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Az épiiletasztalosipar fejlesztésének iranya
a 20 éves termelési feladatok fio'yelem bevételével, kiilonos teklntettel
a gépesités, mechanizélas és automatizalas lehetGségeire™

(Kivonat SEVETKEO NANDOTR fdmérntk 1961, oktéber 3-4n megtartott elfaddsihil)

A VII. Kongresszus iranyelvei alapjan ki-
tlizott lakasépitési program megvalositasa meg-
szabja az épuletasztalos-ipar feladatait és fejlo-
dési iranyat, de ezenkivill, mint meghatirozo6
tényezok a szocidlis, kulturdlis és mez6gazda-
sagi épitkezések is jelentSs szerepet jatszanak
az épiiletasztalos-ipar fejlodésében. E feladatok
végrehajtasa megkoveteli az éptiletasztalos-ipar
altaldnos mitiszaki szinvonaldnak emelését, il-
letve miuszaki fejlesztését. A termelékenység 4l-
landé novelése, valamint a termékek onkoltség-
csokkentése az ipardg technikai szinvonalanak
tovabbi nagymérvi fejlesztését koveteli meg.
' A technikai szinvonal emelése mellett nagy je-
lent6séget tulajdonitunk a miszaki szervezett-
ségnek, az uj technolégiai eljardsok alkalmaza-
sanak is.

Ahhoz, hogy az ipardg 20 éves muszaki fej-
16désének irdnya és a legfontosabb célkitlizések
ismertetheték legyenek, sziikségesnek tartom az
elmult idészak, kiuilontsen az elmult 2—3 évben
elért fejlodes, valamint a jelenlegi miiszaki szin-
vonal elemzését.

A miiszaki szinvonal a haroméves terv sza-
kaszdig alacsony szinten mozgott, de mintegy
dénté fordulatként a hiroméves terv végrehaj-
t4dsa soran a fejlodés mar ugrasszertien meggyor-
sult. Ebben az idészakban az épiiletasztalos-ipar
profilja a kovetkezé volt:

1. Nyilaszaro szerkezetek (ajto, ablak);

2. Burkolé anyagok (parketta, mozaikpar-

ketta, hajépadlo, svédpadld).

3. Redonyféleségek (faredbny, vészonre-

dény, roletta, fémzsaluzal, napellenzd).

4. Beépitett butor.

5. Egyéb, az épitéipar szamara készitendd

fagyartmany.

A felsorolt £6bb gyartasi profilagak mutat-
jék, hogy az épiiletasztalos-ipar termelési teve-
kenysége elég szétagazo. Ez egyben nagyobb
feladatot allit az iparag muszaki fejlesztése elé,
mivel a termelékapacitdsok meghatarozédsa, a
fejlesztés irdnya is bonyolult, és a fejlédesben

* A Szerkeszriiség megjegyzése: Fenti cikkben ,.A
tavlati fejlesztés” cimszo alatt, szerzd a 2. és 3. fejezet-
ben, a ,,FAIPAR” 1961 februdri szamaban megjelent,
dr. Dalocsa Géabor: A fahelyettesitdé anyagok fokozott
felhasznalasanak haL:—fxsa a fafeldolgozd ipar automati-
74l4si lehetségeire” ecim( cikkét hasznalta fel.

elért miszaki szinvonal is mas és mas termeld-
4ganként. Tovabb4 szerepe van annak is, hogy
lgyszolvan alapvetd technologiai eltérések van-
nak a termelési szakagak kozott.

Az elmult években rekonstrukeciét hajtot-
tunk végre a Zugloi Eptletasztalosipari Valla-
latnal, melynek eredményeként kialakultak a
korszeriibb gyartasi mod feltételei és a vallalat
termel6képessége, kapacitdsa 2,5-—3-szoroséra
emelkedett. Ugyancsak rekonstrukeiét hajtot-
tunk végre a Lagyményosi Epiiletasztalosipari
Vallalatnal, amely a lakasépitési program kere-
tében az iparagban uj profilkevlt jelentkezd be-
épitett butor gyartdsinak eurdpai szintl felté-
teleit biztositja.

A parkettagyartas teruletén a normal par-
ketta termelési kapacitdsa megkétszerez6dott,
részben az lizem atszervezésével, részben pedig
rekonstrukciéval. Ezzel parhuzamosan a hosz-
szu évek ota vajudé mozaikparketta-gyartas is
megoldast nyert automata- és félautomata be-
rendezésekkel. :

Meg kell emliteni még az elmult évek ered-
ményeként az épitéipar szamara fontos zsaluzo-
tabldk hazai gyartasanak megszervezéset,, a
technikai berendezések kulfoldi és hazai bizto-
tositasat és végiil a gyartas beinditasat, ami az
eddig kiilfsldrél behozott zsaluzétablikhoz ké-
pest mintegy 50%;-0s deviza- mc;,takamtést je-
lent.

Dev1za—megtakar1tast jelent a femzsaluzza
hazai gyartasanak beinditasa is.

A miiszaki fejlesztés eredményeként az el-
mult 2—3 évben az iparag termelékenysege ug-
rasszertien emelkedett, 1957-hez viszonyitva a
termelékenység iparagi szinten 400/,-kal nove-
kedett és az onkoltség 119/,-kal csokkent.

Az épliletasztalos-ipar jelenlegi miszaki
szinvonalanak megéllapitasara hirom legjellem-
z6bb tényezét kivanok vizsgalat targyava tenni.
Ezek a kovetkezok:

1. Az iparag technikai szmvonala

2. Az iparag technolodgiai fejlettsége.

3. Az iparag miiszaki szervezettsége.

1. Az ipar technikai szinvonala

Az utobbi 2—3 évben a gépi berendezésekre
forditott beruhazasi keretek, valamint a gépki-
sérletezésre forditott muszaki fejlesztési alapok
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nagymértékbén fokoztédk az épiiletasztalos-ipar

gépi felszerelésének korszertliségét,

1957 el6tt tgyszélvan az iparag teljes gép-
parkija 30—40 éves, korszeriitlen, elhasznalt ter-
meléberendezésekbdl allt, 1957-161 kezdve ez a
helyzet fokozatosan javult és ma mar ott tar-
tunk, hogy az iparag gépparkja mintegy 30—
40%/,-ban korszeriinek mondhaté. 1957-ben a
gépi munka részarénya 12—149, volt, ma pedig
309, folé emelkedett. Kilondsen nagy gondot
forditottunk az iparadg Kisérleti Uzemének fej-
lesziésére és ennek eredményeként 1960-ban
méar 36, teljesen 1j faipari megmunkalo gép ki-
vitelezésére keriilt sor.

1961. évben elkésziilt mir mintegy 17 db
Uj gép és az év végeig Osszesen 42 db nagy tel-
jesitményli, tobb miiveletet egyszerre végzd,
specidlis gépet 3llit el6 az iparag Kisérleti
Uzeme.. ..

A szerszamozas terén ilyen fejlédés nem
mondhaté el. Jelenleg ott tartunk, hogy a Ki-
sérleti Uzem az ipardg miszaki dolgozéinak be-
vendsaval kidolgozta a legfontosabb kulesgé-
pekre, valamint egyéb nagyteljesitményii gépre
a szerszamozast, illetve szerszamkészités felté-
teleit. Ennek alapjan néhiny szerszamkés gyér-
tasa megkezdddott és a kidolgozott feltételek
alapjan lehet6ség nyilik az elkévetkezends id6-
szakban a megfelel6 éltartossagn és formdju
szerszamok iparagi szinten torténd elballitidsara.

A technikai szinvonal az anyagmozgatas te-
riletén a legalacsonyabb.

Legtobb esetben az anyagmozgatds ugy az
anyagtéren, mint a megmunkalé helyek, illetve
az egyes megmunkalasi miuveletek kozott kézi
erével, vagy kézi mozgatisu kocsikkal torténik,
egy-ket kivételtél eltekintve. Néhény vallalat-
nal mar gépi maglyazas folyik, egy-két helyen
anyag-, vagy félkészgyartmany-tovabbité
transzportérok is taldlhatok. A technikai fej-
lesztés litemét itt is gyorsitani kell.

A mesterséges és természetes szaritas ara-
nyara jellemz6, hogy az ipardgban a felhaszni-
lasra kertilé fenyoflirész-drunak csak mintegy
20%/y-at szaritjdk mesterségesen. Ezen a téren is
alapveté valtozdsnak kell -az elkdvetkezendd
idékben végbemenni.

Az energiaell4tds szinvonala nem kielégits.
A héenergiat el6allité berendezéseink elavul-
tak, korszertitlenek, ezek korszeriisitését héers-
muvekkel torténé kooperaciés tervek alapjan
kivinjuk megoldani. Jelenleg t6bb ilyen koope-
racioés terv megvalésitasarol van szd, igy pl. a
Soproni Epiiletasztalosipari Vallalat, valamint
a Parkettagyart6 Vallalat budapesti telepének
bekapesoldsa mas, korszerli héenergia-forra-
sokba. '

A villamosenergia csak t6bb transzforméator
és févezeték tovabbi kicserélése révén biztosit-
hatd. A tervezett gépi fejlesztés liteme megks-
veteli a megfeleld villamosenergia-h4lézat siir-
g0s kiépitését is,

2. A technolégiai szinvonal

Egyes technolégiai eljarasok, elsésorban a
fejlettebb technolégiai berendezések és gépek
alkalmazésa korszerlinek mondhaté. Bizonyos
vonatkozasban mégis van elmaradds a techno-
l6gidban és ez az aldbbiakbdl adsdik:

Termékeink egy része a korszeri gyértas
feltételeinek nem megfeleld nyilaszaré szerke-
zetekbol 4ll.

A nyilaszaré szerkezetek alkatrészeinél, de
még a gyartmanyoknal is hidnyzik az egységesre
val6 térekvés. Ezért még nagyon sokféle gyart-
manyt allitunk el6, annak ellenére, hogy mar
tipuskatalégussal rendelkeziink. A sokféleség
csak noveli az alkatrészek sokasdgat és ez meg-
neheziti a technolégia fejlesztését. A tipizalas
komoly akadalyokba titkozik. Ez jelentkezik az
€épitbipar szdmara gyartandé nyil4szaré szerke-
zeteknél is. A tovabbi elérehaladés, a technols-
gia fejlesztése, a kézimunka csékkentése, a mii-
szaki fejlesztés eredményeinek kihasznildsa stb.
mind-mind azt kévetelik, hogy a tipizalast mi-
elébb oldjuk meg.

3. Az iparag miiszaki szervezetisége

Az epuletasztalos-ipart ma mar egy szerve-
zett iparagnak kell tekinteni.

Ennek egyik bizonyitéka a termelés helyes
profilozdsa, amely nagymértékben elésegitette
az egyes lizemek termelSkapacitdsdnak néveke-
dését és a munkaszervezés tokéletesitését. Je-
lenleg a hajopadlo-gyartast egy vallalat, a Par-
kettagyartoé Vallalat végzi, mig az el6z6 években
minden véllalat gyartott hajopadlét.

A belkereskedelem részére szallitandé ajtok
és ablakok gyartésat két vallalathoz profiloztuk.
Ez nagymértékben hozzajarult ahhoz, hogy a
Soproni Epiiletasztalosipari Vallalat két év alatt
megkétszerezte termelesét és ugyanez tortént
az Obudai Epiiletasztalosipari Vallalatnal is.

A lemezelt ajték gyartasit ugyancsak egy
véllalat, a Zugléi Epiiletasztalosipari Vallalat
végzi, mig a blokkos épitkezésekhez sziikséges
nyilaszaré szerkezeteket a Ferencvérosi valla-
lat allitja el6.

A reprezentativ és darabos, valamint a kii-
lonleges munkékat a K6banyai Eptiletasztalos-
ipari Vallalat végzi és ez nagymértékben segi-
tette el6 iparadgi szinten a nagylizemi gyartas
feltételeinek megalapozasat is.

Az elmult években szérvinyosan beépitett
butort minden véllalat gyartott, ma a tipuster-
vek alapjan modulokbol 6sszeallithaté, 16 varia-
ciot biztositd, beépitett butorokat egy vallalat,
a Lagymanyosi Epiiletasztalosipari Vallalat ké-
sziti.

E tények bizonyitjdk, hogy a termelés ira-
nyitasdnak a gyartasel6készités biztositasanak,
a termelés litemezésének és az iizemek kozotti
kooperacionak a feltételei mar a jelen id6szak-
ban is adottak, azonban adottsidg az is, hogy a
vallalatok muiszaki dolgozéi elsésorban a min-
dennapi feladatok ellatasaval vannak elfoglalva.

Az elkdvetkezend6 idészakban a miiszaki
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apparatus tevékenységét, felépitését feliil kell
‘vizsgalni és megfelel6 muszaki fejlesztési és
szervezési csoportok létrehozasat kell bizto-
sitani, a termelés muszaki-gazdasagi alapjainak
sziintelen fejlesztésére.

taviati fejlesziés

Az 1959-ben nyilvanossdgra hozott part-
hatarozat eldirja, hogy az elkévetkezd 15 év alatt
1 millié lakéast kell épiteni. Ezen beliil az 6téves
terv keretében 250 000 lakds épitése van el6-
iranyozva.

Az allami épitéipar a felépitendd lakasok-
nak 27%,-at korszer(i épitési méddal kivanja ki-
vitelezni.

Figyelembe véve, hogy a program végrehaj-
tdsabol milyen feladatok — anyagellatas, me-
chanizélas, lizemszervezés, lizemfejlesztés, gyar-
tasfejlesztés stb. — harulnak az épliletasztalos-
iparra, egy pillanatig sem lehet kétséges, hogy
az iparag miiszaki szinvonaldnak ugrasszerd
emelése sziikséges. A fejlesztés legfontosabb
irdnyai a kovetkeztk:

1. Gyértmany- és gyartasfejlesztés.

2. Gépesités, mechanizalas és automatiza-

las.

3. A technolégia fejlesztése és a munka-
szervezés.

4. Uj termel6kapacitdsok létrehozisa (be-
ruhazis). .

5. Az éptletasztalos-ipari kutatas és kisér-
leti munka megteremtése, illetve kiszé-
lesitése.

6. Miszaki kaderek biztositasa.

1. Gyartmany- és gyartasfejlesztés

A gydrtas- és gyartmanyfejlesztés az elki’.i“—
vetkezend6 idében a legfontosabb feladatok
segyike. A fejlesztés fontossagat tobb 6 tényezd
tdmasztja ala. Igy a tobbi kozt igen fontos ko-
vetelmény, hogy az épiiletasztalos-ipar termé-
kel az egész épitéipar fejlédési folyamataba be-
illeszkedjenek. Ez vonatkozik a nyildszard szer-
kezetekre, a beépitett butorokra, a redényféle-
ségekre és a meleg burkoléanyagokra egyarant.

Donté tényezo6 az a tény, hogy az épiiletasz-
talos-ipar olyan termékek eléallitasival foglal-
kozik, melyek alapanyaga 90—95%-ban import
anyag. Ez a korulmény kotelezéen irja el a
maximalis anyagtakarékossidgra épiil6 gyart-
manyfejlesztést. Pl. jelenleg érvényben levé
szabvany-el6irasok szerint egy lakashoz 1,74 m3
feny6firész-arut hasznalunk fel. Ebb6l a kész-
termékre 1,07 m?® esik. Az anyagkihasznilas te-
hat 61,59, a tobbi pedig anyagveszteség.

Fenti példat altaldnositva a gyartméanyfej-
lesztés terililetén két irdnyhan kell a megtakari-
tds lehetdségeit keresni.

Az egyik, hogy a netté anyagsziikséglet, te-
hat az 1.07 m®-t csdokkentslik, amire példa a kiil-
foldi nyildszard szerkezetek alkalmazésa (Cseh-
szlovékia, Németorszag és mas orszagok) — ahol
a netté anyagmennyiség kb. 20—309/p-kal ke-
vesebb, a masik pedig, hogy a brutté. és- nettéd

anyagmennyiség kozotti kiilonbséget nagymér-
tékben cstkkentsiik. Ezt elsésorban a forgacso-
lasnél kell biztositani, mert a keletkezé hulla~
dék nagyobb szazaléka forgacsolasbél ered, je-
lenleg 100 m? fenyéfiirész-arubol kb. 38 m? hul-
ladék keletkezik. :

Tovabbi feladat, hogy gyartmanyainkon
konstrukciés valtozasokat hajtsunk végre a me-
chanizalt termelés kovetelményeinek megfele-
l6en. Akar a kapesolt gerébtokos ablakot, vagy
az egyesitett szarnyu ablakot vizsgaljuk, a szer-
kezeti megoldasa mindkét esetben kisipari ter-
melés gyakorlatdbol fakadt, és az eddigi szer-
kezeti valtoztatasok sem wvoltak alapvetdek. Fel-
adatunk tehat olyan konstrukcios valtoztatasok
végrehajtésa, amelyek a nagyilizemi, gyaripari
termelést biztositjak. Ezen tulmenden pedig
sziikséges a termelés mechanizdlésa és automa-
tizdlasa is.

Nézziik meg ezutan, hogy milyen tényezdk-
b6l és szervezeti kérdésekbdl tevodik Ossze egy
1j gyartmany bevezetése.

Ezek a kovetkezdk:

a) A tervcél felvetése az Uuj gyartmanyt il-
let6en, illetve a kiinduld adatok meghatarozasa,
kidolgozasa és azok jovahagyasa.

b) Az el6z6 pont alapjan a m(szaki terv ki-
dolgozasa és annak jovahagyasa.

c) Kivitelezési rajz és utasitias elkészitése,
majd a prototipus, illetve 0-széria elfogadasa
utan az alkalmazandé technologia kidolgozisa.

d) A prototipus elkészitése, feliilvizsgalata
és jovahagyasa.

. e) A O-széria legyartasa, ennek alapjan ta-
pasztalatok lesziirése, kisebb valtoztatasok vég-
rehajtasa és a sorozatgyartas meginditasa. 3

A tervieladat, a muszaki terv kidolgozasa
és a prototipus el6allitdsa soran wvaldsul meg a
gyartmanyfejlesztés, illetve a szériagyartisra
val6 elékeészitése.

A gyartmany konstrukeié kialakitasanal a
kovetkezé szempontokra kell tekintettel lenni:
a) a faanyagtakarékossag; :

b) az optimalis gyarthatésag, megmunkalas
biztositasa a legelényosebb technologiai feltéte-
lek mellett;

¢) a rendeltetés szerinti cél biztositasa.

A gyartasfejlesztésnél kiilon gondot kell
forditani a termeldfolyamat szervezésére. Ez je-
lentésen befolyasolja a gyartmany onkoltségét.

Tovabbi kovetelmények:

a) Olyan technologiat kell kiépiteni, mely-
nek alapjan a programozott termelés — egyéb
termelési, szervezési feltételek biztositdsa mel-
lett — bevezethet6. - By

b) A gyartmany atfutisi ideje (alkatrészen-
ként is) elére legyen meghatirozva és betart-
haté is legyen. Ez egyben azt is jelenti, hogy a
gyartmanyok atfutasi idejét a minimumra kell
csokkenteni.

2. Gépesités, mechanizalds és automatizalas

A bevezetben mér utaltam azokra az
okokra, amelyek az elmult években sziikségessé
tették a gépesités ugrasszeru fokozasat. Ezt a fo-
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lyamatot az elkovetkezendd idében hasonlé
ezinten kell tartani, hisz a célkitiizésekbd] kivi-
laglik, hogy mar a masodik Otéves terv végére
a gépi munka részardnyat 60%;-ra kell névelni.
A geépesités, mechanizdlas és automatizalds az
épliletasztalos-ipar fejlesztésének egyik legfon-
tosabb eszkoze, és biztositéka a terv részletei-
ben valé végrehajtasanak. '

Ezek utan szlikséges megnézni, hogy elvileg
a gépesités terén milyen irdnyban kell haladni.

Az el6adas elején mar részben érintettem
a célgép, és specialis gépek gyartisanak, illetve
alkalmazasanak kezdetét,

Véleményem szerint a gépesités terén en-
nek az elvnek kell a tavlatokban is érvényesiilni.
E tényekbél kiindulva kell megvizsgalni az el-
kovetkezendd idészak feladatait. Mindenek el6tt
sziitkséges tisztdzni azokat a fogalmakat és defi-
nicickat, mely a gépesités, mechanizalas, auto-
matizdlas kérdései kortl elég homadlyos.

Sziikséges elvileg rogziteni azokat a fejls-
dési fokozatokat, amig a mi teriilettinkon is el-
jutunk odaig, hogy automatikus épiiletasztalos-
ipari lizemrol beszélhessiink.

A termeld lizemeknél a fejlédés adott szin-
vonalat a technolégiai folyamatok és gépek
rendszere alapjan a koévetkezéképpen osztalyoz-
hatjuk:

a) folyamatos,

b) futészalagos,

¢) félautomatikus,

d) automatikus.

Jelenleg az épiiletasztalos-iparag lizemei-
nek tobbsége a folyamatos termelés periodusa-
ban van, illetve ennek megvaldsitasan dolgozik.

A mechanizalassal és automatizalassal kap-
csolatos alapfogalmak a kévetkezdk:

Mechanizdlds, vagy gépesités

‘Ezen a gépnek emberek &ltal torténd ira-
nyitasat értjik. '

A gépesitést, vagy mechanizaldst harom
csoportba lehet osztani:

a) kisgépesités: amikor a miveletnek, vagy
miveleteknek nagy részét egyszer(i szerszam-
mal, vagy kézi erével végzik,

b) nagygépesités: amikor a végrehajté em-
beri munkéat a munkagépek, vagy egyéb beren-
dezések helyettesitik;

¢) komplex gépesités: amikor a termelési
folyamat egyméssal Gsszefliggé valamennyi mii-
veletét kiegészité gépek végzik el, a dolgozé csu-
pan a gépek Kkiszolgalasat, valamint a zavarta-
lan munkamenet feletti feliigyeletet és az egyéb
ellendrzést latja el.

Automatizdlds: Gépeknek gépekkel {orténs
vezérlése. A gépesités magasabb foka, mely a
tudomény és technika legujabb vivmanyainak
felhasznalasat jelenti. Az automatizilas maga-
ban hordja a munka termelékenység novelésé-
nek, az onkoltségesokkentésnek és a munka kul-
turaja novelésének Osszes lehetéségét. Ezen be-
lil megkiilonbéztetiink:

a) részleges automatizalast, mely egyes mii-

veletekre, esetleg egy, vagy tobb muiveletre ter-
jed ki. A részleges automatizaldsnal a gép mar
onmuikodd adagoléd és kitlirité szerkezettel dol-

gozik.
b) Komplex automatizalds, amikor a gyartés
egész folyamatdt — nyersanyagtél a készaruig

programszabdlyozé berendezések iranyitjak
és ellenérzik. Az ilyen berendezés mar az eléirt
technologiatol eltéré Osszes meg nem engedett
behatasokat érzékeli, esetleg kiigazitja, vagy ha
sziikséges, az egész berendezés munkajat em-
beri beavatkozas nélkiil beallitja. Itt a dolgozé-
nak csak a gépek felligyeletérél és karbantarta-
sarol kell gondoskodnia.

A mechanizalas és az automatizalds kozotti
lényeges kiilonbség tehat az, hogy mig a mecha-
nizalds révén csak elére meghatarozott egyszerii
miiveleteket végez el a gép, addig automatikus
gyartasnal a gépek nemcsak onmukodéen vég-
zik el a miveleteket, hanem a gépbe betaplalt
utasitasokat a gyartasi folyamat alatt, feltételei-
nek megfeleléen, onmiikodéen valtoztatni is
lehet.

Természetesen éles hatarvonalat a mecha-
nizdlas és az automatizalas kézé nem lehet huzni,
hiszen egyes munkamtiveletek gépesitése mar
a mechanizdlds kezdetén egy sor automatizalasi
elemet is tartalmaz. Ett6]l tuggetleniil a mecha-
nizalasrol, az automatizilasra valé attérés egy
ugrasszert fejlédést jelent. Vitathatatlan, hogy
az eépuletasztalos-ipar gépesitésének fejlédését
egy par ev mulva mar az automatizalas bizonyos
foka fogja jellemezni és mérdszama lesz az ipar-
ag technikai szinvonalanak.

3. A technolodgiai fejlesziés és a munkaszervezés

Az automatizdldas nagy koriiltekintést és
elékésziileteket kivan. Igy azokat az eldnyoket,
melyeket az automatizalas jelent, még csak va-
zolni lehet. Az el6feltételeket a kovetkezGkép-
pen lehet csoportositani:

A technoldgia teriiletén

a) a komplex automatizilas eléfeltétele a
folyamatos, gépesitett technoldgia, igy feliil kell
vizsgdlni a jelenleg alkalmazott technolégiai
folyamatokat, hogy az eddigi megszakitasos,
ltemtelen termelést hogyan lehet iitemessé
tenni a technolégia tokéletesitésével;’

b) olyan uj technikai berendezéseket kell
tervezni, melyek a folyamatos gyartast bizto-
sitjak és emellett tokéletesitik a berendezések
megbizhatosdgat és mindségi munkajat;

¢) olyan technologiat kell kialakitani, mely
tipus technolégiai folyamatként lesz felhasznal-
hat6 a tobbi lizemek tipizaldsanal;

d) tanulmanyozni kell az automatizalt fo-
lyamatok statikus és dinamikus jellemzéit.

