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Technolégia

VABR D
okl. ép. mérndk.

A hazai faipar fejlédését tanulméanyozva,
azt a kovetkeztetést vonhatjuk le, hogy amig a
szazadfordulé és a huszadik szédzad elsé felének
iparfejlesztési, illetéleg beruhdzasi szempontjai
legfeljebb egyes munkagépek beszerzését vagy
modernizalasat tlizték ki maguk elé, addig a fel-
dolgozas és gyartastechnologia jelenlegi kove-
telményei sokkal magasabbak és a tervezés a
régi kereteken tulnéve egyedi gépsorok és au-
tomatizalt munkafolyamatok kérdéseivel fog-
lalkozik. A faipar fejlédésének nagyaranyt no-
vekedését a faforgacs és farostlemezek gyar-
tasa még inkabb fokozta. Az 4j technolégia, 1]
gépeket és Uj munkamodszereket kovetel. A
régi lizemek bovitése, toldalékok épitése sok-
szor nemecsak helysziike miatt lehetetlen, ha-
nem az uj technolégia szempontjait sem lehet
a régi kereteken beliil kielégiteni.

A régi hazai tokés vilagban kialakult gya-
korlat, amely csak a pillanatnyilag jovedelmezd
gépegység racionalis és olcsd beszerzését és fel-
allitasat célozta, ma mar tarthatatlan. A szocia-
lista ipar nagyobb tavlatai még a kisebb beru-
hazasoknal is kortiltekinté tervezést, a legtébb
esetben specidlis ,technologiai tervezest® ige-
nyelnek,

A technolégiai tervezés feladata a meg-
adott beruhazasi cél, vagy felujitasi munka ér-
dekében a legcélszerlibb gyartasi vagy feldol-
gozasi folyamat tervének kidolgozasa. A tech-
nologiai tervezének a tobbi szaktervezé mellett
a karmester szerepét is kell véllalnia. Az 6 fel-
adata, hogy egy-egy Uj lzem vagy rekonstruk-
ci6 problémait és a szétagazd részletkérdések
szélait egybefonja.

Kevés kivételtol eltekintve a faipar mun-
kafolyamatai zart vagy legalabbis fedett teret
igényelnek. Barmilyen {iizemrél is van sz6, a
technolégia megtervezése utan azonnal felme-

és épitészet
ENES
ERDOTERV

ril az .épilet” probléméija. Akar védéteto, az
id6jaras viszontagsagaitél megévo burkolat,
vagy a munkafolyamatra szabott ,ruha® legyen
az, a modern ipar megfeleld épiiletet is igényel
maganak. .

Ha a faipar régi létesitményeit nézziik, még
a laikus szemlélében is felmeril az a gondolat,
hogy ezek az épliletek elébb sziilettek meg al-
kotojuk fantaziajaban, mint csarnokok vagy szi-
nek és tulajdonképpeni tartalmuk és értelmiik,
a benntik lejatsz6dé munkafolyamat, az éplilet
adta lehet6ségek hatarain belil alakult ki. Nem
akarom vitatni azt a tényt, hogy példaul a fel-
allitando keretflirészek szama régen is megha-
tarozta a flrészcsarnok szélességét (fesztavol-
sagat), de kétségtelen, hogy olyan részletkérdé-
sekkel, mint belmagassag, megvilagitasi igény
sth., nem foglalkoztak. Uj épiileteink kialakita-
sanal nem volt olyan megbizhato régi elékép,
aminek alapjan elindulhattunk volna.

A technologiai tervezés sziikségszertien tért
uj utakra, ebbdl kovetkezett, hogy lizemi épli-
leteink szerkezeteinek, kiilsé és belsé kialaki-
tasanak szaméra is Uj megoldasokat kellett ke-
resniink. Mindenekel6tt el kellett vetniink a fa-
iparban régen szokasos faszerkezetu, racsostar-
tos és ,,Stephan‘-tartos tér-athidalasokat, a fa-
vazas és faszerkezetli falakat. Ezek a szerkezetek
nemecsak tlzveszélyes voltuk miatt lettek id6-
szerlitlenek, de az épiiletbe keriil6 nagy értéki
gépek is allandobb jellegli fodémkonstrukeiot
kivantak. Az 0j szerkezeti elemek megvalasz-
tasdnal természetesen figyelembe kellett ven-
niink az egyéb iparagak magasépitésénél szoka-
sos szerkezeteket is, kiilonosen az eléregyartott
elemek esetében. A faipari magasépitészet
teriiletén olyan specidlis szempontok meriiltek
fel, féleg technologiai igények miatt, amelyek
indokoltdk az épliletnek erdsen a munkafolya-
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mathoz (gépsorokhoz) ,simulé“ kialakitasat.
Bar az 1950-es években hazdnkban kialakult
épitészeti elvek erdésen tdmadtdk a funkciona-
lista tervezést, mégis meg kell allapitanunk —
anélkiil, hogy itt a funkcionalizmus mellett 41-
last foglalndnk — azt a tényt, hogy a munka-
folyamathoz szorosan alkalmazkodé éplilet
alaprajz (és épulettomeg) gazdasagi kihatasai-
ban is szerencsésnek mondhato.

El6bbiekbél vilagosan kitlnik, hogy a mi
tertiletinkon a technolégia és az épitészet nem
valaszthaté el egymastol. A tervezés metodikaja
és id6beli osszefonddasa is megkoveteli a tech-
nolégus és épitész teljes Osszhangjat. A gép és
épulet viszonyanak megoldasa nem meriilhet ki
azonban. a puszta hasznéalhatésag és tokéletes
uzemeltetés szempontjainak  kielégitésében.
Nem elégedhetiink meg a technolégiailag sziik-
séges nyilasok, gépalapok, csatorndk kihagya-
saval és beépitésével. Eddigi tervezéi gyakorla-
tunk alapjan nyugodtan &llithatjuk, hogy a
tokéletesen miikodé lizemet az épitészeti rend
és a szerkezet rendszeres, tiszta mivolta éppen
ugy jellemzi, mint a hibatlanul mik6édé gép-
sorok és szallitopalydk. A technologia és épité-
szet kolesonds egymaésra hatdsanak bemutata-
sara itt csupdn két megvalésult példat kivanok
felhozni.

A barcsi flirészcsarnok tervezése soran fel-
mertilt az 1. 4bran bemutatott épiiletkialakitis
lehet6sége, de alaposabb. vizsgilat utdn a tech-
nologidhoz jobban simuld és egyben gazdasago-
sabb tomegl éplilet kerult kivitelre (2. &bra).

A megoldas lényege, hogy a keretflirészek
altal elfoglalt épiiletrész magassagigénye sze-
relési okokbdl nagyobb, mint a korflirészek te-
rénél, ezért az utébbi tér felett nem szilikséges
a nagyobb légtér megtartésa.

A Nagykordsi Ladagyéarnal a 3. dbran lat-
hato elsé elképzelés is teljes mértékben kielé-
gitette a technolégiai kovetelményeket, de a
megvalosult és a 4. dbran bemutatott épiilet
nemesak joval gazdasdgosabb, de nyugodtabb
éptilettomeget is adott.

Az els6 megoldas 6szintén megmutatta
ugyan a feldolgozas, széritds és raktarozds har-

S

1 dbra

2

2, abra

mas funkci6jat, de ebben az esetben célsze-
riibbnek latszott az alaprajz ,0sszehajtasa® és
a mozgalmas (esetleg tetszetésebb!) tomeg he-
lyett a mértéktarté épiilet kivitelezése.

Az tlzemben eléregyartott elemek, vala-
mint a gazdasigossag elvei az ipari magasépité-
szetben kialakitottdk az alkalmazhaté fesztavol-
sagokat és a fiiggbleges és vizszintes teherhordé
szerkezetek célszeri meéreteit is. Ezeknek az
adottsdgoknak szem el6tt tartdsa bizonyos mér-
tékig visszahatott a technolégidra is. A techno-
l6giai tervnek az épiilet felmené szerkezeteihez
(pillérek!) valé alkalmazkodédsa érdekes modon
nem kényszermegoldasokat hozott, hanem igen
sokszor tisztultabb, rendezettebb gyartésfolya-
matot eredményezett.

Az elmondottakbél Kkitlinik, hogy a tech-
nolégus és épitész megérts egylittmiikodése az
alapja a helyes tervezésnek. A megoldand6 fel-
adatok sokféle lehetdséget tarnak fel mindkét
tervez6 el6tt. Helyes mérlegelés, vazlatok ké-
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szitése és jozan itél6képesség sziikséges ahhoz,
hogy a szinte végtelen sok megoldas kozil a
leghelyesebbet valasszak ki. :

A problémak megoldasdnak egyik zaloga,
hogy a tervezék ne legyenek csak ,szakterve-
z6k*, hanem egymas szakmai teriiletérél igye-
kezzenek minél tobb ismeretet elsajatitani. Az
elmult négy év tervezési tapasztalatai megmu-
tattak, hogy a szakmai sovinizmus teljes hat-
térbe szoritdsa meghozta a maga gyomolesét és
a faipari létesitmények tervezésénél a legjobb
uton haladunk a kitlizott célok elérése felé.
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A Faipari Gyartastervezo és Szerkeszt6 Iroda feladatairél

CEANYI LASZLO

Néhény hénappal ezel6tt linnepelte 10 éves
fennallasat a Faipari Gyértastervezd és Szer-
keszt6 Iroda, a butoripar tervezd irodaja. A Mi-
nisztertandes alapito levele alapjan létrehozott
tervezd iroda tizéves munkajarol, az eddig ki-
fejtett tevékenységérél, az eredmeényesen meg-
oldott
feladatokrol és nem utolsé sorban az iroda éle-
tében végbement szervezeti véltozasokrol ezen
cikk keretében nem kivanunk emlitést tenni.
Ugy véljik, hogy az elért eredmények ismer-
tek, azoknak részleteirdl is téjékozottak a FA-
IPAR olvasoi.

Napjainkban a butoripar egészében és az
ipardg minden &agazatdban végbemend rohamos
fejlédés sziikségessé teszi, hogy a viszonylag Kis
létszamu, de szertedgazo tertiletekre kihatd te-
vékenységli iroda feladata célszerlien és a bu-
toripar fejlesztési tervével osszhangban legyen
meghatarozva. Nemesak célul tliztiik ki, hanem
meg is kivanjuk valésitani, hogy az iroda ne
csak tervezd, hanem miszaki fejleszté tevé-
kenységet is fejtsen ki.

Az Iroda miikédése folyaman tobbszor at-
szervezésen ment keresztil. Az 1962. januar 1-i
— fejlesztés jellegli — atszervezés részben a
Szerszamkészité és Gépjavito részleg, a kiserleti
mitihely és a miszaki informacios csoport felal-
litasdnak, valamint a muszaki létszam ndvelé-
sének kovetkezménye. Ez a fejlesztés a II. 6t-
éves tervben rogzitett elGirdnyzatnak csak egy
részét képezi. Ha az Iroda II. 6téves tervének
eléiranyzatat az iparag el6tt allo altalanos fel-
adatok részletes mérlegelése alapjan vizsgal-
juk, megallapithaté, hogy ezt moédositani sziik-
séges. A tervek realitisdnak megvizsgalasa elstt
célszerti a feladatkori tennivaldkat, az iparve-
zetésre harulé feladatok és az ipari vallalatok
igényeinek a figyelembevételével Gsszeallitani.
A feladatkori tennivalok részletes meghataro-
z4sa utdn, annak ismeretében lehet helyesen
modositani a vallalat tervét.

E cikkiinket, amelyben a fenti bevezetd
utan az Iroda 10voben1 feladatkori tennivaloit
kivanjuk fébb vonalaiban ismertetni, — vita-
cikknek szdnjuk. A cikknek a FAIPAR -on ke-
resztiil torténé megismerése utan szeretnénk, ha
féleg a termel6é vallalatok wvezeté szakemberei
sz6élndnak hozza a feladatkoéri tennivalokat il-
letéen, az ,ipari vallalatok igényeinek® alapjan
megvizsgalva azt.

Az Iroda feladatai két fécsoportba sorol-
hatdk:

tevékenyseégi feladatok,
sajat fejlesztési feladatok.

Jelen cikkben. csupan az elébbivel kiva-
nunk foglalkozni, az utébbira késébb, egy mais
alkalommal meg visszatériink.

Az Iroda f6bb feladatai:

Gyartmanytervezés
Technolégia — szabvanyositas

Gyéartastervezés

Szervezés

Miszaki fejlesztés
Prototipus-gyartas

Miiszaki informéacié — konyvtar.

A gyartmanytervezés teriiletén az utébbi
években igen figyelemre mélt6 eredményeket
értiink el, Az Iroda tervei alapjan kivitelezett
butorok mindinkabb megfelelnek azoknak a ko-
vetelményeknek, amelyekre a modern lakas-
kultira igényt tart. Eddigi eredményeinket
azonban csak kezdeti sikerként foghatjuk fel,
mert még igen sokat kell tenniink, hogy buto-
raink egyrészt a tomeggyartds kovetelményei-
nek maradéktalanul megfeleljenek, masrészt az
esztétikai és funkcionalis szempontokat kiele-
gitve, gazdasigosan gyarthatdk legyenek.

A formatervezésnél az emlitett kévetelme- -
nyek, de féleg a gyarszeri termelés és a gaz-
dasigossagi szempontok érvényesitése érdeké-
ben sziikséges a varialhato butorok funkecidinak
szélesebbkord rogzitése és ezzel egyidében a f6
alkatrész méretek tipizalasa. Ennek megtor-
ténte utan lehetévé valik egyrészt, hogy az tize-
mek valtozatlan méretli alkatrészekkel nagy-
tzemi moédon termeljenek, masrészt csupan a
kiilénbozé funkeioju szekrényeknek més-mas
médon vald csoportositdsaval, valamint a hom-
lokfeliileteken torténé furnérféleségek valtoz-
tatasaval egymastol esztétikai hatasban eltérd,
merében kiilonbozé rendeltetésti lakoszobak
Osszedllitasa. Vagyis egy-egy id6szakon beliil a
termelés atszervezése nélkiil, azonos technolo-
gidval és feltételek mellett nagyobb vélaszték
gyarthato. Ezeket a szempontokat kivantuk ér-
vényesiteni egyébként az ez évi Ipari Vasaron
kiallitott négy ,varia‘“-szoban is.

A gyartmanytervezésnél az emlitett szem-
pontok érvényrejuttatisa mellett, mint elso-
rendd kovetelményt kezeljiik, tovabba — a ha-
gyomanyos szerkesztési elvektol eltéerve — az
alkatrészek csatlakozasinak oldhato moédon
valo megoldasat szem eldtt tartva a szekrény-
butoroknal a faforgiacs és a kender-pozdorja
lapcknak a lécbetétes butorlaptél eltéré tu-
lajdonsagait. Ennek, mint szerkesztési irany-
elvnek, a kész butoroknak szétszedett allapot-
ban torténdé szallitasa €s tarolasa mellett, a
gyarszertibb termelés megvaldsitasdban van
rendkiviili jelentésége. Vonatkozik ez mind a
fényezett, mind a festett butorokra.

Lényegében hasonlo szerkesztési elveket
kell az 1il6- és fekvébutorok tervezése soran is
szem el6tt tartani. Pl. fekv6 és karpitozott Glé-
butorok fé meéreteinek egységesitése és szét-
szedhetoségével lehetdvé kell tenniink, hogy az
allvany és a kéarpitozott betétek kiilén lizem-
ben torténé szerelés nélkil, a kereskedelem
készaru-raktiaraban legyenek egyesithetdk.
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Az 1l6- és fekvobutorokon beliil kiilon fel-
adatként jelentkezik a székfejlesztés. Az e té-
ren jelentkez6 formatervezési és szerkesztési
problémékat sulyosbitja, hogy az exportigé-
nyek kielégitése érdekében a kiilonbozé értéke-
sitési tertiletek egymastol teljesen eltérd és al-
landéan valtozé pillanatnyi formaigényeit tu-
domasul kell vennink és igyekezniink kell azt
kielégiteni.

A formatervezéssel parhuzamosan olyan
szék-alkatrészcsoportokat kivanunk kifejlesz-
teni, amelyek lehetévé teszik az egyes alkat-
reész-fajtak kiilon-kiilon gépsoron valé gyarta-
sat, Ezen keresztul megvalésithaté egyrészt a
székgyartds maximalis gépesitése, masrészt
aranylag nem nagy, meghatarozott szamu al-
katrészeknek a varidldsaval igen nagyszamu
tipussorozat eléallitasa,

A technologiai csoport feladatkorébe tar-
tozik mindazon fevékenység, amely kozvetve,
vagy kozvetleniil a technolégia fogalméba so-
rolhaté, wvagyis a gyartmanyokkal osszefliggé
mindazon el6iras, amelynek betartasa a kivi-
telezés soran az iparvezetés részérdl megkdve-
telhet6. Ennek megfeleléen tervbe vettitk az
Iroda altal tervezett gyartminyokra vonatkozo
teljes dokumentacié elkészitését, mely tartal-
mazza.: '

gyartmany 1:10 és 1:1

rajzat,

muszaki leirasat,

felhasznalhaté anyagok ]eﬁyzeket és azok

szabvanyanak felsorolasat,
alkatrész-jegyzéket,

szabési sémat,

anyagnormat,

részletes miivelettervet,

muveletenkénti normaidét,

arhatosag részérdl jovahagyott arvetést,

méretaranya

mindéségellenérz6  intézetek szakvélemé-
nyét, :

vasalasok, szerelvények, szovetek megje-
lolését,

ill. leirésat.

Tekintettel arra, hogy a gyartmanytervek
tobb-kevesebb modositds utan bocsajthatok
szériagyartasra, ezért a teljes és végleges do-
kumentacié elkészitését meg kell, hogy elézze
a prototipus-gyartas, illetve annak a Butoripari
Gyartmanyfejleszt6 Bizottsag &ltal térténd jo-
véhagyasa., A dokumentici6 nem tartalmaz
technolégiai el6irdsokat, mivel a butorlpam al-
talanos technolégia alkalmazdsa kotelezd érvé-
nyl. Egyébként az ipardg gépesitése folytan
bevezetésre keriilé 0j eljarasok miatt, az alta-
lanos technolégiai el6irasok modositisa, vagy
kiegészitése szintén az iroda feladatat képerzi.
Lényeges valtozést jelent az eddigiekkel szem-
ben a dokumentacié részét képez6 jovahagyott
arvetés, A festett kiviteld butorokra vonatko-
z6an az arképzést a 10 415/AR/1961. sz., — az
Arszabélyozés 5. szdmaban megjelent — ren-
delet szabalyozza. A rendelet szerinti arképzés
alapelve valészintlileg kiterjesztésre keriil a fé-
nyezett kiviteli és karpitozott butorokra is.

Igy tehat mod lesz redlis arvetés elkészitésére,
a szériagyartasra kijelolt véllalat ismerete nél-
kiil. Azzal, hogy a szériagyartasra kijelolt val-
lalat a dokumentéaciéval egyidejileg a jova-
hagyott arvetést is kézhez kapja, a gyartasel6-
készitési 1d6 jelent6s mértékben Ilerdvidiil. A
szériagyartas megkezdése el6tt null-szériagyar-
tdson keresztiil ellenérizni kell a vonatkozé
technologiai el6irdsok helyességét, kiilonds te-
kintettel a normaidék realitdsara. Vagyis a null-
széria a gyartasel6készitéssel parhuzamosan a
gyartmanydokumentacié kontrolljat is képezi.
A gyartastervezés feladatat az uj létesit-
mények, ill. rekonstrukcioval kapesolatos tech-
nolégiai tervek, a vallalati atszervezéssel dssze-
fliggé dokumentacick készitése, valamint egy-
egy 4j eljaras, vagy 1] anyag alkalmazhatdési-
ganak kikisérletezése képezi. Annak meghata-
rozasa, hogy melyik vallalatndl milyen mérvii
fejlesztés, korszertsités, ill. atszrvezés wvalo-
sithaté meg gazdasdgosan, a miiszaki fejlesztés
feladataba fog tartozni. Az Iroda eddig is vég-
zett hasonlo jellegli gyartastervezési munkat,
a jovében azonban e munkankat illetéen lénye-
ges valtoztatast kivanunk eszkozolni. A gyar-
tastervezés alapjat ez ideig egy-egy konkrét
vezértipus képezte. A jovdében, ettol eltérve,
csak a gyartmény-csoport és annak feliileti ki-
vitelezés szerinti meghatarozdsa sziilkséges ki-
indulé adatként. Az egyes tervek a korszerii, de
kisérletekre alapozott eljardsokra és nagy tel-
jesitményu gépekre, ill. gépsorckra épiilnek
majd fel, minden esetben kimunkalva a gazda-
sagossagi mutatokat is. Ugyancsak fejlesztési
elképzeléseink kozott szerepel az ipardgi beru-
hazasok generaltervezsi tevékenységének bo-
nyolitdsa. Ennek megvalésitasdhoz azonban
tobbrendbeli intézkedések végrehajtisa és nem
utolsésorban megfelelGen képzett és gyakorlat-
tal rendelkez6 szakember bedllitasa sziikséges.
Ugyanis ilyen irdnyu tevékenységet — megfe-
lel6 szervezet kiépitése utdin — a vonatkozd
kormanyrendelet szerint-is els6sorban a tech-
nolégia-tervezének kell végeznie.
A szervezés a butoriparon beliill — mivel
a beruhézasok eléggé korlatozottak — a ter-
melés eredményességét legjobban elésegité te-
vékenység. A butoripari vallalatok jelenlegi
szervezettségi szinvonalanak tovabbfejlesztése
céljabol az irodan beliil ,,uizemszervez6 csoport”
fog alakulni. A csoport munkéjaval kapesolatos
. munkaterv kidolgozasat mélyrehato tizemi vizs-
galodas elézi meg. A vizsgilatok eredménye-
ként mutatkozé kiaknéazatlan teriiletek nyernek
majd el6szor feldolgozast. ElsGdlegesen gyar-
tasi, ill. technologiai folyamatok keriilnek meg-
szervezésre egy-egy lzemre vonatkozoan. Ki-
dolgozasra kertil a gyartéson beliil élesen elha-
tarolhaté részfolyamat, technolégiai egység,
gépsorok munkajinak a megszervezése is. Ki-
dolgozzuk az alkatrész-gyartasnak az {lize-
meinkben leggazdasigosabban alkalmazhat6
rendszerét, ezen beliill az alkatrész-programo-
zast, a gazdasadgos sorozatnagysdgot. Meghatd-
rozzuk egy-egy feliileti kivitel szerinti termék-
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csoport optimalis &tfutési idejét. Foglalkozni
kivanunk az anyagmozgatds szervezésével és
nem utolsé sorban a muszaki bizonylati rend
részleges kidolgozasaval. A szervezési munka
nemcsak egy-egy vallalati egységre terjed ki,
hanem kidolgozni kivanjuk a véllalatok kozotti
munkamegosztas lehetéségét is, amihez ked-
vezd feltételeket biztosit a £6 alkatrészek méret-
tipizalasa. Egyébként a szervezési munka meg-
kezdését megelézéen a FAIPAR kovetkezé sza-
maiban részletesen ismertetni fogjuk idevonat-
kozo elképzeléseinket.

Kozpontositott muszaki fejlesztéssel, iro-
dankon beliill valo foglalkozas — az Osszes bu-
toripari vallalatokra kiterjesztve — még csak
tervezet, amelynek megvalositasdhoz, ill. egy
ilyen tevékenységgel foglalkozo tervezd egység
fedllitasahoz az iranyité hatésdgunk engedélye
sziikséges. Azonban mi ugy véljik, hogy a fej-
lesztésnek eddigi modszerét kivanatos tovabb
javitani, s kiilonosen kiterjeszteni a tanacsi bu-
toripari vallalatokra.

Szlkséges a technikai fejlédés eredménye-
ként megjelené kiilénféle 1j eljarasok al-
kalmazhatosagat, ill. 1Uj gépi berendezések
tzembeallithatésagat — mélyrehatdé gazdasa-
gossagi elemzés alapjan feliilbiralni. Amikor
mar tanulmanyszinten a gépi berendezés lizem-
beéllitasaval kapcsolatos dsszes muszaki intéz-
kedés, tovabba beruhazasi program kidolgozast
nyert, akkor kivanatos az iranyithatosagnak
dontése arra vonatkozodan, hogy az eljaras be-
vezetése, vagy a gépi berendezés lizembealli-
tasa milyen moédon torténjék. Ugyanis az ilyen
jellegli tanulmanyokbdl allapithaté meg legha-
larozottabban, hogy egy-egy muszaki fejlesziés
megvalodsitasa a bevezetésre javasolt vallalatok-
nal milyen intézkedéseket igényel.

