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A faipar mérnokellatottsdganak kérdése

SZABO DENES
egyetemi tandr

Lazar Laszl6 a Faipar 8. szamaban a faipar
mérnok-technikus ellatottsdgianak kérdésével
behatoan foglalkozott. Meégis tigy érzem, hogy
néhdny észrevételem ezzel a kérdéssel kapeso-
latban nem lesz érdektelen, hiszen egyike va-
gyok azoknak, akik a faipari mérnskképzéssel
hosszi idén keresztiil foglalkoztak, és jelenleg
is gyakorlatilag részt veszek ebben.

Els6 megjegyzésem a ,,Bevezet6“-ben levs
altaldnos mérnokképzésre vonatkozik. A szerzé
tanulmanyabol nem tinik ki az, hogy a magyar
meérndkképzés az eurdpai orszagok kozdtt igen
jo helyen &ll. Czukor—Timar tanulmanya (2)
szerint: ,,az atlagos ipari fejlettségli eurtpai ka-
pitalista orszagok 100 000 lakosra juté mérnsk
létszdma 150 kozépérték koriil ingadozik. Az
alabbi tdblazatbol (2) viszont (1. téblézat) meg-
allapfthatjuk, hogy hazédnk mérndkképzése j6
utakon halad és fisyelembe véve azokat az in-
tézkedéseket, amelyet a Partunk VIII. Kong-
resszusa irdnyelvei kozt olvashattunk, nyugod-
tan allithatjuk, hogy ezen a téren a legfejlettebb
ipari orszagokkal haladunk el6re (1. tablazat).

Mas a helyzet a faiparban, amelynek mii-
szaki fejlédése az utolsé 10 évben ugrasszeriien
tortént, mig ezzel kapcsolatban a mérnokallo-
manya alig gyarapodott. Az a mérnskallomany
is — amelyet a 2. tablazatban mutattam ki mi-
nisztériumi adatok alapjan —, egyenlétlen el-
oszlast; pl. a Mohécsi Farostlemez Vallalatnal
az idézett vitacikk 3. tdblazatdban levd 100 mun-
kasra es6 kivanatos 3,5 mérnok-ardnyszamot el-
érik, addig szamos vallalatunknal 200—300
munkaslétszamra esik egy mérndk, kisebb 1ét-
szamu vallalatoknal, telepeken egyaltalin nines
mérnok, sok esetben technikus is alig.

Azért kell ezt a tényt ¢lesen kihangsulyoz-
nom, mert a hazai mérndkképzés elég magas

aranyszama ellenére is (lasd 1. tablazat) a faipar
nem kapott megfelelé mérnoklétszamot a mi-
szaki egyetemeinktél, részben a szakmai kiilon-
leges tudasért, részben a kedvezétlenebb anyagi

* juttatasokért. Ez tette sziikségessé, hogy az im-

méar katasztrofdlisan jelentkezdé mérndkhianyt
a faipar kiilon kar keretében kérje és oldja meg.
Ezen oktatas létrehozdsaban — azt hiszem —, a
Faipari Tudoményos Egyestlet érdemeit senki
sem vitatja el.

A jelenlegi mérnokellatottsag alacsony vol-
tat legjobban 2. téblazat mutatja, bar esak a fa-
ipari féosztaly, illetve igazgatosdg adatait is-

1. tabldzat
A mérnékillominy nagysdiga és f6bb mutatdi
a kiillonboz6 orszdgokban

I & |
| & | 3 |sfa
= e ,2 58
" 2 ZR
5 4 2 |28 g
Orszég Ewv 2 o O F&"'S = g ~D
fo | 288 8208
; ES | 223 T
=S S=2E o8]
‘ = ‘ — SR | =y m
Ausziria .. ... (1951) =150 158 76
Belgium ..... 10,0 116
BPanial Lo (1953) | 6,6 153 3
Franciaorszdg (1955) 91,8 2%:2 214
Nagybritania (1956) 78.5 153 79
Hollandia .... | (1947) 6.5 66 66
Portugalia ... | (1950) 3.4 40
AR e ot (1950) 9.3 187
Svédorszdg ... (1954) 9,7 135
Norvégia .... (1953) 7,0 209 s
Bgyesilt All (1953) | 500,0 313 298
Lengyelorszdag (1956) 66,8 243 .24_S
Szovjetunio .. (1954) 540,0 264 318
Bulgédria ..... (1956) 11,6 153 "
Magyarorszdg (1957) 24,4 248 212
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mertetjik. A mérnokelldtottsag felt(inen ala-
csony az orszagos atlaghoz viszonyitva (0,7—
0,308—0,285), amelyet a tadvlati tervezés szerint
legfeljebb 1980-ban érnénk el. Egyetértek Lazar
et.~sal, hogy ezt a hidnyt a legsturgésebben po-
tolni kell, de rendkiviil fontos a felmérés helyes-
sége, mert konnyebb egy kari létszadmot felfut-
tatni, mint visszafejleszteni.

A miésodik megjegyzésem a sziikséges fa-
ipari mérnoki szam megallapitdsara vonatkozik.
A szerz6 igen korultekintéen foglalkozott a fa-
ipari mérnoklétszam megallapitasaval. ' Négy
madszert sorakoztat fel:

1. Egy, az Oktatasi Bizottsag &ltal Ossze-
allitott, idealizalt munkakori jegyzék
alapjan.

2. Munkaslétszamra vetitett mérnok-arany-
szédm alapjan.

3. Az évi motorikus energiafogyasztas
KWo-ban osztva az atlagos évi munkas-
létszammal megallapitott ipardgi muta-
téhoz viszonyitva.

