolasat, az
alabbiak szerint:

1. hidraulikus szerel6 berendezések alkal-
mazasat a korpusok szerelésénél;

2. az egy és tobbeélu furdgéporsok haszna-
latat;

3. a szekrényhatak szerelésénél a pneuma-
tikus szegez6gépek hasznalatat. Mutatkozik to-
vabbi lehetoség arra is, hogy berendezhetdk
lesznek szerel$ vonalak deszkalapu szallitok fel-
haszndlasaval a folyamatos szerelésre kiilénféle
elektromos és pneumatikus felszerelések;

4. a befejezé munkalatokndl alkalmazhatok
lesznek automatikus csiszolok és fényesiték
tobb gép kezelésének lehetdségével;

5. megoldhaté lesz az ontégépek komplex
gepesitése, elémelegité berendezések kiegészité-
sével. Azzal, hogy a folyamatos gyértasnal a
megmunkalo vonalakkal biztositjuk a fel-
tételeket egyidejlleg biztositjuk a feltételeket
tovabbi fejlédésre is. Beallithatok lesznek nagy-
teljesitményl célgépek is, melyek kifejezik
majd a gépesités megoldasit. Az egylittmiiko-
dési viszonyok tovabbi bévitésével, valamint az
alkatrészek normalizadldsdval megoldast fog
nyerni a részleges gépesités kovetkezetes ala-
rendelése a komplex gépesités kovetelményei-
nek, és a gépesitett gyartasi vonalak kialakita-
sanak. Ennek érdeke megkivanja a specialis gé-
pesités és automatizalas megoldasat, mint pl. be-
rako, és kilirité szerkezetek, tarolok, adagolok
és forgato berendezések, rogzité rendszerek stb.
alkalmazssat. Parhuzamosan ezzel a fejlédéssel
kisebb megmunkilé vonalak kiépitése johet szo-
ba, amig a nagyobb gyartisi egységeknél a
komplex gépesités nem kovetkezik be. Ennek
megvalositasat lehetévé teszi az alkalmas gépek
és berendezések Osszekapesolasa, valamint a hoz-
zatartozé adagolé berendezések és folyamatos
utemu szalliték beéllitasa.

A komplex gépesités tapasztalatai alapjan
— perspektivikus kiindulasképpen feladatnak
kell tekinteni a legteljesebb mértékben a szin-
kronikusan iranyithaté és szabalyozhato elektro-
nika elemeinek és a tovabbi fejlédés modszerei-
nek kihaszndlasat. A folyamatos gyartas beve-
zetésével ki kell fejleszteni a legigényesebb gé-
peket és berendezéseket, melyek messze feliil-
muljédk a jelenlegi allapotot a folyamatosan mii-
kod6 szerkezetek szabalyozasindl és gyorsitjak
a termel6 vonalak meg nem felel6 gyorsasagat.

Az egyenes butor gyartasanal — perspekti-
vikusan — meg kell oldani még a kovetkezdket:

6. a butor alkatrészek kozpontositott prése-

lését gépesitett vonalakban, beleszamitva a fur-
nérkezelést is;

7. fiokok, radiok, és televiziés szekrények
préselését gépesitett vonalakkal furnérbél vagy
forgacsanyaghol. Ezen célokra megfelelé hépreé-
seket kell bedllitani;

8. a massziv alkatrészek gépesitett meg-
munkaldsanal komplex gépesitett vonalak ki-
alakitasat kiilonleges célgépek osszekotésével,
diszit6 arcéllemezek gyartasaval stb.;

9. gépesitett vonalak kialakitasat a feliile-
tek megmunkalasara, a hidraulikus présnél,
illetve préselés utan és ebbe a vonalba folyama-
tos élenyvezok, valamint furnirollék és csiszolok:
beallitésat.

A hajlitott butor gydrtdsa:

Hajlitott butor gyartasunknak tobb évtize-
des hagyomanya van. Az utébbi idében fokoza-
tosan novekedett a gyartasa. Ezen tények alap-
jan lizemeinkben a hajlitott butorgyartas fej-
lesztésére sorozatos intézkedések torténtek, f6-
képpen a gyartasszervezésnél: A multban a haj-
litott butor gyartasa ugy wvolt megszervezve,
hogy az atfutasi id6 elérte az atlagos 60 napot.
A sorozatgyartds bevezetésével az atfutdsi idé
25 napra csokkent. Ennek kovetkeztében csok-
kent a befejezetlen termelés is és igy jelentés
megtakaritasok keletkeztek a gyartasban.

A hajlitott butorgyéartasnal a gépesitett
gyartds bevezetése megkoveteli az azonos pro-
filu Uzemek kozotti egylittmikodést az egyes
alkatreszek biztositdsa terén. Ennek alapjan az
egyes lizemekben ki lehet alakitani a kijel6lt al-
katrészekre a gyartdsi vonalat, melyek mas
uzemek részére is szallitanak. Ezutidn lehet
aztan attérni a gépesitésre és megtenni a kovet-
kez6 intézkedéseket.

1. A befedett raktarakban a hajlitdsra elg-
készitett alkatrészeknél bevezetni a gépesitett
raktarozast, magasemelést koesikkal.

2. A legnagyobb mértékben biztositani a
préselési technika utjan gyartott alkatrészek
felhasznalasat.

3. Az alkatrészek hajlitdsanal bevezetni a
maximalis gépesitést az alkatrészek sulyanak és
vastagsaganak csokkentésével.

4. A gépesitett megmunkaldsnal iranyt
venni az egycélu gépekre, melyek specializalt
vonalakban vannak elhelyezve, beleszamitva az
utolso csiszolast is.

9. A gépesitett berendezést maximalisan
automatizalni és attérni a tobbgépes gépkeze-
lésre.

6. A hajlitott butor gyartasanal teljes mér-
tekben alkalmazni a magasfrekvencias mele-

‘giteést.

7. A hajlitott butor szerelését zart vonalban
biztositani — ami a folyamatos gyartas legfébb
jellemzéje és

8. A hajlitott butornal a befejezési munka-
latokat menetkozben, szallitogépen biztositani.

A kijelolt perspektivikus fejlesztési irdnyok
sikeres megvaldsitasa eléfeltétele a hajlitott bu-
torgyartds gépesitésének és automatizalasanak.
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’ Az ERDERT Vallalat 1960. évi manipulaciés munkijanak
eredménye

_  FEHER SANDOR
ERDERT Villalat igazgatsja

A FATPAR, mult év novemberi szamaban
.Somogyi Laszl6 az Angyalfoldi Butorgyar igaz-
gatéja a ,Faipar alapanyagai® ‘cimfi cikkében
sok 1j, megvalositasra alkalmas gondolatot ve-
tett fel. Tobbek kozt érinti a feny6-flirészaru
méretre szabasaval foglalkozo cikkemet is. He-
lyeseli kezdeményezéslinket, azonban javasolja
a kozponti méretre szabas moédszereinek kiter-
jesztését mas anyagokra is, igy pl. a forgacslap
és lemezféleségekre.

Tekintettel arra, hogy a méretreszabas koz-
pontositott megoldésa a faipar szocialista fejlé-
désének egyik alapvet6 bazisa, ezen kérdéssel
szikséges egyrészt az eddig elért eredmények,
masreszt a kiszélesithetd teriilet .tiikkrében fog-
lalkozni,

E targyban irt, kordbbi cikkemben a feldol-
gozo iparnak fix méretli fenyéfa-anyaggal tor-
ténd ellatasarol szamoltam be. Felvazoltam azo-
kat a lehetéségeket, melyek az ERDERT Valla-
lat rendelkezésére allnak, az ipar anyagellata-
saval kapcsolatban. Ezen lehetéségek koziil £6-
leg a méretszabéssal szeretnék ujbol foglalkozni,
az 1960. évben elért eredményeinket alapul
véve.

A Dunaharaszti ati telepet jelsltiik ki arra,
hogy 1960. évben feny6-fiirészarubol kisérleti
méretszabast vezessen be. A méretreszabott
mennyiség 1123 m3 volt, melyhez alapanyag-
ként 1316 m? flirészadrut hasznaltunk fel. A mé-
retreszabas anyagkihozatala akkor éri el az op-
timalis szazalékot, ha megfeleléen kombinal-
haté méretigények, megfelels alapanyag és gép-
park dllnak rendelkezésre. A Dunaharaszti uti
telepiinkon a kombinalt méretreszabast valosi-
tottuk meg.

Mint e targyban irt, el6zé cikkemben emli-
tettem kb. 20%p-os atlagos veszteséggel kell or-
szdgos viszonylatban szamolni a feny6firészaru
kihasznalasénal. E veszteségszazalék a vagon,
hajo, jarmtipar felé erésen megnévekszik és
nem ritka a 30—40%;-os hulladék sem.

Figyelembe véve a kihozatali szazalékokban
a nagy szorast, elsé lépesében a 209%/,-os atlag
veszteséget kivantuk lejjebb szoritani, ezért a
Dunaharaszti uti telepiinkoén 15%/-0os maximum-
ban hataroztuk meg kombinalt szabéas esetén az
atlagveszteséget.

Az lizem 1960. évi eredményeit kiértékelve
14,6%, veszteséget allapitottunk meg, 1316 m3
alapanyag feldolgozasa mellett. Ezen veszteség-
bél 7,8% tlzifa hulladék és 6,89, forgdcs-
firészpor hulladék volt.

A fentebb emlitettek alapjan az eredmény
viszonylagos, mivel ha W. Pieck gyar 38%-os
veszteseégét vessziik alapul, akkor az eredmény
jelentésnek mondhaté, mig ha egyéb felhaszna-

1ok veszteségeit nézzik az eredmény természe—
tesen kisebb.

1960. évben a méretreszabas kb. 70%-at a
W. Pieck gyar rendelése képezte, igy az elért
megtakaritds népgazdasagi szinten is eredmé-
nyesnek mondhato. :

A foly6 évben a méretreszabas programjat
ki fogjuk szélesiteni. A vallalatok fix méretek-
kel valé feny6-flirész ellatasat, részint a feny6-
fireszarunak maglyakbol, méretre torténé valo-
gatasaval, tovabba hidnyméretek hasitasaval,
reszint a fenti elvek szerint fenyé-alkatrész sza—
bas modszerével kivanjuk megoldani.

Az ERDERT Vallalat t6bbi telepei, melyek
gépcsarnokkal rendelkeznek, igy a debreceni,
szolnoki telepiink folyamatosan kapesolédnak
bele a meéretreszabasba. Egyéb manipulaciés
munkat mér az elmult évben is végeztek és
1960. évben pl. debreceni teleptink 825 m3 lada
alapanyagot és 1240 m3 hasitasi munkalatot
végzett, mig szolnoki telepiink 1199 m? lada-
anyaggal és 2425 m? hasitasi mennyiséggel sze-
repel kimutatdsainkban. Lérinci telepiink most
kapcsolédik bele a manipuldciés munkaba és
gépcsarnokéban rovidesen megindul a fent va-
zolt termelési munka.

A meéretreszabds mddszerének egyéb alap-
anyag-teriletre valé atvitelét — mint azt So-
mogyi elvtars is javasolja — a farostlemez vo-
nalon fogjuk a kozeljévében megvalésitani.

A farostlemez teriiletén feladatunk kettds,
els6sorban az ugynevezett szines vagy szinelt
farostlemezek méretre torténé szabédsat valosit-
juk meg, tovabba a keményfarost lemez mani--
puldciéjat.

A szines farostlemezek kozponti szabasat az
teszi indokoltta, hogy az egyelére féleg import
anyag lévén, szabasndl a legnagyobb takarékos-
sagot kell szem el6tt tartani, de sziikségessé
teszi azt a mianyaglemezek vagasi technolo-
giaja is. A helytelen fiirészelésb6l — mellyel
gyakran talalkozunk — ered6 hibak a lemezek
feliiletén rovid id6 alatt elvaltozasokat okoznak,
melyek nem csak esztétikailag kifogasolhaték,
de a lemezek élettartamat is nagyban csok-
kentik.

Az a hatalmas érdeklSdés, mely a szines le-
mezek bevezetésével kapesolatban jelentkezett,
ezen nemesitett lemezfajtak altaldnos hasznala-
tahoz fog rovidesen vezetni. A hajo-, vagon- és
jarmuipar export-gyartméanyaik termelésénél
ezen lemezek felhaszndldsaval a vilagpiaci szin-
vonal elérésére torekedtek, természetesen az 6n-
koltségesokkentés jelentés tényezéje mellett.
A beérkez6 szines lemezmennyiség els6sorban
az exportsziikségletet fedezi, helyes gazdalko-
dassal, igy a kozpontositott méretszabassal tébb
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jut a belsé berendezdbipar korszerlibb, szinesebb
és foleg higiénikusabba tételére. :

Ezen muanyagboritasi farostlemezek fel-
dolgozasinal egészen Uj segédanyagokra is
sziikség van, melyek nélkiil a helyes feldolgo-
z4si technologia nem érhet6 el. Ilyen segédanya-
gok kilonféle mianyagragasztok (Un. kontakt
ragasztok), tovabba a mianyag profillécek (PVC
szegélyek), melyek megismertetése az iparral a
korszerti feldolgozas érdekében elengedhetet-
len. Ezért az ERDERT Vallalat a Lignimpex
vallalattal egyetértésben kisebb mennyiségeket
segédanyagokbdl is behoz, hogy a hazai ipar —
ezen segédanyagokat megismerve — itthoni
gyartasukat a keletkez6 sziikséglet alapjan meg-
indithassa.

