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A famegmunkélés technolégiai folyamatainak
mechanizalasa és automatizaljsa™

Dr. DALOCSA GABOR
a miiszaki tudominyok kandiddtusa

Bevezetés

A kiilfoldi szakfolyoiratokban és irodalom-
ban egyre tobbet és tobbet olvashatunk a fa-
feldolgozo-ipar mechanizaldsarol, automatiza-
14sarol és az a véleményiink, hogy az ipar ter-
melékenység-novelésének az egyik leggazdasa-
gosabban jarhato utja a technolégiai folyama-
tok széleskorid mechanizaldsa és automatiza-
lasa. Hazankban is egyre tobb szo esik a fafel-
dolgozo-iparagak tertiletén a mechanizalasrol
és az automatizalasrél s ebben az iranyban a
kezdeti 1épéseket is megtettiik, azonban meg
igen sok a feladatunk, hogy azok az elképzele-
sek, melyet a mechanizalas és automatizalas te-
kintetében korabban felvazoltunk, wvaldra is
valjanak.

A mechanizédldsa és automatizalasa egy-
egy technologiai folyamatnak rendkiviil komp-
lex munka és nemcsak a tulajdonképpeni, szli-
ken értelmezett feladat megoldasat igényli. ha-
nem egyidejlileg egy sereg olyan kérdésre kell
valdaszt adni, melyek kozvetleniil nem, de koz-
vetve, befolyasolhatjak a kapott eredmeényt.
Kiilonésen fontos az, hogy az egyes intézkedé-
sek végrehajtésa el6tt az elméleti vizsgalatokat
végezziik el, mert ez lehetdséget ad a kérdés
teljes mélységhben valé feltarasara és vizsgdla-
tara, majd a helyes dontések meghozatalara.

1. A femegmunkdlds mechanizdldsinak és auto-
matizaldsanak fejlédése hazankban és kilfoldon

Az egyes miuveletek, illetve technologiai
folyamatok automatizdldsdval mar a XVIII
szdzadban is taldlkozhatunk, azonban e teriile-
ten a gyors fejlédésnek tobb olyan objektiv
akadalya volt, mint a gépgyartas foka, az ener-
giahordozok atalakitasahoz sziikséges ismeretek
hidnya, a tomeggyartas szinvonala stb. Ezek az
objektiv okok fokozatosan megsziintek és a dol-
gozok beavatkozasa nélkiil megmunkalast vegzo
gépek egyre tobb termel6 teriileten jelentek
meg. A XX. szazad azutdn dont6é valtozast ho-
zott az automatizalas teriiletén, s e valtozas le-
het6ségének sikerét elsésorban a szabilyozas és
vezérléstechnika, ill. a kibernetika eredményei
biztositottak. Napjainkban mar nemecsak a szlik

* A FATE-ban 1961, szeptember 289-én elhangzott
eloadas, -

értelemben vett automatizalasrél, hanem a ter-
melési folyamatok komplex automatizalasarol
is beszélhetlink.

A fafeldolgozo6-iparagak teriiletén az auto-
matizalas a termelési modszerek legifjabb val-
tozata, azonban a kulfoldi orszagokban, pl.
Szovjetunio, USA, Anglia és Kanadaban e téren
maris jelent6s eredményeket értek el.

A technoldgiai folyamatok automatizalasa-
nak fejlesztése a fafeldolgozo-ipar teriiletén két
iranyban halad: az egyik, autcmatizdlds a spe-
cidlis megmunkalod termelégépek alapjdn, a ma-
sik, automatizalds az eddig altaldnosan felhasz-
nalt faipari gépek segitségével, de azoknal a fo-
lyamatoknél, ahol az automatizalds igy nehéz-
ségekbe {itkézik, specialis gépeket is bedllita-
nak a folyamatba. Meg kell jegyezni, hogy mig
a nyugati fafeldolgozo-iparban az elsé iranyzat
érvényesiil dontéen, addig a Szovjetunioban a
masodik iranyzatot képviselik, abbol az elvbél
kiindulva, hogy ez esetben a meglevé fameg-.
munkélo-gépeket az automatizalds megvalosita-
sahoz felhasznalhatjak, s ezzel mintegy eldsegi-
tik az akadalyok lekiizdését. Ez a modszer le-
hetéséget ad a legrovidebb id6 alatt és a legki-
sebb raforditassal a fafeldolgozo-iparban az au-
tomatikus és félautomatikus termelési moédsze-
rek meghonositasara.

Ezen iranyzat mellett sz6l még az is, hogy;

a) a fafeldolgozé-ipar meglevé gépeinek
mintegy 80%-a ugynevezett folyamatosan at-
boesato termelési modszer alapjan dolgozik;

b) jelentés része a fafeldolgozo-ipari gé-
peknek mar most mechanikai el6tolassal ren-
delkezik, melynek a folyamatos adagolasat ha
biztositjuk, mar az automatikusan dolgozé- gép-
sorok osszeallitasdhoz is felhasznalhatok;

¢) a legtobb fafeldolgozo-ipari gép, mely
ma még kézi el6tolassal egy muveletet végez,
el6tolo-berendezés segitségével konnyen mecha-
nizalhato, s ezzel a gép mar sok esetben auto-
mata, vagy félautomata termelési feladatokat
is képes végrehajtani.

Termeszetesen ezenkiviil mindkét irany-
zatnak megvannak a tovabbi elényei és hatra-
nyai, azonban sziikséges megjegyezni, hogy az
egyik iranyzat alkalmazidsa a masik iranyzat
alkalmazési lehetéségét nem zarja ki, és van-
nak esetek, amikor egy-egy komplex technolo-
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giai folyamat automatizalasanal mindkét irany-
zat megtalalhato és gazdasagosan alkalmazhaté.

Napjainkban a magyar fafeldolgozoé-ipar-
ban is napirendre keriiltek az automatikus
gyartasi méd bevezetésének kérdései. A kérdés
felvetésével és napirenden tartdsidval egyet is
lehet érteni és. azt mindenképpen tadmogatni
sziikséges, hiszen ismeretes, hogy a fejlédésiink
tovabbi alapja a gyartasi folyamatok tokélete-
sitésére, a mechanizalasra és az automatizalasra
kell, hogy alapozva legyen. Ugyanakkor nalunk
a fafeldolgozo-ipari technolégidk automatizila-
sanak még csak a kezdeti 1épéseit tettiik meg és
ezek igen csekély teriiletét olelik fel a sokréti
megmunkalasi fechnolégidknak. Csak az épii-
letasztalos-ipar teriiletérél vannak olyan isme-
reteink, amikor is egyes gépeket mar sorbako-
tottek eés a technolégiat ennek megfelelen meg-
valtoztattak, azonban ezen a megkezdett tton
tovabb kell haladni. Eréfeszitéseinket ma els6-
sorban a kulfoldi tapasztalatok atvételére és
az automatizilas elméleti alapjainak a tanulmé-
nyozasara kell forditani.

A  munkdk megalapozdsa szempontjaboél
azonban szitkséges néhany kérdéskomplexumot
elézetesen, mélyebben is megvizsgilni és ele-
mezni, ugyanis a fafeldolgozo-ipar technikai
fejlettsegének jelenlegi szakaszaban ezek tavol-
rol sincsenek sem elméletileg, sem gyakorlati-
lag megalapozva, s ezek hidnya esetleges olyan
helytelen kovetkezteiések levendsat eredmé-
nyezheti, melyek gatoljak az ipar tovabbi mii-
szaki fejlédési iranyénak helyes kialakitasat.

Ezek a kérdések:

a) atléphetjik-e a folyamszerd, iitemes
gyartdsmod elméleti megalapozasanak és gya-
korlati megvalésitdsdnak idészakat és mindjart
az automatikus folyamatok megvalésitasaval
kezdhetjik-e a termelés szervezést,

b) a termelési folyamatot részben vagy
egeészben automatizéljuk-e, illetve megelég-
szink csak magaval a mechanizilassal,

c) a termelési folyamat automatizalasa ese-
tén a jelenlegi adottsigaink figyelembevételé-
vel milyen gazdasagi eredményeket tudunk el-
érni. :

Ezen kérdések ismerete nagyban megkony-
nyiti az iparvezetés szamara a helyes iranyvo-
nal kitlizését a fafeldolgozo-ipar miiszaki szin-
vonala felemelésének égeten sziikséges kérdé-
seiben.

2. A technolégiai folyamatok mechanizdldsinak
és automatizdldsanak foka és targydnak kivd-
lasztdsa

A technologiai folyamatok automatizalésa
a természetes novekedésétél fogva nem azonos
szinten van és kiilonboz6 fokokat ért el az egyes
iparagakban. Az automatizalas olyan termelési -
modszer, amely a technolégiai folyamatok gé-
pesitésén tulmenden mind nagyobb mértékben
alkalmazza az automatikus elemeket, ill. azok
rendszerét a munkagépek vezérlésében, a mun-
kadarabok adagoldsdban és tovébbitasaban, a

megmunkalas ellen6rzésében, a félkész alkat-
részek tarolasiban stb., s végsé fokon a terme-
lési folyamat komplex automatizaldsara iranyul.

Az automatizdlas jellemz6i kozé tartozik:

a) a folyamatok gépesitése tovabbfokozo-
dik, kiilénosen a miiveletek kozotti anyagmoz-
gatis és a szerelési munkdknal;

b) a gyartasi folyamatban egyre tébb ellen-
8rz6 és szabalyozd berendezést alkalmaznak;

¢) az irdnyitastechnikai lehet6ségeket egyre
fokozottabban kiterjesztik az egész komplex
gyartasi folyamatra.

Az automatizalds fejlodése fokozatos, s
végtelen lehet6séget foglal magaban az egyes
automatikus elemek alkalmazasatol az ipari fo-
lyamatok komplex automatizalasdig bezarélag.
A fejlédés adott szinvonaldt a termeldlizemek-
nél a technoldgiai folyamatok és a gépek rend-
szere alapjan az alabbiak szerint osztalyozhat-
juk:

a) folyamatos,

b) futoszalagos,

c) félautomatikus,

d) automatikus.

Folyamatos a technolégiai folyamat, ha a
gépek egy része, ill. a munkahelyek &llando,
vagy valtozo, folyamatos moédszer szerint dol-
goznak és ugy, hogy a megmunkélas targya (a
megmunkélandé alkatrészek vagy alkatelemek)
az egyik munkahelytdl (géptél) a masikig kény-
szermozgasu mechanizmusok nélkiil keriilnek,
de anelkil, hogy az egyes gépeknél, vagy mun-
kahelyeknél torlédasok keletkeznének.

Futészalagos a technolégiai folyamat, ha
ugyanezt a munkaciklust kényszermozgasu me-
chanizmus végzi, melynek ritmusa lehet meg-
hatérozatlan, illetve szabalyozhaté. Félautoma-
tikus gépsor az a gépsor; vagy gépcsoportrész,
amely a technolégiai ciklust kézimunka nélkiil
ismétli meg.

Automatikus az a gépsor, amely hosszu
idén keresztil kapesolja ki a kézimunkat.

A fafeldolgozo-ipar automatizaldsan azt a
munkét értjuk, amikor nemcsak az alapvet6
megmunkalé lizemek dolgoznak automatikusan
vezérlé és iranyité rendszerben, hanem a ki-
segité lizemek, pl. energiatermelés, szaritok stb.
is, mig a technoldgiai folyamatok automatiza-
lasan a fafeldolgozé-iparban csak az alapvetd
technolégiai folyamatok automatizalasat kell
érteni.

Részleges automatizalasrol beszéliink, ha a
technologiai folyamat egyes részeinek, rendsze-
rint a leginkdbb munkaigényes miiveleteknek
automatizalasat valésitjuk meg.

Kis automatizalds az egyes gépek, illetve
munkahelyek egyszerti technikai berendezés
segitségével torténs felszerelése, ami lényegé-
ben intézkedés az automatizalas fokanak eme-
lésére.

Gépsorok — a technolégiai gépek rend-
szere, melyek Ossze vannak kapcsolva vagy koz-
vetleniil, vagy szallitéadagolé-berendezés segit-
segével egyetlen iranyité rendszerbe.
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Az automatizalas a termeléfolyamatok ha-
rom nagy tertiletére terjedhet ki:

a) a termelési folyamatokon beliil az egyes
munkamiiveletek vagy miveleti elemek auto-
matizaldsa (kis automatizalas);

b) a termelési folyamatok részleges (félau-
tomatikus) automatizaldsa;

¢) a termelési folyamatok komplex automa-
tizalasa.

A magas muiszaki fejlettséget és gépesitési
fokot elért iparagak eredményei alapjan azt a
kovetkeztetést vonhatjuk le, hogy a termelési
folyamatok komplex automatizaldsa csakis az
esetben lehetséges, ha el6zéleg a teljes folyamat
szinkron &4llapota biztositva van és a miiveleti
automatizalasi feladatok nagy részben meg let-
tek oldva.

A hazai fafeldolgozé-iparban a termelési
folyamatok azonkiviil, hogy szakaszosak, még
gépesitési szempontbél sem 4llnak kielégits
szinvonalon; ezért ma még. a fafeldolgozas
komplex automatizal4sirél korai volna beszélni
is. Ma a legsiirg6sebb miiszaki feladat a terme-
lési folyamat szinkron &llapotbahozisa, a to-
vabbi munkamiiveletek gépesitése, az egyes mii-
veletek, vagy miveletcsoportok automatikus
megszervezese, tekintettel arra, hogy a tech-
nologiai folyamat fejlettségét illetéen a fafel-
dolgozo-ipar ma a részben gépesitett, részben
manualis, szakaszos termelési folyamatok szint-
jén Aall.

A muszaki fejlesztési lehet8ségek figye-
lembevételével rovid idén beliil el kell érni —
és €l is lehet — a fafeldolgozo-iparban a rész-
ben gépesitett, részben manuilis folyamatos ter-
melési szintet, ahol is az egyes munkamiiveletek
vagy folyamatok mechanizalt, vagy automati-
zalt szervezése is megoldottnak tekinthets. Ez
az attérés tetemesebb beruhéazas nélkiil is meg-
valésithato, elsédlegesen a termelési folyama-
tok szinkronallapotba-hozasaval. A termelési
folyamatok fejlettségének magasabb fokat —
igy a gépesitett folyamatos termelést a részben
automatizalt termelést — a fafeldolgozé-ipar
legtobb termékének gyartasanal lehetetlen be-
ruhazasok nélkiill megvalésitani. Figyelembe
véve a jelenlegi allapotot, ha a fafeldolgozo-ipar
a részben gépesitett, folyamatos szintet eléri,
Ugy a termelékenység 20—40%,-kal novelhetd,
mig a részben, vagy teljesen automatizalt ter-
melési szint elérésekor 100—250%, ez a nove-
kedés.

A fafeldolgozé-ipari termelés magasabb
szintre torténd emelését véleménylink szerint
tobb lépesében kell megoldani,

Ezek:

a) a folyamatos termelési szint elérése,
mely lényegében nem igényel nagyobb beruha-
zast;

b) a futészalagos, gépesitett, folyamatos
szint elérése, mely mar beruhazist igényel és
kiilondsen nagyteljesitményd, illetve t16bb mii-
veletet végz6 gépek és specidlis berendezések
bedllitasat koveteli; '

c) a részben automatizilt termelés, melyet
csak nagy beruhdzasok és a jelenlegi technolé-
giai folyamatok megvaltoztatisa révén lehet el-
érni. ;

Minthogy a feladat sorrendje meg nem for-
dithaté és a cél az, hogy minél kisebb befekte-
téssel, minél nagyobb hatékonysigot érjiink el,
a folyamatos termelési szint elérésének feltéte-
leit kell elemezniink.

A folyamatos termelési szint elérésének
feltételei:

a) lehetbleg egységes gyartasprofil;

b) a miveleti sorrendiség Aallandoésitisa és
a gépek, technologiai berendezések midveleti
sorrend szerinti elhelyezkedése;

c) az anyag vagy gyartmany — alkatrész
folyamatos tovabbitdsa;

d) az egyes miiveleti helyek szinkronalla-
potba-hozéasa.

A folyamatos gyartasi rendszer megszerve-
zesének feladata — a lehet6ségekhez mérten —
biztositani a megmunkélandé targy szakadatlan
mozgasat, hogy ezzel a legriovidebbre csokken-
jen a gyartasi ciklus id6tartama, tovabba hogy
biztositva legyen a munkahely és a munkahe-
lyen dolgozdk megszakitas nélkiili termelése. E
feladat megolddsat esak a gépek és berendezé-
sek megfelel6 elrendezése és az egyes munka-
miiveletek helyes 6sszekapcsolasa biztositja.

A folyamszer(i gyartds ezért a berendezé-
sek targyi elrendezése és a miiveletek parhuza-
mos Osszekapesoldsi modja — vagy mas szoval
a gépeket és munkahelyeket a miiveletek sor-
rendjének megfeleléen ugy allitjak fel, hogy a
munkadarabok egyenes vonalon, iitemesen ha-
ladnak végig a gyartasi uton — egyben az a
szervezési tipus, mely a termelés jellegébdl
egyenesen kovetkezik. Magat a termelési jelle-
get azonban kiilonbdzé tényez6k hatrozzik
meg, mely tényeztk egymassal szoros koéleson-
hatasban allnak.

‘Ha ma a folyamszer(i termelésrél beszé-
link, altalaban a futészalagos termelésre gon-
dolunk. Ez persze nem mindig azonos fogalom,
sot egyes esetekben a futdszalag gyakran aka-
déalyozoja lehet a termelésnek. A legegyszertibb
mod a munkadarabok tovabbitdsa csusztaté pa-
lyan. Mechanikus szallitoberendezések alkalma-
zasara csak nehéz targyak, vagy hosszabb utak
esetén van sziikség. Ujabban egyre gyakrabban
alkalmaznak alkatrészek és hulladékok tovab-
bitdsara gumiszalagot is.

Annak érdekében, hogy a termelés folya-
matossd valjon, az alabbi feladatok elvégzése
szlikseéges:

a) megallapitando, hogy a termelési folya-
matban az egyes gyartmanyok milyen arany-
ban fordulnak el6é az id6egységben;

b) meg kell Aallapitani az egyes gyartma-
nyok miveleti sorrendiségét iizemrészenként;

¢) a munkafolyamat miveleteit miivelet-
elemekre kell felbontani és meg kell 4llapitani
azok idéértékét a szokasos idéelemzéssel;
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d) meg kell allapitani az egyes gépek és
berendezések kapacitasit természetes egység-
ben;

e) meg kell hatirozni az lizem gyartasi ka-
pacitasat;

f) a fenti adatok ismeretében meg kell szer-
vezni a szinkronallapotot, ami véleményiink sze-
rint egy tipus technoldgidval volna a legcélsze-
riibben megoldhato.

A folyamszerli termelés szervezésénél a
technologiakat igen gyakran at kell dolgozni, 1j
gepeket kell bedllitani, s6t néha a gyartmany
“konstrukciojat is bizonyos mértékig meg kell
valtoztatni. Ezzel szemben a folyamatos gyéar-
tas megszervezése éppen azoknak a probléméik-
nak a megoldasat segiti el6, amely ma a legid6-
szerlibb a fafeldolgozo-iparban: a munkater-
melékenység novelése és az onkoltség csokken-
tése.

A futdészalagos, folyamatos termelés szer-
vezeésenél érvényes el6irasok kotelezé érvé-
nylek, s6t annyival egészilnek ki, hogy itt a
szalag kényszermozgésat kiilon kell tanulma-
nyozni es az utemidéket ugy kell kialakitani,
hogy a termelés zavartalan legyen.

A félautomatikus és automatikus termelés
szervezeés azutan mintegy folyomanya a folya-
matos termelésnek. Ha nem akarunk meglepe-
téseket, a folyamatos termelés szervezését ezért
sem szabad atugrani. Az automatizilas legma-
gasabb fokanak elérésére mas okokbdl sem sza-
bad minden esetben torekedni. Ilyen maga a fa-
anyag, mely mint az automatizalds munkamii-
veletének a targya szerepel. Elészor is a fa egye-
netlen felépitésénél fogva nagymértékben csok-
kenti a kihozatalt, masodszor a fa igen magas
arannyal szerepel a gyartmanyok onkoltségé-
ben. Csaknem valamennyi fafeldolgozé-ipari ter-
meéknél az anyaghanyad eléri az 50%,-ot és nem
ritka a 80%p sem, éppen ezért a helytelen anyag-
felhasznéalés sokszor feliilmulja azt az elényt, °
melyet a munkatermelékenység novelése bizto-
sit a mechanizalassal, illetve automatizalassal.

Mindenekel6tt azt a helytelen nézetet sze-
retnénk eloszlatni, hogy az automatizalds csak
a tomeggyartas feltételei mellett lehetséges. A
fafeldolgozé-iparagakban a témeggyartasi cik-
kek még ovatos becsléssel sem érik el a 15%;-ot,
tehat az automatizalds lesziikitése a tomeggyar-
tas kereteire nemesak hogy nem felel meg a
valosagnak, de helytelen is, hiszen a sorozat-
gyartas teruletén kiilf6ldon mar tobb lizemben
alkalmaznak automatikus berendezéseket és
gépsorokat.

Az automatizadlas novekedésének lehetdsé-
get igen nagyban befolyasolja a gyartmanyok-
hoz felhasznalt anyagok tiszta kihozatala. Is-
meretes, hogy a kiindulé faanyagnak mindosz-
sze 20—40%;-a keriil csak a készgyartmanyba,
a tobbi a forgacsolasnal elvész. Rendkiviil fon-
tos alapfeltétele az alkalmazandé technolégia-
nak, hogy a tiszta anyagkihozatalt minél job-

ban noéveljuk, vagyis az alabbi mutatészamot
minél inkabb az egyhez kozelitsiik:

T

F,

K:

ahol; F: a késztermék (alkatrész, alkatelem,
gyartmany) megmunkalds uténi térfo-
gat, cm?,
Fa a felhasznalasra keriil6 faanyag sza-
basmérete alapjan szamitott térfogat,
cms3,

Ez, mint lathat6, ecsak akkor valdsithaté
meg, ha a forgacsoldsi miiveleteket mindinkabb
csokkentjiik és a lapokbdl valé gyartas-szerve-
zés felé iranyitjuk a figyelmet.