Az iparag fejlodését eredményezé barmely
technologia korszerusitésének — akar 4j elja-
ras, vagy uj termeld berendezés — a megvald-
sitdsa tébbirdnyt muszaki elékészitést igényel.
Altalaban az ,ujnak® a bevezetése épitészeti,
épiiletgépészeti, gyartastechnologiai, gyartas-
szervezési stb. modositasokat von maga utan.
Elényos, ha a fejlesztési célkitizést vallalaton-
ként kiilon-kulon az iroda erre hivatott fej-
lesztési csoportja dolgozza ki. Ismerve a vilag-

viszonylatban legfejlettebb technoldgiai eljara-

sokat és korszerli gépi berendezéseket, a fej-

lesztési célkitlizésnek a meghatarozasa utan, a
bevezetéssel kapcsolatos varhaté Osszes intéz-
kedésnek a kidolgozasat is ugyanazon csoport-
nak elényos elvégezni, kilontsen akkor, ha
egy-egy uj eljaras kisérletek lefolytatasat is
igényli. A nagyobb jelentéségti fejlesztések mu-
szaki elgkészitésére a vallalatok a napi terme-
lési feladatok mellett altalaban nem is tudnak
megfleleléo idét forditani. A kozponti miszaki
fejleszté csoport az iparag legkivalobb szakem-
bereibél kell, hogy alljon. A csoport, a varhato
feladatok sikeres megolddsa érdekében — be-
ruhazasi, altalanos gépészeti, technolégusi és
kézgazdasz képzettségli személyeket igényel.

A miuszaki fejlesztés egyik igen fontos és
eddig nem megfelel6 mértékben felhasznalt
eszkdze a miszaki tajékoztatas és propaganda,
amelynek elsédleges feladata, hogy a butor-
gyartassal oOsszefliggé tudomany és technika
uj eredményeir6l tajékoztassa mindazokat,
akik ezeket az informadaciockat a tervezd és ter-
melé munkaban hasznositani tudjdk. A mi-
szaki informacio és tajékoztatdas megvaldsitasa
érdekében irodank f. év januar 1-vel létrehivta
a ,,Muszaki tajekoztatasi csoportot”, amely mi-
kodését atmeneti idére 3 fével megkezdte. Ki-
addsunkban most mar kéthavonként jelenik meg
a ,Butoripari Lapszemle®, mint szakirodalmi
tajékoztaté az eddigitél eltérd tartalmi Gsszeal-
litassal és terjedelemben. A tadjékoztatéd alapjat
15, iparilag fejlett, kilfoldi allam mintegy 40
szakfolydirata képezi. A Lapszemlén belil is-
mertetésre kertil formaképzéssel, technolégia-
val, eljardsokkal, ‘gépekkel, szervezéssel, 1Uj
alapanyagokkal kapcsolatos cikk-kivonat. A
miuszaki tajékoztatas keretén- beliil, révid idén
beliil el kivanjuk érni, hogy a jelentés gazda-
sdgi eredményt ado ujitasok, miszaki intézke-
dések, kutatasok és kisérletek eredménye kiér-
tékelésre, nyilvantartasra és ismertetésre ke-
riiljon. Ugyancsak gyljteni és ismertetni ki-
vanjuk a kiilfoldi tanulmanyutak szakmai vo-
natkozasu jelentéseit. A csoport megrendelésre,
szovjet, német, lengyel, angol és francia nyelvii
szakforditassal is segiti a vallalatok munkajat.
A muszaki informaci6é tovabbiejlesztése érde-
kében létre kivanunk hozni egy maximalis
igényt kielégité butoripari kényvtarat. A bu-
toripari konyvtar olvasoteremmel kiegészitve
az iparag minden dolgozéja részérél igénybe
vehetd lesz.
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Modern bttortervezés a korszerti lakas tiikrében

HECZENDORFER LASZLO
helsGépitész

Faipari Gydrtdstervez6 Iroda

A modern lakasberendezés szépsége elso-
sorban az alaprajzi adottsdgokbdl és elrendezé-
séb6l alakul ki. A helyiségek célszerli egybe-
kapcsoldsa, a raciondlis tér- és feliileti méretek,
s a jarovonal helyes kijelolése mellett, a beren-
dezési targyak egymas kozotti tudatos elrende-
zése a feltétele.

A korszer tipuslakasok a norméban el6-
irt minimalis mennyiségli atlagméreti butorok
figyelembevételével készililnek, a valésagban a
lakék egy része atlagméreten feliili, egyedi
tobbletbutorokkal o6hajt berendezkedni. Ilyen
igény kielégitését biztosité nagyméretit laka-
sok épitésére, a mennyiségi igények és a gazda-
sagi adottsagok kovetkeztében, a vilagon sehol
sincs lehet6ség a lakasépités keretében. De a
lakasépités koltsége, tertilet redukeié utjan csak
az esetben cstkkenthet6, ha megfelelé, kor-
szeri kislakasbutorok 4&llnak rendelkezésre.
Nehéz probléma az egész vilagon, hogy az uj igé-
nyl — sziikséghez képest — 1j formaju —,
gyakran uj anyagu butorokat nemcsak meg
kell tervezni, korszeru lizemben legyartani, ha-
nem a lakossag izlésének megvaltoztatasaval
meg is kell kedveltetni.

Napjainkban a butor nem draga miitargy,
hanem célszerti, jol hasznalhato, konnyen ke-
zelhet6 haszndlati targy. Szerkezete, anyaga,
forméja, nem oncéluan valtozik a tervezé-mi-
vész szeszélyei szerint, inkabb értelem és szik-
ségszerten azért, mert a XX. sz. masodik felé-
ben €16 ember életmédja, anyagi és kulturalis
sziikséglete, tehat lakaskulturdja sok lényeges
vonasban mas, mint elédeié. Uj igényeit, szik-
ségletét, megvaltozott életformaja a technika
hallatlan fejlédése hozza létre. A mai butorok
rendeltetésében, szerkezetében, forméajdban,
anyagédban kell kifejezni ezeket az 1j célokat és
kielégiteni az uj szlikségleteket.

Mai technikai adottsdgaink, tarsadalmi
érintkezéslink, napi életuink beosztisa, mun-
kank tartalma és ritmusa, korunknak 4j jelleg-
zetességet ad. Az 10j tarsadalmi, gazdasagi
adottsagokkal nemcsak életmédunk, sziikségle-
teink valtoznak meg alapvetéen, hanem atala-
kul — ha nem is figyeljik — o6ltozkodésiink,
testtartasunk, étkezésiink formadja, és ideje,
szorakozasunk targya és tartalma, szokdsaink
és életlink egésznapi ritmusa is.

A tervezémuvész ezt az uj, modern élet-
format fejezi- és elégiti ki butorterveiben, en-
teriérjeiben. Napjainkban egyedi alkotéssal,
kézmiipari készitményekkel mar nem lehet ki-
elégiteni a butorsziikségletet. A miivész egyre
inkabb a gyaripar szamara tervez. Az ipari for-
matervezésnek ezért az egész viligon, minden
haszndlati targynal nagy és jelent6s feladata
van az izlésfejlesztés, a kulturalt, modern kor-
nyezet kialakitdsdban. Mikor azonban a mii-

vész a sorozatgyartds els6 darabja tervét pa-
pirra veti, egyedi mivet alkot éppen ugy, és
olyan teljes muiivészi értékkel, mintha egyetlen
darab késziilne, egy megrendel6 szamara. Ter-
vének muvészi voltat az a tény, hogy tomegben
késziil, nem kisebbiti. FelelGsségét azonban fo-
kozza, hogy nem egy megrendel6 igényéhez,
vagyoni helyzetéhez kell mérni alkotasa szin-
vonalat, hanem mindenki szdmara kell korsze-
riit, jot és szépet nyujtani. Butortervének ko-
runk sziikségletét kell kifejeznie. Ezen a kife-
jezésen nem értjiik az atlagizlés rosszértelmii
kiszolgéalasat. Az utébbi nem 6nallé alkotéteveé-
kenység, inkdbb maésolas, vagy egy régebbi és
tobb 0j stilus eklektikus, ligyes oOsszeallitasa.
Az atlagizlés kiszolgalasa a lakasberendezés
butortervezésben eredményekre nem vezet,
inkabb visszafejlodést hoz létre. Ha azonban a
mivész kora sziikségletének el6remutatd, ha-
ladd, korszerl, esztétikus Kkielégitésére torek-
szik, akkor nem éléskodhet meddon, régmuls
korok teremtette diszitémotivumok utvesztéi-
ben. Ezért nem lehet, az ugynevezett ,stilbi-
tor® korunk butora. A gépiesen varialt, eredeti
tartalmatol és a hozzd egységesen kapesolodo
formaitol megfosztott, ornamentum, mai felfo-
gasunk szerint, nem {szinte a mindennapok
otthoni kornyezetének megteremtésére. A mo-
dern, gondolkod6é ember, valamennyi mérték-
tarté korhoz hasonléan, kevés targgyal rendezi
be otthonat. Kialakitasaval tudatosabban mond
itéletet a dolgokrdl, a targyak osszefliggésérdl,
a vilagrol és onmagar6l. Bar az alaprajz, az
egyes mobil és immobil butor azonos lehet sok
lakasban — mégis, vagy éppen ezért — az
egyéniséget, az elrendezés szemlélete tarja fel.
Ez mutatja meg az 6nallé kivélaszto és itélet-
alkot6 képességet és azt a muvelt érzékenysé-
get, amit lakni-, élnitudasnak neveziink. A mai
berendezi-szemlélet, napjainkban, 1j lehetdsé-
get és Uj szépséget nyujt annak, aki az élet mi-
értéje akar lenni. Az otthon légkodre, mint a ma-
gatartas, viselkedés, modor, sziintelen vallomas
az emberek felé, és mindegyik emberséget ki-
van. A cél- és értelem nélkiill, egymas mellé
helyezett zsufolt lakason draga kép, ezlist vagy
porceldn nem segit. Minél tobb van bel6lik, a
rendetlen Osszkép anndal nyugtalanitéobb. A be-
rendezés hibédi egyre nagyobbak lesznek. Ah-
hoz, hogy lakasunk esztétikailag is helyes, te-
hat szép legyen, nem elégséges csak az alap-
rajzi rend megteremtése. Az egyes falfeliilete-
ken elhelyezett képeknek s az el6tte allé butor
falra rajzoléd6 konturjainak két kiterjedésben
is jonak kell lenniok. A feluletek rossz elren-
dezése &ltaldban a zsufolt folthatdsbél, a rossz
egyensulyi elrendezésbdl szarmazik.

A hibasan egymasra zsufolt butortestek
rosszul hasznalhaték és nyomaszté raktar jel-
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leget adnak az egész lakészobanak. A mai be-
rendez6é szemlélet, a butortestek levegés, tagas,
térbeni elrendezését kivanja megvalositani. A
butortestek tomeghatasat ténusai és szinei is
erésen befolyasoljak. Ezért a mai berendezés
tudatosan és okosan hasznalja a szineket, mint
egyik fontos kornyezet- és hangulatkialakito
tényez6t. Az élénk, vagy pasztell szinek oOssze-
allitasa merész szinkapcesolasuk sokszor szokat-
lan, ujszer. A semleges falszinek, a sotétbordo,
zGld, barna butortextilek helyett vidamak, vi-
lagosak. A modern butor huzata nem védéhu-
zat, ami alatt drdga, de nem haszndlt, divatja-
mult pliss, selyem hivalkodik. Az ul6 és fek-
vébutor a hozza tartozé huzattal, parnakkal
egylittesen, hasznalati targy, az emberért van
és nem az ember a butorért. Feliiletiiket a jo
hasznalhatosag, konnyen kezelhetéség, tisztan-
tarthatosdg, célszerliség és szinharmoénia sza-
balyait szem elétt tartva alakitsuk ki.

A korszerl enteriérbél a zsufoltsagot és a
taldiszitettséget szamizni kell. A targyak egy-

mas kozotti tavolsdga jol meggondolt szlinet,

a lakas miivészetének eldadasdban. Uresen ha-
gyott helyek kiemelik a mondanivalot, a dol-
gok tartalmi, formai jellegét. A targyaknak igy
. adunk hangsulyt a lakasban. Az egyes butor
onmagaban is kellemes légkort kell hogy te-
remtisen. A korszerd lakas egyre népszeriibbé
valo butorai a variabilis mobilidk, mik nagy
varialhatésdgot adnak nemcsak bévitheté és
csokkenthet6, de elhelyezési lehetdségeikkel is.
Legfontosabb elénylik;, hogy alkalmazasukkal
a lakoszoba teréb6l sok helyet takarithatunk
meg. A feliilet jatéka naprél napra valtoztat-
hatd, a kedves targyak, a konyvek kozott 4j
osszefiiggésben, uj kornyezetben mutathatjak
meg onmagukat, ha az otthon lakédja felfedezi
a dolgok titkos jelbeszédét: az elrendezés mi-
vészetét. Napjainkban a hasznalati targyak mui-
vészi értékét azok arédnya, formaja, szine,
anyaga a megfelelé6 technikai el6allitas s az
ezekkel kifejezett tartalom, a miivészi mon-
danival6 donti el. Kérdés, milyen dsszhang
alapjan alakul ki az egylittes, sikeriil-e a ter-
vezonek, készitének, mindezekbdl egyetlen
targyban harméniat teremtenie, hogy ez a mi-
vészi szintézis gép segitségével torténik, ma
mar dontdé jelentdségl, hiszen korunkban az
alkotoszellem a gépi munkaban ugyanugy meg-
nyilatkozik, mint a kézi munkaban. Eppen ezért
nem mellékes feladat a lakads berendezése. A jo
butorépités éppen ugy kozigy kell, hogy Ile-
gyen, mint a j6 lakasépitkezés. A lakasmuvé-
szet tovabbi fejlédését, a konnyd, értelmes,
okos, gondosan tervezett és jol befejezett bu-
tortipusok minél tokéletesebb megoldasdban, a
magas technikai szinten kivitelezett széridk al-
talanos térhoditéasaban latjuk.

Az elmondottak korunk lakasmlvészetének
jellegzetes sajatossagai, de tures boleselkedés
lenne minden megallapitas, utépisztikus min-
den gondolat, ha nem beszélnénk a lakberen-
dezés korszerliségének jelenlegi allapotarol is.
Hogy all ez a kérdés nalunk? Hogy tudnank az

igényes és fejlett érzékkel rendelkezé tomeg-
bazist megteremteni, amire a korszeri beren-
dezés tamaszkodhat, ami a legegyenesebb tton
keresztiil juttatja el azt a kitizott célok meg-
valbsulasaig.

Ennek legtermészetesebb forméja a sok-
rétlii propaganda ¢és a kiallitdsok rendszeresi-
sitése.

Mar elemi iskolai szinten magasfoku zene-
oktatds, rajzoktatds van. Muzeumok, képzo-
muvészeti kiallitdsok latogatasa, ismertetése
— oOromiinkre — szervezetten folyik. Es ezzel
szemben milyen fokon all az otthon, a kornye-
zet kialakitdsanak ismertetése? A lakés, a be-
rendezés, a forma és a szinkultura, izlés — e
korszeri ismérveir6l ugy latszik azt hisszik,
hogy az minden emberrel velesziiletik, vagy
benne elébb-utébb automatikusan kifejlodik.
Hogy ez mennyire nem igy van, bizonyitja az
a tény, hogy a.napjainkban alakuld, formalodo,
4j, igazabb lakdsmivészetnek milyen elkesere-
dett harcot kell vivnia az értelmét vesztett és
idejét mult.konvencié ellen. Természetesen sok
orszagban ezt a spontan kialakuldst mar nem
hiszik, és tudjak, hogy az értelmetlen szélma-
lomharcot csak a tomegek céltudatos nevelé-
sével lehet kikiiszobolni. Ennek igazat. a kitd-
z6tt célok és az elért eredmények megvaldsu-
lasa mindennél meggyo6zébben bizonyitja. Mar
iskoldban oktatjak filmekkel, allandé és van-
dorkiallitasok rendszeres megtartasaval tartjak
korszeru szinten a széles rétegek magas igényl
lakaskulturajat. Németorszagban ingyenes be-
rendezés-tanacsado iroddk mikodnek, ahol a
tipuslakas leendé vagy uj birtokosa, a lakas-
modellt a tipusbutorok modelljeivel berendez-
heti maganak hasznalhatosdgra, izlésre, szinre,
formara vonatkozé segité magyarazat mellett

. Csehszlovakidban a folyoéiratoknak, divatla-

poknak &alland6é rovata van az uj butorfajtak
népszerlsitésére. S mindezek nalunk hidnyoz-
nak. Ennek karos hatasat, a viragzo, korszerd
épitészetiink mogott messze elmaradt, korszerd
tomegbutor hidnya, az épitészet és berendezés
diszharmoniaja igazolja. A kulturalt, kis lak-
teriileti lakads rendeltetésszert, hasznalhatosa-
ganak elengedhetetlen eléfeltétele, a lakassal
és egyméssal harmonikus butorok meéreteinek
kialakitasa. A kereskedelemben kaphatoé nagy-
méretll és sok esetben anyagigényes butorgar-
nitarak zomével — ugyanis, az érvényes terii-
leti normék figyelembevételével tervezett la-
kasok nem rendezhetok be. Kétségtelen, hogy
a lakas alaprajzat csakis a berendezési targyak
elhelyezésének figyelembevételével lehet meg-
tervezni, Azonban a legjobban megtervezett la-
kas is értéktelenné valik, ha berendezése nem
alkalmazkodik az alaprajzi elgondolashoz. A
korszertitlen butorok, zsufolasig toltik a kis
helyiségeket, lehetetlenné teszik a mozgéast,
kellemetlenné az életet. A kifogastalan alap-
rajzi elrendezés és a megfelelé butorok mellett
az izléssel kivalasztott és elrendezett vilagito-
testek, szonyegek, fliggonyok, diszparndk, ké-
pek, vazak és nem utolso sorban a berendezési
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targyakkal 6sszhangban megvalasztott falszi-
nek hatarozzdk meg az otthon egyéni hangula-
tat, harmonidjat. Az 1961—62-es Ipari Vasar
tapasztalataként orémmel allapithatjuk meg,
hogy a korszerli lakberendezés, bar hianyzik az
intézményes propaganda, mégis egyre tobb szé-
pet szereté embert hodit meg maganak, és egyre
kevesebb azoknak a szama, akik még mindig a
korszerd lakésméretekkel ellentétben allo, kis-
polgari ,reprezentativ®, nagy butort igénylik.

Kereskedelmiink, sajnos, ennek ellenére
sem emeli kell6en, a korszerli butorok megren-
delésének ardnyszamat a hagyomaéanyos terhére
és az eddig megrendelt, vagy importalt bator-
féleségek sem a legjobbak. Ez a gyakorlat a kor-
szerd butorok hattérbe szoritasahoz wvezet és
lehetetlenné teszi az Gj lakasok jelent6s hanya-
déanak megfelelé berendezését. El kell érniink,
hogy a kereskedelem az elmaradt izlést tiikrozé
kivansagok érvényesitése helyett, a szakembe-
rek véleményét is figyelembe véve, vélassza ki
a legjobb butorsorozatokat és &llapitsa meg a
hagyomanyos és korszer(i butorok rendelésé-
nek arédnyszamat. Sajnos, ennek egyik objektiv
akadélya, hogy kereskedelmiink a forgalom
utdn premizalt, ezért nevel6 szandéka nem
meggy6z6, mert a keresletet koveti, ezt pedig
a Kkozizlés szabja meg. Igy sajnédlatosan, de
sziikségszerlien nem egy esetben a polgari idék
rosszemlékii Baross utcajanak szellemét kény-
szerlil kovetni, s6t, ilyen értelemben nyomast
gyakorol az allami butorgyartasra is, s ennek
karos voltarél, a korszerd épitészet és lakberen-
dezés elszakitottsdgdnak tényérdl sajnos még
nagyon sokat kell beszélnunk, mert ez a leg-
égetébb. Itt onkéntelentl mertl fel a kérdés:
miért?

Vajon nem egyértelm, torvényszert szik-

séglet-e a korszer kislakas kis alapteriiletébe

szorosan beilleszkedd, konnyed, higiénikus, mo-
dern butor? Egy kis' tertiletet, csak tervezett,
tudatosan megformalt és j6l atgondolt, a funk-
cicknak megfelel6, minden felesleges cm?-t6l
mentes butorra lehet berendezni ugy, hogy az
megfeleljen kicsiségében is a kényelmes, a le-
vegds lakas fogalménak. Az \j épitészet és uj
lakberendezés nem vélaszthaté szét azzal a
megalkuvo allasponttal, hogy j6 az uj lakas, de
maradjon a ,kedves®, megszokott, régi beren-
dezés. Ez zavaros elképzelés, ami megbosszulja
magat. Ha a korszeri épitészet léte elvitatha-
tatlan, ugy elvitathatatlan a berendezésé is,
mert a kettét semmiféleképpen nem lehet el-
vélasztani egymastol anélkil, hogy ne idéz-
nénk elé a legképtelenebb helyzetet a lakason
beliil. Ha régi formaju és aranyu butorok kel-

lenek — mert ezt bizonyos sziikségletek meg-
kivanjak —, ugy ez nem torténhet az Gj rova-
sara.

Régi forméaju butorokot semmiféle indoko-
latlan proébéalkozassal nem lehet egy korszeri
lakotérbe beerdszakolni. A sziikséges-e, vagy

sem kérdés feleslegessé lesz, mert félmegoldas-

~sal nem lehet korszerli lakaskulturat létre-

hozni. A modern lakas az olesd, nagyipari szé-
ridban gyartott, esztétikus tomegbutorban ad-
hatja csak az stilus lényegét, a korszeri felfo-
gas értelmét, a széles néprétegek egyértelmi
lakaskulturajat. A koztudatban ennek megho-
nositasa elmarasztalhatatlan sziikséglet, mert
a korszellem esztétikai, és formai lényegének
nem ismerete a kovetelmények téves tolméacso-
lasdhoz vezethet.

A multban nem volt az épitészetnek, sem
a bels6épitészetnek tomeges kulturalis prog-
ramja, ezért nem volt, nem Ilehetett tomeges
lakaskultiira sem. At- meg 4atszétte a kisiparo-
sok és tokések tulajdonat képez6 butorgyarak
termékeinek zavaros formakeveréke. Ezt a kis-
polgari zlirzavart a forma felfogdsaban nem
lehetett magyar lakaskulturédnak nevezni. To-
megeink ebben néttek fel, ezt szoktdk meg. Mi
ismerjik ezt az orokséget és ezért az uj lakas-
kultira meghonositdsa mindennél fontosabb.

A kiallitasok gyakorisaga, tobb lizlet mo-
dern, olcso, izléses darabokkal valé berende-
zése (kiallitas jelleggel) egyaltalan a probléma
szem el6tt tartasa, eredményezheti azt, hogy az
emberek megszokhassak az 0j formakat. Meg-
gyo6zodéssel és nagyobb felel6sséggel kell hoz-
zényulni az Uj lakas fogalméhoz, mert jele-
nlinkben ma még a szivosan kitarté kispolgari
felfogas zavaros elképzelései is élnek a lakbe-
rendezésekben. Uzleteinkben gyakran kévetke-
zetesség nélkiil osszehordott ezerféle kulfoldi
és itthongyartott butor uralkodik — a gices ha-
tarain —, ami nem segiti az uj lakaskultara ki-
bontakozasat, ezért illetékes szakembereinknek
kell hittel és meggy6z6déssel kidllni az Gj mel-
lett annyira, amennyire azt az épitészettel valod
harménia megkivanja. Csak ezek utdn lehet vé-
get vetni a téves szemléletnek, annak, hogy a
lakaskultira nem igényli a kor miivészi torek-
véseivel egyetemben a nemzeti sajatossagok
figyelembevételét. Tanitani, nevelni kell az
embereket és kozvetleniil a kereskedelemben
azokat az alkalmazottakat, akik a vevékkel
érintkeznek. Csak igy vehetjiik 4t a kezdemé-
nyezést, csak igy érhetjiik el, hogy sajatossa-
gainknak megfelelé tijat hozzunk létre, hogy ne
kapjuk, amit a kereskedelem adni tud, meg-
késve, jol vagy rosszul. :

Az épitészet korszerl torekvései, a kislakas
fogalma nem tiri azt a félrevezetett lakaskul-
turat, ami a kombinalt szekrények egyedural- -
mat, a vitrinek és vilagités recamierek nélkii-
lozhetetlenségét hiszi szép lakasnak, egyaltalan
mindazt ami nehéz, terjengés, anyagigényes és
a parkanyok témkelegét jelenti. Ezek a butorok
nehezek, porfogok, nem higiénikusak, a moz-
gési lehetéség példatlan akadalyai a tipuslaka-
sokon beliil és nem felelnek meg a dolgozé né
»smasodik miiszakjanak“ sem, mert a tisztan-
tarthatésdguk a munka maximumat igényli.
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,Mit kivin a batoripar az alapanyaggyart6 ipart6l”
KEAPITANY FERENC
fomérnik
Angyalféldi Bitorgyir

A butoripar jelent8sége évrél évre nd. Eb-
b6l is adoédik, hogy most egy olyan problémad-
val szeretnék foglalkozni, ami az ipar szem-
pontjabol igen jelentds.