Az automatizdlds elméleténelk ieriiletén

a) tipusfeladatok tudomanyos kidolgozésa a
technologiai folyamatok teriiletén;

b) a megfelelé gazdasigossagi mutatok ki-
dolgozésa; ;

L]
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¢) az automatizdlas mélységének es sor-
rendjének megéallapitéasa.

Az automatizdlds technikai teriiletén

a) uj modszerek kidolgozasa a folyamatos
meérésre, a kiilonbozé termelé folyamatok szaba-
lyozasara és iranyitasara;

b) egységes agregatkésziilékek kidolgozasa
az automatikus ellenérzésre, szabalyozasra és
vezérlésre;

¢) vélasztas az automatizalas miszaki lehe-
téségei kozott;

d) a gyakorlati kisérletekhez berendezések
eléallitésa.

Ezzel parhuzamosan a végrehajtand6 szer-
vezési intézkedések a kovetkezok: ;

@) a gyartmanyok és gyartmany-alkatrészek
messzemend egységesitése és tipizdlasa, figye-
lembe véve a minél bévebb varidlhatésagot és az
esztétikai szempontokat;

b) meg kell hatdrozni a gépektdl kivant
pontossigi normakat;

c) a gépi pontossagi normakra épitve ki kell
dolgozni és be kell vezetni a tlrések és illeszté-
sek rendszerétl;

d) meg kell tervezni a korszerl belsé anyag-
mozgatasi rendszert;

e) méretek és minbségi elbirasok betarta-
sanak ellenérzésére muszereket és hatarkalibe-
reket kell alkalmazni;

f) csdkkenteni kell a technologiai folyamat-
ban szereplé miiveletek szamat;

g) lzemen beliili megbizhaté muszaki bi-
zonylati rendszert kell kiépiteni és azt szigoruan
be kell tartani.

Végiil az automatizalassal kapesolatban
izemgazdasagi problémak is felvetédnek és
ezek a kovetkezdk: :

a) Telephely-kérdés

Egy-egy ipari létesitmény helyének meg-
hatarozasanal igen fontos szempont a munkaero
kérdése., Az automatizalt tizemnél — amellett,
hogy a munkéasok létszama a minimumra csok-
ken — j6val tobb technikusra, mérndkre van
szitkség. Megvizsgalando az is, hogy az automa-
tizalas kovetelményeinek megfelel-e a régi he-
lyiség, vagy uj létesitmény épitése sziikséges.
b) Uzemi kapacitds

Az automatizalt tizemben a kapacitast alap-
vetéen a termel6eszkozok hatarozzak meg. Min-
den olyan valtoztatasra, mely a termeléeszko-
zok kapacitasanak kihasznalasat akadalyozza, az
automatizalt tzem rendkiviil érzékeny.
¢) Gazdasdgossdg

Az automatizdlds gazdasigossagat szamos
tényez6 alapjan kell elemezni. Igy pl. minden
esetben csokken a bérhanyad, valamint a fix
koltségek Osszege, de csaknem minden eselben
novekednek az altaldnos lizemi koltségek.

d) El§ és holt munka ardnya

Automatizaldsnal az él6- és holtmunka
ardnya jelent6sen véltozik, novekszik az all6-

eszkozok mennyisége, de foleg az értéke. Az
alléeszkozok ardnya a gépi berendezések felé
tolédik el.

e) Termelékenység

Az automatizalt lizemet a termelékenység
nagyfoku emelkedése jellemzi. Ez vallalaton-
ként mas és méas lehet. Kb. 50—200%,-kal no-
vekszik a termelékenység és 5—50%/-kal a meg-
levs kapacitas kihasznalasa. Emellett tény, hogy
az automatizalas novekedési fokaval a beruha-
z4si koltségek sokkal gyorsabban ndvekednek,
mint a termelékenység. Ezért is szlkséges a
gazdaségossagi szamitasokat a leggondosabban
elvégezni és megéallapitani azt az optimalis ha-
tart, ahol néhany emberi munkaerd bedllitasa
célszeribb, mint a koltséges automatizélas be-
vezetése.

A fentieken kiviil — a technolégia fejlesz-
tése 'teriiletén sziikséges a mesterséges szaritas
fokozasa, az optimalis torzskészletek kialakitasa,
a tervszer(i vasalasok, pantok, zarak, kilincsek
stb. biztositasa, a ragasztéanyagok tokéletesitése
és az atfutési id6 csokkentése.

4. Uj termeldkapacitisok léirehozasa,
beruhazasok

Az épiiletasztalos-iparag tobbszorésen meg-
novekedett termelési feladatait elsésorban a
meglevs tizemek korszerlsitésével, tizemen be-
lili szervezéssel, gépesitéssel €s automatizalas-
sal kell biztositani. A felfutads mértéke azonban
olyan nagymérvi, hogy a meglevé lizemek 20
éves tavlatban a legkorszerlibb termelési mod
alkalmazasaval sem lesznek képesek az igénye-
ket 100%/,-osan kielégiteni.

Ezért két vallalatnal rekonstrukcios bovi-
tést kivanunk végrehajtani, amely épit6 jellegd
beruhazassal bir, tovabba két, nagykapacitdasu
lizemet kivanunk létrehozni s legfejlettebb tech-
noldgia alkalmazasaval részben fél- és teljes au-
tomatikus gyartas biztositasaval.

Ezen iizemek telepitését a népgazdasag
ipartelepitési politikdjanak megfeleléen az or-
szag kevésbé iparositott teriiletein tervezzik,
ami importanyag-megtakaritast jelent.

5. Az épiiletasztalos-ipari kutatas és kisérleti
munka megteremiése, illetve kiszélesitése

Az épiiletasztalos-ipar jelenleg faipari gé-
peket kisérletezd részleggel, tovabba faipari uj
konstrukciokat kikisérletezé részleggel rendel-
kezik.

Mar az eddigi kisérleteknél is nagymeértek-
ben megmutatkozott az alap- és elékutatdsok
hianya, amikor is a fejlettebb gyartasi méddal
fejlettebb gyartmanyokat kivanunk az elkovet-
kezendd idészakban eléallitani. Ezért sziikséges
az épiiletasztalos-ipari alapkutatésok biztositasa,
osszhangban a fa- és a vasipari kisérletekkel
egyarant, tovabba az épliletasztalos-ipar tavlati
fejlesztésének érdekeivel. Mindez kutatoszerve-
zet kiépitését koveteli.

Az épiiletasztalos-ipari kutatisok megszer-
vezését és tovabbfejlesztését sziikségessé teszi
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az is, hogy ‘iparunk a vildgszinvonalhoz képest
lemaradést mutat.
- Bz kilonosen két teriileten tapasztalhato:
az egyik a haladd technologidk bevezetése és a
korszerli lizemszervezési médszerek alkalma-
zdsa, a masik: a muszaki és tudoméanyos szak-
irodalom tovabbfejlesztése.

Mindezen tények az épiiletasztalos-ipari
kutatdsok és kisérletek fejlesztésének sziiksé-
gessegét bizonyitjak.

6. Miszaki kaderek biztositasa

Az eléttlink 4116 hatalmas fejlesztési célki-
tuzeseket csak ugy tudjuk megvalositani, ha az
eddiginél gyorsabb titemben és magasabb szin-
ten gondoskodunk az éplletasztalos-ipar mii-
szaki kédereinek képzésérdl.

Az épliletasztalos-ipar miiszaki gardéaja
rendelkezik azokkal a szakmai ismeretekkel,
hogy képzése folytan az epliletasztalos-ipar el6tt
all6 nagyobb feladatoknak eleget tudjon tenni.

A képzésnél gondolunk a szervezett okta-
tasi formdra, a technikum, egyetem — az egye-
temi es technikumi végzetteknek az eddiginél
nagyobb meértékben val6 alkalmazasara, tovabbs
kulioldi szakirodalom, valamint a hazai szak-
Irodalom allandé és folyamatos tanulmanyoza-
sara, ideértve a kulfoldi tapasztalatok haszno-
sitasat is. -

Osszefoglalas

Fentiek alapjan néhdny kovetkeztetés tsz-
szegezeése sziikséges.

Ezek a kovetkezdk:

1. A gépi munka részarinyat a jelenlegi
30%-r6l a masodik Stéves terv végére 60%-ra,
mig a 20 éves terv végére 80—90%-ra kell fel-
emelni.

2. Az 1000,— Ft termelési érték elgallitasa-
hoz jelenleg felhasznalt 0,237 m3 feny6flirész-
drut 1965-re 0,214, mig a 20 éves terv végére
0,180 m?-re kell csékkenteni.

3. A nyildszéré szerkezetek gyartisénak at-
futési idejét a jelenlegi 16—24 nap atfutasi idérél
a masodik Stéves terv végére 12—18 napra, mig
a 20 éves terv végére egyes iizemekben 5—12
napra kell csokkenteni, mdas iizemekben pedig
a gyartast automatizalni kell, amikor az atfutasi
id6 mar minimalissa valik,

4. A gépesités el6irt szdzalékinak biztosi-
tasa érdekében a korszeriibb kiilfsldi gépeket
kell beszerezni.

- 5. Bizlositani kell a szalagszerf gyartas, il-
letve rész-automatizalss és komplex automati-
zalas bevezetését.

6. Olyan 4j nyilésziré szerkezetek kon-
strukcidjanak kialakitasira kell térekedni, ame-
lyek a felhasznaland6 faanyag nagymérvi csok-
kentését lehetévé teszik.

7. El kell érni, hogy az alapanyagként hasz-
nalt lapok teljes egészében miifa-féleségb6l ke-
ritljenek ki. g

8. El kell érni, hogy a gyirtmanyok a je-
lenleginél magasabb szintli végkésziiltségi fokot
érjenck el. Ezen teljesen készregyartott nyi-
lészére szerkezeteket kell érteni, ahol az abla-
kok, ajtok teljesen festve, mianyaggal bevonva,
Uvegezve és felvasalva késziilnek, ami minség-
javulast eredményez és emellett a lakasok épi-
tési idejének nagymérvii csokkenését eredmé-
nyezi.

9. A parkettagyartds vonalén a teljesen au-
tomatizalt gyartast kell megvalésitani.

10. Az ipardg Kisérleti Uzemét a megnsveke-
dett termelési és miszaki feladatoknak megfe-
leléen kell fejleszteni, hogy képes legyen a val-

lalatok igényeit kielégiteni, elsésorban a specia-

lis és télgépek gyartdsa teriiletén. Biztositani
kell a nagyjelentéségli ujitasi gépkonstrukeiék
kivitelezését, amelyeknek iparagi és népgazda-
sagi jelent6sége van.

11. Ki kell elégiteni az iparag szerszdm-
szukségletét, valamint tovabbi kisérletek foly-
tatasat kell biztositani a nagy éltartéssagu szer-
szamok készitése érdekében.

12. Kutatasi apparatust kell létrehozni, ki
kell dolgozni ezen kutatasi apparatus szervezeti
felépitését, ipardgon beliili szervezeti elhelyez-
kedését és ossze kell vonni a jelenleg miiksds
gepkisérleti, valamint fakisérleteket folytato
részlegekkel. :

13. Meg kell gyorsitani az lizemszervezési
veszteségidf-tanulmanyokat és azokat alapba-
zisként a magasabb szintd {izemek szervezésé-
hez kell felhasznalni.

14. Az tzemek ko6zott és a faipar egyéb sgai
koz0tt szorosabb kooperdcitt kell kiépiteni az
anyagok biztositasa, valamint a termelés koordi-
naldsa érdekében. ”

15. Létre kell hozni egy faipari mechanizé-
lasi és automatizalasi bizottsagot, amely a kit
z6tt célokat mds ipardgakkal is koordinalja és
meghatarozza a mechanizalas és automatizalis
legfontosabb irdnyait.

16. Fejleszteni kell az Gjitémozgalmat a leg-
dontébb miiszaki kérdések megoldasara.

17. A magasfokui gépesités, £él- és teljes au-
tomatizalas mellett fejleszteni kell a balesetel-
haritast és meg kell javitani a munkak&riilmé-
nyeket. :

18. Biztositani kell a technikus- és mérnok-
utanpétlast és a dolgozék magas szinvonalt
szakmai tovabbképzését.

Fentiekben igyekeztem felvazolni az épii-
letasztalos-ipar el6tt 4ll6 legfontosabb kérdése-
ket, azokat, amelyeket Partunk VII. Kongresz-
szusa is az iparfejlesztés terén elénk tiizdtt.

Ugy gondolom, hogy ezen fejlesztési és
szervezési kérdések felvetése Partunk és nép-
gazdasagunk iparpolitikédjénak iranyvonalaba
esik és elbsegiti az épiiletasztalos-ipar fejlesztési
kérdéseinek megismertetését a dolgozokkal.
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Miianyagok feldolgozésa a buatoriparban és belsé épitészetben

ZOMBORI JANOS

A mfianyagok és muianyagfeldolgozasi elja-
rasok a faiparban is mindinkabb elterjednek.
Térhoditdsuk, jelentéségik naprél-napra né. A
vazanyagokkal tarsitott, vagy vézanyag nélkili
mlanyag-lemezek, — félidk, és a hordozéanya-
gokkal kombinalt lapszerti mianyag-termékek
sokféle alkalmazési lehetGségei ismertek. Ki-
valo tulajdonsagaik és tetszetdés megjelenési for-
majuk szamos felhasznaldsi tertiletet biztosit
szdmukra. A mianyag-lemezek és -folidk a fa-
anyagu félkésztermékek (faforgdcslapok, ke-
ményrost-lemezek, butorlapok) értékes borito-
anyagai, a szinelt lapok pedig sokoldaltian fel-
hasznalhat6é épitélapok és szerkezeti anyagok.
Komplett szoba- és konyhaberendezések, egyedi
butorok és butoralkatrészek, irodabutorok, is-
kolabutorok, kérhazi- és laboratériumi berende-
zések, beépitett szoba- és konyhaberendezések,
fiird6szobak, mosékonyhik, falboritasok, véalasz-
falak, modern tizlethelyiségek, hivatalok, ven-
dégldk, kavéhazak, barok, mozihelyiségek és jar-
mivek (vasuti koesik, hajok) belsé berendezései
késziilnek beldlik.

A szakszeri muanyag-feldolgozas elenged-
hetetlen alapkovetelménye a milanyag-termé-
kek miszaki tulajdonsigainak, feldolgozasi
alapelveinek ismerete. Ezek elsajatitasat kivanja
el6segiteni ez a kozlemény is, mely attekintést
ad a butoriparban és belsé épitészetben haszna-
latos, nagyobb jelentéségii miianyag-termékek
(lemezek, folidk, profilok, szinelt lapok) feldol-
gozasdnak muszaki kérdéseirdl.

A miianyag-gyartmanyok altalinos jellemzése

Papirvdzas rétegelt milanyag-lemezek
(Schichtstoffplatten)

Migyanta-oldattal &titatoit specidlis papi-
rokbol éplilnek fel. A lemezek dekoraciés rétege
melamin-formaldehyd alapi miigyantaval imp-
regnalt, egyszinl, vagy mintds dekorpapir. A
kiilsé hatasokra érzéketlen zaroréteget a dekor-
papir folotti, melamingyantdval atitatott szi-
nel6papir (Overlays, Uberpresser) képezi, mely
a préselés utan transparans marad, tehit a de-
korpapir szinét, ill. mintézatdt nem takarja el.
A dekorpapir alatti hordozé- vagy magréteg
fenol-formaldehyd miigyantaval atitatott papi-
rokbo6l All.

A szinel6-, dekor- és magpapirok anyagat
képez6 papirtekercseket migyantaval impreg-

naljak, szaritjak és méretre vagjak. A sziraz és

méretre vagott papirlapokat kotegekbe rakjdk,
majd az Osszerakott papirkotegeket polirozoti
védolemezek kozottt lemezzé préselik, megha-
tarozott nyomés és hémérséklet mellett. A nyo-
mas alatti hékezelés altal a papirban levé mi-
gvanta kémiailag megvaltozik, oldhatatlan és
olvaszthatatlan anyagga alakul. Préselés utén a
lemezek hatoldalat legtobb esetben ecsiszoljak

-

(ragaszthatosag céljabol érdesitik), majd végiil
a lemezeket méretre vagjak.

A papirvazas, .rétegelt mianyag-lemezek
kiemelked6 jellemvondsai a feliileti tulajdonsa-
gok. Repedés- és porusmentes feliilletik igen
kemény, messzemenden karc- és dorzsalld, hi-
giéniai szempontbél teljesen kifogastalan. Er-
zéketlen olajok, zsirok és a mindennapi életben
el6fordulé legtobb oldészer és vegyianyag hata-
sdval szemben. Tovéabbi elény a lemezek nehéz
gyulékonysaga és a mintegy 130 C°-ig valé hé-
allosédg. A miianyag-lemezek magasfényli — se-
lyemmatt kivitelben, a legkiilonfélébb szinekben -
és mintdzattal ellatva eléallithatok, ami véalto-
zatos, szines formakialakitasra ad lehetéséget.

A nagy feliileti keménység miatt a rétegelt
milanyag-lemezek merevek, jelentés belsé fe-
sziiltséggel rendelkeznek. Kissé hygroszkoposak,
tehat kevés vizet vesznek fel és adnak le. Ennek
megfeleléen alakjukat és méretiiket kismérték-
ben valtoztatjak.

A papirvazas mianyag-lemezek vastagsagi
mérete altaldban 1,2—1,6 mm. Ujabban azonban
0.4 mm vastagsdgi muianyag-félidkat is forga-
lomba hoznak. A f6lidk feliilete a vastagabb le-
mezekéhez hasonl6. Hordozoérétegiik papir, vagy
textilia. A vékony félidk, kiilonosen a szovet-
betétesek, kivaléan alkalmasak hajlitott alkat-
részek boritasara.

A muanyag-lemezek kiillonboz6 kereskedel-
mi neveken kertilnek forgalomba. Ilyenek bel-
foldon a Dekorit, kiilféldén a Formica, Getalft,
Homapas, Perstorp, Resopal, Ultrapas stb. le-
mezek.

Furnérvazas rétegelt mianyag-lemezek

(Schichtpressholz)

Szerkezeti felépitésiik csupan abban kiilon-
bozik a papirvazasokétél, hogy papirlapok he-
lyett furnérokat alkalmaznak vazanyagként.
Nyomoé-, huzo- és hajlitoszilardsdg tekintetében
fellilmuljék az Osszes egyéb préselt mianyag-
lemezeket. Tobbféle kereskedelmi néven keriil-
nek forgalomba, a legkiilonfélébb borit6furnér-
ral szinelve. A lemezek vastagsiga 1,8—5 mm.

Szinelt lapok (Verbundplatten). A miigyan-

taval atitatott papirok hordozéanyagra (fafor-

gacs-, vagy keményrost-lemez) vannak préselve.
A boritéréteg anyagai és tulajdonségai azonosak
a papirvazas, rétegelt mianyag-lemezekével. A
muanyag-réteg vastagsaga azonban szamotte-
voen kisebb. A papirvazas, rétegelt mianyag-
lemezek feldolgozasara mondottak értelemsze-
rien a szinelt lapokra is érvényesek.
PVC-gydrtmanyok. A termoplasztikus (hére
lagyul6é) mianyagok koziil féként a polivinil-
kloridbol all6 folidk, élzard-lécek és kiilonféle
profilok jelentések. A PVC-félidk egyszind,
vagy mintas, rendszerint vizanyag nélkiili, ho-
mogén termékek. (A vékony folidkba, vagy héat-
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oldalukra olykor textilidt is préselnek.) Kiilon-
b6z6 keménységli (kemény és lagy PVC), sima
és rucskos feliletd kivitelben gyartjak és hoz-
zék forgalomba oket.

Hordozéanyagok. Muanyag-lemezek, -f6-
lidk és -furnérok hordozasira alkalmas lapszerd
termékek. Mivel a boritéanyagek fényes feli-
lete az alap legkisebb egyenetlenségeit is visz-
szaadja, csakis szakszerlien kezelt, j6 mindéségl
hordozoanyagok keriilhetnek feldolgozasra. A
hordozo6lapok boritas el6tt megesiszolandok. Ra-
gasztasra elGkészitett feluletiik mélyedéseket,
repedéseket nem tartalmazhat. Hordozéanyag-
ként legalkalmasabbak a vékony, szalkas-forgacs
boritasu, haromrétegli forgacslapok.

A rétegeli miianyag-lemezek megmunkalasa
- Kézi vdgds
A vékony lemezek vagasa egyszerii modon

elvégezhet6 kézi karcoldval. Ilyen eszkozok be-
szerezhet6k gyorsacél- és keményfém-élii kivi-
telben. Adott esetben lapos vésé, vagy élesre ko-
szorult reszeld is hasznalhato karcold szerszam-
ként. Vagaskor a lemezt dekor-oldalaval felfelé
forditva, egyenes éla favonalzé mellett bekar-
coljuk a kozépvonalaig. A lemez a karcolds men-
tén eltorhetd (1. abra).

1. abra. A bekarcolt lemez eltorése

A torési élen rendszerint sorja keletkezik,
ami igen konnyen megsértheti a kezet. AJanla—
tos ezért gyaluval, reszel6vel, vagy uvegpapir-
ral azonnal eltavolitani.

Kanyaritott elemek kivagasakor a lemezek
kissé mélyebbre karcolandék. A karcol6é szer-
szam lesrégelt éle ez esetben a vezeté modell-
ként hasznalt, méretre vagott hordozdlap éle felé
néz. Ezzel elérjuk azt, hogy a kanyaritott elem
meérete néhany milliméterrel nagyobb, mint a
modellként hasznalt hordozélapé, a méretet te-
hat a ragasztishoz sziikséges tulmérettel kap-
juk.

" Karcolé korzé segitségével korok is kivag-
haték. A kivagandoé kor kozéppontjaba elébb kis
lyukat furunk spiralfuroval, a karcolé korzé
rogzitése céljabol. Ezt kovetden végezzik a be-
karcolast, célszerlien a lemez mindkét oldalan
(2. abra).

2. abra. Kor kivagasa, karcold korzovel

A kézi karcolas mddszere lényegesen el6-
nyosebb, mint pl. a faipari kézi flirészekkel
(rokafarku furész, finomitrész stb.) valé vagas.
A kézi flrészek ugyanis rendszerint szerszam-
acélbol késziilnek, vagaskor gyorsan tompulnak.
Ha a vagashoz kézi flrészt kell hasznalni, aproé-
fogh és kis terpesztésti flrészek valasztandok.
A 0,4 mm vastag mianyag-folidk vagasara kézi
ollok, papirvago-. és furnérollck is hasznal-
hatok.

Vagas korfirészzel és szalagfiirésszel

Sorozatgyartasban a lemezek vagasa korfl-
résszel, vagy szalagflirésszel torténik. Mivel a
lemezek hévezeto-képessége rossz, a vagas koz-
ben keletkezd h6t — mely a lemezek nagy kop-
tatohatédsa miatt igen jelentés — csaknem kiza-
rolag a flrészlapnak kell felvennie. A flirész-
lapban ezaltal fesziltségek ébrednek, aminek
repedésképzddés, gorbiilés és elégés lehet a ko-
vetkezménye. Tanacsos tehat normalnil vasta-
gabb (2—4 mm) flrészlapokat alkalmazni. Ot-
vozott acél anyagu korfurészlapok készitésekor
a fogak alakjara vonatkozéan a kovetkezd ada-
tok szolgalhatnak iranyértékként: a homlokszog
max. 57, az ékszog mintegy 55°, a hatszog 30°.
A firészlapok fogterpesztése kicsi.

A vagasi sebesség 0tvozott acél anyagu kor-
flrészlapoknal 30—40 m/sec. kozott mozog. Ke-
ményfémeélii korflrészlapok vagasi sebessége
nagyobb, mlanyagok vagasakor azonban nem
haladja meg a 60 m/sec.-ot. A tiszta vagési felu-
let érdekében kis fogosztasu lapokat kell alkal-
mazni. (Otvozott acél anyagi flrészlapokra 4—
10 mm.)

Keményfém-éli korflirészlapokat a legkii-
lonfélébb kivitelben allitanak elé. Szerkezetiik
és fogformajuk a megmunkalandé anyaghoz
igazodik. Vékony mlanyaglemez-kotegek vaga-
sara kiilonleges lapok sziikségesek.