Az ugynevezett keményfarostlemez meé-
retre szabasa a még fennallé import-szallitasok
csokkentése, tovabba a hazai lemezek manipu-
lacioja érdekében torténik. Ugyanis dltalanosan
ismert tény, hogy a Mohacs-i Farostlemezgyar
gyartasa soran kb. 20% II. osztalyu farostlemez
is keletkezik, mely szilardsagi tényezdket illeto-
leg teljesen megfelelé és inkabb esztétikailag
kertilhet kifogas ala. A butorkereskedelem ezen
lemezek butorba valé bedolgozasat nem veszi
szivesen. A kereskedelem részérél felmertils mi-
noségi igényeket Ossze kell egyeztetni az adott
ennek szolgalataba kell allitani.

A méretreszabas fejlesztése soran meg fog

valosulni a feldolgozd, elsésorban a butoripar
azon kivansdga, hogy a kozpontositott szabast a
forgacs, pozdorja stb. alapanyagteriiletre is ter-
jessziik ki.

Ez a tertilet azonban oly hatalmas, hogy
csak fokozatos felfejlesztés mellett lehet tény-
leges eredményeket elérni.

Ugy érezzik, hogy a faipar — fejlédését
illetéleg is — egy uj kor kiiszobére lépett,
amikor az eddigi tartalom, de a formak is val-
tozasra kertlilnek.

Ezen fejlédésben ugrasszerti elérehaladast
lehetne biztositani az egységesen iranyitott fa-
iparon beliil, melyet reméliink hogy megvalési-
tanak.

Az ERDERT Vallalat részt kivan venni a
fejlédés uj fazisaiban is, amikor egyrészt széles
teriileten meginditja a kozpontositott méretre-
szabast, méasrészt uj alapanyagok — mint szines
farostlemez, formica tipusu lemez, szigeteldle-
mez — forgalmazasat és feldolgozasaval kapeso-
latos miuszaki tanacsadast indit meg.

Nagy segitséget jelentenek wvallalatunknak
azok az épito jellegll birdlatok, melyekkel az 1j
formak, helyes Ut megvalasztasanal tdmogatnak
benniinket.

Az ERDERT dolgozoi is atérzik azt az oériasi
felelBsséget, mely a feladatok nagysagabol ra-
juk harul és legjobb képességiikkel, tudasukkal
igyekeznek helytallni a rajuk bizott tertileten.



Az ERDERT Véllalat a feny6ftirészdrubdl tortén8 fix-
méretli alkatrész-szabdst fokozni kivanja. Ujabb rendeléseket
adott mértékig felvesz. A méretreszabott alkatrészek beszerzé-

gének el6nye

folyamatos anyagellatas, légszaraz aru, 6nkoltségesokkentés,
rakteriilet csokkentése stb.

>

Felvildgositdsokat ad: ERDERT Vallalat Termelési
és Technolégiai esoportja
Budapest, V., Kossuth Lajos tér11, félemelet 72/bh
Telefon: 113-000 v. 122-750/1759 mellékillomdis
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VII. Fiirészlogduzzasztégépek

LUGOSI ARMAND
(Faipari Kutato Intezét)

A flrészfogak duzzasztdsara mar e szazad
elején készitettek kézi duzzaszté szerszamokat,
de tudoményos alapon eldszor 1935-ben a Szov-
jetunioban szerkesztettek megfeleld duzzaszto
késziiléket és ugyanakkor dolgoztik ki a duz-
zasztottfogu flrészek lizemeltetésének elényeit,
a terpesztettfogi  szerszamokkal szemben.
Annak ellenére, hogy az azota eltelt két és fél
évtized alatt szamtalan kulfoldi pelda bizonyi-
totta be a duzzasztottfogu szerszamok eldnyeit,
hazédnkban — egy-két elszort kisérlettél elte-
kintve — a duzzasztottfogii flreszek nem ter-
jedtek el a faipar egészében.

A duzzasztottfogu fiirészek elonyei:

1. A duzzasztottfogh flrészek alkalmaza-
sakor a flirészelt feliilet simabb, jobb min6ségu.
Annél simabb a feliilet, minél kisebb — azonos
egyéb kortlmeények kozott — az egy fogra esé
elotolas értéke. Keretflirészgép esetén pl. az egy
flrészfogra es6 e: elbtolasi érték:
terpesztettfogu flirészlap esetén:

2.t
HJ’
duzzasztottfogu flirészlap esetén:
t
- Im
HJ’
ahol: e, = a keret egy teljes loketére ( a féten-
gely egy fordulatara) esé elGtolas
mm-ben,
t = flirészpenge fogosztisa mm-ben,
H’ = keret jarathossza mm-ben.

A képletbol vilagosan kittinik, hogy azonos
€, t és H’ mellett

€zt =— ©Ep- mm

€4 = ©Bpn-

€t = e

Ennek megfeleléen duzzasztott fog alkal-
mazasakor a feliiletsimasag jobb, mint terpesz-
tettnél, illetve azonos feliiletsimasag elérésére a
duzzasztottfogu szerszamok alkalmazasakor na-
gyobb e, fordulatonkénti elétolassal folytathato
a termelés.

2. A feliilet simasaganak emelése azt jelenti,
hogy a terpesztettfogu flrészekkel végzett fi-
részelés soran a flrészelt feliilleten észlelhetd
rovatkak magassaga csokken duzzasztottfogu
flrészek alkalmazasaval. Ennek megfeleléen a
flrészfogak flirészrésen beliili surlodé munkaja
kisebb, mint a terpesztettfogti filirészek fogai-
nak surlodasi munkaigénye (természetesen
csakis akkor, ha a forgacsolt flirészpor elfér a
fogiiregben). A surlédasi munka csokkenésének
egyenes kovetkezménye a gép teljesitmeénysziik-
ségletének csokkenése, ez pedig keretflirészgé-

peknél mintegy 3—8%, telgemtmenyfog,ydsztds
csokkenést von maga utén.

3. A flrész tel]emtokepesseg,enek biztosita—
sara A. J. Bersadszkij kutatasai nyoméan sziik-
séges, hogy a fogosztasok aranya:

t{l
ty
legyen, ahol te = duzzasziott filirész fogosztasa
mm-ben,
t; = terpesztett flrész fogosztasa
mm-ben

=15

és azonos flrészelt feliiletmindség eléresére az
elGtolasi sebességek aranya:
€d

€

R

=~ 133

tehat duzzasztottfogli furészek alkalmazasaval
a gép elb6tolasi sebességét — azonos felilletjosag
megtartasa mellett — 339/,-kal lehet ndvelni.
Ezzel természetesen a gép termelési kapacitasa
is nagymeértékben emelkedik.

4. A vagasi pontossag is novelheté duzzasz-
tottfogu flirészek alkalmazasaval. Terpesztett
fogak esetén az egy-egy fogra es6 er6hatas nem
a furészlap sikjaban jelentkezik, hanem a ter-
pesztésnek megfelelen, attol meghatarozott ta-
volsagra jobbra, és balra. Ennek az a kovetkez-
meénye, hogy forgacsolaskor a fogak ismeétlédd
hajlitéigénybevételt szenvednek. A keletkez6
hajlité nyomatékok lengésbe hozzdk a flirész-
lapot, ennek eredményeként létrejon a hullam-
vonalszerii vagasi feliillet. Duzzasztott fogak
esetén a fogakat terhelé erdhatas a lap sikjaba
esik, hajlitonyomatek nem lép fel forgicsolas-
kor és a szerszdm nem jon lengésbe. A szerszam
»stabilabb®, mint terpesztett fogak alkalmaza-
sanal.

5. A duzzasztott szerszamok nagyobb stabi-
litdsa lehetévé teszi a vagasi rés szélességének
csokkentését. Ezt harom modszerrel lehet elérni:

— a duzzasztis mértékének csokkentésével;

— a furészlap vastagsaganak csokkenté-

sével;

— a lap vastagsigidnak és a duzzasztas

meértékének egyidejli cstkkentésével.

Az alkalmazott modszerek egyike sem csok-
kenti a kritikus elétolasi erd értékét, melynek
nagysaga H. Sugihara kutatisai nyomaéan:

lé"zn

PM‘ = 164 i Kg

ahol: B = flirészlap szélessége mm-ben,
s = flirészlap vastagsdga mm-ben,
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02 = a penge eléfeszitésébdl szarmazéd hu-
zofeszultség Kg/mm?2-ben,
G = a flirészlap anyaganak csusztatoé ru-
galmassagi modulusa Kg/mm2-ben,
= a farészlap befogasok, vezetékek
kozotti ,,szabad hossza® mm-ben.

A duzzasztasra alkalmas ftirészlapok anya-
ganak G modulusa magasabb, mint a terpeszt-
het6 flirészek anyagdé, ez kiegyenliti az s csok-
kenése 4ltal okozott kritikus el6toléasi erd csok-
kenést. Vékonyabb, de duzzaszthaté anyagu
flrészlapok anyagat magasabb értékl oz-al
lehet terhelni.

6. A duzzasztottfogu flrészlapok élezésénel
kisebb él-réteget kell levalasztani, mint a ter-
pesztettfogu flirészek élezésekor, és ennek meg-
feleléen a  duzzasztottfogli szerszam kevésbé
fogy., mint a terpesztett. A rendelkezésre allg
irodalmi adatok alapjan (melyeket célszerd
lenne hazailag is ellenérizni):

— terpesztett fogak élezésekor a fogak ma-
gassaga kb. 0,5 mm-rel csokken,

— duzzasztott fogak élezésekor a fogak
magassaga csak kb. 0,3 mm-rel csokken.

A duzzasztottfogi flrészek alkalmazésa
tehat csokkenti a fajlagos szerszamfogyasztast.

7. A szerszamfogyasztéds csokkenése maga
utan vonja a csiszolokorong fajlagos fogyaszta-
sdnak csokkentését is. Ez a csokkenés ugyan-
csak irodalmi adatok alapjan elérheti a 25—
309%/p-ot is.

A duzzasztottfogu flirészek alkalmazdsanak
egyik legnagyobb akadalya a duzzasztassal
egylittjaré fokozottabb pontossigigénytél wvalé
idegenkedés. Kétségtelen, hogy a duzzasztas és
az azt kovet6 egalizalas nagyobb pontossagot ko-
vetel, mint a terpesztés, de a nagypontossagu
duzzasztogépek és késziilékek megjelenése a vi-
lagpiacon lényegesen megkonnyitették a duz-
zasztast fokozott pontossag elérése mellett.

2. abra 3. abra

Duzzaszto késziilékek.

A keézi duzzasztokésziilékek minden orszig-
ban kozel egyidoben terjedtek el, és mikodési
elviik, szerkezeti felépitésiik kozel egyforma.
Egy ilyen kézi duzzasztokésziilék vézlatos rajza
lathaté az 1. dbran.

Az &bra jeloléseinek felhasznalasaval: az
I-jeld csapagyhazban van csapagyazva a 2-jelii
duzzasztécsap. A duzzasztéesapot tengelye ko-
ril a 3-jeli kézi fogantyuval forgathatjuk el.
Az 5-jeld kézi karral forgathaté el a 4-jel(i csa-
varorso, mely a flrészlapot befogja a 6-jelii csa-
var segitségével. A 6-jeld csavart ugy kell be-
allitani, hogy az 5-jeli kar mintegy 30°-o0s el-
forgatasaval a flrészlap mereven rogzitve le-
gyen. A duzzasztand6 flrészfog hatfeliiletét a
7-jell tdmasztopofa tamasztja ald. Magat a té-
masztopofat a 8-jelli csavarral lehet beallitani.
A helyes beallitast a 2. 4bra, a helytelen bealli-
tast és kovetkezményeit (felhajlitott foghegy) a
3. dbra mutatja be.

Az 1. dbran a 10-jelli tarcsa és 11-jell csap
szolgal a duzzasztas mértékének bedllitasara. A
9-jeld talpak szolgalnak a késziilék bekalibrala-
sara és megtamasztasara. A 10-jeld tarcsan a
11-jelli csap szamadara &ltaldban hét furat van
kiképezve. Igen nehézkes volna egyértelmii uta-
sitast kidolgozni a késziilék beallitasara vonat-
kozéan, a duzzasztds mértéke ugyanis fiigg a
lap vastagsadgatol, a fogazas jellemz6 szogeitél,
a flrészlap anyagédnak minGségét6él stb., stb.
Minden szakmunkas, aki a kézi duzzasztékészii-
lékkel dolgozik, sajat gyakorlata és tapasztalata
alapjan kell a 11-jelli csapot a megfelelé furatba
helyezze. Szabalyként legfeljebb azt rogzithet-
juk, hogy a duzzasztds 0,4—0,5 mm-rel széle-
sebb kell, hogy legyen, mint a kivant végleges
duzzasztasi szélesség. Ezt a ,,tobblet-duzzasz-
tast” az egalizalasnal lehet korrigilni. F. Fenzl
szerint pl. egy 1,2 mm vastagsagi ronkhasité
szalagfurész lap duzzasztasira és egalizdl4sara
az 1. tablazat, valamint a 2. t4blazat értékei ir-
hatok el6.