E kérdés: milyen alapanyagok lennének
azok, amelyek felhasznalasaval a leggazdasa-
gosabban, a legjobb min6ségl butor lenne el6-
allithato.

Természetesen, ha alapanyagokrdl beszé-
liink, nemesak ftrészarura, butorlapra stb. gon-
dolok, hanem igen sok segédanyagra, és mas
alkatrészre is, ami nélkul nem készitheté el a
butor.

A Dbutoripar legfontosabb és legnagyobb
mennyiségben hasznalt alapanyaga a fa, illetve
az ebbdl késziilt butorlap, furnérlemez stb.

Ebben a vonatkozasban fontosnak tartom
a flrészaru szabvany fellilvizsgalast, mert elég
régen készilt, és vannak el6irdsai, amelyeket
mindenki ugy magyaraz, ahogy akar.

Ezen szabvany felulvizsgalasakor figye-
lembe kellene venni a most késziil6 , Fényezett
és félfényezett (dorzsolt) lakdsbutorok mindse-
gi, vizsgalati és minésitési elbirdsa® targyu
szabvany tervezetet is.

Ha az elsé és masodik képet vizsgdljuk,
lathaték azok a repedések, amik nem teszik al-
kalmassad a flrészarut, annak az alkatrész-
nek eléallitisara, amire hivatott lenne a valla-
lat érdeke szerint. Igaz ugyan, hogy az olyan
repedéseket, amelyek ezeken a képeken latha-
1ok, méret levonassal figyelembe lehet és kell
venni, de ezekbél az anyagokbol gazdasagosan
butoralkatrészt szabni nem lehet.

A 3. és 4. képen a csomdk és repedések
,szerencsés® talalkozasa lathaté. (A két kep

ugyanazon pallorél késziilt, csak mdas és mas
helyzetben.) Ilyen gyenge mindéségl, de jol mi-
nésitett arubdl sem lehet megfelelé alkatrészt
szabni.

2, abra

2. abra

4. abra

Az 5-0s és 5/a képen hasonl6é hiba lathato
feny6 flirészaru esetében, ahol taldn még foko-
zottabban jelentkezik ez a probléma, mert eb-
b6l az anyagbdl olyan alkatrészt kell gyartani,
ahol nemcsak esztétikai szempontbol koévetel-
mény a csomémentesség, hanem = funkcionalis
szempontbél is. Feny6fabol késziil pl. olyan
fontos alkatrész, mint a fekvéhelyek karpitra-
maja. Ezeket ilyen anyaghol nem igen lehet el6-
allitani.
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Ezek a min6ségi osztalyba soroldssal egyiitt
jaro hibadk csak kis hanyadai azoknak, amik el§
szoknak fordulni és ezeket nem is ezért emli-
tettem meg, mintha nem lennék tisztaban az-
zal, hogy a flrészipar is gyart gyenge ming-
ségl alapanyag miatt II.—III. osztalyd flirész-
arut. Mégis valoszinli, hogy gyartas kozben és
a tarolas kozbeni gondosabb kezeléssel, sok hi-
bat ki lehetne kiiszobdlni.

Van még mas hiba is és ezen mas médon
kellene segiteni. Ez a hiba az, hogy a flirészaruk
nem minden esetben keriilnek minéségi elosz-
tdas szerint indokolt feldolgozé vallalathoz.
Szukség lenne egy olyan realisan itél6, minden
szakmai sovinizmustol mentes eloszté szervre,
amely Ugy osztana el az anyagot, ahogy az in-
dokolt. Természetesen ehhez sziikséges lenne
kidolgozni a normativakat is, hogy melyik te-
riileten, milyen mindségli anyag hasznalhato.

A 6-0s és T-es kép, mar egy mas alapanya-
got abrazol, a kenderpozdorja-lapokat. Amel-
lett, hogy ez a fiatal iparag igen révid id6 alatt
megoldotta azoknak a hibdknak kikiiszobdlé-
sét, amik a kezdeti idében oly gyakran, jelent-
keztek, jelenleg 1is szérvanyosan eléforduléd

hiba a lapoknak Ugynevezett ,berobbanisa“.
A képen jol lathato, ami ismert okokbol, gyar-
tasi hibabél kévetkezik be. Ha nem is jellemz6
ez a meghibasodds, mégis tudni kell, hogy egy
szekrényajto vagy oldal kézel 1 m2re 2 m? fur-
ner van ragasztva, ez ragasztéanyaggal, munka-

5a. dbra.

6. dbra

7. dbra

bérrel egyiitt 193,08 Ft-ba keriil, ami nem ki-
csi kar, ha az anyag selejtté valik.

A 8-as kép furnérbetétes butorlapot abra-
zol. Ennél a gyartmanyndl is ugyantgy elmond-
hatom. mint a pozdorjalapoknal, hogy javulas
tapasztalhato. Nincsenek mar olyan kirivéan
rossz mindségld lapok, mint par évvel ezeldtt.
De azért a furnérbetétes butorlapok gyartasa-
nal tigyelni kell arra a hibara, ami a képen is
lathaté. A kisebb-nagyobb hézagok, a széle-
sebbre hagyott és Osszetiiremlett, egymasra
nyomoritott betétlapok, feltétleniil rontjak a
mindséget. Ilyenkor a butorlap feltilete a fé-
nyezés alatt hulldmos lesz.

8, abra
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Még egy hibdra hivom fel a butorlapot
gyarto vallalat dolgozdinak figyelmét, minden-
kor nagyon vigyazzanak arra, hogy szigoruan
tartsdk be a butorlapok eléirt nedvességtar-
talmat.

A butorgyarak nem tudjdk a nedves bu-
torlapot kiszaritani, ehhez sem berendezésiik,
- sem helyik nines. .

A 9-es és 10-es képen egy olyan problémat
szeretnék felvetni a sok kozul, ami nem ko-
z0mbos, kiiléndsen az anyagtakarékossag szem-
pontjabol. A 9-es képen az ,,Elzett“-gyar egyéb-
ként jo gyartmanyu rud zardhoz szlkséges zAar-
rud-hosszisag lathaté. A zdrradnak van egy
meghatarozott hossza és ettél a hossztol eltéro
méretet nem lehet beszerezni. Abban az eset-
ben. ha rovidebb ajtéhoz sziikséges a zarrud.
akkor minden esetben a felesleget le kell vagni

9. dabra

és ez a legjobb esetben a MEH nyersanyaga

lesz. Az Angyalfoldi Butorgyarban ez évben kb.
8500 ilyen zarat szerelnek fel, ami megfelel
17 000 zarrudnak. Ezeknek a rudaknak 45%;-a
hulladék és ha egy rudat csak 10 dekanak sza-
molok: az 17 000X4,5 dkg = 765 kg. Ugy gon-
dolom ez nem kevés mennyiségll vasanyag és
ezért a veszteség forintértéke — anyag — mun-

10. abra

kabér — sem kicsi. Hasonlé problémara hivom
fel a figyelmet a 10. képen.

A rudzéarhoz original csomagolasban, a ké-
pen lathaté alkatrészek tartoznak: a zar, a
kules, 2 db rudleszorito lemez és 2 db rudbe-
huzo lemez. A gyartott butorok nagy részéhez
ezek helyett a behuzd lemezek helyett, kiilon
beszerezhets, ugynevezett gbérgds behizot al-
kalmaznak, aminek azzal egylitt, hogy dragabb,
sok jo tulajdonsaga van. Ebbél kifolyolag he-
lyes lenne, ha az , Elzett“-gyar kétféle csoma-
golasu rudzarat készitene; behuzé lemezzel tel-
jes garniturat és behuizé lemez nélkilit. Ebben
az esetben nem kellene azoknak az lizemeknek
is megvasarolni a behuzo lemezeket, ahol nincs
ra sziikség.

A fent kiragadott néhany példaval kettds

- célt kivantam elérni: az egyik, hogy felhivjam

az alapanyaggyarto vallalatok figyelmét a mi-
n6éség megjavitasara, mert azzal igen nagy
anyagtakarékossagot érhetiink el, — a masik
pedig az, hogy ennek a cikknek nyoman egész-
séges vita alakuljon ki a szakemberek kozétt,
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A tudomanyos kutatdmunka gazdasagi hatékonységa

FLORIAN

a faiparban

BUDNIAK

Przemysl Drzewny 1062. 4. sz. 12—14. p.

A Fatechnolégiai Intézet tudomanyos ku-
tatasi munkajanak problematikajaval a Prze-
mysl Drzewny az utébbi idében tobb izben fog-
lalkozott. Jelen cikkben nem szidndékozom is-
mertetni azokat a kifogasokat, amelyek az In-
tézet altal végzett kutatémunkak teriiletén el-
ért eredmények hasznositasanak modszereit il-
letéleg felmertiltek, miutdn véleményem sze-
rint ez a probléma tul bonyolult ahhoz, hogy
azt egyetlen egy cikkben behatéan Ilehessen
megtargyalni. Kizardlag a tudoményos kutato-
munka gazdasagi hatékonysdganak probléma-
jara kivanok szoritkozni, akként vélekedve,
hogy ezt a tényezoét feltétleniil figyelembe kell
venni a tudoményos kutatémunkak elvallala-
sanal és az elert eredmények kiértékelésénél.

A faipar és ezen belll a lemez-, enyvezett-
lemez-, gyufa- és butoripar egyesuléseit, to-
vabbad mas tarcdknak faban érdekelt lizemeit
kiszolgalé Fatechnolégiai Intézet tudoméanyos
kutatasi tevékenységére forditott koltségek az
utolsé hirom évben a kovetkezbképpen nove-
kedtek: 1t

1958-ban 7 515 891, 1959-ben 8 293 933 és
1960-ban 9 236 982 zloty.

A fenti Osszegek nem jelentik az emlitett
faipari &agazatokban, a tudomanyos kutatasra
forditott kiadasok teljes egészét. Azokhoz még
hozzaadandék a kiilonallo szaklaboratériumok
fenntartdsara, valamint a muszaki fejlesztés
elésegitésére forditott koltségek is.

E koltségeket elemezve, felmeriilt a kér-
dés, vajon szukség van-e azokra és mily hasz-
not biztositanak szamunkra.

Miel6tt e nehéz kérdésre megprobalnék
valaszolni, igyekszem roviden ismertetni a tu-
domanyos kutatomunkak kiilonbozé orszagok-
beli megszervezésének és finanszirozasanak té-
majara vonatkozdo tajékoztaté anyagot. A ku-
tatomunkadk  megszervezésének  vilagszerte
nincs egységes jellege, és az a formaéakat illeté-

leg széleskéri kiilonbségeket mutat fel, tob-
bek kozott, a politikai és gazdasigi fejlédés
kiilénleges utjainak, a gazdasagi és ipari struk-
tura sajatossagainak, és az ezen célra szant
peénzeszkozok nagysaganak fliggvényében.

Ha a tudomanyos kutatas finanszirozasa-
rol van szo, ugy ez a kapitalista allamokban al-
talaban harom forrasbol torténik: a) az allam,
b) iparvallalati egyesiilések, ¢) iparilizemek
pénzeszkozeib6l. A szocialista orszagokban is
kilonféle finanszirozasi rendszerek léteznek
éspedig: a) kozvetleniil az allami koltségvetés,
b) részben kozvetlentil az allami koltségvetés,
részben az iparlizemek, és c¢) a kézponti mi-
szaki fejlesztési alap terhére torténd finanszi-
rozas. 3

A legjellegzetesebb valtozds, amely a ku-

tatébmunka jelenlegi megszervezését a haboru

elétti idéktsl megkililonbozteti, a kutatasi té-
maknak, a népgazdasidg témdival vald szoros
osszekapcesolasa.

Az USA-ban a tudomanyos kutatés, hatal-
mas anyagi eszkozok befektetése melleft, igen
széles terilileten folyik. Egyidejlileg nagy fi-
gyelmet szentelnek a kutatomunka gazdasagos
megszervezése tanulmanyozasanak, tovabba fi-
gyelemmel kisérik, hogy az ipar mily mérték-
ben hasznositja a tudomanyos kutatisi és az el-
ert gazdasagi eredményeket.

Az 1. tabldzat bemutatja a tudoméanyos ku-
tatasra forditott koltségeket, 6sszehasonlitasban
a nemzeti jovedelem nagysagéval, éspedig a
Szovjetuniéban, az- Egyesiilt Allamokban, a
Német Szovetségi Koztarsasdgban és Lengyel-
orszaghban.

Az USA faipardban, a kutatomunka iranti
érdeklédés, kiilontsen erés mérvben, a két vi-
laghdboru kozti idészakban vette kezdetét és a
masodik vildghabort utan, jelent6sen gyorsuld
ttemben kezdett tovabbnovekedni.

1. tabldzat

A kutatdsra forditott koltségek osszehasonlitisa a nemzeti jovedelemmel

A nemzeti jove- |A kutatésra fordi- At Az 1 lakosra es

Ot | By | Cm T e | foit keltodsok | viondlidink, o | A lokouok st | Kilatil efoni

g alabiibe f ‘\P'i:l-.lll. 4] aiba.ng noerrggati j ]ti?r:‘le'lem milliékban s (lg w:a-lut &jd-

(milliékban) (milli6lkcban) Jo-dban kifejezve ban kifejezve

SZU 1957 1 300 000 16 400 * 1,26 200,2 82,0
USA 1955 322 000 5 500 1,71 1656,3 33.3
NSzK 1955 . 121 000 1270 1,05 52,1 24,3
Franciao. 1955 12 000 000 80 000 0,66 43,3 1850,0
1956 256 700 1 300 0,561 28,1 46,3
Lengyelo. 1957 301 400 1511 0,50 28,5 53,0
1958 323 700 1953 0,61 29,0 67,1

* A sajtéban megjelent adatok szerint a kutatdsra

forditott koltségek 1960-ban 31,4 millié rubelre rﬁgtal-;:.

Y
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E nagy fejlédés ellenére, a faipar — ami-
kor a kutatomunkak finanszirozasarol van szd
— osszehasonlitasban egyéb iparagakkal, a leg-
utolsé helyek egyikét foglalja el.

Azoknak az igen széleskorli wvizsgalatok-
nak alapjan, melyeket Kaufert és Cummings a
faiparral kapesolatos kutatémunkara forditott
koltségekre vonatkozolag végeztek, a 2. tabla-
zat bemutatja, hogyan alakultak e koltségek
1953-ban.

2. tabldzat
Az USA faipardban a kutatémunkdra forditott koliségek
osszeallitdsa

Az iparnak
A | 1953-ban, a kutato
| munkdra forditott
| koltségei, amelye-
ket egyesiilésel,

termelés
meg-

Termelés kozelitd e
teriilete értéke g gzgtir({rgggg\el:s
1952-ben i
milli6. viseltek
= a term.
ezer h ért. 95-a
Celluléz, papir és a faval

rokonsdaghan dllé ter-

B o B R g AR A 5 500 16 500 0,30
Fa- és faanyagok ..... 6 000 5 000 0,08
Favédelem . ..., v oni. 330 1 350 0,41
Furnér és rétegeltlemesz 570 1.600 0,28
Roalontalels Lo al sl e v 600 2 100 0,35

GIERZoro WIS 13 000 : 26 550 0.20

A Harward Egyetem altal lefolytatott ku-
tatasok alapjan, a 3. tdblazat bemutatja a ku-
tatomunkara forditott koltségek osszegeit,
1951-ben, kilonbozé iparvallalatoknal.

A faipari kutatomunka fejlédésének dina-
mikéja olvashaté ki Kaufert és Cummings 6sz-
szeallitasabol, amely a 4. tdblazatban talalhato.

_ 3. tabldzatl
A kutatémunkira forditoil koltségek a termelési szdza-
Iékban, piaeci arakon

A kutato-

A munkdra

Tt ats- forditott

I pein T S koltségek

cegel\ 1952-ben,

szama : 4

a term. szd-

zalékdban
Vala.monn\,n eallslads: L n st 1451 0.9
Fa és 1aa,n\, agok ipara ...... 1o 0,2
E..lelmi:szel és rokoniparok . 69 0.2
Papir- és rokoniparok ....... 48 0.4
TS Dy I E e L T e e B85 | 2,0
Grrpysreripar s N RE S T 68 | 3,1
R OSTRRITI AT L S e e o s taa e ra 31 1.9
IO olapar et R e 4.3 0,6
Kerdmia és tivegipar. ........ 34 0.9
INVOLSVASIDAR: ol v s 45 0.4
Gépipar (villamosipar nélkiil) . 175 1.0
Fémtomegeikkek ipara ....... 142 0,6
Motoripart i L g e 26 0.6

4. tablazal

A kutatomunkéira forditolt koliségek nivekedése a
faiparban 1926. és 1953. kumlt

A kutatdsi koltségek | A terme-
viselGje | le.Is lm’f.e.-
| ., c6hez
T e st | i}'i"!(“‘ meglkoze-
az dllami | oltseg litGleg vi-
az ipar mt-(:m}:vw- Rm‘:uyul()
i | nyei szazalék
| | i
1926 900 000 700 000 | 1600 000 0,04
1937 2 500 000 800 000 | 3 300 000 0,07
1953 | 26 550 000 | 4 450 000 | 31 000 000 0,24

A 4. tablazat adataibdl kiévetkezik, hogy a
kutatomunkéra forditott és a termelés értékeé-
hez valé arannyal mért koltségek szézaléka az
1926. évi 0,04%,-r6l, 1953-ban 0,24%,-ra, tehat
hatszorosan emelkedett.

A hozzaférhetd forrisok nem tartalmaznak
oly adatokat, melyek tajékoztatist adnanak az
USA faiparaban foly6 kutatémunka gazdasagi
hatékonysagara vonatkozolag.

Dr. Raymond Ewell, az USA Nemzeti Tu-
domanyos Alapjanak igazgatéja megéllapitja,
hogy az Egyesiilt Allamok az utébbi 25 év fo-
lyamén, a kutatémunkéara és moszaki fejlesz-
tésre kiadott minden 100 dollaron 2—5000 dol-
lart keresett.

B. Lewis a vegyiparban a kutatémunkéra

" és a muszaki fejlesztésre forditott kiadasokat

elemezve, megallapitja, hogy minden, a kutato-
munkdara raforditott dollar 10 év folyaman, a
beruhazasi koéltsegeket illetéleg 20—30 dollar
eredményt hozott. Megjegyzendd, hogy ugyan-
azon idoszakban, az atlagos profitrata 3—6 dol-
larra rugott, amelynek mértéke tehat harom-
szor, illetve hatszor wvolt kisebb a kutatémun-
kara forditott koltségek haszonfokanal,

Az idézett adatok nyilvanvaloéan csak ‘téa-
jékoztato jellegliek. Az amerikai irodalom meg-
allapitasai szerint, a kutatomunka optiméalis —
az iparvallalatok jovébeli, nagyobb mértékii
nyereségét szem el6tt tarté — iranyai megha-
tarozasanak tudomanyos mddszere egyelére
meég csak embrionalis allapotban van. A tudo-
manyos kutatémunkara az USA-ban rafordi-
tott kéltsegek nagysdga problémainak és azok

gazdasagi hatékonysiginak e révid ismertetése

utdn, amelyek a feltételek kiilonbozésége foly-
tan, a wvalosaghan nem szolgalhatnak alapul
pontos Osszehasonlitdsok szamara és a kutato-
munkara forditott koliségekre nézve csak bi-
zonyos mervi tajékoztatast nyujtanak, meg-
probaljuk elemezni e koltségek nagysagat a
lengyel faiparban és meghatarozni azok gazda-
sagi hatékonysagat.

Milyen aranyban is vannak a lengyel fa-
iparban a kutatasi raforditasok a termelés ér-
tekeével, dsszehasonlitasban mas iparagak meg-
felel6 mutatéival. E probléma elemzése, 1958.
évre vonatkozolag, az 5. tablazatban talalhato.
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4. labldzat

A tudomsi- ionian A kutatdsra
nyos kutat6- S | forditott
A tndomdnyos T-};;H 1?:;:? dsszehason- a{,;}ei-lfvg a\/
kutatds irdnya | o L.%écrejk lit6 él-‘rt):]f ban, P Lm‘melé&
millié zTot-y— nrlllhﬂ'fd értékéhes,
' ban Z0uy 90
Gépipar 306,6 86,1 0,35
Energia és :
kokszoldipar 2758 26,3 1.05
Vegyipar .... 102.8 17,1 0,60
Elelmiszer és [
felvdsdrlis | 24,5 95,2 0,026
Konnyipar 43,5 65,1 0,067
Epitdipar és
rokoniparok | 22.8 12,8 0,18
Celluldz és
papiripar ... | 4.5 202 0,14
Faipar .wece . 7.5 | 10,4 0,072

Az 5. tablazat szdmadatait elemezve, meg
kell allapitanunk, hogy a tudomanyos munkara
forditott koltségek mutatészama a faiparban
a legkisebb. Ha a faipar szdmara érveényes,
0,072-re rugd mutatészamot 100-zal vesszik
egyenlének, ugy ennek a mutatészamnak az
értéke, mas ipardgakban, a kovetkezdképpen
fog kialakulni: a celluléz- és papiriparban
—195, az épitéiparban —250, a gépiparban

—485, a vegyiparban —835, wvéglil az tlzem- -

anyag- és koksztermelGiparban —1460. A fen-
tieknél alacsonyabb értékii mutatoszamokkal
csupan az élelmiszeriparban és a felvasarlds

teriiletén, wvalamint a konnyliparban talalko- .

zunk, ahol a mutatoszam 36, illetve 93.

Miutan a fentiekben megismerkedtiink a
tudoményos kutatomunkara kiilénb6z6 ipar-
dgakban raforditott 6sszegek nagysagaval, fel
kell tenni a kérdést, hogyan is allunk a Fatech-
nolégiai Intézet 4ltal végzett tudomanyos-
kutatomunkak hatékonysagaval?

Amennyire viszonylag konnyd meghata-
rozni a tudoményos kutatomunkara koltott osz-
szegek nagysagat, jelenleg még eléggé nehéz
megallapitani e munkdk gazdasagi hatékony-

sagat. Az alapveté nehézség abban rejlik, hogy

a kutatasok eredményét hasznosité iparvallala-
tok konyvelési rendszerének szerkezete nem te-
szi lehet6vé a kutatémunka gazdasagi haté-
konysaganak kimutatidsat. Emellett szamos tu-
doményos kutatomunka eredménye, kilonféle
okok folytan, csak részben kerill hasznositasra,
vagy ez ideig még egyaltalan nincs lehetdség
az eredmények felhaszndldsara. A dolgok ily
allasa mellett, e munkdk hatékonysaganak
meghatarozasaban nem szabad kizardlag a mar
elért haszonra szoritkozni, hanem egyidejileg
figyelembe kell venni a varhaté elényodket is,
vagyis azokat, amelyek a befejezett tudoma-
nyos kutatomunkak eredményeinek bevezetése
utan fognak jelentkezni. A mérhetd tényleges
és varhaté eredmények mellett, a befejezett tu-
doményos kutatomunkdk a nem mérheté eld-
nyok egész sorat biztositjak. Ezek az un. alap-
kutatasokkal 4llanak 0Osszefliggésben, melyek

haszna csak a tovabbi kutatémunkakban mu-
tatkozik meg.

A  befejezett tudoméinyos kutatomunkak-
kal kapcsolatban, megkiséreltek azok hatékony-
sagainak meghatarozasat. A kulonféle munkdk
hatékonysagat olyképpen probaltdk meghata-
rozni, hogy a zlotyban kifejezett hasznot, e mun-
kak kivitelezésére forditott koltségek Osszegé-
hez viszonyitottdk. Ez a mutatészam azutin
meghatarozza, hogy hany zloty hasznot eredmé-
nyez minden zloty, amelyet a tudomanyos ku-
tatémunkara forditanak. A befejezett munkak-
bol ered6 haszon csupan azt az évi megtakari-
tast fejezi ki, amely e munkak eredményei alap-
jan, a régebbi technologidk megvaltoztatasabol
adodik, bar figyelembe veendd, hogy a vonat-
kozé tudoméanyos kutatomunkdk eredményei
felhasznalasanak id6tartama nemegyszer tobb
évre terjedhet.