A mechanizalasnal, illetve automatizalds-
nal fafeldolgozo-ipardgban eléfordulé mecha-
nikai megmunkalasi folyamatokbsl kell kiin-
dulni.

A faanyagok hidrotermikus kezelésének
automatizalasa terén mar kutatasi vonalon igen
jo eredményeket értiink el, melyr6l a besz4-
molok a FAIPAR 1961. évi szamaiban talalha-
t6k meg. y

A szabészat automatizilasra tébb javasla- :

tot ismerlnk, azonban ezeket még feliil kell
vizsgdlni, éppen az anyagtakarékossagra valé
tekintettel.

Azok a mechanikai megmunkélasi folyama-—
tok, amelyek soran a leszabott anyagbél a ki-
vant format allitjdk el6, csaknem teljes egészé-
ben automatizalhatok és megoldasuk is igen val-
tozatos formaban lehetséges. Természetesen ide
tartozik a csiszolds és a kiilonbozé feliilet-els-
készité miivelet is.

A szerelés mivelete szintén nagymérték-
ben mechanizalhat6, a mar korabban targyalt
szalagszerii termelés kialakitasaval. A termelés-
szervezeés jelenlegi szinvonalat figyelembe kell
azonban venni és meg kell vizsgalni — mi a
gazdasagosabb; alkatrészekb6l szereldszalagon
szerelni, vagy el6késziteni az alkatrészekbdl az
alkatrész-csoportokat —, pl. ajtot elére felva-
salni az oldalra s csak a néhény alkatrész-cso-
portot egy végsé szereléallvanyon osszekotni.
Ezt kiilonosen az olyan butorok gyartasa ta-
masztja ala, mint pl. a mi termékeink nagy tobb-
sege, ahol a korpusz maga szétszedhet6é forma-
ban készul. A feliiletkezelés jelenlegi szinvona-
lan az automatizalds és a mechanizalas elenged-
hetetlentil sziikséges.

Természetesen az automatizalas kiterjed-
het a technologiai folyamat valamennyi miive-
letére, de kiterjedhet annak csak egy részére,
tehat gyakorlatilag csak néhany miveletet fog-
lal magaban. A részleges, vagy kis automatiza-
las sem becslilendé le; a komplex automatiza-
las a fafeldolgozé-iparban még igen tavoli cél-
kitlizés, masodszor a részleges automatizalas is
eszkoze a termelékenység emelésének, és har-
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madszor a részleges automatizdlds majdnem
minden esetben egy atmenetet képez a teljes
folyamat automatizdladsadban, vagyis az automa-
tizdlds magasabb fokahoz.

Tamogatni kell ezért Bédogh Istvan elvtars,
a butoriparag fomérndkének a javaslatat, mely
a butoripari technolégiai folyamatok mechani-
zalasara, ill. részleges automatizilasara iranyul.
Az ismertetett javaslat szerint a lapok mecha-
nikai megmunkaldsdhoz sziikséges nagyteljesit-
ményli gépek sorbakapcsolasaval olyan ered-
ményeket lehet elérni, mely a butoripar teriile-
tén a termelékenység tekintetében egyediilallé.
A javaslat szerint egy gépsorhoz 6 db sziikséges,
nevezetesen:

tébb milveletet végzd gép

(Alles konnen) 2 db
¢l (alj) csiszologép 2 db
kontakt csiszologép 1 db
kétszalagos szalagesiszolé-gép 1 db

Ezek a berendezések a megfelel6 sorbako-
tessel alkalmasak a szekrényajtok oldal- és va-
laszfalak stb. mechanikai megmunkéaldsara. A
szalag termelékenysége igen nagy. Igy pl. a
szekrényajtok megmunkdaldsa, mely jelenleg 23
percig tart, a gépsoron minddssze /5 percet vesz
igénybe. Ha figyelembe vessziik az atallitasi és
egyéb kiest idoket, akkor is hét és félszer tobb
terméket tud a gépsor a jelenlegi termelési mod-
szerhez viszonyitva az iddegység alatt eléalli-
tani. Ilyen hasonlé gépsorokat lehet kialakitani
a feliiletkezelés, a fickkészités, a furnérozas te-
riiletén és ezzel az atfutasi id6k is jelentdsen
csokkentheték a butoriparban. Ezzel a médszer-
rel egyre kozelebb kertillink a fejlett faiparral
rendelkez6 orszagokhoz.

A szervezést megfelels el6készité munka-
. nak kell megeléznie. Tobb olyan feladatot kell
elébb megoldani, melyekrdl a folyamatos, va-
lamint az automatizalt gyartassal kapesolatban
az el6zékben emlitést tettiink.

Szikséges azonban mégegyszer aldhuzni,
hogy a fejlédés irdnya ez a vonal és az iparban
jelent6s termelésnovekedést csak a gépesités to-
vabbi fokozdsaval lehet elérni. S itt a masik
kérdésiinkre is valaszt kaptunk. Napjaink fel-
adata els6sorban a mechanizilds és a részleges
automatizalas el6keészitése. Azok az automati-
kus és félautomatikus gépsorok, melyeket a leg-
utobbi szovjetuniobeli latogatasunk alkalmaval
lattunk, mar elég kielégitéen dolgoznak, azon-
ban, nem egy esetben tapasztaltuk, hogy a gé-
pek kozodtt a munkadarabok tovabbitisa nem
volt tokéletes. Altaldnos kép volt, hogy a be-
rendezések a programszerinti munkat pontosan
elvégezték, azonban a tovébbitisndl aprébb
fennakadésok voltak tapasztalhatok. Kilondsen
ott, ahol ketténél tobb gép volt dsszekapesolva,
ott a masodik, vagy harmadik gép utan az ada-
golast vagy tovabbitdst mar a dolgozénak kel-
lett esetleg irdnyitania. Ott pedig ahol a meg-
munkalds kérdéseiben bizonyos dontéseket kel-

lett hozni — pl. melyik oldalon kell a csaphe-
lyet kifarni —, szintén emberi beavatkozas volt
sziikséges. Elsésorban a lancos tovabbitdk vol-
tak azok, melyek alkalmazasat lattuk.

A kozvetlen gép-gép utani kapcsolattal ki-
alakitott gépsor mar sokkal megbizhatébban dol-
gozik és alkalmazasara inkabb ezt leéhet java-
solni.

Altalaban azt tapasztaltuk, hogy az auto-
matizalas inkabb csak a tomor faanyagok me-
chanikai megmunk&lésira terjedt el nagyobb
mértékben, ugyanis kivéve a fahelyettesitéként
elsallitott lapok gyartasat — mas lapokbol vald
automatikus megmunkalasi folyamatot nem lat-
tunk. Igaz, a tudoményos intézetek mar foglal-
koznak ezzel a kérdéssel, és vannak tipusterveik
a lapokbél valé gyartashoz sziikséges automati-
kus gépsorok alkalmazasara is, azonban ez még
a gyakorlatban nem volt 1athaté. Inkabb csak
a mechanizalds és az atfutasi id6k meggyorsi-
tasat szolgdlé berendezések voltak azok, me-
lyekkel minden tzemben taldlkoztunk. K-
l6ndsen a lapok éleinek enyvezésére hasznal-
jak sikeresen a nagyfrekvencids erdtérben tor-
téné ragasztast a butorok osszeszerelésére a sza-
lagos vagy gorg6s tovabbitokkal, melyek ki-
hasznaldsa véleményiink szerint igen alacsony,
bar noveli a munkatermelékenységet és elsé-
sorban a munkasok fizikai munka kifejtésének
megkonnyebbitésére szolgil.

Az automatikus gépsorok és szalagok ki-
hasznalasi  egylitthatoja igen tag hatarok kozott
ingadozik. 0,20—0,92 s ez arra hivja fel a fi-
gyelmet, hogy a veszteségi- és kies6 id6k okai-
nak, tovabba azok ecsokkentésének tanulményo-
zasa igen fontos feladat és hazai viszonylatban
sem lesz elhanyagolhaté kérdés.

Igen nagy elérehaladas tapasztalhatéo a
gyartméany-konstrukciock  kialakitdsanak  4j
iranyvonala teriiletén. Els6sorban a rama nél-
kiili faforgacs-lapokbél gyartando, uj variabu-
torok kialakitdsara torekednek és minden bi-
zonnyal e téren hatalmas sikereket is fognak
elérni. Egy ilyen garnituratipus elgallitasara
a megvaltozott technologia figyelembevételével
a Moszkvai ,,2% sz. Butorszerel6 Kombindtban
14 automatikus gépsor terve kész, mely gép-
sorok megfelels miiszaki jellemzékkel az
1. tablazatban felsorolt folyamatokra késziiltek.
Korabban mar szoltunk arr6l, hogy a fafeldol-
goz6-ipari technolégidk automatizélasanak je-
lenlegi szakaszdban hirom iranyzat — vagyis
lehetéség — van: nevezetesen: kis automatiza-
1as, részleges automatizalds és komplex automa-
tizalas. Annak érdekében, hogy fogalmat alkos-
sunk arrél, hogy mit jelent egyes fazisok meg-
valésitdsa, vegyiink példanak egy technologiai
folyamatot, ahol az automatizalas elétt 20 dol-
gozé volt bedllitva. Az egyes automatizilési fo-
kozatok megvalositdsa utdn a 2. tablazatban
lathaté miszaki-gazdasédgi mutatokat kapjuk az
irodalmi adatok alapjan.
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1. tabldzat

No A gépsor megnevezése ¢s rendeltetése Mm?:'flﬁ?;:dﬁ Rit’r;gicidﬁ’ ﬁ*osﬁﬁg"";l | Letcrc?elés,
szdma db 4 | £
s I Gépsor az éllécek felenyvezésére a lapok rovidebb oldalira .. 5 10 i 8,7 22,4
e | Gépsor az éllécek felenyveszésére a lapok hosszabbik oldalira 7 20 [ 21,4 34,0
5. GEPSOr & 180K TUTHETOBASATA . . v oo ivieeie s miarsinisssls arsalale st s ot 4 40 17,0 84,0

4. Gépsor a lapok hosszabbjk oldalinak furnérozdsira os meg- |
kAT o S e T I Tl T b o 3: 20 | 28,1 84,0
5. Gépsor a lapok révidebb oldalainak furnérozdsira .......... 10 l 7.9 29 4
6. Gépsor a négy oldalél megmunkAlASAra .. .. .........ou.l s, 9 30 21,3 87,2
7. Geépsor a hitfal megmunkAlisira furnérozis 5Tkt B i 3 20 16 67,2
8. Gépsor a fiokok elk6szit€sére .. ..o.niuieiiiniin i, 10 30 8 60,1
9 Gépsor a profil léeek (lezena) fUrnérozasara ... ............. 7 | —_ 20 96,4
10. Futészalag a Korpuszok 6s5zeszereléSsre . ... ossn s onnns 5 110 6,75 95,00
11. Futdszalag az élek felilletkezelésére . ....ivuvveirees i 9 2,3 21,95 76,0
12 Gépsor a lapok felilletkezelésére (egy vagy kétoldalon, egyszer,
). AODBBIOEY s n i Sl i S S R 10 = 36 80,0
13. Automatikus gépsor a kiilsé felilletek kikészitésére ......... 17 — 63 7,4
14, Gépsor az alkatrészek feliiletkezelésére elektrostatikus erétérben 7 —_ 167 97.0
A 2. tablazat adatai is alatdmasztjak, hogy ers bedllitdsa, mint a drdga automataberendezés

els6sorban a kis automatizalas adja a legnagyobb
eredményt, mig a komplex automatizaldsnak a
gazdasagossdga igen bizonytalan, tekintve, hogy
a megtériilési idé6 8—10 évre tehet6. A hazai
gyakorlatban sem valészinii, hogy olyan nagy-
aranyu tomegtermelést folytatnink egy-egy
ipari gyartméanybol, melynek gyartasi ideje —
automatizalt termelési folyamatot feltételezve
— ennyi ideig eltarthatna. A komplexen auto-
matizalt folyamatok gépsorainak és irdnyito-
berendezéseinek 4atallitdsa uj termékre igen
koltséges, tovabbi beruhdzéast igényel és -féls,
hogy a gépsorba bedllitott gépek és berendezé-
sek erkolesi kopasa sokkal gyorsabb lesz — kii-
londsen, ha figyelembe vesszik a gépgyartd
ipar rohamos fejlédését —, semhogy a beruha-
zas megtériiljon.

Az els6 idészakban az automatizdlds ele-
meinek az elterjedése kell, hogy megel6zze az
aufomatizdlés magasabb fokozatainak megvalo-
sitasat. Ezért a helyi kezdeményezésnek, a lehe-
tésegek feltardsinak minden médjat tamogatni
kell és biztositani azokat a feltételeket, melyek
a kis, vagy részleges automatizilast segitik el6.
Nem szabad megfeledkezniink arrél sem, hogy
az automatizalas novekedési fokaval a beruha-
zasi koltségek sokkal gyorsabban emelkednek,
mint a termelés, illetve a termelékenység. Ez
a teny viszont arra hivja fel a figyelmet, hogy
minden esetben gondosan elemezni kell, hogy
hol bizonyul gazdasigosabbnak néhany munka-

2, tdblizat
Kis | Részleges | j{umplex
No Mutats = 3 z
antomatizdlds
; !
| |
A5 A beruhdzdsi Gsszeg vi- |
BZONYSZAMA & .o unys, i | 1155 10
2. A munkaslétszim
csfikkenése ... ... .. ... 0,5 0,1 0,05
3. A bernhdzdsi dsszeg meg-
HETOIE3e (65 )0 v swnin L W 8—10

[

beszerzése.

A kis és részleges automatizalas esetén az
automatikus gépsorokat befejezett, ill. be nem
fejezett technolégiai ciklusokra lehet tervezni,
csak az Osszhangra kell tekintettel lenni. A be
nem fejezett technoldgiai ciklussal miiksdé gép-
sor berendezéseit sokkal jobban lehet kihasz-
nalni, ezért célszerti a megmunkalssi folyama-
tot miiveletesoportokra felbontani és ezek auto-
matizalasat megkezdeni.

Az automatikus gépsorok kihasznalédsi

- egyltthatoja (1) jelentésen befolyasolja a gép-
sorok kivalasztasanak irdnyvonaldt. Az univer-
zalis gépekbdl oOsszeallitott gépsorok kihaszna-
1asi egylitthatéjat (n) az aldbbi kifejezéssel alla—
pithatjuk meg: o

A 1
4 ' — mni
e P
ahol: n — a gépek szama a gépsorban
Tni — a gépsorba bedllitott egyes gépek
kihaszndlasi egyttthatdja, mely

fligg a gép konstrukciojatol.

Minél nagyobb ezen egyiitthatd értéke, an-
néal jobban dolgozik a gépsor. Igy pl., ha az
egyes gepek kihasznaldsi egyiitthatoja (1ni)
0,85—0,90 és 6 db gépet allitunk a gépsorba,
akkor (1) értékére 0,5—0,6 koriili értéket ka-
punk.

Mint lathaté, a gépsorok kihaszn4lési
egylitthatéja a gépsorban levs gépek szamaval
csokkenni fog, ami természetes is, hiszen az at-
allasok ideje az egyes meghibasodisok valdszi-
nlsége miatt 'a sok gépbél all6 gépsornal na-
gyobb lehet és Gsszegezédik. De a megmunka-
las mindsége is fliggvénye a gépsorban levs gé-
pek szdménak, s ezért amennyiben egyéb szem-
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pontok nem indokoljadk a nagy mennyiségi
egyedi gépekbbl osszedllitott gépsorok alkal-
mazasat, akkor ezt a megoldast kerlilni kell. A
szovjet adatok alapjdn — mint erre korabban
hivatkoztunk — a gépkihasznalasi tényezdk ér-
tékei az egyes gépsoroknal igen szeles hatarok
kozt valtoznak és a 0,2—0,9-értékek is megta-
lalhatok. Ezzel szemben a 3—4 db univerzalis
gépbbl osszedllitott gépsorok mindig elérik az
atlagos 0,6—0,7 gépkihaszndaldsi tényezdt, ami
minden szempontbol kielégité és amit nekiink
is — az esetleges tervezéseinknél — figyelembe
kell venni.

3. Az cutomatikus gépsorok irdnyitasanak
modszerei

A termeld folyamat technoléogiai miivele-
teinek elvégzésére megalkotott gépek, vagy
gépsorok, csak akkor wvalnak igazan termelé-
kennyé — vagy mas széval automatiziltta —
ha az emberi munkat a folyamatbol kikiliszobol-
juk, azt géppel helyettesitjiik. Egyébként az
automatizalas Kklasszikus megfogalmazisa is
igy szél: — a gépek iranyitdsa mas gépek altal.

Ezt a feladatot a szabéalyozas és a vezérlés-
technika segitségével lehet megoldani, amikor
is a gép kifejezi azt az elére meghatarozott tech-
noldgiai torvényszerlséget, hogy adott termel6-
folyamatot koteles végrehajtani kész gyart-
maéany, vagy alkatrész eléallitisa érdekében.

A hazai fafeldolgozas technoldgiai folya-
matainak a teriilletén a vezérlés és szabalyozas
kérdése még csak a legritkabb esetekben merilt
fel, igy ismereteink ezen a féren igen hia-
nyosak.

Mindenekel6tt tisztazando, hogy a szaba-
lyozas nem azonos a vezérléssel.

A szabdlyozds esetén a szabalyozott jel-
lemz6é értékének Dbiztositdsa, annak mérése
alapjan torténik, mig a vezérlésnél csupan a za-
varé jellemzoket meérik, vagyis a szabdlyozott
jellemzdnek nincsen érzékeldje, mely az érték
helyességét ellendrzi. Szaknyelven kifejezve a
szabdlyozas zdrt korben, a vezérlés nyilt ldnc-
ban torténik.

A szabéalyozds Onmagaban zart folyamat.
Ez esetben a szabalyoz6 méri a szabalyozott jel-
lemz6t és az észlelt adatok alapjan befolydsolja
a beavatkoz6 jellemzét, melynek hatisa a sza-
bélyozott szakaszban a beavatkozé jellemzd ér-
téke alapjan alakul ki, ennek valtozésa viszont
— mérés utdn — ismét visszahat a szabalyo-
zéra. A kérdéses folyamatban a szabdalyozas
sziikséges és lehetséges, ha az alabbi feltételek
kielégitést nyernek:

a) sziikséges legyen az, hogy a folyamat
egyik jellemzdjét tervszerlien meghatélrozott
értéken tartsuk;

b) zavar6 jellemzoknek kell lennidk, me-
lyek a szabalyozott jellemzé értékeét nemklva—
natos modon befolyasoljak;

c) a betartani kivant, szabalyozott jellem-
z6nek mérhetének kell lennie;

d) kell lennie egy olyan jellemzoének, mely-
nek valtozdsa a szabalyozott jellemzé értekét
befolyasolja és melyet wviszont fefszés szerint
valtoztathatunk.

Nyilt lancban wvalé hatas-atadassal és ve-
zérléssel is megoldhaték olyan feladatok, me-
lyeket altaldban a szabalyozas old meg.

A vezérlési folyamatokban alapveté kove-
telmény, hogy a vezérelt berendezésnek egy el6-
irt értékénél bekovetkezd munkahelyzete egy
masik eléirt értéknél megsziinjék és a vezérelt
berendezés nyugalmi allapotba térjen vissza.
Igy tehat minden vezérlésnél megkiilonboztet-
het6 statikus (nyugalmi) és dinamikus (munka)
allapot. Ezen meghatarozas értelmében a vezér-
lésre az jellemzd, hogy allapotvaltozast idéz eld.
Ez az allapotvaltozas a statikus allapotbol a di-
namikus allapot felé vagy forditva kovetkezhet
be.

A kulfoldi fafeldolgozo-ipar automatizalasa
terén altalaban mindkét iranyitds — technikai
modszer felhasznalast nyert, de mi itt részletei-
ben nem foglalkozunk wveliik, annél is inkabb,
mert ennek a kérdésnek gazdag elméleti és gya~
korlati szakirodalma van. Ezekb6l vilagosan ki-
‘tlnik, hogy magat a gépsorok automatizalasi-
val Osszefliggd iranyitas-technikat tobbféle mi-
szerkomplexummal oldjak meg, éspedig: vagy
mechanikus, vagy elektromos szerkezetekkel,
hidraulikus, pneumatikus, optikai berendezé-
sekkel és legtobbszor az el6bbiek kombinacio-
javal. Fel kell azonban hivni a figyelmet, hogy
az iranyitastechnikai kérdések megoldasa nél-
kiil a gépsorok — ha még olyan j6 konstrukeio-
juak is —, automatikusan nem miikédtethetdk.

4. Az automatikus gépsorok
gazdasdgossdgi kérdései

Egy technoldgiai folyamat automatizaldsa
és mechanizdlasa minden esetben komplex fel-
adat és annak minden esetben két ellentétes ol-
dala van, melyet kell tudnunk helyesen 6ssze-
egyeztetni. Ez pedig a miszaki-technikai és
gazdasagossigi oldal.

Az automatikus gépsor, berendezés, iranyi-
tas-technikai megoldasa a muszaki-technikai
kovetelményeknek megfeleléen a mérndk sza-
mara igen szép feladat és ismeriink a kiilonb6zé
ipardgakbol és irodalombol annyiféle megol-
dast, valtozatot, hogy a kérdéses folyamatra az
automatizalt berendezést meg tudjuk tervezni
és ki is tudjuk vitelezni. Es most jon a mésik
oldal: a gazdasagossag. Ez véleményiink szerint
ugyanolyan fontos — ha nem fontosabb ——, min%
a miuszaki-technikai oldal, s hogy e téren még
ma is hidnyossagok vannak, bizonyitjdk azok a
vitdk, melyek az automatikus gépsorok gazdasa-
gossaga kérdésében a kulfoldi szaksajté hasab-
jain folynak.