1. tdbldzat
Duzzasztdsi-egalizalasi méretek ligyfa fiirészeléshez

Duzzasztés utin 7 Eg-alinf(s utin
max. min. max. min.

|| ‘mérot | méret | méret | méret

mm mm mm__ Llnl_
Firészlap vastagsdg ..... 152 1,2 1,2 1,2

Kivint kétoldali duzzasz- |

tésiérték ............. 0,9 0,7 0,9 0,7
Talduzzasztds ........... 0.4 04 — & =2
Osszméret ............ o 2,5 ‘, 2,8 2,1 1,9
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2. tdablizat
Duzzasztisi-egalizdldsl méretek keményfa fiirészeléséhez

Duzzasztds utdn Egalizdlis utdn
max. min, max. min,
méret méret méret _l_nfrﬁ b
mm mm | mm mm
|
TLapvastagsdg ......ooueun 1,2 1.2 1,2 1,2
Kivant kétoldali duzzasz-
At xték o e 0.7 0,6 0,7 0,6
Tulduzzasztds ... ....... 0,4 0,4 = \ =
Osszeméret ............. 2,3 2,2 1,9 ’ 1,8

A 10-jelG tarcsan a 11-jelli csap kulonbozo
furatokba helyezésének duzzasztdsra gyakorolt
hatdsat a 4. dbran mutatom be.

Az abra A-részlete erételjes duzzasztas-
beallitast, a B-részlet kozepes, a C-részlet kis-
meértékl duzzasztis-beallitast abrazol.

A duzzasztas hibai kézi duzzasztokésziilékek
alkalmazasakor:

1. A leggyakrabb hiba az egyenlétlen duz-
zasztas, amikor is a duzzasztds mértéke a lap
két oldalan mérve nem azonos. Ez a hiba leg-
gyakrabban akkor kovetkezik be, amikor a ta-
masztopofa nem fekszik fel a foghéton, vagy
amikor az 1. abra szerinti 4- és 6-jeld befogo
orsok laprogzitéskor egyoldalra toljak -a flirész-
lapot. Ezeket a hibdkat a 6- és a 8-jelli csavar-
orsok pontosabb bedllitasaval lehet elkertilni.

2. Deformalt flrészfog-hegy. Ha a 8-jelli
csavarors6 vagy anyéjanak menetei kopottak és

igy a 7-jeli tamasztépofanak kotyogasa van,
vagy pedig a tamasztépofa nem fekszik fel a
foghaton, lehetéség 4ll fenn az egyenlétlen duz-
zasztasra. Az ilyen késziilékkel duzzasztott fo-
gak hegyei nem esnek egy egyenesbe, egyik-
masik foghegy magasabban helyezkedik el a
tobbinél. ;

3. Ha duzzasztas kozben a fogak hegyei le-
toredeznek, akkor elsésorban megvizsgalandé a
7-jelli tamasztopofa helyes dlldsa. Ha a tdmasz-
topofa tulsdgosan alacsonyan van beallitva a
duzzasztéesaphoz képest, akkor a duzzasztas el-
s6sorban és erételjesen a foghegynél kovetkezik
be. Ugyancsak kitoredezik a duzzasztott feliilet

rossz minéségl furészlap-anyag duzzasztasakor

is. Az el6irdsoknak meg nem felel6 lapokat duz-
zasztani nem szabad. Ezek a lapok még sok eset-
ben hasznalhatok terpesztett kivitelben.

4. Egyoldali duzzasztast eredményez a duz-
zasztocsap elgorbiilése és egyenetlen kopésa is.
Ilyen esetben a csapot ki kell cserélni. Duzzasz-
tocsap készitésére az

MSz 68 szerinti CrNi 35,68,

MSz 2664 szerinti Cr 80, vagy az

MSz 2664 szerinti R 100
anyag ajanlhato, természetesen betétedzett
(CrNi 35,68 esetben), vagy edzett és megeresz-
tett (Cr 80 és R 100 anyag esetén) kivitelben,
csiszolt duzzasztéfeliilettel.

Bgalizdlé készilékek.

A vildgpiacon kaphaté duzzaszté késziilé-
keket a gyédrak egalizdl6 késziilékkel egytitt
szallitjdk. Az egalizalé késziilékek szerkezete és
felépitése kozel azonos és az alabbi 5. dbran
lathato:

L)
—
RS |
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Az egalizalé késziilékek az egyenldtlen tul-
duzzasztott, szabalytalan alaku fogrészek szaba-
lyozasara alkalmas készulékek. A készilék
I-jell hazdban vannak elhelyezve a 2- és 3-jell
edzett acélpofak. A pofdk kozil a 2-jeli nem
allithato, mig a 3-jelli a 4 csavarral és az 5-jell
foegantyu segitségével a 2-jell pofédhoz kozelit-
het6. A 3-jell pofat a 4 csavarorsé6 meneteihez
a 6-jeli rugo fesziti. Az allithato 7-jeld Utkozo
szolgdl tulajdonképpen a duzzasztési szélesség
visszaszabalyozasi (egalizalasi) mértékének és a
y mellszog bedllitasara. A 8- és 9-jell ltkozola-
pok a fogak élén fekszenek és azok tartjak az
egész készuléket megfeleld allasban a flrészlap-
hoz viszonyitva. A késziiléket ugy kell bealli-
tani, hogy a 7 utkoz6 a fog mell-feliiletét érintse.
Az 5 kar segitségével a 3 pofaval a tulduzzasz-
tott fogat a 2 pofahoz sajtoljuk és ezzel a tal-
duzzasztott anyagrészt visszasajtoljuk a kivant
alakra és méretre.

Duzzasztas és egalizdlas alatt a fog anyaga
kétszeres hidegsajtolé tomoritést szenved és
ennek hatasdra a duzzasztott fog élrészének a
keménysége mintegy 1,5—1,8 HR. -értékkel
magasabb, mint a flrészlap tobbi részének ke-
ménysége. A magasabb foghegy keménység él-
tartobba teszi a szerszamot. A firészlapok
anyaga meg kell feleljen a DIN 5134 szabvany-
nak, mely

0,3—0,5%, Cr
0,5—2,0%, Ni

tartalom mellett 39—45 HR. keménységet ir
el6. Azonos keménységli és osszetételli lap fog-
keménysége — és igy éltartdssaga is — lénye-
gesen magasabb duzzasztdsi eljaras mellett,
mint terpesztéskor.

Készitettek olyan egalizdloé gépeket is, me-
lyek két parhuzamos, finomszemecsézetl csi-
szolokoronggal miikodnek. Ezek a gépek a tul-
duzzasztott fogrészeket a flirészlap mindkét ol-
dalan egyenlé mértékben, a lap sikjaval parhu-
zamosan lecsiszoltdk. Ezek a gépek nem terjed-
tek el.

Egy maésik megoldas szerinti egalizalo-
késziilék a tulduzzasztott fogrészeket két, kézzel
mukodtetett flirészreszelGvel tavolitotta el. Ezek
a keészulékek sem terjedtek el.

A csiszolokorongokkal és reszelokkel mii-
kodo egalizdlo készilékek éppen a maéasodik hi-
degsajtolé anyagtomorités lehetéségétol fosztot-
tak meg a fog élrészeit. Az igy egalizalt lapok
fogélrészének keménysége mintegy 0,3—0,8
HR.-vel magasabb, mint a lap tobbi része, ezért
éltartossaga alig jobb, mint a terpesztett lapoké.

Duzzaszto-egalizalé automata gép.

A kézi duzzaszto-egalizald késziilékek ko-
z0s nagy hatranya az, hogy a kezel6t igen tete-
mes fizikai erdkifejtésnek teszik ki és a mive-
let allanddan ismétl6dé monotonitdsa probara
teszi a dolgozé idegrendszerét is. Ezekkel a készii-
lékekkel nagy termelékenység nem érhet6 el és
a duzzasztas és az egalizdlas minésége — gondos

)

6. abra

kezelés esetén is — igen sok kivannivalot hagy
maga mogott.

Nagy termelékenység elérésére magas pon-
tossagi kovetelmények kielégitése mellett kiza-
rélag az erre a célra szerkesztett duzzaszto-
egalizdlé automatikus miikodésti gépek alkal-
masak. A vilagpiacon kaphaté gépek koziil
egyike a legcélszertibbeknek a Vollmer—Werke
cég 4altal sorozatban gyartott PTG-tipusu gép,
mely — 60—250 mm szélességli hasitoszalag-
flirészlapok, tetszés szerinti méretii keretflirész-
lapok, 400 mm max atméréji korfurészlapok
fogainak duzzasztédsara és egalizaldsara szer-
kesztett onmiikodo vezérlést szerszamgép.
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A gép termelékenysége mintegy 25—30
duzzasztott-egalizalt fog percenként. A géppel
duzzaszthaté és egalizdlhaté szerszadmmeéretek:

flrészvastagsdga: 0,8— 2,1 mm
fogosztas: 18—75 mm
fogmagassag: min. 10 mm

A gép teljesitménysziikséglete 1,5 kW.

A gép befogott keretfiirészlappal a 6. dbran
lathato. :

A gép a flirészlap behelyezése és az alap-
adatok bedllitasatol kezdve fogrol-fogra veégig-
duzzasztja és egalizdlja a lapot. A duzzasztasi
miivelet elemei a 7. dbran lathatok.

A duzzasztécsap hiivelyben van vezetve. Ez
a 8. dbran lathato.

A duzzasztéesapot 11-gyel jeleztik mind-
két rajzon. A csap a duzzasztasi mivelet alatt
mintegy 180°-kal fordul el az egyik irdnyban,
majd visszafordul alaphelyzetbe. A duzzasztasi
miivelet elvégzése utdn a duzzasztécsap hiive-
lyével egytitt tengelyiranyban is elmozdul, ezzel
lehet6vé téve az el6tolomil szamara a kovetkezo
duzzasztand6 fognak a csaphoz valé tovabbi-
tasat. Az el6told ujj 12-jelzésti a rajzon.

A duzzasztocsap ,.elére” mozgasaval parhu-
zamosan megkezdi sullyedését a 13-jela ta-
masztépofa, mely legals6 helyzetében felfekszik
a fog hatfeliiletére és ezaltal meggatolja a duz-
zasztasi mivelet alatt a foghegy kitérését. A
12-jeld el6tol6 ujj el6tolo loketének végén, te-
hat a holtpontban, mikodésbe 1ép a laprogzitd
pofapar, mely a duzzasztasi mivelet alatt a la-
pot mereven egy helyben tartja. Ekkor kezdi
meg a duzzasztocsap ,,elére mozgasit és vissza-
tér a fogliregbe, a 7. dbran lathaté helyzetbe,
majd a 7. dbra a, b, ¢ és d részletrajzainak meg-
feleléen elvégzi a duzzasztist. A holtpontba
valé visszatérés utdn oldanak a laprogzité po-
fak, felemelkedik a tAmasztépofa és a duzzaszté-
csap ismét megkezdi ,hatra“-menetét. A duz-
zasztocsap bedllitdsa vagy cseréje a 8. dbran 14at-
hat6é 3-jelii hiively mozgasanak hétsé holtpont-
jaban torténik. A kulonbozé méretid fogak duz-
zasztdsdhoz mas-mas méretdi duzzasztocsap
sziikséges. A duzzasztocsapok Kkivélasztéasanal
szabalyként kell elfogadnunk azt a gyakorlati
modszert, hogy a duzzasztocsap mintegy 1 mm-
rel kisebb kell, hogy legyen, mint a fogmagas-
sag. A fog A mellszogét le kell mérni és a 9. abra
szerinti skdldn be kell allitani. Az &bra szerint
a y szog 30°. A beallitds utdn a 8. 4bran lathaté

9. abra

behtzé csavarorsét rogziteni kell csavarjaval. A
kiilonboz6 « hatszogeknek megfeleléen kiilon-
boz6 tamasztopofakat kell alkalmazni a gépen.
A tédmasztépofa szerkezetet vazlatosan 10. abra
szemlélteti.

A 30-jeld vezetéket alsé holtpontig kell le-
ereszteni. A duzzasztécsapot (a flirészlap behe-
lyezése nélkiil) a max. duzzasztési félfordulat
holtpontjaig kell elforditani, majd a tamaszté-
pofat a loketallité csavarral addig siillyesztjik,
mig eléri a 11. dbra szerint a duzzasztécsap fe-
Iuletét.

Ezzel gyakorlatilag megtortént a tamaszté-
pofa bedllitisa. Amenyiben azonban hosszabb,
mélyebb duzzasztast kivanunk elérni, ugy pl.
30° mellszog helyett nagvobb, pl. 40 vagy
50°-os szogre allitjuk a skalat. Ez 1athaté egyéb-
ként a 9. és a 11. 4brdk osszehasonlitasabdl is.

Be kell még allitani a gépen az elotolo-ujj
helyzetét is. Ezt a 12. dbra szerint kell elvégezni.

A kézikar segitségével a 36-jell el6tolo-ujj
tartot az S (Stauch) jelzésre kell allitani. Hasito-
szalagflirészlapok duzzasztasanal a 12-jeli el6-
tolé ujjat ugy kell elhelyezni, hogy annak alsé
feliilete a foghézag aljat érintse és a 39-jeld
csap a 40-jeld palyat ne érintse. Meg kell mérni
a pontos fogtadvolsagot és azt a gép megfeleld
skaldjan be kell allitani. Prébajéarattal és hézag-
mérovel kell ellendrizni tobb fogtavolsagon at a

10. dbra

Te



182 Faipar XI. évf. (1961), 6. sz.

Lugosi A.: A faipari gépgyartas vilagszinvonala

7/a. dbrén az eléirt ,,S“-hézag mértékét. Ezek
utan kell dllitani a megfelel6 skalan a mikromé-
terrel mért flrészlapvastagsidgot. A megfeleld
kézikerékkel a flrészlaprogzité pofdkat kozeli-

Foghezagalja
i

iR o)

12. dbra

b

e
13. dbra

teni kell a laphoz, majd lassan novelni kell (a
kézikerékkel) a szoritast mindaddig, mig a lapot
a duzzasztocsap nem tolja el helyzetébol. Ettol
kezdve az el6bb leirt modon a laprogzités fogan-
ként torténik, 6nmukodoen. A beallitas utan a
géppel probajaratot kell végezni. Ha a probaja-
rat megfeleld, a gép lizemeltethetd.