A tudomanyos kutatomunka koltségeit, az
azok kivitelezésére ténylegesen felhasznilt
munkaérak szamaval hatarozzak meg, melyet a
munkaorak tlagos koltségosszegével szoroznak
be. E koltség, a dolgozok fizetésén kiviil, fel-
oleli az Intézet igazgatasara és fenntartasara vo-
natkozo kiadésok aranyos részét is.

A tudomaényos kutatomunka gazdasagi ha-
tékonysaganak mért eredményei, valamint az
Intézet altal eszkozolt szolgaltatasok Osszege-
zése 1959-ig, 517,2 millio6 zloty végosszeget ered-
ményezett. Ebben az osszegben bennfoglaltatik
mind a realizalt, mind pedig a varhaté haszon,
vagyis az, amelyet csak a kutatasi eredmények
bevezetése utan lehet majd realizdlni. Meg kell
jegyezni, hogy a mar elért haszon nagysaganak
megallapitasa jelentés nehézségekbe iitkozik, és-
pedig a megfelelé nyilvantartds hidnya miatt,
amely a haszon helyes megallapitasara nyujtana
lehetéséget.

Hangsulyozni kell tovabba, hogy a szambeli

; eredmények csak'egy év idétartamara vonat-

koznak, amivel szemben, az eredmények hasz-
rositasa, mint mar emlitettiik, nemegyszer jo-
val hosszabb id6t vesz igénybe.

Osszehasonlitva az Intézet igazgatdsara és
fenntartasara forditott koltségek teljes Gsszegét,
amely 1958-ig 24,2 millio zlotyra rugott, a befe-
jezett kutatasokbol ered6 kiszamitott haszon
517,20 milli6 zlotyt kitevd osszegével, megélla-
pithato, hogy a gazdasagi hatékonysag

517,2 millio

Ebbél kovetkezik, hogy minden zloty, ame-
lyet a tudomanyos kutatémunkara forditottak,
21,40 zloty hasznot eredményezett. Még egyszer
hangsulyozni kell azonban, hogy a kiszamitott
haszon 6sszege magaban foglalja a varhaté nye-
reséget, vagyis azt az eredményt, amely csak a
kutatasok eredményeinek bevezetése utan mu-
tatkozik meg.

A befejezett tudomdnyos kutatomunkik
gazdasagi hatékonysiaga meghatarozasmodjanak
illusztralasara, az alabbiakban bemutatjuk egy

= 21,40 zloty.
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adott tudomanyos kutatéomunkara forditott
kéltségek minta-elszdmolasat, melynél a munka
gazdasagi hatékonységa, gyantanak es terpen-
tinnek fatuskokbol torténé extrahdlasaval kap-
csolatban volt kimutathato.

A fatuskok extrahalasahoz a megfeleld
feldarabolds megéllapitdsa“ cimi, a Fatechno-
logiai Intézet kémiai osztalyan, 17-Tch szam
alatt, 1953 szeptemberében kivitelezett tudoma-
nyos kutatémunka eredményei alapjan (téma-
vezetd: dr. K. Siwek) 1 m? fatuskobol 4,5 kg-nal
nagyobb mennyiségii gyantat lehetett kinyerni.
E munka javaslatait 1958-ban vezették be az
iparban, éspedig legel6szor csak egy gyarban
(Szczebreszyn), jelenleg pedig az eljaras mar az
osszes figyelembe jovo gyartizemben elterjedt.
A gyantakinyerés novekedésebdl kifolyolag a
szczebrzeszyn-i gyar évente kb. 1400 000 zloty
tobblethaszonra tesz szert, mig a tobbi gyarban
(melyekben évente 180 000 m” fatuskot dolgoz-
nak fel), az évi haszon kb. 6,5 milli6 zlotyra be-
csiilhet6. Erre a tudomanyos kutatomunkara
forditott koltségek oOsszege mintegy 40000
zlotyt tett ki. A munkakoéltségeknek, a mosta-
naig elért gazdasagi haszonnal valé 6sszehason-
‘litasabol kovetkezik, hogy a széban forgo kuta-
tasra forditott koltségek minden zlotyja jelen-
leg évi 162,50 zloty hasznot eredményez.

Ha az évi tcébblethaszon 6,5 milliéra rugo
osszegét, az Intézet fenntartdsanak 1960-ban
9 236 982 zlotyt kitevd Osszegével egybevetjiik,
megallapithato, hogy ez a haszon az Intézet évi
fenntartasi koltségeinek tobb, mint 70%,-at fe-
dezte. . .

_ Miutan a gyanta exporteikk, ennélfogva a
gyantakitermelés  poétlélagos novekedésebol

szdrmaz6, USA-dollarban kifejezett haszon a
kovetkez6képpen alakul: évente 810 t><180
$/t = 145 800 dollar.

Az ismertetett adatok igazoljak a Fatech-
nolégiai Intézetben kivitelezett tudomanyos ku-
tatomunkak gazdasagi hatékonysagat. Miutan a
fentiek szerint alkalmazott moédszer messze van
a tokéletességtél, szilkséges lenne tovabbioly-
tatni a kutatast egy oly eljaras kimunkalasara,
amely lehet6vé tenné a tudomanyos kutatomun-
ka gazdasagi hatékonysaganak pontosabb meg-
hatarozasat.

Egy ily moédszer kimunkéaldsa nemcsak a
kivitelezett tudomanyos-kutatomunkak helyes
értékelésére nyujtana lehetéséget, hanem egy-
ben, az Uj munkédk tervezésénél, helyes donté-
sek meghozatalat is szolgdlnd, a teljes meérték-
ben esetleg ki nem hasznalt kutatéi kapacitas
igénybevétele szempontjabol.
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Elérehaladas az automatizalt termelés teriiletén *

Az Anglidban tizembe helyezett, elsé, sike-
resen automatizalt harantfirész-, kelels transz-
fer-sor a Thomas Robinson & Son Ltd, Roch-
dale és R. H. Buckley, Newhey, Rochdale cégek
ket és féléves fejlesztési munkajanak eredmé-
nye. Mindkét cég mechanikai anyagmozgaté
berendezések fejlesztésével foglalkozik, firész-,
famegmunkalo-, butorgyartéo- és asztalosaru
lizemek részeére.

A kifejlesztett berendezés azonkiviil, hogy
a munkabérkoltségekben megtakaritast eredmé-
nyez, sokkal nagyobb termelési kapacitast rejt
magéban, mint az eddig alkalmazott harantfd-
részel6-berendezések és éppen ezért igen valo-
szinl, hogy minden korszerti flrész-, fameg-
munkéal6-, butorgyarto- és asztalosaru cég egyik
fontos berendezésévé fog valni igen rovid idén
beliil. j

Egy ilyen egység az egyik észak-angliai
vallalatnal, ahol asztalosaruk témeggyartasa fo-
lyik, mar 18 honap 6ta teljes lizemben van és
annyira meg vannak elégedve vele, hogy a to-
vébbi berendezés tizembehelyezésére hamarosan
sor kertil. Az emlitett két egység termelése hat

db, hdrom-hdrom munkast foglalkoztatd, szo-

kéasos harantflirész teljesitményével egyenérté-
ki, ha azok két kelelégépet etetnek. Ugyanak-
kor a munkaerd-sziikséglet csupén toredéke a
korabbi munkaerd-sziitkségletnek,

Az idei hannoveri vasiron az emlitett be-
rendezés modellje és modositott kiviteld lizemi

* A cikk atvéve a Woodworking Industry 1961.
szeptemberi szamabdl.

" megmunkalatlan,

példanya volt kiallitva. Az emlitett vasaron a
berendezés élénk érdeklédést keltett.

Az egész franszfer-sor, melyet egyetlen
szemeély vezérel, harantflrészelt és kelel6gépen
alakitott anyag folyamatos gyartasdra szolgal,
tetsz6leges hossziasidgu fa-
anyagbol. A széban forg6é berendezés, mozgo,
billentheté kiraké emelészerkezetbél és hidrau-
likus harantflrészb6l all, mechanikus miikéd-
tetésti asztalokkal és tavvezérlési titkozokkel,
tovabba megfelel6 szallitoszalagokbol, melyek
az emel6szerkezetet a kelel6géppel kétik osz-
sze, mely a kilépési oldalon helyezkedik el.

Az emelbszerkezet fél, vagy 1 teljes szab-
vanyos faanyag-tételt emel fel és azt rétegek-
ként az oldalt htizédé bevezets szallitoszalagra
rakja. Az utébbi a faanyag-hosszakat egyesével
a haréntflrész betaplalé asztalara juttatja. Az
emlitett asztal segitségével a faanyag-hosszak
a kezel$ irdnyitdsa és ellenérzése mellett a fii-
részhez kertilnek, ahol bedllitott hosszusagra
torténd leszabasuk kévetkezik be. Az igy lesza-
bott darabok ezutdn a kelel6gépbe jutnak szil-
litoszalagok és betaplalo-egység kozbejsttével.

A szokésos billentési-, emelési- és siillyesz-
tési lehetéségeken kiviil az emelészerkezet viz-
szintes sikban 6 14b utat tehet meg, tehat a szo-
kasos kirak6é emel8szerkezet elényein kiviil az
emel6villas-targonca lehetéségeivel is rendel-
kezik. Utébbi tulajdonsiga miatt az emelészer-
kezettel, minden tovabbi segitség nélkiil a fa-
anyag-tétel az udvaron 4ll6 targoncibél kiemel-
het6 és a rakomdany falnyildason keresztiil az
lizembe szallithaté.

I — A teljes sor dltaldnos képe, A billend adagolé és és a hardantfiirész-berendezés a kép jobb sééle’n, hatul
lathatd, mig a keleldgép a baloldali szélen helyezkedik el,
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II. — Faanyag, amint az emelészerkezetrél a hardnt-
fiirész betdpldalo szdllitészalagdra keriil

Az emelbszerkezettel kapesolatosan csupan
a legegyszeriibb tipusu targonca alkalmazésara
van szilkség. Az emlitett targonca, mely a ke-
pen is lathaté, oszloptipusi. Méas megoldaskent,
azonos kénnyedséggel az emelészerkezet majd-
nem minden tipusu allvannyal, emel6villas tar-
goncaval, vagy padlészintes-vonolanccal hasz-
nalhato. ! :

Az emelészerkezet, cserélhetd fels6- és also
vezetésinek kozott elhelyezett karimas kere-
kekre van felszerelve. Az alsé vezet6sinek a
padlohoz vannak megbizhaté médon rogzitve és
igy a komoly szilardsagot biztosito acél-vaz reé-
szé6t képezik. Az egész berendezés padloszint fe-
lett helyezkedik el, sem aknara, sem kilonle-
ges alapzatra nincs sziikség, mivel a faanyag-
targoncédk olyan elrendezéstiek, hogy a leemel6-
karok a padloszint felett 22 hiivelykkel is mu-
kodhetnek, mely magassig egyébként az emli-
tett karok alsé helyzetének felel meg.

" Rendes kérillmények koézott két kar all
rendelkezésre és ezek ugy fonédnak egymasba,
hogy egyetlen merev szerkezetet alkotnak. (Na-
gyobb hosszak, illetve vekony deszkaanyag ré-
szére harom, vagy ennél is tobb kar hasznal-
haté.) Az emelészerkezetet és a billent6 mecha-

III. — A hardntfiirész mellett elhelyezett vezérlétdbla
segitségével a kezel6 az egész megmunkdlo sort tudja
pezerelni

nizmust, fordulatszdm-cstkkentén keresztiil,
magnesfékkel rendelkezé motor mukodteti, a
karok fokozatosan emelkednek, hogy mindegyik
réteg az 4rbocokra Uritheté legyen. A vizszintes
sikban valoé mozgast iranyvalto motor biztositja.
A karok maximalis emelkedését és siillyedését,
az emelészerkezet vizszintes irdnyd mozgasat
végallaskapcsolok szabalyozzak és segitségiik-
kel a kezeld, aki a harantflirész magassagaban,
til6helyzetben dolgozik, az emeldszerkezet uj-
boli beallitasait minden esetben gyorsan, teljes
biztonsaggal tudja elvégezni.

A faanyagszallito-targonca rakomanyanak
atvétele utdn, az emelészerkezet a kirakas elstt
olyan tavolsdgra mozog el, hogy a kovetkezd
targonca a kovetkez6é rakomany részére készen-
léti helyzetbe 4llithat6. Ennek eredményekép-
pen az emeldszerkezet ujramegrakéasakor csak
minimalis id6éveszteség adodik, azaz mindossze

1V. — Forgbzsamolyos targonca beérkezése o SOTON-
levé rakomdny billené emelészerkezetbe valdé betdpld-
lasa céljabol

alig tobb, mint fél perc mulik el a targonca fo-
gadasa és a termelés ujboli megkezdése kozott.
Tekintettel arra, hogy a csarnokba a faanyag-
szallito-targoncakat 21 masodpercenkeént ira-
nyitjdk, a targoncak kihasznalasa teljesnek
mondhaté és kovetkezésképpen kevesebbre van

" beléliik sziikség, mint a szokdsos egyéb eljara-

soknal.

A billené emelészerkezet a rakomanyt re-
tegenként, az oldalt = huzodo szallitoszalagra
liriti, mely a faanyag-hosszakat rendezi és azo-
kat egyenként a haréntfiresz betaplalé asztal
szallitogbrgbire rakja, ez a szabalyos folyamat
fenntartisat biztositja. A bemutatott egységnél
fa- és fém  konstrukeiot alkalmaztak, jollehet
‘teljesen acélbol késziilt konstrukeio is rendel-
kezésre all.

Az oldalt huzédé szallitészalag fedett,
hogy ,,toméren* rakasolt faanyag mozgatasa 1is
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lehetséges legyen. Amennyiben a mozgatandé
faanyagrol feltételezhetd, hogy ,fennakad“ az
oldalt huzodé szallitészalagot ,fedés nélkiil,
vagyis mint vaz-keretet épitik meg. Ennek ko-
vetkeztében a fennakadt fadarabok elkiilonithe-
tok a faanyag-hosszaktél, azaltal, hogy azokat
az oldalt huzédé szallitészalag lancai kozdtt, az
alatta futé szalag- szallitészalagra dobjak, mely
azokat a koz0s gyujtéhelyre szallitja.

A harantfiirész-kezelé az oldalt huzodé be-
vezetd szallitoszalag lancait egyetlen kézikarral
vezérli, mely egyuttal az dsszekapesolt oldal-
nyomas-karokat a harantflirész betaplalé asz-
talan is mikodteti.

A faanyag-hosszak mozgatdsara szolgals
gorgok a betaplalé asztalon, nagy igénybevételt
kiall6 féembél késziilnek, golyoscsapagyon fut-
nak, és meghajtasukrol az oldal T-hornyokban
rejtett nagy igénybevételre méretezett lancok
gondoskodnak. A gbrg6k mindkét irdanyban
meghajthatok és labvezérléstek.

Kézi kar hozza miikédésbe a harantfiirész
betaplalo gorgéasztalon levé Gsszekapesolt ol-
dalnyomas-karokat. Az emlitett karok vezérlik
a faanyag-hosszakat szallitas koézben és tartjak
a vedéhalohoz szoritva flirészelés alatt. Ha a
kézi kart ugy mikédtetjiik, hogy a karok a ké-
vetkez6 faanyag-hossz befogadédsara teljesen
nyissanak, egy kapcsolé automatikus zarasa ko-
vetkezik be, mely az oldalt huzédé bevezets
lancokat hozza miikodésbe. Az emlitett lancok
addig futnak, amig a kovetkezé faanyag-hossz
helyére nem keriilt és a kézi kart miikédtettiik
a_faanyag-hossz harantflirész-védéhaléba vald
utkozése céljabsl. .

A harantflrész kilépési oldalan a levagott
darabok mozgatéséra nagy teljesitményti szal-
litészalagok vannak felallitva. 16 allithaté {it-
koz6 &ll rendelkezésre hosszmérés céljara. Az
Utkoz6k flrészkorongtol valé tavolsigét, az el-
helyezésiikre szolgalé hatszogletes, szabvanyos
rudon lev6 fokbeosztdsos mércébsl kiindulva

allitjdk be. Az iitkéz6k rendkiviil megbizhato,

kipos reteszeléssel rendelkeznek, a reteszels-
karok az litkéz6kbe dgyazott tombokre fejtik ki
szorit6 nyomdsukat. Tekintettel arra, hogy az
utkoz6 tombok alul nyitottak, ez gyakorlatilag
ontisztitasukat jelenti, jollehet barmelyik iitko-
zényelv tisztitds céljabél kénnyen kiemelhets.

Egymdsutini miikodtetés

Az emlitett Utkozéket egymasutan iktatjak
be és kapesoljak ki a gép homlokoldaldn egy-
mas mellett beépitett két kézikar egyikével.

Mindegyik kézikar nyolc-nyole iitkéz6 vezérlé-
set teszi lehet6vé. A kézikarok kiilénbdzs szint
muianyag-gombbal vannak ellatva, ami a meg-
felel6 litkozésorozat azonositasara szolgal. Mind-
egyik kézikar a gép homlokoldalan elhelyezett,
szamozott kvadrans-ban mozgathato, melyet a
kezel6 konnyen elérhet. Ezek szerint barmelyik
ltkcéz6 beallithaté és beallitott helyzetében
megtarthato, Gjabb beallités sziikségének felme-
riléséig. Az Utkoz6k mechanikus mikodtetése
igen egyszer(i, nincs sziikkség miikodteté villa-
mos huzalokra vagy stritett levegd vezetékek
lefektetésére.

Az iitkozék 16 lab méretig bedllithatok és
a sziikséges itk6zo tullépésének nagyobb hosz-
szakkal val6 elkeriilése érdekében, kiegészité-
sul a kilépési asztal mentén, az tthossz kozepe
tajan, kapukarok vannak felallitva. Az emli-
tett karokat elGzetesen ugy 4llitjak be, hogy a
mozgatott darabok szélességének megfeleléen
csukjanak, s ezzel kaput képezzenek, melyen a
daraboknak keresztiil kell haladniok és kézben
a kivant {itk6z6be akadnak. Abbél szarmazéd
helytelen levagasok elkeriilése végett, hogy a
faanyag hozzaér az {itk6zok testéhez, a kilépési
asztal teljes hosszédban keskeny védshalét sze-
reltek fel,

A hosszmér6-litkozékon kiviil a faanyag
vegek egyenesre szabasira szolgalé nyes6-iit-
ko6z6 is beallithato. Az emlitett {itkéz6t vonéraud
mikodteti. Az iitkoz6 rugéval van ellatva s igy
a leszabas utan az iitkoz6 kiiktatédik, A lesza-
bott darabok automatikus eltavolitasa ugy tor-
ténik, hogy azok az asztalokon keresztiil a gép
oldalan levé hulladékgytijté-ladaba, illetve hul-
ladék elszallité szalagra hullanak.

Kitolék is fel vannak szerelve és ahogyan
a flirész a vagéasi miveletet befejezte az emli-
tett kitolok a leszabott darabot az ltkozonyelv-
t6l eltoljak, tehat az a kilépési szallitészalagon
szabadon elmozoghat. Mivel a kitolok azonnal
visszaugranak, a faanyag a kovetkezé leszabas-
hoz minden id6veszteség nélkiil bevezethets.
Nem 4ll fenn annak veszélye, hogy a kitolok a
darabokat atforditjak és ezért a kelel6gép za-
varmentes taplalasa biztositva van. A kitolgk
mikodtetése hidraulikus tton térténik. A kito-
16k a hatszégletes rud mentén az iitk6zék ké-
z0tti legkedvezébb helyzetekben allithaték be.

A harantflirész Robinson EA/H/E-tipusu,
hidraulikus, egyenes vonalu harantfiirész. A ha-
rantflirész kilépési asztalatol a leszabott dara-
bokat a kelelébe allandéan miikédé szallitosza-
lagokon keresztiil t4plaljak be. Az emlitett szal-
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litészalagok konstrukciéja alapjdban véve ha-
sonlé a harantflirész kilépési asztal szallitosza-
lagjahoz, azaz, nagy igénybevételre méretezett
keret ontottvas-allvanyokra szerelve, a szallito-
szalagokat golyo6scsapigyas korongok viszik.
Mindegyik szallitészalag-sorban elhelyezett, egy,
ketté vagy harcm szakaszbél all.

Kézvetlentiil a kelel6gep el6tt, kiegészito
‘gorgék mikodnek, melyek a szallitészalagokkal
karoltve a darabok belépésének megkonnyité-
sére szolgalnak. A butuzott végl darabok A&l-
landé szallitasanak biztositdsa érdekében a szo-
ban forgod szallitészalag-szakasz 50%)-kal na-
gyobb betéaplalasi (el6tolasi) sebességgel dolgo-
zik, mint a kelel6gép. Hogy a kelel6 taplalasi
sebességében beallé valtozdsok figyelembe ve-
het6k legyenek, kuphajtasos csigakat alkalmaz-
nak a szallitészalag és gbrgék o©nallo hajtasa-
ban.

A szallitészalagok a bemutatott modon ka-
nyarral torténé taplalasnak megfeleléen rendez-
heték el, illetve a kelel6géphez egyenes vonalat
alkotva. Abban az esetben, ha a harantflirész
tobb kelel6gépet kell hogy kiszolgdljon, méso-
dik utvonal is felallithaté a megfeleld rendez6-
kapukkal egytitt. Hasonldé mdédon ,mentesité
helyek, illetve tartalék tarolohelyek is beren-
dezhetdk, tehat az egyik gép munkajat nem kell

felbeszakitani, ha az elétte vagy utdna levé gép
atmenetileg nem dolgozna. Megemlithetjiik azt
is, hogy abban az esetben, ha a harantflirész
egyediil, vagyis kelel6gép nélkiil dolgozik, a le-
szabott darabok az utvonal mentén barhol ki-
emelheték és tarolhaték. Ily médon a leszabott
darabok a szallitészalagra visszahelyezhetSk
anélkiil, hogy a taroléallvanyokat elmozgatni
kellene. ;

A haréntflrész, a hosszméré-iitkozok, szal-
litoszalagok és a billentheté emeldszerkezet ve-
zérloberendezései, célszerli csoportositasban a
harantfirész el6tt vannak elhelyezve, tehat azo-
kat a kezel6 konnyen elérheti. Az emlitett ke-
zel6 vezérelni tudja a faanyagszallito-targonca
kirakasat, a faanyag-hosszak harantflirészhez
szallitészalag-rendszeren keresztil kelel6gépbe
térténd betaplalasat.

A fent ismertetett folyamat szlikség eseté-
ben megfordithatd, azaz a harantfiirészelési
miuvelet a megmunkalds (gyalulas) és kelelés
utén is kovetkezhet. Ez a megoldas akkor al-
kalmazhato, ha a hosszak megmunkélésa (gya-
lulésa) lehetséges. Abban az esetben, ha a ke-
lel6gép taplalasa tulsagosan gyors egyetlen ha-
rantflrész szdmara, megoldas talalhaté a kelel6-
gép teljesitményének megosztasara, azaz két
harantflirész egyidejl taplalasara.
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Hasit6-szalagfiirészgépek alkalmazéasi technolégidjanak
néhany kérdése

Dr. LUGOSI

ARRMAND

egyetemi docens

2

Hazai flirésziizemeink legfontosabb gépe a
keretflirészgép. Tfilevelli és lombos ronkok fel-
flirészelésére egyarint orszigszerte a keretflirész-
gépet alkalmazzik,
mert :

— a keretflirészgéppel valé forgdcesolidsnak ha-
zénkban nagy mualtja van és esetleges 1j
technologia bevezetése nincs még alitamasztva
sem kutatdsi, sem gyakorlati eredményekkel,
a keretflirészgépes flirésziizemeink technolé-
gidjanak fejlesztésére intenziv tevékenységet
folytatott a kozel multhan mind a Faipari
Kutaté Intézet, mind pedig az ERDOTERYV
és e vizsgilatok és kisérletek eredményeképpen
ugy latszik, hogy sikeriilt folyamatosabbé tenni
a termelést, a gépesités nagyobbfokt novelé-
sével, .

a keretflirészgép kapacitasit igen sok szak-
ember még ma is magasabbnak véli, mint
egyéb flirészipari gépekét (pl. ronkhasité sza-
lagfiirészgépekét),

nem ismertek hazéinkban azok az eredmények,
amelyeket kiilfoldon értek el ronkhasitoszalag-
flirészgépes tizemekben.