Végas utdn a mianyag-lemezt lehetéleg ne
a farészlap mellett huzzuk vissza. Az igy el6-
idézett oldaliranyt kopds ugyanis kedvezétlen
befolyast gyakorol a vagas mindségére és a fii-
részlap éltartosagara. Ugyelni Kell tovabba arra
is, hogy megszakitas nélkil, folyamatosan tol-
junk elé, mert kiilonben az élek gyorsabban
tompulnak. Ha a keményfém-¢éli korftirészlapo-
kat lzemileg koszoruljlik, a gyarilag kiprobalt
élszogeket nem szabad megvaltoztatni.
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A korflrészlap magassigi bedllitasa, vagyis
a flurészlap kialldsa a vagandé lemez f6lé, jelen-
tés befolyast gyakorol a vagdsi él tisztasigara.
A flrészlap magassagi beallitdsat probavagasok-
kal hatarozzuk meg. Ha a millanyag-lemez a
fels6 oldalan toredezik, a flirészlapot maga-
sabbra, ha pedig az als6 oldalon toredezik, ala-
csonyabbra kell allitani.

Szalagfiirésszel valé vagaskor a flrészlap
ugyancsak kis fogosztisu és kis terpesztési. A
vagasi sebesség célszeri tartomanya 20—30
my/sec. A fog alakjara ugyanazok az irdnyérté-
kek, mint a korflrészeknél.

Mards

Gyorsacélmaréokkal csak kis darabszamnal
érheto el kielégité eredmény. Sorozatgyartasban
a gazdasigos megmunkalds feltételezi a ke-
ményfém-éli maroszerszamok  alkalmazdsat.
Gyorsacélmarékra a kovetkezd szogek adhatok
meg irdnyértékként: hatszog 15—20°, ékszog
40—50°, homlokszog 20—25°. A vAgasi sebes-
ség a szerszam tipusa szerint valtezik. (Gyors-
acélmarokra 15—30 m/sec, keményfém-marokra
30—60 m/sec.)

‘Tiszta vagési él elérésére a mianyag-feli-
lethez hajlo ferde élli szerszamokat kell alkai-
mazni. A ferde éli szerszamokkal elért huzo-
vagas megakadalyozza a mulanyag-boritis kito-
redezését. Az egyoldalon szinelt lapok megmun-
kalasara egy oldalra ferde éli szerszamok, a két
oldalon szineltek megmunkélasara pedig nyil-
fogazasu (két oldalra ferde élli) mardk sziikse-
gesek. E kivitelnél a magassdgban osztott élek
valtakozoan vannak elrendezve, amivel két ol-
dalon huzovagast ériink el.

Firds

A kiilonféle mianyag-lemezek furasara al-
taldban a kozonséges fémfurck hasznilhatok.
Jobb eredményeket ériink el azonban kemeény-

3. dbra. Keményfém-betétes milanyag-furd
4, dbra. Keményfém-betétes, hengerfejes furd

fém-elli  furokkal. Ezeknél nagyobb a spiral-
emelkedés és meélyebb a spiralarok, ami meg-
koénnyiti a firas kozben keletkez6 forgacs elve-
zetését, A furék csticsszoge 60—80°, éliik 6—38
fokban hatrakoszoriilt. A 3. dbran bemutatott
kozpontozd csicsos és elévagos spiralfurd kiteé-
pésmentes kifutasu furatok készitését teszi lehe-
tové. A spirdlfurok alkalmazdsa max. 15 mm
furatatmérdéig lehetséges. A keményfém-betétes,
hengerfejes furékkal (4. dbra) max. 60 mm at-
méroju furatok furhatok. Nagyobb lyukak kar-
colé korzovel vaghatéok. A furatok 0,056—0,01
mm-rel kisebbek a furatitmérénél. A furatok
dorzsarral, vagy kupos siillyesztéfuroval boévit-
heték.

Csavarkotéseknél a csavarlyukak kissé na-
gyobbra készitend6k, mint a csavarszar vastag-
saga, mert a csavartdl repedések keletkezhet-
nek. Semmiképpen nem szabad a csavarokat
alatét-karikak nélkil becsavarni, mert a fellépé
nyomas a lemezt megrongalhatja.

Lemezélek gyaluldsa

A miilanyag-lemezek vagasi élei kézi gya-
laval tisztan megmunkalhatok., A gyalutalp,
mely nagyobb kopasnak van kitéve, mlianyag-,
vagy fémtalp rahelyezésével védends. A gyalu-
kés éltartésaganak novelése céljabol az ékszo-
get kissé nagyobbra kell valasztani, mint a fa
megmunkalasakor. Mivel a szerszamacélbol al-
16 gyaluvasak igen gyorsan kitompulnak, cél-
szerii keményfém-betétes gyaluvasakat alkal-
mazni, i

A muanyag-lemezek éleinek megmunkalasa
az egyengetdé gyalugépen nem ajanlatos, ha
nincs a gyalu keményfém-éli késekkel felsze-
relve. Hosszabb lemezek éleit keményfém-éli
élmaroval célszerii megmunkalni.

A lemezek illesztése

Kézi uton a lemezek illesztése eresztogya-
luval végezhet6 el. A gépi élmegmunkalis fur-
nérgyalu-géppel, vagy korongos csiszologéppel
torténik. A rétegelt mianyag-lemezek kisebb
vastagsagi kilonbségeit felragasztas eldtt vas-
tagsagra egalizdlni kell. A lemezeket e célbol
csiszolt hatoldalukkal felfelé forditva, sik alap-
ra helyezziik és gyengén kifeszitjik. Ezutdn ko-
vetkezik az illesztési fugdk egalizdldsa, ami le-
huzopengével torténik. Mivel a mlanyag-leme-
zek hossziranyban kevésbé dolgoznak, mint szé-
lességiben, az Osszeillesztendé lemezeknek elvi-
leg azonos a szerkezeti iranya. Nagyobb feliile-
teknél a lemezek lehet6leg mindig hosszirany-
ban illesztendék, tehat a hatoldal csiszolési ira-
nyaban.

A lemezek hajlitdsa

A milanyaglemezek bizonyos meértékben
hajlithaték is. Az 1,3 mm normdl vastagsagban
a lapszélességtoél fliggben mintegy 150—250 mm
radiuszig hidegen hajlithaték. Kisebb ivek azon-
ban csak a hajlitandé helyek felmelegitésével
keészithetok. Ez forrd vizbe valé bemartassal tor-
ténhet. Mintegy két perc behatasi ido utén a
hajlitast vizben végezziik. Ezt kovetéen a le-
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mezt a hajlitott alak megtartdsa mellett hideg
vizben lehutjuk. Lehtlés utdn a hajlitott alkat-
részek igyekeznek kissé visszarugézni. A haijli-
tds sugarat ezért kisebbre kell valasztani.

Az egyoldalon szinelt keményrost-lemezek
hajlithatosdga ugyancsak korlatozott. Mianyag-
felulettel befelé nézé kerekitések ardnylag kis
ivben hajlitva eldallithatok. A kifelé nézé mu-
anyag-feliiletekkel eszkozolt kerekitések azon-
ban ecsak nagy ivben hajlitva vitelezheték ki,
mert a mlianyag-rétegben huzofesziiltségek lép-
nek fel, amelyek repedésképzddést okozhatnak.

Rétegelt miianyag-lemezek felragasztasa

A hordozélap és a miianyag-lemez eltéré fi-
zikai tulajdonsdgai miatt a rétegelt mianyag-
lemez felragasztdsa kulonleges ragasztasi fei-
adat. A két anyag merev, mozgés nélkiili ragasz-
tasakor nyiro- és huzoéfesziiltségek ébrednek a
hordozdlap és a mlanyaglemez kozott, ami nem-
csak a ragasztdst veszi erGsen igénybe, hanem
vetemedéseket is okozhat. Olyan ragasztéanya-
gok alkalmasak tehat, amelyek ragasztas utén

_kissé rugalmasak maradnak és a két anyag ho-
mérsékleti és nedvességi behatdsokra bekovet-
kez6é ,mozgasat” kovetni tudjak.

Ragasztis elétt a mlianyag-lemezeket, hor-
dozoélapokat és a ragasztéanyagot néhany napig
20—25 C°-0s hémeérsékleten tartott helyiségben
klimatizaljuk. A klimahelyiségben a lemezeket
ugy kell elrendezni, hogy a levegé mindkét ol-
dalukat egyformaén érje. A klimatizdlasnak kii-
16ndsen hideg évszakban van jelentésége.

A lemezeket felragasztas elott atvizsgaljuk,
olajtol, portol és egyéb szennyezodésektél meg-
tisztitjuk. Az claj- és zsirfoltok tetraklormetin-
nal, vagy nitrohigitéval nedvesitett labdaval,
vagy csiszolassal tavolithaték el.

Manyag-lemezek felragasztasara leginkabb
a fehér polivinilacetat (PVA) ragasztok alkalma-
sak a faipari ragasztéanyagok koziil (Mowicoll
stb.). Ezek a ragasztok szilard, de mégis szivos-
rugalmas ragasztast adnak. A PVA-ragasztokat
a rendkiviil egyszerli feldolgozas jellemzi. A
nagy tapadési szildrdsag érdekében a ragaszi6-
kat sem nyujtani, sem higitani nem kell, j61 ken-
heték és az Osszes felhord6 eszkozokkel (ecset,
spatulya, felhordégépek) felhordhatok.

A PVA-ragasztok Kkotési ideje aranylag
hosszi, mert a diszpergalészer (viz) elparolgisa,
ill. elvandorlasa révén kotnek. Mivel a mi-
anyag-lemezek nem engedik at a nedvességet, a
ragasztéanyagban levé nedvességet a hordozo-
lapnak kell felvennie. A préselési idétariam
ezért lényegesen hosszabb, mint a faragasztés-
nal.

A PVA-ragasztok feldolgozasa a gyari hasz-
nalati utasitdsok szerint torténik. A megadott
feldolgozési hoémérséklet alatt semmiképpen
nem szabad dolgozni, mert kiilénben nem jon
létre hibamentes’ ragasztds. A hibas ragasztés
arrdl ismerhet6 fel, hogy az enyv krétaszeriu
fehéren szarad, mig helyes feldolgozasi kortil-
mények betartdsakor, a ragasztéanyag szaradas

-

utan atlatszova valik. Az alacsony feldolgozasi
hémérséklet a ragasztéanyag-felhaszndlast és a
ragaszto kotési idejét is noveli. A 18—20 C° mi-
helyhémérséklet normal és helyes értéknek te-
kintheté.

Ha a ragasztast a kotési id6 leroviditése cél-
jabél héprésben végezziik, 40—50 C°-nal maga-
sabb homérsékletet nem szabad alkalmazni. A
préselési nyomas 2—4 kg/em? kozott fekszik.

A lapokat ragasztas utan hézaglécek nélkiil
szorosan egymasra rakjuk és megsulyozzuk. A
hordozélapban levé nedvesség ugyanis egyen-
letesen oszlik el és nem okozhat deforméaciokat.

A PVA-ragasztékkal végzett ragasztas red-
vességalld és mintegy 50—70 C°-ig hééllonak
tekintheté. A ragasztasok roévid ideig.a 100 C°
hémérsékletet is birjak. Magasabb hémérséklet
(intenziv hésugarzas) hosszabb ideig tarté beha-
tédsdra azonban ragasztasi hibdk keletkezhetnek.
A ragasztofilm meglagyul, a mlanyag-lemez ki-
terjed és helyenként, vagy teljes egészében le-
valik a hordozélaprél. E szempontbol a fekete
és sotét alapszinli lemezek sokkal veszélyeseb-
bek, nagyobb héabsorpciéjuk miatt. Ilyen ese-
tekben tehat a sotét lemezek hasznalatat lehe-
téleg keriilni kell és héallobb ragasztéanyagot
kell alkalmazni.

A mianyag-feliilet védelme érdekében a
ragasztaskor hasznilt fém-véddlemezek tisztak
legyenek. Nagyobb feliileti hibékat (lyukak, kar-
colédasok) nem tartalmazhatnak, mert ezek at-
rajzolédnak a mianyag-lemez feliiletére. A mu-
anyag-lemez és a véddlemez kozé vastag papir
helyezend6. A rétegelt mianyag-lemezek pré-
selésekor a fém-védélemezek helyett lagyabb
anyagot, igy pl. keményrost-lemezt célszerii al-
kalmazni, mert ezzel jobb nyomaéskiegyenlitédés
érhetd el.

Ha a PVA-ragaszték szilardsdgi értékei.
vagy feldolgozasi korlilményei nem kielégitdek.
oldészeres ragasztok alkalmazhatok a miianyag-
lemezek ragasztasara (Elfix, Pattex, Stabiflex,
Planatol, Rakoll stb.). Ezek a ragasztok poli-
chloroprén-bazison késziilnek. Sokszor ,.neoprén
ragasztok‘ néven is emlegetik Gket.

A neoprén ragasztok elénye f6ként az, hogy
a miianyag-lemezek a hordozoélapra nyomas nél-
kil, egyszerlien radorzsoléssel, vagy rautogetés-
sel felragaszthatok. A neoprénragasztds igen
rugalmas, a ragasztasi szildrdsdg azonban nem
éri el a normél faenyvekét. Kiszdradds utan a
ragasztofilm teljesen vizallo, Normé4l héallosaga
60—70 C°. A ragasztéanyagot edzével feldol-
gozva a h6allosag 130—140 C®-ra novelhets, Mi-
vel edz6 adagoldsaval a ragasztdsi szilardsag is
novekszik, edz6 adagoldsa mindig ajanlatos.

Az oldészeres ragasztok feldolgozasat a gya-
ri el6irdsok szerint kell végezni. A ragaszto
hasznalatra kész allapotban szerves oldészere-
ket tartalmaz. Azt a ragasztot, mely az oldoszer
elparolgasa &ltal besutrlsodott, a hozzdvald spe-
cialis higitéoval ismét folyékonnya lehet tenni.
A ragasztét tulhigitani nem szabad, mert a ra-
gasztoképessége csokken.

A gyérilag el6irt edzémennyiségeket pon-
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tusan be kell tartani. Az edz6 nagyobb fajsulya-
nal fogva leiilepedésre hajlamos, ezért a ragasz-
téanyag-edzbelegyet addig kell keverni, amig
egységes szint mutat. Mivel az edzd ezutan is
leiilepedhet, az atkeverést idonként meg kell is-
mételni, A ragaszto-edzd-elegy elkészitésére
esak tiszta porcelan-, kéagyag-, iveg-, vagy mi-
anyag-edényeket hasznalhatunk (fémedényeket
nem). Az edzé fényre érzékeny, ezért sotét pa-
lackokban, fénytél vedve kell szallitani és ta-
rolni. _

Az edzovel Osszekevert ragasztéanyag csak
meghatarozott ideig tarthaté el. Ez id6 eltelte
utdn a ragasztéo mar vulkanizal, felhasznalhatat-
lanna wvalik. Csak annyi ragasztdéanyagot kever-
junk tehat edzovel, amennyi a gélesedési id6
alatt feldolgozhatd.

A ragasztéanyagot feldolgozas elétt néhdny
napig a muihelyben kell tarolni és utana alapo-
san Osszekeverni, A hidegen beslrlisodott ra-
gasztot meleg vizfiirdében vald tobbszori atke-
veressel lehet feldolgozasra kész allapotuva

tenni,
A feliiletek letisztitasa utan a ragasztdéanya-
got mindkét ragasztandd elemre, — tehat a mu-

anyag-lemezre és a hordozélapra egyarant —
egyenletes, csikmentes rétegben vissziik fel. Mi-
vel a ragasztéd a szivoképesebb hordozélapon
gyorsabban szérad, el6szér a muianyag-lemezt
kenjiik. Igen szivoképes, porozus anyagok, va-
lamint biitifa ragasztasakor higitott ragaszto-
val valo elézetes bekenés is szlikseges. Csak en-
nek kiszdradasa utan kovetkezhet a maisodik,
normdl felhordds. A ragasztéanyag felhordéasa
ecsettel torténhet, melynek vastag, kemény sza-
lai révidre vannak kotve.

Nagyobb feluleteknél célszerti finoman fo-
gazott miianyag-, vagy fémspatulyat alkal-
mazni. Ez gyors és egyenletes felhordést tesz le-
hetéve. A spatulyat el6szor hosszanti, majd ke-
resztiranyban huzzuk. Ily moddon keresztezik
egymast a fogazas altal keletkezd finom baraz-
dék, és biztositjak az érintkezési pontok egyen-
letes eloszlasat. Kiilonosen az éleknél kell gon-
desan eljarni, mert az enyvréteg itt konnyen el-
vekonyodik. Feltétleniil ligyelni kell arra, hogy
a ragasztéanyaggal bekent és mar szaraz fellilet
masodszor ne érintkezzék az ecsettel, vagy a
spatulyaval, mert ezzel a gyorsan meghuzo ra-
gasztofilmet konnyen tonkretessziik. A ragaszto-
anyag egymasra rétegezédik és megvastagoda-
sok keletkeznek, ami késébb kirajzolédik a mi-
anyag-lemez feliiletére.

A felhordésra tovabbi lehetéség az, hogy
a ragasztot szorépisztollyal raszorjuk a feliiletre.
Ehhez mintegy 6 atii széronyomas sziikséges. A
szorasi konzisztencidhoz a ragasztét higitani
kell.

A ragaszté felvitele utan a feliileteket leve-
gbztetni kell, vagyis az oldészernek iddt kell
hagyni az elparolgasra. A parologtatasi vagy le-
vegoztetési idé, mely a szobahtmérséklethez,
légnedvességhez, a felvitt retegvastagsaghoz, az
anyag szivoképességéhez és nem utolsé sorban a

ragaszto tipusahoz igazodik, 5—40 perc. Ha va-
lamilyen okbdél kifolydlag a levegéztetési idot
tullépjik, vagy a munka megszakitasa wvalik.
szukségesse, az idékozben megszaradt ragaszto-
réteg higitoszer felvitelével ismeét ragasztokeé-
pessé tehetd. Igy jarunk el nagyméreti feluile-
tek ragasztasakor is, ha a ragasztoval elészor be-
kent helyek a ragasztofelhordas befejezéséig
megszaradnak. A higitoval valé tokéletes ned-
vesités jobb megfigyelhet6sége céljabdl a higi-
toba kevés észteroldhato katranyszinezéket ada-
golhatunk.

A leveglztetési 1d6 meghatarozasa ujjpro-
baval torténik. A ragasztéval bekent alkatrészek
osszerakasanak idoépontja akkor érkezett el, ha
az ujj a ragasztoéréteg érintésekor mar nem ta-
pad, ill. a ragaszté mar nem hiz szilat, de még
ragados tapintasu.

A két ragasztoval bekent fellilet egymasra-
helyezésekor a feliiletek azonnal Gsszeragadnak,
amint egymadssal érintkeznek. Fontos tehat,
hogy mindjart helyesen illeszkedjenek, mert az
ut6lagos igazitds mér nem lehetséges. A lapok
osszeillesztésekor fellépd nehézségek elkeriilése
végett tiszta, zsirmentes, mlanyag-, vagy fur-
nércsikot helyeziink a hordozolapra. Ennek se-
gitségével a felragasztandé mlianyag-lemez he-
lyes helyzetben rogzithetd, mert nem kovetke-
zik be a hordozélap és a mlanyag-lemez Gssze-
ragadasa. Miutan a lemezt szabadonhagyott vé-
génél ranyomtuk és lerdgzitettiik, a betét az el-
lenkez6 oldalrdl lassan kihtizhato és a manyag-
lemez radolgozhato a hordozélapra.

Ezutan 15—30 madsodpercig hato, 5—10 kg/
em? nyomads kifejtése szilikséges. Nyomas-kifej-
tésére hidraulikus prés, szoritoberendezés, kis
atmeérdjii és nagy oOnsulyu fémbetétes kemény-
gumihenger, fileccel bevont fahasib, fa-, vagy
keménygumi-kalapacs stb. alkalmazhato. A file-
cel bevont, kicsi felfekvésti feltletti fa-, vagy
parafahasabbal radorzséljiik, kalapécesal pedig
védoalatét segitségével raveregetjik a mii-
anyaglemezt a hordozoélapra.

Préselés utan a munkadarab szaradas nélkiil
azonnal tovabbfeldolgozhaté. A végsd kiszdra-
dast és tapadési szilardsagot azonban csak né-
hany nap mulva éri el.

Az a kérdés, hogy a PVA-ragaszto, vagy az
oldészeres ragaszté atkalmasabb-e kétéanyag-
ként, esetenként dontendd el. Sik feliileteknél
gazdasagossagi okok miatt rendszerint a termo-
plasztikus PVA-ragasztokat hasznaljak. Az ol-
dészeres ragaszté rossz kenhetosége és kétoldali
felhordasa miatt, a PVA-ragasztoval 1ényegesen
rovidebb a ragasztési id6, a hosszu kotési id6 el-
lenére is. Az oldoszeres ragasztd elényésen al-
kalmazhaté viszont kanyaritott alkatrészek, ke-
rekitések stb. ragasztdsakor, mert ilyen esetek-
ben a PVA-ragasztas nagy ido- és anyagréafor-
ditast, komplikalt védolemezeket, szoritoberen-
dezéseket stb. igényel. Elonyos az oldészeres ra-
gasztd nagyméretll lemezek felragasztisara is,
mert nagy feliiletnél a normail szoritéberende-
zésekkel végzendd ragasztas nehézséget okoz,
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A gazdasagi okokbol gyakran alkalmazott
egyoldali lapboritas csak stabil és beépités utan
lehet6leg minden oldalon rogzitett hordozoélap-
nal megbizhat6. Olyan esetekben, ha az egyik
oldal nedvességet vehet fel, az egyoldali boritas
a lapok vetemedéséhez vezet. Szabadon 4116 fe-
Itileteket tehat (ajtok, fedelek stb.) mindig két
oldalon kell boritani ugyanazon anyaggal.

Semmiképpen nem szabad a mlianyag-bori-
tast lap hatoldalat hulladékdarabokbol osszetol-
dani, mert a fellépo fesziiltségeket csak az azo-
nos anyaggal valé kétoldali ragasztds szuntet-
heti meg. Az egyoldali boritdsi hordozélapok
hatoldalat célszeri lakkréteggel védeni a vete-
medés ellen. Ez azonban tartésan nem nyujt vé-
delmet, mert a lakkbevonat a nedvességfelvételt
nem tudja megakadalyozni.

PVC-féliak feldolgozasa

Hegesztés

A PVC-folidk hé hatasara meglagyulnak.
Ha felmelegitjuk o6ket folyasi hémérsékletiikre
(150—180 C°), énmagukkal hegesztheték. He-
gesztés elott a folidk éleit a hatoldalon lesrégel-
juk. Ezzel V-alaku varratvonalat kapunk. A var-
ratvonal felmelegitésére kulonféle melegitéesz-
kozoket alakitottak ki. Az 5. abran elektromos
fGtésti hegesztépdkaval dolgoznak. A hegeszto-
pakat egyenletesen athuzzak a varratvonalon és

e, 5
B i, "

5. dbra. PVC-f6lia &sszehegesztése hegesztépakdval

belenyomjak az ugyancsak pakan elomelegitett
hegesztédrotot. A helyi felmelegitéssel plaszti-
fikalt anyag az Osszenyomas utan oOsszefolyik.

Hegesztéskor a hozzavezetett hé a hegesz-
tend6é anyagmennyiségnek megfeleld. Tl magas
homérsékleten az anyag megporkolodhet, sét el-
éghet. Az anyag sotétre szinezddése, vagy lég-
buborékok keletkezése a tulhevités jele.

Minden tujabb hegesztés megkezdése elott
a hegesztépadka végét drotkefével le kell tiszti-
tani, mert a ratapad6 anyagmaradékok elszéne-
sednek és a pork megakadalyozza a hegesztend6
elemek Osszefolyasat és csokkenti a varrai szi-
lardsagat.

A varrat lehtilése utan a hegesztédrot kialldg
részét ovatosan el kell tavolitani, anélkil, hogy
a boritast megrongédlnank. A varratot teljesen
sfkba kell csiszolni, mert kirajzolédhat a bori-
tas felliletére. :

A hatoldali nem lathaté hegesztésen kiviil
diszit6 hegesztés is végezhet6 az eliilso cldalon.
mas szinl hegesztédrottal. A diszitShegesziés a
folia felragasztéasa utan is eszkozolheto.

Ragasztds

Ha a PVC-idlidk szovetalatéttel vannak el-
latva, az ismert faragasztékkal felragaszthatok
valamilyen hordozélapra. A szovet nélkuli, te-
hat fényes hatlapi mianyagfélidk azonban 14-
gyitotartalmuk miatt nem ragaszthatok viztar-
talmu ragasztéanyagokkal, csak oldoszeresekkel.

A ragasztds oldészeres ragasztokkal vé-
gezve, egyedilli nehézség az, hogy a ragaszto-
anyag felhordéasatol és a hordozélaptél szadrmazo
egyenetlenségek igen zavarbak, mert a folidk
szildrdsaga nem elég ahhoz, hogy a hordozélap
egyenetlenségeit athidaljak. A hordozodlap gon-
dos el6készitése mellett tehat elsésorban a ra-
gasztéanyag egyenletes felhordasara kell figyel-
met forditani.