Az onmikodé PTG tipusu gépen s duzzasz-
tott fogak egalizaldsat a flirészlapbefogo pofa-
par végzi a 13. abran lathaté médon.

Az elétolé-ujj a duzzasztott fogat benyomja
a 15- és a 14-jeli egalizalo-rogzité pofapar kozé,
melyek a flreészlap rogzitémiiveletével egyiitt
az egalizalast is elvégzik. Az el6tolo-ujj loketé-
nek szabalyozdsaval végeredményben a vissza-
sajtolas (egalizalas) mértéke is szabalyozhato.

A duzzaszto-egalizalé gépek egyedill alkal-
masak nagyobb lizemek duzzasztasi feladatainak
ellatasara, mivel csak ezek a gépek képesek nagy
termelékenység elérése mellett pontos munkat
végezni.
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Tarcsas facsévék szilérdségi kérdéseirdl

Dr. DALOOSA GABOR a miiszaki tndominyok kandidétusa

Bewvezetés

A textilipar kiilonboz6 teriiletein nagy meny-
nyiségli tarcsds cséve keriil felhasznalasra. A
csévékre a felhasznalds sordan tobb tényezd hat,
melyek lényegesen befolyasoljak a csévék élet-
tartamat. Ezek a tényezdk elsGsorban az egyes
er6hatasok okozta fesziltségekben nyilvanulnak
meg, melyek legtobbszor a csévék roncsoliasahoz
vezetnek. Nagymértékben hatdssal van a cséve
faanyagara a mindenkori klimavaltozds is, mely
a felhasznalds teriiletén nem esik egybe a cséve-
anyag kiegyenlité fanedvességével.

A csévék élettartamat bar években fejez-
hetjitk ki — mégis azt mondhatjuk ez rendkiviil
kevés — ezért a miiszaki tokéletesités mindig az
élettartam novelésére és csak nagyritkan a fa-
csévék formai megviltoztatasira torekedett. Ha-
zai viszonylatban a csévegyédrtas évi mennyiségi
sziikséglete a textiliparban kozel 50 ezer darab
kiillonboz6 rendeltetés(i cséve, azonban a miiszal
és fémhuzaliparban ennél lényegesen tobb. Ezek
elkészitése igen sok anyagot és munkaidét igé-
nyel, igy az élettartam novelésére tett erdfeszi-
tések sikere esetén azonkiviil, hogy a csévék
biztosabb iizemmenetet nytjtanak, még sok anya-
got és munkaerdt is megtakarithatunk.

Ezen az uton haladva a Textilipari Fakellék-
termel6 Vallalat és a textilipar miiszaki dolgozéi
kozosen 1j eljarast — melyet id6kozben taldl-
mannysd nyilvanitottak — dolgoztak ki a tér-
csas facsévék szilirdabb Osszeépitésére, mely
minden tekintetben megérdemli, hogy részlete-
sebb ismertetésével lapunk hasdbjain is foglal-
kozzunk.

I. A taresds facsévék korabbi dsszeépitése

A tércsis facsévék altaldban tobb darabbél
késziilnek és szilard Osszeépitésitkre hdrom mdéd-
szer volt ismeretes:

1. egyszerti csapos illesztés (1. dbra), amikor
a tarcsakat a hiively csapjaira ragasztjak fel,
majd facsavarral vagy 6—7 mm atméréji kol-
dokesappal rogzitik.

2. dugds illesztés (2. dbra), a tdresiakat egy
kiilon e célra készitett fadugéd segitségével enyv
kozbeiktatdsdval erdsitik a hiivelyhez.

3. csavarmenetes illesztés (3. adbra), amikor a
tarcsikat a huvelyre mart csavarmenettel erd-
sitik fel enyvkotés szilarditassal.

&\/ §W§ 72

YV 7

1. dbra. Egyszerii csapos illesztés
)

Ezek a felerGsitési mdédok a facsévéknél
kiillonosen a forgds kozben fellép6 mechanikai
er6k hatasara ébreds fesziiltségek és a klima-
tikus allapotjelz6k véltozdsara bekovetkezo daga-

dés és zsugorodas hatdsira nem biztositottdk a

kello szilardsagot, igy a csévék élettartama igen
megrovidiilt. De ezenkiviill a gyors rongalédés-
hoz vezetett az is, hogy a csévére igen szorosan
felesévélt fondl mely a nedvességtartalom
valtozasara szintén véltoztatja méretét — jelen-
t0s oldaliranyt erét fejt ki a felerdsitett tarcséra.
Ezaltal az amigy is gyenge kotésekben nyir6-
erok ébredtek, melyeknek a tércsa felerdsitésé-
hez hasznélt enyvek — ugyanis szilardité haté-
sukat a nedvességtartalom lényegesen csokken-
tette — nem tudtak ellendllni, igy a tdresdk

igen rovid hasznédlat utén a hiivelyrol a legtobb

esethen leszakadtak. Gyakorlat alapjan meg lehet
allapitani, hogy a csévék meghibdsodasdnak

909%-a a tarcsik lelazulisa kovetkeztében 4&llt

el6. Ez a tény sarkallta az elGallitékat, hogy 1j
felerdsitési mdodokat keressenek, mellyel a csévék
élettartamat megnovelhetik. Ez a meggondolas
vezetett egy 1j kivitel(i tdrcsa felerdsitéséhez a
hornyolt fém korgytirithtz, mint felerdsits segéd-
eszkoz alkalmazésahoz.

II. A tarcsis faesévék osszeépitése hornyolt fém
korgytirid felhasznalasival

Az wj felerdsitési eljards lényege, hogy a
taresik felerdsitése a hiivelybdl kiképzett csap
végébe nyomott ékkeresztmetszeti hornyolt fém-
gytirti segitségével torténik. Az ékkeresztmetszetit
hornyolt fémgyfir(i benyomasa a hiively esapjanak
betiisrészébe, — a korgy(irtin kiviil 1év6 részen —

a faanyagot elGszor a tércsa kaposan kiképzett

faratdban hajlitja, majd ezt az anyagot kb.
20%-kal tomoriti. Ezaltal a szilard enyvezés-

3. dbra. Csavarmenetes illesziés

e
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4. dbra. A korgyliriis felerésités alkatelemei
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5. dbra. A korgyliris tarcsa ésszeépitve

v

hez sziikséges nyomast biztositjdk és a tércsat
a szakité erbkkel szemben ellendllévd teszik.
Az 4j eljarés kiviteli alakjat a 4. és 5. dbrdkon
metszetben abrazoljuk. A 4. dbra a csévealkat-
részek (hiively, tarcsa, ékgyf(iri) kiviteli alakjat
abrazolja. Az 5. dbra az 1] eljardssal osszeépitett
csévét mutatja be.

Az 0j eljards kivitelezése a kovetkezd: a
csévehiively két végét csapos illesztésre alkalmas
kivitelben kell elkésziteni. A tércsdk furatét
20—25°-08 szogben kiposra kell kiképezni tgy,
hogy a hiively feldli oldalén 1 mm magassigig
hengeres furat legyen, aminek szorosan kell
illeszkednie a hiively csapjéra. Az ékkereszt-
metszetli hornyolt korgyfirti atméréjét a hiively
és a furat méreteinek megfelelSen kell meg-
vélasztani. A gytirli magassigat a tdrcsa vastag-
sdgandl nagyobbra kell késziteni. A korgyfirt
kipossdginak kb. azonosnak kell lennie a tarcsa-
furat kupossigival. A korgylirti a faanyagba
torténé behatolaskor a hiively csapjat szalirdny-
ban felhasitja és a csap kiils6 részét a tdrcsa
kiipos részébe hajlitja. Az erés nyomds kovet-
keztében a szétvalasztott faanyag tomorodik s
ezaltal szilard tarcsarogzitést bizosit. A hiively-
csap vallat a tarcsiba siillyesztjik, midltal a
hiively faanyaga itt is bizonyos foku témoritést
szenved, és ezéltal is novekszik a kapesolat
szildrdsaga.

III. A taresas faesévékben ébredd fesziiltségekrol

A felhasznalas folyamatiaban a tarcsis fa-
csévére haté er6k — melyek hatdsa egyiittesen
jelentkezik — a kovetkezok:

a) a felesévélt anyag oldalirdnyd feszitd és
hajlité ereje,

b) a forgémozgis kovetkeztében felléps
centrifugdlis erd,

¢) az esetleges csavarényomatékok.

A fenti erdhatésok az Osszeépitett tdarcsés
facsévékben fesziilltségeket ébresztenek, és ezek

3

a fesziiltségek kiilonboz6 természetiiek lehetnck,
de a veszélyes feszilltségek mindig a téarcsdk
felerGsitésének helyén a kotésekben jelentkez-
nek. Bz anndl is inkabb jelentés, mert a tarcsik
kotésénél az egyméssal érintkezé fafeliiletek igen
kicsik, igy az erChatésok igen kis felilleten osz-
lanak meg, mig a madsik oldalon az eddigi gya-
korlatban alkalmazott enyvek a textiliizemek
viszonylagosan magas relativ nedvességtartalmi
helyiségeiben jelentésen — sok esetben 50—80
%-ban — elveszitik szilardité hatdsukat minden
kiilsé erShatds nélkiil.

a) Az oldaliranyi feszitoerd okozta fesziiltségek

A csévélés folyamatdban a fonalat a tércsara
igen $zorosan hordjik fel, ezért az a tarcsafalakra
jelentds oldalirdnyi nyomast gyakorol, mint ezt
a 6. abran sematikusan bemutatjuk. Az igy
ébred6 er6 az illesztésnél 1évé enyvrétegben
ébreszt fesziiltséget, és ezzel gyongiti a tarcsa
szilardsagi ellendllasat. Tekintettel arra, hogy az
enyvezett felilletek igen kicsik az ébredi-fesziilt-
ségek sok esetben tarcsdk szétszakadédséhoz ve-
zetnek. .

Feltételezve, hogy a tércsira egyenletesen

megoszl6 er6k hatnak (6. abra), az egységnyi

hosszra es6 er6t az alabbi Osszefiiggéssel szd-

molhatjuk :

P2z = m-q(x®—a?
gz __ 9a*

i 2 2z )

Ez az er6 igyekszik a tarcsit a hiivelyrol
leszakitani és hatdsdval az enyvezett feliiletek-
ben nyiréfesziiltséget ébreszt.

A nyiréfesziiltség nagysigat megallapithatjuk
az aldbbi Osszefiiggés segitségével:
1 Ay
F 2.r.m-h
ahol % a tércsa vastagsiga.

Az egyensilyi feltétel biztositisara az aldbbi
egyenléséget be kell tartani:

ahonnan

(2)

T =

- T < [Tm]

Természetesen a felhasznilds folyamatéban
az erb6hatasok egyiittesen jelentkeznek, ezért ezt
a megengedett fesziiltségek szdmitdsandl figye-
lembe kell venni. A tércsa terhelése esetén haj-
litonyomaték is hat a tdrcsafalra, azonban a
szamitdsainkban ezt elhanyagolhatjuk, tekin-
tettel a tarcsa falvastagsidganak (k) viszonylag
nagy értékére, igy kihajlastél nem kell tartanunk.

Uiy l

b

L,

b

6. dbra. Az oldaliranyt erck szamitdsakor hasznalt

vazlairajz
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7. dbra. A fesziiltségek szdmitdsakor haszndlt vdzlatrajz

b) A centrifugdlis erd okozta fesziltségek

Annak érdekében, hogy a tarcsas facsévék-
ben ébredd fesziiltségeket meghatarozhassuk,
modellként kiindulunk egy alland6 vastagsdgu
forgokorongra érvényes szilardsigi Osszefiiggés-
b6l (7. abra) és a fa anizotrépiajanak befolyasat
— mivel a hiively korkeresztmetszetli, a tarcsa
pedig a legtobb esetben fiber vagy rétegelt lemez-
bdl van eldallitva — elhanyagoljuk.

A forgétest minden tomegelemének pontji-
ban sugdriranyd centrifugalis er6 ébred, mely-
nek értelme a tengelytol kifelé mutaté és nagy-
sagat az alabbi Osszefliggéssel szamolhatjuk:
m-v?

- 3)

ahol m a forgétest tomegelemének témege l] >

C=m-wr-0=

r atomegelem meréleges tavolsdga a tengelytél,
@ a szogsebesség, melyet a percenkénti for-
dulatszdmboél is meghatarozhatunk:;’

W= T £ T
30 9,55

v = a tomegelem keringé sebessége, vagyis
r- el

A gyors forgas esetében a fatdresdkban
jelentds nagysagu centrifugalis erék ébrednek és
ennek kovetkeztében jelentds fesziiltségekkel kell
szamolnunk.