Anélkiil, hogy a kérdés elméleti vonatkozésaiba
talzottan elmélyednénk, megéllapithatjuk azokat
a hitrinyokat, amelyek a keretfiirészgépek iize-
meltetése sordn jelentkeznek :

— koztudomésh, hogy az alternilé mozgéast végzd
szerszamgépek élettartama lényegesen ala-
csonyabb, mint a folyamatos fémozgisi gé-
peké,

a keretflirészgépen elérheté igen alacsony
dtlagos szerszamsebesség, melynek tartoménya
3—7,3 m/sec, a forgicsolt feliilet simasdginak
alacsony értékét vonja maga utén,

a keretflirészgépeken a kopott forgicsoldélii
pengeosztas cseréje tetemes idét (20—30 per-
cet) vesz igénybe, ez pedig rontja a gépki-
hasznélasi koefficiens értékét,

az alkalmazott keretfiirészlapok vastagok a
flirészszalagokhoz viszonyitva, igy a fiirésze-
Iési réshiség keretflirészeknél igen nagy és
flirészpor veszteség is jelentOs,
keretflirészgépekkel valé felfiirészeléskor nincs
moéd a pengeosztisnak a szelvénydruk ming-
sége szerinti iizemkozbeni atéllitisira, a ter-

A gépek elterjedését els@sorban a mindségi ter-

melés kritériumai indokoljik. E gépekkel a rénk

felftirészelését szelvénydrurdl szelvényarura lehet
irdnyitani. Indokolja tovabbd e gépek elterjedé-
sét a specidlis (tangencidlis, radialis) kitermelési

maéd, mellyel a flirészérut alkalmasabbéa tehetjiik a

felhaszndlasra, mint a keretfiirészgépes felftiré-

szelés esetén.
A ronkhasité szalagflirészgépek el6nyei:

— a magas forgdcsolisi sebesség, melynek tar-
toménya 30-—50 m/sec, melynek eredménye-
képpen simabb ftirészelési feliiletek nyerhetdk,

— a flirészelési rés szélessége lényegesen kisehb,
mint a keretflirészgépek esetében,

— a kopott forgicsolé élekkel rendelkezd lap
cseréjére a korszerti gépeken mindossze 5—10
perc sziikséges,

— a magasabb forgécsoldsi sebesség nagyobb el6-
toldsi sebességek alkalmazdsit teszi lehetévé,
ez pedig kiegyenliti, s6t talszdrnyalhatja a
keretfiirészgépek — 10—15 fiirészlappal valé
egyidejii flirészelés — termelékenységét,

— a ronktéren az osztilyozdsi miivelet nagy-
mértékben lecsokkenthetd,

— az anyag kihaszndlisi értéke — f6leg biikk-
ronk felffirészelésekor — emelkedik.

Felismerve ezeket az elonytket a Szovjet-
unidban a Faipari Minisztérium A4ltal kiadott
technoldgiai utasitisok mar 1952. évben gy in-
tézkedtek a biikkronkok felffirészelése tekinteté-
ben, hogy azokat a lehetGség szerint ronkhasité-
szalagflirészgépekkel kell felfiirészelni. Csehszlo-
vikidban a bucsinai lizemben létesitettek hasito-
szalagfiirészgépes lizemrészt, Romdanidban pedig
teljesen gépesitett, komplex mechanizmusokkal
ellitott ronkhasito-szalagflirészgépes tizemeket he-
lyeztek és helyeznek iizembe biikk ronkok kor-
szerlibb felftirészelésének biztositisdra. Hzek a
példak kell, hogy figyelmiinket e kérdésre ird-
nyitsik.

Vizsgiljuk meg azokat a kérdéseket, amelyek
indokoljik a ronkhasité-szalagfiirészgépes tizemek
létesitését, foleg biikk ronkok felftirészelésére.

1. A termék mindsége

Koztudomésa, hogy a kevéshé homogén

Z »» e e - : RO s % s e v
melés ,,vakon™ megy végbe, és ez f6leg neme- & strukturdji ronkok, féleg a biikkkronkok igen nagy

sebb faanyagok (pl. biikk) felftirészelésekor

jelent hatranyt.

Az elmondott okok miatt a fejlett flirészipar-
ral rendelkezd orszigokban, mint amilyen pl. a
Szovjetuni6, Cschszlovdkia, Roménia sth., a ke-
retfiirészgépeket kezdik korlitozni a homogénebb
strukturajo fanemek felffirészelésére, mint ami-
lyenek a tfilevelii fik, és lombos, els6sorban biikk
ronkok felftirészelésére mindinkabb elterjedtebben
alkalmazzék a ronkhasité szalagflirészgépeket.

mindségi eltéréseket mutatnak, egy-egy ronkon
belil is, az egyes zonik fliggvényében. A ronk-
hasitd-szalagfilirészgépekkel valo felffirészelés so-
rin lehetdség nyilik a szelvénydiruk minéségének
darabonkénti — pontosabb -— megallapitisara,
illetve ami ennél is fontosabb, lehetdség nyilik a
szelvénydru vastagsiginak a megillapitott ming-
ség szerinti bedllitasira, ellentétben a keretftirész-
gépekkel torténd felftirészelési méddal szemben,
ahol a szelvényaruk vastagsigit az elére beallitott
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pengeosztas hatdrozza meg. Ezen a korszer(ibb
keretftirészgépeken fellelhetd tizemkozbeni penge-
osztas-atallito berendezés sem segit, mert az csak
a prizmézési méreteknek a mindenkori ronkat-
méréhoz viszonyitott Atéllitasat teszi lehetdvé.
A szelvénydruknak a ronk mindenkori mindsége
szerinti termelése biztositja a termelt szelvények-
nek a magasabb mindségi osztdlyokba valé soro-
lasdt, a sugdrirdanyn felflirészelési méd pedig a
kozismert elényokkel jar. Ilyen eldnyokre a keret-
flirészgépekkel valé termelés sordn nem tehetiink
szert.

2. A [flirészelt feliilel simasdga

A magasabb forgdcsolisi sebesség egyenes
kovetkezménye a simdbb flirészelési felilet. A
feliileti simasdgot hasito- S/,‘tlagflirw/gépoken meér-
titk 1954, évben és a meérési eredmények nagy-
mértékben megkozelitették a szakirodalom ide-
vonatkoz6 utaldsait. A romdn IPROCIL [6] mé-
- réseket végzett a flrészelt feliileten fellelhetd
flirészelési nyomok mélységére vonatkozdan és az
elcrt eredményeket, illetve a mérési eredményeket
az 1. dbra diagramjai tartalmazzik.
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A diagramok a gép elStoldsi sobe%egctol
illetve az idGegységben felfirészelt m? fiirészelési
felillet fliggvényében szolgdltatjdk az abszolat
egyenetlenségi-magassigokat, mm-ben.

Az 1. ébra egyes gorbéinek jelentése :

a-gorbe : terpesztett fogi flirészszalag, 25 mm
fogosztéssal, fenydfa flirészeléskor, dtlagos egye-
netlenség-mértéke,

a’-gorbe : terpesztett fogt fiirészszalag, 25 mm
fogosztassal, fenydfa fiirészelésekor, max. feliileti
egyenetlenségek mértéke,

b-gorbe : terpesztett fogt flirészszalag, 30 mm
fogosztassal, fenyéfa flirészelésekor mérhets 4t-
lagos egyenetlenség-mértéke,

b’-gorbe : terpesztett fogu flirészlap, 30 mm-es
fogosztissal, fenyéfa flirészelésekor mérheté max.
egyenetlenség-mértéke,

c-gorbe : duzzasztott fogu furmm/ala,g 30
mm-es fogosztassal, feny6fa flirészelésekor, dtlagos
egyenetlen%g mértéke,

¢’-gorbe :  duzzasztott fogh fiirészszalag, 30
mm-es fogosztissal, fenyofa firészeléselésekor,
max. egyenetlenség-mértéke,

d-gorbe : duzzasztott fogl flirészszalag, 40
mme-es fogosztassal, fenydfa filirészelésekor, dtlagos
egyenetlenség-mértéke,

d’-gorbe :  duzzasztott fogh flrészlag, 40
mme-es fogosztissal, fenydifa flirészelésekor, max.
egyenetlenség-mértéke,

e-gorbe : duzzasztott fogu flirészszalag, 50.
mm-es fogosztassal, fenydfa flirészeléskor, atlagos
egyenetlenség-mértéke,

¢’-gorbe :  duzzasztott fogu flirészszalag, 50
mm-es fogosztissal, fenyofa filirészelésekor, max.
egyenetlenségi-méretek.

Az 1. abra gorbéibdl megillapithatd, hogy :

a) egyéb koriilmények azonos szinten tartédsa
mellett a duzzasztott fogh flirészszalagokkal valé
felftirészeléskor simabb fiirdszelt feliileteket ka-
punk,

b) a feliileti egyenetlenségek (ffirészfog-nyo-
mok) max. mértéke egyetlen esetben sem érte el a
0,9 mm nagysdgrendet, mig keretfiirszgéppel valé
felflirészelés esetében igen gyakran mérhetiink
1,1—1,5 mm magassigi egyenetlenségeket.

Ami a biikkk faanyag hasitisindl észlelt fii-
részelési nyomok magassigit illeti, a méré-
sek [6] eredményét a 2. dbra diagramjai mutatjik.

Az dbréban :

a-gorbe : terpesztett fogh, 25 mm fogosztist
flirészszalaggal val6 felftirészelésnél mérhets 4t-
lagos egyenetlenség-méretet,

a’-gorbe : terpesztett fogh, 25 mm fogosztést
flirészszalaggal val6 felfiirészelésnél mérhet6 max.
egyenetlenség méreteket,

b-gorbe : terpesztett foghi, 30 mm-es fog-
osztast flirészszalaggal valé felflirészeléskor mér-
hetd 4tl. egyenetlenség-méreteket,
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b’-gorbe : terpesztett fogl, 30 mm-es fog-
osztast szalaggal valod felftirészeléskor mér het6
max. egyenetlenség-méreteket,

c-gorbe duzzasztott fogh, 30 mm-es fogtiva
szalaggal valé felfirészeléskor mérheté dtlagos
egyenetlenség-méreteket,

¢’-gorbe : duzzasztott fogh, 30 mm-es fog-
tavolsagh flirészszalaggal valé felffirészeléskor
mérhetd max. egyenetlenség-méreteket tiinteti fel.

A 2. dbra diagramjaibél lithatd, hogy :

a) biikk faanyag hasito szalagfiirészgépen valé
felftirészelésekor a duzzasztott fogak alkalmazisa
simabb vagasi feliiletet eredményez,

b) az egyenetlenségek max. mértéke egyetlen
mérésnél sem lépte tal a 0,5 mm értéket. Keret-
flirészgéppel valé felfiirészeléskor nem  ritka
biikk anyag felvigdsindl — a 0,9—1,3 mm egye-
netlenségi magassig sem.

Az 1. és 2. 4dbrdk diagramjaibol megfelels
kritikai vizsgilat utin megallapithatjuk, hogy a

ronkhasité- és hasité-szalagfiirészgépek szakszerii

alkalmazdsa mellett a termelt anyag feliileti si-
masdga lényegesen jobb, mint keretflirészgépekkel
valé felffirészelés esetén. Vonatkozik ez a meg-
Allapitds mind fenyd, mind bitkk anyag felftiré-
szelésére egyarant.

3. A forgdcsolo élek kopdsa

A flirészszalagok, f6leg a hasitégépeken alkal-
mazott fiirészszalagok fogéleinek kopédsa elsGsor-
ban fokozott elektromos teljesitmény igényben
jelentkezik, mésodsorban pedig olyan tetemes
termikus fesziltségek fellépésében, melyek a fii-
részszalagot sajat Sll\]d])Ol klha]lit]ak [5]. Veégso
esetben a flirészfogak — igen nagymex téki kopés
esetén — megfutnak a filirészelési rés aljéin, ezzel
kéros lengéseket gerjesztve a lapban és a gépben.

Az elvégzett kisérletek eziranyt eredményeit
[6], [7]a 3. és a 4. 4bra szemléletik.

A 3. dbrdban a m?[perc flirészelési teljesit-
mény fliggvényében van abrizolva a motor tel-
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jesitménysziikséglete. A szaggatott vonal az éle-
zett lappal végzett fiirészelés viszonyait mutatja,
mig az osszefliggd vonallal rajzolt gorbe a 920 m?
felflirészelése utin mutatja a motorteljesitmény
igények értékeit. A kisérleti lap fogosztisa 30
mm volt, terpesztett fogh kivitelben.

A 4. 4dbra gorbéinek értelmezése azonos az
el6bbiekkel, de a kisérleti lap duzzasztott fogt
volt.

A kisérletekkel parhuzamosan megéllapitot-
tak, hogy a

— terpesztett fogh flirészlapok kb. 1100 m?2 fi-
részelt feliiletig voltak hasznalhatok, mig

—- a duzzasztott fogt lapok csak 420 m2-ig,

— a terpesztett fogakkal torténé flrészelés ese-
tében a fogkopds okozta teljesitményigény
novekedés kisebb, mint duzzasztottfogn fiiré-
szek alkalmazasakor.

Figyelembe véve a fenti megillapitisokat, be-
lathatjuk, hogy hasité-szalagfiirészgépek esetén
egy-egy szalag lizemideje (két egymdst kovetd
élezés kozotti idGtartam tizeméraban) fiigg a faj-
lagos, m?/perc-ben mért flirészelési teljesitménytol.

4. A munkaiddkihasznalds K, koefficiense

A hasité-szalagfiirészgépeknél eléforduld szo-
késos idGkiesések jegyzékét az 1. tablizat tar-
talmazza.

Azidértékek a 480 perenyi miiszak-idShoz van-
nak viszonyitva. Kell6 felviligosité és szervezési
munka révén elérhetd, hogy csak a sziikséges idé-
kiesések jelentkezzenek. Ebben az esetben az 1.,
2. és 3. sorszam alattiak Osszege 52,05 percet tesz
ki, ami a teljes munkaidé 10,76%-a és ennek
megfeleléen a munkaiddkihaszndldsi tényezd ér-
téke:

Ky = 100,0 — 70,76 = 89,24%,

A munkaid@kihasznalisi tényezd tovabb ndvel-
hets, ha a filirészlapeserét és a miihelytakaritast
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1. tabldzat
o Idékiesés _
3‘;’;;} Tdékiesési -esoport Idékiesés megnevezése _tartama | dtlagértéke
perc | % | perc | 9
|
| Kezdési és befejezési MOGOTE BED INAIG 1 e e Jeeisi o s orn ake n 0,5—2,0 0,1—0,5 1,73 ] 0,36
s idGkiesések e :
e Munkahelyet miiszak végén tisztit H—12 1,0—2,5 8,40 ! 1,75
Vigdsi pontossdgot ellendriz . .. . . 2,6—10 0,5—2,0 6,00 ! 1,25
Ene wa b =1 | Poae—ara A o E
o Szervezetilog sziikeéges Gépet dllit, szabdlyoz ........... 2,4—8,6 0,,—1,8 5,02 1,15
iddkiesések Mfiszak alatti munkahelytisztitds 3,4—16 0,7—3,2 9,36 1,95
{ T e s ST T 1,0—9,1 | 0,2—1,9 504 | 1,05
o Mezakilag s28kséges | pirgsrlaposere .. ...vonouncns 15—17 | 3,0—3,6 | 16,00 | 3,25
{ AR ) = = =
l

miiszak alatt nem a gép kiszolgilisival meg-
bizott szakemberek, hanem erre a munkara ki-
jelolt kilon dolgozok végzik. Ebben az esetben
az el6bb emlitett 52,05 perc veszteségidd

— a flirészlapesere miatt 16,00, azaz 3,259, -kal
— a takaritds miatt 8,40, azaz 1,75%;-kal

Osszesen 24,4 percel, 5,09 -kal

csokkenthetd, és igy a munkaiddkihasznaldsi té-
nyez6 maximalis értéke:

K, = 89,24 + 5,0 = 94,24%,-ta
novelhetd.

A fenti értékek természetesen csakis terpesz-
tett fogazis flirészszalag alkalmazésakor érvé-
nyesek. A 4. dbra diagramja szerint ugyanis
duzzasztottfogh flirészlapok alkalmazisakor elen-
gedhetetlen a miiszak kozbeni lapesere, melynek
gyakorisiga dltaldban 1,5 csere/miiszak, ami idé-
kiesés szempontjibdl 1,5.16 = 24 perc veszteség-
idénovekedést okoz. Bz az érték a mfiszak munka-
idejének 5,09%-4t teszi ki.

Munkaidékihaszndlas szempontjabdl tehat az
alabbi értékekkel szimolhatunk mind ronkhasito-,
mind pedig hasité-szalagftirészgépek tekintetében:
— terpesztett fogh flirészszalagok alkalmazisakor

K, = 89,2 — 94,29
— duzzasztottfogh flirészszalagok alkalmazisakor

K = 84,0 —89,0%

5. Gépidokihasznaldsi tényezd

A. N. Peszockij [9] szerint a gépid6kihasz-
naldsi tényezd értéke

K, = 0,965 :

6. Az évi dtlagos kihaszndlasi tényezé

A munkaid6- és a gépkihasznilis el6bb is-
mertetett K, és K, tényezSi csak rovid (max.

negyedéves) idGtartamn lizemeltetés esetére érvé-
nyesek. Hosszabh (féléves, éves) tlizemeltetés ese-
tén be kell vezetniink az évi &tlagos kihaszndldsi
tényez6t, Kj-at. Hosszabb iizemeltetés esetén
ugyanis mér jelentkeznie kell a hosszabb idg-
kiesés (pl. TMK nagy- és kozépjavitas stb.)
hatdsanak is. Ezt A. N. Peszockij [9] szerint kb.
évi 89, idéveszteséggel vehetjitk figyelembe, és

igy
K; =:0,92
7. A gépkapacitas szdmitasa ronk- és hasttészalag-
flirészgépel: esetében.
A ronkhasité-szalagfiirészek kapacitisit az
aldbbi osszefiiggéshdl sziamithatjuk a miiszakon-

”

ként felftirészelt ronkok térfogata alapjén:
T .= Kl-K2-K3-480-% m? rénk/miiszak

ahol K,, K, és K, mir ismert tényezdk,

v a felflirészelendd ronkok atlagos térfogata
m3-ben,

80 a miiszak munkaideje percben,

4 t az egy ronk felftirészeléséhez sziikséges idd
perchen.

Vezessitk be az alabbi jelolést:
K=K, .-K,-K,
melynek értéke

— terpesztett fogn fiirészszalaggal valé forgicso-
las esetén:

K = (0,892 ~ 0,942)-0,965-0,92 =
— 0,792 ~ 0,836,
és a szamitasba vehetd atlagérték: K = 0,82

— duzzasztott fog flirészszalaggal valé forga-
csolas esetében:

K = (0,84 ~ 0,89):0,965-0,92 = 0,746 ~ 0,79
és a szdmitisba vehetd Atlagérték: K = 0,77
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és igy a ronkhasito-szalagfiirészgépeknek a 480
perces miiszakra vonatkoztatott gépkapacités-
értéke, melyet figyelembe lehet venni a gép huza-
mos idén (pl. éves viszonylatban) 4t vald tizemel-
tetésekor:

— terpesztett fogh flirészszalagok alkalmazisa-
kor:

SR 480t — 0,82 480 e —
m t t

= 3.94-% m? ronk/miiszak

— duzzasztott fogh flirészszalagok alkalmazisa-
kor:

P = I B0 e e =0 T A O s
m t g

= 370--1;— m? rénk/miiszak.

Az egy ronk felftirészeléséhez sziikséges ¢ id6 az
aldbbi id6komponensekbdl 4ll:

t, a tulajdonképpeni fiirészelés idGtartama, perc-
ben,

{, a ronkonként csak egyszer elvégzendd munka-
miiveletek id6tartama (ronk felterhelése ronk-
koesira, befogds, beigazitas, forgatds, maradék
eltavolitasa stb.),

1y a vagasonként elvégzendd munkdlatok ronkre
vetitett idétartama (a kovetkezd szelvényvas-
tagsig bedllitisa, a leflirészelt szelvénydru el-
tavolitdsa stb.),

o

ly a teljes ronk felffirészelése alatti ronkkocsi
tiresjarat idotartama, percben,

t; a ronkkocesi sziikséges talfutdsihoz szitkséges
id6tartam, percben.

A fentiek alapjén tehdit:

t =1t + t, + 13- ty 1 15 pere.

Az id6elemek kiszdmitasinak biztositasa érdekd-
hen vezessiik be az alibbi jeloléseket:

L = a ronk teljes hossza, vagy a ronkok dtlagos
hossza m-ben,
@ = ronkonkénti flirészelések dtlagos szdma db-
ban,
¢ = ronkkocsi el6toldsi sebessége flirészelés alatt
(ez az érték géptipustdl fiiggden vdiltozik
15—224 m/perc kozott),
¢, = a ronkkoesi tiresjarati, visszahGzasi sebes-
sége (ez az érték géptipustol fiiggben 30—
224 m/perc kozott valtozhat),
l = a ronkhosszon tilmendé kocsi-talfutdsi at-
, hossz, ronk el6tt és utin, m-ben,
ty = a vagisonkénti miiveletek iddsziikséglete,
percben
A fenti jelolések alapjén:

_x-L , @l xale(e+e)
Soberaias S e T e-e

pere.

A megfelelé’ adatok birtokdban most mér a gép-
kapacitis. minden nehézség nélkiil szamithato.

8. A mennyiségi kihozatal valtozdsa

A ronkhasité és hasité-szalagfiirészgépekkel
valé megmunkalds soran csokken a fiirészelési rés-
béség a keretfiirészekéhez viszonyitva. A keret-
flirészgépek réshdségét Altaliban 3,0 mm-re szo-
kis felvenni. Ez dtlag érték és kovetkezik a 2.
tabldzatban kozolt keretméretektSl fiiggd rés-
bdségekbol.

2. tabldzal

Keret nyildsa 560 | 710 | 850

A flirészlap vastagsdga ... 1,6 1,6 ;81 12:0

Kétoldali terpesztés
INOTLORE R & o e a o erate 1,0 1,0 | 1,0 1,1

Keret ,,szitdldsa’ miatt
BObbIetl i = Lo st ik 0,2 0,2 0,3 0,3

Résboség mm-ben ....... 2;8 || 2;8% | 3.1 3,4

A jol bedllitott és alkalmas flirészszalaggal
felszerelt ronkhasité és hasité-szalagfiirészgépek-
nél a réshiséget az

b=18:s

osszefiiggésh6l szamithatjuk, ahol b a réshdség
mm-ben, s a lap vastagsiga, mm-ben. Igy pl.
egy 140 mm Osszszélességli flirészszalag réshésé-
gének szdmitdsa:

flirészszalag s vastagsiga: 1,2 mm

kétoldali terpesztés mértéke: 0,7 mm
,»8zitalas”, ronkkoesi oldalmozgis

miatt: 0,2 mm
réshdség: 2,1 mm

A réshdség csokkenése noveli a kihozatalt 1—
1,5%-al, és ez nem megvetendd kihozatal-javuldsi
értek.

9. A ronk- és flrészarutér raciondlis felépitése

Ronkhasité-szalagflirészgéppel valé flrésze-
léskor a gép kezelGje szelvényenként irdnyitja a
felftirészelést, végeredményben pétolja a lelki-
ismeretes ronkosztalyozast, igy a ronktéri osz-
talyozémunka nagy része elhagyhatd, az oszté-
lyozast tagabb hatira méretosztilyozisra és a
ronkok mnagyjabol megbecsiilt 4llapota szerinti
osztélyozisra korlatozhatjuk. A kevesebb szidmi
ronkméglya lehet6vé teszi a teriiletkihasznalds
1,5—2,0 m® ronk/m? teriilet értékre valé bealli-
tasat, ezdltal nagymértékben lecsokkentve a ronk-
tér sziikséges teriiletét. Romanidban A. Paraschiv
mérnok végzett kutatist e téren és szdmitasai
szerint a ronktér teriilete a fokozott teriiletkihasz-
nélds kovetkeztében a jelenlegi — keretfiirész-
gépes — ronktér-teriilethez viszonyitva kb. 699%,-
kal csokkenthet6.