Els6sorban olyan ragaszitkat kell hasznélni.
amelyek vékonyan és csomémentesen felhord-
haték, a folia duzzadasa nélkiil. E kovetelme-
nyeket a leglijabb, specidlis vizoldhaté mi-
gyanta-diszperzacios ragasztok (Rakoll-Disper-
sionskleber stb.) kielégitik. A ragasztd kiilseje
és konzisztenciaja a fehér PVA-ragasztokéhoz
hasonlé. Konnyen, egyenletes rétegvastagsagban
felhordhatok. A felhordas torténhet cceseitel.
spatulyaval, vagy enyvfelhordé-gépekkel.

A ragasztéanyag felhordasa egy-, vagy két-
oldali, a ragasztéanyag tipusatol fliggéen. Mind-
két esetben a nedves enyvrétegre helyezziik a
f6liat, majd ezt kovetéen mérsékelt nyoméssal
préseljik.

A ragasztas végso szilardsagat csak néhan¥
nap utan éri el. Ha a termoplasztikus foliat
egymassal, vagy tomor alappal (keményrost-
lemez) kell ragasztani, mindkét ragasztandé ele-
met ragasztoval kell bekenni. Ekkor azonban
a ragasztéanyagot levegoztetni kell és a fellile-
teket csak a ragasztoréteg kell6 szaradasa utan
szabad Osszeilleszteni.

Végiil a boritast rovid ideig présnyomés ala
helyezziik, vagy pedig hengerrel, vagy K kézzel
radorzsoljiik a hordozélapra. A tapadasi szilard-
sag kielégit6, a munkadarab kozvetleniil tovabb-
feldolgozhaté. A ragasztast normal, 18—20 C°
hémérsékleten, hokozlés nélkill végezzik.

A diszperziés ragaszté haszndlatakor a
lapszélek szilardsaga tobbnyire nem teljesen ki-
elégité. A széleken nagyobb szilardsagot igénylé
munkadarabokat, pl. biitoralkatrészeket cél-
szerii tehat neoprén-ragasztéval ragasztani. A
ragasztd felhordédsat a targyalt okok miatt rend-
kiviil gondosan kell végezni. Spatulyaval valo
felhordaskor csak sima éli (nem fogazott) spa-
tulyat szabad haszndlni. A félidra vitt ragaszto-
anyagot gondosan el kell oszlatni, hogy az old6-
szer ne tudjon koncentradlian a félia anyagira
hatni. Nem szabad az €l6irt leveg6ztetési idét
sem tullépni, mert az old6szer a folia anyagénak
dagadésat idézi eld.

Vékony (0,7 mm) f6lidknél az oldészer hul-
ldmosodést okozhat, ami kiilonosen a lapszéle-
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ken erds. A hulldmosodas sima alapra valé fel-
ragasztassal sem sziintethet6 meg. Oldészeres
ragaszté tehat csak vastagabb félidknal alkal-
mazhato.

Ha minden elovigyazatossag és gondossag
ellenére a PVC-folidn egyenetlenségek mutat-
koznak, akkor ezek csiszolassal tavolithatdk el.
Ez azonban idérablé és koltséges lehetéség, mely
csak igen értékes munkakndl gazdasigos. A vé-
kony folidk célszertien kifeszithet6k, azaz a hor-
dozolemez élein athuzhatok és vagy az alsé ol-
dalra, vagy az élekre rogzitheték lécekkel, vagy
karpitos szegekkel.

A PVC-f6lidk joval érzékenyebbek lévén,
mint a rétegelt mianyag-lemezek, csak tiikor-
fényes védbélemezekkel préselheték. Fényes
préslemezek hianyaban rétegelt miianyag-leme-
zek is hasznalhatok. Kemény rostlemezek azon-
ban nem alkalmasak, mert feliileti rajzukat a
folia atveszi.

A miianyag-lemezekkel szinelt lapok
megmunkalisa

Miutan a miianyag-lemezek felragasziasa
befejezést nyert, a szinelt lapok tovabbi meg-
munkalasa az élek megmunkaldsabol, mélyité-
sek, vasalasok helyeinek kialakitasabol all.

A faipari megmunkalds gyakorlatéban hasz-
nélatos szerszamok és gépek, beleértve a jelen-
legi megmunkalési sebességeket is, a rétegelt
mianyag-lemezekkel szinelt lapok megmunka-
lasdra is hasznéalhatok. Természetesen a szén-
acélbol, vagy az otvozott acélbol készitett szer-
szamok gyorsabban kitompulnak, mint a fameg-
munkalas esetében. A szinelt lapok sorozatban
val6 megmunkélasira ezért a keményfém-éld
szerszamok alkalmazdsa fizetédik ki.

Az élkialakitas lehetdségei

A szinelt lapok éle kiilonféle szempontok
és kovetelmények szerinti kialakitasu lehet. A
mindenkori megmunkélasi méd ennek megfele-
l6en valtozik. Az élkialakitas a gyartando butor,
vagy targy rendeltetéséhez és nem utolsosorban
a gyartads gazdasdgossagahoz igazodik. Jelentds
befolyast gyakorol a butor, vagy az illetd alkat-
rész formajara. Az alabbi élkialakitdsok kiilén-
boztetheték meg:

1. A lap éle nincs letakarva.

2. A lap élét fa-zdaréléc, vagy furnércsik ta-
karja. Az élzar6-lécet boritas elétt, vagy boritas
utan enyvezziik fel. A faélzaras butoroknal gaz-
dasagi okok és a butorok jobb formaja miatt
elényben részesitett élkialakitdsi mod.

3. A lap élét feliiletéhez hasonléan mii-
anyag-csik takarja. Az éleket boritas el6tt, vagy
borftds utan zarjuk le. Ez a kivitel szakszert
feldolgozas mellett leginkabb Dbiztositja a viz-
szigetelést. Ezért erdsen igénybe vett, gyakran
nedvesen tisztitott targyakra (laboratériumi- és
konyhabutorok stb.) javasalhaté.

4. Az éleket PVC-élzdar6-léc takarja. A
PVC-élzardlécek, a legkiilonfélébb valtozatok-
pan eléallitva, jol bevaltak. Foként asztal- és
ajtélapok élzarasara hasznaljak.

5. Az éleket diszito élzaro-fémléc takarja.

A fenti élkialakitasok kétféle megmunka-
lasi jellegben kiilonboznek. Az elsé esetben az
élek megmunkalasat a hordozélap boritasa
utdn végezzik el, a masodikban pedig el6szor
az éleket munkaljuk meg, ill. zarjuk le, majd
ezt kovetden a hordozoélap feliiletét.

Utélagos élmegmunkaéliskor boritds utan a
méretre vagas kovetkezik. A méretre vagas kor-
flirésszel, kettés szélezoflirésszel és asztalos-
maréval (esetleg felsémardval) torténhet. Meé-
retrevagashoz éles, kevéssé terpesztett és kis
fogbeosztasu flrészlapokat kell haszndlni. A
lapok marassal valé méretrevigasakor elényos
a keményfém-élmaré alkalmazasa. A méretre
marassal egy munkafolyamatban az élzaro-lécek
rogzitésére szolgalo csapnutok is elkészithetok.

Abban az esetben, ha a hordozélemez éleit
boritds el6tt munkaljuk meg és a munkadarab
ezéltal végsd méretet kap, akkor mar csak a mi-
anyag-lemez kiallé széle igényel megmunkalast
ragasztas utan. Ha az élzar6léc fabol késziil, a
megmunkialds aranylag egyszerd, mert az élek
ut6lag lepucolhatok és csiszolhatok. Ha azonban
az éleket a rétegelt miianyag-lemezbdl kivagott
csikokkal zarjuk le, fokozott elévigyazatossag
ajanlatos, hogy az élzaro-csik feliilete ne sértil-
jon meg. -

Hasonlé értelemben jarunk el, ha az éleket
boritas utan munkaljuk meg, ill. latjuk el élzaro-
lécekkel. Az élzaré-lécek sikbamunkalasakor
fliggetleniil attél, hogy rétegelt mianyag-le-
mez-, mianyag-, fa-, vagy furnérélelziro-lécrol
van sz6, semmiképpen nem szabad a feliiletnek
megsértilnie. ;

A sikbamunkalds az ismert szerszamokkal
és gépekkel torténik, tehat korflirészekkel, ma-
rokkal és specialis kézi gépekkel. Minden gépi
megmunkalaskor tandcsos az élzérd-lécet —
vagy forditott esetben a feliiletre ragasztott mu-
anyag-lemezt — néhany tized mm-rel nagyobb-
ra hagyni, hogy a megmunkal6 szerszam a de-
rékszogben mellette levo feliiletet ne sértse meg.
Ez a radhagyas azutan reszelovel és finom csi-
szolopapirral megmunkéalhaté. A mianyag-le-
mez kiallé széle kézi gyaluval is sikbahozhato.

Sikbamunkalasra kiilonosen a specidlis kézi
gépek alkalmasak. Ezek tobbnyire aprd, nagy-
fordulaty, keményfém-szerszdmokkal vannak
felszerelve. A mianyag-lemez sikbamarasara
hasznalt mar6 alakja szerint a sarok egyenes.
vagy srégelt kialakitasu lehet. A lesrégelt perem
elényben részesitendé, mert a mianyag-lap
sarka a kés6ébbi hasznalat folyaman nem tore-
dezik le.

Ha a lapokba mélyitéseket, vasalasok he-
lyeit, vagy attoréseket kell bemunkélni, gyors-
fordulati szerszamokat hasznalunk. Igen alkal-
mas e célra a felsémard. A furatok spiralfuré-
val elkészitheték. A csavarok és tiplik ne legye-
nek szorosak. Eppugy a csavarfejek stillyeszté-
sei sem, mert a furatbél repedés indulhat ki.

Az igy kezelt munkadarabok a megmunka-
l4s végén csupén portalanitast és letisztitast igé-
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nyelnek. Ehhez legink&bb alkalmas meleg . viz,
esetleg valamilyen tisztitéfolyadék, a letorlés-
hez pedig puha rongy.

A megsériilt helyek csiszolassal és poliro-
zéssal részben kijavithatok. A nem tul mély kar-
cok és vagasnyomok 180—320-as szemcséji
csiszolopapirral csiszolva eltiuintethetok. Végiil
a lapok megfelelo polirozoszerekkel munkalan-
dok meg, polirozékorong segitségével. A poliro-
zassal selyemfény is elérhet6, az eredeti magas-
fény azonban mar nem.

PVC-élzarolécek feldolgozasa

A PVC-elzarolécet a lezarandé lap méreté-
t6l, keresztmetszetétol és az élzaro-léc anyaga-
tol fliggéen mintegy 1—10%,-kal rovidebbre
vagjuk, mint a méret szerint sziikséges lenne.
Az élzaro-lécet kis laphoz kevéssé, a nagyobb
laphoz jobban Je kell roviditeni. Ez azért sziiksé-
ges, mert felhtzaskor nagyobb huzderé alkal-
mazhat6é és a feszités altal az élzaré-léc jobban
fekszik a kiarkolt lapélben.

A levagott élzaro-léc felhuzas el6tt gylrive
hegesztend6. A hegesztendd végek melegitésére
elektromos flitésit hegesztépakak beszerezhetok.
Az Osszehegesztendd végeket kozepes kézi nyo-
massal a 180—220 C°-ra melegitett hegeszi6-
paka késszertien kiképzett két fit6lapjahoz szo-
ritjuk. Amint az élzaré-léc végei meglagyulnak,
a hegesztipakat kiemeljiik és az elzaro-léc két
végét osszenyomjuk.

Minthogy szabadkézi hegesztés nem ajan-
latos, mert a hegesztendé végek konnyen el-

esusznak, a hegesztés megkonnyitése érdekében

célszerti segédeszkozt késziteni. Legegyszertibb
segédeszkozként egy deszkahasab alkalmazhatd,
melynek egyik hosszanti és buitiiéle ki van ar-
kolva az élzaré-léc csapjanak megfeleléen. A
hosszanti él kozepén egyenes, a sarkon pedig
45 fokos bevagas van a hegesztépaka részére (6.
‘4abra). A segédeszkoz nutvezetése révén az él-
zaré-léc meglagyult végei az 0Osszenyoméskor
pontosan taldlkoznak.

6. abra. Segédeszkdz a PVC-elzdréléc hegesztése'he_gw

A hegesztés helyén nem szabad szinez6dés-
nek mutatkoznia. Ha ez bekovetkezik, magas a
‘hémérséklet. A hegesztés helyén képzdéds sza-
kall, lehtilés utéan lapos vésével, vagy késsel
. konnyen eltavolithaté. Ha a hegesztopakat a he-
gesztési helyek felmelegitése utan felfelé moz-
gatva huzzuk ki, a szakdll f6ként az élzaro-léc
kiilsG oldalan keletkezik és igy a belsé oldalrél
vald eltavolitdsa rendszerint elmarad. A he-
gesztépadkat minden ujabb hegesztés elott drét-
kefével le kell tisztitani.

A varrat szilardsiga az alapanyagénak
70—809/p-at teszi ki. A huzd fesziiltséget tehat
minden tovabbi nélkiil kibirja. A varrat lehi-
lése utdn a munka véarakozds nélkiil tovabb
folytathatd.

Felhuzas elott a lagy PVC-élzaré-léceket kb.
50 C°-ra, a keményet 70—80 C°-ra fel kell me-
legiteni flt6lappal, vagy forré levegével fiitott
kamraban. Vizfurdében lehetéleg ne végezziik
a melegitést, mert a PVC elszinezédhet és ez a
felmelegités hatranyos a ragasztéasra is. A PVC-
élzaro-léc felmelegitve rugalmassa és hizhatova
valik. A kivant alakra formélhaté és nagyobb
erckifejtés nélkiill a tervezett hosszra nyujt-
hato.

Felmelegités utan az élzaro-lécet behuzzuk
az €élzaré csaprészének felvételére kiarkolt és
ragasztéval bevont lapélbe. Lekerekitett sarka
lapoknal a gyir(ivé Osszehegesztett élzard-lécet
benyomjuk az egyik hosszanti- és keresztélbe,
gyenge huzas kozben. Ha ez megtortént, felhtz-
zuk a tobbi élre.is, mint a kerékpirgumit a ke-
rékkoszorura. Ezt kovetben a profilt kalapacs-
csal és ratéttel egyenletesen atveregetjiik. A ra-
tétnek a profil alakjdhoz kell igazodnia. A mu-
veletet - megszakitds nélkil, gyorsan kell vé-
gezni, mert a PVC lehil és elveszti rugalmas-
sagéat.

Befelé ivelt lapok (vese alaku asztalok) é1-
zarasakor az ivelt helyeken el6bb benyomjuk az
élzaré-lécet és .lehlitjlik hideg vizbe martott
ronggyal. Lehtités nélkil ugyanis az élzaré-léc
a huzés kovetkeztében kiemelkedik a befelé
ivelt helyeken. Hasonlé okok miatt a belsé ki-
vagasoknal nem szabad az élzaré-lécet rovidre
vagni.

Nagyobb feliileteknél a nyujtas altal az él-
zaro-léc veszit a szélességébdl. Az élzaréd-lécet
ezért mar elGzetesen kissé szélesebbre kell va-
lasztani, mint a hordozélap vastagsaga.

Az élzaré-léc széleinek szintbepucolasa csak
a PVC teljes lehtilése utdn torténhet, mert a le-
hiilés folyaman az anyag kissé zsugorodik. A
gumiszerten lagy PVC-éizéro-lécek széle lapos
vésovel levighato. A hegesztési helyek lapos vé-
s6vel, reszelével és csiszolopapirral munkalha-
tok meg. A reszelés és csiszolas hosszanti irdny~
ban torténik.

A PVC-anyagokat meghatarozott oldésze-
rek oldjak, ill. duzzasztjak. Ez alapjan lehetdség
van arra, hogy az ilyenszer(i anyagokat vagas,
reszelés, vagy csiszolds utdn réoldassal simava
tegytik. Erre az utékezelésre metilénklorid, vagy
etilacetat hasznalhatdé. Kemény filcet hasznéa-
lunk hozza, amit a jobb kezelhet6ség céljabol
csiszolo-paraféban elhelyezett fabetétre ragasz-
tunk. Az oldészerbe martott filccel a lecsiszolt
varratot és az éleket véglegesen utéanmunkal-
juk. Ezzel az utdkezeléssel tiszta Atmenetet
ériink el az élzaro-léc és a lapboritds kozott,
anélkil, hogy a lap feliilete megsértilne. Egyide-
jlileg eltiinnek a PVC reszelésekor és csiszola-
sakor keletkezett szineltérések is.
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A kemény PVC-élzaroléc széle reszeléssel
tavolithaté el és lehuzopengével, vagy livegpa-
pirral utdnmunkélhat6. A csiszoldsi nyomokat
és szineltéréseket a fenti modon oldészerrel ta-
volitjuk el.

A miianyag-boritasu lapok tisztitasa és kezelése

A rétegelt miilanyag-lemezek tisztantartasa
a rendeltetésszertii igénybevételkor igen egy-
szerl. A tisztitashoz elegendé langyos vizzel
nedvesitett ronggyal valé letorlés. Erésebb el-
piszkolodaskor a haztartasban hasznalatos kimé-
ietesebb lemososzerek alkalmazhatok. Surolopo-
rok és egyéb homoktartalmu tisztitészerek nem
alkalmasak a tisztitasra, mert ezek a lemez {é-
nyes feluletét tonkreteszik.

A tartés igénybevételnek kitett muanyag-
feliilet (pult, vendégldasztal stb.) idével megko-
pik. A kimattult felilet bizonyos mértékig ismét
rendbehozhaté. E célbol a lapokat eldszor 180—
320-as szemceséjli csiszolopapirral gondosan meg
kell csiszolni. Ezt kovetben a lecsiszolt feliiletet
fényezékoronggal felpolirozzuk, csiszolé- és po-
lirpasztdk hasznalata kozben. A feliileten levé
kisebb karcolédésok hasonlé moddon tavolit-
hatok el. :

A PVC-boritisok alapjaban véve nem igé-
nyelnek kezelést, de a felulet vékony viaszré-
teggel bevonva, lényegesen érzéketlenebbé va-
lik piszkolodasra és tisztantartdsa is kdnnyebb.
Célszert tehat idonként a foliat beviaszolni. A
viaszolt boritas kellemes fényt kap. mely nor-
mal igénybevételnél tartés marad. A tisztitasuk-
hoz &ltalaban elegend6 a nedves ronggyal val6

dorzsolés. A nagyobb szennyezddések szappan-
oldattal tavolithatok el. A makacs szennyez6édé-
sek eltavolitasara finomszemecsés surolopor is
hasznalhat6.

A lekopott PVC-boritasok csiszolassal is-
mét rendbehozhaték. A PVC-boritdsok azonban
nagy kopasi ellenalloképességgel rendelkeznek,
és csiszolasuk rendkiviil faradtsagos munka.

A gépi csiszolaskor fellép6é héfejlédés miatt
a boritast nedvesen kell csiszolni. Csiszoléfolya-
dékként vizet hasznalunk. El6csiszoldsra 150—
180-as szemcséjli csiszolopapir szolgél, utdesi-
szolasra a kivant fényhatés szerint 240—320-as.
A csiszolas altal kisziirkiilt boritas azonnal visz-
szakapja eredeti szinét, ha netilénkloriddal 4t-
itatott renggyal atdorzsoljiik.
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A folyamatos fiirésziizemi termelés bevezetésének néhény kérdése
a lombos ronkanyagot feldolgoz6 fiirésziizemekben

BOBOK LASZLO ¢sERDELYI GYORGY
Faipari Kutaté Intézet

A folyamatos flrésziizemi termelés beveze-
tésével hazai vonatkozasban Barlay Ervin foly-
tatott mélyrehaté tanulmanyokat, amelynek
eredményeképpen a lombos ronkét feldolgozo
flrésziizemekben alapvetd, atszervezési mun-
kdk indultak meg.

Munkéjanak legfontosabb megallapitasai a
kovetkezok:

a) a keretflirészbol kikertils, s tovabbi meg-
munkalast nem igénylé flrészarut nem szabad
a termelés folyamataba beengedni, mert az ilyen
termelési folyamatnak megfeleld gép elrende-
zés novell a beruhéazasi koltségeket és rontja a
gépek kihasznalasanak lehetGségét. Ezért az
elérajzol6 asztalt elosztd szalagnak kell értel-
mezni és innen kell inditani az I. szdmu szala-
got a mar kész flirészaru lecsapolasara.

b) Ugyancsak az eldrajzol6 asztalrél indul
a II. szamu szalag, amely az ingaflirészt tartal-
mazza.

¢) Az ingaflirésznél képzoédik a friz, donga,
banyadeszka stb. alapanyaga. tehat innen kell

-

inditani a IIL., IV. szdmu termelési szalagokat,
amelyek a tovabbfeldolgozast igénylé korflreé-
szeket, vagy egyéb gépeket foglaljdk magukba.

Barlay Ervin megallapitasa szerint az IL.
szamu és a II. szamu termelési szalagok elren-
dezés szempontjabol véglegesnek tekinthetdk. A
III. szamu és IV. szamu termelési szalagok vég-
leges elrendezési kérdését azonban nyitva hagy-
ta, mivel véleménye szerint ennek rogzitéséhez
meég tovabbi kisérletek sziikségesek.

A III. és IV. sz. szalagok szalagok elrende-
zésének hidnyédban nem' lehetett véglegesen va-
laszt adni az aldbbiakra:

a) megvalésithaté-e a flrészesarnok miive-
leti helyei kozott a szinkrondllapot;

b) a flrészesarnok gépeinek kapacitdsa mi-
lyen mértékben és milyen moédszerrel hozhato
osszhangba;

¢) a folyamatos termelés esetén sziikséges-e
valtoztatni a flrésziizemek jelenlegi gépelren-
dezésén;

d) kialakithaté-e egy keretfiirész utan olyan
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termelési“szalag, amely tobbkeretes tizemben is
atalakitas nélkul alkalmazhaté6;

e) ha a termelési folyamat megvaltoztatasa
szukséges, milyen gépelrendezés javasolhato,
amely mellett mind a folyamatos termelés, mind
a gépkihasznalas, a legelényodsebb.

A fentiek tisztazasa érdekében a Faipari
Kutato Intézet keretén belil szamos vizsgéalatot
végeztink, s ha ezek eredményeként nem is tu-
dunk meg végleges vélaszt adni, ugy érezziik,
hogy a szakembereket feltétleniil érdekelni fog-
jék az eddigi eredmények, amelyek tovéabbfej-
lesztése és esetleges javitasa kozelebb fog vinni
benniinket e kérdés végleges megoldasidhoz.

E cikk keretein beliil nem lehetséges min-
den kérdésre részletesen kitérni, s ezért igyek-
szliink a legfontosabbnak vélt eredményekrél az
aldbbi csoportositasban — rovid tajékoztatast
nyajtani.

I. Keménylombos faanyagokat feldolgoz6
lizemek furészesarnoki miuveleti helyeinek le-
terheltségi- és teljesitményvizsgalatai.

A) Keretfirész,

B) elérajzolohely,

C) ingaflirész,

D) korfurészek, illetve korflirész-csoport.

II. Az egyes miiveleti helyek egymaéssal
valé kapcsolatai, az elérheté teljesitmények, il-
letve gépkapacitasok figyelembevételével, a mi-
veleti helyek kozotti szinkronallapot biztositésa.

ITI. Furészesarnoki miiveleti helyek elhe-
lyezése, a négyszalagos termelési rend kialaki-
tdsdnak lehetésége.

1/A) A KERETFURESZ

A miveleti helyen végzett kisérleteink és
vizsgélataink a kovetkez6 kérdésekre terjedtek
ki:

1. a keretkiszolgalé dolgozék munkaidejé-

nek leterheltsége;

2. a keretteljesitmények novelésének mun-

kaszervezeési kihatasai;

3. a keretteljesitmények novelésének nor-

* makihatésai.

1. A keretkiszolgalo dolgozék munkaidejének
leterheltsége ;

A Soproni Kisérleti Fiirésziizemben kiilon-
boz6 ronk-dtmércéknél az elétoldas percenkénti
értékének fliggvényében vizsgdltuk a dolgozok
munkaidejének leterheltségét.

A keretflrész-gép f6bb miiszaki adatai az
alabbiak: )

tipus ZVG 56 Herkules
fordulatszam 560 mm
vagasmagassag ,, A" 450 mm
jarathossz ,,H* 510 mm
keretszélesség ,,B* 280 f/min.
szerszamsebesség 4.1 m/sec.

A keretkiszolgalast végz6é harom dolgozé
uzem kozben az alabbi munkakat végzi (a pen-

geosztas Kkészitése, illetve szétbontdsa, vala-
mint a lapeserék a tényleges munkaidé alatt el-
érhetd teljesitményt nem befolyasoljék s ezért
erre nen tériink ki).
Ronkbefogo segédkeretes

A ronk kocsira gorgetése, igazitdsa, befo-
gasa, a kocsi eléretoldsa, oldasa és visszahuzasa,
a ronkfaragds utanaigazitdsa (esetleges) kozre-
miikodés a flirészaru leterhelésénél a készaru-
befogé segédkeretes mellett.