Az automatikus gépsorok gazdasigossaga-
nak kimutatisdra az aldbbi mutatok bevezetése
latszik célszertinek a szovjet kutatok wvizsgala-
tai alapjan:
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a) az egy dolgozéra est termelékenység
véltozasa természetes egységekben az automa-
tikus gépsoron, viszonyitva a korébbi, egyedi-
leg 6nélléan dolgozé gépeken elért termelé-
kenységhez.,

b) A gyartmany onkoltségének valtozasa az
automatikus gépsoron, viszonyitva a korabbi,
egyedileg 6nalléan dolgozé gépeken — mely je-
lenleg a gépsorban dolgozik — elért 6nkéltség-
hez. '

¢) Az 1 m? termel6teniileten eléallitott ter-
mékmennyiség alakuldsa a két valtozatban.

d) Az automatikus gépsor megtériilési ideje
evekben, az univerzélis gépek értékének figye-
lembevétele nélkiil.

A fenti négy mutaté értékeinek valtozasara
egy példat kivanok bemutatni. Az egyik szovijet
butorlizemben a rama-alkatrészek el6allitasa-
nak technologiai folyamatat automatizaltak
ugy, hogy a korabbi 6t darab gépet, melyek kii-
l6néalléan dolgoztak, egyetlen gépsorba vontik
Ossze. Az igy kialakitott gépsor automatikus
adagolé berendezéssel felszerelve elvégezte a
megmunkalasra keriilé6 daraboknél az egy lap,
egy €l egyengetését, a vastagsigi méretre gya-
lulést, a pontos hosszméretre-vagast, a csapok
és feszkek kialakitdsat. Az automatikus gépsor
kihasznélasi egytitthatéja 0,6—0,7 kozott valto-
zott és hosszabb id6n keresztiil az alabbi gaz-
dasagi mutatokat adta:

a) a termelékenység 229 -kal névekedett;

b) az onkoltség 11%,-kal csokkent;

c) az 1 m? terméterilleten termelt termék-

mennyiség 220/-kal emelkedett:

d) a beruhdzas megtériilése ideje 3,5 év.

Ezek az adatok azt bizonyitjék, hogy a gép-
sor munkaja gazdasagosnak tekintends.

Talan a legfébb vita a fenti mutaték koziil
a megtériilési id6 korul folyik, s ezt a korab-
biakban mar eddig is érzékeltettiik. Egybevago
adatok alapjan azokndl az tizemeknél, ahol a
munkak 900-a automatizalt, a megtériilési idé
9—7 evben van meghatirozva. A fafeldolgoz6-
iparban az egyes automatikus gépsorok megté-
riilésének ideje 5 év, s ezt a szamot mintegy
el6zetes normaként mi is elfogadhatjuk. Ezért
minden olyan intézkedést meg kell tenni, mely
a berendezés maximalis kihasznalasat biztosit-
ja, pl, a tobb miiszak bevezetése, a korabbi gé-
pek felhasznaldsa, a kihaszndlasi egyiitthato
novelése stb.

A gazdasagi szamitasok elvégzése elézetes
lehetéséget ad az automatizdlas irdnyanak és
fokdnak az adott esetben toérténé helyes eldon-
tésére és ezt a tervezésnél mindig el kell vé-
gezni, akar a korabbi, akir a varidnsok kozotti
osszehasonlitdsrol van szo.

Befejezés
Osszefoglalva az eddig elmondottakat, az a
véleménylink, hogy a hazai fafeldolgozé-ipar-
ban is a technoldgiai folyamatok automatizali-
sanak a kiiszobén 4llunk. Attél, hogy hogyan

lépjik &t a kiiszobot, nagymértékben fiigg a
megkezdett Uton wval6é tovabbi el8rehaladasunk
hatékonysaga. Az elérehaladdshoz pedig elen-
gedhetetlentil sziikséges:

1. a fafeldolgozé-ipar automatizalando
technolégiai folyamataival 6sszefiiggsé elméleti
és gyakorlati kérdés részletes vizsgalata és
elemzése;

2. a jelenlegi gyéartastechnolégiai moédsze-
rek fellilvizsgalata és az egyes folyamatoknak
a meglevé univerzilis gépi berendezése alapjan
torténé automatizalasa, a gazdasigossigi szami-
tasok figyelembevételével;

3. egy-egy lUzem szigoruan csak az automa-
tizalasra kijelolt technologiai szakaszt tanul-
manyozza, mert az altaldnositds ma még igen
sulyos hibdkhoz vezethet;

4. az automatizilds kérdéseivel vald elmé-
lyliltebb foglalkozas érdeke sziikségszertivé te-
szi egy olyan tanfolyam wagy el6adés-sorozat
megszervezéset, ahol a jovében az automatizi-
lassal foglalkozni kivané faipari szakemberek
elsajatithatjak a sziikséges alapismereteket.
Feltételezhet6, hogy az automatizalas megvalo-
sitdsdra elsGsorban az lizemek muszaki dolgozo6i
fogjdk a termékeny, kezdeményezd lépéseket
megtenni és ehhez a segitséget meg kell adni;

5. A tudomany és gyakorlat szoros egysé-
gét a termelési folyamatok mechanizalasa és
automatizalasa érdekében fokozottan el kell
meélyiteni, ezért a jovében minél t6bb olyan ta-
nulméanyt kell a szaklapban megjelentetni, mely
az automatizalas kérdéseivel foglalkozik.
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Furnérozé gépsor a pozdorjalemez-iparban

SZEPLAKTI LASZLO
Konnyligépipari Véllalatok Kozponti Iroddja

A kenderpozdorjabol késziilt pozdorja-
butorlap és pozdorjalemez ma mar ismert bu-
toripari alapanyag. Kétféle pozdorja-butorlap
késziil nalunk. Az egyik fajta a tripo néven is-
mert, haromrétegli kender-pozdorjalap, mely-
nek két kiilsé feliiletén finomabb szemcsékbdl
allé réteg van. E kiils6 rétegek valamivel t6bb
miigyantat tartalmaznak, mint a kozépsé ré-
teg. A kiilsé rétegek adjak meg a szinfurnér fel-
ragasztisdhoz sziikséges felilletet és egyuttal
nagyobb szilardsagot is biztositanak a butor-
lapnak.

A masik fajta kenderpozdorja-butorlap
maglemez kozéprétegb6l és ennek a két kiilsé
feliiletére ragasztott 1,5—2,5 mm vastag, un.
vakfurnér-réteghél all. Az igy készitett butor-
lapra keriil ra a tovabbi feldolgozas sorédn a
szinfurnér.

Az orszagban mikod6é pozdorjalemez-iize-
mekben tobb olyan gépi berendezés kertilt fel-
allitasra — igy tobbek kozott a furnéroz6 gép-
sor —, amely kisebb-nagyobb mddositassal,
vagy esetleg anélkil, a faipar mas teriiletén jol
felhasznalhaté volna. Erre az is felhivta figyel-
minket, hogy a gépsorban alkalmazott beren-
dezések mukodése irdnt barati dllamokbél nem
a forgacs-, vagy pozdorjalemez-ipar, hanem a
faipar mas terlileteir6l érdeklédtek. Ezért cél-
szerinek tartom, ha ezen rovid leirdssal azok
részére is vazlatosan bemutatjuk a furnérozé
gépsor furnér-osszehord6 részét, akiknek nincs
modjukban személyesen is megismerkedni a
berendezéssel.

A furnérozé gépsor feladata kenderpoz-
dorja maglemezre mindkét oldalon un. vakfur-
nér felvitele. E gépsor lényegében tigy keletke-
zett, hogy a jelenleg nem gépesitett miveletek
egy része is gépesitve lett. A berendezések a
kézi muiveleteket utédnozzdk és egyuttal meg-
szabjak az anyagaramlas utjat és bizonyos mér-
tékig idejét is.

Maga a furnérozas a kovetkezé miiveletek-
bél all:

A pozdorja-maglemez mindkét oldaldnak
ragasztéanyaggal valé bekenése, a pozdorjalap
ala és folé egy elézetesen élragasztott és hossz-
méretre levagott furnérlapnak a rahelyezése,
majd az egésznek egy aluminiumlemezre valod
helyezése. Feliilre ugyancsak egy aluminium-
lemez keril. Az ismert butorlap gyértas soran
az igy el6készitett rétegeket kocsira egymas
~ folé raktak, majd kézzel egy tobbemeletes, hid-
raulikus héprésbe helyezték. A héprésben meg-
adott fajlagos nyomés mellett az anyagot osz-
szepréselték, ekkor a furnérboritds a magle-
mezre felragadt. Az elére megszabott stitési idd
befejezése utdn a prést kinyitottak és kézzel az

)

elkésziilt butorlapokat az alatta és felette levd
aluminiumlemezzel egytitt kihuztak. A ragasz-
tashoz eddig is 4ltaldban miigyantat haszndl-
tak, melyhez adalékként tobbnyire rozslisztet
kevertek. A ragasztéanyag kikeverése kiilon-
b6z6 edényekben, vodrokben, kézi erdvel tor-
tént. A pozdorja-butorlap gyartdsa soran vala-
mennyi miveletet kiilonboz6 gépek és berende-
zések segitségével nagyobbrészt gépesitettiik, az
anyag haladasi utvonalat megszabtuk. A gépe-
sités eredményeképpen a héprés kihasznélasa
megné és a nehéz fizikai munkét jelentd be--és
kirakodas konnyebbé valik.

Egy teljes furnérozo gépsor a kovetkezd
elemekbdl 4ll: (lasd 1. 4bra) a pozdorjalemez két
oldaldra a gyantat egy ismert kenogép viszi fel.
A ken&gépbdl kikeriilé pozdorjalemez egy gor-
g6s asztalra jut, amelyre mar egyenként rahe-
lyezték az als6 hordozé aluminiumlemezt és az
als6 furnért. Miutdn a kenbanyaggal bevont
pozdorjalemez a kenégépet elhagyja, kézzel he-
lyére iranyitjdk a pozdorjalemezt, hogy ponto-
san kozépen helyezkedjék el, majd kézzel rahe-
lyezik a fels6 furnérlemezt és egy aluminium-
lapot. Az igy Osszeéllitott, rétegelt egységet gor-
gbs asztalon, az dbran jelolt irédnyban, kézzel
gorditik elére, a billendgorgds asztalig. Miutan
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egy egység megérkezik a billen6gorgés asztalra,
egy kézmozdulatra az eddig miikod6 gorgdk
kozil néhdany milliméterrel feljebb kiemelke-
dik egy masik gorgdsor, melynek forgasi iranya
az el6bbi gorgdsorra merdéleges. Ezenkiviil e
gorgbk kis szog alatt, ferdén helyezkednek el.
Igy el6segitik, hogy a tovabbi, sorra kévetkezé
hidraulikus felvon6bdl all6 berakoészerkezetbe a
rétegelt egység konnytiszerrel betolhaté legyen.
A hidraulikus felvon6 annyi emelettel rendel-
kezik, mint amennyivel a héprés. Miutan egyik
fiok megtelik, a hidraulikus felvon6 kézi vezér-
1és Gtjan egy emelettel feljebb emelkedik. Ilyen
modon eljarva, valamennyi fick betgltédik és
egylittesen készen var a hdéprésbe valé bera-
kasra. E miveletek ideje alatt a hoprésben egy
stitési ciklus lejatszodik. A hdéprés masik olda-
lan is egy hidraulikus felvoné helyezkedik el,
hasonloképpen ugyanannyi emelettel, mint a
hoprés. A hidraulikus felvoné fiokjai kozépen
meg vannak szakitva és az igy kiképzett nyila-
son at egy kiszed6 megfogo-szerkezet tud egé-
szen a hoprésig behatolni. A stitési ciklus végez-
tével a héprés hoélapjai a prés utadn leereszked-
nek, szétnyilnak. A nyomas megsziintetése kézi
vezérmivel torténik. A leeresztéssel egyidejiileg
a hoprés kiszedé oldali végéhez érkezik a ki-
htizészerkezet megfogo karja, mely az als6 alumi-
niumlemezeket megfogja, az azokon levé kiallé
fileknél fogva. A megfogas vezérelt karmokkal
torténik, melynek mozgasa a kihuzé-szerkezet
haladasa kozben automatikusan jatszédik le. A
kihuzo-berendezés kézi vezérlésre megindul,
€l6z6 mozgasaval ellentétesen és a kiszed6 ol-
dalon levé hidraulikus felvond fidkjaiba huzza
at a hoprésbol a mar kész butorlapokat az alsé
és a fels6 aluminiumlemezzel egyiitt. A kihuzo6-
berendezés — miutédn a hidraulikus felvonéba
helytikre huzta a kész butorlapokat — az eddig
megfogott fuleket automatikusan elereszti. Mi-
kozben a kihtzads mivelete folyt, ezzel egyido-
ben ugyanolyan sebességgel folyik a héprés be-
raké oldalan levé hidraulikus felvon6bdl az ott
elokészitett rétegelt egységek betolasa a hé-
présbe. A betoldst egy hasonlo felépitésii kar
végzi, mint a kihuzo oldalon levé kihuzé-szer-
kezet karja. A hidraulikus felvono kozepén itt is
egy nyilas taldlhat6é mely valamennyi
fiokot kozépen megszakitja és ebben a
nyilasban a  betol6-berendezés Dbe tud
hatolni egészen a héprés beraké oldali éléig. Az
als6 aluminiumlemezek, valamint a betolékar
egylittesen el vannak latva megfeleld kiképzé-
sekkel, biztositva, hogy a betolt egység a ho-
présnek pontosan a kozepét foglalja el a hala-
dési irdanyra merolegesen, ugyanakkor a betold
kar utja el van hatdrolva beallithaté moédon és
fgy a présnek pontosan kozepén helyezi el a ré-
. tegelt egységet, haladési iranyban is. A miive-
let utan a betold kar visszafelé indul, vele egy-
idejlileg a beraké hidraulikus felvoné alsé hely-
zetébe siillyed le, és kezdddik a beraké liftbe a
kovetkez6 slitéshez sziikséges egységek behe-
lyezése. A kiraké oldali hidraulikus felvon6bél

ugyanakkor egy szerszam segitségével az also
aluminiumlapon levé fiilet fogjak meg és azon
keresztiil az egyes egységeket a szétszerelé gor-
g6s asztalra huzzdk ki. Innen az aluminiumla-
pokat élitkre 4allitva egy konnyli kocsira helye-
zik, melyen a teljes készlet elfér; a kész butor-
lapokat ugyancsak élikre &llitva, egy teljesen
egyez6 felépitésii kocsira helyezve, egy hiit6-
fiillkébe toljak at. Az aluminiumlemezeket le-
mezszallité koesival egylitt egy lemezhiitd fiil-
kébe toljak be, ahol azok egy stitési ciklus tar-
tamaig httésnek vannak kitéve.

A préskiszolgalo-berendezések: berakd, ki-
huz6, hidraulikus felvonék és a prés vezérlése
a prés mellett levsé wvezérléasztalrol torténik.
Ebbe vannak beépitve a prés, a hidraulikus fel-
vonok folyadéknyomasat méré manométerek is,
valamint a sttési id6 végét jelzé beéllithatéd
elektromos 6ra. A gépsorhoz tartozik még egy
miigyanta-rozsliszt keverd berendezés, melybe
a mellette elhelyezett mérlegrél az egyes kimért
adalékokat kézzel beledntik és azt a gép kike-
veri. Az igy nyert keveréket idénként a kené-
gép kendbanyag taljaba ontik at.

Ez vazlatosan a berendezés mikodési elve.
Ha végignézziik az dbran bemutatott gépsort
latjuk, hogy az anyagaramlasban egyszer talal-
haté egy 90°-os torés, melyet billen6gorgds asz-
tal segitségével hidalunk at. Ez a torés annak
kovetkezménye, hogy az alkalmazott héprés —
mint a faiparban taldlhaté furnéroz6 prések
tobbsége — kézi kiszolgalasra késziilt, igy a
kénnyebb kezelhet6ség miatt hosszoldalén hagy-
tdk az anyag be- és kirakasdhoz sziikséges he-
lyet. Ennél természetesen fejlettebb az a maod-
szer, mely a 2. dbran lathato, ahol a héprés be-
és kirakésa mar a hélapok rovidebb oldala men-
tén torténik. Természetesen ez esetben a mag-
lemez-ataramlasa irdnytérés nélkiil folyik le.

Az egyes berendezések részletesebb ismer-
tetése:

A gépsorban szereplé valamennyi berende-
zés hazai tervezésii és gyartasu.

Miigyanta-rozsliszt keverdé (lasd 3. &bra).
Négy 1ab kozott egy nyujtott ellipszis gylird
helyezkedik el. Az ellipszis tengely kozepén
fixen helyezkedik el egy elektromotor &ltal csi-
gahajtomivon at meghajtott tengely, melyen
kétszarnyu keverdlapat és alatta egy 8 lapatos
korte alaku keverékosar van elhelyezve. A ke-
verdtengely fliggbleges. A keverbéedény az ellip-
szis alaku gylrd mentén valtoztathaté helyzet-
ben helyezhet6 el a tengelyhez képest. Az edény
a tengelyhez viszonyitva 140 mm-es elallitassal
helyezhet6 el, igy a keverés intenzitdsa tetszés
szerint beallithaté. A keverGedény névleges (r-
tartalma 100 liter. Kupos kiképzés(, alul a le-
eresztéshez tolozarral van ellatva. Fébb adatai:

hosszusaga 1080 mm
szélessége 940 mm
magassaga 1870 mm
meghajté motor teljesitménye 1,7 kW
a tengely fordulata 63 f/p
az egész berendezés sulya 240 kg
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A kenbgép az erre a célra alkalmazott bar-
mely tipusu kendgép lehet, hazai gyéartasban is
kaphatok. A ken6gép mogé egy 1400 mm hasz-
nos szélességli gorgds asztal (lasd 4. dbra) he-
lyezkedik el.' Az asztal szogacél szerkezetld. A
gorg6k () 57 mm) gazes6bdl késziilnek, végii~
kon csapokkal vannak ellatva, mely egy lazdn

[‘ = illeszkedé ontottvas csapagy-hazacskaba nyu-
lik. A csapagy-hazacskak az asztal lapjan elhe-
v lyezett szogvasba mart véjatokba illeszkednek
~ be. A gorgbket csapagy-hdzaikkal egyiitt egy

o250 mozdulattal ki lehet emelni helyiikb6l. A gorgok

- csapjai kulonosebb kenést — az egyszeri behe-
- lyezéskori zsirzason kivill — nem igényelnek.

1080

——

1500 : 1400

4. dbra
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5. abra

Tobb ilyen gorgésasztal-egységhdl tetszés sze-
rinti gorg6sasztal-sor allithaté Ossze. Egy gor-
gosasztal mérete a kovetkez6:

hosszusaga 1500 mm
szélessege 1400 mm
a gbrgé magassaga

padldszint. felett 800 mm
egy ilyen egység sulya 132 kg

A hosszoldali kiszolgalasu hépréshez — a
haladasi irdany 90°-os térése miatt — egy dtme-
neti gorgésasztalt kellett beiktatni, az in. bil-
len6gorgds-asztalt (lasd 5. adbra). A billenégor-
gbs-asztal szintén szdgacél-vazbol all, melynek
fels6 részén, hossziranyu tengelye mentén tor-
tén6 gorditésre csovekbdl készult gorgék van-
nak. A gorgék teljesen azonosak a gorgésaszta-
lon hasznalt gorgokkel. A hosszirdnyd moz-
gasra merdleges mozgds irdnyaban torténo gor-
diilés az asztalon levd, egy csap koriil elbillent-
het6 kereten elhelyezkedd, koracélbol készilt
gorgbeskéken lehetséges. Az asztal keretszerke-
zete kézi kar segitségével billenthetd fel. A bil-
len6asztal méretei:

hosszusaga 2600 mm
szelessége 1810 mm
sulya 330 kg
a gorgé magassaga,

padlészint felett 800 mm

A héprést kiszolgdlé berendezés (1. 6. adbra)

két részbol all: a berako- és kihuzé szerkezet-
b6l. Mind a présbe torténé berakast, mind on-
nan a kihuzast, egy-egy fliggbpalyan mozgd ko-
csiszerkezet végzi. Mozgatasat a palya kiilsé vé-

gére épitett motor egy hajtémi kézbeiktatdsival

végzi. A kocsipalya egyik vége a prés véglap-
jara van csavarozva, mig a masik vége a hidrau-
likus felvoné oszlopara tamaszkodo tartokereten

fekszik fel. A kocsipalya tartokeret és meghaj-

tas mindkét szerkezetnél lényegében azonos.

Eltérés csak a két kocesinal van, rendeltetésiik—
nek megfeleléen. A kocsikat wvezérléasztalrol
nyomogomb segitségével kell inditani, leallita-
sukrél a kocsipdlya mentén elhelyezett végallas
kapcsolok gondoskodnak. A berako- és kihuzo
szerkezet legnagyobb hossza a prés véglapjatol
mérve 3180 mm, szélessége 2830 mm, legna-

gyobb magassaga a padloszint felett 2280 mm.

A magassagi méret termeészetsen mas tipusu
présnél megfeleléen valtozik. A koesikat hajto
motor 0,75 kW-os. A kocsik haladasi sebessége
8,5 cm/mp. A két berendezés egylittes sulya
850 kg.