Ami a ronktéri termelékenységet illeti, a
jelenlegi munkatermelékenység értéke kb. 4 m3/
mfiszak/f6. A kisebb teriilet kivetkezménye az,
hogy a munkélatokat hiddaruval lehet nagy-
mértékben gépesiteni és igy a ronktéren kb.
45%,-0s termelékenységjavulas érhetd el, illetve
lecsokken a termékek atfutdsi ideje.
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A ronktér méretének csokkentése, a termelés
hasité- %mlagfﬁréemﬁpekkel valé vitele el§ kell,
hogy irja a készédrutéri munkik gépesitését is,
melynek optimalis eszkize az oldalvillis emels-
targonca [8], mellyel jé teriiletkihasznilis, és a
javasolt 5.5—6,0 m magassigl, egységrakomd-
nyokbdl felépitett méglyikkal a készarutér terii-
letigénye a jelenlegi szinthez képest kb. 55—609,-al
lecsokkenthetd. -

Figyelmen kiviil hagyva, hogy az anyagtéri
technologia keretflirészgépes lizem esetén is gépe-
sitheté — pl. feny6gombfit feldolgozé flirész-
tizemeknél — egy 30 000 m?/év ronkfeldolgozd
kapacitdsa fiirésziizem keretftirészgépes, vala-
mint ronkhasité-szalagfiirészgépes tizem adatai a
3. tablizatban vannak GOsszehasonlitis képpen
osszefoglalva.

Hogy telepitési, beruhézési és egyéb szempon-
tokbdl mit jelent a sziikséges teriilet kb. 609%,-kal
valé csokkentése — azt hiszem — kiilon nem
kell részletezni.
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Pozdorjabatorlapgyart6 gépi berendezések fejlGdése,
kiilonds tekintettel a hazai gépgyartasra

SZEPLAKI WASZLO
Konnyiigépipari Vallalatok Kozponti Troddja

I. Ezen el6adds keretében vézlatos attekintést
szeretnék adni a f6 technologiai miiveletek érin-
tésével az alkalmazhaté gépi berendezésekrdl,
azok fejlédésérél, a hazai gépgyartis helyzetérdl,
valamint az ismert legkorszeriibb kilfoldi beren-
dezésekral.

1. A hazai kenderpozdorja butorlap gyértisa
5 évre tekinthet vissza, azonban kenderpozdorjabol
késziilt butorlapok gyirtdsdval a vildgon elsének
foglalkoztunk iizemi szinten. Az elsé gépi beren-
dezések tulajdonképpen nem is voltak specidlis
kenderpozdorjagyirté berendezések. Ezen gépek
egy része ma mar kistizemekben dolgozik, helyiikre
korszertibb gépek keriiltek. Az els6 hazai tizemek
szinte teljesen manudlis jellegliek voltak.

2. A kovetkezG lépésben egy belga gydrtményn
lenpozdorja berendezés kerilt felallitisra Uj-
szegeden. Ez a berendezés az elkészitést, keverést
folyamatosan miikodo gépekkel végzi, bar szarito-
gépe kenderpozdorjira teljes egészében nem meg-
felels. A teriték-képzés kézzel torténik, adagold
gép és kézi liritésti mérleg segitségeivel. A hdprés
beraké allvdnnyal és betolé szerkezettel van el-
latva. A furnérozids teljes egészében manuilis
maradt, egyetlen gép jelentkezik csak a furnérozé
prés, mely mar hazai gyartasban késziilt.

3. A belga berendezés, a kiilfoldi tapasztalatok
és a hazai elképzelések egybehangolisa alapjin
késziilt a Komdadi és Dunafoldvari kenderpozdorja
butorlap tizem. E berendezés gépei folyamatos
elokészitést, keverést végeznek. A teritékképzés
hasonlé a belga berendezéshez. A hdéprés jol
miikodé hidraulikus be- és kiraké allvanyzattal
rendelkezik, valamint be- és kitolé szerkezettel.
A furnérozis kiilon gépsoron folyik. Megjelennek
a gépsorban az enyvfelhord6, enyvkeverd, fur-
nirozé prés, berakéd és kiraké lifttel, behuzé és
kihnzé szerkezettel, hiité fulkékkel. A terit6leme-
zek és kész lapok hiitése gyorsan mozgé kocsikon
torténik. Mindkét gépsorban az egyes gépeket
gorgos asztalok kotik ossze, melyek a folyamat
irdnyét is megszabjik.

A csiszolas és szélezés az eddigi berendezések-
nél onallé gépeken torténik, gépsor még nincs
itt kialakitva. A széllitds igy természetesen hosszti
uton folyik.

A munka titeme nincs megszabva,

4. Az eddigi iizemeknél a nyers pozdorja
adagoldsa kézi. Az eddigi tapasztalatokat fel-
haszndlva késziiltek el Dunafoldvar és Komddi
bévitéséhez a korszerli gépi berendezések tervei.

* Eléadds, elhangzott 1962. jil. 8-4n a XII.
Orszdgos Textilipari Mfiszaki Konferencian, a Len-
Kender Szakosztily keretében. -

A tervezett berendezésben a nyers pozdorja
kézi adagolisa maradt meg korszeriitlen szinten.
Innen kezdve a héprésberaké szerkezetéig az
anyag teljesen folyamatosan és automatikusan
halad.

A berendezésben teritGgépek, hidegprés taldl-
haté. Ezek maguk utin vonjik lemezszallité és
akkumuldtor berendezések beépitését. A gépsor
a hoprésig teljesen automatikus, tekintve, hogy
mésképp mar meg sem oldhaté. A hidegpréselés
nagy nyoméassal (kb. 50 kg/cm?) torténik, merev
keretben. fgy a hidegpréselt teriték osszedllo
lemezt alkot mér, melybdl hépréselés utédn csak
egy kevés szegélyt kell levigni. A hdprésbe terits-
lemez nélkiil keriil be a teriték. Kiszedése teljesen
gépesitve van, de még nincs automatizilva.
A szélezés és csiszolds gépei még mindig nincse-
nek gépsorba rakva, egyedi kiszolgilasuak, de
mar megvan a lehetGség a gépsor kialakitdsira.
E berendezéseknél a lényeges, tehit a mindGséget,
onkoltséget befolydsolé mfiveletek méar teljesen
gépesitve vannak.

5. A kovetkezé lépcsGben mar egy teljes
automatizalt gépsor tervezését kell programba
venni, melynél a megoldandé feladatok az eddi-
gieken feliil :

a) nyers pozdorja tarolasa fedett taroloban ;

b) myers pozdorja egyenletes adagolisa géppel;

¢) a pozdorja teljes portalanitdsa, finom kéc
és més idegen anyagok tokéletes eltdvolitisa ;

d) a szaritds automatikus szabalyozdsa az
alland6 végnedvesség bedllitisa érdekében ;

e) a szaritott pozdorja egalizilisa ;

f) egyenlé mindségii gyantéit biztosité tarolds
automatizalt ellen6rzé berendezéssel ;

g) sulyszerinti 4llandé gyanta-pozdorja ardany
biztositdsa a keverd egység megteremtésével ;

k) a héprés hélapjainak teljesen automatikus
tisztitasa ;

i) gbézlokéses eljards berendezéseinek meg-
tervezése;

7) a héprés automatikus
sziikséges elemek bedllitésa ;

k) komplett folyamatos csiszolésor megte-
remtése ;

m) vas- és fémkeresé berendezések beépitése.

dzen berendezésekkel felszerelt tizem mar
rendelkezni fog a jelenlegi ismereteink szerint
sziikséges és lehetséges minden olyan elemmel,
mely lehetévé teszi az automatikus miikodést,
az egyenletes mindségli termelvény-gyartist és
ugy, hogy az eddigi onkoltség is kisebb legyen.
A gépesités és automatizicié fokozasdval, ugyanis
az Onkoltség jol vezetett {izemben dlland6an
csokken.

iizemeltetéséhez

II. A tovibbiakban kiemelve a f6bb mfivele-
tek gépeit, rovid osszehasonlitast adok a jelenleg
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hasznélt és jelenlegi ismereteink szerinti legkor-
szertibbnek tartott berendezésekrél.

a) A tdarolas gépei :

Jelenlegi tizemeinkben a tisztitatlan pozdorja
részére nem alkalmazunk térolégépeket. A tiszti-
tatlan pozdorja részére téroléhelyiségeket épitet-
tiink Komdadiban. Korszer(i, j tizemeknél figye-
lembe véve, hogy a pozdorja egy része més telep-
helyekrél érkezik, nagyméreti, nagy befogadd-
képességli nyers pozdorjatirolékat kell épiteni.

Ennek jelentésége abban van, hogy rostfel-
dolgozé tiezemekbdl kikeriilé maximélis 16—179,
(télen ennél is magasabb) nedvességtartalmi poz-
dorja idegen helyrdl valé széllitdsa kozben tovabbi
nedvességet nem vesz fel. Idegen teleprél torténd
szallitdsnal, a szdllitékocsiig zart térben torténik
az anyag szdllithsa. A szallitd jarm{ zdrt kell,
hogy legyen, a fogaddtelepen az anyagot szintén
zart térbe taroljik be. Igy elkeriilhetd a 1égkori
nedvességhdl, csapadékbol adodé nedwqqegtol)b-
let, melynek eltavolitisa a késébbiek sordn a
tarolohelyiség ¢épitésénél joval tobb  koltséget
jelentene, ezenkiviil elkeriilheték még egyéb
mellékjelenségek is, amelyek a gyédrtott batorlap
mindségét rontjik, illetve a gydartds sordn tizem-
kiesést, selejtet okozhatnak.

A pozdorjanak a taroloba valé betdplilisa
pneumatikus tton torténik. Feltétleniil szikséges
a pneumatikus betipldlds miatt tobb helyiség
alkalmazisa, ugyanis a kiadagoliasndl az itt elkeriil-
hetetlen kézi adagolis miatt abban a térben,
amelyikben a dolgozé adagol, por keletkezik, és
emiatt a betdplilis munkavédelmi szemponthbol
nem engedhetd meg. Feltétleniil sziikséges, hogy
az adagolt mennyiség kiszallitasit végz6 csiga,
vagy egyéb szillité berendezés adagoldjellegli
legyen. Az osztilyozott sziritatlan pozdorja téro-
lasat egyediil Dunafoldvaron oldottik meg, ahol
egy 60 m?-es tarolé keriilt beépitésre. A tdarold
2 m széles, alul 60° szog alatt sziikiild, magas,
zért edény, melynek hossza 10 m. Alul, ezen edény
alatt egy 400 mm-es (Slgalevelu e/dﬂxtoosnga keriil
beépitésre. A csiga feletti rész egészen végig tolaty-
tytkkal lezarhato. A esiga kozépen csapagyazva
van. A tdrold 60° szog alatti része beboltozédést
nem okozott, ellenben 16—179%, nedvességtarta-
lom esetében a kizbensé csapigyakndl az anyag
torlédott. Minthogy az ilyen esetek elkeriilhetet-
lenek, ilyen hosszabb adagold csigiak alkalmazisit
el kell keriilni a kisebb térol6knal. Sikerrel alkal-
maztdk az ugyanilyen elven felépiilt, Ggynevezett
csighs adagoldkat.

A korszer(i nagyiizemek nem keriilhetik el
a szaritott pozdorja tarolidsit. Erre a célra nagy
térfogati taroléhelyiségeket épitenek, amelybe
a szaritott pozdorjat zart aton szillitjik. Az igy
bekeriilé pozdorja a tdroléhelyiség tetején levd
eloszté csiga vagy kapardszalag segitségével a
tarolé kiilonbozG helyeire vezethet6 s mivel a
tarolok tobb szdz m® befogadd képességliek, a téro-
l4s ideje egy-két nap. A szaritds utini kisméretii
nedvességtartalom-eltérések idékozben kiegyen-
lit6dnek. Ilyen nagy méreti tdrolok gépesitett
kiadagolisa a legkorszer(ibb iizemekben sem c¢él-

szerti, ezért ezeknél is minden esetben kézi uton
kaparjik az egalizdlt széritott pozdorjat, szillito,
majd adagolé berendezésre.

A kilfoldi és a hazai forgdcslap {izemekben
ugynevezett bunkergépeket alkalmaznak. Ezek
rendszerint szogletes nagy tartdlyok, alul egy
vizszintes, nagy szélességli 1,5—2 m. széles,
bordazott, lépesés vagy gumirozott szalaghol,
majd ehhez csatlakozé ferde, mar gyorsabb jarata
adagolé szalaghél és az ezen clhelyezett forgo
hengeres, tiiskés rétegszabdlyozébol dllanak. A
ferde kaparé szalag kb. 45° szog alatt helyezkedik
el. A kapardszalag felsd részén egyes berendezé-
seken egy kefét szoktak elhelyezni, mely a kapard-
szalagon levé anyagot letisztitja. Az alsé viz-
szintes szalag igen kis sebességgel az egész be-
téplalt anyagmennyiséget lassan szillitja elGre.
Az ismert bunkergépek max. 50 m? hasznos be-
fogadé képességtiek.

b) Osztalyozas, tisztitds gépei

A feldolgozis soran a nyers kenderpozdorjé-
hél el kell tivolitani az idegen anyagként jelent-
kez6 kavics-, vas- és fémrészeket. Ki kell osztd-
lyozni a durva és finom kécot, a 2 mm-nél kisebb
szemeséket, és el kell tavolitani a port. El kell
vélasztani a hasznosithaté részt6l a 25 mm-nél
hosszabb és 5 mm-nél szélesebb pozdorjadarabo-
kat is. A tripénal a hatramarad6 hasznos anyagot
kétfelé kell osztdlyozni. A vas kivdlasztist tobb-
szor is meg kell ismételni, tekintve, hogy az egyes
gépeken kozben is keriilhet idegen anyag (csavar,
csavaranya stb.) a mar egyszer letisztitott poz-
dorjaba.

Az osztilyozis eddig tilnyomérészben nagy-
sdgrend szerint tortént. A vas és kavies elvilasz-
tdsandl a fajsuly szerinti elvdlasztist alkalmaz-
zak. A vas és kavics levilasztédsakor igen. célszertien
felhaszndlhatok a pneumatikus vezetékbe beépi-
tett, Ggynevezett ejtéesovek, amelyek vizszintes,
egyenes szakaszba beiktatott mélyedésszer(i gyiij-
téedények. Ebbe a nagyobb fajstlyt vas, fém és
egyéb idegen anyag behullik, mig a pozdorja
athalad.

A nagysigrendi osztilyozisra lengs sikros-
tak, valamint forgédobos hengeres osztélyozdk
S/olgalnak Mindkett6nél az alkalmazott rosta-
perfordcié szabja meg az dtengedett szemese
nagysigrendjét. A rostafeliilet nagysigit eddig
tapasztalati értékek alapjan hatdroztik meg.
Ezen berendezésnek hllm]a hogy a finomkdcot
(max. 20 mm hosszi) és az anyagra ratapadt
porszemeséket nem valasztjik ki teljes mértékben.
Ezek eltdavolitasa méret szerint osztalyozé gépeken
nem is lehetséges.

A finom kée eltavolitisa kifésiiléssel, vagy
pedig igen nagy méretii légosztilyozissal lehet-
séges, ahol a sulydhoz képest nagyfeliileti kée
még lebegésben van akkor, amikor a pozdorja-
szemesék méar nem széllithatok.

A szemesére tapadt por eltdvolitisa a pozdor-
jaszemesék erélyes dorzsolése, kefélése, majd
erélyes megszivatisa utjan lehetséges. E tulaj-
donségokkal a jelenlegi berendezéseink még nem
rendelkeznek.
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Az elporlasztott ragasztéanyag kozelitéssel
a feliiletek ardnydban lepi be az egyes pozdorja-
szemeséket. 1 kg tisztitott pozdorja feliilete
13—15 m?, 1 kg finom por felillete 100~—150 m®.
2,59, finom por jelen]éte esetén a por altal lek6tott
gyanta, mennyisége az oOsszes gyantinak mintegy
159,-4t teszi ki. Mindez a poreltivolitis jelentd-
ségét bizonyitja.

A ragasztandd, vagy bevonando feliileten
levé finom por karos hatisa nemesak pozdorjanal,
de egyéb anyagnil is jelentkezik : pl. festendd
fémfeliileteknél, festendd borfeliileteknél, ragasz-
tandé mindenféle fajta butorlapnal, lakkoéntésndl
4ltaldban mindazon esetekben, mikor finom por
jelenléte valamilyen oknél fogva (torés, dorzsolés,
csiszolas) lehetséges. Ezért minden egyes helyen
portalanité berendezéseket igyekeznek létrehozni.
A por eltavolitasa kenderpozdorjanal kiilénosen
a szaritds utin sziikséges, mivel a szdritds alkal-
méval a feliiletre tapadt porszemesék fellazulnak,
részben a surlédds és az egyes berendezé-
sekben alkalmazott kefék koptatd hatdsa miatt
elvilnak. TFeltétleniil szitkséges  az eltavolité
berendezéseken kivil még fém- és vaskeres6
berendezés elhelyezése, mely célszertien a hd-
préselés utdn épithet6 be. E célra indukeids
és magneses tereket kelts berendezések szolgdlnak,
amelyek kielégité eredménnyel gy épitheték be,
hogy tobb péarhuzamosan beépitett indukeids,
illetve méagneses térre bonthaték. A fém-, illetve
vaskeresé berendezés az alatta elhaladé hépréselt

lemezt leallitja, ha ebben vas, illetve fém talilhatd
és a t6bb részre osztott mezének csak azon része
ad jelzést, mely éppen a megtalalt idegen anyagot
tartalmazza. Igy az idegen anyagot tartalmazé
rész. megjelslhets, a késztermék az egységesen
kiadott jelolés mellett fel is haszndlhato, esak a
jelzett teriiletet forgdcesolni, firészelni tilos. Ha-
sonlé fémkeress berendezést alkalmaznak a Szom-
bathelyi Forgécslemez tizemben az apritdsra keriil6
fa megvizsgalasira, ahol az idegen anyagot (vas,
sth.) tartalmazé nyersanyag el nem tavolitisa a
forghesolégép tonkremenését vonnad maga utan.

c) A szdrilds gépei

A pozdorja szaritdsira mindazon gépek alkal-
masak, amelyek forgics szaritisara is megfeielm‘h,
ezért tablazatosan ismertetem a hazai pozdorja és
forghesszaritokat (1.tablazat). A korszeri beren-
dezés ismérve a fajlagos alacsony gépsily és a faj-
lagos alacsony energiafogyasztas. Korszerti szarito-
berendezésnél elérendd az anyag 5—69%,-ra torténd
leszaritdsa. Ugyanis a bekevert Mlyagnetlx*e%t=g
tartalmat 129, alatti értéken célszerti tartani,
ehhez pedig szilkséges az ilyen mérvili szaritds,
mely a konny( kezelhetGség, a teritdgépek tisz-
tantarthatosiga, a hidegprésben torténd felragadas
elkertilése céljabol is sziikséges. Ugyancsak indo-
kolja ezt a teritésnél lehullé keverék pneumatikus
szallitdsa is.

A tébldzatban szerepld gépek kozil az 1.
sorszimuban a levegl - egyendramaban, egyszer

1. tdbldzal

Pozdorja és forgdes szaritdk

Fajlagos
Fajlagos Eot ; ;
Sor- ‘ b, ol s e gbz- ;] 8 Széritott Elvitt viz, LN
T Gép megnevezése fogyasztés, sul} kvgl,;kg anyag kg/ora Megjegyzés
kg/kg viz Oh.
All6 dob, vizszintes tengellyel, Ujszeged, Kalfoldi
15 Ttk s e e S T A 5,68 133 Pozdorja 35 gyartmdny
80 C°
2V At Hfaroodabt s e s e 4,67 140 Pozdorja 50 S—
3. | Nagyhaldsz, forgédob ............... 4,00 160 Pozdorja | 50 —
4. | Dunaféldvar, forgédob ........oo.in. 3,00 80 | Pozdorja 150 | 150 C°
i - a .
5. | Szombathely, 3 szalagos, Schilde ...... 3,00 G4 Forgdes 130 ' KL&EE:’I
6. | Szombathely, 5 szalagos Schild 3,00 53 Forgdcs 500 R U Lo
6. zombathely, 5 szalagos Schilde ....... 3. 5% orgdcs : tipus
7. | Sopron, forgédob, 1500/8000 ......... 6,00 150 Forgdces 80
8. | B.-flizf6 — forgddob ........ivninin o 6,00 120 Forgdes 50 —
9. | Faipari Kutatd, lengévilyus .......... 3,60 67 Forgéos 90 160 C®
10: | Komadi, szlicészdritd . ...vuiivan e 2,00 45 Pozdorja 100 100 C°
11. | Dunafoldvér, szlivdszdrité ............ 2,00 34,5 Pozdorja 130 l| 120 €°
12. | Cseh — 520 kg/éra ....vovivivnennnn. 2,80 48,5 Forgéces 330 7 150 C°
13. | Cseh — 1500 kg/ora ...... st MO8 N, ; 2,70 23,00 Forgdes 950 7 150 C°
14. | Csoh — 1300 kg/éra, forgddob ........ 2,70 32,00 Forgdoes 830 ? 150 C°
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érintve a pozdorjat, kilép a széritobol, mig a
tobbiben a forrd levegd dltaliban tobbszor kortl-

kering.
A szaritdsi id6 a 11. szamundl a legrévidebb,
ahol 1,5—2,5 perc.

A felsorolt széritok egy része alkalmatlan
5—69,-ra torténd szaritdsra, illetve csak estkken-
tett teljesitmény mellett alkalmasak arra. A beren-
dezések részletes ismertetése és elemzése egy kiilon
eléadist igényelne, azért most arra nem térek ki.
A berendezések kozill a 10—11-es szdmi a leg-
kisebb helyigényfi és alkalmas a tovabbfejlesztésre.

d) Keverés, gyantaadagolis gépei

Magyarorszigon alkalmazott folyamatos keve-
régépek mind egy tipushoz tartoznak : 4ll6 hen-
ger, vagy valyu, melyben egy forgé tengelyen
lapos vasak, vagy csovek helyezkednek el. A lapos
vasak ferdén, csavarvonal mentén helyezkednek
el, ezért az anyag Adramlisit irdnyitjik. Csovek
esetében a henger ferdén helyezkedik el és ez
biztositja az anyag el6rehaladdsit. Ismeretes
még az ilyen rendszerti folyamatos keverégépekkel
kapesolatos, ekeszerfien kialakitott kavardkar is.
A gyanta felvitele : a porlasztés kétféle elven tor-
ténik. A centrifugdlis erd alapjin porlasztjék a
gyantit, mint a pozdorjalemez lizemek egy részé-
nek hengeres porlasztéi, vagy pneumatikus fton
porlasztjak be, mint néhdny méstizemben. A centri-
fugdlis elven miikodSknél még ismert a ndlunk
hasznélatos széles forgd hengoren kiviil, fiiggdleges
tengely koriill forgd téresds megoldds is, melynél
a gyanta a tdresa kozéppontja koriil keriil beveze-
tésre, majd fokozatosan felgyorsulva keriil le
a thrcsirol. A porlasztisnak médsik médja pneu-
matikus rendszerti, melynél a stiritett levegd segit-
ségével végzik a porlasztist. Ez szintén tobbféle
elven torténik :

A gyanta hozzéfolyéssal érkezik a porlaszto-
fejhez és a levegs por]asztja, vagy a gyanta nyomds
alatt ("—5 att) érkezik, onmaga is porlasztédik
és a mar forgdsban levd gyantarészeket a levegd
tovabb porlae;tja Ismert egy, ezeknél sokkal
jelentésebb és még ndlunk meg nem valésitott
elv : a habkdéd porlasztds, mely elsGsorban vegyé-
szeti kérdés. A cseppecskék ez esetben buborékka
valnak (mint a szappanbuborék). Ezen cseppek
sokkal nagyobb felilletet képesek befedni, igy vagy
kevesebb ragaszté kell, vagy nagyobb lesz a kotési
szilardsig. E téméra érdemes lesz még figyelmet
szentelni.

A levegds porlasztok felépitése teljesen egye-
zik — tgysz6lvan semmiben sem kiilonbozve —
a festékszoré pisztolyokkal. Jobb porlasztds ked-
véért tobb széréfejet szoktak beépiteni. Az egyes
porlasztékat vagy kiilon-kiilon szivatty szolgilja
ki, vagy egy kozos szivattyurél kap valamennyi
porlaszté anyagellitist.