Keretflirészes

Segit a ronkbefogo segédkeretesnek, a ronk-
nek a ronkoskocsira torténd gorgetésénél, ira-
nyitja a ronkbefogast, kezeli a keretflirészt (in-
dit, allit, elétolast szabalyoz stb.).
Fiirészaru-befogo segédkeretes

A keretflirész mellé szorodo flrészport
sepréssel eltavolitja, a ronkvastagodas kovet-
keztében esetleg beszoruld kisebb szelvénydara-
bokat kiemeli, a keretflrészhez gorgeti a kész-
aru befogoékocsit, befogja a készarut, kocsit el-
rehuz, old, a kész flrészarut a ronkbefogo
segédkeretessel palyakocsira, a tovabbfeldolgo-
zésra kerlilé szelvényarut tarolobakra helyezi.

Mivel a ronkbefogd segédkeretes két mun-
kahelyen dolgozik, mindkét munkahelyen vég-
zett munkajara elvégeztiik a leterheltségi vizs-
galatokat. A megfigyeléseknél rogzitettikk a fel-
dolgozott ronk mennyiségét, folyométerét, at-
mérdjét, fafajat, a pengeosztast, a teljes gép-
id6t, a munkaban eltoltott tényleges idét és a
feldolgozott ronkok darabszamat. Ezekbdl az
értékekbdl szamitottuk a percenkénti el6tolast,
valamint az id6kihasznalasi szazalékot. -

Az 1. tablazat tartalmazza, a ronkbe-
fogo segédkeretes ronkbefogdassal kapesolatos, a
2. tablazat a ronkbefogd segédkeretes készaru-
val kapcsolatos leterheltségét. A keretflirészes
munkaidejének leterheltségét a 3., a készaru-
befogé segédkeretes munkaidejének leterheltsé-
gét a 4. tablazat tunteti fel.

1. tibldzat
A ronkbefogé segédkeretes munkaidejének leterhelisége,
a ronkbefogassal kapcsolatos munkaknal

RonkelGtolds l Feldolgozott 6sszes

MunkaidGkihasznalis,
értéke, m/p | ronk, fm %
1,31 80,2 37,2
1,29 76.4 50,7
1;12 67,4 43,5
0,59 | 53,3 2932
0,85 37,2 27,9
0,71 I 38,8 52,90

A  ronkel6tolas  sulyozott  atlagértéke
1,09 m/p. A munkaidé-kihasznalas sulyozott at-
lagértéke 40,7%,. :

2. tdbldzat

A ronkbefogé segédkeretes munkaidejének leterheltsége,
a készaruval kapesolatos munkdknal

Ronkelotolis Feldolgozott Osszes MunkaidOkihasznalds,
A o
/0

értéke, m/p ronk, fm |

|
1,31 ’ 30,2 | 38,9
1,29 76,4 | 40,0
1,12 67,4 38,4
0,89 { 53,3 | 33,0
0,85 | 37.2 | 81,8
0,71 38.8 39,6
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A ronkel6tolas sulyozott  atlagértéke
1,09 m/p. A munkaidé-kihasznalas sulyozott at-
lagértéke 37,5%.

A ronkbefog6 segédkeretes munkaidejének
teljes leterheltségi 9,-a az 1—2. tablazat alap-
jan 77,6%.

3. tabldzat
A keretlurtsns munkandcjcnek leterheltsége

Ronkelotolas Feldolgozott dsszes | MunkaidGkihaszndlis,
értéke, m/p ! ronk, fm %
y i

1,21 54,6 43,5

0,85 17,5 39,7

0,65 50,0 36,6

0,65 35,5 25,6

0,62 14,1 24.0

A  ronkel6tolas  sulyozott  atlagértéke
0,85 m/p. A munkaid6é-kihasznalas sulyozott at-
lagértéke 34,19/,

4. tablazat

A készarubefogo segédkeretes munkaidejének

leterheltsege

e R s S T R R

Rionkeldtolds | Feldolgozott Osszes | MunkaidGkihaszndlds,
értéke, m/p rnn)\ I'm Sl _%
1,21 54,6 IT R}
0,85 37,2 55,3
0,82 50,0 55.0
0,65 35,5 36,5
0,62 44,1 454

A ronkelStolas  sulyozott  atlagértéke
0,86 m/p. A munkaidé-kihasznalas sulyozott at-
lagértéke 48,5%,.

. A vizsgalat folyaman a percenkénti ronk-
elotolas és a munkaidi-kihasznalas kozott nem
tudtunk torvényszerliséget megdllapitani. Ma-
gasabb el6tolasi értékek mellett nem valtozott
minden esetben ardnyosan a keretflirész kiszol-

galéinak munkaidé-leterheltsége. Ennek indo-

kat az aldbbiakban latjuk:

a) a munkaidé-leterheltség fligg ugyan a
percenkénti ronkel6tolds értékétél, de ezt oly
sok tényez6 befolyasolja, hogy az altalunk fel-
vett megfigyelések szdma nem is lehetett alkal-
mas a ronkel6tolasi érték és a munkaid6-kihasz-
nélas kozotti torvényszertiség megallapitasara.

b) A keretflirészt kiszolgdlé dolgoz6 atla-
gos leterhelisége az 50%-ot sem érte el. Ily ala-
csony munka1do—k1hasznalas mellett a dolgozok
munkaintenzitasa is viszonylag alacsony kell le-
gyen. Az idészakosan jelentkez6 munkamiivele-
tek elvégzését a dolgozdé mindig bizonyos pihend
1d6 utéan kezdi meg s igy olyan kisebb eltérések
a munkaidé-leterheltségre nézve, melyek a dol-
goz6 faradsdgabol adodnak, nem voltak megfi-
gyelhetok.

Mindezek azonban nem befoly4soljak a tab-
lazatokban rogzitett munkaidé-kihasznélasok
értékét. Ezért tényként fogadhatjuk el a keret-
flrész kiszolgalo dolgozok alacsony munkaidé-
kihasznalasat.

1. A Kkeretfiirész-teljesitmény novelésének
szervezesi kihatasa

A megfigyelt esetekben a keretflirész-gépet
harom dolgoz6 szolgélta ki. Sziikségesnek tar-
tottuk tehat annak tisztazasat, hogy milyen per-

-

cenkénti ronkelotolasi értékig tudja harom f6
a keretflirész kiszolgdlasi munkait elvégezni s
a ronkel6tolas ezen hatarértéken feliill milyen
munkaszervezési megoldas, vagy esetleges gé-
pesités hozhaté javaslatba.

Braunshirn szerint fenyodronkok feldolgo-
zasanal 3/m/p-es ronkelétolasi értéken feliil kézi
kiszolgéldssal nem Dbiztosithaté a keretflirész
teljesitményének kihasznaldsa. Ha abbél a fel-
tevésbol indulunk ki, hogy a nyugat-eurépai or-
szagokban a fenyo6ronkok becsiilt atlaghossza
4,7 m, ugy 1 db ronk befogédsara és a flrészaru
eltavolitasara 3/m/p-es ronkelétolasi érték mel-
lett, 1,566 p. munkaidé jut. Braunshirn adatai-
bél kiindulva, ha a ronkbefogasra és a flirész-
aru eltavolitdsara 1,566 percnél kevesebb id6
marad — fenntartva a kézi kiszolgdlast —, a
keretflirész teljesitménye nem hasznalhaté ki.
A mi esetiinkben a harom dolgozé koziil a ronk-
befogé segédkeretes munkaidé-leterheltsége a
legnagyobb. Ezért e dclgozora vonatkozodan vizs-
galtuk a feldolgozott ronkhosszak fliggvényében
a munkaid6-sziikségletet (lasd 5. tédblazat).

§. tabldzat
A riunkbefogé segédiceretes munkaiddsziikséglete
[ |

Feldolgozott Feldolgozott rdnk | Tényleges munkaidd.
romk, Ad}) fm | pere
32,0 | 80,2 | 36,4
25.0 67,4 49,1
25,0 76,4 53,0
19,0 23,3 37,3
17,0 50.0 34,1
10:0 37,2 26,2
1310 $064,5 246,6
Tényleges munkaido 246.6 perc
Keretid6 345,0 perc
Atlagos rénkhossz 2,78 m

Egy db ronkre juto kiszolgalasi
id6sziikséglet 246.,6/131= 1,88 perc
Ronkeléto lasdtlagértéke 364.5/345 =1,05 fm/perc

A tovabbi szamitasoknal 2,8 m-es ronk at-
laghosszat és 1 m/p ronkelGtolasi értéket vettiink
figyelembe.

A keretkiszolgalashoz sziikséges 1,88 p-es
idGéérték igen jol megkozeliti az irodalmi ada-
tokat. Ha az atlag ronkhossz és az egy ronkre
esO kiszolgalasi idoszukséglet figvelembevételé-
vel szamitjuk a percenkénti ronkelétolas érté-
két, 1,4¢22X 1,5 m/p-et kapunk. Adataink sze-
rint tehat 1,5 m/-es ronk elGtolasig a keretfli-
részt kiszolgalé dolgozonak 1,88 p. munkaidé
all rendelkezésére a ronkbefogassal, valamint a
készaru-eltavolitdssal kapcsolatos munkak el-
végzésére.

A ronkbefogo segédkeretes munkaidé-ki-
hasznalisaga adataink szerint 77,6%,. Eszerint
a munkaintenzitds fokozasa nélkiil 22.4Y%/-kal
lehetne a keretfiirész teljesitményét emelni, mert
ez esetben lenne a ronkbefogd segédkeretes
munkaidé-kihaszndldsa 100%,-0s. A vizsgalt
esetekben a ronkel6tolas értéke 1,0 m/p volt s
igy kereken 1,23 m/p-es ronkelétoldas mellett
kellene a fentiekben targyalt hatérértéket meg-
allapitani 2,80 m hosszi ronkok feldolgozasanal.
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6. tablazal
A normaidé-raforditas alakuldsa kiilonbozé afmérdji ronkok feldolgozasanal az elételds fiiggvényében
| | 1 | 1,6 | 2,0 1 1.5 2,0
5 x 1L m? rénk- i T e N
R;:,‘ggt oz sziks. m/p-es elGtolisnal m/p elbtolisndl a normaidd
fm Ker — — -~ ———
& kereddo 3 {6 3 16 4 10 3 6 4 o
| l p/m?* ;
1 | | | |
20 31,8 31,8 21,2 15,9 05,4 44,6 4,8 { 47,7 63,6
30 14,1 14,1 9.4 7,1 42,3 98,2 37,6 21.3 28,4
10 7,05 7.9 5,2 3,9 23,7 | 15.6 20,8 11,7 15,6
50 5.1 5,1 3:4 2,5 15.3 10,2 13.46 7.5 10.0

Az 1,5 m/perces ronkel6tolasi érték eléréséhez
az eddigieknél nagyobb munkaintenzitds volna
sziukséges. Mint emlitettiikk, a munkaintenzitas
novelésének lehetséges mértékét elbirdlni igen
nehéz, mivel a mérések alkalmaval a megfi-
gyelt dolgozék munkaideje egy esetben sem volt
teljesen kihasznalva. Munkaidejik leterheltsége
34—173%, kozott valtozott. Megfigyeléseink sze-
rint az 1,5 m/p-es ronkel6tolas eléréséhez sziik-
séges munkaintenzitas-novelés megkozelithe-
féen elérhet6. Anndl inkabb all ez, mivel a mun-
kaintenzitds novelése csak egyetlen dolgozora
vonatkozik s igy arra is mod nyilhat, hogy a
ronkbefogd segédkeretes, valamint a készaru
segédkeretes id6kozonként cseréli egymast. Vé-
leményiink szerint 3 £6b6l all6 munkacsoport
esetén az 1,5 m/p-es ronkelotolasi érték a jelen-
legi miszaki helyzet mellett felsé teljesitmény-
hatarként elfogadhaté.

A hatarértéken feliil a keretteljesitmények
novelése kétféleképpen képzelhetd el:

a) a flrészaru-befogod segédkeretes negye-
dik dolgozd személyében kulon segitséget kap.
Ez esetben a ronkelGtolasi értékek jelentdsen
megnovelheték s kb. 2 m/p-es ronkelGtolasi ér-
ték érheté el anélkil, hogy a dolgozéknak je-
lenlegi munkaintenzitdasdt valamivel is emelni
kellene.

b) A flrészaru eltavolitasat a keretflirész
utdn gépi berendezés segitségével végezzik. Ez
esetben a negyedik dolgozé bedallitdsa felesle-
gessé valik, s a ronkel6tolasi értékek harom dol-
gozo esetén is 2 m/p f6lé emelhetdk. (E szami-
tasoknal nincs figyelembe véve a ronkbefogas,
valamint a készaru-befogas teljes automatiza-
lasa, mely esetben a keretkiszolgalé dolgozok
szama egy, esetleg két £6.)

Az 1. dbrdn kilonboz6é ronkhosszak fligg-
vényében feltuntettiik azokat a ronkelStolasi ér-

Flgtolas
mjperc ~

4§ Ronkhossz m

{ ? 3 " 5

1. abra. Kiilonboz6 rénkhosszakhoz tartozo max. ronk-
elotolasi eértekek 3 fével ;6rtén6 keretkiszolgalas mel-
ett

-

tékeket, amelyeken feliil harom £6 nem elegend6

“ a keretflirész kiszolgalasdhoz s vagy ujabb dol-

gozd bedllitdsa, vagy gépi berendezés alkalma-
zésa sziikséges a keret teljesitményének kihasz-
nalasa érdekében. A ronkelétolasi értékek meg-
allapitdsanal figyelembe vettiik, hogy a ronk-
befogas, valamint a készaru-eltavolitds munka-
id6-sziikséglete 1,88 perc.

3. A keretteljesitmények novelésének
normakihatasai

A normaidé-szitkségletet keretfilirésznél 20—
30—40—50 cm (J-ji ronkok feldolgozasakor
1, 1,5 és 2,0 m/p-es ronkelétolasok mellett a 6-os
tablazat tlinteti fel. (A normaidé-sziikséglet ada-
tait 1,5 és 2,0 m/p elotolasi értékekre két va-
ridnsban kozoljlik; 3 és 4 £6s keretkiszolgalas fi-
gyelembevételével. Ilyen elétolasi értékek mel-
lett ui. az elézdek szerint 3 fével a keret kiszol-
gélasa mar nem oldhato meg.)

A hazai atlag ronkatméré (30 cm), valamint
280 keretfiirész-fordulatszam figyelembevételé-
nél az egy jaratra eso elGtolasi értékek és az egy
ora alatt feldolgozhaté ronkmennyiségek az
alabbiak szerint alakulnak (7. tablazat):

7. libldzot

Ronkel6tolis, Egy jiratra esh , Teljesitmény,
. m/p- elbtolis, mm m*/6

1,0 3,57 l 4,25

1.9 5,46 | 6,88

2.0 7,1 K45

Figyelembe véve, hogy korszerti, gyorsja-
ratu keretflrészek orateljesitménye ebben a
ronkvastagsagi csoportban fenyére vonatkoz-
tatva 15—20 m3 kozott valtozik. a szédmitott ér-
tékeket lombosronk feldolgozdsa esetén tartés
teljesitményként elfogadhaténak tartjuk. E tel-
jesitmények figyelembevételével meghataroz-
haté az 1 m? ronk feldolgozédsira esé normaid6-
megtakaritds, a szelvényaru leterhelésének gé-
pesitése esetén.

Az iparagban alkalmazott keretflrészek
atlag 1 m/p el6tolasi értékek mellett dolgoznak.
Viszonylag kevés az olyan keretflirészek szdma,
melyeken lombosronk feldolgozdsa esetén is el-
érheté az 1,5, illetve 2 m/p nagysdgu ronkels-
tolds. A magasabb teljesitmények elérése vagy
negyedik dolgozé beallitasaval, vagy a flrész-
aru atemelés gépesitésével érhetd el, mert enél-
kiil bizonyos hataron tul a gép teljesitményének
kihasznalasat a kiszolgalasi iddsziikséglet nove-
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g. tdbldzal
Rink eldtolds, Megtakaritis 4 £6 | Megtakaritis
mip pere/m? HH/m?® 3 f6 + gép
e = | pere/m? Fifm? !
| 4.7 0,65 | 14,1 1 qirs

13
9

=

| 15.9 1.62 91.0 2,45

kedése akadalyozza. Mindkét mddszer alkalma-
zésakor csokken az 1 m?3 ronk felvigdsira es6
munkaeré-sziikséglet, tehat javul a termelés gaz-
dasigossaga. Szamitottuk az 1 m/p rénkel6tolas
mellett szlikséges normaidé-megtakaritast és
ennek forintkihatasat 30 cm (J-ji ronkok fel-
dolgozasa esetén. A szamitasokat két valtozatra
keszitettiik el, egyik esetben feltételeztik a
készaru-eltavolitas gépesitését és meghagytuk a
3 keretkiszolgalot. Az eredményeket a 8. tabla-
zat tlinteti fel.

A forintmegtakaritist 7 Ft/oraval
moltuk.

Az adatokbodl arra lehet kovetkeztetni, hogy
a keretteljesitmények fokozasa gazdabdgosabban
erheté el a keretkiszolgalds gépesitésével, mint
létszdmemeléssel. 50 000 m? évi kapacitasa fii-
résziizemet figyelembe véve létszamemeléssel,
illetve gépesitéssel a 9. tablazat szerinti megta-
karitds érhet6é el a ronkel6tolds fliggvényében.

A tényleges évi megtakaritas kiszamitdsa-
hoz a fentieken kiviil még szdmos tényezo6t kel-
lene figyelembe venni ‘(keretflirész beszerzési
koltseg, gépi berendezés koltsége, értékesokke-
nes stb.), amelyek nélkiil tiszta képet nem nyer-
hetlink. A fentiekben kozolt adatok célja csu-
pan az volt, hogy ravilagitson arra, milyen méd-
szereket célszerti alkalmazni a keretflirészek
teljesitményének novelésekor, s e modszerek
kozill érdemes-e a tovabbiakban a gépesités kér-
désevel foglalkozni.

sza-

9. tdbldzat

fu megtakaritis | Tives megtakaritds
gépesli‘%é.‘sscl_.

Rankelitolds,
m/p létszamemeléssel,
Ft

27 500 |

115 82 000
2.0 81 000

122 500

1/B) ELORAJZOLAS

A keretflirészbél kikertilé szelvényaru szét-
osztalyozasa az elérajzolo miveleti helyen — a
keret és az ingafirész kozott — torténik. E mii-
veleti helyen hatarozzak meg, hogy a tovabb-
feldolgozas soran mi késziiljon az egyes szelvé-
nyekbol, s ennek megfelelen itt dontik el, hogy
melyik termelési szalagra keriil a tovabblakban
az anyag.

Az el6rajzolasnak két modjat kiilonboztet-
tiik meg:

1. Reszletes elérajzolas

Az elbrajzolé elbiralja, hogy a deszkabdl,
illetve pallébol milyen valaszték késziilhet (fii-
részaru, friz, donga iparidonga, banyadeszka
sth.), majd az mdavaga% helyét minden egyes
anyagon bejeldli.

2. Valasztékelbiralas

Az egyes szelvények rendeltetését ebben az
esetben is elbiralja az elérajzold, azonban nem
jeloli meg a sziikséges valamennyi ingavagas he-
lyét, csupan a flrészarun tervezett javitovaga-
sok helyét, valamint az egyes vélasztékok alap-
anyagainak hatdrait. Igy pl. flrészaru-termelés
esetén a mindség fokozasa érdekében bejelol
egy javitévagast s a lees6 részre rairja a friz-
alapanyag jelét. Direktfriz-, iparidonga-, banya-
deszka stb. termelés esetén a valasztékhossza-
kat nem méri ki az alapanyagon, csupan meg-
jeloli, hogy az egyes szelvényekbdl mi késziil-
jon.

Kiilonbozé fafajok, valtozd ronkatmérdk és
valasztékmegosztas mellett wvégzett méréseink
eredménye az alabbiakban foglalhaté Gssze:

a) abban az esetben, ha az anyag mindésége,
illetve a termelends véalasztékok lehetévé te-
szik, hogy az el6rajzolé tobbé-kevésbé mechani-
kusan végezze munkajat — ilyen eset elsdsor-
ban a direktfriz- és a banyadeszka-termelés —,
egy jelolés idésziikséglete 2,7—35 mp kozott
valtozik. Folyamatos munkat feltételezve tartés
teljesitményként 900 jelolés/ora fogadhatsd el,
vagyis egy jelolés atlages iddsziikséglete 4 mp.

b) Ha a szelvények mingsége erésen valtozo
s amellett egy szelvénybdl tobbféle valasztékot
lehet termelni, és igy az alapanyag elbiralasa
nehezebb  (flirészaru-javitds, dongatermelés
stb.), egy jelolés atlagos iddszlikséglete 3—6 mp
kozott valtozhat. Ebben az esetben a tartos tel-
jesitmeény 600 jelslés oranként, vagyis egy jelo-
lés idosziikséglete 6 mp.

Az elérajzolas teljesitménye igen nagyméra
tékben flgg a dolgozé gyakorlottsdgatdl is. Mé-
réseink szakképzett. de gyakorlatlan dolgozéra
vonatkoznak és feltehets, hogy megfelelé gya-
korlat utan az eldraizolas feljesitménye 20—
409/,-kal fokozhatd. Kiilongsen vonatkozik ez b)
pont alatt targyalt esetre — vagyis a nehezeb-
ben elbiralhaté anvagokra —, ahol a gyakorlat-
nak igen nagy hatisa van a teljesitményre. Me-
chanikus bemérés esetén az egy jelolésre juto
4 mp-es &tlagos munkaidé-sziitkségletet a dol-
gozd nem tudja jelentésen csokkenteni, azon-
ban a nehezebben elbiralhaté anyagok jelolési
id6sziikséglete a gyakorlat révén 6 mp-r6l 4
mp-re is lecsokkenthets.

A 4 és 6 mp-es idészukségletet elfogadva,
megallapithaté, hogy mekkora keretteljesitmé-
nyekig végezhetdk el a jelolések a keretflirész
gépi idején beliil.

A grafikonrél leolvashato, hogy:

a) az idéegyseég alatt sziikségessé valo jelo-
lések szama a ronkel6tolas értékének noveke-
désevel emelkedik.

b) Szelvényenként 6 jelolés mellett 10 szel-
vény esetén (pl. friztermelésnél) csak mintegy
0,8 m/p ronkeldtolasi értékig végezhetdk el a je-
16lések a keretftirész gépi idején belil. (I. viz-
szintes koordinataja) 0,8 m/p ronkeldtolas folott
a részletes elérajzolas idosziikséglete megha-
ladja a keretflirészelés gépidejét.
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Oranként:
{ (ngavagasok szame 35 /

ket 12 g
: Drankent véges:
helo ingavaga
sck szama

25 Eltalas mipere

2. dbra. Az ordnként elvégzendd jelolések szama a ke-
retffirész elotolasanak fiiggvényében

¢) Elfogadva azt a feltételezést, hogy a va-
laszték elbirdlas esetén szelvényenként atlag
2 db jelolés sziikséges, lathaté, hogy az o6ran-
kénti jelolések szadmat abrazold egyenes és az
oranként 600 jelolést jelent6 teljesitményvonal
metszéspontjanak (IL) vizszintes koordinataja
1,5 m/p-es ronkelétolasi értéknek felel meg. Ez
azt jelenti, hogy ekkora teljesitményig az el6-
rajzolés idosziikséglete még abban az esetben is
alatta marad a keretfilirész gépi idoszikségleté-
nek, ha az elérajzolé 6 mp-et fordit egy jelo-
lésre. Kordabban kézolt megallapitasaink szerint
gyakorlott el6rajzolé még nehezebben elbiral-
hato anyagok esetében is tudja csokkenteni az
egy jelolésre es6 iddszlikségletet, ezért fels6 ha-
tarként megjeloltik az orankénti jelolések sza-
mat abrazolé egyenesnek az. oéranként 900 je-
16lesnek megfelelé teljesitményvonallal valo
metszéspontjat is. (II1.) Ennek vizszintes koordi-
nataja 2,25 = 2,3 m/p ronkel6tolasi értéket ad,
mely alapjan megéllapithaté, hogy az el6raj-
zolo gyakorlottsagatol fiiggéen 1,5—2,3 m/p
ronkel6toléasi értékig a valaszték elbiraldsos el6-
rajzolasi modszer jelolési idosziikséglete a ke-
retflirész gépi idosziikségleténél kisebb.

I/C. INGAFURESZ
A. miuveleti helyen végzett vizsgalataink az
alabbi kérdésekre terjedtek ki:
1. az ingaflivész teljesitménye: a percen-
ként végezhelé darabolasok szama;
- 2. az ingaflirész teljesitményének, illetve
kapacitasanak Osszefliggései az €l6z6
miuveleti helyekkel.

1. Az ingafiirész teljesitménye

A jelenlegi termelési mod mellett az inga-
flirészt kezel6 dolgozénak az alabbi muveletele-
meket kell elvégeznie.

Anyagot felvesz, ingafliresz-asztalra tesz.

Darabolashoz igazit, kezd.

Darabol.

Anyagot athuz.

Anyagot, vagy hulladékot lerak.