A 7. dbra jelolései alapjan az ébredd-fesziilt-
ségek egyensulyi allapotat az alabbi oOsszefiig-
géssel fejezhetjiik ki :

) =

dor  yo?r?
oy — G171 5 erg .=O (4)

Az egyiittes deforméei6 pedig :
do; doy L =
o L e %)

Az (5) osszefiiggésbe “behelyettesitve a (4)

kifejezésh6l a  fesziiltség kiilonbséget o, — oy
kapjuk: d |

@y aon | -[-]u,m 2

= T : VOLEH (6)

Differencialva a (4) alatt kifejezett osszefiig-
gést az (r) sugdr szerint, és behelyettesitve a

% jelolést a (6) Osszefiiggés alapjan, az aldbbi
differencidl-egyenletet kapjuk :
,42or da, L3t

@ T3 - (7)

Integralva ezt a kifejezést a o, fesziiltség
értékére, kapjuk :
02 3 + I 2

cyodir= 0

o =00 B e (8)
A (8) és (8) klfeJezésekb61 kovetkezik a o
értéke : d 5
2 _day | yair®
i s - dr = Hah I
02 1+3p 252 ¢
e s (9)

A (8) és (9) kifejezésekben a C, és C, az integ-
ralas soran kapott allandék, amelyeket a hatér-
feltételekbdl tudunk meghatdrozni. Téarcsis ecsé-
vék esetében, mivel azok kozéppontjdban ugyan-
csak korkeresztmetszetli nyilas van, fgy « -
nullaval egyenlé az aldbbi helyeken: #» = i
r =1, vagyis a forgétarcsa kiils6 peremeén ¢n
a kozépnyilas peremén. Ha ezt a feltételt behe-
Iyettesitjiik a (8) Osszefiiggésbe, az aldbbi érté-
keket kapjuk:

O, 3+m pie
O}-—l——%— 0 yo2ri =0
Oz 3+ 1L ¢
O1+ﬁ_ 8g y@rrs =0
ahonnan a C; és C, értéke kifejezve :
g — 3+‘U'ym2(rz—i—?)
és 5 89

Ha a O, és a O, értékeket visszahelyette-
sitjilk a (8), (9) Osszefiiggésekbe, tgy kapjuk:
3 4 : N
el e

) o

y®? 75

- el SERERE. L RHE TP 10

Anna.k édekében, hogy a (10) és (11) kifeje-
zéseket egyszertibb alakban frhassuk, helyet-
tesitsilk a kovetkezd kifejezéseket:

Ot =

3EE .
A helyettesftések felhaszndlasiaval kapjuk :

ar— G [1—|—o¢2 (I—F]—ﬁz—l

ot =@ [1 e (1 ﬁ_ —mﬁ ] (13)

(12)
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Elemezve a (12) kifejezést lathatjuk, hogy a
o, értéke kozelit a nulldhoz ha a f = 1, illetve
B = «, vagyis mint azt korabban feltételeztiik,
a tarcsa kiils§ és belsé peremeire. Eppen ezért
nyilvanvalé, hogy valahol az ébredo fesziiltség
is maximalis értéket kell. hogy felvegyen az 1 és
o értékek kozott.
A vizsgilatok azt erdményezték, hogy az
a o, maximalis érték
. /7‘2
7y
esetében van.

Akkor a '
- Ormax = @ (1 — x)? (14)

o értéke a legnagyobb a tarcsa belsG fala-
nal, ahol a f = o« vagyis:

Otmax = Q[2 + (1 —m) &?] (15)

A (14) és (15) kifejezéseket Osszehasonlitva
lathatjuk, hogy a Gimax mindig nagyobb a Grmax és
mindig a belsé nyilds kozelébe éri el mindkét
fesziiltség maximalis értékeit, éppen ezért a
szilard kotés biztositasa érdekében a kovetkezo
feltételt kell biztositani:

Oimax = [Om]

Mivel az eddig gyartott tércsas csévék
kotésének szilardsdgat lényegében az enyvkotés
biztositotta- melynek értéke viszonylag elég ala-
csony és ’korkeresztmetszetrél lévén szé, nem
szabad tobbel, mint 10 kg/em? értékkel szamol-
nunk, lathaté, hogy az eddigi megoldisok az
enyvrétegben gyakran valtozé ébreddfesziilt-
ségek miatt nem tudtak sokaig ellent allni az
erChatdsoknak még kiegészits erdsités esetén
sem. Kzzel szemben az Wjtipusi kotésnél, az
ékhatds és a faanyag tomorités jelentds szildr-
ditast jelent, ugyanakkor a tomegeloszlis a
kozépponti rész felé tolodik el és az ébredd fe-
sziiltségek a fémanyagban lecsokkennek, a meg-
engedett fesziiltséghez viszonyitva, ezaltal az
élettartam jelentdsen megnovekszik.

¢) Csavaré nyomatél

CUsavaré nyomaték a csévékben igen ritkan,
s csak akkor ébred, ha helytelen iizemi felhasz-
nalds fordul el6. igy azzal itt részleteiben nem
kivanunk foglalkozni. Megjegyezziik azonban,
hogy a csavaré nyomaték hatdsira ébredd
(7es) nyiréfesziiltség, sohasem jelentkezik, mint
veszélyes fesziiltség

IV. A gyakorlati vizsgilatok eredményei

Az ékgylirti hatdsat az Gjtipusa tarcsascsévén
még abban lehetne megjelolni. hogy a tarcsén
mintegy 20°-os szoghen réselt nyilds kiképzés
lehetdséget ad arra, hogy az ékgyfirii besajtolisa
utdan a hiivelycsapnak kiképzett része a rendel-
kezésre all6 teret kitoltse, vagyis a fanak a rost-
tal parhuzamos szalai ékalakban ,,belefekszenek’
a tarcsan 1év6 nyilasba és ezzel mintegy szorité-
er6t gyakorolnak a tércsa és a hiively érintkezé-
sénél. Az enyvkotés megszildrduldsa utan pedig
ez mint egy perem tartja a hiivelycsapon a
tarcsat. Bzzel az Gjtipusa erdsitéssel elérhetjiik,

>

hogy az oldaliranyt er6k ellen egy szilard ellen-
allast biztositunk és az ébredéfesziiltségek nem
az enyvrétegben, hanem a hiively anyagaban
jelentkeznek, melyek lényegesen tobbet birnak
ki, mint az enyvréteg. Kzt mutatjak az 1. tablizat
adatai, valamint a vizsgilatok sorin megfigyelt
roncsolédasok is.

1. tabldazat
‘ ls 2
= <
L 4 4 4 A'tdrcsa |27 82
B \I;ﬁ;ﬁf::ofgf:( felerositésé- Z Aoy Megjegyzés
5 nek modja (5% %
5 TR
7 <45 P
7
1. | Selyem cérndzo6 cséve !
fiber tarcsaval ... | Dugés | 76 A tdércsa enyvve
2. | Cérndzé cséve rostle- ‘
mez téresaval ... | Dugés 130 van erdsitve.
3. | Selyewm ldnceséve rost- !
lemez tércsdval .. | Dugés 95 Szakadds naz
4. | Selyem ldnceséve fiber
tércsdval . .00 oo | Dugos 110 enyvrétegben
5. | Selyem linceséve fi-
ber tdrcsidval .... | Dugés ’ 05 tortént
6. | Selyem linceséve fi- | i
ber tdrcsdval .... | Ekgyirds | 235 Az ékgyiri alkal-
7. | Cérndzd cséve javor- ‘ mazasa a ron-
fa tdresdval Ekgyﬁrﬁs‘ 800 esolist a fa-
8. | Cérndzé cséve , anyagban ered-
fatdresaval ..... Ekgyiirds | 610 ményezte. Az
9. | Selyem cérndz6 cséve | Bkgyiiris 1 280 enyvréteghen
10. | Selyem cérndzé cséve | Fkgyiris 256 szakadds nem
volt megfigyel-
hetd
pa— — — ——— e ————— | —
11. | Selyem lanccséve .. | Tarcsa és 230 A szakadés a nyi-
a hitvely réerd hatdsira
egy anyag- tértént
bél elké-
| szitve |

Az azonos rendeltetés(i csévék esetén lathato,
hogy a roncsoldshoz sziikséges szakitéerck kozel
azonosak. A vizsgilatok tehat meggyéGzien bizo-
nyitjak, hogy az uj kotésforma jelentdsen noveli
a szildrdsdgot s ezen keresztiil az élettartamot
is, igy alkalmazdsuk mindenképen indokolt.

V. Tovabbi felhasznalasi teriiletek

A tarcsas facsévék felerdsitésére hasznalt
fentebb ismertetett ij moédszer mas teriileten is
sikerrel felhasznidlhat6. ElsGsorban a modern
korkeresztmetszetii, labbal készitett iil6butorok
gyéartasa teriiletén lehet sikerrel alkalmazni.
Ugyancsak hasznalhaté még a huzalesévék elké-
szitésénél, de valdszinii kiilfoldon is érdeklédésre
tarthat szamot.

Kowvetkeztetések

A fentiek alapjan az alabbi kovetkezteté-
seket tehetjiik:

1. A felerdsitésre hasznalt 1j moédszer — ezt
mar lizemi tapasztalatok is igazoltak — jobb,
mint a régi. Elettartama nagyobb és ezaltal
gazdasagi eredményt biztosit.

2. Az ébreddfesziiltségek szamitasa azt ered-
ményezte, hogy az a legnagyobb az enyvréteg-
ben, ezért a fémmel torténd erdsités minden-
képen indokolt, mert ezdltal a fesziiltségmegoszlis
is megvaltozik.

3. A tarcsas felerdsités valamennyi gyért-
manynal ajanlhaté, ahol korkersztmetszeti csa-

” .z

pok erdsitését alkalmazzak.
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Farostlemez

A farostlemez klimatizilasan azt a folya-
matot értjik, melynek célja a farostlemezt olyan
tulajdonsagokkal — elsésorban nedvességtarta-
lommal — ellatni, hogy az a kornyezetbe kike-
riilve minél kisebb deformaciot (alakvaltozast)
szenvedjen. A farostlemez nedvesitésénél a fa
és viz kolesonhatdsdnak torvényszeriliségel az
iranyadok. Ezért nézziikk meg a fa nedvesitese-
nek torvényszeriségeit.

Fa és viz kolesonhatdsa

A sejtfalakat alkot6é micelldak formaja és el-
rendezodése olyan, hogy azok bizonyos torvény-
szerlség alapjan a kornyez6 levegébdl vizparat,
vizgbzt tudnak felvenni. Igy a fa nedvszivo ké-
pessége és duzzaddsa a fa felépitésével van osz-
szefliggésben. '

Ugyanis a sejtfalban a celluléz micellak
t6bbnyire nem egymas mellett fekszenek, hanem
amorf kotéanyagként haté hemicellulozék és
lignin részek kozott. A celluléze micelldk kote-
gekbe vannak Osszezdrva és ezekbdl épiilnek fel
a rostok (fibrillak), amelyek ezutan a . celluloz
lemezeket képezik. Ebben a rostok drotkotél-
szerten futnak a sejtek hossztengelyére hegyes-
szogben. '

A sejt a micellak kozotti finom ecsatorndk
rendszere, mely a kornyezet nedvességtartalma-
tol filggben tobbé-kevésbé vizzel van toltve. A
rostfalak altal felveheté viz tomege (mely fa-
fajonként valtozik) adja a rosttelitettséget, mely
atlagban 28—329, fanedvességnél taldlhato.
Tovabbi vizfelvétel a sejtlir megtoltésére szol-
g4l s ez mar nem kotott, hanem ,szabad® wiz.

A fa vizelnyelésénél hé fejlédik.

a-u

e b-+u
Q = fejlédott hé keal/g,
a és b = allanddk,
U — test nedvessége g/g szarazanyag.

Ezenkiviil a wviznyelés kontrakecioval jar.
‘Tehat a megnovekedett térfogat kisebb lesz,
mint a fa és a viz elnyelés el6tii térfogatanak
oOsszege.

A duzzadasi hémennyiség a nedvességtar-
talomnak mintegy 69%,-ig valé novekedése soran
fliggetlen a hémérséklettol. A duzzadasi hé és a
kontrakeié kozott Osszefliggés all fenn. Minél
nagyobb a duzzadasi hé, anndl nagyobb a
kontrakei¢ is. A dagadas, a kontrakeié és héfej-
16dés azt bizonyitja, hogy a.fa az elnyelt vizet
erésen megkoti. A maximalis differencidlis duz-
‘zaddsi hé kiilonbozo farostok esetében 265 cal/g.

Az oldas és kolloid testek vizelnyelése ko-
zott anal6gia all fenn s mivel a fa kolloid ka-
pillaris-porusos test, ezért a duzzadasi folyama-
tot az oldasi folyamattal azonosnak tekinthet-
juk. Igy a duzzadasi hét hidratdciés hének ne-
vezzik.,

klimatizalasa

Ezt az analogiat P. A. Rebinder akadémi-
kus Ggy magyarazza, hogy elsé esetben a viz
molekulai a gél micelldjanak kiilsé es bels6 fe-
liiletének molekulaihoz, masodik esetben az ol-
dott anyag molekuldihoz adszorbedlédnak. Az
adszorpcié folyaman nagy mennyiségti hé fejlé-
dik, tehat a duzzadasi hé (hidrataciés hé), ad-
szorpcios ho.