A gyantinak a kezelése mir az anyag kor-
szeri tdrolasindl kezdddik. A gazdasigos szalli-
tastechnolégia eldirja a nagy tételek zirtan tor-
téné szallitdsit, tehdt erre a célra feltétleniil
vasuti szallité tankokat kell alkalmazni, mint
ahogy a Nitrokémia is teszi ezt. Ez természetesen
csak ott alkalmazhaté gazdasicosan, ahol a

telepekre a normdl nyomtdva vasit iparviginy
becsatlakozik. A kis fogyasztéknil a hordéban
torténd szallitds mddszere viltozatlanul fenn-
maradhat. A beérkezd anyagot akir vasati koesi-
ban, akér hordéban érkezik, nagyméretii tdarols-
ban célszerti téarolni. Erre kialakult 13-—15 m?-es
tarolegység, melybdl célszeri tobb darabot is
alkalmazni. Ugyanis a beérkezett anyagokat a
folyamatos foldolgom% céljabol homogén dlla-
potba kell hozni, mely tartésabb ideig azonos
mindségli termék készitését biztositja. A tdrols-
edényeket célszeri dllandé hémérsékletli térben
tartani, ami ugyancsak elésegiti az elére meghats-
rozott pontossiagii és minGségli termék gyarthato-
sagit. A taroldtartdlyokban a miigyanta homogén
allapotban valé tartasara vagy keringeté szivatty,
vagy mechanikusan forgé lapdtok, esetleg fliggd-
leges tengely koriil beépitett hiz nélkiili szivaty-
tytutestek szolgdlnak.

A nagy gytijtétartilyokbdl a korszerti iize-
mekben a gyanta egy eldtarolé tartilyba érkezik
a vegykonyhdba. Felszillitisit fogaskerékszi-
vattytukkal oldjik meg. Az el6tarold tartdly mel-
lett helyezik el egyidejiileg a gyantdhoz ada-
golandé adalékokat : az edzét, viztaszito
szert sth. Az el6tdirold tartilyokbdl gravi-
técios Gton keriilhet a gyanta, valamint az adalé-

kok egy nagypontossigi mérlegen -elhelyezett
méréedénybe. Ezen méréedényben kimérik a

receptura szerint sziikséges adagokat. A mérle-
gelés torténhet oly maédon, hogy a kézi c%apol\at
megnyitva, az elGtarolohdl egyes anyagok egyméis
utin a mérlegen olhe]yewtt tartalyokba omlenck
és a csillapitott (nom leng ide-oda) mérlegen a
mérlegkezel6 a mérési hatar elérésekor az egyes
csapokat elzarja. Teljesen automata tizemben
mindezek mégnesszelepek segitségével torténnek.
A lemért anyagokat ezutin egy keverdedénybe
eresztik le, ahovd gravitécids Gton minden anyag
lefolyik. A kever6 vizszintes, vagy fliggdleges
tengelyli. Az elkésziilt keverék egy -elGtéroléba
keriil. Az el6térolébol rafolyédssal az adagold
szivattythoz, vagy szivattyikhoz keriil a keverék,
mely most mér az elébb emlitett porlaszté tipusok
valamelyikéhez tovabbitja. A gyantaadagolasnak
ez a médja szakaszos. A szakaszossig — mint 14t-
juk ——elég bonyolult. Az egyes miiveletek gépesitése,
pl. migneses szelepek alkalmazésa, pillanatnyilag
még nem gazdasigos, a folyamatos adago]éq
mérés, keverés és porlasztéhoz valé téaplildas még
jelenleg nincs megbizhatéan megoldva, arrél nem
is beszélve, hogy a folyamatos adagolishoz egy
bonyolult szabdlyozé berendezés sziitkséges, ha
a gyanta adagolisit a pozdorja sulya szerint
kivinjuk szabédlyozni. A kever6gépekhez a gyanta
adagoldsa megoldott szivattytkkal : fogaskerék,
dugattyus szivattya stb.

Az egészen pontos ardny betartisa céljabol
— méar amennyire a beméré berendezéseink pon-
tosak — feltétleniil sziikséges a pozdorja stly
szerinti adagoldsa. A folyamatos silymérés vala-
mivel kisebb problémét jelent, mint a folyamatos
gyantabemérés, de az igen kicsiny térfogatsily
miatt a méréberendezés pontatlansiga nagy,
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valamint — mint el6bb mar mondottam — a
szabélyoz6 berendezés bonyolult, azért mérésre e
pillanatban még csak szakaszos, Un. ttemmér-
logek hasznalatosak. Ezek alkalmazdsival, vala-
mint a gyantaadagolé berendezés naponkénti
egyszeri ellenérzésével a pozdorja és gyanta fel-
hasznalas teljes mértékben kézbentarthaté, ird-
nyithato.

Az iitemmérlegek miikodése a kovetkezd :

A széritott és kiegalizdlt nedvességtartalmu
pozdorja egy adagoléba kertil, mely tulajdonkép-
pen régebben emlitett bunkergépek végsé sza-
kaszabdl 4ll, tehiat egy ferde, vagy vizszintes
kihordé6 szalag, mely rétegszabilyozo segitségével
adagolja a pozdorjat. Az adagolds litemét egy Gin.
iitemtarcesa vezérli. Az litemtdrcsa egy tengelyen
forgd biitykos tarcsa, mely percenként 4—S8-at
fordul. Minden koriilfordulisndl a kovetkezs miive-
letek jatszodnak le : a biityok megnyom egy elekt-
romos végallis kapesolot. A végdllas-kapesold
elinditja az adagolé szalagot. Az adagolé szalag
kihordja a pozdorjat, mely egy, a szalag felsé
vége alatt elhelyezett mérlegbe hullik. A mérleg
alul nyithaté fenek{i. Amikor a mérleghe hullott
anyag eléri a mérlegen elGzetesen bedllitott silyt,
akkor a mérleg karja egy végillas kapesolét meg-
érint, mely ledllitja az adagoldszalagot. Kozhen
az utemtaresa biityke egy Gjabb elektromos, vagy
pneumatikus kapcsolét érint, mely egy nyitdszer-
kezetet, pl. egy pneumatikus hengert, vagy
elektromos hidraulikus emelét miikodtet, melyek a
mérleg fenéklapjat kinyitjik és igy a mérleghdl
az anyag kihullik. Az anyag kihulldsa utén a fenék-
lap helyére megy s ezen idé utdn az itemtéresa
ujbél eléri az adagoldszalag beindité végillis
kapesoléjat. A gyanta és pozdorja ardnya az elébb
emlitett gyantaadagolis és a most ismertetett
pozdorja adagolis Gsszekapesolasival 6sszehangol-
haté Ggy, hogy a gyantaadagold szivattyi és az
iitemtéarcsa hajtdsa egyetlen egy motorrél kozbe-
iktatott varidtoron keresztiil torténik. A mérleg
beallitasaval, a gyantaadagol6 szivattya fordulat-
szamanak helyes megvélasztdsival a kett§ ardnya
egy elére megillapitott értékre bedllithaté. Ha
valamilyen okndl fogva tébb keveréket kell az
utdna kovetkezd géphez — a teritGgéphez — szdil-
litani, Ggy csupdn a varidtort kell &téllitani,
melynek kovetkeztében egyidejlileg ugyanazon
gyantapozdorja ardny tartisa mellett tobb gyanta-
pozdorja keverék allitédik eld.

Elénye ezenkiviil, hogy az litemek szimdit
szamlalé berendezéssel szdmolni is lehet, az igy
beadagolt pozdorja mennyisége a mérleg pontos-
shgi hatdran beliil megdllapithato. Ez elszamolasi,
tizemvezetési célbdl feltétleniil sziikséges. A gyanta
pozdorja arany megvaltoztatisa az itemmeérlegen
levé mérésily jobbra, vagy balra torténd elétoli-
sival torténik.

e) Teritbgépek

Alapvetéen kétféle teritégép tipus ismert :
suly szerint és térfogat szerint adagolok. Az is-
mert térfogat szerint adagolé teritégépekben a
bunkergépeknél és kever6gépeknél ismertetett
adagold berendezések dltaliban mindig megtaldlha-

1, abra

tok, eltérés csupdn az adagolé berendezés dltal
feldolgozott és a tovabbi egyengetésre leadott
réteg vastagsigiban van. fgy a ndlunk jelenleg
gyartés alatt 4116 teritégépen (I. dbra) az adagolt
réteg vastagsiga 41,5 mm, mig pl. a szombathelyi
forgacslemeziizemben alkalmazott terit6gépeknél
a rétegvastagsig 1—2 cm. Ez azt jelenti, hogy a
vastagabb réteget egy lassabban haladé szalag
adagolja le, de kétféle gép a teritGkeretben végiil
is ugyanolyan vastag réteget terit le. A vékony
rétegeket adagolé gépeknél a teritégép adagold
tartidlyban levé mennyiség nagyobb része dllandé

2. abra
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visszafelé forgdsban van a rétegszabdlyozok altal.
A sfxly szerint adagolé terit6gépeknél az adagold

t4n egy titemmeérleg talilhaté, melynek miikodése
teljesen azonos az elébb ismertetett utemmerlogé-
vel (4. dbra). Az ilyen rendszerii adagolis és suly
szerinti mérés a toxtxhpaxban a kartologépeken
hosszt id6 6ta ismert, csupén az iitemidék joval
hosszabbak és a rétegszabalyozis lengdmozgist
végz6 kaparokkal torténik. Ezért természetes,
hogy az els6 teritégépeket, kartolégépeket gyarto
tizemek dllitottak el6 (ldsd: Wiirtex). A gyirtis
alatt 4116 terit6gép az adagolés, illetve sily szerinti
mérés utdn egy finomitd, tgynevezett egyengetd
soron viszi 4t még a pozdorjit, melybe vékony
réteggé nynjtjak meg a mérleghdl, illetve adagolo-
bdél jové anyagot. Az egyengets vizszintesen ha-
ladé szalaghdl és a felette elhelyezkedd egyengetd
hengerekbdl 4ll, melyek a szalag haladésa irdnyé4-
ban pérhuzamosan, majd jobbra-balra elhtzva
rendezik a szalagon levé szemeket.

4, dbra

A pozdorja, vagy forgicspaplan leteritését
Altaldban tobb teritGgéppel, tobb retegbcn végzik
el, még ha egyontetli anyaghdl 4ll is a kész lap.
Ezzel kivanjik elérni a terités egyenletességét.

Altaldban azonban tobb rétegi lapok gyér-
tidsa folyik és a feliileten igyekeznek tetszetds,
finomabb réteget teriteni. Ez vagy ugy oldhaté
meg, hogy a keverés el6tt mar méds mmosugu anya-
got készitenek a feddrétegek részére, vagy szét-
osztdlyozzdk az anyagot finomabb (kisebb) és
durvdibb (nagyobb) szemcsékre, de megoldhaté
agy is, hogy keverés utin magiban a teritégépben
osztilyozzdk szét a szemeséket. Ez a miivelet is
torténhetik kétféle mddon : nagysig szerinti
osztalyozas perfordlt lemezek segitségével, mint
a 3. 4bra szerinti berendezés, vagy a teritdgép
leverd hengere iitést mérve a szemesékre, a lég-
ellendlldsuk alapjin azok szétosztilyozédnak, mint
a 2. dbra szerinti. Ekkor az apré szemcesék koze-
lebb, a nagyobbak tdvolabb hullanak le és kialakul
megfelel§ elrendezés mellett a hirom réteg.

A korszeri teritGgépek ismertetd jele : egyen-
letes rétegvastagsig, kis helyigény.

Az utébbi hérom évben a kiilfoldi gépek
helyigénye a felére csokkent. A hazai tervezési,
ugynevezett teritGegységeknél a helyigény ennél
is kisebb.

A teritégép onmagiban még nem iizemképes,
sziikséges még hozzi egy sz4llité berendezés, mely
egyenletes sebességgel mozgatja a teritégépek
alatt a teritélemezt és esetleg az azon levé keretet,
vagy, mely egyenletesen mozgatja a teritlemez
felett a teritGberendezést. A terités maga a terits-
géphdl torténhet tigy, hogy a teritégép feje mozog,
vagy a teritGgép feje 4ll és a teriték hullik egy fix
keretbe,vagy egy keretszertien kialakitott tertletre.
Az els6 egy viszonylag primitiv megoldas, de fej-
16désének mér egy fokozatit mutatja: a terits-
gép ilyenkor viszonylag nagy magassigban helyez-
kedik el. A keret a teritéfej kozéppontja alatt
szimmetrikusan 4ll. A teritéfej alatt egy telesz-
képos lapos esd talilhaté, mely alul 4 kerékre
tamaszkodik. Az &llékeret két végénél egy-egy
gytijtévalyn talalhato, melybe a melléhullé anyag
esik. A teleszképos csovet egy linemechanizmus
az egyik végillasb6l meginditja a teritégép els-
zetes meginditdsa utin. A c¢sé alsé kiadagol6
nyilasa elhalad az 4116 keret felett és a teriték elsé
fele a keretbe hullik. A esé visszafelé haladdsakor
teriti le a masodik réteget.

E berendezésnél korszertibbek azon berende-
zések, ahol a keret a terit6lemezzel, vagy a keret-
szertien kortlvett teritélemez halad. Tehat ezek
vagy olyan teritéberendezések, melyeknél egy
merev keretbe hullik a terit6gépekbdl a pozdorja-
gyanta keverék és a kerethez csatlakozik alul a
teritélemez, vagy olyan berendezések, melyekben
a teritégép alatt egy fix, 4ll6 oldalfal helyezkedik
el és egy lincmechanizmus halad el a teritégépek
alatt. Ezen terit6lemezek helyezkednek el és maga
a ldncmechanizmus rendelkezik szakaszosan egy-
egy homoklappal, mely homoklapok a teritd-
lemezt el6l és hatul lehataroljak, majd a terits-
lemeztdl a terités befejezése utin a lincecal egyiitt
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elvilnak és fiiggleges oldalmozgds utin Gjbol
visszajutnak a teritégéphez. Ekozben a teritd-
lemez a mér hatérol6 falaitél megszabadult teri-
téket tovabb viszi, majd a lemez egy kiilon palyén,
mely mér vizszintes oldalmozgdsa, visszajut a
teritGgéphez. E két berendezést osszehasonlitva
megallapithatjuk, egyik sem bonyolultabb a m4-
siknal, de mindketté igen bonyolult berendezés.
A keretben (merev) torténd teritésnek nagy
elénye, ha kerethen torténik a hidegpréselés nagy
nyomason, hogy anyagfelhasznédlisa lényegesen
kisebb és az édltala nyerhets termékek vastagsigi
eltérése kisebb, mint a teritGlemezzel torténd
hépréselés itjan készilt lemezeké.

Sikeriilt olyan teritGgép elrendezést és lemez-
mozgatast létrehozni, melynél tobb rétegii teri-
tést az eddig ismert gépsorokban alkalmazott
teritégépek szdmdnak felével is meg lehet oldani.
Tehat haromrétegli lemezt lehet késziteni 1 db
teritégéppel, ha az a 2. bra szerinti mdédon osz-
talyoz és 2 db terit6géppel, ha az osztéilyozis a
keverégépek eldtt torténik. Ezen teritGegységek-
hez egy, az eddig ismert lemezmozgaté berende-
zésektdl eltéré berendezést csatlakoztatva, egy
egyszeriibb, olesébb berendezést nyeriink. E be-
rendezések ismertetésétdl azok szabadalmi bejelen-
tése miatt kénytelen vagyok elillni. A terit6gépek
fejlodése mindinkabhb csokkend méretek felé mutat.

Uj elveken miikods teritégépek létrehozdsa
is felmeriilt. Tgy a fluidizdcié elvén (fluidizélni =
szilard omlesztett anyagokat a folyadékhoz ha-
sonl6 allapotba hozni) olyan gépekhez tudnédnk

jutni, melyekben a tdrolt anyag mennyisége

minimdlis, a teritégépen beliili anyag-visszadram-
lis teljesen eltiinik, a gépek forgérészeinek szima
a jelenleginek toredékére csokken, az elektromos
vezérelhetGség pedig teljes. E gépek kifejlesz-
téséig még sok kisérletre van sziikség.

f) Hépréselés, hidegpréselés, aklumuldtor alkal-
mazasa :

Ebben a kérdésben tobb &llaspont alakult ki,
egyesek a hidegpréselés ellen, misok mellette 4lla-
nak ki, ugyanez a helyzet az akkumulatorok kér-
désében is. A kérdés tisztazdsira lehetdség nyilik,
ha megvizsgdljuk az 1961-ben folytatott kender-
pozdorja préselési kisérletek anyagit. Ezen kisér-
letek 650—720 kg/m? térfogatstly kenderpozdorja
lemezekkel torténtek. Koztudomdst a jelenlegi
tobb emeletes hépréselési technolégia mellett
a rovid prészaris jelent@sége, melyet par széban
vsszefoglalok :

Rovid prészardsi id6 esetén, a feliiletek fel-
melegedése a gyanta bekotéséhez sziikséges hé-
fokra késébb kovetkezik be, mint a zarés, igy a
feliileti réteghen mar bekotott gyanta morzsolo-
désa elmarad. Ez a szilirdsig novekedését ered-
ményezi. Ezenkiviil a hirtelen zirds kovetkezté-
ben a kiils6 felilleteken egy nagyobb mértéki
tomorodés 4ll el6, mely a lemez szilirdsigit
noveli. -

A jelenleg alkalmazott nagy térfogatsuly
mellett csak héprés alkalmazisinal a gyors
(30 mp koriili) prészirdst csak nagy teljesitményti
szivatty beépitésével oldhatjuk meg. A beépi-
tendd villamos teljesitmény a 100—150 W-on

feliili nagysigrendi. E nagy teljesitmény lokés-
szerien jelentkezne 6éréinként néhdnyszor fél-
perenyi id6tartamra. A folyadék akkumulitor ezen
lilktetéseket villamosvonalon teljes mértékben
kikiiszoboli, ugyanis az akkumuldtor szivattyui
altaldban az tizemidd 809%,-a alatt terhelés alatt
jarnak, toltik az akkumulitort, melyet azutin
fél perc alatt ki lehet siitni. Ezen hidro-akkumuld-
torok tehat lehetové teszik a legkorszertibb hd-
préselési technol6gidk bevezetését. Ebbsl tovabb
indulva jelentkezik a hidegprés elénye. Elsésorban
jelentés a nagy nyomédson torténd hidegpréselés,
mely egyrészt lehet6vé teszi, hogy a tobbemeletes
(7—25) présben elvégzendd préselési munkik
nagy részét egyenként hidegen elvégezze, mésrészt
lehet6vé vélik a hidegprésben keretben torténd
préselés. Ez jelentés anyagmegtakaritishoz vezet,
Jelenleg nalunk a pozdorjalemez és a forgdcslemez-
iparban a leteritett anyag sulydnak 20—25%;-a
jelentkezik veszteségként, mig az anyaghdl kész-
termék lesz.

Ezen veszteségek a kovetkezd tételekbil allanak :

A héprésben elpirolgé viz, a szélezési veszte-
ség, csiszolasi veszteség. Ezen veszteségértékek
keretben torténé préselés esetén 2—5%,-ra esok-
kenthet6k. H&présben torténd hasonld, méretre
préselés a tobbemeletes rendszer miatt elképzel-
hetetlen. Ez egymagéiban alidtdmasztja a hideg-
préselés alkalmazdsinak jelentdségét.

A hidegprés alkalmazisa ezenkiviil lehetGvé
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teszi az akkumulitor méretek csokkentését és
ezzel a gyors horpéselési technologia bevezetését.
Az 1961-ben folytatott kenderpozdorja préselési
kisérleteknél a mellékelt 5. 4bran levé Gt-nyomads
gorbéket vettiik fel. Az egyes girbék a bemérés
sordn adodott pontok kozott behtzott 4atlagos
értéknek megfeleléen vannak felrajzolva. Az egyes
méréseknél a gorbe felett és a gorbe alatt is voltak
pontok. A diagrambdl sok érdekes dolgot lehet
kiolvasni. fgy ki lehet olvasni, hogy a mérés alkal-
méaval felhasznalt anyag-jellemzd tulajdonsigok
mellett, ha 19 mme-es lemezt akarunk késziteni
és el akarjuk keriilni a hidegpréselés nélkiili lemez-
nek a hdprésben torténé erds igénybevételét azil-
tal, hogy a prés tébbizben lépésenként nyomja
Ossze a lemezt végs6 méretre, akkor 55 kgfem?
fajlagos nyomdsra van sziikség ahhoz, hogy 30 mp
alatt a végsé méretre legyen Gsszepréselve a lemez.
Az igy osszepréselt lemez térfogatsilya 640 kg/m?
volt. Ha 600 kg/m3-es anyagot kivanunk el6alli-
tani, akkor a préselést 47 kg-nil, ha 550 kg/m?
térfogatstlyat, akkor 37 kg/em? fajlagos nyoméas-
nal, ha 500 kg/m?+t, akkor 25 kgfem? fajlagos
nyomésnil abba lehet hagyni. Tehit ebbdl kiolvas-
hato, hogy a kenderpozdorjalemez min6sége meg-
kivinja az el6irt nagyobb térfogatstly mellett
magasabb présnyomds alkalmazisit. A diagrambdl
kiolvashaté még a kovetkezd :

Az a) giorbe a hidegpréselés nélkiil hipréselt
lemez, ill. a csak hidegpréselt lemez préselésénél
felvehetd gorbe. A gorbe alatti teriilet = a kender-
pozdorjalemez préseléséhez szitkséges munkéval,
mégpedig a lemez 1 ecm?nyi felilletére vonatkoz-
tatva.

A b) gorbe az egyszer hidegpréselt, majd
ujbol préselt lemez tGt-nyomés gorbéje. 4 b)
gorbe alatti teriilet = az egyszer préselt lemez
masodszori préselésénél felhasznalt munkéval,
cmkg-ban mérve.

Ezen értékek : o = 640 kg/m? » = 19 mm
vastagsigndl 137,5 cmkg/em? a) alatti gorbébél,
azaz az egyszer préselt lemez esetén. A masodszori
préselésnél mar csak 83,8 cmkgfem?re van sziik-
ség. A b) gorbe mellett tobb szaggatott vonal is
taldlhatd, melyek kb. 12 kgfem? fajlagos nyomds-
nal a b) gorbébe futnak. Ezen girbék az eléprése-
16s végnyomasinak megfelelen viltoznak, 27 kg—
55 kgfem? elépréselésnek megfeleléen. A kisebb
nyomassal tortént el6préselésnél az el6préselt
teriték vastagsdga nagyobb. |

Ha ki akarjuk szdmitani, hogy mennyi a sziik-
séges szivattyd teljesitménye egyszer préselt teri-
tékhez, akkor a teriték alaptertiletét kell beszo-
rozni az ¢ gorbe alatti teriilettel. Ez pl. a Duna-
foldvaron alkalmazott h6présnél :

F = 130.250 = 32 500 cm?
. 1
—— < r’ . r B — -
L = 32 500+187,5 - — 44 500 mkg;

minden egyes lemez préseléséhez ennyi munka
szitkséges. Ha ezt a munkidt 1 perc alatt kell
elvégezni, akkor a sziikséges teljesitmény :

- 44 500

= s 9,9 LE/lap,

N
LE
| Noedpitett = 1286
fgg 2 5 Ry Ntenu£.=
= N dtlagos
50+
g
.
” Pﬂ'ﬂ
LE N beépilett = {2 N. esies
S NS TR P Nl
al Al Al v
I ]
. tperc

6. abra

7 lap esetén
N, =17-99=68 LE.

Figyelembe kell venni azonban
1s. = 0,65 szivattyt hatasfokot,
ness = 0,95 cs@vezetési hatdsfokot,
g3

A 68

0,65.0,95

Ha ezt 1% perc alatt kell elvégezni, akkor
Ng =224 LE sziikséges. A szivattyat hajté
motor az els6 pillanattdl az utolsé pillanatig egyen-
letes teljesitmény felvétel mellett kellene, hogy
dolgozzon. Ilyen jellegli szivatty lehetséges, de
gyakorlatilag nem taldlhaté. Tobbnyire tobb-
lépests szivattytkat, vagy centrifugil szivaty-
tytkat lehet Gsszekombindlni, melyeknél a maxi-
mélis motorteljesitmény csak az egyes lépesék
végén lép fel. Azonban a motort ennek megfelelen
kell méretezni. Az inditdst és a cstesértékeket
figyelembe véve a motort magasabb értékiinek kell
venni, mint a cstes. Igy a kett6t osszesitve, a
beépitendd motor teljesitménye az elméletileg
sziikséges motor-teljesitmény 1,5-szeresére addédik
(lasd 6. dbra), tehat

1 perces zaras esetén N = 1,5 X 112 = 168 LE,

14, perces zards esetén N = 1,5 x 224 = 336 LE.
Amint a példabdl lithato, ez az 0t nem jarhato.
Rovid ideig tarté magas esticsigény jelentkezne
villamos energidban.

Ha el6préselés elézi meg a hépréselést, akkor
a hidegpréshe csak az egy lemezhez sziikséges
teljesitményt kell egyszer beépiteni. A héprésbe
mar cstkkentett teljesitmény sziikséges. A hideg-
préshez 1 perces hidegpréselési idét felvéve:
N = 24 beépitett LE sziikséges.