Anyagot elvisz:

A miiveleti helyen végzett vizsgdlatok ideje
alatt biztositottuk a folyamatos anyagkiszolga-
last; a szelvények hengersoron érkeztek az in-
gahoz. Azt az id6t, amikor az ingaasztal szaba-
don futé gorgésorain nem volt anyag s az ingas
ezért nem dolgozott, allasidonek mindsitettik s
a mérésekbél kiejtettitk. A kisérletek idétarta-
mara biztositott munkakoriillmények miatt az
elvégzendé munkamitiveletek széma kevesebb .
lett. Kikiiszoboltitkk az anyagot felvesz, feltesz,
és elvisz muiveleti elemeket, amelyek folyama-
tos termelés — hengersoron torténd ingaflrész
kiszolgalas meliett nem tartoznak az ingaftrészt
kiszolgald dolgozo feladatai kozé.-

Az ingaftirész jellemz6 adatai:

Tipus (NDK LSS

Max. vagasmagassag 144 mm
Mazx. vagasszélesség 600 mm
Flrészlap-atmérs 300 mm
Motorteljesitmény. 3.3 kw

A vizsgalatok soran 3 meéressorozatot veé-
geztiink, amelyek eredményei a kovetkezok:

Ingafiirész teijesiiménye
I. sz. méréssorozat.

Vagasok szama 119 db
Vagasok 0ssz. szélessége 16,98 m
Atlag szélesség 14,3 cm
Anyagvastagsag 26 mm
Osszes id6 30 perc
Ebbél 4allasid6 7,15 perc
Munkaid6 22,85 perc
El6otolas munkaidére vonat- -
koztatva 0,743 m/p
Atlagos vagas szam 5,2 db/p

IT. sz. méréssorozat.

Végasok szama 265 db
Anyagvastagsag 26 mm
Munkaidé 333
Atlagos vagas szam 7,9 db/p

ITI. sz. méréssorozat.

Vagasok szama 119 db
Anyagvastagsag 26 mm
Munkaidé 16,09 p
Atlagos vagasszam 7,4 db/p

Az anyagvastagsag fuggvényeben a darabo-
lasok széamara vonatkozéan részletes vizsgalatot
nem veégeztink. Szuréprobaszerti megfigyelések
45 mm vastag anyag daraboldsanal nem adtak
gvakorlatilag érzékelheto eltérést a 26 mm vas-
tag anyag feldolgozasahoz viszonyitva.

Az ingaflirész teljesitményére az idéegység
alatt végezheté vagasok szama a legjellemzbbb,
a munkaidére vonatkoztatett el6tolasi értékkel
a tovabbiakban nem fogialkozunk. Tartés telje-
sitménynek percenként 7 db ingavdgds fogad-
haté el, ami érdnként 420 db vdgdsnak felel meg.
Egy vagas idészukséglete ennek alapjan 8.5 mp.
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2. Az ingafiirész teljesitményének,
illetve kapacitasanak gsszefiiggései
az el6z6 miiveleti helyekkel

Az ingaflirészen végzendd vagasok szama
azonos alapanyag és valasztékmegoszlas mellett
egyenes aranyban né a keretflirész teljesitmé-
nyének emelkedésével. Az elvégzends ingava-
gasok szamit a keretflirész el6tolasdnak fiigg-
vényében a 3. abra tlinteti fel.
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3. dabra. Ordnkénti végzendd ingavdgdsok szdma a ke-

retfiirész elotolasanak fiiggvényeben

A grafikon adatainak szdmitasandl az el6-
rajzoldshoz hasonléan 3 m-es ronkhosszbol és
ronkonkeént 10 szelvénybél indultunk ki. Szélsé
esetként direkt friztermelést tételeztiink fel, 40
ecm-es frizhosszakkal s igy az egy szelvényen el-
végzends vagasok szama 6, ronkonként 60 db.
Ez az eset azonban nem teljesen jellemzd az at-
lagos termelési viszonyokra. Vizsgdltuk tehat,
hogy milyen lehet az ingaflirész atlag leterhe-
lése. Az 1960. évi tervszamok szerint a legfon-
tosabb fafajoknal a ronkanyag 26,8%,-at kell
frizzé feldolgozni, mely értéket ronkonként kb.
3,6 db szelvény elégit ki. (25 mm vastag.) Ha
tobbszoros frizhosszakra torténik az ingazis, az
ingazott darabok hossza 0,7—1,2 m kozott val-
tozik. Ennek figyelembevételével szelvényen-
ként 3 vagassal lehet szdmolni, vagyis ronkon-
ként a friztermelésre kertild szelvénydarunal
10,5 darabbal. A ronkbél kikerilé flirészaruszel-
vények vastagsaga igen kulonbozé s ezért ron-
konként atlagosan 4 db flrészaruval szamol-
tunk, A flrészaru-szelvények 209,-nal mind-
ségjavitasi okokbdél egy ingavagas szlikséges,
ami ronkonként osszesen 1 db vagast jelent.
Osszegezve az el6zéeket, megallapithatd, hogy
a ronkonként sziikséges ingavagasok szama
11,5, kereken 12 db.

A kozolt grafikonrdl leolvashato, hogy

a) a vizsgalt ingafilirészt méretrevagisra
csak akkor lehet alkalmazni, ha a percenként
sziikséges vagasok szama 7-nél nem tobb.

b) Atlagos termelési viszonyokat véve fi-
gyelembe kb. 1,75 m/p keretel6tolds értékig
1 db ingafiirész 1 keretflirész utan elegends.

c) Atlagos termelési viszonyok mellett
1 m/p keretel6tolasndl az inga leterheltsége
, BT9%,, tehat az iparban jelenleg alkalmazott inga-

flrészeket nem célszeri ket keretfiirész kiszol-
galasara telhaszndlni, mert az 1 m/p-es keret-
teljesitmény csak alsd hatidrnak fogadhato el s
emellett a véalasztékok mennyiségi megoszlasa
idészakosan az atlagos szamitott értékektol lé-
nyegesen eltérhet.

I/D. KORFURESZ MUVELETI HELY

A korflirészek muveleti hely vizsgédlatanal
abbdl az elgondelasbol indultunk ki, hogy e mii-
veleti helyen, fliggetleniil a termelend6 valasz-
tekok fajtajatol csak két olyan miveletelem van,
amely élesen elkiilénithet6:

1. szélezovagas,
2. darabolovagés.

E miveletelemeken kiviil valamennyi mu-
veletelem, amelyet a korflirészeken minden va-
lasztéktermelésnél el kell végezni, azonos. Bizo-
nyitja ezt az alabbi tdbldzat, amely a béanya-
deszka, iparidonga, friz és lécdonga-termelés

miiveletelemeit hasonlitja Ossze szélezévagas
esetén.
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A téblazatban feltiintetett miveletelemek
osszehasonlitasabol vildgosan lathaté, hogy az
egyes valasztékok termelésénél gyakorlatilag
még a miveletelemek sorrendisége is azonosnak
vehets. Egyediil a friztermelésnél van némi el=
térés, a vezetéléc igazitisa miatt. E miivelet-
elemek gyakorisdga azonban csbkkenthets, ha
a feldolgozandé szelvényarubol eldszor az azo-
nos szélességli frizeket hasitjuk le s a fennma-
radé alapanyag-részeket félretéve, csak bizo-
nyos mennyiség dsszegylilése utan igazitunk ve-
zet6t. Ha tehat a darabolas miiveletét kiilon mii-
veleti helyen (gépen) végezziik, a miiveleti sor-
rendiségekben nem lesz kiilénbség. Azonos ered-
ményre jutunk, ha a darabolas esetén hasonlit-
juk Ossze a miiveletelemeket.

Ha viszont a két miiveletelem kiilonvalasz-
tasa utan a miveleti sorrendiségekben kiilonb-
ség nines és az egyes valasztékoknal a termelé-
kenység keérdését elsddlegesen az anyag hossza,
vastagsdga, és a termelend6 valaszték szélessége
donti el (azonos dolgozonal), a miveleti hely le-
terheltségének vizsgalatat egyfajta — a legna-
gyobb leterhelést adé — wvalaszték termelése
mellett végezhetjiik el. A vizsgalat céljara leg-
alkalmasabb valasztéknak a frizt tartottuk, mi-
vel ennel a terméknél a legkisebb az anyagszé-
lesség és az anyaghossz, s a legtobb a szélezé és
darabolovagés, tehat a miveleti hely leterhelt-
sége e valaszték termelése mellett a legnagyobb
(részletes indoklast lasd ,friztermelés® c. feje-
zet bevezetd részében).

A méréseket, illetve a vizsgalatok eredmé-
nyeit a kovetkezé csoportositdsban targyaljuk:
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1. Szélezovagds

a) A kézi elotolas abszolut értéke.

b) A keézi elGtolas atlagértéke friztermelés-
nél, folyamatos anyagkiszolgilds mel-
lett. (Miveletelemek a 13. tablazat sze-
rint.)

2. Darabolovdgds

A darabolovagas teljesitménye db/percben
és m/perchen. (Miiveletelemek: anyagot feltesz,
igazit, darabol, anyagot vizsgal, tovabbdob.)

3. Friztermelés
a) A friztermelés teljesitménye és kihoza-
tali szdmai.
b) A miiveleti hely leterheltsége frizterme-
lés esetén.

1. Szélezdvagas
a) A kézi eldtolds abszolut értéke

Meéréseket végeztiink a szélezés miuvelet-
elemeire vonatkozdan, az elérheté percenkénti
el6tolas meghatdrozasa érdekében, 25 és 45 mm
vastagsigu szelvényaru szelezésénél. A meérések
alkalmaval rogzitettiik a vagas kezdetének és
végének idépontjat (idétartamat) és a vagas-
hosszakat. Eredményként 23—28 m/p kozott
valtozé eldtoldsi értékeket kaptunk.

Feltételezhett, hogy 8 o6ran keresztil ilyen
el6tolasi értéek mellett dolgozni nem lehet, ezért
célszerlinek lattuk a huzamos, illetve tartas tel-
jesitménykeént a 23 m/p el6tolasi értéket elfo-
gadni.

b) A miiveleti helyre vonatkoztatott kézi eld-
tolds dtlagértéke friztermelésnél, folyamatos
anyagkiszolgdlds mellett

A tovabbi méréssorozatoknal a miveleti
helyen biztositottuk a folyamatos anyagkiszol-
galast, feltételezve, hogy a gépet kiszolgald dol-
g0z6 az anyagot szalagon, vagy mas szallitébe-
rendezésen, folyamatosan kapja az el6z6é miive-
leti helyt6l, az ingaflirésztsl. A szélezést meg-
el6zéen az ingan tobbszoros frizhosszakra — at-
lag 70,7 cm-re — daraboltiak a deszkakat. A mé-
resek segitségével meghatarozhaté volt a friz-
termelésnél a miiveleti hely teljes idésziikség-
letére vonatkoztatott el6tolas atlagértéke. Az
eredményeket a 14. tabldzat tartalmazza.

14, tdbla
I. mérés-sorozat
Fafaj - tBlgy
Anyagvastagsdg 25 mm
A szélezés 0ssz.
hessza (vagash.) 2927 m
A miiveleti hely tel-
jes iddsziiks. 30 p
Az el6tolas atlag-
értéke 9,75 m/p
II. mérés-sorozat
Fafaj _ akéc
Anyagvastagsag 25 mm

A szélezés 0ssz.

hossza (vagash.) 2765,05 m
A miuiveleti hely i

teljes idGsziiks. 297,99 p

Az elbtolas atl. ért. 9,24 m/p
II1, méreés-sorozat
Fafaj télgy
Anyagvastagsag 25 mmn
A szélezés 0ssz.
hossza (vagash.) 697,34 m
A miveleti hely i
teljes idésziiks. 110
Az elotolas atl. ért. 6,15 m/p

Meéréseket vegeztink a 45 mm vastagsagu
anyag szelezésénél is, az el6tolds tlagértékének
meghatirozdsa érdekében, s megallapittottuk,
hogy az 7—8 m/p koézott valtozott.

A szélezésnél tehdt az dtlagos elbtoldsi ér-
iék adataink alapjan 8 m/p-ben vehetd fel, amely
érték — amennyiben nem kiilonleges minoségil
vdlaszték termelésérdl van szé — tartos teljesit-
ménynek is tekintheto.

Az atlaghosszak valtozasa szintén befolya-
solja az atlagos elétolasi sebességet: a flirésze-
lend$ darabok hosszanak novelésével a muiveleti
helyre vonatkoztatott percenkénti elétolas no.
A méréseink alkalmaval kialakult 70,7 em-es
hosszértek azonban megfelels atlagértéknek is
tekintheté a flrészlizemeinkben eléforduld va-
lasztékokra vonatkozoan, mivel a friz-, donga
és banyadeszka hossza 0,20—1,20 m kozott val-
tozik.

2. Darabolovagas
A darabolévdgds teljesitménye

A darabolasra vonatkozd teljesitményvizs-
galataink sordn az el6tolas abszolit értékét nem
vizsgaltuk, mivel az egyrészt nehezen hataroz-
hrato meg, masrészt a miiveleti hely leterheltsé-
gére vonatkozdéan nem ad megfeleld tijékozta-
tast. Kéréseink eredményei tehat folyamatos
anyagkiszolgalas mellett mutatjak a frizdarabo-
las soran elerhetd atlagteljesitményeket (1. 15.
tablazat). :

15. tabla
I. mérés-sorozat

Fafaj akdc
Anyagvastagsag 25 mm
Atlag anyagszélesség

(darabolasi szélesség 6,42 cm
Darabolasok szdma 5469 db
A miiveleti hely

telj. idészliks. 3238 p
Atlag el6tolasi

sebesség 1,085 m/p

Az idbegység alatt

végz. darabolasok sz. 16,9 db vdgds/p

II. mérés-sorozat

Fafaj tolgy
Anyagvastagsag 25 mm
Atlag anyagsz.

(darabolasi sz.) 6,32 cm
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Darabolasok szama 1896 db
A miveleti hely k

telj. idésziiks. 115,15 p
Atlag elétolési

sebesség 1,038 m/p

Az idbegys. alatt
végz. darabolasok
szama 16,5 db vagds/p

Az elGtolds sebességének atlagértéke, mint
lathat6, kb. 9/10 része agszélezésnél elérhetd eld-
toldsi értéknek, a vagasok darabszdma viszont
természetszerlien lényegesen magasabb. A kis
vagasi hosszak miatt darabolasnal az elérhetd
teljesitmény jellemzébben fejezheté ki a per-
cenkénti daraboldsok szdmaval, mint a percen-
kénti el6tolassal, mert feltételezhets, hogy az
idGegység alatti darabolasok szdma, nagyobb
szélességli anyag darabolasandl sem valtozik
lényegesen a viszonylag kis tobbletmunka-rafor-
ditéds miatt.

A mért adatok szerint frizdarabolasnal az
atlagteljesitmény 16—17 véagas percenként, tar-
tés teljesitményként a percenként 15 vagast fo-
gadtuk el.

3. Friztermelés

A korflirészek miveleti hely vizsgalatainal
-— mint azt mar emlitettiik — els6sorban a friz
termelését vettliik alapul, az aldbbi indokok
miatt:

1. A nyers parkettaléc méretei Kkisebbek,
mint a donga vagy banyadeszka méretei, ennek
kovetkeztében 1 m3 készterméken beliil a darab-
szadm rendkiviil magas, s igy ez a termék a leg-
munkaigényesebb.

2. Az ot legfontosabb fafajra vonatkozéan
az iparag 1960. évi tervszamai szerint a termé-
kek Osszmennyiségét tekintve, az lizemek a fi-
részaru utadn legnagyobb mennyiségben frizt
termelnek. Az egyes termékek szézalékos meg-
oszlasat a 16. tablazat tiinteti fel.

A tablazat adatai bizonyitjak, hogy azoknal
a fafajokndl, amelyekbdl jelent6sebb mennyi-
ségli ,aprovalaszték‘~termelést végeznek, a
késztermékek 18,29/;-a friz. Mennyiségileg ez-
utan a donga kovetkezik, de ez a késztermékek-
nek csak 6,2%)-at képviseli.

Az élelmiszerdonga, normal talpfa, valto-
talpfa, sepréléc stb. az oOsszes késztermékeknek
csak 0,4—4.5%-at teszi ki.

3. Az egyes termékek eléallitasdhoz sziik-

16. tdbldazat
A fiirészipari fermékek megosziasa az ossz-késziermék
%,-Aban
{ Gyer- Ossz.
Valaszték Tolgy | Biikk | Akdc Cser tyan termék
megoszl
Ffirészéru ...... 59,4 79,7 44,8 34,1 79,8 62,6
b A A O 18,8 11,7 23,7 31,1 20,2 18,7
ONER: 7' farste o ota 15,1 —_ —_ 2,6 —_— 6,2
lelmiszer-donga — 6,0 17,1 - — 3,1
Normal talpfa .. i 3,7 1,3 12,1 77 — 3.8
V. talpfa oveeee 1,8 — — — —_ 0,7
Seprdlée ..u..... I — 1,0 — — —_ 0,4
;_B_ﬁnyadeszka A 1,2 0,3 2,3 24,5 —_ 4,5
| | |
100,0 1 100,0 | -100,0. | 100,0 | 100,0 | 100,0

-

séges ronkmennyiségek 9/,-os megoszlasara a 17.
tablazat ad felvilagositast. T
17. 1 zat

Felhaszndlt ronkmennyiség az 0ssz-ronk %-ban
borosdonga ronk nélkiil

Vilaszték ‘ L T
] tolgy | biikkk cser akéce ti‘ﬂn en
‘ 3
Y GO I = :

s L 321 | 16,9 31,7 | 305 | 271 | 268
Elelmiszerdonga — 7.2 — 19,8 | — 8,6
Seprllée ........ — 1,6 — —— — 04
B.doszkass ... | 280 vole | azsl | sz | ne | 133
Osszesen ... | 347 | 262 | 745 I 55,0 | 288 | 410

Az 6t legfontosabb fafaj 0ssz-ronkmennyi-
ségének tehat terv szerint 26,89/,-at kell par-
kettléccé feldolgozni. A tabldzatban a soros-bo-
rosdonga-termeléshez sziikséges ronkoket nem
tuintettiik fel, mivel ezek nagyobb részét az un.
direkt termelési modszerrel az egyéb valaszté-
koktol elkiilénitve allitjak elé. Mindezek azt
igazoljdk, hogy a korflirészek miveleti hely le-
terheltségét dontden a friztermelés befolyasolja.

a) A friztermelés teljesitménye és kihozatali
szamai

A friztermelés gépidd-sziikségletének (szé-
lezés, daraboldvagas) rogzitésére a m3-ben kife-
jezett teljesitmény és az elérheté kihozatal meg-
allapitdsa érdekében tobb méiessorozatot vé-
geztink.

A mérési modszer a kovetkezo volt:

Tolgy- és akacronkoket dolgoztak fel ke-
retflirészen direkt friztermelés céljara. Rogzi-
tettiik a ronkSk m®-ben kifejezett mennyiségét,
méreteit, majd a keretflirész utdan a termelt
deszkdk mennyiségét. A deszkikat az ingaftliré-
szen tobbszoros frizhosszakra daraboltdk. (At-
lagh. 70,7 cm.) Az eldarabolt deszkakbdl korfi-
részen frizlécek késziiltek, amelyek mennyisé-
gét, valamint a szélezés idosziikségletét mértiik.
A frizléceket ezutdn darabolé korflirészek dol-
gozték fel készfrizekké. Ennél a miveleti hely-
nél a daraboléds idésziikségletét, valamint a fri-
zek méreteit és mennyiségét meértiik. Mind a
szélezésnél, mind a daraboldsnil eldre felkészi-
tett anyagbdl, tehat folyamatos anyagkiszolga-
las mellett dolgoztak a gépmunkésok.

A Kkisérletek Osszefoglalé eredményeit a
18—21. tablazatok tartalmazzik.

A friztermelés teljesitménye (m3/korflirész-
idd).

A teljesitmény-adatokat 10%,-kal csokken-
tettiik, s az igy nyert értékeket tekintettiik tar-
tés teljesitménynek. Ez alapjan figyelemmel a
18. tablazat 0,547 m2/ora, a 19 tablazat 0,373 m¥/
ora és a 20. tabldzat 0,1932 m¥%6ra teljesitmény-
adataira,

a frizlécszélezés tartds teljesitménye

. 0,492 m3 frizléc/ora

a frizdarabolas tartés teljesitménye

0.336 m? friz/éra

a friztermelés (szélezés -+ darabolés) tartds

teljesitménye: 0,174 m? friz/éra.

A kihozatalra vonatkozé méréseket nagyobb
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s
18, tdbldzat
Frizlée-termelés teljesitménye
|
Fafaj Rink Deszka | Szélezés 16 | Szélends idd Teljesibmény Frizlée Teljesitmény
B—20-—24 m?* m? | pere | hossz fa fm/p | m? : 7 e T
| | | | | m*p | m#/dra.
—_——— s PR T == IR =
KRG s [ 0886 ‘ 0,407 23,2 194.8 (1,306
1L T, P e i) 2,540 1.562 128,25 1 086,0 1,162 © | — -—
ST oS S ) 1,250 ‘ 1,047 | 48,00 931,20 0.793 | .
Ak S 1,144 0,727 48,5 | 544,05 — 0,507 | o —
|
Akfde Osszesen ..... | 6,212 | G040 297,89 2 756.05 9,24 | 2,763 0,009275 0,656
L0 i [ w040 | Iiies: | 110,00 | 897,34 8,15 | 0,962 0,008750 | 0,525
7 i i
Akde + Tolgy I l 1
GS8ZESeN ..o 5,156 ] 4,713 407,99 | 3 658,30 205 | $e T2 | 0.009120 0,547
19, tdblizal
Frizdarabolis teljesitménye
Fafaj Darab Darabold- | Teljesit- (852 iTeljesitnn’:n)‘ | Atlag Friz Teljesitmény
| iddf/p sok szdma |' mény darah mip | 8z6l, PR T R L e
| | dar.szjp | m | cm m? mifpere’. | m?/dra
Afehe i 39100 | &m0 | - 32,0 E5 } : | 0,225 = =
ABAE s 108,300 | 1,831.0 - 116,18 -~ | 0,776 - -
Akde e 111,60, | 1 970,0 128,01 | | I 0,641 =
R Al e e e B T S SR TR - S = —
Akde dsszesen 323,80 5 469,00 16,9 351,20 | 1,085 42 | 2,017 000626 0,374
BB - o s 115.15 18960 | 16.5 | 119.56 | 1,038 6,32 1 712 0,00618 0,871
KRR R [ S e At AR
Akde © Tolgy | 438,95 T 3650 16,8 470,76 1,072 | 8,88 2,729 n.onaz1 | 0.8%73
20, tabldazal
A friztermelés teljesitménye (m?*) kircfiirész idi:
afaj Hasitasi idd p. Darabolisi id6 p.| D + H idd p. Friz m*® Teljesitmény \ m*dra
! M/ pere
| | | |
St S 297,99 32380 621,749 | 2,017 0,00324 N, 1942
IROTE N N e S E g W ) 110,00 115,156 225,15 0,712 0,00312 01870
Ak, G | 487,00 148,495 H46.94 2129 I 0,00322 1932
| |
21, tdblazat
A friztermelés Kihozatali szémai:
Fafaj ‘ Deszka kihoz. Frizléc deszkira Frizlée ronkre Készfriz Készfriz Wésafriz
ronkhél [ 5 o | frizlécre deszlkéra rinkre
| % I | % . % | :
7 1 :
N e 7.0 78,0 | 43,4 72,9 LI 32,4
EROLT e e[| { 61,5 | 80,6 1 49,6 | 74,0 | 24,0 36,7
| | |
IR (e 38,1 78,7 By | 73,2 | 57,7 33,4
22, tabldzat
[ [ I T
Fafaj @ ! Rink | Ronk minds. Friz. feld. Friz Kihozatal Megjegyzés
| BOIT. |
em | m? | | m? [ o,
| ! |
3 e . ! 18—24 | 2,41 ITL Sz—D 0,520 ]l 34,05 | Szélez—darabol
i o) et SR 1 13—24 | 2,67 111 D—38z 0,890 F d5—a2 | Darabol—szélez
1 Wt o e [ 25—29 | 1,01 111 D—35z 0.386 | 38,21 | Ebbél 0,066 m?® szabv. aluli.
TOIEY v vrnnn | 25—20 | 1,07 111 8z—D 0,369 | 34,49
1 o e | 25—20 | L.27 I—IT D—8z | 0,618 40,79 | Ebbdl 0,061 m? szabwv, aluli.
4 Hul A R | —34 | 297 1—1F Sz—D | 1,123 37,90 |
H Ho] 1, 3 6—a9 | 0.73 I—II D—=8z | 1,243 17,67 !
Eoleyis S 35—39 l 0,81 I—11 dz—D 0,386 | 46,50 |
1 i g E 30—34 | 0,39 II—III sl 0,144 36,92 i
] I [
AT . 1385 | I—1m 20 IIRRIHRRS 717 o S|
HIT Fihnat e e 1.94 | I—I11 Sz—1 (8 g 1 1 36,7 | A kordbbi kisérletek
| {
{iraist ] SRR 15.27 | T—TI1 ! 5,606 ' a7.8
mennyisegek feldolgozasa mellett megismétel- szama alapjan a tovabbiakban — tolgyronkre
tiik. (L. 22. tablazat.) vonatkoztatva — a 37,39, helyett — 38%-o0s ki-
Mint az adatokbol lathaté, a megismételt hozatali értéket fogadtuk el.

mérések csupan néhany tized ?/-kal valtoztat-
tak meg a korabbi kisérleti vagasok eredménye-
ként nyert kihozatali értékeket. A mérések nagy

A kisérleti vagasok soran a kész friznek fi-
részarura vonatkoztatott kihozatali értéke atlag
520/, volt.
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23, tdbldzat

Friztermeléshez sziikséges korfirészek szama Kkiillonbozo keretteljesitmények mellett a frizalapanyagul szolgalo
ronkrész aranytol fiiggéen

Keretteljesitmény, m?/ora

Ronk 24 R A T -

feld. TS0 (L5 T | 070 | O RO T o I e [P I ) 55 | 60
% l Sziikséges korflirészek szdma, db (szélezd + darabold)

10 0,22 0,33 l 0,44 l 0,55 0,66 0,77 | 0,88 0,08 1,1 152 1,3
20 0,44 0,66 l 0,88 1,10 1,32 1,04 1,76 1,96 2,2 2.4 2,6
30 | 0,66 0,09 1,32 ] 1,65 1,98 2,31 | 2,64 2,94 3,3 3,6 3,9
40 0,88 1,32 | 1,76 2,20 | 2,64 3,08 | 3,62 3,92 4.4 | 4,8 39,2
50 | 110 1,65 2,20 S5l :3:30 885 | 440 4,90 5,5 6,0 6.5
60 1,32 1,98 2,64 | 3,30 I 3,06 4,62 { 5,28 5,88 6,6 1 % 7.8
70 ‘ 1,54 2,31 3,08 | 3,85 4,62 5,30 6,16 6,56 7,7 \ 8,4 9,1
80 1,76 2,64 | 3,52 4,40 ‘ 5,28 6,16 7,04 7,84 88 9,6 10,4
90 1,98 2,07 I 3,06 4,06 5,04 6,95 7.92 8,82 9,9 } 10,8 11,7
100 2:2 3,13 4,4 5,5 ‘ 6.6 7.7 8.8 9.8 10,9 12,0 13,1

b) A miiveleti hely leterheltsége friztermelés
esetén

Az el6zo fejezet szerint tolgy friz termelé-
sénél atlag 389%, kihozatal érheté el, vagyis 1 m?
ronkbdl 0,38 m? friz termelhetd.