A héprés két oldalan levd hidraulikus fel-
vonok (lasd 6. abra) teljesen azonos kiképzé-
stiek. Az lizemben levé berendezés egy 300 t-s,
110 mm osztasu, 5 emeletes furnérozo prés ki-
szolgalasat végzi. A felvond dugattyus rendsze-

3180 il 380

—t i e : e

Berako

|300¢ preq drpualikus felvand |

= ey

% i - I i 4
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rl, olajhidraulikus tizeml idomacélvézas, he-
gesztett és részben csavarozott kivitell, gorgds
vezetésl berendezés. A mozgd rész tamasztogor-
g6i U-acél tartokbol felépitett allérészek futo
feliiletein fekszenek el. A mozg6 rész emelése
nyomas alatt, slillyesztése gravitaciés uton tor-
ténik. A felvono fels6 dllasa végallas-kapesolo-
val van elhatéarolva, als6 helyzete pedig 1itkoz6
csavarok segitségével. Egy felvono adatai a ko-
vetkezok:

szélessége 3010 mm
hosszuséaga 1600 mm
magassaga 1990 mm

a dugattya atmérdje 125 mm
1okete 1400 mm

a mozgo6 rész sulya lresen 600 kg

a sziikséges lizemi nyomas

terhelés alatt 8 kg/cm?

az egész berendezés sulya 920 kg

A furnérozo prés (lasd 7. abra) négyhenge-
res, olajhidraulikds. F6bb adatai:

nyomoero 300 t
fajlagos nyomas 8 kg/cm
méretei:
hossza 2956 mm
szélessége 1400 mm
magassaga 2560 mm
a fGtélap méretei:
hosszusaga 2600 mm
szélessége 1400 mm
magassaga 45 mm
fltélap osztasa 110 mm
emeletek szama 5 db
a prés sulya 21,500 kg
gyartéomii DIMAVAG

A préshez tartozik egy kézimikodtetési
vezérmi és egy szivattyuegység, mely egy csa-
varszivattyibdl és 2 dugattyus-szivattyubol van
osszeépitve. A prés zarasi ideje fellitkozésig e
szivattyu-egységekkel, tires allapotban kb. 15
mp. A hidraulikus felvonék hidraulikus folya-
dékat egyenként 1—1 csavarszivattyu szallitja,
mely 2,2 kW-os motorrél kapja meghajtasat.
Ezek a vezérléasztalban vannak elhelyezve. Az
elére allitott lemezeket szdllitékocsi (lasd 8.
dbra) konnyi, cs6vazas szerkezetd, két fix és
két onbedllé gorgével van ellatva. A kocesi fel-
épitése olyan, hogy sajat tengelye koriil megfor-
dithaté. Igen mozgékony. Az orszdgban hasonlo
célra talalhato koesiknél lényegesen konnyebb:
97— kg. Két végének kiképzése folytan sziik
ajtonyildson valé bevezetésre is alkalmassa
teszi.

A meleg lemezek hiitésére szolgalo lemez-
hiité (lasd 9. &bra) idomacél-vazra hegesztett
vaslemezekb6l épiil fel, mindkét végén ajtoval
van ellatva, mely ajtokat az élére allitott leme-
zek beérkezése utan a jobb atszellézés érdeké-
ben lezarjak. A fiilke belsé részén levé lemez-
tet6hoz egy 440 mm-es atmérsjl, kozvetlen mo-
torra szerelt axidlventillator csatlakozik. Ez

F 5
U

B . il

8. abra
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szivja a fiilke als6 részén végott nyildsokon a

fiillkén at a szikséges hité levegét. A filke £6

meéretei:
hosszusaga
szélessége

3200 mm
1300 mm

magassaga 2654 mm
az egész fiilke sulya 615 kg

a ventillator légszallitdsa 3000 m3/6ra
meghajté motorja 0,6 kW

Az ismertetett berendezés valamennyi egy-
sége hazai tervezésl és gyAartast. Az ismertetett

_présen kiviil még rendelkeziink nagyobb fajla-

gos nyomasu, hazai gyartasu héprésekkel is, igy
30 kg/cm? és 55 kg/cm? fajlagos nyomdsra al-
kalmasakkal is. Ezek felépitési modja a 2. ab-
ran lathato.

Mint méar emlitettem, az ismertetett beren-
dezésben kifogasolhaté az anyagdramlas 90°-os
torése. Ez azonban a héprés szerkezeti felépité-
sébol adodik. A torés nélkiili héprés kiszolgala-
sara is rendelkezlink megfelel6 beépitéssel (lasd
2. dbra). Ezek ismertetésére a legkozelebbi al-
kalommal térek ki.

Az ismertetett gépsorban nincs még gépe-
sitve a lemez-visszaszallitds és a réteg-Gssze-
rakés. Nem szerepel ezenkiviil a ken6géphez a
maglemez-adagol6 berendezés és a héprés utani
szétszerel6 mechanizmus. E gépek megszerkesz-
tése esetén az egész folyamat gépesitve van és
kovetkezé lépésben készen all a teljes automa-
tikus gépsor megvaldsitasara.



Bemutatjuk ] tipust faipari széritonkat™
(,,Feny6” tipust kamrds szdritégép)

. Az Egri Lakatosirugyar 4altal gyartott
F. Gy. Sz. 1-tipusu faipari gyorsszarité tapaszta-
latai alapjan uj faipari gyorsszarité-kamrat ter-
veztiink, és kezdtlink el gyértani.

A ,Feny6“ faipari szaritogép, mint min-
den kamras légszarito, alkalmas minden fafajta
klasszikus szaritasara, de elsGsorban rendszeré-
nél és kivitelénél fogva, mint tulnyomasos sza-
rit6, 100 C° feletti hémérsékleten, f6ként fenys-
féleségek gyors szaritasara,

- A gép idomacélbol lemezbéléssel, hegesz-
tett eljarassal késziilt, a kordbbi tipusnal lénye-
gesen konnyebb kivitelben, a belsé tér a lehets
legjobb kihasznaldsu, és igy nagyobb mennyi-
ségli rakomany leszaritasat tudja elvégezni. A
szarité belsé része kilonleges véd6bevonattal
van ellatva, a fellép6 h6-, nedvesség- és savha-
tésok ellen; kiilsé feliiletét 20 mm vastag poli-
észteres bevonatu forgacslemez képezi és a gaz-
dasdgos hészigetelést az eddigi salakgyapottal
szemben gytlirt ,,alufol® (aluminiumifélia) bizto-
sitja.

digi rendszerektsl eltéréen — 2 db, a farakas
mentén oldalt elhelyezett, nagy atméréji axial-
ventillator valdsitja meg, kettés, keresztiranyu
ataramléssal.

A szarité konnyen oOsszerakhaté és szétsze- -

relhetd, 3 m hosszi egységekbél, ami a szalli-

* Konnylgeépipari

Vallalatok Kozponti Irodaja
kozleménye. -

tast is megkoénnyiti. A szaritékamra mindkét vé-
gén ajté van, igy az anyagforgalom vagy egy-
oldalrol, vagy mindkét oldalon megoldhato.

A gép alacsony szerkezeti magassiganal
fogva mihelyépiiletben is elhelyezhets, ahol
azonban erre hely nem all rendelkezésre, sza-
badtéri szinben is felallithaté. A gézszolgalta-
tast a géppel egyiitt széllitott kis kazantelep
segitségével oldottuk meg, de adott esetben ra-
kapcsolhaté a mar meglevé ilizemi gézhals-
zatra is.

Gyartja:

Egri Lakatosarugyar, Eger;

Vas és Fémipari Vallalat, Szombathely.

Osszehasonlité adatok a ,,Fenys” és a korabbi
F. Gy. Sz. 1. szaritok kozott

,Fenyd” F.Gy.Sz. 1.
suly 1 db kocsival egytlitt 4 ¢ 61 it
legnagyobb magassag 2250mm 3230 mm
elektromos energia-

sziikséglet 44 kW 5.6 kW
befogado-képessége 5 m? 4.7 m3

,»renyo“ egyéb miiszaki adatai

legnagyobb hossz 6410 mm
legnagyobb szélesség 2156 mm
legnagyobb magassig 2250 mm
gézfogyasztas felffitéssel kb. 200 kg/ora
g6zfogy. allandd lizemben 120 kg/éra
g0znyomas max. 6 att

osszes flutofeliilet 120,8 m?

rakomany nagysaga 1000140026000 mm
széllitokoesi nyomtav 600 mm
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A faipari szerszamellatés helyzete és feladatai

LAZAR LASZLO és TOKAY ISTVAN

e

A famegmunkalas
lesztése kovetkeztében a faipari gepek gyartasa
az elmult években igen gyorsan fejlédott. Ez a
fejlodés egyrészt a korszerUsitett, hagyomanyos
gépek szamanak novekedésében, masrészt a to-
meggyartasra alkalmas, specidlis gépek széles
valasztéekaban mutatkozott meg.

A fafeldolgozo-iparban a gépi munka rész-
aranya allandéan emelkedik, egyes orszagokban
ma mar a butoriparban példdul 70%,-ot is elér,
a hazai, kb. 35%)-kal (8 orara vetitve) szemben.
A gépek szamanak novekedése, de kiilondsen a
gépek termelékenységében megmutatkozo val-
tozas rendkiviil elétérbe helyezte a gépi szer-
szamok kérdését. A nagy termelékenységii, kor-
szerl faipari megmunkalogépek csak megfeleld
szerszamozas mellett biztositjdk a gazdasagos
lizemeltetést. Nagy részben ennek kovetkezmeé-
nye, hogy a hazai faiparban is egyre gyakrab-
ban meriil fel a faipari szerszamokkal kapcso-
latos megoldatlan problémak kérdése.

Hazankban a kiilonb6z6 iparagak (flrész- és
lemezipar, butoripar, épiiletasztalos-ipar stb.)
részben belfoldi termelésti, részben importtol
szarmazo nagy mennyiségli ronkot és flirész-
arut dolgoznak fel.

A hazai iparban feldolgozott faanyag er-
téke megkozeliti az 1000 millio forintot, s e fa-
anyagmennyiség megmunkalasara forditott szer-
szamkoltségek — miiszaki becsléssel szamitva
— megkozelitik a 18 millio forintot. E szer-
szamkoltséget alapulvéve tehat, a korszer(i szer-
szamok alkalmazdsaval népgazdasagi szinten
szdzezres  nagysagrendd  onkoltségesokkenés
érhet6 el. Az irodalmi adatok és a hazal szami-
tasok alapjan ugyanis, az alkalmazott szerszam
minésége — kiilonosen a fahelyettesité anyagok
megmunkéldsdban — rendkiviil jelent6ségli a
koltségraforditas szempontjabol. Fahelyettesito
anyagok feldolgozasakor a korszerl szerszamok
1 m3-re es6 fajlagos koltsége !/4-e a hagyoma-
nyos szerszamok fajlagos koltségének.

Ha a hazai szerszamellatés kérdeését csak a
fahelyettesité anyagok megmunkdalasara korla-
tozzuk, az esetben is elsérendil feladatként je-
lentkezik a szerszamkérdés megolddsa. Jelenleg
a hazai iparban éves viszonylatban kb. 44 000
m? fahelyettesité anyagot dolgoznak fel.

Ha megvizsgaljuk a fahelyettesité anyag
felhasznaldsanak évi novekedését, és figye-
lembe vessziik a kiilfoldi orszagok hasonlo ada-
tait, azt kell megéallapitanunk, hogy 1965-ig a
hazai iparban kb. 108 600 m?/év fahelyettesito
anyag megmunkdaldsara fog sor kertilni. Ilyen
nagymennyiségii fahelyettesité anyag megmun-
kalasa, korszerttlen szerszamokkal mar semmi-
képpen sem lehet gazdasagos.

A famegmunkalo szerszamok gazdasagossa-
ganak megallapitisdhoz az aldbbi tényezoéket
kell figyelembe venni:

1. beszerzési koliségek;

2. utanélezési koltségek;

3. szerszamecsere koltségei és
koltség; _

4. a megmunkalds energiakoéltsége.

gépallasi

A szamitésnal azzal a kikotéssel kell él-
nink, hogy mindkét szerszamtipus (kemény-
fém-lapkas és acélmard) esetében azonos meg-
munkaldsi viszonyok veheték figyelembe. A
szamitasnal az alabbi jeloléseket alkalmaztuk.

1. Beszerzési koltségek

B; ; B, (a tovabbiakban az l-es index ke-
meényfémre, a 2-es index szerszamaceélra
vonatkozik).

2. Ujraélezési koltségek

U; : U, ahol
= e o)
K = egy koszorulés koltsége
(Ft)
S = kés élettartama alatti

koszoriilések szama
3. Szerszamcsere koltségei
Sz; ; Sz, ahol

Sz —V IS

T = a szerszamecsere ide-
je (ora)

O = 1 ¢6ra alatt atlagosan

termelt érték (Ft/6)

4. A megmunkalds energiakoltsége

Vl ,Vz ahol
E.60
N = a megmunkélds folya-
man 4tlagosan felvett

teljesitmény (kW)
E = a munkadarab elétolasa

(méter/perc)

H = a szerszam élettartama
alatt megmunkalt hossz
(méter)

A = az. energia egységara
(Ft/kWo)

, A fenti tényezbk figyelembevételével, a
megmunka&lasi koltségek szamitasa (O) az alabbi
osszefliggéssel lehetséges:

0= B 4+ U + Sz U T g SRR

+ |
-0-%+N-H iF— B TSR
E-60 o
= N .
SN . < A
F E-60

Ha a fenti képletbe tényszamokat helyette-
sitlink és az igy kapott koltségeket a megmun-



- Lazar L.—Tokay I.: A faipari szerszamellatas helyzete

Faipar XIIL. évf (1962) 2. sz. 49

kalhato faanyag folyométer-mennyiségre vo-
natkoztatjuk, azt kapjuk, hogy pl., keményfém-
lapkas maréval 1 m forgacslap megmunkalasa-
nak koltsége 0,08 Ft, mig hagyoményos maro-
val (K;-tip. acélbol) 0,338 Ft. A két szambol
megallapithaté, hogy a fahelyettesité anyagok
megmunkalasakor keményfém-marétarcsa al-
kalmazéasaval 0,258 Ft-ot lehet folyométeren-
ként megtakaritani, vagyis mint ahogy mar ko-
rabban is megallapitottuk, keményfém alkal-
mazasa esetében a megmunkaldsi koltségek
1/;-ére cstkkennek.

A fenti képlettel barmilyen két szerszam-
tipusra kiszamithaté a megmunkélasi koltsé-
gekben jelentkez6 megtakaritas. :

A Faipari Tudomanyos Egyestilet utjan be-
kértiik az egyes iparagaktol a marokes, koril-
rész és a szalagflrész felhasznalasaval kapcso-
latos koltségadatokat. Ezek feldolgozésa némi
képet ad az egyes ipardgakban jelentkezd fajla-
gos megmunkalasi koltségekrol. A vallalatok al-
tal megadott adatok alapjan a fajlagos kéltse-
geket 1 m® faanyag megmunkélasira vetitve, az
1. tablazatban foglaltuk Ossze.

1. tabldzat
Megmunkdlisi kiltségek a feldolgozott faanyagra szdmitva
i
= =
2@, Stlvozott
Felhaszndalok §£ 2 c,ﬁf'tﬁ:;tt
e ey
B
Ft/m? Ft/m?
1. Kinnyiipar
EAIN VT o o SR AN 550 0,373
b) szivetkezetek (pesti) ............. 6,20 0,294
G e e S A B D T
Pl B s Lt Lty e ol W L e e S 4,492 | 8,55
S R ONO S AT o e i R e T 5,187 0,364
A Bl i s 40,20 | 0,124
i g A g e S R R 10,50 0,126
6. Egyéb wall. ...0000 i A 8,46 0,042
Ipardgi dtlag ..... — 4,878
1 Ay fissres faanyvag a fahelyettesitdé anvagokat is magdba
foglalja.
: A szalagfiirészen kivil a brenta-lap és a keretfilirészlapokat

is tartalmazza.
5 A KGM. a kiltségeket dnkoltségi dron adta meg.

A jelen tanulményban nem kivanunk fog-
lalkozni a fajlagos koltségekben kimutatott el-
térésekkel az egyes iparagakban. Csupan azt ki-
vanjuk megjegyezni, hogy ennek elemzése rend-
kiviil hasznos lenne. Ezért erre kilon is felhiv-
juk az illetékes szervek figyelmet. )

Az 1. tablazatbol hianyoznak a flrész-
arut feldolgozd tlzemek gyalugép-kés hossz-
lyukfurészerszamainak, valamint a furnér- és
lemeziizemek hamozokéseinek koltségei. Eze-
ket a koltségeket két butoripari lizem és egy le-
meziizem éves adataibol szamitottuk és a kovet-
kez6 fajlagos értékeket kaptuk:

a) gyalugép-kések koltsége 1 m? fa-

anyagra 2,24 Bt
a) hosszlyuk-furd koltsége 1 m? fa-

anyagra Dl i
¢) hamozo- és vagokések koltsege

1 m? ronkre szamitva

13,00 F't

Az 1. tablazatban kimutatott iparagr at-
laghoz hozzdadva a gyalugép-kés és a hossz-
Iyukfuro, valamint hamozé- és vagokeések kolt-
ségére kapott fajlagos értéket, kiszdmithaté a
népgazdasagi szinten jelentkezd szerszdmkolt-
ség (K.) az oOsszes feldolgozott faanyagra vonat-
kozbéan az aldbbi Osszefiiggéssel:

K.ﬂ = Fo - ka —|—Fu /lkgy+kia/ +/ k&‘kjvl

ahol: F; = az egyes iparagakban éves szinten
feldolgozott osszes faanyag (ronk
—+ flreszaru m?)

Fi = éves szinten feldolgozott flirész-
aru (m?3)

F; = héamozési- és furnérronk (ms?)

Ki = sulyozott atlag a harom £6 szer-

0, szamtipusra (lasd 1. tablazat)
. Ky, = lizemi atlag gyalugép-késekre, (2,24

Ft/m?3)

Kn = lizemi atlag hossz-lyukfurékra

(2,73 Ft/m3)
K, = lizemi koltség hamozé- és vago-
késre (13,00 Ft/?)

Ha a fenti adatokat behelyettesitjik, az
alabbi értéket kapjuk:

K. = 1,628.000 - 4,873 —+ 932.000 - /2,24 +
+ 2,73/ + /13.0 - 50.000/ = 13,220.000 Ft.

Bar a fenti szamitasnal miszaki becslésre is
sor kertilt, de dontéen az illetékes szervek altal
megadott adatokra épiilt. Az ily médon szdmi-
tott szerszamkoltség népgazdasigi szinten éves
viszonylatban jellemz6 érték. A kimutatott
koltség teljesnek nem tekinthets, miutan a szer-
szamok karbantartdsaval és élezésével kapcso-
latban felmertilt koltségtényeziket (a szerszam-
koltségnek kb. 23%,-a) nem tartalmazza. A ki-
mutatott koltségek nem tartalmazzék tovabba
a specidlis szerszamok koltségeit (pl. vagofejek
kései sth.). ;

A fenti szamok azt mutatjak, hogy a kor-
szerti hazai szerszdmgydrtdssal az illetékes szer-
veknek mindenképpen foglalkozniok kell, annal
is inkabb, miutdn a fahelyettesité anyagok fel-
hasznélasanak novekedésével a jelenlegi kolt-
ségek nem egyenes, hanem négyzetes aranyban
emelkednek.

A faipari szerszamellatds megoldasaval
kapesolatban a Faipari Tudomanyos Egyesiilet
és a Gépipari Tudomanyos Egyesiilet ko6zos
szakbizottsaga javaslatot dolgozott ki és azt az
érdekelt tarcdknak megkiildte. A szakbizottsag
ugy latta, hogy mindenképpen sziikséges meg-
teremteni a korszeri szerszamgyartas hazai fel-
tételeit megfelels beruhdzissal. Ez anndl in-
kabb is indokolt, miutan a korszerii faipari szer-
szdmok keményfémlapka-igényeit a kemeny-
fémipari vallalat beruhazas nélkiil is fecezni
tudja.

A hazai szerszamgyartas feladatai a szak-
bizottsag javaslata szerint alapvet6en harom
szerszamtipusra koncentralédnak.



50 FPaipar XII. évf. (1962) 2. sz.

Lazér L.—Tokay I.: A faipari szerszamellatds helyzete

Ezek:

@) hagyoményos és korszerti keményfém-
lapkas maroszerszamok;

b) hagyoményos és korszeri keményfém-
lapkas korflirészek:

c) szalagfiirészek.

Ezeke{ a szerszdmtipusokat mar jelenleg is
eléallitjdk (harom vallalatnal) sziik kapacitas-
sal, korszer(itlen formiban. A jelenlegi szer-
szamgyartassal foglalkozo tizemek — korszerii
gyart6- és vizsgalé berendezésekkel — alkal-
massa tehet6k a hazai igény ellatasara. A szak-
bizottsag megvitatta és megallapitotta azokat a
gepigényeket, amelyek biztositanak a hazai kor—
szerl szerszamgyartds megvaldsitdasat 6és ugy
talélta, hogy 2800000 Ft koltség fedezné ezek
beszerzését. A tervezett, beruhazas perspektiva-
ban is biztositana az elébb emlitett hirom szer-
szamtipusbél a feldolgozoipar szerszamigényét
kb. 50%-ban hagyomaényos, és kb. 50%p-ban kor-
szerd szerszamokkal, A szerszamgyarté tizemek
gépigényén kiviil a felhasznilé tizemek részére
Is sziikséges korszer(i élezGgépek beszerzése.

A feldolgozé-ipar jelenleg az alkalmazott
szerszamoknak csak kb. 1/,-ét képes korszertien
élezni, ami rendkiviil megemeli a szerszamra
forditott koéltséget. A beruhazas megtériilése —
adatok hiany&ban — pontosan nem szamithato,
igy csak mifiszaki becsléssel 4llapithato meg. A
becslésnél az alébbi szempontok vehet6k alapul:

a) a keményfém-betétes szerszimok éltar-
tossaga huszszorosa a hagyomanyos szersza-
moknak. Tekintve azonban, hogy tgy a termé-
szetes, mint a fahelyettsité6 anyagokban — egy-
reszt a haborus repeszek, masrészt a gy4rtasbol
eredéen — idegen anyagok is talalhatok, ame-
lyek a keményfém-lapkas szerszamokat na-
gyobb mértékben teszik ténkre, mint a hagyo-
manyos szerszamokat, a huiszszoros élettartam
gyakorlatban nem realizilhato.