A héprésbe mar a b) alatti gorbének meg-
felelGen csokkentett teljesitmény szitkséges.
L; = 33,8 cmkg/cm?,

NE: 2112 IJE.

L, — 33,8-32 500-—— — 77 000 mkg.

100
Ha ezt egy perc alatt akarjuk elvégezni,
77 000
N] W = 17 LE,

ha Y perc alatt N, = 34 LE sziikséges.
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Hidegpréshez sziikséges munka alacsony nyoméson 9 emkg/em? ..................
Hidegpréshez sziikséges munka, magas nyomdson 298 emkg/em?..................
Hopréseléshez szitkséges munka, alacsony nyoméson 0,5 cmkg/em?
Hopréseléshez szitkséges munka, magas nyoméson 85,5 cmkg/em?

2. liblazat
20 400
675 000

1 130

193 000

mkg
mkg
mkg
mkg

Ehhez jon még mindkét présnél alacsony nyomason tovibbi folyadék sziikséglet,

a préslapok zardsiara;
Hidegpréselésnél
Hopréselésnél

Az egy ciklushoz sziikséges Osszes munka =

A beépitend? szivattyumotor az el6zéekben
emlitett indokok alapjin 15 perces zdrasi idd
mellett

34

0,65-0,95

A maésodik esethdl is lathatjuk, hogy elég
tekintélyes szivattyn teljesitményt kell beépiteni
ahhoz, hogy a pillanatnyilag legmegfelelébbnek
latsz6 5 perces héprés zardst egy 7 etage-os
présnél elérhessitk. Az Osszesen beépitendd tel-
jesitmény ez esetben 106,56 LE.

Akkumulitor alkalmazisa esetén az elvég-
zend6é munka mennyisége nagyobb. A ¢) gorbe
alatti teriilet mutatja az akkumulator tartilyban
a szivattytk dltal betdrolandé munka mennyisé-
gét. A d) gorbe alatti teriilet az alacsony nyomdst
akkumuldtor tartdlydba betaplilandé munka
mennyiségét adja. Méar ebhdl is lithaté, hogy az
akkumulator alkalmazésihoz tobb energia sziik-
séges, mely a felhasznalt kWé-k szdmédban mutat-
kozik. Az a) és a ¢), valamint d) gorbék alatti
teriiletek kozott kiilonbség sarlédési veszteség-
ként mutatkozik. Ha megvizsgiljuk, hogy mennyi
egy jol méretezett akkumuldtorhoz beépitendd
szivattyt teljesitménye, akkor a a 2. tdbldzatban
levé értékeket latjuk:

A szivattylknak ezen energia mennyiséget kell
az akkumuldtorba betéplilniok, hétemeletes ho-
prés esetén.

Ha a ciklusidd 17 pere, Ggy az idGegység alatt

N = +1,6:=:82,6 LE.

1029 530 ‘
L; = S 1010 mkg/mp,
ebbol
1010 - "
N = =osso5 L2 b= 32,8 LE,
ahol

7 = 0,65 szivattya hatésfok,

n = 0,95 cs6 surlodisi veszteség hatisfoka a
szivatty és az akkumuladtor kozott; 1,2 szorzé-
tényezd az inditds miatt sziikséges a nagyobb
motorteljesitményhez. 1,25 szorzé tényezl azért,
mivel a szivattyuk csak a ciklusidd 809, alatt
tizemelnek.

A harom kiilonboz6 lehetéséget Gsszehason-
litva ldthatjuk, hogy a legkisebb beépitendé mo-
tor teljesitmény akkumulator alkalmazisa esetén
hidegpréssel adédik. A hidegpréselés bevezetésé-
vel kapesolatban egy komplett hidegprés és hé-

3 X 13 =39
3 X 76 = 22,8 cmkg/cm?

61,8 emkg/em?
Osszesitve: 61,8 X 32500 « 7 - —— —

emkg/em?

1
140 000 mkg

100
1029 530 mkg

préssor kivitelezése van folyamatban, melyben
bent foglaltatnak a terité berendezések is. Ezen
sor elsé része a hdéprés beraké szerkezetéig telje-
sen automatizdlva késziil, ugyanis az alkalma-
zand6 berendezésnél kézi vezérléssel méar nem
lehetséges a vezérlés lebonyolitisa. Ezen beren-
dezés ismertetését, annak taldlményi bejelentése
miatt mell6zom, esak annyit réla, hogy a jelen-
leg ismert kiilfoldi berendezéseknél jéval egy-
szer(ibb, helyigénye, a gépsor mintegy 20 m-rel
rovidebb volta miatt, joval kisebb. 1200 x 2400
mm-es lapméretek esetén varhaté maximdlis
teljesit6képessége 12 000 m?/év 3 miiszakban. A
gépsor hazai megvalésitisa folyamatban van. 1963.
kozepén tizembehelyezésre keriil.

g) Szélezés gépei

Nalunk teljesen kézi el6tolast szélezdfiiré-
szek vannak hasznilatban. Ezek ordnként 30—
35 db lemez leszélezésére alkalmasak.

Haszndlatban vannak még hidraulikus mfi-
kodést, harom filirésszel rendelkezd szélezd fiiré-
szek, ezek teljesen automatikusak. A lap egy
mozg6 asztalon helyezkedik el, melyben elGszor
az egyik keresztvigist kapja meg a lemez, majd
az asztal megindul és egyszerre két korfiirész
hosszéban leszélezi, végiill a végsé méret elérése
céljabol egy ujabb keresztirdnya vagist végez a
pontosan merdlegesen haladé keresztvégll flirész.

Ennél korszer(ibb flirészek tgy miikodnek,
hogy egy lanctalp-par fogja meg a pozdorjalemezt
két hosszanti oldala mentén és szdllitja elGre,
kozben egy-egy korflirésznek viszi neki, amely
a lemezb6l mindkét szélén csak mintegy 5—6 mm
vastagsigu csikot vag le.

Ezutdn a 'lemez mozgédsi irdnyit meg kell
valtoztatni merdleges irdnyba, ahol egy, az eld-
z6hoz hasonlé lanctalp-pir rendszer fogja meg a
podorjalemezt és hasonléan az el6z6hoz, egy-egy
allandéan forgé korflirész tarcsinak vezeti neki
a szélét, mely a felesleges szegélycsikot levagja.
E gép hibaja a folyamat irdnytorése, mely sziik-
ségszertien szakaszossd teszi a folyamatot.

A szakaszos miikodés kikiiszobolése célja-
bél szerkesztettek olyan szélezdfiirészt, melyben
a keresztirdinyt végds a hosszirdnyt vagassal
parhuzamosan torténik, egy ferde pélydin elhe-
lyezett mozgé flirész segitségével. Itt a flirész
és a lemez eredd mozgasa a lemezen egy merd-
leges egyenes mentén torténik. Ennek egy hibdja
van, hogy nagy pontossiggal elSpréselt lapok
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szélezése esetén a 2—3 mm-es leszélezendd sze-
gélyt pontosan bedllitani rajta nem lehet. Min-
denesetre ezen berendezések tovabbi fejlesztése
lehetdvé fogja tenni rovidesen ezen teljesen folya-
matos szélezd flirész bevezetését, kerethen tor-
ténd préselés esetén is.

e) Csiszolds géper

Uzemeinkben a méretre torténd csiszolast,
valamint a ragasztids miatt szitkséges csiszolast
hengercsiszol6 gépeken végzik el. Kzen gépek
vannak a butoriparban is nagyobbrészt alkalma-
z4shan. A pozdorjalemez gyartisndl pillanatnyi-
lag a csiszolégépekre is sziikség van és jo ideig
sziikség is lesz. A csiszolds csak egy esetben lesz
kikiiszobolhetd, ha lehetévé vilik a lapok vastag-
sigi méretének nagy pontossiggal torténd betar-
tésa. Ez azonban jelenleg még tobb okbdél nehéz-
ségbe iitkozik. Meg lehet kozeliteni e kovetel-
ményt nagy pontossiggal elkészitett h&prés-fiitd-
lapokkal, melyek emellett kell6 vastagsiggal és
igy merevséggel rendelkeznek, hogy rugalmas
alakvéltozdsukkal a teritésbél szdrmazé egyenet-
lenségeket ne kovessék. Sziikséges még e cél érde-
kében a tavolsigtarté léceket nagy pontossiggal
késziteni, ezenkiviil a jelenleginél nagyobb szé-
ességhben.

A jelenlegi vildgszinvonalon a héprések poz-
dorja- és forgicsszemeséktdl vald tisztitisa még
nincs megoldva tokéletesen, ennek kovetkezté-
ben hacsak egy-két szemese jut préselésenként a
tavtarté lécek ald, vagy folé, mar az is hozzé-
jarul a vastagsigi méretek megvaltoztatisihoz.
A pontos vastagsigi méret-gyartast nagyban els-
segiti a terit6lemez nélkiili hipréselés. A terits-
lemez alkalmazdsa jelenti a legnagyobb wvastag-
sdgi méreteltérést, tehdt elhagyisa esetén a vas-
tagsigi méreteltérés csokken. A teritélemez nél-
kiili préselési eljérdshoz szikséges még egy jol
miikods flitolap tisztité rendszer, mely a préselt
lapok kiemelésével egyidejlileg tokéletesen meg-
akaddlyozza, hogy szemcse keriiljon a tavtard
léchez, ugyanakkor teljes mértékben eltavolitja
az esetleg levdlé egyes szemcséket. Ennek meg-
oldésa lehetévé fogja tenni a megengedhetd tiirés-
nek megfeleld vastagsigi érték betartast.

Miasik oldala a kérdésnek mar nehezebben
foghaté meg.

A hdépréselés utin a pozdorjalemezek egy-
mastdl eltér6 expanziéval novekednek meg, vas-
tagsagi méretben. Ezen kérdés is a megengedett
érték ald szorithaté, ha sikeriil olyan terit6be-
rendezéseket, keverSberendezéseket létrehozni,
melyek nagymértékben egyenletes Osszetételli és
térfogata teritéket eredményeznek. Ezen teriték-
ben azonos gyantaanyagok alkalmazésa esetén
varhat6, hogy az expanzié, mértéke, mely a vil-
tozé térfogatsuly, gyantatartalom, az edzdtar-
talom, nedvességtartalom fiiggvénye, meglehets-
sen azonos értékii lesz. Ezen kérdésbél lithatd,
hogy milyen jelentds az egész gyértis folyaméin
valamennyi felhaszndlt anyagnil a nagyfok homo-
genitds betartisa, valamint milyen jelentés a
kever6gépben a gyanta—pozdorja ariny betartés,

ezenkiviil a terit6gépben az egyenletes térfogat-
suly elérése.

A csiszol6gépekbdl a felshengereseket elénybe
helyezik az alséhengeresekkel szemben, a kénnyebb
kezelhet$ség miatt. Csiszolé gépsorokndl, melyek
megoldjik a pozdorjalapok mindkét feliiletének
a folyamatos csiszolasit, ha csak felsGhengeres
csiszolégépeket alkalmaznak, részben szakaszossé
valik a folyamat. Ugyanis egy lemezfordité be-
rendezéssel meg kell forditani a pozdorjalemezt,
hogy a kovetkezd gép, mely szintén felsGhengeres,
lecsiszolhassa az addig alul elhelyezkedé feliiletet.

IIT. Nagyon vézlatosan szaladtam 4t a poz-
dorjalemezipar gépi berendezésein, most réviden
szeretnék ramutatni a gépgyartéipar lehetdségeire.
Szoros kapesolatnak kell kialakulni a kisérletezés,
a tervezés, a gépgyartis vonalan. A kisérletezés-
nek ki kell terjednie a technoldgiai eljardsok, a
gépi berendezések vizsgélatira is. fgy megala-

‘pozva, a géptervezés kell6 biztonsaggal tudja

megoldani feladatit. A gépgyéartds feladata, hogy
kell6 gyorsasiggal gyértsa a rohamosan fejlédd
ipardgbhan az egyes tijabb gépeket. Egy-két éves
huza-vona a géptipus elavuldsihoz vezethet.

Az elmondottakbdl is kivehets, hogy ezen
ipardg még nem &allapodott meg, még forrdsban -
van. Allandéan 14j technoldgiai eljardsok, ezekhez
0j gépek jelennek meg, melyek az el6z8khoz
képest mindig fejlédést jelentenek. Allandéan
esokken a gyartids onkoltsége ezek bevezetésével.

A hazai gépgyartis fejlesztése csak akkor
kifizet6ds, ha kell6 darabszdm gyartisara keriil
sor. Bz hazai igényekkel egymagiban nem old-
haté meg. Export lehetdségek vannak, de ez
egy gyorsabb, rugalmasabb gydrtist igényelne.
Jelenleg egy 10j gépsor bevezetése, kiprébélisa,
majd ezt kovetéen a kovetkezs gépsor exportra
torténd legydrtisa 4 évet igényel. A kozben el-
telt id6ben az elavulis veszély 4ll fenn. B téren
a gydrté ipar részérdl gyokeres wdltozds sziikséges
vagy e gépgydrtdsrdl le kell mondani. A hazai gép-
igény pozdorja és forgécslemez vonalon, mintegy
6—8 db 12—15000 m3/év termelésti iizemre
becsiilhet6. Ha a f6bb gépek tipusiban, mint a
prések, akkumuldtor, terit6gép, kever8gép, szé-
ritok, a két ipardg kozott meg lehetne dllapodni
a helyzet mar lényegesen kedvez&bb volna és
a kutatds, a gépgydrtis fejlesztése gazdasigilag
is kifizetédS volna.

Az elbadishoz szdmos hozzész6lds tortént,
majd a konferencia tobb hatérozati javaslatot
fogadott el. Tobbek kozott: javasolja a konferencia,
hogy egy vegyes bizottsig létesiiljon a tirsegye-
stiletekkel karoltve (Faipari Tudominyos Egye-
stilet, Textilipari M{iszaki Tudoményos Egyesiilet,
Gépipari Tudoményos Egyesiilet)

Pozdorja — Forgdeslemezipari Bizotlsdg
néven. B bizottsig feladata lenne: a kiilonboz6
tércdkhoz tartozé intézmények, villalatok munka-
tarsai segitségével a mfifa-lemezipar probléméinak
tarsadalmi oOsszefogiasa a technolégia és gépi
berendezések fejlesztése, a széleskorl tapaszta-
latesere sziintelen szervezése és a hazai gépgyartis
el@segitése.
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Jualius 3-4n a butoripari szakosz-
taly keretében megalakult karpitos
csoport tartott klubnapot az egyesi-
let helyiségében. Ez wvolt az elsd
olyan klubnap, amely csak a karpi-
tosokat érinté témaval foglalkozott.

Triska Erné a Palma Gumigyar
fémeérncke beszélt a karpitosiparban
haszndlt gumianyagokrol, laticelrél,
gumitejbol késziilt szivacsokrol és
azok tulajdonsagairdl.

Adatokkal tamasztotta ald, hogy a
gumi felhasznalas a vilagpiacon a
karpitosiparban csokkent, ezzel
szemben milanyaghabok fokozato-
san tért hoditanak, azért mert az
oxidéciora nagyobb az ellenallasuk,
konnyld fajstlyuak és az aruk kb.
1/3-a a guminak.

A masodik elbadé Foéti Gyorgy, a
Vegyipari Kutaté Laboratériumanak
meérntke a polyurethén habokrol
beszélt, eléadasa kozben az elére el-
készitett kis mennyiségli anyagokhbol
a helyszinen polyurethén habokat
kevert poharakban.

A két elGadas utan levetitették a
sBayer’-cég szakfilmjét a polyure-
thén hab gyartasardl és felhasznala-
saral. 5

Julius 5-én a veszprémi csoport
meghivasara Gyebnar Lajos tartott

eléaddast Hazai gyartasa fapoétlé
anyagok, felhasynalasi lehetfségei,

kiilonds tekintettel a ,.butoriparra”
cimmel.

Az eléadas keretén beliil szd volt,
a hazai gyartdsa fapo6ilé anyagokrdl,
azoknak el6allitasarsl, felhasznAaldsi'
teriileteirdl és lehettségeirsl, a szer-
kezeti kialakitasokrél és megmunké-
lasokrdl, tovdbba a feliilet kezelési
lehetdségekral.

Az elbéadas utan élénk vita kelet-
kezett tobb hozzaszdlassal, melynek
soran kilonisen g fapd6tlé anyasgok
ragasztasi lehetdségeit vitattak meg,

Az eléadast harom rovid kis mun-
kavédelmi film wvetitése fejezte be.

Julius 12-én a soproni FATE-
csoport meghivasara Toth Istvan tar-
totta meg eléadasat ,.Szabvanyosi-
tas, Tipizaldas feladatai -és azok
hatdsa az lzemek kapacitisara és
gazdasigos termelésére” cimmel.

Az elbadas menetét két iranyvonal
képezte:

1. A szabvanyositas, mint a szocia-
lizmus épitésének eszkdze, ezen beliil
az eléadé kitért:

A szabvanyositas fejlédése kapita-
lista és szocialista viszonyok kdzott.

A szabvanyositas, mint a tervezés
és tervteljesités eszkoze.

A szabvanyositias szerepe a tech-
nika fejlesziésében.

Az anyagtakarékossag,
szabvanyositas eredménye.

A szabvany fogalma, lényeges is-
mérvei, fajtai.

mint a

Egyesiileti hirek

A szabvany az épiiletasztalosipar-
ban és a szabvanylgyi elSadok fel-
adatai.

2. Tipizalas az éplletasztalosipar-
ban.

Az épitdipari tipizalds, ezen beliil
az épiiletasztalosipar célja.

A tipizalas jelentésége a tervgaz-
dasag rendszerében.

A tipizalas terén eddig elért ered-
meények és a tovabbi feladatolk.

Julius 16-4n a FATE szombat-
helyi csoportja tanulmanyutat szer-
vezett Sopronba. A tanulmanyut
célija az Epiiletasztalosipari Vallalat,
a Faforgacsfeldolgozd KTSZ és a
Tanulmanyi Flrésziizem megtekin-
tése volt.

A részt vevok elészor az Epiiletasz-
talosipari Vallalatot tekintették meg,
vegighaladtak a most béviilt anyag-
téren, a leszabdcsarnokon és.a mo-
dern vilagos gépmiuhelyeken, Kiilo-
nos érdeklddeéssel szemlélték az uj
hossztoldogépet és annak munkajat.
A gépmihelyekben minden munka-
folyamat gépesitve van. Az lzem a
gépi forgdcsot egy prés segitségével
balazza és értékesiti.

Azonkivill nagyon érdekss és 1j-
szerti volt az lizemben létesiteit kis
muzeum, amelyben az iddk folyva-
man hasznalatos kézi faipari szer-
szamok nyertek kiallitast. Tetszets-
sek voltak még tovabba a kulturte-
remben ' elhelyezeft import famin-
tak is.

A kovetkezd tlizem, amelvet a
részt vevok meglatogattak, a Fafor-
gacsfeldolgozd KTSZ forgacs. és
butoriizeme volt, A kis forgacsiizem
az Epiiletasztalosipari Vallalat gépi
forgacsabél 2000 m¥/év forgacslemez:
allit el6. A lapokat furnérboritassal
és az élvédé lécezéssel latjdk el, s
azokbol irodabutorokat allitanak eld.

A harmadik megtekintett lizem a
Tanulmanyi Flrésziizem volt. Saj-
nos, hogy ott a rénkbehordd lancos
transzportér és az adagolé berende-
zés nem muUkodott. igy azt nem tud-
tak tanulmanyozni. Viszont érdekes
volt a padloszint alatt keresztirany-
ban kivezetett hulladék kiszallito
berendezés,

A részt vevok dltaldanos véleménye
volt, hogy a tanulmanyut eredmé-
nyes és hasznos volt és a faiparban.
hasonléan a tobbi ipardgakhoz, nagy
fechnikai fejlédés tapasztalhato.

Julius 18-an a Csongrad Butorgyar
FATE tlzemi csoportjanak meghiva-
sara Dr. Dalocsa Gabor tartott els-
adast ,,A sorozatnagysag és automa-
tizalas” kérdéseirdl.

Az el6add ismertette a gazdasa-
gos sorozatnagysag meghatarozasara
vonatkozo elgondolasait, s azt a meg-
allapitast tette, hogy a batoriparban

a gyartmanyalkatrészek sorozalnagy- -

sagat érdemes szamitani a gyartas
szervezési elvek alapjan. Ez esetben
az automatikus gépsorok munkaido
kihasznalasa is meglelelé lesz, s a
tobbletberuhazas koltsége az elfoga-
dott normaidé alatt megtériil. Sziik-
séges azonban a tovabbiakban az
automatizalas egyes elmeéleti és gva-
korlati kérdéseit a butoriparban
mélyebben elemezni, s ehhez a meg-
felelé gyartas szervezési elveket ki-
alakitani.

Az eléadast élénk wvita kovette. A
hozzaszélasok az elGadasbol a konk-
rét  lizemre vonatkozd kérdésekkel
voltak kapesolatosak. A hallgatésag
véleménye az volt, hogy a fejlodés
perspektivaja a butoriparban is a
mechanizalt és- automatizalt termelés
szervezeés.

Julius 20-an egyesiiletiink helyisé-
gében a vegyesipari szakosztaly
klubnapot rendezett, melyen az el-
mult hénapban lezajlott tapaszialai-
cserének részt vevoi utélagos kiérté-
kelést tartottak a latottakrol.

Megallapitottak, hogy ugy a gépe-
sités, mint a ragasztas vonalan tdbb
vallalat maris alkalmazni képes a
tapasztalatok egy részét.

Julius 24-én a vegyesipari szalk-
osztaly a Textilipari Fakelléktermelo
Vallalatnal tartott tapasztalateserét.

Julius 25-én a FATE mohécsi
csoportjianak meghivasara Dr, Da-
locsa Gabor tartott eléadast ,,A fa és
fahelyettesitd anyagok uj vizsgalati
maodszerei”-ril.

Az eléado roviden ismerteite a
klasszikus anyagvizsgalati modsze-
reket, majd a ronesoldsmentes,
anyagvizsgalat elméleti, gvakorlati
gazdasigossag kérdéseit elemezte.

Kiilonosen kiemelte, hogy a fa-
helyetiesité anyagok gyartasi folya-
mataban a technoldgia paraméterei
ellenérzésének fontossagat, a kész-
termeék mindségi jellemzbinek egy-
szinten tartasa erdelkében.

Az elgadas utdn szamos kérdés
keriilt megvitatasra, melyek kapcso- .
latosak voltak, ugy az elmondott
elbadassal, mint a batoripar egyes
miiszaki kérdéseivel.

A szaritasi albizottsag 10 hetes
szaritokezeldi tanfolyvama a junius
22-én, illetve julius 20-an megtartott
vizsgaval véget ért.

A tanfolyam hallgatoi az elméleti
eldadasok utan megtekintették az
Ujpesti Asztalosarugyar, majd a Bu-
dapesti Butorgyar automatizalt sza-
ritoberendezéseif, tovabba a Faipari
Kutato Intézet szaritasnal hasznalt
miiszereit.

Az irasbeli és szobeli vizsgit sike-
resen letevd 37 hallgatd komoly fel-
késziltségrol adott szamot.

Virdg Eva
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Allami Kiilkereskedelmi Vallalat, Széfia
BULGARIA

1, SF—4 tipusd simité gya- Szlaviansz
lugép, 2,3 kW-os villany- ) ka utca 2

motorral, Tavbeszéld 7 43 21

2. A—6 tipusi simito gya- -
lugép, 4,5 kW-os villany- Telex: 527

motorral,
AJANL:
3. AC—25 tipusi Kkorfiré-
szes gyalu, 1 kW-os vil-
lanymotorral,

4, KM—2 tipusi kombinalt
nagyolé gyalugép, 4,5
kW-os villanymotorral,

5.FD—2 tipusi formazo-
gép, 2,8 kW-os villany-
motorral,

6. Nagyméretii FTT tipusil
marégép, 2,8 kW-os vil-
lanymotorral,

7. US—1 tipusi univerzalis
famegmunkalé eszterga
1 kW-o0s villanymotorral,

8. ShT—8 tipusi reétegfel-
raké gép,

9, EP2—3 tipusia villamos
fiirész, 0,6 kW-os vil-
lanymotorral,

10. KM—5 tipusii, ot miive-
letet végzd faipari gép,
4,5 kW-o0s villanymotor-
ral,

11. KM—3 tipusi hdrom
miiveletet végzdé faipari
gép, 2,8 kW-os villany-
motorral,

és egyéb famegmunkald
gépek.

BULGARIE

LUOdXIONIHIVN
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