Mivel a teljesitménymérések szerint — tar-
tés teljesitménnyel szamolva, zavartalan anyag-
ellatdas mellett — 1 6ra alatt (gépi ora: szélezés
+ darabolas) 0,174 m? friz termelhetd, a 0,38 m?
friz el6allitasdhoz 0,38/0,17¢ = 2,18 gépi Ora
sziikséges. Feltételezve, hogy valamelyik keret-
furész orateljesitménye 1 m® és a teljes terme-
1ését frizzé dolgozza fel, elméletileg 2,18 korfi-
rész gépi teljesitménye lenne szinkronban a ke-
retflirész termelésével. Azonos elv alapjan kii-
l6nbozé keretteljesitmények mellett szamithato
a sziikséges korflrészek szama. A keretfliré-
szekbol kikeriild anyagot azonban nem mindig
dolgozzak fel 100%,-ban frizzé. A ronkanyagnak
esetenként csak bizonyos szazaléka képezi a friz-
termelés alapanyagat. Ezért a korflrészek sza-
mat kiilonb6zé ronkrész-aranyok frizzé torténéd
feldolgozasa mellett hataroztuk meg. (L. 23.
tablazat.) 3

Az ot legfontosabb fafajra vonatkozéan
17. tablazat tiinteti fel, hogy az Ossz-rénkmeny-
nyiség hany szazalékat dolgozzak fel nyers par-
kettaléccé. Ennek megfeleléen a keretteljesit-
mények fliiggvényében grafikusan dbrazoltuk az
egyes fafajokndl a {friztermeléshez sziikséges
korfirészek atlagos darabszamat. Mivel a ter-
melés sorédn esetenként a tervekben eldirt ronk-
rész-arany meg hozzavetblegesen sem tarthato
be, széls6 értékként berajzoltuk a 100%/)-os ronk-
rész-ardnynak megfelel6 egyenest is.

A 4-es grafikon fafajonként atlagos értéke-
ket ad az iparagi ronkrész-arany esetére, vagyis,
ha a ronkoknek a grafikonon feltlintetett terv
szerinti °/p-at dolgozzak fel frizzé. A frizkihoza-
talt valamennyi fafajra vonatkozoan egyonte-
tlien 38%-nak tételeztiik fel. A grafikon segitsé-
gével az alabbi kovetkeztetések vonhatok le:

a) a szélezd és darabolé korflirészek szama
egyenes aranyban né a keretteljesitmény nove-
kedésével.

b) A frizzé feldolgozando ronkrész-arany
novekedésével a - korflrészek szama szintén
emelkedik.

c) Egy fafajon beliil a ronkrész-arany val-

-

tozasatol fliggben széles hatarok kozott valtoz-
hat a sziikséges korflirészek szama. (A max.
korfirész-szamot a 100%-0s ronkrész-aranyt
feltunteté hatarolé egyenes adja.)

Kiilonosen tolgybol gyakran eléfordul a
direkt friztermelés és ebben az esetben még vi-
szonylag alacsony 3 m?/6 teljesitményli keret-
flrésznél is 6—7 db korflirész sziikséges a keret-
flrészbol kikerulé alapanyag folyamatos fel-
dolgozasdhoz. Az iparagi ronkrész-arany betar-
tdsa mellett pl. télgynél a ronksknek atlagosan
32,19-bol késziil frizléc, 3 m®/6ra teljesitmé-
nyd keretflirész utdn ez esetben csak két korfii-
rész szukséges az alapanyag folyamatos feldol-
gozasahoz.

d) Végeredményben megallapithato, - hogy
friztermelés esetén egy keretflirész utan a szik-
séges korflrészek szama fligg a frizzé feldolgo-
zand6é ronkrész-aranytol, a keretteljesitmény-
t6l, a fafajtol, s e tényezoktél fiiggben, az iparag
keretflirész gépeinek kapacitasat figyelembe
véve, 1—9 db kozott valtozhat. Ebbol viszont

folgy J21 %
37 %
(sel ’4”1'

Z Akbc ¥
/ _ byertyan 2l

_Bukk 3%

Kerelleljesitmény mjoca
' ? a ¢ 5 5
4, dbra
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24, tdabldzat

A normaiddsziikséglet alakuldasa kiilonb6z6 ronkrészaranyok mellett

3
Rink I 1 Elméleti Ténynormadra | Elméleti — Normaora 1 m?® frizre
& > Friz % |  Elméletileg normadra 4 | tény " , es6, normadra
Tészardny, alapanyag T};}:L‘lg&w sziikséges szitkséglet, | REkecgles, U1 normaora kRIgnhatg; kildnbség,
% ronk, m* g 1 korfirész, db | killonb,,
| 6ra 6ra ' 6ra Ft ¥t
- 1 ] ]
10 0,3 0,114 | 0,66 ‘ 1,32 ‘ 3,0 0,68 ! 4,76 41,75
20 0,6 0,228 1,32 2,64 { 4,0 1,36 9,52 | 41,75
30 0.9 0,342 1,98 3,96 4,0 0,04 0,28 ! 0,82
40 1,2 | 0,456 2,64 5,28 6,0 0,72 5,04 | 11,05
50 1,5 | 0,608 3,30 6,60 8,0 1,40 | 0,80 16,10
60 1,8 | 0,688 3,96 7,92 8,0 0,08 | 0,56 | 0,82
70 2.1 0,797 4,62 9,24 10,0 0,76 | 5,32 6,68
S0 2,4 0,012 | 4,28 | 10,56 12,0 1,44 ‘ 10,08 11,84
90 2,7 | 1,026 5,94 | 11,88 12,0 0,12 0,84 0,82
© 100 3,0 1,140 ; 6,60 ; 18,20 14,0 0,80 ‘ 0,56 0,49

levonhaté az a kovetkeztetés, hogy egy keretfii-
rész s az utana elhelyezett korflrészek kozott
szinkronéallapotot fenntartani a jelenlegi terme-
lési viszonyok mellett tartésan nem lehet, s ez
kétségessé teszi az Uizemekben a jelenleg alkal-
mazott termelési mod mellett a folyamatos ter-
melés bevezetését.

Mivel egy-egy keretflirész utdn elhelyezett
korflrész-csoportok leterheltsége erdsen valto-
zik, igen nehéz a miiveleti helyek tényleges gép-
kapacitasanak allandé kihasznalésa.

Feltételezhetd olyan tokéletes lizemszerve-
zés, amely mellett a m(ikod6 korflirészek szama
minden esetben a leheté legjobban igazodik a
frizzé feldolgozandd ronkrész-aranyhoz, illetve
a keretfilirész-teljesitményekhez. (Ennek meg-
kozelitését célozzak azok az intézkedések, ame-
lyek értelmében egyes lizemek néhany korfi-
részt, illetve korfiirész-csoportot csak egy mi-
szakban uzemeltetnek, mig valamennyi keret-
flirész két miszakban dolgozik.)

A korflirész-csoporiok gépkapacitasa azon-
ban még ilyen magasfoki munkaszervezés mel-
lett sem hasznalhaté ki megfeleléen. Ennek iga-
zoldsa érdekében vizsgdljuk meg a ronkrész-
arany, illetve a friz-alapanyag mennyiségi val-
tozdsdnak hatasat, a gépkapacitis-kihaszndldsra,
a felhaszndlt normaido fliggvényében.

Kiinduldsi adatok

Keretteljesitmény 3 m3/6

Egy friztermel6 munkacsapat 4 {6
Ebb6l

Szélez6 1 16

Lehuzo 1 16

Darabolé 1 16

Viélogat6-osszerakd 1 16

A kilonb6zé ronkrész-aranyok frizzé {or-
téno feldolgozasa esetén a normaidé-sziikséglet
alakulasat, illetve az elméleti és a ténylegesen
sziikséges normaidék kozotti kiillonbséget a 24.
tablazat tartalmazza. —

Az elméleti és a tényleges normaidé-sziik-
séglet alakulasat 2—3—4 m3/6 keretflirész-tel-
jesitményeknél a ronkrész-ardny fliggvényében
az 5—6—7. grafikonok tiintetik fel.

A tablazat s a grafikonok igazoljdk, hogy
egy keretflrész utdin nem képzelheté el az al-
kalmazott korflirész-csoportok gépkapacitasd-
nak kihasznélasa, még abban az esetben sem,

-

ha a korflirészek a 0,174 m3/6 teljesitményt el-
érnék. Az lizemekben megfigyeléseink szerint'
a korflrészek miiveleti hely gépkapacitasat
azonban csak ritkdn hasznaljak ki 60—70%-nal

Y ore
o

ey llmélell
Ty

Mm% B W & 6 M g 9 100Rénkrészarany
5. dbra. Az elméleti és tényleges normaidd-sziikséglet
alakuldsa 2 m?*/6ra keretteljesitménynél, korfiirészre
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6. dbra. Az elméleti és tényleges normaidé-sziikséglet
alakuldsa 3 m3/6ra keretteljesitménynél, korfiirészre
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7. dbra. Az elméleti és tényleges normaidd-sziikséglet
alakulisa 4 m3/6ra keretteljesitmenynél, korfirészre



Bobok L.—Erdélyi Gy.: A folyamatos f(résziizemi termelés

Faipar XI. évf. (1961), 12. sz. 379

nagyobb mértékben, annak ellenére, hogy idé-
szakos tulterheltségek fennallnak.

Az tlzemek ismerik a miuveleti helynél
fenndllé nehézségeket s kiilonbozd gyakorlati
intézkedésekkel igyekeznek a termelés viszony-
lagos egyenletességét biztositani. Ilyenek pl.:

a) a korfirész-gépek valtakozé miszakban
val6 lizemelése;

b) tobb-kevesebb szamu koérflrész csopor-
tositasa, fliggetleniil a keretflrésztol, a flrész-
csarnokon beliil, vagy kiviil;

¢) a korfirészek mellett dolgozok mas mun-
kakorben valé idGszakos foglalkoztatasa;

d) munka-atesoportositas egyes korfiiré-
szek, illetve korflirész-csoportok kozott;

e) tobb keretflirésszel rendelkezd tlizemek-
ben a keretflirészek pengeosztdsanak varialasa

stb.

Mindezek azonban csak részleges megol-
déasra vezethetnek, ezért a korflirész miiveleti
helyek szinkronallapotanak biztositdsa a gép-
kapacitds nagyobb kihasznélasa és az onkoltség-
csokkentés érdekében mas utat célszerli keres-

niink.
(Folytatjuk)



Egyesiileti hirek

A FATE elntkségének oktober havi {ilésén a sze-
gedi FATE-csoport, tovabb4 az Oktatdsi Bizottsag éves
beszamoldjaval foglalkozott.

‘A szegedi csoport titkara, Schwarecz elvtirs besza-
moléjaban ismerfette azt a munkat, melyet a faipar
miiszaki fejlesztésének érdekében a csoport, tgy az
ismeretterjesztés, mint az oktatds terén kifejtett. Az
elhangzott beszédmolé vildgosan rdmutatott arra, hogy
a faipar hatalmas lépésekke] tudna elérehaladni, ha a
fiatal mérndk- és technikus-garda ugyanolyan szivvel
és lélekkel venne részt a munkéban, mint az id6sebb
generacio.

A szegedi csoport éves beszdmoldjat az elndkség
elfogadta és koszonetét fejezte ki a csoport vezetGségé-
nek eddigi j6 munkajaért.

Az Olktatasi Bizottsag beszdmoldja a miszaki ka-
derfeidesztés, a mérnsk-tovabbképzés problémajaval
foglalkozott, valamint a soproni Erdémérntki Féiskola
tanterv-tematikajaval.

Az elntkség ezt a beszamolét is elfogadta. Tudoma-
sul vette az Oktatasi Bizotlsdg vezet6iének, Barlay Er-
vinnek, tovabb4d a Miiszaki Tudoményos Bizottsag ve-
zetGjének, Litbke Roland elvtirsnak lemondasat, és he-
helyettiik Lazar Laszlot, illetve Dalocsa Gabort valasz
totta a két bizotisiag vezetdjéveé.

Oktéber 3. Szvetké Néndor, az ,Epiiletasztalos-ipar
miiszaki fejlesztésének irdnya a 20 éves termelési fel-
adatok figyelembevételével, killonds tekintettel a gépe-
sités, mechanizilds és automatizalas lehetBségeire”
cimmel tartotta meg kozponti elGaddsit.

El6addsdban Szvetkd elvtirs részletesen ismertette
az épliletasztalos-ipar jelenlegi termelési szinvonalat,
a termeles feltételeinek miiszaki alapjait és ennek alap-
ian — figyelembe véve a tavlati 20 éves terv célkitd-
zéseit — meghatrozta a miiszaki fejlédés legfontosabb
iranyvonalait.

Ezek a kovetkezdk:
gyartmany és gyartasfejlesziés gépesitése:
mechanizdlds és automatizalas:

a technika fejlesztése és munkaszervezés;

1] termelési kapesolatok l&trehozésa:

az épliletasztalos-ipari kutatasi és kisérleti mun-
kéjanak megteremtése;

6. a miuszaki kiaderek hiztositisa,

Az elbadds nagy érdeklédés mellett folyt le, majd
utana élénk vita indult.

Oktéber 5-én a gybéri MTESZ Intézébizottsaganak
klubhelyiségében megtartottdk a Faipari Tudomanyos
Egyesiilet gyéri csoportjanak tdjjdalakulé és vezetGség-
valasztd taggyiilését. Az alakuld iilésen Jaszai Karoly
a FATE fétitkarhelyettese, Berték Jéanos, a Budapesti
Sportszerarugyar igazgatoja, Gyebnar Lajos, a FAIMEI
munkatarsa, valamint 38 gy6ri FATE-tag vett részt.
Az alakulé iilésen Sej Dezs6, az ideiglenes vezetBség
nevében iidvozélte a megielenteket, tovabba ismertette
az Osszehivott gyilés feladatat és céljat. Utdna Jészai
Karoly fdtitkarhelyettes révid el6adasban ismertette
a FATE célkitlizéseit, tevékenységét, szervezési és 4l-

Sl

-

talanos tudnivalokat, majd megvalasztottdk a vezetd-
seget. \

Az alakulo gyilés utdn Gyebnar Lajos tartotta meg
eléadasat ,,Fap6tlé anyagok felhasznalasa” cimmel, Az
eléadast, amelyet dbrakkal és fényképek bemutatisaval
tett érthetébbé az el6add, nagy figyelemmel hallgatta
végig a tagsag.

Oktober 10. A FATE vegyes-faipari szakosztilya
klubnapot tartott. A klubnap keretében Hanvai Pal és
Bozzai Zoltan elvtarsak a Lipesei Vasaron szerzett ta-
pasztalataikat, Vojvoda Janos és Solymos Gyula elv-
tarsak pedig a csehszlovak tanulmaAnyutrél széldé besza-
moldjukat tartottik meg,

Az ismertetések utan a részitvevok koziil tébben
kiegészit6 kérdéseket tettek fel, majd tébb felszélalé
javasolta a szakosztily vezetGségének, hogy a jévoben
sliribben tartsanak klubszer(i el6adisokat. 3

Oktober 17. Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly ke-
retében Szabdé Pal tartotta meg kozponti el6adasat
lzemszervezés és munkaszervezés szerepe az épiilet-
asztalos-iparban” cimmel.

Oktober 19—20-dn a Vegyesfaipari Szakosztaly 31
résztvevivel tapasztalatcserét tartott Debrecenben. A
kitiz6tt cél az Gj gépek és technolégiai eljarasok meg-
ismerése, valamint a kefeiparnil a gyartisszervezés ta-
nulmanyozasa volt.

A résztvevBk a Hajlitott Butorgyarban a technolé-
giai sorrendnek megfeleléen tanulmanyoztik a gyar-
tast. Megtekintették a kivitelezés alatt levsé beruhazast
és részleteiben is megismerték a beruhazas megvalosi-
tasa utani elrendezési tervef. Sajnalattal Allapitottik
meg, hogy a korszerli lizem még mindig nem rendel-
kezik kell6 mennyiségli, korszerli megmunkalé géppel.
A Kefegyarban az érdekelt wvallalatok dolgozdi az
anyagkezelést6l kezdve a készaru-termelésig bezarélag
megtekintették a teljes gyartasi folyamatot. Osztatlan
sikert aratott a wvallalat NDEK-gvartmanyi automata-
gépe, melynek termelékenysége a korabbi félautomata-
gépekkel szemben, lényeges fejlédést jelent. Tapaszta-
latesere céljabol nagyon hasznos volt a feliiletkezelés
tanulmanyozasa is.

A Butoripari KTSZmél a gyartis erdsen kézmii-
ipari jellegl, ennek kovetkeztében eredményes tapasz-
talateserét csak a grundold gép hasznalata jelentett. A
tapasztalatesere résztvevoinek egy kis csoportja meg-
tekintette még a Tandcsi Faipari Vallalat egyik tele-
pét is.

A FATE debreceni csoportia a tapasztalateserét
mintaszerlien szervezte meg, ezért a Szakosztaly veze-
tosége, Patai Istvan igazgaté és Szakal Jozsef fétech-
nolégus elvtarsaknak eziiton is kifejezi elismerését és
koszonetet.

Oktober 25-én a flrész-lemezipari szakosztaly
klubnapja keretében Gonczidl Imre tartott vitaindito
eloadast , Kapacitds-felmérés a lemeziparban” cimmel.
Eloadasat tablazatok és képletek ismertetésével tette
szinesebbé. El6adasat élénk vita kovette.

= Somogyi Andrdsné
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HADNAGY JOZSEF

Bevezetés — A felhasznalasi teriiletekrol
altalaban — Gazdasagossagi kérdések — Ne-
hany technologiai probléma — A feliiletkezelés
kérdései — Osszefoglalas.

Bevezetés

A farost-lemez nem régi anyag. A vele kap-
csolatos tapasztalatok — akar a gyartast, akar a
felhasznalast tekintjilkk — wvilagviszonylatban
még nincsenek egységesen kialakulva. Tulaj-
donsagaikat tekintve még sok olyan ismeretleri
tényez6 van, melyeknek felderitése és haszno-
sitdsa még a jovoé feladatai kozé tartozik. A kez-
detben aranylag sziik felhasznalasi teriilet igen
révid id6 alatt hihetetleniil kiszélesedett, a ke-
reslet egyre inkabb névekedni kezdett és a ter-
meékkel szemben tdmasztott kovetelmények is
egyre magasabbak lettek. Ennek megfelelii_er} a
farostlemez-gyartds minéségben és mennyiseg-
ben gyors iitemd fejlédésnek indult. Ma mar ott
tartunk, hogy a fafeldolgozé ipardgak nyers-
anyagai kozott igen fontos helyet foglal el, mind
a felhasznalds mennyisége, mind pedig a fel-
hasznalés teriiletei szempontjabél. Ezt az ugras-
szerti fejlédeést a farost-lemez tulajdonsdgaiban
mutatkozo elényok magyarazzdk. A nagymeér-
tékti homogenitas, a konnyl feldolgozhatésag
és nem utolsosorban a sokféle megjelenési for-
ma teszi gazdasigossa a legtobb felhasznalési te-
rilleten.
- Van azonban egy-két olyan tapasztalat is,
amely hatranyos oldalukrél is bemutatja a fa-
rost-lemezeket. Sok-sok forintot lehet megtaka-
ritani olyan ismeretek birtokaban, amelyek a
termék alkalmazasanak kiilonleges feltételeit
szabjdk meg. Ezek a feltételek néha egészen
egyszeriiek, néha bonyclultabbak, de minden
esetben sziikségesek ahhoz, hogy jol, selejtmen~
tesen tudjon a felhasznalé dolgozni.

A felhasznalasi teriiletekrél altalaban

. Két {6 szempont szerint lehet esoportositani
a felhasznalasi lehetéségeket. Az egyik az 6nallo
szerkezeti anyagként torténé alkalmazas, a ma-
sik a természetes faval, vagy fémekkel, esetleg
muanyagokkal kapcsolt forma. Mindkét felhasz-
nalasi moddal talalkozunk a kiilonboz6 iparagak
tertiletén. Természetesen mas problémak adéd-
nak az egyik és a masik esetben. Az 6nall6 szer-
kezeti anyagként hasznalt lemezeknél csak a le-
mez tulajdonsagait kell figyelembe venni, mig
a kombinalt szerkezetek esetében a kapesolodo
anyag és az egész szerkezet egyiittes viselkedé-
set.

A felvetédd legelsd kérdés, hogy hol lehet
és hol célszerl farost-lemezt haszndlni. A két
szempont ui. tdvolrol sem azonos. Fel lehet hasz-
nalni természetével teljesen ellentétes korilmeé-
nyek ko6zott is, de akkor vagy nagyon sokba ke-
rul; vagy nem fog megfelelni a célnak. Minde-

nekelétt tisztaban kell lenni a lemezek miszaki
tulajdonsagaival ahhoz, hogy donteni lehessen
alkalmazhatosdga fel6l egyik-masik teriileten. Az
aldbbiakban vézlatosan ismertetem azokat a te-
riileteket, ahol a tapasztalat szerint jol és gazda-
sagosan alkalmaznak farost-lemezeket. A cso-
portositas iparagak szerint torténik.

A butoriparban a legvaltozatosabbak a le-
hetéségek. Természetes formaban, festve, fé-
nyezve, mlianyag-foliaval bevonva alkalmazzak
szekrények, recamierek, asztalok, kiilonféle bo-
ritasok, polcok, hatfalak, fiokok stb. céljaira. A
butorgyartas talan az a teriilet, ahol a farost-
lemezek valamennyi elényos tulajdonsaga érve-
nyestil, ezért itt a legjobb, leggazdasagosabb a
felhasznalas.

Az épuletasztalos-ipar is egyre inkabb kezdi
alkalmazni. Itt azonban mar vannak kiilénb6z6
nehézségek, foleg a Kkiilsé nyilaszaro-szerkeze-
tekbe beépitett lemezek esetében, mivel az at-
moszférilidk hatasat csak nehezen és koltsége-
sen lehet ellensulyozni.

A kovetkez6 iparag a jarmuépités. Itt tobb-
nyire: 6nallé szerkezeti elemként alkalmazzak.
Személyvagonok mennyezeti, oldal és belsé bo-
ritdsai, ajtok és beépitett szekrények formaja~
ban. Mindezeken Kkivil jelentés mennyiséget
haszndl a ladaipar, kiillonbozé dobozok, ladak,
csomagoloeszkozok céljaira és kisebb mennyi-
ségben a miiszeripar is.