A szémitasokndl ezért — a korszer(i szer-
szamokban jelentkez6 sziikséglet meghataroza-
sahoz nem az éltartalombél adédé jelenlegi szer-
szammennyiség 5%-at, hanem az elébbi okok
miatt 10%-at lehet alapul venni. Ez a tény
nagy mennyiseégi 0tvozott szerszdmacél-megta-
karitdst feltételez (a kevesebb szerszamtest
miatt) és a gyartémiivek kapacitdsat kb. 300/,-
kal felszabaditja.

b) A szerszamecserébdl szarmazé kiesési idé
kb. 95%,-kal csékken. ’

c) A korszert élesités megvaldsitasa felére
csokkenti a jelenlegi csapagy-cserék koltségeit,
mivel a pontosan kiegyensulyozott szerszam ke-
vésbé veszi igénybe a szerszamtengelyeket,.

A fenti a), b), ¢) pontok alapjan az éves
megtakaritds kb. 2 053 600 Ft-ra tehets, amely
adodik:

@) a megtakaritds o6tvozott acélban, ke-
menyfém-lapkdk alkalmazisiaval feles-
legessé val6 szerszémtestek kovetkezie-
ben kb. 1 811 000 Ft;

b) a szerszamesere-id6 cstkkenése kévet-
keztében adédé megtakaritis  kb.
37 600 Ft;

c) a korszer élesitéssel elérhets megtaka-
ritas (csapagy-cserénél) kb. 205 000 Ft.

Az évi kb. 2 053 600 Ft megtakaritis mel-
lett még figyelembe veends, hogy a szerszam-
acél egyben deviza-megtakaritast is jelent, to-
vabba, hogy éves szinten a jelenlegi szerszam-
koltségek kb. 1,1%,-kal emelkednek, az elmult
évek megmunkélt faanyag mennyiségének no-
vekedési atlagat alapul véve.

Ennek alapjan pl. 1965-re a jelenlegi 13,22
milliét kitevé szerszdam-beszerzés 13,88 milliot
Is meghaladhatja, amit a fahelyettesit6 anyagok
felhaszndlasanak novekedése miatt a karban-
tartasi és élezési koltségek még tovabb novel-
nek. Ha a jelenlegi szerszdmhelyzeten nem val-
toztatunk, a megmunkalt faanyag Osszetételé-
ben jelentkezé eltolodas (lényegesen nagyobb
lesz a fahelyettesité-anyagok mennyisége, mint
jelenleg) rendkiviil megemelheti a mar jelenleg
sem alacsony fajlagos koltségeket.

Mint latjuk, a korszerd famegmunkals
szerszamok gydartdsa gazdasagossagi szempont-
bél is rendkiviil jelentSs, s ennek ellenére sem
indult meg még a hazai korszer(i szerszim-
gyartas.

Hazénkban jelenleg szerszdmgyartassal ha-
rom véallalat foglalkozik.

1. Omega Kéziszerszamgyar, amely els6-
sorban gyalugép-késeket és normal kor-
flrész-lapokat gyart.

2. Szentgotthardi Kaszagyar, amely keret-
flirész-lapokat, normal korfiirész-lapo-
kat és szalagfiirész-lapokat gyart.

3. Iskolabutorgyar  gépjavito részlege,
amely hagyoményos marészerszamokat,
keményfém-lapkas maroészerszamokat,

hossz-lyukfurokat  és felsémarodkat
gyart.
A fenti {izemeken kiviil a fafeldolgozo

lzemek sajat rezsiben, valamint a maganszek-
tor is készit faipari szerszamokat.

A jelenlegi szerszamgyartasra jellemzé,
hogy a legyéartott szerszamok kivitelezése, szer-
kesztése otletszerii és gyartémfivenként valto-
zik. Nincs olyan szerv, amely megfelels felké-
sziiltséggel iranyitana és fejlesztené a hazai
szerszamgyartast. Sajnédlattal kell megallapi-
tani, hogy a faipar korszer(i szerszamellatasa-
val a tudomanyos intézetek altaldban intézmé-
nyesen nem foglalkoznak. Jelenleg még az
egyetlen hazai famegmunkal6 szerszdmgyarban
(Omega Kéziszerszamgyar) sines olyan kutaté-
csoport, amelynek a faipari szerszdmok korsze-
risitése lenne a £6 feladata. Ennek hatasa a je-
lenlegi helyzet, amely népgazdasagi szinten a
krénikus szerszamhidnyban és a jelentés szer-
szamkoltségben jelentkezik.

A fentieken kiviil rendkiviil hatraltatja a
korszer(i szerszdmok gyértdsat még a szerszam-
szabvanyok hidnya is. Részben ennek a kovet-
kezménye. a jelenleg hasznalatos sokféle szer-
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szdmtipus, ami nemesak a nagy széridk gyarta-
sat akadalyozza, hanem rendkiviil megemeli az
élezés koltségét is. A korszerli szerszam-szab-
vany hidnydban nem lehet megoldani az egyes
faipari szerszamtipusnak megfeleld acélotvozet
kialakitdsat sem. Ennek kovetkeztében jelenleg
a faiparban lényegében valamennyi szerszamti-
pus azonos mindségli szerszamacélbol késziil.

A hazai szerszam-ellatds jelenleg alapve-
téen az aldbbiakkal jellemezhetd:

1. nines megoldva a kozponti szerszam-
ellatds s igy nincs nyilvantartva a je-
lenlegi szerszamigény. '

2. A tudoményos intézetek nem foglal-
koznak intézményesen a faipari szersza-
mok korszertsitésével. Az orszdg egyet-
len faipari szerszamgyaranak nines ku-
taté csoportja, a korszerli szerszam-
gyartas technolégidjanak megoldasara.

3. Nem allnak rendelkezésre korszeri
szabvanyok a faipari szerszdmok tome-
ges gyartasara.

A FATE szakbizottsdgdnak informacidja
alapjan jelenleg a KGST-4llamokon beliil nem
folyik olyan nagymérvi faipari szerszamgyar-
tés, amely igényeinket mennyiségben és ming-
ségben is ki tudnd elégiteni. Varhaté, hogy
1965-t61 a Szovjetunié ellatja korszerd faipari
szerszamokkal a KGST-allamok igényeit. A fa-
ipari szerszam-ellatast 1965-ig igy vagy hazai
gyartassal, vagy fokozottabb nyugati importbél
kell megoldani. Miutidn jelenleg és el6relatha-
téan a kozeljov6ben is a szerszamigénylink nagy
részét nyugati importbol kell fedezniink, a ha-
zai gyartds a tervezett beruhazassal is gazdasa-
gosnak mutatkozik, és kb. 2 év alatt megté-
riilne.

Miutan a Szakbizottsag javaslata sem ol-
danad meg a hazai sziikséglet teljes kielégitését,
a korszer(i faipari szerszamok teriiletén to-
vabbra is tékés vagy demokratikus importboél
kellene az egyes szerszamtipusokban (furd,
gyalukés stb.) jelentkezo6 igényt biztositani. Je-
lenleg a tékés import megvaldsitasa faipari

szerszamok tekintetében nemcsak valutaris kér-
déseket vet fel, hanem beszerzési nehézségeket
is jelent. A korszerd faipari szerszam vilag-
szerte hianycikk, miutan a fellépd igény éven-
ként rohamosan emelkedik. Igy fennall annak
lehet6sége, hogy még nyugati valutaért is csak
hosszu hataridére kapna meg az ipar a sziiksé-
ges szerszamokat.

A szerszam-ellatds megoldésara tehat az
alabbi intézkedések sziikségesek:

1. megteremteni a korszer(i szerszamgyar-
tas hazai feltételeit megfelelé beruha-
zassal. :

2. A KGST-allamok kozotti kooperacioval
vagy t6kés import utjan beszerezni
egyes szerszamtipusokat.

Osszefoglalas

A Faipari Tudomdanyos Egyesiilet és a Gep-
ipari Tudoméanyos Egyesiilet kozos szakbizott-
saga megvizsgalva a famegmunkalé-ipar szer-
szam-ellatottsagat, megallapitotta, hogy az sem
a jelenlegi, sem a perspektivikus kovetelmé-
nyeket nem elégiti ki. Szilikségesnek latszik a
hazai szerszamgyartés korszerlisitése és fejlesz-
tése, valamint a felhasznal6-ipar ellatdsa mo-
dern élez6é gépekkel. A beruhdzis Osszege mi-
szaki becslések alapjan kb. 2 év alatt tériilne
meg.

A szakbizottsag javaslata szerint a hazai
igények kielégitését 1965-ig oly moédon kell
biztositani, hogy a meglevé gyartémiivek kor-
szertisitésével a jelenleg is gyartott maro, kor-
flrész és szalagflirészbol 50Y-a hagyomanyos
és 50%-a korszerl szerszdmok gyartdsa valjon
lehetévé. A szakbizottsdgok javasoljak, hogy az
OT biztositsa a Koho- és Gépipari Miniszté-
riumnak, valamint a Konnytipari Miniszté-
riumnak a szerszamgyartas fejlesztéséhez sziik-
séges beruhazasi hitelt. Egyes szerszamtipusok-
ban jelentkezé sziikségletet jelenleg is és a jov6-
ben is demokratikus vagy t6ékés impornt utjan
kell beszerezni.
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Az alkatrészprogramozés szervezeési alapelvei
az épii]etasztalosiparban

y SUMEGHY GABOR gipészmérnik
EM 6. Epiiletasztalosipari Igazgatosag, Uzemszeryezési Iroda

Az 1960—61-es években az Epiiletasztalos-
ipari Igazgatésag iparszervezési intézkedései-
nek kovetkezményeképpen tobb épiiletasztalos-
ipari vallalatndl a termelés koriilményei — az
uzemszervezés szempontjabél — elényosen
megvaltoztak. A négy legnagyobb épiiletaszta-
losipari vallalat gyartasi profilja kialakult és
lényegében allandosul is. Ennek a folyamatnak
a befejezédése azt eredményezi, hogy a vallala-
tok két-harom gyartmanyfajtabol, folyamato-
san nagy tomegben gyarthatnak. A termelés
korilményeinek ilyen iranyu alakulasa folytan
sziikségszertien jelentkezett 4j, tudoményosan
megalapozott lizemszervezési modszerek eléké-
szitése, kidolgozédsa és kisérleti bevezetése.

Mindazokndl a gyartéasi folyamatoknal, me-
lyek alkatrész-gyartason keresztiil 0Osszetett
készterméket 4llitanak el6, azonos probléma-
ként jelentkezik az Osszeépitésre keruld alkat-
részek egyideji elkészitésének biztositasa. Az
alkatrész-gyartds folyamatan beliil pedig a leg-
fontosabb feladat az alkatrészek folyamatos —
viszonylagosan varakozasmentes — &aramlasa-
nak biztositasa. Ha mindezek a feltételek nin-
csenek meg, ugy elkeruilhetetlenné valik az al-
katrészek termelétertileten beliili varakozta-
tdsa. Az éplletasztalosipar vonatkozéasiaban
ez azt jelenti, hogy mivel egy atlagos méretl
alkatrész térfogata a 0,005 m®-t meghaladja, egy-
egy mihelyrészben 150—200 m® vagy még en-
nél is nagyobb mennyiségli anyag halmozodhat
fel. Ez az anyagmennyiség jelentds termeléte-
riiletet kot le és ezzel parhuzamosan megné a
gyartmanyok atfutési ideje is. Egyes tulzott ese-
tekben e gépek kozott oly nagy mennyiségi
részben megmunkalt anyag halmozédhat fel,
hogy azok tovabbi megmunkalasa anarchikussa
valik. A hagyomanyos modszerekre felépiilé
lizemvezetés és mivezetés — mely nélkiilozi a
szervezés tudomanyos, eloérelaté modszereit —
nem képes tobbé attekinteni a gyartasba vett
alkatrészek fajtait, mennyiségét és késziiltségi
fokat. Ennek kovetkeztében pedig nem tudja
biztositani az alkatrészek optimadlis megmunka-
lési sorrendjét és ezen keresztul az Osszeépi-
tésre kerul6 alkatrészek egyidejii és hidnytalan
elkészitését sem. A gyartads attekinthetoségét
hatvanyozottan lerontjak e koritilmények ma-
sodlagos kovetkezményei. A gépek kozotti gaz-
dasagos anyagmozgatds megszervezését az
anyag-felhalmozodas akadéalyozza. A jelentkez6
alaptertilet-hidny miatt kényszerilnek az alkat-
részeket magasabb rakatokba 6sszerakni, ami
anyagszallité zsamolyokon mér nem lehetséges.
A padozatra lerakott anyagok pedig ismételt
atrakasokat igényelnek. Nehezebbé valik az
anyagmozgato kocsikkal valé kozlekedés, meg-
né az anyagmozgatassal foglalkozok létszama.

b

Az alkatrészek helyes megmunkélasi sor-
rendjének kialakitasat akaddlyozza az a szem-
lélet is, hogy az egyes lzemrészek mivezetsi
ugy alakitjdk ki az alkatrészek megmunkalasi
sorrendjét, ahogy az a sajat részlegiikon beliil
a legelényosebb. Ez az elv azonban nem bizto-
sitja a teljes gyartasi folyamat gazdasagossagat.
Példaul gyakran eléfordulé hidnyossag, hogy
az egyes gépeknél a gépallitasok el6fordulasanak
csokkentése érdekében indokolatlanul nagy
mennyiségben gyljtik Ossze kulonbozé gyart-
méanyok azonos fajtdju alkatrészeit. Ez termé-
szetesen a gyartmanyok tobbi alkatrészeinek
egyideji varakoztatasat jelenti. Ez esetben vi-
tathatatlan az adott gép eredményesebb kihasz-
nalasa — mely a keresetre is kihat — és a gé-
pen dolgozok torekvésével is egybevag, azonban
kovetkezményként a termeléteriilet indokolat-
lanul nagymértékd és karos lekotése jelentke-
zik. Vagy példaul a szabaszmiihelyben kialaki-
tott — az anyagmanipulacié szempontjabol —
leggazdasagosabb metoédus a tovabbi munkafo-
lyamatok sordn karos, a szabaszmiihelyben
nyert elényok teljes elvesztését jelenti, s6t to-
vabbi gazdasdgtalan megoldasokhoz vezet.

Ebbél az llapotbél kiutat keresve tobbféle
szemlélet jut kifejezésre. Ezek kozil teljes mér-
tékben helytelen az a széles korben elterjedt
nézet, hogy a problémak egyetlen megoldasat
a termeléterliletnek — rekonstrukciok és egyéb
beruhéazasok végrehajtasaval torténé — novelé-
sében latjak.

Az elébbiekben érintett problémak teljes
értéki miszaki és kozgazdasdgi megoldasa a
termelés bizonyos — a késébbiekben szamita-
sokkal is meghatarozott — volumene és koriil-
ményei kozott sziikségessé teszi egy olyan mi-
szaki-szervezési modszer alkalmazasat, mely a
teljes gyartasi folyamat gazdasagossagat veszi
alapul és egyértelmiien meghatarozza, hogy a
gyartas folyaman barmely idépontban az adott
gépeken mely alkatrészeket kell megmunkalni.
E feladat megoldasanak muszaki-szervezési
modszere az alkatrészek gépekre torténé prog-
ramozasa.

Az alkatrész-programozds miiszaki kériulmeényei

Az alkatrészek gépekre torténdé programo-
zasa — mint lzemszervezési forma — muiszaki
alapfeltételeket kovetel meg. Jelen cikk keretén
beliil nincsen mod e feltételek részletes vizs-
galatara, ezért meg kell elégedniink egyes prob-
lémak vazlatos érintésével.

Az épuletasztalosiparban a programozott
gyartas alapfeltételeihez kell sorolnunk a meg-
felelé gyartmanydcsszetételt, a gyartmanyossze-
tétel nagyobb tavlatokban valé ismeretét, a
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konstrukei6 és gydartasi technolégia viszonyla-
gos allanddséagat.

Ezen alapfeltételeken kiviil a programozott
gyartasra valo attérés hosszabb miiszaki és szer-
vezési elokészitést, szerkesztési, technologiai és
szervezési kérdések oOsszhangjat igényli. Meg
kell teremteni a technolégiai folyamat egyenes-
vonali elérehaladésat, a megfelelé gépkapaci-
tast, a gépek fokozott tizembiztonsagat, a meg-
felel6 felszerszamozottsagot, a folyamatos
anyagellatast, korszeri anyagmozgatasi rend-
szert stb. Gondoskodni kell részletes és pontos
muszaki normakrél és a programozott gyartast
megalapozé miuszaki-adminisztraciéos rendszer
megteremtésérol. A kovetkezdkben e miiszaki
feltételek osszefliggéseit fogom targyalni.

Gyéartmany-osszetétel

Az épuletasztalosiparban — féleg az Uzem-
szervezesi Iroda munkdi soran — szerzett ta-
pasztalatok alapjan megéallapithatjuk, hogy az
alkatrészek gépekre torténdé programozasa csak
bizonyos termelési koriilmények kozott valosit-
haté meg gazdasdgosan. Az iparagban folyo
lizemszervezési munkdk szdmdara igen értékes
adatok jorészt az EM Soproni Epiiletasztalos-
ipari Vallalat-nal, a véllalat technolégiai és
lizemszervezési csoportjanak tevékeny kozre-
mukodésével nyertek kidolgozéast. Cikkem to-
vabbi részében kozolt szamszerii adatok nagy
részben a nevezett vallalatndl mult év kozepén
végzett probaprogramozas alkalméval alakul-
tak ki.

A programozott gyartas korlilményeinek
vizsgélata soran szamitasba kell venni néhany
jellemzo tényez6t:

Y, = a targyhonapban (a programozas
id¢tartama) gyartasba vett gyart-
manyok szama, i

fs = a targyhonapban gyartasba vett
gyartmanyfajtak szama,

X, = a targyhénapban gyartasba vett al-
katrészek szadma,

fo = a targyhénapban gyartasba vett
alkatreszfajtak szdma,

s = a targyhonapban beprogramozott

szériak szama.

A programozott termelés — gyartmany-
osszetétel szempontjabol vett — redlis kortl-
meényeit a fenti jellemzokbol, illetve ezek egy-
maéshoz valé viszonyabol mérhetjiik le.

a) N = az egy gyartmanyfajtara es6 gyar-
tasi darabszam
2y

fa
Az egy gyartmanyfajtara es6é gyartas darab-
szam a soproni vallalat 1961. julius havi prog-
ramjat alapul véve a kovetkezéképpen alakult:

32 9
iy 29 _ 24 843 — 956

fa 26
vagyis azt jelenti, hogy a julius hénapban gyar-
tasba vett 24 843 darab kiilonbozd tipusu és mé-
)

hN =

reti gyartméany 26 fajtabol tevédott oOssze.
(Azonos fajtdba tartozonak tekintenddk azok a
gyartmanyok, melyek tipus, szerkezet és méret
szempontjabol teljes azonossadgot mutatnak.) A
két szdAm héanyadosa pedig megmutatja, hogy
egy fajtanak atlagosan mennyi volt a gyartasi
darabszama (956).

b) M = az egy alkatrész-fajtara es6 gyar-
tasi darabszam: '

T 2
ja
»~a* pontban hivatkozott adatok alapulvéte-
lével: :
2 / :-S_ L‘ P’
M =9 e O8TEA S o
fu 402

vagyis a julius hoban legyartasra kertilt 587 802
db kiilonbozé méreti és kiilonbozé megmunka-
lasu alkatrészek — széridnként vizsgalva 402
fajtabol tevodtek ossze. (Azonos fajtaba tarto-
z6nak tekintendok azok az alkatrészek, melyek
f6 és megmunkdalasi részméretek tekintetében
teljes azonossagot mutatnak, tehat teljesen azo-
nosak.) ,,M*“ értéke megmutatja, hogy egy alkat-
rész-fajtanak atlagosan mennyi volt a gyartasi
darabszama (1460).

Az épiletasztalosiparban az alkatrész-
programozds realis korilményeinek vizsgalata
sordn fenti mennyiségeknek donté jelent6sége
van. A programozas soran ugyanis a kilénbo6zé
alkatrész-fajtdkon elvégzendo, kilonbozé mu-
veletek optimalis kapesolodasat és sorrendisé-
gét kell megteremteni. Nyilvanval6, ha sok al-
katrész-fajtabol alacsony darabszam mellett
kell gyartani, gy bizonyos hatarokon tul az al-
katrész-programozas jelent6ségét veszti. Figye-
lembe kell venni ugyanis azt a tényt is, hogy
egy nyilaszaro-szerkezetnek egy atlagos alkat-
részén 1—1 megmunkdalds szdzadperceket vesz
igénybe és az osszmiuveleti id6 sem haladja meg
az egy percet. Igy egy ezres darab-nagysag-
rendd alkatrész-széria barmely miiveletének
ossz-miveletideje a 6—8 ora idétartamot nem-
igen haladja meg.

Az eddig szerzett lizemszervezési tapaszta-
latok alapjan kimondhat6, hogy az alkatrészek
gépekre torténd programozasanak redlis korul-
ményei az épiletasztalosiparban N > 750,
M > 1000 és f« < 500 értékek mellett adottak.

Gyartmany-jellemzok

Az alkatrészek gépekre torténé programo-
zasanak megvalosithatosdga szempontjabél — a
gyartmany-osszetételen kiviil — dontéen fon-
tos a legyartédsra keriil6 gyartményok Osszetett-
sége. Ennek vizsgdlata céljabol sziikséges neé-
hény uj fogalom bevezetése:

z = egy gyartmanyra vonatkoztatott al-
katrészek szama,

z; = egy gyartmanyra vonatkoztatott al-

katrész-fajtak széma,

egy gyartmanyra vonatkoztatott ma-

veletcsoportok szdma,
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¢« = egy alkatrészre vonatkoztatott mii-
veletcsoportok szama.
¢ = miveletcsoportok Osszetettségi foka.

Az 1. tdbldzat néhany jellemz8 épiilet-
asztalosipari termék Osszetettségének adatait
tartalmazza. A kozolt adatok a Soproni Epiilet-
asztalosipari Vallalat alkalmazott gyartastech-
nolégidja alapjan, az alkatrész-gyartasra vonat-
kozoan lettek megadva (lasd tablazat).