Legnagyobb hémennyiség az els6 monomo-
lekuléaris réteg megkotésekor keletkezik. Ez a
vizmolekula réteg — a molekuldris erétér altal
létrehozott — nyomas alatt all. Igy a vizelnye-
lési folyamatot adszorpciés folyamat hatdrozza
meg.
A fa viztartalma, a levegé relativ paratar-
talma és a levegé homérséklete mindenkor egy
egyensulyi allapotot akar fenntartani és ennek
kovetkeztében a fa addig vesz fel vizet, és for-
ditva, amig a harom tényezé kozott az egyen-
sulyi allapot be nem &all.

Fa egyensiulyi nedvessége:
gt b, a6 I8k 265 25 ¢ <30 85 | 40 45

LCILB 8. 3B Ad B, 16 B4 76 B
o |50 B5 60 65 70 75 80 8 90
o |

9% [9,3102 11,3 12,2 13,9 15,7 17,56 19,6 22

A fa nedvesitése szempontjabol sokkal fon-
tosabb a leveg6d péaratartalma, mint hémérsék-
lete. A higroszkopos egyensulyt azonban nem
lehet tetszés szerint fenntartani, illetve bealli-
tani, mert a faban levé viz mozgasa nem szaba-
lyozhato tetszés szerint. A bels6é folyadék moz-
gasnak kiilsé és belsé feltételei vannak. Kiilsé

feltételek: hémérséklet,
relativ paratartalom,
légnyomas.

Belso feltételek: rostirany,
szoveti felépités,
téomottség,
a fa méretei.
A higroszkopos egyensuly minden fafaj ré-
szére érvényes, de mivel a folyadék mozgas
bels6 feltételei nem egyformak, igy az fajon-

Jg 207 mJ 471 207
a i ﬁ"’ L —
40 ////i <
o NN
T
4 /
2
[iap et ==
2 6 0 #2225 3B Wn%

1. abra. A farost nedvesség felvétele a hofok
és a relativ légnedvesség fiiggvényében

-
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ként mas. Nedvesités szempontjabél a kiilsé
légnyomasnak nagyobbnak kell lenni, mint a fa-
ban uralkoddé géznyomasnak, azaz a kiils6 leve-
gbének nedvesebbnek kell lenni, mint a fanak.

A fa és a viz kolesonhatédsdnak tanulma-
nyozasa soran kulon érdeklédésre tartanak sza-
mot azok az adatok, amelyek a leveg6é nedves-
ségének a celluloz &ltal torténé adszorpciora
vonatkoznak. Ezeknek az adatoknak jelentdsége
alapvetd, minthogy a celluléz hidrofil volta és a
faban levé jelent6s mennyisége lényegében
meghatdrozza a fa higroszképossagat. Magatol
értetédik azonban, hogy a fa tobbi alkotérésze,
pl. az er6sen liofil xilan és mas hemicellulézék,
szintén lényegesen befolyasoljak a fa higroszko-
possagat.

Farostlemez klimatizdldsa

A farostlemez gyartastechnologia utolsé fa-
zisa a hopréselés. Ez jelenti a kemény farostle-
mez eloallitasi folyamatdban a legérdekesebb
szakaszt. Midén a préslepény elhagyja a sikszi-
tds lemezképzogépet, nedvességtartalma 60—
65%, s a préselése végett préslapokra majd a
présbe kertil. Ezutdn megtorténik a tomorités, a
lemezzé préselés és a kikeményedés is. A prése-
1ési litem 8—20 percig tart. Ezalatt a viz.1/3-a
tisztdn mechanikai kényszer hatasara lép ki a
rostpaplanbél, a tobbi pedig elg6zologtetés révén
tavozik.

Midén a préselés lezajlott és a lemez mar a
kikeményedésen is tuljutott, még van egy cse-
kély nedvességtartalma, kimutathatéan a go6z-
zarvanyokbo6l a lehiilés miatti kondenzalodas fo-
lyaméanyaként. Ez a nedvességtartalom nélkii-
l6zhetetlen a hidroplasztikussag fenntartasahoz
és erre a maradék nedvességre még a meleg-
prést elhagyo lemeznek is sziiksége van. Ez a
nedvesség gyakorlatilag ritkdn emelkedik 1,59,
folé. Ha egy ilyen un. préslemezt meghataro-
zott térbe helyezziik, az nedvességet vesz fel a
tér klimajatol fiiggéen. Pl. 17—18 C°-os térben
— ahol a relativ 1légnedvesség 70—80%, — a le-
mez nedvessége az alabbi tablazat szerint emel-
kedik:

Id6 (h) — & 8 12 16 200 24 28 3l
Nedv. % | 1,00 3,09 4,13 445 4,61 5,04 6,01 6,24 6,38

R
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8
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2. abra. A farostlemez szaraddsi sebessége (105 C9)

b |
’
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55C°
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3. bra. A klimatizdlé-csatorna homérséklet igénye

Ha ezen id6 alatt a lemezt feszitett allapot-
ban tartjuk, utdna mar nem deformalédik, csak
esetleg kis mértékben. Ezt az dllapotot érjiik el
a mesterséges klimatizalassal rovidebb idé alatt.
A klimatizélasnak szigori torvényszerlségei
vannak, melyeket be kell tartani, hogy kellé
eredményt érjunk el. A farostlemez nedvesség-

felvétele ugyanis eltér a nem rostositott faétol.

A fa rostositdsanal a sejtfal sériiléseket szenved
és az egyes épitéelemek kozott vagy csak lazu-
las, vagy teljes lehasadas (rostositas) lép fel. Ez
az anyag magatartasat a vizzel szemben meg-
valtoztatja. Ezenkiviil a h6 és vegyi kezelések
— a farostlemezgyértas soran — a higroszkopi-
kus egyenstlyra is befolyassal vannak. Még-
pedig a normalisndl alacsonyabb értékek
adédnak:

A klimatizalast 50—55 C°-on és 90—959/,
relativ paratartalomnal kell végezni. Igy a hig-
roszkopos egyensulyndl magasabb nedvesség-
tartalmat lehet elérni. Ez feltétlen szikséges,
hogy az utélagos deformaciét elkertiljik.

Ezért sziikséges minél el6bb annyi vizet
juttatni a lemezbe, mely a normalis légnedves—
ségnek megfelel.

A levegoé altal felvett vizmennyiséget a h6-
fok szabalyozza:

20 C°-nal 17 g/m?
35 C°-ndl 40 g/m?
43 C°-nal 60 g/m?

Kiilonleges esetekben a farostlapot 48 6raig
vizben aztatjak, vagy a szitds oldalon tGbbszor
benedvesitik. Bar a farostlapok sikjukban sok-
kal csekélyebb hulldmosodast mutatnak, mint
a fa, ezt a tulajdonsdgat mégis figyelembe kell
venni, mert nem hulldmosodé farostlemezt elé—
allitani nem lehet, hiszen a kétéanyagok hatasa
is korlatolt.

G6z a farostlapot diffuzié utjan az alab-
biak szerint nedvesiti:

Kapillarisok felett a g6éznyomas a kapilla-
risok sugaratél filigg, ezért a nagyobb sugart
kapillarisokban péarologni, kisebbekben pedig
kondenzalni fog a g6z, azaz go6zdiffuzié jon
létre.

Masrészt viszont a poérusokban a cellafal
egyik oldaldn magas gbéznyomas &ll el6, masik
oldalon viszont alacsony nyomas mellett kon-
denzal a gbz.

Igy tehat a farostlap belsejében nedvességi
és homérsékleti gradiens van, ezért a nedvesség
mindkét gradiens kovetkeztében valtoztatni
fogja helyét. Ugyanis a lemez belsejében a ned-
vességtartalom 1,59, alatt van, a kornyezetben:
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pedig 90—95% a relativ paratartalom. Tehat
nedvességi gradiens a lemez belsejébe — ma-
gasabb nedvességrél az alacsonyabb felé —
fogja irdnyitani a nedvességet.

Klimatizalé csatorndban a homérséklet 50—
55 C°. Tehat arra kell torekedni, hogy a lemez
belsejében a hémérséklet ennél magasabb ne le-
gyen, mert ha a lemez belsejében a hémérséklet
magasabb, a termikus vezetés az anyag belsejé-
bél kifelé hat.

Ha a két gradiens iranyai ellentétesek, egy-
mas hatasat rontjak, s6t megsemmisitik s az fog
érvényesiilni, amelyik intenzivebb.

A klima hémérsékletét mar csak azért sem
lehet magasabb héfokra emelni, mert a relativ
légnedvesség azonos nedvesség-bevitel mellett
lényegesen alacsonyabb, pl.:

Héfok C° Relativ légnedv. %
50 97,1
65 96,7

és a nedvesség-bevitelt sem lehet korlatlanul
fokozni. A lemez utokezelese lényegében 3 fo-
kozatbol all:

1. edz6 zéna;
2. hité zoéna;
3. klimatizalé zona;

és a csatorna hosszdban a homérséklet az alabbi
forméaban oszlik meg:

Amint latjuk, a klimazéna kezdetén az op-
timalis hémérséklet 55—60 C° és fokozatosan
hil le a levegé a szobahémérsékletre (20—25
C®). A klimacsatorna hosszaban két oldalt egy-
mastél meghatarozott tavolsagra — fuavokak
vannak elhelyezve, amelyeken komprimalt le-
vego vizet porlaszt be. A klimacsatorna kozepén
hajszalhigrométer van elhelyezve, mely a kom-
primalt levegét szabalyozza és ezen kersztil a
bevitt nedvesség mennyiségét. A lemezek kife-
szitett dllapotban haladnak a kliman keresztiil
és igy a deformacié lehetésége ki van kiiszo-
bolve.

Az igy klimatizalt lemez nedvességtartalma
egy kevés tobbletet mutat, ha azonban a lapokat
azonnal pontosan egymasra helyezziik, teljes
keresztmetszetben hamarosan bedll az egyen-
suly és igy kifogéastalan lemezeket kapunk.

Toéth Janos Balogh Gabor
vegyészmérnok vegyésztechnikus

Asztalos Tivadar
vegyészmérnok



Miifaféleségek a vagongyartésban

Mivel Magyarorszag a faban szegény orsza-
gok kozé tartozik, nem kis gondot okoz a nép-
gazdasag sziikségletének biztositdsa. A sziikség-
letnek kb. 50%,-at biztositjdk a magyar erdék,
masik felét pedig importbol kell fedezniink.

Ezzel a ténnyel szamolva nem koézombos az,
hogy a vagongyartdsban milyen eredményeket
tudunk elérni a mifaféleségek felhasznalasa
terén.

Ezt a kérdést fel kell vetni azért is, mert a
vagongyartasnal nagy mennyiségli faanyagot
hasznélunk fel. Ugyanakkor a flirészarub6l ké-
sziilt vagonalkatrészek kihozatali szazaléka kb.
45%,. Vagyis a felhasznalasra keriil§ fanak je-
lent6s része hulladék lesz, ami nagymértékben
emeli a gyartmény onkoltségét, masrészt pedig
tehertételként jelentkezik a faanyaggazdalko-
das teruletén is.

Rétegelt lemez felhasznalasunk is tekinté-
lyes mennyiséget tesz ki. Gondoljunk csak egy
kb. 24 m-es vasuti koesi mennyezet, oldal, vala-
mint homlokburkolataihoz felhasznalt lemez-
mennyiségre (kb. 100 m?). Ha most azt vessziik
tekintetbe, hogy naponta egy kocsi késziil el,
akkor lathatjuk, hogy havonta milyen nagy
mennyisegli rétegelt lemezt hasznalunk fel,
ugyancsak nagy mennyiségl hulladékképzédés
mellett. Felvetédik tehat a kérdés: hogyan he-
lyettesithet6 a rétegelt lemez farostlemezzel?

Els6 ilyen tényez6, mint a legfontosabb té-
nyez6, a rendeld. Igaz, hogy kell§ rabeszéléssel
el lehet fogadtatni egy uj szerkezetet a rendelé-

vel is, de annak olyan jonak vagy még jobbnak
kell lenni, mint amit vele helyettesitettiink.
Hogy pedig az uj anyag valoban helyt is all, ezt
a gyakorlatban bizonyitani kell.

Masik akadaly az egyes szervek huzodozasa
az ujtol. A régi megszokott uton szeretnek ha-
ladni, mert azt mar jol ismerik. Uj anyaghoz
pedig Uj munkamddszer, uj technolégia is kell.
Ez mind nehézséget jelent.

Akadaly lehet az is, hogy a hazai ipar eset-
leg csak késobb tud kell6 mindségti feliiletkezelt
farostlemezt széllitani. Gondolok itt féként a
szines vagy fehér millanyag bevonatu farostle-
mezre, melyet mar egyes helyeken alkalmazunk
is, azonban pl. a kis sugart ivben hajlitandé le-
mezek esetében még nem ad megnyugtaté meg-
oldast.

Mar épitettiink be koesi mennyezetként
muanyagboritasu farostlemezt egy mintakocsi-
ba, mely ezutan fog csak a forgalomba keriilni,
és a hasznalat fogja eldonteni, hogy jo-e ez az

' Uj megoldas.

Kétségtelen, hogy a fent emlitett anyag
esztétikai szempontbol nagyon megfelels. Tobb-
féle mintaval, tobbiéle szinben készithetd el, és
kellemes benyomaést kelt a koesiban.

Nem lehet elhanyagolni a higiéniai szem-
pontokat sem.