Altalanossdgban  megallapithaté, hogy
mindazokon a helyeken, ahol eddig enyvezett-
lemezeket hasznaltak fel, a farost-lemezek is
alkalmazhatok, bizonyos kikotésekkel.

A présbol kikeriilé lemez, gyakorlatilag tel-
jesen szaraz, ezért klimaberendezésben éri el azt
az allapotot, amely az egyensulyi nedvességnek
megfelel. Ez az allapot azonban felhasznalasi
helyt6l fligg és amennyiben a masodtermeék el-
készilése utan mas korulmények kozé kertil,
rendszerint meghibasodik az utélagos nedves-

1. dbra
Farostlemezek tdroldsa
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2. abra
Keretszerkezetre. enyvezik a lemeszt

segvaltozas miatt. Ezért a felhasznaléonak tud-
nia kell, hogy az altala gyartott masodtermék
milyen viszonyok kozé keriil a késébbiekben.
Olyan esetben, ha szélsGséges nedvességtarta-
lom-véaltozas 4llhat el6, nem célszerd a farost-
lemez hasznalata. A tapasztalatok szerint a tar-
tos hasznélat helyén a relativ légnedvesség val-
tozdasa nem lehet tobb 35—40%,-nil: Ez a val-
tozas mar tetemes nedvességtartalom-kiilénbsé-
get jelent, amely a deformaciok létrejottében
szédmottevd. _ _

A hazai épitéipar is egyre nagyobb mérték-
ben kezdi alkalmazni a farost-lemezeket. Az an-
gol és svéd épitészek a legkiilénbdzébb célokra
hasznéljék fel. Egész sor példat lehet gyakorla-
tukbél venni. Igy elsésorban tjszer(i alkalma-
z&s a vélaszfalak réteges megoldasa. Ezenkiviil
fal, mennyezet, padloburkolé és diszitéelemként,
valamint ideiglenes zsaluzdanyag céljaira hasz-
naljdk. Uzleti pultokat, tdblakat, bemutatépa-
neleket keépeznek ki beléle, s6t egyes kénnyfi
éplletszerkezetekben ragasztottszelvény(i= te-
herhordé tartészerkezetek gyanant is. Nagy
mennyiségben keriil ajtépanelek boritasira és
kiilonleges muanyag-féliaval bevonva, vagy
lakkozva konyhdk, fiird6szobak, mellékhelyisé-
gek miicsempe boritasara. ;

Néhany egészen szokatlan felhasznalds is
eléfordul. Kilondsen Svédorszagban, lakohazak

kiilsé boritdsara vakolt kivitelben, s6t csénakok

készitésére is hasznalnak farost-lemezeket. Ter-
mészetesen az ilyen felhasznalds csak megfelels
vizszigetel6 anyaggal torténd kezelés utan le-
hetséges. SR '
A mez6gazdasigi épitkezés teriiletén kor-
latlan lehet6ségek vannak. Baromfiistallok akar
teljes egésziikben, vagy belsé boritasként, teté-
ként készililhetnek farost-lemezb6l. Magtarak,
magsilék, gépszinek, belsé. falboritasaként. Al-
latgondozé-helyiségek valaszfalait, valamint kii-
lonféle gazdasagi épiiletek belsé berendezéseit
lehet farostlemez-szerkezettel elkésziteni.
Alkalmazasi tertletben lathatélag nincs
hiany. Csak mindentitt a jelentkezé kivanal-
maknak megfelel6 lemeztipust és elSkészitési
moédot kell alkalmazni. Ry e

Gazdasagossagi kérdések

Az elozéekbdl kivilaglik, hogy minden fel-
hasznalési tertilet kiilonb6zé igényekkel rendel-
kezik, melyekhez mindig meg kell keresni az
optimalis miiszaki és gazdasagi megoldast. A
muszaki feltételek 4ltalaban kotottek, mégis kii-
lonbozd alternativak lehetségesek, melyek gaz-
dasagilag nem azonos értékiiek. Nincs méd arra,
hogy wvalamennyi lehetéséget felmérjik. Ezért
a felhasznalas altalanos gazdasagi kérdéseit kell

tisztazni.

I. A méretekbdl addodo lehetéségek. Tekin-
tettel arra, hogy a farost-lemez homogén anyag.
nincsenek hibas részei, egy lemez teljes egészé-
ben felhasznaldsra keriilhet. A hulladékképzo-
dés szdzalékos ardnya csak a méretek helyes,
vagy helytelen megvalaszidsa kovetkeztében
véltozik. Itt 1ép el6térbe a tervezés teriiletén ki-
alakitando6 tipusméretek, tipusszerkezeti megol-
dasok szlikségessége. Minden feleslegesen leva-
gott cm pénzt jelent, sokkal fokozottabb mér-
tékben, mint a természetes faanyagnal, mert a
fahulladék madas egyéb célokra még felhasznal-
haté és nincs is olyan munka belefektetve, mint
egy farost-lemezbe. Ezenkiviil a cserélhetéség,
a pontos illeszkedés, a felerdsités stb. mind olyan
kérdés, melyet helyesen és gazdasigosan meg-
oldani csak megfeleléen kialakitott modulrend-
szer segitségével lehet.

II. A feldolgozéds gazdasigossdga. Ismere-
tes, hogy a tomor szerkezetli farost-lemez més-
képpen viselkedik szabasnal, vagy méas mecha-
nikai megdolgozasnédl, mint a természetes fa.
Ezért célszerti mindentitt, ahol nagytémegd mé-
retreszabas folyik, megfeleld szerszamok bealli-
tasa. :

A tapasztalat szerint az esetleg harom-
négyszeres beruhazasi koltséget igényld specia-
lis keményfém-élli szerszamok élettartam meg-
novekedésével 50—100%,-0s megtakaritst ered-
ményeznek, mig a megszokott szerszamok igen
gyors elhasznalédasa kovetkeztében a feldolgo-
zasi koltség a faanyaghoz viszonyitva lényege-
sen dragabb. Ezzel kapcsolatban meg kell emli-
teni a szerszamok megmunkdildsi sebességénél

3. dbra
- A lemezek ecsiszolasa
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4, dabra
Polyészteres feliiletkezelés

szerzett tapasztalatokat. Az aldbbiakban néhiny
adattal kivanom megvilagitani ezt a problémat.

Korflrészek Természetes fandl Farostlemeznél

Szalagfiirészek 2800—4000 ford/p5—8000 ford/p

Tarcsamarok 23 m/sec 28 m/sec
1000—1200 forfi{p 1800 ford/p

A tapasztalatok szerint a fordulatszam és
elétolas megemelésével a termelékenység s
megnd. Az alacsonyabb szilardsiagi acélokndal a
gyors kopas miatt az energiagérbe egy idé utén
ugrasszerten emelkedik, csokken a termelé-
kenység, élezés utdn pedig még gyorsabb ko-
' pas, sOt szerszamtoreés is bekovetkezhet.

A keményfém-éli szerszimok alkalmaza-
saval a fordulatszam emelhetd, ami a termelé-
 kenység novelését és — viszonylag kisebb ener-
giatobblet mellett — mindségileg jobb megmun-
kalast is biztosit. A vagasfeliiletek simabbak és
csokken a szerszdmélek gyantdsodésa.

IIT. A mitszaki mutatok helyes megvalasz-
tésa nem kozombos gazdasagi szempontbél, bar
a felhasznalokat a lemezek elBallitasanal fel-
meriil6 tobbletkoltség nem terheli. A lemezek
miuszaki mutatéinak valtozasa kihat a kovet-
kez6 tényezokre:

1. a szerkezeti megoldasokndl sziikséges

segédanyagok mennyiségére;

2. a feldolgozashoz sziikséges energiameny-

segre;
- 3. a szerkezetek Osszeépitésénél mutatkozo
nehézségekre.

A kovetelményeket nem szabad til magasra
szabni, mert az a felhasznélis gazdasagi ered-
meényeit rontja, ezzel szemben a sziikségesnél
rosszabb minéség természetszertlileg még nagyobb
veszteséghez vezet. A legjobb gazdasagi ered-
ményeket tehat a felléps igénybevételeknek
megfelel6, miiszakilag optimdlis lemezek adjik.

Néhany technologiai probléma

Maér a felhaszndlasi teriiletek tdrgyaldsdnal
emlités tortént arrél, hogy a maéasodtermékek
eléallitasa csak bizonyos feltételek mellett le-
hetséges jol. A gyarban kondicionalt lemezek
nem minden esetben hasznalhaték fel abban az
allapotban, ahogy szallitasra keriilnek. Igy pl.
nem egy teriileten még mindig problémat ckoz
a lemezek keretszerkezetre ragasztasa. Szamos
esetben latszélag teljesen érthetetlen médon,
minden szikséges el6feltétel betartisa mellett
meghulldmosodnak a felragasztott farost-leme-
zek. Az ezzel kapecsolatos tapasztalatok ravila-
gitanak egyes, sokszor figyelmen kiviil hagyott
tényez6kre. A keretreragasztds technolégidjat
teljes egészében ismertetni felesleges, csak a
f6bb momentumokra szeretném felhivni a fel-
hasznalok figyelmét. A legfontosabb a hasznalt
anyagok nedvességtartalma. Konkréten: a ke-
retszerkezet lic, jegenye, vagy voréstenyé anya-
ganak nedvességtartalma legfeljebb 8—139/,
netté nedvességtartalom kozott valtozhat. A fel-
ragasztandé lemez nedvességtartalma 9—119/,
lehet. Az alkalmazott ragasztéanyag természete
szerint enyvben 10—17Y%, viztartalom, mlgyan-
takban 48 =+ 1,59, Szarazanyag—tartalom 1ehet
felhordas elott.

A nedvességtartalom beallitdsa mellett az
elckészitésre is gondot kell forditani. Eldkészité-
sen a kovetkezé miiveleteket értem: a lemezek
és a keretszerkezet megfelel6 méretre szabasa.
Ajanlatos két-hdrom mm-es rahagyassal dol-
gozni a lemezeknél, az utélagos mindségi csiszo-
las elvégezhetfsége érdekében. Ragasztas el6ft
mégegyszer ajanlatos meggy6zédni a lemezek
nedvességtartalmarsol. Amennyiben a nedvesség-
tartalom nem elegendd (ez a gyakoribb eset), a
lemezek hatoldalara gondosan kiszamitott viz-
mennyiséget kell egyenletesen felvinni legeél-
szerlibben ecsettel, vagy kefével. A nedvesités
utdn a lemezeket minimalisan 24 6raig pihen-
tetni kell. ,

A raganyag-felhordasnél figyelemmel kell
lenni a keretek belsé éleinek szabadon marada-
sara, nehogy az ott tulfolyd raganyag kés6bbi
Zsugorodésa a keretszerkezet vonalanak atraj-
zoloédasat idézze eld.

A préselénél a megengedett nyomas ne
lépje tul a ecm?>-kénti 5—6 kg-ot. A préselés utan
pedig minimdlisan 24 6ras ujabb pihentetesi id6
sziikséges. Figyelmet érdemel még a kiilonbozd
felerdsitési modokkal kapesolatos néhany kér-
dés. A fémkeretekre, vagy fakeretre csavarozott,
illetve szegezett lemezeknél a csavarok és sze-
gek helyét elézetesen célszert el6furni, nehogy
a lemez egyik vagy masik oldala réteges kisza-
kadésokat szenvedjen. Miuanyagokkal kombinalt
szerkezetli megoldasokndl csészegecsek, vagy ra-
gasztds johet szoba, azonban ebben az esetben a
muanyagok hdtaguldsat gondosan figyelembe
kell venni a szegecsosztis-tavolsig meghatiro-
Zasanéal.
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A feliiletkezelés kérdései

Ebben a részben a farost-lemezek esztéti-
kai megjelenését legnagyobb mértékben befo-
lyasolé tényezével — a feliiletkezeléssel — kap-
csolatos tapasztalatokat foglalom Gssze réviden.

A farost-lemezek szine a gyartas alapanya-
gaitol fliggben a vildgos sargas-barnatél a so-
tétbarndig valtozik. A sima feliilet viaszréteggel
bevont és igy természetes forméajaban is elég
tetszetés. Mégis ilyen ,nyers forméaban csak
alarendeltebb helyeken alkalmazzak, ahol a de-
korativ hatdsra nines tul nagy sziikség.

Altalénossagban a farost-lemez valamilyen
feluletkezelést igényel. A feluletkezelés — fel-
hasznalastél fiiggéen — lehet olyan, hogy az
eredeti szin és feliilet lathaté marad, csak fé-
nyezést kap a lemez, vagy olyan, hogy a feliilet
részben, vagy teljes egészében takart,

Az els6 mod egyszerlibb, mivel &altaldban
a megszokott fényez6 anyagok mindegyike al-
kalmas farosi-lemezek feliiletkezelésére is, csak
a fényez6 anyaggal felvitt nedvesség hatéséira
kell vigyazni. A természetes szint takard felii-
letkezelésnél szoba johet olajfesték, lakkfesték,
esetleg mas fest6anyagok. Epitéipari vonatko-
zésban kilfoldon tapasztalatok vannak mar a
farost-lemezek vakoldsdra is. Ezeknél a feliilet-
kezelési médszereknél a szinoldal parafinrétegét
le kell csiszolni, mivel a kiilénbozé festékek és
lakkok nem kotnek rajta és emiatt a feliileten
hélyagosodasok, lepattogzasok keletkezhetnek.

5. Gbra
Lemegzelt ajtok “alapfestése szérdépisztollyal

-
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6. dbra _
Modern butor farostlemez alkatrészekkel

Ajanlatos a végleges szin felvitele el6tit elézetes
alapfestést is alkalmazni az egységesebb szin és
fényhat4as biztositasara.

Végul néhany szot kell szélni a miianyag-
gal boritott lemezekr6l. A millanyag-félia, vagy
a gyartas folyaman kertl felvitelre, a héprésben
a lemez kialakitasdval egy id6ben, vagy utolag
ragasztjdk a lemezre. A milanyag-félia lehet
egészen sima, vagy kilonféle feltiletminta-utan-
zat. Pl. kalapaeslakk, zsugorlakk utanzata, eset-
leg érdes, kilonleges texturaju feliilet, a fel-
hasznalas helyétél fiiggéen. Az ilyen megoldas
természetesen dragabb, de annyival szebb, hogy
kiilfoldon a legtobb helyen mar ezeket alkal-
mazzdk. Kiilonosen a modern épitészetben lako-
szobdk bels6é boritasaként festes, vagy tapétazas
helyett, padlo- és mennyezetburkolésra, s6t be-
épitett butorok kilsé felilletének kialakitdsara
15, -

Perspektivak és gsszefoglalas

Legtobbszor nehéz elére ‘megmondani, hogy
egy uj termék hogyan valik be és a késébbiek-
ben mi lesz a sorsa. A faroest-lemezeknél azon-
ban a kiilfoldi és hazai tapasztalatok egyarant
azt bizonyitjdk, hogy egyre szélesebb kdrben
keriilnek felhasznaldsra és a jovoben .a kivana-
lom mind mennyiségi, mind pedig mindségi te=
kintetben emelkedni fog. Kiilénosen figyelmet
érdemel az épitéipari alkalmazds felmérése. ‘A
burkol6- és dekoraciés targyak mellett egyre
inkdbb a nyildszard-szerkezetekben, s6t kiils6
boritasra is alkalmazzak. Az épitdipar mar ed-
dig is mintegy 25%-4t hasznilja fel az &sszes
mennyiségnek. Ez az ardny el6relathatolag még

. novekszik. A butoripar is egyre fokozottabb

mértékben tér at a farost—lemezeuk alkalmaza—
sara.

A felhabznalésnak 1epesl, kell tartani a m-
szaki fejlédéssel és ésszerti maodszerek alkalma-
zéséaval kell javitani a szerkezetek gazdasagossa-
gat. Az elmondott néhédny szempont ehhez a
munkahoz kivan segitséget nyujtani, illetve fel-
hivni a figyelmet azokra a lehetéségekre, ame-
lyek ezt a munkat megkénnyithetik.
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Konyvismertetés

Széke—Burda: Faipari szaritok kezelése.

Ipari Szakkonyvtar kiadasa, 1961.

A fa természetes szaritdasa mellett az utobbi évti-
zedek alatt a mesterséges szaritas nalunk is nagy tért
héditott.

A fa felhaszndlédsa, gyaripari jellegi termelés mel-
lett mesterséges faipari szariték alkalmazasa mnelkiil
ma mar elképzelhetetlen.

A fa- és deszkaanyag mesterséges szaritisa az elo-
irt technologia szakszer(i alkalmazasa — a szaritobe-
rendezések kilonbozé rendszerld felépitettsége miatt
— komoly elméleti és gyakorlati felkésziiltséget, szak-
tudast igényel a szaritok kezel6itol és iranyitoitol,

A mesterséges szaritas a faipar lizemeiben ma mar
onalld szakmaként jelentkezik, A kell6 szakértelem
hidanya — az egyes szaritoberendezések szakszeritlen
kezelése, lizemeltetése — vallalati és népgazdasagi szin-
ten komoly kéarokat idézhet elo.

Koztudomasu, hogy a mesterséges faipari szaritok
tobh éviizedes szakmai tapasztalattal rendelkezd ke-
zel6i lassan kidregednek az iparbol és a helyilikbe léepd
fiatalok a megfelelé elméleti és gyakorlati képzetiség
hidnya miatt nehezen tudjak a rajuk bizott feladatot
szakszertuen ellatni.

A konyv szerzbi felismerték a mesterséges szaritas
jelentbségét és az egyes uizemeknél e téren fennalld
nehézséget, s ez inditotta Gket arra, hogy a szaritast
iranyité és a berendezéseket kezelok részére felelGsség-
teljes munkajukhoz az eddig szétszortan megjelent el-
méleti és gyakorlati szakanyagot Osszegylijtsék és
konyv alakban kozreadjak.

A kényv anyaga harom részbél all:

Az els6 rész a szaritds elméleti alapjait, ezen beliil
a szaradast, mint fizikai folyamatot, a fa és a nedves-
ség fogalmat és az ezekkel Osszefliggd egyes kérdéseket
targyalja. Ismerteti tovabba az iparban hasznalatos fa-
nedvesség-merok tipusait és jellemzdit, valamint ke-
zelésiik modjat.

A masodik rész az egyes konvekcids szaritotipuso-
kat, ezek belsé mechanikus szerkezeti osszetételét tar-
gyalja.

A harmadik rész a faanyagok klilonbozt szaritési
eljardsait, a kiils6-belsé és fechmnologiai tényezék hata-
sat, szaritasi id6k kiszamitasat, a szaritdsi folyamat
gyakorlati levezetését és az ezzel szorosan Osszefliggo
egyéb kérdéseket tartalmazza.

Szamos tablazat, kiilonbdzé szaritasi menetrend és
diagram, miiszaki tablazat szemlélteld abrézolésa teszi
egységes egésszé az anyagot.

Kiilon felhw_}uk a figyelmet a szé.ntébcq‘endezesek
miiszerezését és a szaritoberendezések rendszeres kar-
bantartisat targyalé anyagra, mert az ipar egyes lize-
meinél e téren még komoly hiinyossagok tapasztalha-
tok.

A konyv belsé tartalma azt bizonyitja, hogy szer-
z6i az anyag Osszegyujtése, feldolgozésa soran komoly
irodalmi tanulmanyokat végeztek és a mai technikai
szintnek megfeleld, gondosan osszeallifott szakkonyvet
nyujtottak At az ipar feleldés miiszaki és gazdasagi ve-
zet6i, valamint a faipari szaritasi technolégiéval és ke-
zeléssel kozvetleniil fogldlkozé dolgozok részére.

A konyv be@zerze‘;et és tanulmanyozisat feltétleniil
ajanljuk.

DNt T.

Az Ipari Szakkonyviar el6zetes jelentése szerint
1962-ben megjelenik a ,Faipari zsebkényv'.

- Allandé napirendi téma az iparban egy, a faval
kapesolatos szerteagazé ismereteket, miiszaki adatokat
tomoren osszefoglald és elsOsorban a gyakorlati kér-
désekkel foglalkozé miiszaki zsebkinyv oOsszeallitisa,
kozreadasa.

Mig a faiparban dolgozé egyéb szakkeépesitésii dol-
gozok — gépesz, elektromos, vegyész- stb. mérnokok,
technikusok, energetikusok — reészére szamtalan mu-
szaki zsebkonyv 4ll rendelkezésre és segiti nehéz, fele-
losségtelies munkajukat, addig a faipar miiszaki vezetoi
és dolgozdi ezt nélkilozik.

Sokszor érezték ennek hianyat, tették szova sziuk-
ségessegét, tovabbi halasziast nem tiré megjelentetését.

Koztudomasy, hogy lehetéleg minden kérdéskom-
plexumot Osszefoglalo faipari zsebkonyv Osszeallitdsa
nem konnyl feladat és hosszu hénapokat igényel csak
az anyag oOsszegyujtése is. Az dsszegy(jtott anyag gon-
dos kivalogatdsa, rendszerezése tovabbi hdénapokat vesz
igénybe és éppen az anyag szétszértsaga miatt szam-
talan elére nem latott nehézséggel is meg kell kiizdeni.

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet felismerve egy
ilven kényv feltétlen sziikségességét, kézbevette a kér-
dés megoldéasat és Szabd Dénes gépészmeérndkot — a
Soproni Erdészeti Foiskola tanarat — felkérte a ,,Fa-
ipari zsebkonyv” szerkesztésére, Osszeallitasara.

A szerkeszté és a FATE aktivaibél alakult munka-
bizottsag faradhatatlan, Kitarté munkaja eredménye-
ként a Faipari zsebkonyv’ anyagénak Osszegy(ijtése,
rendszerezése elkésziilt és reméljlik, miel6bb nyom-
déba keriil. _

Az aldbbiakban kivonatos tajékoztatist adunk a
zsebkonyv tartalmabaél.

Anyagolk

Termeészetes allapotti és tomoritett alapanyagok.
Anyagszerkezet,

Ragaszto- és felliletkezelési anyagok, muianyagok.
Karpitozasi anyagok.

Fakdtések, faszerkezettan

Megmunkalas

Forgacsolas, daraboléds, hajlitas. feliletkezelés.
Flirésziizemi technoldgia.

Lemez- és forgacslap-gydrtas tochnolég;l'na
Butorgyartas technologiaja.

Epiiletasztalos-ipari technolégia.

A vegyesfaipar technolégidja.

A feliiletkezelés technolégidja,

Uzemszervezés

Gépek és berendezések

Faforgacsold gépek.

Faipari szallitéberendezések, ;

Faipari tizemek por- és forgacselszivo, légkondicio-
nalé berendezései.

Faipari tizemek belsé szallitéberendezései.

A fa kémiai technologidja

Fliggelék

Matematikai, mechanikai ismeretek és tablazatok.

Kémiai alapfogalmak.

A rovid tartalmi ismertetésbol is megallapithato,
hogy a zsebkonyv milyen széleskor(i anyagot foglal to-
moren ossze. Lehet. hogy a zsebkonyv elsé kiadasa nem
lesz tokéletes, aprobb hianyossagokat fedezlnk fel
benne, azonban biralatunknal ne ez, hanem az oOnfel-
aldozd és faradsidgos munka elismerése vezessen, amit
a ,Faipari Zsebkonyv'’ megjelenése és a benne levd
értekes anyag kozreadasa jelent.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet a zsebkonyv koz-
readasaval ugy érzem, jelentos segitséget nyujt a fa-
ipar muszaki'dolgozdi részére.

Tajékoztatasul koézoljuk, hogy a konyv kb. 55 iv
terjedelmii és ara vaszonkotésben kb. 85— Ft lesz.
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Felhivjuk szives figyelmét
a MUSZAKI KONYVKIADO

kiadvanyaira!

Szoke Balazs—Burda Ferenc: Faipari szaritok kezelése
Obadovies J. Gyula: Matematika 3. kiadas
Pal Imre: Térlattatés abrazolé mértan

Nyéarady—Szilagyi—Vésarhelyi: A vildg miiszaki mizeumai

Niklas Arthur: Fakobizé 4. kiadas

Czirdki—dr. Fill6—Ldazar: Fa és fahelyetiesiié anyagok
ETEGI—EAKKI: Epités helyi anyaggal

Tobids Laszlo—Tobids Lorand: Aesszerkezetek

Sikota Gydz06: Hollohazi Keramia
Preisich—Reischl—Vadasz: Varosi csaladi haz
Demény Gyodrgy: Villamszorzo

Beckenbach: Modern matematika mérnikiknek

Fenti kinvvek beszerezhetdk, illetve megrendelhetik az

tizve
kitve
kotve
flizve
kotve
flhzve
flzve
flizve
ftzve
flzve
kotve
fizve

kitve

12— Ft
57— Ft
39— Ft
18,50 Ft
28,50 Ft
90— Ft
25,50 Ft
17,50 Ft
32,50 Ft
20— Ft
41— Ft
30— Ft
87— Ft

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT KONYVESBOLTJATRAN

SZAKBOLT:
KONNYUIPARI KONYVESBOLT,
Budapest, VII., Baross tér 22.
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