A gyértasprogramozas szempontjabol R =
= zs-c szorzatnak van kiilonos jelentdsége,
mégpedig oly értelemben, hogy amikor ez mi-
nél alacsonyabbnak adoédik, annal egyszertibb
modon lehet — a programozason keresztiill —
a folyamatos gyartas feltételeit megkozeliteni.
Nevezetesen: egyszertibb feladat az alkatrész-
megmunkalas optimalis sorrendjének kialaki-
tésa, a muiveletek kozotti megszakitési id6 csok-
kentése, egyiittvéve az atfutasi id6 csokkentése.

A tablazatban megadott gyartmanyok 06sz-
szetettsége tehat igy alakul:

az ajtolap esetében R= 624
az ajtotok esetében R= 512
az ablak esetében R = 4700
Az épliletasztalosiparban jelenleg alkal-

mazott gyartmanyszerkezetet és gyartasi tech-
nolégiat alapul véve R értéke 300—10 000 érté-
kek kozott mozog. R értéke tehat egy olyan ki-
fejez6 szam, mely a gyartményszerkezetet és a
gyartasi technolégiat egyarant visszatikrozi.

R értékének csokkentése egyrészrél gyart-
manyfejlesztési (konstrukciétervezési) feladat,
amikor is z; értékének csokkentésén keresztiil
igyeksziink olyan gyéartmény-alkatrészeket ter-
vezni, melyek méretezési, szerkezeti és meg-
munkalasi szempontb6l azonosak, vagy hason-
loak, esetleg szimmetrikusak.

R értékének csokkentése mdsrészrél tech-
nolégia-fejlesztési és géptervezési feladat, ami-
kor is a miveletesoportok (c¢) csokkentését mi-
veletek vagy esetleg mar kialakult miiveleteso-
portok Osszevonadsaval kivanjuk elérni. Ennek
részletesebb vizsgélata céljabdl be kell vezet-
nink a muveletcsoportok Gsszetettségi fokanak
(¢) fogalmat. Az épiiletasztalosiparban ma mar
majdminden vallalatnal meglevo, keresztmet-
szeti kimunkélast végzé, ugynevezett ,,szinkron-
gépsor” muveletcsoportjanak oOsszetettségi foka

a legmagasabb. Ebben az esetben egy miiveletté
lett Osszevonva:

lapegyengetés,

élegyengetés,
vastagsaggyalulas,

kelelés (minimalisan kétszeri),
élcsiszolas.

A keresztmetszeti kimunkalast végz6 gép-
sornal tehat

SILRE SRR s

¢=6

Ez a gépsor egyébként lehet6vé teszi, hogy
0,5—1,5 perc alatt, egyszeri gépbeadagolis utin
keresztmetszetileg kimunkilt — sok esetben
mar beépitésre alkalmas — alkatrész jelentkez-
zen.

Ha figyelembe vessziik az EM 6. Epiiletasz-

talosipari Igazgatésdg Kisérleti Uzemének azt
az — igen figyelemre mélt6 — tervét, melyben
a fent emlitett gépsort megfeleléen megterve-
zett paroscsapold (szerkezeti kimunkalé) géppel
kivanja Osszekotni, igy nem lehetetlen, hogy a
kibévitett gépsornal ¢ értéke kozel 10 lesz. Az
ilyen és hasonlé torekvések szoros osszefliggés-
be? vannak a részleges automatizalas kérdésé-
vel.

Ezek utdn az alkatrész-programozéisban
¢ értékének szerepét nem kell részleteznem.
Nem kétséges, hogy mig a régi technolégia ese-
tében 6 egymastol fliggetlen miveleti hely tlte-
mes kapcsolodasat kellett volna — a programo-
zason keresztil — biztositani, addig az uj tech-
nolégidnal (Gj gépkonstrukeid) ez a kapesol6das
egy gépegységen beliil is tokéletes folyamatos-
saggal létrejott.

Az alkatrészeknek gépekre torténé progra-
mozasa szempontjaboél az 1. tablazatban
szereplé — fr és f« értékeinek van még jelen-
tésége. A megadott ajtélapnal 4, az ajtétoknél
3, és az ablakndl 10 fajta olyan alkatrész van,
mely keresztmetszetileg mas és mas kimunkéa-
last igényel. Ugyanigy szerkezeti kimunkd&lés
szempontjabél az ajtélapnal 1, a tokndl 4, az ab-
laknal 5 olyan alkatrész-fajta van, mely kiilon-
boz6 szerkezeti kimunk4last igényel. Annak a
fejlédési folyamatnak figyelembevételével, mely
miuveletcsoportok Osszevonasan keresztiil (¢ no-
vekszik) gépsorokat hoz létre, ligyelniink kell
arra, hogy gyartmanyainkban a kiilonboz6é al-
katrész-fajtdk szamat minimalisra csokkentsiik.
Ha e gyartménykonstrukeiés feladatot elhanya-

1. tdblizal
| Egy gyvbértményra vonatkoztatott
| alkatrész alkatrész
alkatrészek alkatrész mivelet- | fajték széma | fajtdk szima
széma fajtdk szdma csoportok | Keresztmetszet szerk.
: szdma | kimunkflds kimunkdlds
| szempontjibol | szempontjabaél
| o TR |l T
60/106 cm méretli vésett ajté 4 db levéstt deszkabetéttel 6 ‘ 104 pl 1
85/196 em méretli ragasztott pallétok, 15 em vastag falba ‘ 8 | 64 3 4
160/130 em méretd kapesolt gerdbtokos ablak 2—2 |
kozépen felnyilé és 1—1 oldalinyiié szdrnnyal ........ 25 | 188 10 5
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goljuk, ugy az igen termelékeny, de magas gép-
allitasi id6t igénylé gépsoraink hatasfoka ko-
moly mértékben leromolhat.

Ez is bizonyiték arra, hogy a gyartmany-
fejlesztést ma mar az esztétikai szempontok
mellett a gyartastechnologia és gyartasszerve-
zés szempontjainak kell elsésorban alavetni, és
a kivitelez6 ipar feladatdva tenni.

A gydrtastechnolégidval kapcsolatos
osszefiiggések

A technolégiai folyamatban résztvevé al-
katrészeknek, gépekre — az idé fliggvényében
— torténé programozasa soran sokrétli, egy-
mashoz kapcsolodd tényezét kell figyelembe
venni. Mindenek el6tt azt az alapvetd feltételt
kell kielégiteni, hogy az azonos gyartmanyszé-
ridba tartozd, Osszeépitésre kerulé alkatrészek
megmunkélasanak befejezése kozel azonos ido-
pontra essen és emellett az egyes megmunkalo
gépek kozott az alkatrészek, miiveletek kozotti
varakozasi ideje minimum legyen.

Az épliletasztalosiparban altalanosan elfo-
gadott elv, hogy ennek érdekében a megmun-
kdldast a leghosszabb dtfutdsi idét igénylé allkat-
résszel kell kezdeni. Ezt az elvet célszerd az al-
katrész-programozas soran is figyelembe venni,
azonban emellett egyéb szempontokat is ér-
vényre juttatni.

Az épiiletasztalosiparban jelenleg altala-
nosan alkalmazott gyartdsi technologiat alapul
véve els6sorban harom f6 munkaféazis osszhang-
jat kell — a programozason keresztiil — bizto-
sitani:

1. darabolas (szabas),

2. keresztmetszeti kimunkalés,

3. szerkezeti kimunkéalads (csapolas-slicce-

1és).

E munkaféizisok kozotti varakozasi id6 ala-
kuldsa donté modon kihat az Ossz-atfutasi idére
és a termelGteriilet lekotésére is. Természete-
sen a programozasndl az alkatrész-technolégia
minden részletével szamolni kell és ennek so-
ran az alabbi tényezdket kell els6sorban figye-
lembe venni:

Iy, = az alkatrészek miiveletek kozotti

varakozasi ideje,

n = gépallitasok el6fordulasi széma,

ty = geépallasi id6.

A harom f6 munkafazison bellil az optima-
lis megmunkaldsi sorrend kialakitasdhoz még
ismernlink kell néhany technolégiai sajatos-
ségot. il 1 II

a) A szerkezeti és keresztmetszeti kimun-
kalast végz6 gépek atallitisa egyik alkatrész-
fajtarol a masikra igen nagy gépallitasi id6t igé-
nyel. Ez a gépallitasi id6 bizonyos felszerszamo-
zés mellett csokkentheto.

b) A szerkezeti kimunkélast végzé paros-
csapolo-gép ,darab-kapacitdsa® a keresztmet-
szetl. kimunkalast végzé gépsor kapacitasanak
3—~6-szorosa.

¢) A nyilaszaro-szerkezetek konstrukeios sa-
jatsagai miatt az azonos keresztmetszeti alkat-
részek 4ltalaban kiilonboz6 szerkezeti kimunka-
last (csap, slice, alavallazott csap stb.) igényel-
nek.

d) A daraboldst — mint anyagtéri funkciot
— Uun. eléhasitas el6zi meg, amikor is a pallckat
és deszkdkat a kivant kereszimetszeti-nyersmé-
retre flrészelik. A Kkiillonbozé keresztmetszetl
anyagokbdl — meghatarozott tartalékkal — &l-
landé készletet képeznek. Ezen keresztiil bizto-
sithato, hogy id6érendben mindig azokat az al-
katrészeket daraboljdk, mely a tovébbi meg-
munkalasok szempontjabol a legelénydsebb.

A tovabbiakban két (¢ és b) programozasi
metodust kivanok ismertetni, melyek kozil ,,a%
a soproni vallalatnal végzett programozds soran
is alkalmazast nyert.

a) Az azonos széridba tartozo, osszeépitésre
keriil6 alkatrészek szabdasat ugy kell megkez-
deni és végezni, hogy az azonos keresztmetszeti
kimunkalast igénylé alkatrészeket egymaés utan
kell leszabni. Ez biztositja, hogy a keresztmet-
szeti kimunk&lasnal — egy szérian belil — az
azonos keresztmetszetli alkatrészek megmunka-
lasa egyszeri gépbeallitissal elvégezhetd.

b) Az alkatrészek szabisat ugy kell meg-
kezdeni és végezni, hogy az azonos szerkezeti
kimunkaléast (csapolas, sliccelés stb.) igénylé al-
katrészeket egymas utan kell leszabni. Ez biz-
tositja, hogy a szerkezeti kimunkalasnal — egy
szérian beliil — az azonos szerkezeti kimunka-
last igénylé alkatrészek szerkezeti megmunka-
lasa egyszeri gépbeallitassal elvégezhetd.

A két eset koziill barmelyik alkalmazasa
maga utian vonhatja a muveletek-kozotti vara-
kozési id6 (1) vagy a gépéllitasi osszidd (n-iy)
novekedését. Az ,,a‘ esetben a darabolas és ke-
resztmetszeti kimunkalds kozott a folyamatos
munka biztositva van (¢ &< 0), de a keresztmet-
szeti kimunkalas utdn t» = maximum jelentke-
zik. Ugyanis az azonos keresztmetszetd alkatre-
szek altaldban kiilonbozé szerkezeti kimunké-
last igényelnek. Igy a kiillonbozd szerkezeti ki-
munkalast igénylé alkatrész-fajtdkbol fajtan-
ként annyi darabot kell 6sszegytijteni, hogy an-
nak megmunk&ldsa a paroscsapolé-gépen gaz-
dasigos legyen. A gazdasagos darabszam pedig
pontbdl a gyors gépbedllitds meg van oldva,
ugy viszonylag kisebb alkatrész-mennyiség
megmunkdélasa is gazdasdgos. Igy kikiiszobol-
het6 az alkatrészek tulzott ,,0sszevarasa®, tehat

t» — csokken

\ n— nb

Ha a gépészetileg a gépallités kérdését kor-
szerti médon megoldottuk (t,-t csokkentettiik),
akkor ,n“ novekedése nem vezet gazdasagtalan
megoldashoz, ugyanis a gazdasidgossdg szem-
pontjabol az mn-ty-szorzatnak van jelentdsége.

A ,Db* esetben mivel az alkatrész-szabas és
keresztmetszet kialakitds sorrendje a péroscsa-
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polo-gép optimalis megmunkalasi sorrendjével
azonos, a keresztmetszeti és szerkezeti kimun-
kalas kozott

tee2 0

Ebben az esetben azonban, mivel az azonos
szerkezeti kimunkalast igénylo alkatrészek ke-
resztmetszete rendszerint kilonbozo (pl.: a
szarny allé darab és kozépfelnyilé darab azonos
sliccelést igényel), a keresztmetszeti kimunkéa-
lasnal )

7 = maximum
jelentkezik.

Itt n-ty novekedését csak ugy tudjuk meg-
akadalyozni, ha a keresztmetszeti kimunkalast
végzo gépsor gyors atallithatésagat (t, csokken-
tése) biztositjuk.

A programozas megvalositasanal — fenti
osszefliggések ismeretében — a programozénak
ugy kell eljarni, hogy a hirom muveleti hely
mindegyikénél egyidejileg biztositsa t» és n-ty
legalacsonyabb értékét.

Az optimalis megmunkaldsi sorrend kiala-
kitdsa szempontjabol az elébbiekben targyaltak
ismerete nem teljes mértékben elégséges. A tar-
gyalt Osszefliggések betartasa mellett figye-
lembe kell vennilink az alkatrész-program fel-
epitésének még egy szempontjat: a gépallitas
alapjan vett megmunkaélasi sorrendet. Ez a méd-
szer felépithet6 keresztmetszeti kimunkaldsra
vagy szerkezeti kimunkalasra. Ez esetben az al-
katrészek megmunkalasi sorrendjét ugy kell
meghatarozni, hogy az lehetéleg vagy a leg-
komplikaltabb megmunkalastél a legegysze-
ribb felé, vagy forditva torténjen. Példaul csa-
polds esetén olyan alkatrész-fajtaval kezdjiik a
munkat, melyen stuccolés, csapolds, alavallazas
és sliccelés sziikséges. Ezutan olyan alkatrész-
szel folytatjuk, melyen az elébbi miveletek a
sliccelés kivételével sziikségesek, majd a meg-
munkalé fejek fokozatos kiiktatasaval olyan al-
katrésszel fejezziik be, ahol csak stuccolas
sziikséges. Vagy példaul a keresztmetszeti Kki-
munkalast olyan alkatrész-fajtaval kezdjuk,
ahol négyoldali gyaluldson kiviil egy tagozat-
maras szikséges, majd olyan alkatrészekkel
folytatjuk sorrendben, ahol a masodiknal ata-
gozatmarason kiviil egy hornyolas, a harmadik-
nél a tagozatmaras és hornyolason kiviil léc-
kinyeréses hornyolas is sziikséges stb. E mdd-
szer alkalmazasaval elérhetjiik, hogy az adott
felszerszamozottsag mellett t, értéke minimum
legyen.

Az eddigiekb6l nagy vonalakban Kkitlinik,
hogy a programozas mint miiszaki tevékenység
tavolrol sem jelenti a programtabldk mechani-
kus oOsszeallitasat. A programozas bevezetése-
kor megengedheté olyan programtablak ossze-
allitasa, melyek lényegében az lizem régi szer-
vezettségét tlkrozik. Ezekbdl a tablazatokbol
kitlinnek azok a szervezési hidnyossigok, me-
lyek megsziintetése elsosorban szilikséges. Ki-
mutathaté6 és mérheté példdul az alkatrészek
miuveletek kozotti varakozasi ideje, az alkalma-
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zott széridk miveleti osszideje stb. A progra-
mozas tulajdonképpeni lényegbevago szervezési
feladata ezutan kovetkezik, mely sordn a Kki-
munkalt osszefliggések ismeretében, folyamato-
san szervezési intézkedéseket hajtunk végre. A
programozas soran végrehajtott intézkedések
hatékonysagat osszefogdan a folyamatossagi fok
mérésével lehet kovetni:

T,
Bi—
Ty
T, = széria technolégiai miveleteinek at-
futési ideje,
T« = teljes atfutasi id6 (alkatrész-szérian—

ként).

Ha példaul a mutato értéke 0,6 lenne, ugy
ez azt jelentené, hogy a teljes atfutasi idének
40%-at a muveletek kozotti megszakitdsok ké-
pezik. E mutaté novekedése az id6érendi szerve-
zés javulasat jelenti. Folyamatos gyartasnal a
mutaté az 1 értékét kozeliti meg. Minél kisebb
a mutato értéke, annal egyenetlenebb a gyar-
tas, annal tobb a miveletek kozotti varakozas.
A Soproni Epiiletasztalosipari Vallalat elsé pro-
baprogramja alapjan — mely lényegében az
lizem régi szervezettségét tiikrozte — a folya-
matosségi fok a kovetkezOképpen alakult. Egy
85/196 em méreti ragasztott paliotok alkatré-
szeire (1000 db-os széria) vonatkoztatva:

T, = 91 ora,
T, — 250 éra,
C
pmle WL
785 250

E = 0,36 azt jelenti, hogy a nevezett pal-
l6tok-alkatrészek atfutdsi idejének
64%-at a miveletek kozotti megsza-
kitasok képezték. A kidolgozott prog-
ramtabla lehetéséget nyujt minden
alkatrész-széria folyamatossagi foka-
nak vizsgalatara.

Osszefoglalva az e fejezeten beliil targyal-
takat, megallapithatjuk: az alkatrész-gyarto
technolégiai folyamat gazdasagosabba tételét
szervezéssel és muszaki fejlesztéssel érhet-
jik el.

A szervezés gyakorlati médszere a progra-
mozas. Ezen belul ismerniink kell az optimalis
megmunkalasi sorrend kialakitasanak és a gé-
pek adott felszerszamozottsagahoz tartoz6 leg-
elonyosebb  alkatrész-széria  kiszamitasdnak
modszereit. Ismerntlink kell a technolégia f6bb
jellemzéit és az abb6l adédéd osszefliggéseket.

A miszaki fejlesztés e teriileten kovetendd
legfontosabb feladata a gyorsan cserélhet6 szer-
szamok és szerszamfejek biztositasa. A felszer-
szamozottsag miszaki szinvonaldnak emelése
kovetkezményként a termel6 tertilet lekotott-
ségének csokkentését vonja maga utan, ami
egyenértékl a technolégiai folyamat - atfutasi
idejének csokkenésével.
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A miszaki fejlesztés masik, de nem madésod-
sorban kovetendé feladata a technolégidnak
legjobban megfelelé gyartmanykonstrukciok
kialakitdsa. Ezen beliil olyan alkatrészek terve-
zése, melyek keresztmetszeti és szerkezeti ki-
munkalds szempontjabol azonossagot, hasonlo-
sagot vagy szimmetriat mutatnak. E probléma
megoldasa a gépallitasok eléforduladsi szamanak
csokkentését, ezen keresztil a termeld tertilet
lekotésének csokkentését, Osszevetve pedig az
atfutasi id6 csokkentését jelenti.

Befejez6 rész

Cikkem befejezé részében, a cikk tartalméa-
ban kozolt osszefluiggések, valamint a programo-
zassal kapesolatosan késziilt tanulmanyok is-
meretébdl kiindulva szeretnék néhany kovet-
keztetést levonni:

1. Uzemeink nagy részében az eléfeltételek
megérettek arra, hogy a hagyomanyos lizemve-
zetést' és miivezetést korszert, tudomdanyosan
megalapozott, eléretervez6 moédszerrel véltsuk
fel. Ez a médszer a gyartmany-alkatrészek gé-
pekre toérténé programozasa. A programozas

biztositja, hogy a gyartmany-alkatrészek — az
adott technolégiai szinvonal mellett — a legro-
videbb atfutasi idével keriiljenek legyartasra.
A programozés lehet6vé teszi tovabba az adott
koriilmények kozott a termeld tertilet minima-
lis lekotését, a gépek maximélis kapacitas-ki-
hasznalasat, megsziinteti az lizemen beliil a
tervszerltlenséget és a kapkodast.

2. Az alkatrész-programozas bevezetése so-
ran teljes részletességgel keriilnek felszinre az
uzemszervezés szakmai sajatossdgai €s problé-
mal.

A programozis megvaldsitasa lehetdséget
nyujt a miiszaki-szervezési problémdak kozgaz-
dasagi elemzésére és ezek szaméra megbizhato,
konkrétan mérheté adatokat szolgéltat.

3. A miszaki-szervezési problémik Ossze-
fliggéseinek feltarasa, elemzése és rendszerbe-
foglalasa megadja az alapot a gyartasi folyama-
tok termelési keresztmetszeteinek tudoményos,
szémitasokon alapulé kapacitds-felmérésére. Ez
pedig azt jelenti, hogy a jovében anyagi eszko-
zeinket hatékonyabban és eredményesebben
tudjuk felhaszndlni.



f]] irdnyzatok a faanyag feldolgozasban

Az elmult évben szeptember 7—9-én ren-
dezte — a fenti cimmel — kozos konferenciajat
a Csehszlovak Tudoményos Akadémia Keémiai
Osztalya, a Fa-, Celluléz- és Mianyagszal In-
tézete, az Allami Faipari Kutaté Intézet, vala-
mint az Allami Papir- és Cellulézkutaté Inte-
zet. A konferencidn 151 személy, 104 csehszlo-
vak, 47 pedig kulfoldi (bolgéar, francia, lengyel,
magyar, demokratikus német, osztrak és roman)
kiildétt volt. A konferencia Bratislava kozelé-
ben, az Akadémia tudomanyos dolgozoinak
Smolenice-i alkotéhazaban keriilt megtartasra.
Szovjet szakemberek nem vettek ugyan reszt
személyesen a konferencian, de tobb tanulmanyt
kiildtek, amivel segitették annak munkajat.

Szeptember 7-én, reggel 8 orakor vette
kezdetét a konferencia, melyet J. Vasatko aka-
démikus nyitott meg. F. Kozmal akadémikus be-
vezetd szavai utdn a kulfoldi vendégek képvi-
seldi tidvozolték a konferenciat.