Az eddig hasznalt, miibérrel bevont burko-
lat meg sem kozeliti ebb6l a szempontboél a mii-
anyag felsé réteggel feliiletkezelt farostlemezt.
Ez jol moshaté, tehat konnyen tisztén tarthato,
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mig a miibér recéi kozé a piszok berakédik, és
nehezen, vagy egyaltalan nem tisztithato.

Nem akarok itt beszélni arrél, hogy fa-
anyaggazdalkodasi szempontbol milyen elényei
vannak annak, ha rétegelt lemez helyett farost-
lemezt hasznalunk, hiszen ezek az elénydk koz-
tudomasuak.

Az eddigiek alapjan farostlemez felhaszna-
lasi teriilete a vagongyartasban a kovetkezd
lehet:

1. Vakmennyezet. Ehhez 3 mm-es farostle-
mezt hasznalhatunk. Szerepe, hogy a kocsi-
mennyezet szigetelését hatéarolja el, és fenn-
tartsa. Vele szemben tamasztott kovetelmény
az, hogy kb. 350 mm-es sugarban hajlithat6 le-
gyen, és csavarozaskor a csavarfej ne szakadjon
at a lemezen. Birja a stillyesztést.

2. Kocsi fehérmennyezete. Ez a tulajdon-
képpeni mennyezet, ami a kocsiban latszik. (Ez
eltakarja a vakmennyezetet, ami f6l6tte helyez-
kedik el.) A kivanalmak kb. ugyanazok, mint az
el6bbinél. Egy Szovjetuniénak késziil6 minta-
kocsiban mar ilyen mennyezetet épitettiink be
(farostlemez fehér miianyag felséréteggel). Az
eredmények jok, mert szereléskor kiilondsebb
nehézség nem mertilt fel. Most majd még a for-
galomban fog elvalni végleg, hogy megtelelé-e.

3. Oldal és homlokburkolatok. A kovetel-
mények csak annyiban valtoznak, hogy a kocsi
oldal és homlokburkolatai még mechanikai ha-
tdsoknak is ki vannak téve (litések, rugasok, bé-
ronddel valé tlitések). Azonkiviil az ablakok ka-
rul pérakicsapodasok vannak, melyek karosak a
burkolatra.

Szerelési szempontbél kiilondsebb nehézség
nem lenne, mert ugyanigy szerelhet6, mint a
rétegelt lemez (oldalvazra fabetétek keriilnek,
és a lemezt ahhoz csavarozzuk). Elénye, hogy
nem kell miibérrel beragasztani, mint a rétegelt
lemezt, és igy miibért meg lehet takaritani.
Hasznalhaté még farostlemez a felnyithaté iilé-
seknél is. Az elébb emlitett szovjet mintakocsi-
nal egy keretre enyveztiik ra a farostlemezt, és
mubérrel vontuk be. Majd a forgalomban elva-
lik, hogy mi lesz az eredmény. A szereléskor
semmi kiilénosebb nehézség nem fordult el6. A
farostlemez vastagsaga az iilésnél 5 mm volt. De
nemesak az iiléslaphoz, hanem az alatta levé
fehérnemiitarté lada oldalaihoz is farostlemezt
hasznéaltunk rétegelt lemez helyett. Itt csupan
annyi nehézség mertlt fel, hogy a padlohoz valé
rogzitésnél kellett vigyéazni, hogy a esavarok ne
tulsdagosan a farostlemez szélébe menjenek,
mert konnyen kiszakadhatnak. Ugyanis a lemez
aljara egy betétet csavaroztunk, amit azutdn a
padléhoz szintén csavarozéssal erdsitettiink. Itt
tobb ladanal eléfordult, hogy a lemez széléhez
kozel keriilt a csavar és egy kis ut6dés, vagy
fesziiles esetén mar kiszakadt a csavar a le-
mezbol.

A csehszlovak vasuti kocsikban folytatott
kisérletek azt bizonyitjak, hogy az ablakok k-
riili burkolatoknal, melyek rétegelt lemezb6l
kesziiltek, idével elvalisok keletkeztek az ab-

lak melletti paralecsapédasok miatt, ugyanak-
kor pedig a farostlemez jél allta az ilyen irdnyu
igénybevételt.

Még egy szempontot kell figyelembe venni.
Ez pedig a kocsi onsulya. Természetes dolog,
hogy a vasuti koesik onstilyat allanddan csok-
kenteni kell. Eppen ezért nem k6zémbos, hogy
mennyi a beépitett anyagok sulya.

Tudvalev6, hogy a farostlemez fajsulya na-
gyobb, mint a rétegelt lemezé. Tehat, ha ugyan-
olyan vastag farostlemezt épitiink be a kocsiba,
mint amilyen vastag volt a rétegelt lemez, akkor
noveljik az onsilyt. Ez pedig nem célunk. Ttt
megoldas tehat csak az lehet, hogy vékonyabb
farostlemezt kell alkalmazni (a fajstlynoveke-
déssel megfelelé mértékben).

A rétegelt lemez helyettesitését farostle-
mezzel a fent felsorolt szempontokat figyelem-
be véve kell megoldani a vasuti kocsi épité-
sében.

Masik mtifaféleségiink a forgacslap.

Vagongyartdsban nalunk egyelére nem
hasznaljuk és ennek tobb oka van.

A vasuti kocsiban a butorlapokat falak épi-
tésére hasznaljuk (valaszfal, folyosofal stb.).
Ezekre kiilonféle szerelvények kertilnek facsa-
varral, vagy atmené anyés csavarral felergsitve.
Maga a fal is anyds csavarral van a koesi szek-
rényvazahoz erdsitve. Mivel nem latszik bizto-
sitottnak, hogy a forgdcslap valéban homogén
anyag, ezért a szerelvény szerelhetésége kétsé-
gessé valik.

Masik ok a forgicslap széleinek érzékeny-
sége, sériilékenysége.

Igaz ugyan, hogy ezen szegélyezéssel lehet
segiteni, viszont a vasuti kocsi hegesztett szek-
rényvazzal késziil, ami bizonyos — elég nagy —
tliréshatarokat kivan, tehat a faalkatrészek jo
részet a koesiban kell helytikre illeszteni. Ez azt
koveteli, hogy a forgicslap egyes részein na-
gyobb szegélyeket kellene alkalmazni (nagyobb
rdhagyas kellene ezeken a részeken, ez pedig
nem elényos megoldas).

Fontos kiovetelmény a hajlito szilardsag itt
megkivant megfelel6 értéke is. Ezért sziikséges,
hogy furnérboritasti legyen a forgécslap.

Helyes lenne (és taldn érdemes is) a for-
gacslappal olyan iranya kisérleteket folytatni,
hogy hogyan viselkedne valaszfalként vasuti
koesiba beépitve. i

El kell érni tehat, hogy a lapok homogén
tulajdonsagtiak legyenek. Novelni kell a csavar-
allosagot, hajlité szilardsagot és csokkenteni
kell a lapok széleinek sériilékenységét.

Mikor mindezek biztositva vannak, akkor
valik igazolhatova, hogy a forgacslap ugyan-
olyan j6 tulajdonsigokkal rendelkezik wvalasz-
falként kocsiba épitve, mint a butorlap, tehat
nyugodtan alkalmazhaté ezen a teriileten is.

Beliczay Sdndor
erdémeérnik

Wilhelm Pieck Wagon- és Gépgyar
(Gy6r)
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A flirészipar lehet6ségeinek kiaknazasa a Roméan Népkoztarsasdghan

A hat éves tery idészakéban hatalmas fel-
adatok &dllnak a Roméan Népkoztarsasag erds-

gazdasagi, flirész- és faipari vallalatai el6tt,

mindenekel6tt az erdégazdasiagokban fellelheté

famennyiség novelése és ésszerti kiaknazasa te-
rén, valamint a j6 min6ségd és alacsony 6nkolt-
ségen eldallitott faipari termékek biztositasa
terén.

A roman erdégazdalkodas egyik kodzponti
kérdése az erdok termelékenységének sziintelen
emelése, ami az orszag erdeiben rejlé famennyi-
seg novelésének legbiztosabb utja.

Az allami tulajdont, az egész nép koztulaj-
donat képezé erdék megfeleldé fenntartasiara a
kormany rendkiviil nagy figyelmet fordit,
ugyanis a kiterjedt erdéteriiletek az orszag
egyik legértékesebb kincsét képezik. A népi de-
mokratikus allam évrél évre jelentés osszeget
forditott erddsitési célokra. Az 1948—1960 ko-
zotti id6északban mintegy 640 000 hektarnyi te-
rilletet fasitottak. Az erdészeti hivatalokat uj
alapokon atszervezték és uj erdészeti kutaté- és
kisérleti allomasokat létesitettek, amelyek kor-
szerl gépekkel és berendezésekkel rendelkez-
nek. Novekedett az erdészeti szakemberek szi-
ma, gazdagodott az erdészeti szakembereknek
az erddsitési munkalatok terén szerzett tapasz-
talata, tokéletesebbé valt az erdésitések tervezo-
munkéaja, szervezése és lebonyolitdsa.

A hat éves terv elbiranyzatainak megfe-
leléen ebben az idészakban tobb mint 400 000
hektarnyi teriiletet fognak tjjonnan befasitani,
tovabba mintegy 3 millié hektarnyi tertileten
gondoskodnak az erddék megfelel6 apolasarol.
Ennek a jelentds feladatnak a teljesitése megko-
veteli a munkalatok minéségének lényeges ja-
vitdsat, valamint a gépek és gépi berendezések
széleskorli alkalmazasat.

Y

A gépesités gazdasigossaga az erdégazdal-
kodas terén szilikségessé teszi a gépesités kiter-
jesztcését. A kézierével végzett' munkéaval szem-
ben az erd6sitési munkélatok gépesitése lehe-
tévé tette az onkoltség lényeges esokkentését,
igy pl. a csemetekertek vetési munkalatainal
92%-kal, a csemetekertek talajelékészitési mun-
kélatoknél 959%/,-kal, az erddsitési teriiletek ta-
tajel6készitési munkalatainal pedig 749/,-kal.

‘A hat éves terv id6szakdban jelentSs mér-
tékben fokozddik a munkalatok gépesitése az
erdégazdilkodasban. Az erddgazdasigok nagy-
ereju traktorokat kapnak a nehéz munkik el-
veégzeésére stb. Hasonloképpen fokozodik az er-
dei magvak begyljtésének, a kisebb teriiletek
talajelokészitési munkalatainak, az erdék apo-
lasi munkalatainak a gépesitése. A gépesitési
szinvonal emelkedése ezeknél a munkalatoknél,
valamint az ifjusagi szervezetek és a dolgozé
parasztok széleskorii részvétele lehetévé teszi a
fasitasok oOnkoltségesokkentését, wvalamint az
erddsitési munkalatok min6ségjavitasat.

%

Az erdoégazdasagok termelési és szallitasi
szektordban dolgozé szakemberek elétt olyan
lényeges és idészertl feladatok allnak, mint az
erdosités és a kitermelés tliteme kozotti helyes
arany meghatarozasa, a kitermelés veszteségei-
nek minimalisra valdé esokkentése, valamint a
maximdlis mennyiségli faanyag biztositdsa a
gazdasagi élet szAmara.

Az elmult években a miiszaki és szervezési
intézkedések egész sorat foganatositotték, s az
Uj intézkedések nyoméan novekedett az iparifa
mennyisége a kitermelt famennyiségben, lénye-
gesen csokkentek a kitermelésnél és szallitdsnal
jelentkez6 veszteségek. Ma egy kobméter nyers
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ipari fabol értékben 2,3-szor tobb terméket nye-
riink, mint 1951-ben.

Remény van arra, hogy hasonlé intézkedé-
sekkel 1965-re sikertil mintegy 350 000 kébmé-
terrel t6bb faanyagot biztositani a gazdasagi
élet szamara.

A faanyagban jelentkez6 veszteségek maxi-
malis kikiiszobolése terén, valamint a faanyag
hasznositdsa indexszdmanak névelése terén leg-
lényegesebb a kitermelési és szallitasi munkala-
tok gépesitésének teljes kiterjesztése.

A hat éves terv egyik legfontosabb feladata
az orszag természeti kincseinek magasabb foku
értekesitése. A faanyag magasabb foku, teljes
és komplex értékesitése azt jelenti, hogy. 1965-
ben egy kobméter kitermelt fabol 809/,-kal na-
gyob értéket kapunk, mint 1959-ben.

A faanyag magasabb foku értékesitése két
fontos tényez6t6l fligg: a fa feldolgozasa ma-
gas muszaki szinvonalnak megfelel6 gépekkel és
berendezésekkel ellitott komplex nagyiizemek-
ben, tovabba a népgazdasag sziikségleteinek és
a gazdasagi szamitdsoknak legjobban megfelelé
termékek gyartdsa. A népi demokratikus allam
ezt a célt tartja szem el6tt a faipar fejleszté-
sében.

A népi hatalom éveiben jelent6s iparvalla-
latok létestiltek a fa feldolgozasara, ezek a val-
lalatok miiszakilag tokéletes berendezésekkel
rendelkeznek. Elhelyezéstuknél az allam figye-
lembe vette, hogy kozel legyenek a nyersanyag
forrasokhoz és a fogyasztasi helyekhez. Csupan
1960-ban tébb ilyen vallalatot helyeztek tizem-
be, koztiik a Preajba, Tg. Jiu helységekben 1é-
tesitett faipari kombindtok, a bukaresti és a
lasi-i butorgyarak, tovabba az orszag mas terii-
letein létesitett falemezgyarak, butoriizemek,
parkettiizemek, forgicslapgyarak stb. Megkez-
dédott néhany komplex iparvallalat épitése.
Ezeknek egy része a jov6 évben kezdi meg ter-
melését. .