Ezutan Prof. I. Janota tartotta meg beve-
zet6 el6addsdt ,,Uj utak a faanyag feldolgozdsd-
ban, a nyersanyag-mérleg szemszdgébil nézve®.

Az eléado a faanyag kihasznaldsanak cél-
szerll és gazdasigos szempontjait ismertette az
egyes gyartmanyok, a technika és a termelési
szervezés fejlédésének tikrében. Felmérte,
hogy hogyan befolyasolja a fafeldolgozas tech-
nolégiadjanak fejlédése a komplex fa-kihaszna-
last. A kihasznaldas mértékét és Osszetételét az
épitkezés, a csomagolastechnika (melyhez tarto-
zik a flirészaru, kartonlemez és papir is, mint
nyersanyag) és a banyaipar befolyasolja. Ezek

a teriiletek kb. kétharmadat teszik ki a szuk-
ségleteknek, mig a tébbi butoripar, irészeripar,
gépkészités stb. tertileten nyer felhasznalast. A
faval val6 takarékoskodéas szempontjabol a eso-
magolés problémajanak a megoldésa a legsiirgo-
sebb, azonban a szilkségletek fedezésének meg-
oldasa még mindig a valtozas és fejlesztés alla-
potdban van. Legjobban az épit6iparban oldot-
tak meg, fejlesztési szempontbél a faval valo
gazdalkodas kérdését és itt ezen a téren, vala-
mint az iparcikkek gyartasanal (kiilondsen bu-
toripar) a természetes fa potlasa tertiletén sok
hasznos intézkedés tortént. Figyelembe kell
azonban venni, hogy ezen a téren torténd foko-
zottabb termelés-felfutds olyan nagymeérvdy,
hogy abszolut megtakaritdssal mégsem lehet
szamolni nagy mennyiségben. A fa feldolgoza-
sanak technologiaja a gépesités és automatiza-
las irdanyaban fejlédik, tovabba a gyartasi elja-
rasokban, ezek gazdasagossagaban, szervezes-
ben és a nagyobb anyag-kihaszndlasban mufat-
koznak meg a fejlédés iranyai. Igy jellemzdk a

faforgacsbol eldallitott szerkezeti anyagok tech-

nolégidja és a kémiai fafeldolgozési torekvések.
Kiilonésen figyelemre mélté az az iranyzat,
mely szerint a flirésziparban az anyag-feldolgo-
zdsa egészen a szerelési munkdig torténjék. A
kémiai modszerek koziil a' nemesités és a fahul-
ladék hasznositésa az Uj irany. _
Ramutatott eléadasaban, hogy az erddipar
valamennyi min6ségi és méret-valasztékat és
az ipar fahulladékat alkalmas modszerekkel fel
lehet dolgozni és ki lehet hasznalni. Megfelel§
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eljarasokat dolgoztak ki vegyes Osszetételi fa-
hulladékok feldolgozasara. Ismertette a fa nagy-
mertékii felhasznaldsanak helyzetét vildgszerte,
majd hazai viszonylatban az egyes fafajok fel-
hasznélasi és alkalmazasi teriiletét, valamint az
ezzel kapcsolatos tennivaldkat vette sorra. Ra-
mutatott a mechanikai-kémiai feldolgozas méd-
szereinek fejlédésére, a faipari tudomanyos
muszaki fejlesztés tervszerinti egylittmiikodé-
sének és a vezet6 szervek munkaja koordinala-
sanak szlikségességére,

A bevezeté eléadas utdn a konferencia két
szekeciora oszlott. Az elsé szekcid a fa mechani-
kai megmunkalasanak, mig a masodik a fa ké-
miai feldolgozdsdnak kérdéseit vitatta meg.

Ugyanezen a napon a mechanikai megmun-
kalassal foglalkozo rész, prof. I. Janota elntklé-
sevel az alabbi el6adasokat vitatta meg.

J. Palovic: Az 4j flrészelési technolégia
hatdsa a celluléz és apritott anyagok eldalli-
tdsdra.

A flrésziizemekben keletkezé hulladék, fii-
részpor és oldalanyag mechanikai és kémiai fel-
hasznalasédnak kérdéseit targyalta. A vizsgala-
tok szerint lehetGség van a flrészpornak na-
gyobb aranyu felhasznaldsara farost és forgacs-
lap-gyartas teriiletén, amikor is még kielégits
szilardsagi értékeket kapnak. A nagyobb mé-
reti hulladék és alacsony értékd oldalanyag to-
vabb apritassal alkalmas, farost-forgacslemez és
celluldéz eléallitasara.

F. Krzysik (Lengyelorszdg): A sziirke éger
és egyéb ipari szempontbol kis értékii fafajok
alkalmazdsdnak kisérleteirél szamolt be, melye-
ket a faforgdes-lapok és farost-lemezek gyarta-
saban végzett. Gazdasagilag elemezte kisérletei-
nek eredményét és ramutatott a késztermékek
minGségi jellemz6in keresztiil, ezen fafajok
gazdasagos €s miuszakilag megfelelé felhasznal-
hatésagara.

M. Kolejik: A fahulladék feldolgozdsa for-
gdcslapként. Ismertette a forgacslapipar utdbbi
id6ben tértént nagyaranyu fejlédését. Nagy-
Uzemi és vertikalis lzemek létesiiltek, melyek
alkalmas gépi berendezésekkel a megmunkalas
soran keletkez6 fahulladékot és forgacsot for-
gacslapként feldolgozzak. Ezzel kapesolatban
a tovabbi muszaki fejlesztési kérdéseket is tar-
gyalta.

J. Lexa: Uj szerkezeti anyagok felhaszndld-
sanak lehetdségei ragasztott szerkezetek szd-
mara.

A flrészaru poétlasira ma mér vildgszerte
tapasztalhat6 a ragasztott tartok iranti érdekls-
dés. A fejlett iparral rendelkezé orszagok leg-
tobbjében ezek gyartdsa nagymérvi. Tartos szi-
lardsag mellett 30—50%/,-0s faanyag-megtaka-
ritdés érheté el, alkalmasan megvalasztott ke-
resztmetszetli profilok el6allitdsanal.

Mésnap, 8-an folytatta iilését a Kongresz-
szus Ing. J. Perlac, az Allami Fakutatd Intézet
igazgatéjanak elndkletével.

J. Stofko: Iranyitott tulajdonsdgokkal biré
forgdesanyag. Uj szerkezeti faanyagoknal fa-
rost-lemezek, forgdcslapok felhasznalasanil, az
eddigi hatrdny az volt, hogy tartéanyagként
hasznélva, a flirészarut nem pétolta gazdasago-
san. A forgicslemez és farost-lapok a flirészarut
csak olyan teriileteken pétolhatjak, ahol a szi-
lirdsag irdnti kévetelmény — féleg a hajlito-
szilardsagi kovetelmény —, nem elsédleges jel-
legli. Hogy ezek az anyagok szerkezeti anyag-
nak megfeleljenek, a szilardsigat olyképpen
biztositjdk, hogy a forgacselemeket mar gyar-
tas kozben olyan iranyban orientaljdk, vagyis
olyan elrendezést adnak az egyes forgicsoknak,
hogy az igénybevétel jobban kielégitheté le-
gyen.

A Bratislavai Kutaté Intézetben megallapi-
tottak azokat az Osszefliggéseket, amelyek fenn-
allnak ilyen iranyitott forgécsokbol préselt la-
pokndl, a hajlit6szilardsagi érték alakulésara.
A szilardsagi értéket, mint ismeretes a forgacsok
hosszanak a vastagsighoz valé ardnya, vagyis
a karcsusagi fok nagysdga befolyasolja. A haj-
litoszilardsagot illetéleg maximum a koriilbe-
1tli 300 karcsusagi foknal érhet6 el. Ez arra az
esetre érvényes, ha nem iranyitott (orientalt)
forgacsokbol késziilnek a lapok. Az egy irany-
ban orientalt forgacsok esetében a hajlitészi-
lardsag eléri, forgacslapok esetében, a fenydfa
hajlitoszilardsagat. Huzészilardsag tekintetében
azonban az elméleti maximum nem érhet6 el.
A forgacsok szélessége a hajlitoszilardsagra ke-
vésbé hat, bar a 12 mm-t meghaladé szélesség
esetében a hajlitészilardsig bizonyos csokkenése
volt megfigyelhet6. A nagyobb térfogat-sulyu
anyagnal a karcsusagi fok hatdsa kisebb, mint
kisebb térfogat-sulyu anyagnal, ami a jobb ra-
gasztas biztositasaval magyarazhato.

A térfogat-suly a lapok tulajdonsagait je-
lentés mértékben befolyasolja, ennek emelke-
désével a szilardsagi értékek is javulnak. Biikk-
forgacsoknal a fa szilardsaginak kihasznalasa
szempontjabél a 0,8 g/em? koriili térfogat-suly
a legkedvez6bb. A huzoé- és hajlitoszilardsag
szempontjibol pedig kb. 1,25—1,30 g/em3 térfo-
gat-suly a kedvez6. Ennél a térfogat-stilynal ér-
heté el a maximéalis mindségi szam és a fa szi-
lardsagi tulajdonsagainak kihasznéléasa.

A gyantatartalom a lapok szilardsagi tulaj-
donsagait negativ médon, a dagadis és vizfel-
vételt azonban pozitiv médon befolyasolta. A
kérdést mennyiségi szempontbol azonban még
nem dolgoztik fel teljesen.

Vizsgaltak a kiilonbozo alakil és geometriai
méretli forgdcsok iranyitdsdnak lehetéségeit. A
kutatas a mechanikai irdnyitdsra és elektrosta-
tikus dramtér segitségével vald iranyitasra vo-
natkozott. A hosszukéds forgacsok egy irdnyban
val6 orientaldsa és az igy irdnyitott forgaesok
olyan lapokat eredményeztek, melyeknél a haj-
1it6-, huzoé- és tit6-hajlitoszilardsag kb. 1009/,-
kal nagyobb, mint a nem irdnyitott forgacsok-
bol késziilt lapoké. Pl. 0,8 g/em? térfogat-sulyu
lapoknél az eljarassal olyan lapokat tudtak elé-
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allitani, amelyek rostiranyban kb. 600 kg/cm?
és keresztiranyban kb. 150 kg/cm? hajlitészi-
lardsagi értéket eredményeztek.

Az ilyen szilardsagu forgacslapok mar al-
kalmasak tartoszerkezetek eldallitasara, fenyo-
flirészaru potlasara.

Az irdnyitott szildrdsigi tulajdonsagokkal
rendelkezé forgacsszerkezeti anyagok eléallita-
sanak realizdldsa lehet6vé teszi a kisebb értéki
valasztékokra (ktilonosen lombos faanyagok)
valé atallast, aminek kovetkezménye a fenyo6-
flirészaruval valo takarékoskodas, valamint a
szilardsagi tulajdonsagok jobb kihasznalasa &l-
tal biztositott kisebbmérvii fafelhaszndlas lesz.
A fentiek folytan sikeriil majd a kiindulé nyers-
anyaghoz viszonyitott nagyobb kihasznalas, va-
lamint a selejt csokkenését elérni.

L. Varju és J. Moravec: Faforgdcsok és fa-
rostok formapréselése. A forgécs és farost for-
mapréselésének alkalmazisa vilagméretekben
elétérbe keriilt. Gyengeébb értékl favalasztékok
feldolgozasaval a faanyag jobb kihasznaldsat
teszi lehetévé, nagymértékben hozzajarul a gé-
pesitéshez és automatizalashoz.

A flirészpor feldolgozdsa a Pozsonyi Ku-
taté Intézetben méar a bevezetés stadiumaban
van. A Csehszlovdk Szocialista Koztarsasaghan
1980-ig fokozodo meértekben bevezetést nyer az
eljaras es 25—30 ezer tonna evi termeléssel
szamolnak. Ezeknek a termékeknek az értéke,
osszehasonlitva a forgacslapok termelési érté-
kével 300—450%-kal nagyobb.

Az utobbi idében farostokbol kialakitott
termékek eléallitdsaval is foglalkoznak. A fa-
rostlemez-gyartasi eljarashoz hasonléan az
anyagot rostositjdk, majd az idomoknak megfe-
lelé6 paplannd formaéaljak és végll formaprésben
sajtoljak.

A bonyolultabb alakt termékeket el6for-
malt paplanbol préselik, 40—60 kg/cm? nyomas-
sal, 160 C° hémérsékleten. A nedvességgel
szembeni ellendllo-képességet, részben az ada-
golt miigyanta-mennyiségben, részben miu-
gyanta-lakkokkal biztositjdk. A legkilonbozébb
termékek, textilsorok és csévék, haztartasi tar-
gyak, butorlemezek, épitéelemek allithatok eld
evvel az eljarassal.

J. Kubis: Kis ertékii nyersanyagok alkal-
mazdsa farost-lemezeknek a mnedves-eljdrdssal
vald elballitdsdra.

Az el6adé a hulladék feldolgozasanak jelen-
téségére mutatott ra, amely kiilonosen nagyobb
faipari kombinatokban, a nyersanyag komplex
felhasznalasaval érheté el.

D. Nikolas: A farostlemezek kemizdldsa.

A kemizalasi eljarasok célja a farost-leme-
zek értékének novelése. A csehszlovak rostle-
mez-iparban alkalmazott tébbféle eljarast is-
mertette, majd a feliiletkezelés leguijabb eljara-
sarol beszélt. Az lizemek korszerusitésével és
rekonstrukeiés munkaival kivanjak ezt a kér-
dést megoldani.

A. Machacek: A biikk kérgének haszno-
sitdsa.

A fakéreg a dontott gombfa Osszmennyisé-
gének 8—10%-ra becsilheté. Felhasznalhaté
mint tlizel6anyag, mez6gazdasagi talaj nemesi-
tésére, extraktumok kinyerésére, rostlemez-
gyartasnal, mint adalékanyag és véglil héprés-

‘ben ragasztéanyag hozzaadasa mellett, mint pré-

selt lemez. A Bratislavai Kutaté Intézet a fa-
kéreg feldolgozasanak probléméjaval foglalko-
zik és szigetel6lemezek gyartasara folynak ki-
sérletek. Ezek a lemezek eddig a kovetkezd te-
riileteken keriiltek alkalmazasra: mint tetészi-
getels, lako-, ipari- és mez6gazdasagi épiiletek—
ben, padozat alatét szigetelének és vegiil mez6-
gazdasagi épiletek eléregyartott kozfalainal
toltéanyagként.

F. Jirku: A fafeldolgozasnak j irdnyai a
flirésziparban. A Csehszlovak Kommunista Part
XI. Partkongresszusa hatarozatet hozott a fa-
kitermelés csokkentésére, amelyrél kormany-
rendelet is intézkedik. Ez 0] feladat elé allitotta
az ipart és ennek megfeleléen a feldolgozas for-
mai és a fa kihasznalasa szamdara uj iranyzat
alakult ki. Az lizemi koltségek és az anyag leg-
jobb kihasznalasa tekintetében meg kellett ha-
tarozni, nemcsak a flrésziparban, hanem a fel-
hasznalo iparagakban, a tervezésben, az Gj kon-
strukeciok kialakitasdban is a tennivalokat. El6-
térbe lépett a fa-nyersanyag komplex felhasz-
nalasanak kérdése.

A vélasztékok eléallitasanak technologiai
szempontjabol a gyartasi gépsorokat, azok ka-
pacitdsat, a gyartasi koltségeket 0Osszhangba
kellett hozni és ebb6l a szempontbél a tavlati
terveket Ossze kellett hasonlitani a termeld és
felhasznald helyek elhelyezésének osszefliggé-
sével. Ezek az 0] utak 4j gépi berendezésekkel
felszerelt lizemek beallitasaval, a nehéz kézi-
munkat igénylé miiveletek gépesitésével, ma-
gasfokll munkatermelékenység felé wvezetnek.

A Kongresszus utolsé napjin még J. Samek
a fa memesitése mds szerkezeti anyagokkal vald
rétegelés és kombindlds dltal c. eléaddsa hang-
zott el. A migyantak alkalmazasa nemecsak a
ragasztas, hanem a faanyag telitése és feliilet-
kezelése terén is forradalmi wvaltozast hozott.
Vizallé enyvezettlemezek alkalmazasa beton-
zsaluzdsnél, 1 m? enyvezettlemezzel kozel 25 m3
feny6-flirészaru takarithaté meg. Az 1ujabban
alkalmazott dekorlemezek sok feliiletbevono-
anyagot potolnak, de egyuttal hosszabb élettar-
tammal rendelkeznek és sokoldalubbak. 1 tonna
dekorlemez alkalmazasaval, e szamitasok szerint
38 000 KCS megtakaritas érheté el.

Ezeknek az uj szerkezeti anyagoknak a be-
vezetése és eldallitasa, kiilonosen a faipar kemi-
zaldsdnak szakaszaban, mint a faval valé taka-
rékoskodasban, mind az importfémek megtaka-
ritdsdban, mind pedig a munkatermelékenysé-
gének emelésében jelent6s eredményt hoz.

A konferencia munkéja a fa feldolgozasa-
nak csehszlovakiai problémaibél indult ki, de
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tekintettel a kiilfoldi szakemberek részvételére
és hozzaszolasara, az aldbbi véghatirozatai szé-
leskorti nemzetkozi visszhangra tarthatnak sza-
mot.

1. A fa mechanikai és kémiai feldolgozasa-
ban — a leghaladobb technika alkalmazisa
mellett 0j, a faval val6 takarékoskodassal ossze-
hangolt eljarisokat kell meghonositani.

2. A konferencia tanicskozisai igazolték,
hogy a fa feldolgozasaban az 4j iranyzatokhoz
valo kozos hozzaallds nemecsak a kozos nyers-
anyag-bazis megnyilvdnulasa, hanem egyben a
kémiai és mechanikai feldolgozas folyamatainak
fokozatos megkozelitését és atfedését képezi.

A konferencia megallapitotta, hogy a fafel-
dolgozas kémiai és mechanikai eljarasi miiszaki
szintjének emelkedéseként foghato fel a folya-
matos gyartasi eljarasok elterjedése is, amivel
kapcsolatban a kovetkez6 tertiletekre lehet
utalni: farostlemez, forgicslap, enyvezett le-
mez, cellulézgyéartas és a hidrolizis eljaras.

3. A fa jobb kihasznaldsanak elvébél kiin-
dulva a konferencia azt a végsé kovetkeztetést
vonta le, hogy els6sorban az iparagak gyAartas-
technolégidinak tovabbfejlesztésére és olyan
nyersanyaggal vald elldtasara van sziikség, ame-
iyek a faanyag-tartalékok strukturajanak fi-
gyelembevétele mellett a fanak mint nyers-
anyagnak a legnagyobb foku kihasznalasat biz-
tositjak.

4. A fat mechanikailag és kémiailag feldol-
gozo ipar, valamint az e terililetbe vagd kutatas
és tudomény kozos feladata az erdészettel vald
egylittmiukodés elmélyitése, a fa mint nyers-
anyag termesztési és értékesitési problémaéainak
kozos megoldasara és ezen egylittmiikodés reé-
vén megfeleld feltételek teremtése a feladatok
elhatarolasara.

Az erdészetnek, valamint a mechanikai és
kémiai fafeldolgozé iparnak koézdsen, mélyeb-
ben kellene az egyes érintett teriiletek problé-
maéival foglalkozni azért, hogy az erdészet a kii-
16nboz6 fafajok termesztésének biologiailag el-
viselhet6 keretei kozott megteremtse a sziiksé-
ges el6feltételeket olyan fafajok termesztésére,

amelyek a faipar szaméra elengedhetetlentil
fontosak.

9. A konferencidn bebizonyult, hogy a fa-
kutatds el6tt az alabbi alapvetd feladatok all-
nak:

a) a fa egyes alkatelemei, azaz a lignin,
haemicellulézok és extrakciés anyagok
kutatasa. '

b) A rostanyagok és a rostositdsra keriil-
heté faanyagok strukturdjira vonatkozo
kutatasok.

c) A féban végbemend biologiai és bioké-
miai folyamatok kutatdsa, mikro- és
makro-organizmusok  altal eszkozslt
bomlasnal és a fafeldolgozés erjesztéses
és enzimes folymatainal.

6. A leghatékonyabb fafelhasznalast bizto-

- sit6 eljarasok fejlesztésével és bevezetésével

kapcsolatban, a konferencia a fanak a kombinat-
tipusti lizemekben torténé komplex feldolgoza-
sanak elveib6l kiindulva kiilénésen a kovetke-
zoket ajanlja: :

a) az lUzemekben jelenleg meglevé gyar-
tési moédszerek Gj gyartasi eljardsokkal
egészitendbk ki a hulladékanyagok és
szilard faelemzések hasznositasara.

b) A fa mechanikai és kémiai feldolgozasa-
nak tertliletén tovabb kell fejleszteni a
kutatas, a faalaptu szerkezeti anyagok
fejlesztését és elballitasat a naturfa he-
Iyettesitésére, kivaltképpen a szdraz
eljarassal el6allitott rostlemezek, for-
gacslapok, a keéreg hasznositasaval elo-
allitott szerkezeti anyagok gyéartasa, és
a formapréseléses eljardas fejlesztése és
bevezetése altal.

A faalapu szerkezeti anyagok fej-
lesztésével és gyartasaval kapcesolatban
foglalkozni kell a csomagoléipar anyag-
sziikséglete fedezésének strukturajaval
oly iranyban, hogy helyes aranyokban
legyen biztositva a flirészaru helyettesi-
tése faalapi miifa-féleségek és kiilono-
sen papirkarton alkalmazéisa révén.

¢) A kemiko-mechanikai eljarasok kozil a
kombinatszerii ilizemekben fejleszteni
kell a félcelluléz-anyagoknak, mint a fa
komplex feldolgozasa alkotorészének
eléallitasat.

d) Az omlesztett fahulladék (firészpor) fel-
dolgozasara megoldando és bevezetendd
a fluidizél6-pirolizises moédszer, amely-
lyel vegyi termékeket és aktiv szenet
lehet eléallitani.