Csupan a Preajba—Tg. Jiu-i kombinat &t
gyara—lemezgyara, flrészlizeme, parkettgyara,
hajlitott btitorgyara és forgacslapilizeme —
évente 160 000 kébméternyi biikkk- és egyéb fa-
anyagot fog feldolgozni.

Az 1960—1965 kozotti években a faipari
beruhdzasok Gsszege majdnem négyszer maga-
sabb lesz az 1954—1959. évek kozotti idészak
beruhédzésainal. 1965-ig 23 faipari kombinatot
és gyarat épitenek leggyakrabban a kis terme-
lési kapacitassal dolgozé lizemek helyén. Az 4j
faipari kombinatok tizembehelyezésével, vala-
mint a meglevé termelési kapacitas jobb kihasz-
nalasdval a faipar globalis termelése 1965-ig
mintegy 60%y-kal emelkedik amellett, hogy a
kitermelt faanyag mennyisége 10%-kal csokken.

Gazdasdgi szempontbél igen jelentés a fa-
forgécslap és farostlemez gyarak lizembehelye-
zése, amelyek a fa kitermelésénél és feldolgoza-
sanal keletkezett hulladékot hasznaljak fel, va-
lamint azokat a fafajtakat, amelyek eddig ipari-
lag nem voltak feldolgozhaték. Ezen termékek
sikerrel alkalmazhatok a hagyomanyos anyagok,

mint pl. a flrészaruk, butorlapok helyettesité-
sére. Igy pl. 1 tonna forgacslap 2 kébméter fe-
nyo6fiureszarut vagy 90 négyzetméter butorlapot,
egy tonna farostlemez pedig 4 kobméter feny6-
firészarut helyettesit.

A jelenlegi iparfejlesztési programban fon-
tos feladatot képez a faforgicslap termelésének
fejlesztése nagylizemek létesitésével. A fafor-
gacslapok gyartdsa 1965-ben eléri a 135 000 ton-
nat, ami azt jelenti, hogy 1000 lakosra 6,5 tonna
jut, a farostlemez gyartdsa pedig 200 000 tonna
lesz, vagyis 1000 lakosra 10 tonna esik.

A miszaki szempontbél jél felszerelt fa-
ipari kombinatok létrehozéasa biztositani fogja a
nyersanyag magasabb foku értékesitését, a ki-
termelt famennyiség teljes felhasznalasat, a
komplex fafelhasznaldsi mutaté névelését.

Az elkbvetkez6 idészakban igen jelentés
feladatok varnak a butoriparra is.

A butorgyartds mennyisége 1965-ben 3,1-
szeresen haladja meg az 1959. évi gyartasi szin-
vonalat. Az 1961. évi allami terv figyelembe
veszi a lakossag novekvé sziikségleteit és ennek
megfeleléen 25%-kal noveli a butorgyartast az
1960-as szinthez viszonyitva. Ezen feladat meg-
valositdsdra a faipari kombinatok keretében
vagy azoktol fliggetleniil korszerd, magas ter-
melési  kapacitdssal rendelkezé butorgyarakat
létesitenek, és ugyanekkor a meglevé gyarak
berendezéseit és felszereléseit is korszer(isitik.
A hat éves terv id6szakaban a butorgyarak nagy
mennyisegben fognak uj anyagokat felhasznalni,
vegyipari termékeket, mint pl. nitrolakkokat,
polieszter lakkokat, gyorsan kété ragasztéanya-
gokat, tapétazasra alkalmas, rugalmas miianya-
gokat, mllanyag alkatrészeket stb.

~ A butorgyartds termelésnovekedésével egy-
idejuleg mind nagyobb jelentéséget kapnak a
fejlett technolégiai munkamoédszerek, amelyek
hozzéjarulnak a termelékenység novekedéséhez
és az 6nkoltség csokkenéséhez. Ezen a téren po-
zitiv eredmények sziilettek a sablonok alkalma-
zasa terén, a gydrilag eldallitott butorrészek
vastagsdganak csokkentése terén, novekedett a
faforgacslapok alkalmazasa. A fejlett munka-
modszerek széleskérii bevezetése a butorgyarak-
ban anyagtakarékossaghoz vezet, ugyanekkor
hozzéjarul az 6nkoltség csokkentéséhez, ami ter-
meszetesen kihat a butorok eladdsi aranak
csokkenésére is. ;

A Romén Népkoztarsasag erdégazdasigai-
ban rejlé hatalmas famennyiség a roman nép-
gazdasag egyik legjelentésebb természeti kincse.
Ezért az allam egyik legfontosabb feladatinak
tartja az erd6gazdasagok fejlesztését, a faanyag
eésszerli felhasznéaldsat és annak magasabb foku
értékesitését. Jelenleg megvannak mindazok a
kedvezé feltételek, amelyek az erddk termelé-
kenységének noveléséhez, az onkoltség csokken-
teséhez, a nagyobb mennyiségl, jobb mindségi
és olesobb termékek biztositasdhoz sziikségesek.
Mindez hozzajarul a népgazdasig gyorsabb fej-
l6déséhez, és az életszinvonal sziintelen emelé-
séhez a Roman Népkoztarsasigban.



Egyesiileti hirek-.-

" A Faipari Tudoményos Egyesiilet eindksége mar-
cius havi llésén megtargyalta az 1960. évi zarszam-
adast, melybél kitlint, hogy egyesiiletiink 1960. évben is
eredmenyesen és jol gazddlkodott. Majd utdna letédr-
gvalta az 1961. évi pénziigyi tervet. A gazdasigi tligyel
letargyaldsa utdn az Elndkség az elSterjesztett munka-
bizottsdgi zardjelentéseket vitatta meg, s a Fiirész-le-
mezipari Szakosztaly két munkabizottsagi jelentését,

1. Komplex faanyagkihaszndlds vizsgalata a fa-
iparban,

2. Flrésziizemi ronktérgépesiiés, tovabba a bitor-
osztadly munkabizottsaganak a , Féltermék felhasznala-
sdbol ered3 teljesit6képesség és gazdasigossigi ered-
mények vizsgdlatarél” szold tanulmanyat fogadia el

Madrcius 3.-dn: az épiiletasztalosipari szakosztaly
Szerszamfejleszt6 Bizottsiga els6 (ilését tartotta meg.
Ezen a megbeszélésen a f6 problémat az iparag szer-
szamellatotisdganak hidnya (forgdcsols) képezte.

Marcius 9.-én: A Miiszaki Tudomanyos Bizottsag
ulésén taglétszamat felllvizsgalta ésa tagsagnévsorat
1961, évre helybenhagyta. Az (lésen Szdéke Baldzs besza-
molt a Szaritasi Albizottsag ezévi tevékenységérsl. Tob-
bek kozitt bejelentette, hogy az dllami butoripar részé-
rol kijelolt 20—30 fényi résztvevo szadmdara megtartandé
szaritasi tanfolyam szervezési elémunkélatai befejezés-
hez kozelednek és a tanfolyam Aprilis hé 1.-vel megin-
dulhat. Majd utédna Bizottsag ratért a Szaritasi Bizott-
sag Altal elkészitett munkabizottsigi tanulmanyok el-
biralasara.

Madrcius 10.-én: g Butoripari Fiatalok Klubja ke-
retében Dr. Fekete Jénos tartott eléadast ilizemszerve-
zési kérdésekrol.

- Marcius 15.-én: a soproni FATE. csoport tartotta
meg vezetdségi lését.

Marecius 15.-én: Az Oklatasi Bizottsig tartott (lést,
hol részletesen letargyaltak a beinditandé tanfolya-
mok tematikajat.

Madrcius 21.-én: A Szovetkezeti Szakosztdly hivia
Ossze vezetéségét, hogy az 1961. évi munkatervet most
mar végleges formaban elfogadja, tovabbi éves kolt-
ségvetésiiket megvitassak.

Mdarcius 22.-én: az Epiiletasztalosipari Szakosztaly
vezetOsége lilésezett. Az iilésen az 1961. évi munka-
program megvitatasa volt napirenden.

Mdrcius 24.-én: a Butorszakosztaly klubnapja ke-
retében Ceczey Gyorgy elvtrs tartotta meg értékes be-
szamol6jat parizsi Gtjarél, s az oft szerzett kiilénbozdé
tapasztalatairél.

Marcius 28.-an: A Flirész-lemezipari
hivia Ossze vezetGségét.

Mdrcius 30.-dn: A flrész-lemezipari klubnap kere-
tében Dessewffy Imre g ,Technoldgiai folyamatok
szervezésének vizsgialata lizemegységenként a flirész-
lemeziparban” eimi I. eléadassorozat a) ,Miiveletek
sorrendisége” cimmel tartotta meg elfadasat.

A FATE. elnckségének aprilis havi {ilésén Liibke
Roland — mind a Miiszaki Tudoményos Bizottsag
vezetGje — szamolt be a Bizottsidg 1960. évi munkaja-
rol. Beszamoléjaban megemlitette a Bizottsighoz tar-
tozd Gépfejleszts, Szerszamfejleszit és Szariftasi Al-
bizottsagok 1960. évben, és 1961, év elsd negyedévében
elért eredményeit. T6bbek kézott megemlitette, hogy a
Miiszaki Tudoményoes Bizotisdg a Gépipari Tudoma-
nyos Egyesiilettel karélive egy memorandumot készi-

Szakosztaly

tett az Orszdgos Tervhivatal elntke felé, melyet 1961
januarjiban tovabbitottak, mdsolatait pedig az illeté-
kes tarcdknak is megkiildték.

A memorandum a faipari szerszdmozis kérdését
taglalja.

Bejelentette, hogy a Szaritasi Albizottsag 1961, ap-
rilis 7-én megnyitotta a butoripar részére 10 héten
at tartd, 4 6ras idétartami szaritdsi tanfolyamat, me-
lyen a Butoripari Igazgatdsag altal felszélitott butor-
ipari vallalatok &llandéan 35—40 fével képviseltetik
magukat.

A beszamolo utdn Szabd Laszldé — szovetkezeti
szakoszialy vezet6je — bejelentést tett, hogy majus 9.-én
a Szovelkezeti Szakosztaly taggy(lést kivan tartani,
melyen a szakosztaly beszdmol tagjainak 1960. évben
vézzelt és elért eredményeirdl, Az elnokség a bejelen-
tést tudomasul vette.

Aprilis 18.-dn: Filirész-lemezipari klubnap kereté-
ben Lugossi Armand tartotta meg eléadasat a ,,Tech-
nolégiai folyamatok szervezésének vizsgalata iizem-
egységekeént a flrész-lemeziparban eimi I. el6adésso-
rozat b) ,,Gépesités foka” eimmel.

Aprilis 19.-én: Szombathelyen Garbaisz Laszlé
tatotta meg el6adasat a ,,Szaritds technolégidjarol”.

Az el6adé a faanyag és légallapotok kizotti ossze-
fliggeseket ismertette a felmelegités, szaritis és uté-
kondicionalas iddszakdban. Ismertette az egyes fafa-
jokra kidolgozott higroszkopikus egyensilyi fanedves-
ségvaltozasokat, a hémérséklet fiiggvényében, Az el6-
adason nagy volt az érdeklédés,

Aprilis 21.-én: a Butoripari Klubnapon Tokay
Istvan és Lele Dezs6 tagtiarsak tartottdk meg beszamo-
l6jukat az 1961. évi Tavaszi- Lipesei VAsarrdl. Az ismer-
tetd, mely vetitéssel volt dsszekdtve, f6leg a kint latott
faipari- gépekkel-szerszdmokkal és butorokkal foglal-
kozott.

Az elbadas utédn kisebb csoportok
egyeb problémak megvitatisara.

Aprilis 25.-én: Miskolei FATE, csoportnal Gyebnar
Lajos tartotta meg elbadésit a Hazai gyartmanyu fa-
potléanyagok felhasznilasi lehetSségei-rél.

Az el6add altalanossaghan ismertette 5 felhaszna-
lasi lehetfségek teriileteit, megmunkaldsok lehet&sé-
geit és a ragaszthat6sigot féleg a szerkezeti megolda-
sokra.

A fent emlitett fapdtléanvagokrdl szdlé elGadas-
sorozat szervezés alatt all, kiilénds tekiniettel a fapdt-
l6anyagok mechanikai megmunkélasara, szerkezeti
felépitésekre, feliiletkezelésekre és a gazdasagi kérdé-
sekre vonatkozéan. Az el6adas utdn értékes hozziszd-
lasok és élénk vita volt.

Ugyancsak dprilis 25.-én: a Széaritdsi Klubnap kere-
tében Pasztor Istvan tartott ismeretterjeszté elSadast
a szAritds mindségének kérdéseirsl.

Aprilis 27.-én Debrecenben: a FATE. csoport ren-
dezésében Lele Dezs§ tartott eléadast a ,,Fapétléanya-
gok felhasznalasarél”. ;

Az elbadas felolelte a jelenleg felhasznalasra ke-
riil6 forgacslap, pozdorjalap, valamint farostlemez
butoripari felhasznalisaval kapesolatos tapasztalato-
kat. A gépi és ragasztisi technolégidan kiwviil, kiilondsen
ezen anyagok szerkezeti megoldéisait, beépitési lehets-
ségét ismertette.

Budapest, 1961. aprilis 30.

alakultak az

S. A.-né
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