7. A konferencia megéallapitotta, hogy a ve-
gyiipar a faval valé takarékoskodas és a fa he-
lyettesitése tertiletén jelentkezd feladatok tel-
jesitéséhez, megfelel6 miianyagok el64allitasi
modszereinek kifejlesztése altal jelentés mér-
tékben jarulhat hozza.

8. A konferencia foglalkozott a f6iskolai
kaderek oktatdsi problémadival, ramutatott an-
nak sziikségességére, hogy a szakagi elméleti
tudast tokeéletesiteni kell és hangsulyozta, hogy
az automatizalasi és szabalyozastechnikai isme--
reteket, a gyartasi folyamatokkal kapecsolatban
el kell mélyiteni, mivel azok a miiszaki dolgozok
uj tipusaival szemben f6 kovetelményként jer
lentkeznek.

A konferencia nemzetkozi jellege nemcsak
ahhoz jarult hozza, hogy a wvazolt problémak
széleskorli, nemzetkozi szemszoghoél keriiliek
megvitatdsra, hanem utalt a fa kémiai és mecha-
nikai feldolgozasanak teriiletén a szorosabb ku-
tatasi egylittmiikodés lehetéségeire és sziiksé-
gességére is. A konferencia ajanlotta a KGST-
orszdgok kutatéintézetei kozti kozvetlen egyiitt-
miik6dés megfelel6 formainak kifejlesztését.
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A Nemet Demokratikus Koztarsasag faipari gépgyartasi
programjabél

(A Mébel und Wohnraum 1961. 6. szimaban megjelent ”Aus dem produktionsprogram unserer
Maschinenbaubetrieb ¢. cikk nyoman)
JAVORTFI TIBOR

A technika fejlédése az egyes iparagakban
szinte mérfoldes léptekkel halad elére. Naprol
napra kapunk hirt ujabb és ujabb gépek, beren-
dezések megjelenésérsl, korabbi konstrukeiok
tokéletesitésérol, automatizalasarol.

Igy van ez a faipar és ezen beliil a butor-
ipar teriiletén is. Mindazok, akik kiilfoldon jar-
tak, sajat maguk is meggyo6zbédhettek, hogy az
lizemek termelékenységét — a miszaki szerve-
zésen tulmenéen — a korszerii, mindjobban
automatizalt gépek, gépsorok és berendezések
beallitasaval lehet jelentésen ndvelni, a gyar-
tasi koltségeket csokkenteni.

Eurodpai szinten a tékés — nyugati — alla-
mok mellett évrél évre erdsodik, korszeriibbé
valik az egyes szocialista orszdgok — Szovjet-
unio, Német Demokratikus Koztarsasag, Cseh-
szlovakia, Lengyelorszag — faipari gépgyartasa,
technikai szintje.

Cikkilink keretében a Német Demokratikus
Koztarsasag 1962. évi gyartasi programjabol par
uj géptipust kivanunk ismertetni gyaraink és
az ipar szakemberei részére, mellyel reméljiik,
hogy a maéar eddig kiépitett, j6 kereskedelmi
kapesolat tovabbi fejlesztését is elbsegitjiik.

Gyalulo- és kelelégép Typ. H. K. 10. (1.
abra). A VEB Standard-gyar (Makranstddt) a
H. K. 20.-tip. gép testvérparjaként készitette el
uj tipusat, elsésorban a kis- és kozéplizemek ré-
szére gyalulasok és kelelések megmunkaldsdhoz.
A gyalulhaté munkadarabok maximalis széles-
sége 100 mm, vastagsaga szintén 100 mm.

A gépsor egy egységesen kiképzett — sta-
bil — gépallvanyon nyugszik. A beépitett ot
szerszamfej a gyalulast és kelelést egy miivelet-
ben végzi el.

Az o6t szerszamfej mindkét iranyban —
jobbra és balra — egyarant forgathat6 és a gépi
berendezés konstrukci6ja egy szerszamfej
(gyali) lecserélesével korflirész-lap alkalmaza-
sat is lehetéve teszi, igy a megmunkalt munka-
darabok egyben méretrevigottan kerilnek ki a
gépbdl.

A gép tervez6i kiilon gondot forditottak
arra, hogy a megmunkalandé anyag a behtzés-
tol a kivezetésig siman, zokkenésmentesen ha-
ladjon at a gépsoron.

A megmunkalasra keriild6 anyag el6tolasa
— behtzasa — egy végtelenitett tagos acélhe-
vederrel torténik a furnérfugragaszto-gépeknél
alkalmazott megolddshoz hasonloan, azzal az
eltéréssel, hogy itt a heveder felett még két els-
tolohengert is beépitettek, mellyel a magassagi
meéreteknél esetleg fennallé meéretkiilonbségek
kiegyenlitédését blzt051t3ak 6 mm-es tlrési ha-
taron beliil.

1. dbra. Gyalulo és kelelbégép

Az elétolo-berendezés meghajtasa a szer-
szamfejektél fliggetlenitett, sebessége azonban
csak a gép iizemeltetése kozben valtoztathato,
szabalyozhato.

A beallitott elétolas sebességét a behuzo-
hengerek oldalan beépitett fordulatszamlalon —
tachométeren — ellenérizhetjiik.

Az el6tolas 4—36 m/perc sebességi hatarok
kozott, fokozat nélkiil szabalyozhato.

A gép miuszaki adatai:

A megmunkalhaté anyag minimalis

hossza: 180 mm
Az ot gyalufej fordulatszama egyen-

keént: 6300/perc
A gyalufejek meghajtomotorja '

egyenként: 3.3 kW

kiilon kivéanséagra: 4 kW

A meghajtas modja: lapos perlon heveder

Az el6tolas: csigahajtés, homlokkeréken keresz-
til ékszij attéttel: 1.5 EW

A gép mérete; LxBxH: 2420107071300 mm

Elektromos csatlakozas:

valtéaram, 220/380 Volt, 50 p

Uzemi fesziiltség: 380 V
Vezérlcberendezés fesziilltsége: 220V
A beépitett villamosforgé-gépek szama 6 db
Netto sulya: 2500 kg

Szalagesiszolé-gép Typ. BSS (2. abra)

A gép a VEB Ellefelder Vallalat dyéltmé—
nya, mely egyarant alkalmas kemenyfak és fur-
nérfeliiletek, ramék, szekrények, ajtok és egyéb
hasonlé feliilletek csiszolasara. Filcszalaggal sik
feliiletek polirozasa is végezheté.
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2. abra. Szalagesiszologép

A szalagesiszolo-gép két szalagsebességre
épitett, melynek atvaltdsa a hajtészijak atraka-
saval torténik.

A beépitett elszivo-berendezés a csiszolo-
szalag kétirdnyu mozgisira szerkesztett, és
mindkeét iranyban biztositja a csiszolatpor meg-
felel6 elszivasat.

Polirozas esetén a fileszalag konnyebb fu-
tasat és a dolgozd jobb érzékelését — mint a
képen is lathato — egy végtelenitett, feszitett
acélszalag segiti el6, mely a fileszalag és a tap-
per kozott rugos felfliggesztéssel beépitett.

A szalageserék — csiszolasrol polirozasra és
viszont — kénnyen és gyorsan hajthatok végre.

3. dbra. Koldéxesaphuzd automata

Az acelszalag rugés felftiggesztése szabalyoz-
hat6 és az acélszalag hengeres csapszeg-szorité-
val gyorsan feszithet. A szalag a felfiiggeszt6-
berendezésben elhelyezett allitécsavarokkal sza-
balyozhatd.

-Koldokesaphiizé automata Typ. DM IIL. (3. abra)

A VEB Maschinenbau (Jonsdorf) gyartasa-
ban kivitelezett tiplihiz6é automata rendelkezik
mindazon feltételekkel, amit a szakemberek és
az Uzemek egy ilyen modern géptél kovetel-
ményként elvarnak, mint a magas teljesitmény,
formaszépség, teljes fedettség, mely utébbi egy-
ben a balesetmentes munkéat is biztositja.

A gép csomémentes, négyszogletes és leg-
alabb 400 mm hosszusagu anyaggal tizemel. A
léc a tart6allvanyrol pneumatikus befogépofan
keresztiil jut a gépbe. A gép egy &teresztéssel
pontos — kivant — méretben tokéletesen meg-
munkalt, hdrom enyvezécsatornaval ellatott
koldskesapot készit.

A gép miszaki adatai:
13—46 db koldokesap/pere

8§—10—12—14 mm
25—80 mm-ig

Teljesitmény:
Koldokesap-atmérs:
Koldokesap hosszmérete:
Villamosforgo-gép teljesit-

menye: 2,6 kKW, 220/380 V

Villamosforgé-gép fordulatszama: 2800/perc
Gyalufej fordulatszama: 9500/perc
Meéretvago-fej fordulatszama: 2800/perc
Megmunkalashoz sziikséges lizemi

nyomas: 6 Ati
Leveg6sziikséglet: mintegy 180 1/perc
Alaptertlet-sziikséglet: 4607325 mm
Sulya: mintegy 330 kg

4. dbra. Kélddkesapbeverd és

enyveziprés
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Koldokesapbeverd- és enyvezéprés Typ. DEVP
(4. abra)

A gép az eddig kézzel végzett munkamiive-
letek tovabbi gépesitését szolgalja. Elstdlege-
sen a butorgyéarak hasznalhatjak jol ki termelé-
kenységét. A sorozatfurén elvégzett arkolasok
és furdsok utan a koldokesapbeverd- és eny-
vez6prés a koldokesapokat egy miiveletben
megenyvezi és beveri.

A  koldokesapbevers- és enyvezdprés az
tizemeknél leggyakrabban hasznilt, 8—10 mm
atmérdjli és 40 mm hosszméretii koldokesapok-
hoz hasznalhat6é. Miikodése teljesen automa-
tizalt.

A kifurt lyuk enyvezését és a koldokesap-
beverést automatikus vezérléssel egy mivelet-
ben végzi.

A gép miiszaki adatai::

Miuveleti id6 a koldokesapok mé-

_ retétol fliggden: 6—10 mp
Uzemi nyomés: 6 Atu
Mérete: 2500250071600 mm
Nett6 sulya: 1200 kg

Pneumatikus régzitésit munkaasztal (5. abra).

A képen bemutatott munkaasztal a VEB
Maschinenfabrik (Jonsdorf) gyartmanya. A

5. dbra. Pneumatikus rogzitésii munkaasztal

gyaltipadot helyettesiti s a gyakorlatban jol be-
vélt. Mindenféle megmunkaland6é anyag, alkat-
rész stb. ugy horizontalisan, mint vertikalisan
egyarant felfoghaté. A munkadarabok felfogésa,
rogzitése vakuum-szivassal torténik, labvezérlés
mellett.



A Miszaki Konyvkiado ,,Ipari
Szakkonyvitar® cimli sorozataban
megjelent Szoke Baldzs és Burda
Ferenc szerzék ,FAIPARI SZARI-
TOK KEZELESE”
mely hézagpdtléan jelentkezik olyan
szintd tartalommal, mely igen jo
segédletiil szolgal mindazok részére,
akik a fa szaritdsdaval foglalkoznak és
onmagukat képezhi kivanjak. A
konyv ismerteti a faszaritds elméleti
alapjait, szaritasi folyamatédnak sajai-
tossagait, illetoleg fizikdjat és a ned-
vesség hatasat a faanyagra, a szari-
tasi modokat és berendezéseket (sza-
ritasi technolégiskat); részletesen ki-
tér a korszer(i szaritdsi eljarasoknal

cimid konyve,:

Konyvismertetés

nélkiilozhetetlen miszerekre, azok
hasznalati médjara és a szaritas le-
vezetésére a gyakorlatban jol hasz-
nosithato tilmutatasokat, példakat ad,
A konyvnek szovege kozértheté és
abrai jo szemlélletbek; ezért a szak-

munkéasképzi-tanfolyamok részére
vezér- és tankényvnek egyarant
megfelel.

A szerzok alapos munkat végez-
tel, hogy a rendelkezésiikre all6 ke-
retben, a kivant szinten lehetéleg at-
fogjak az egész anyagot, melyet kelld
helyen tablidzatok és grafikonok ki-
sérnek.

A szovegben elszértan aprd hibak
taldlhatok. Ilyenek pl. a tobbszor

hasznalt ,0sszezsugorodik” szd zsu-
gorodik helyett; az autoklivban
,felflitik” a faanyagokat felmelegi-
tik (felhevitik) helyett; ,fatott” le-
vegd melegitett (hevitett) helyett és
méas hasonlok. Zavaro sajtohiba van
a 26. oldal els6 képletében, hol G,
szerepel G helyett.

A Miszaki Koényvkiadé igen nagy
szolgélatot tett az érdekelt iparagak-
nak és mindazoknak, akik a konyvet
hasznalni fogjak, e mii megjelente-
tésével, és kiilon dicséret illeti a tet-
szet6s és minden vonatkozisban jo
kiallitasért.

PA.
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Szakmunkis-képzés — tovabbképzés
a FATE debreceni csoportjiban
Debrecen és kornyéke a felszaba-

dulas elétt teljesen mezbgazdasagi

jellegli telepiilés volt, ezzel jart lassu
fejlédése is.

A felszabadulas ezt a jelleget tel-
jesen megsziinteite, mert azota Deb-
recenben és kornyékén sok gyar lé-
testilt, koztik nem egy, t6bb ezer f6-
vel dolgozik,

Ilyen fejlédésnek indult a. faipar
is, azonban ez a fejlodés mnem allt
aranyban a szakmunkds és miszaki
kader képzéssel, ezert volt az, hogy
a vallalatok csak ugy tudtdak ezt a
problémat megoldani, hogy a szak-
munkasokat betanitott segédmunka-
sokkal, mig a technikusokat jo szak-
munkasokkal pdtoltak. Természete-
sen ezért komoly tandijat lkellett fi-
zetniok a wvallalatoknak. Azonban
meég igy sem oldodott meg a prob-
léma, mert profilvaltozas esetén kez-
dodott a betanitas 1jbdl, ugyanis a
dolgozék csak egyetlen munka el-
végzésére voltak betanitva, és az
tjabb munkat ujbol tanulni kellett.

Egyesiiletiink, latva ezt az allapo-
tot, elhatarozta, hogy feladataul tdzi
ki a szervezeit szakmunkas és tech-
nikus képzést. 1957 &szén létrehoz-
tunk egy oktatasi bizottsagot, mely
kidolgozta a faipari gépmunkas-tan-
folyam tematikajat és értesitettiik
a debreceni, faipari ilizemeket, hogy
egy 6 honapos, 150 o6ras (ebbdsl 110
gyakorlati, 40 o6ra elméleti) faipari
gépmunkas-tanfolyamot inditunk.
Jelentkezhetnek mindazok, akiket a
vallalat javasolt. Felhivasunkra kb.
120-an jelentkeztek, de csak 60-at
tudtunk felvenni.

Az elméleti oktatas Egyesiiletiink
helyiségében, mig a gyakorlati okta-
tds olyan lizemekben folyt, ahol a
szoban forgé gép megtalalhato, igy
a tanfolyam hallgatoi kiképzést nyer-
tek minden Altalanos faipari gépre.
Hogy az elbadds milyen szinvonald
volt, esak annyit, hogy a hallgatok
a szerszam-kés keriileti sebességét és
a szijtaresa-atmérét, vagy a fordu-
latszamat is ki tudjak szamitani.

1957 6ta minden évben 60 f6t ok-
tatunk, de ma mar ott tartunk,
hogy a koérnyékbeli lizemekbdl is
vagy bejarnak, vagy mi megylink ki
— kellészama jelentkezd esetén
az ‘el6adast megtartani, és csak azo-
kat vessziik fel, akik mar 1 éve az

Egyesiileti hirek

lizemben, mint segédmunkasok dol-
goznak.

A mult év 0Oszén a Pedagogus
Szakszervezet kérésére — azon tana-
rok részére, akik a politechnikai ok-
tatast fogjak tanitani szintén

megrendeztiik a 6 honapos Faipari.

Gépmunkas-tanfolyamot, melyen 12
tanar vett részt. Ezen tanarok részé-
re ez év Oszén egy tovabbképzd 10
honapos (heti 4 6ras) asztalos-tanfo-
lyamot inditottunk, ahol elébb meg-
rajzoltatjuk az elkészitendé munka-

darabot, aztan minden taniar — az
egyik iskola politechnikai miihelyé-
ben — maga késziti el a megrajzolt

targyat. Természetesen a mi feliigye-
letiink és ellentrzésiink mellett. Ez
év Oszén szintén a Pedagégus Szak-
szervezet kérésére a vidéki politech-
nikai oktatast végzé tanarok részére
havonta tartottunk 5 oras eldadast.
Azon betanitott dolgozok részére,
akik mar 2 éve a szakmaban dolgoz-
nak, 10 hénapos szakmunkasképzo-
tanfolyamot inditottunk — az aszta-
los szakméaban 15 £6, karpitos szak-
maban 14 £6 részére, akik ez év 6szén
meg is kaptdk a segédlevelet. Itt az
oktatdas az MTH tematik&ja alapjan
tortént, ugy elméleti, mint gyakorlati
szinten.
Szakmai
szerveztiink:

tovabbképzi-tanfolyamot

Mateészalkan 3 hénapos 20 f6 részére,
Biharkeresztesen 3 hoénapos 25 f£6
részére.

A tanfolyam heti kétszer 4 6ras, és
ide kijarunk az elfadasokat megtar-
tani. 6 hénapos szakmunkastovabb-
képzi-tanfolyamot  szerveztiink a
KISZOV debreceni tagok részére, 30
hallgatoval.

1958-ban és azota folyamatosan —
videki viszonylatban elsoként — meg-
szerveztlik a Faipari Technikum
feln6tt esti tagozatat és jelenleg
Gi-en tanulnak a technikumban. Az
iskola 1j osztadlyanak szervezését
mar majus honapban megkezdtiik,
mert 3 honapos el6készitd tanfolya-
mot rendeztiink résziitkre a felvételi
vizsga anyagabol.

Hadd mondjam el, hogy ebben az
évhen 120-an jelentkeztek a Techni-
kum elsé évére és csak 30 nyert fel-
vételt. Természetesen csak azok let-
tele felvéve, akiket a wvallalat java-
solt tovabbtanulasra. A felvételnél
mar azt is figyelembe wvettiik, hogy
a videki lizemek kaderei is hekeriil-

>

jenek, igy a hajduboszorményi, haj-
duszoboszloi, nadudvari, balmazij-
varosi, berettyofalusi faipari {lize-
mek miszaki kaderképzése is meg-
oldast nyert.

Az itt felsorolt tanfolyamok szak-
mai tovabbképzi eléadiasok és a
Technikumban a szaktantargyak ok-
tatasat Egyesliletink legkivalébb
tagjai végzik.

Ez a kollektiva ebben az évhben
egy jegyzetet is adott ki ,Faipari gé-
pek y kezelése és szerszamainak
élesitése” cimmel, 200 példanyban.

Termeészetesen, hogy ezek az ered-
meények megsziillethettek, nagyban
koszonheté a Megyei és Varosi Part-
bizottsag Ipari Osztalyanak, amely a
legmesszebbmenden tédmogat mun-
kankban.

Szakdl Jozsef
*

December 7-én a FATE elniksége
tartotta meg decemberi {lését. Az
iilésen az Egyesilet Szovetkezeti
Szakosztalya szamolt be éves mun-
kajarol. Az elnckség a beszamolst
elfogadta, és hatdrozatilag kimondta,
hogyv a Szovetkezeti Szakosztaly 1962.
évben ne csak a budapesti szbvetke-
zeteknek, hanem a wvidéki szivetke-
zeteknek is nyujtson szakmai segit-
seget,

*

Az Egyesiilet elntksége egy va-
lasztmanyi {ilés osszehivasat hata-
rozta el, melyet 1962, els6 negyedévé-

ben* kivannak megtartani Szegeden.

Ed
[}

December 12-én, a flirész-lemez-
ipari szakosztaly rendezésében, Des-
sewffy Imre: A flrésziizemi folya-
matos termelésre vald attérés lehe-
toségei, hazai tapasztalatok” eimmel
tartott vitaindité el6adast.

El6adasaban kitért a hazai fiirész-
lizemi folyamatos termelés el6felté-
teleinek és lehetdségeinek biztosita-
sara vonatkozd eddig tortént kutata-
sokra, és lizemi eredményekre, elss-
sorban a flirészesarnoki termelés vo-
natkozasaiban.

Vazolta az ezen a téren eddig ki-
alakult alapelveket, melyek a ké-
sObbi rekonstrukeciok és tervezések
soran iranyt kell hogy szabjanak.

Az eléadds utdn élénk vita volt.

*

December 15-én, a Bultorszakosz-

taly egy tapasztalatesere-latogatast
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- Példanyonkénti eladasi ara: 4,— Ft

A GD 6 tipusi preciziés nagyolo gyaligép

a legmodernebb gépszerkesztés és gydrtastechnika eredménye.
Alkalmazésa mindeniitt ajénlhatd, ahol a nagy tisztasig és a
felliletek parhuzamossiga még a legvékonyabb rétegelt leme-

zeknél is koévetelmény

A GD 6 kiilonleges el8nyei a kovetkezdk: specidlis munkada-
rabrogzit§ berendezés, fokozat nélkiili el&tolds percenkint 20
m-es maximiélis teljesitménnyel, az asztalba épitett vezet8hen-
gerek azonnal 4tallithatok, tdkéletes roégzités a munkaasztalon,
felfliggesztett és csapagyazott el&toldhengerek, miiveleti eltérés

_ kisebb mint 0,1 mm

WMW — EXPORT Szerszamgép, Fémaru és Szerszam
Kiillkereskedelmi Vallalat, Berlin W 8. Mohrenstrasse 61.

Német Demokratikus Koztdrsasig

Tovabbi felviligositis: Német Demokratikus Kéztarsasag
budapesti nagykovetségének kereskedelempolitikai osztélya,
Budapest, XIV., Ajtosi-Diirer sor 25.
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