4. A jellemz6 gyartmany gépi miiveletek
normaideje osztva a gyartmany 0sszes
normaidejével.

Véleményem szerint két utat kell kovet-
niink, amely altalanos az egész vilagon:

a) A mérnokok szama elsésorban a munka-
sok létszamatol fliggéen alakul, de szokasos a
miszakiak 1étszdmanak hanyadéban is megadni.
Ritkabb, de hasznilatos a lakossdg szdamaranya-
hoz viszonyitani.

b) A mérnokok szdma masodsorban attél a
termelé muszaki munkatél flugg, amely az
tzemben folyik. Itt donté szerepet jatszanak a
termelGeszkozok technikai szinvonala is, pl. az
automatizdlt termelés. A felsorolt munkakori
séma kiilonben is vitathaté az egész iparag te-
riiletére vonatkoztatva, bar kétségtelen, hogy
elérehaladast jelent a jelenlegi allapottal szem-
ben. Nem lehetetlen, hogy a kozeljovében beko-
vetkez6 iparatszervezéssel kapesolatban ez a
vita kiilon napirendi pontként fog a tudomanyos
életiink kozéppontjdba kertilni — erre Kkiilon
késébb magam. is kitérek —, de szerintem nem
befolyasolja a kérdés lényegét, a faipari mér-
noki 1étszam helyes megallapitasat.

Ma — megitélésem szerint —, sok vallalat-
nal nem is jogosult ennyire széttagolt muszaki
ugyintézékor a wallalat alacsony termelési és
technikai felkésziilisége miatt. Kozelebb jutunk
a kérdéshez, ha a munkéslétszam alapjan vizs-
géljuk a faipari mérnckigényt (a eset), figye-
lembe véve a varhaté miiszaki fejlédést is (b
eset). Ezt a mutatét a vallalat nagysaga szerint
idealizdlt séma alapjan, ha a szerzd adatai sze-
rint vesszik figyelembe, akkor

400 munkaslétszamnal 3,5 mérnok/100 munkas
800 munkaslétszamnal 2,7 mérnok/100 munkas.

Ez a mutaté — véleményem szerint — ma-
gas, bar megéllja a helyét a Mohéacsi Farostle-
mez Vallalatnal, amely ma technikai szempont-

2. tdbldzat
Orszdagos Erdészeti Foigazgatdsag

Termelés 100
Tiv 9 Munkds | Mérnok | munkdsra
¥ 1959. évi| létszdm 1étszdm |es6 mérnok
szinten Iétsnim
1959. 100 T A96 [ O TIPS
1962. 118.,5 8 719 61 0,70
1980. 234 10 533 224 2,13
Kip. Min Bitoripari Igazgatésag
1959. 100 4848 |. (13) (0,27)*
1960. 118,5 5 783 16 0,277
1962. 156 6 500 20 0,308
1980. 877 9 400 200 2,13
B. M. Asztalosipari Féosztdly
1959. 100 2 052 7 0,341
1960. 114 2217 8 0,361
1962. 143,5 24 )4 7 0,285
1970. 279 3 096 45 1,45
1980. 465 3 hbd (76) (2,13)*
Osszesftés
1959. | 100 14 396 82 0,57
1962. 140 17 673 88 0,5
1980. 374 23 487 500 2,13

* ZdarGjelben levs szdmokat extrapoldldssal vet-
tem fel.

bol egy faipari csueslizem, 6nallé erémiive van,
kb. 2,5 megawatt teljesitménnyel, amit6] a tobbi
lizemeink sajnos, messze vannak ugy technikai
felszerelésben, mint KWo¢/munkéslétszam. -mu-
tatoban (lasd az idézett cikk adatait, Faipar
1962. 8. sz. 227. oldal). Tehat ennek a mutato-
nak per mdra valé vonatkoztatdsa nem helyes
és az én megitélésem szerint alacsonyabb érték-
kel kell szédmolni.

Ha az 1959. évi adatokra vonatkozo 1. tab-

lazatot nézziik, akkor a hazai iparra a kozépér-

ték 2,12/100 munkasra is magas a faiparra, mert
ez jelentés latens tobbletet tartalmaz a mai
helyzettel szemben, hiszen ezt 18 év mallva ird-
nyoztak elé a minisztériumok (ami viszont nem
helyes).

Egy adat szerint (3) USA-ban a fa- és bu-
toriparban ez a mutaté

1959-ben
1970-ben

2,9 16/100 munkas
3,9 £6/100 munkas

A Szovjetuniéra vonatkozoan csak az egész
iparra vonatkozéan ismeretes a mutaté értéke
(3,18 £6/100 munkas. 1. tdblazat). Mind azt bizo-
nyitjak, hogy 3,5 £6/100 munkas mutatobél ki-
indulni nem lehet.

Ha a mai miiszaki helyzetre vonatkoztatjuk.
akkor reélisan ez a mutaté a fa- és fafeldolgoz6
ipar atlagara 1,5—2 £6/100 munkés. Ez azt je-
lenti, hogy a 2. tablazatban levé munkaslétszam
alapjan a faipar 3 6 iparagaban 88 £f6 mérnok
helyett 265—354 f6 mérnok kell legyen. Lat-
haté, hogy 1,5—2%, koriili mérnokellatas felté-
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telezésével 17 673 16 munkaslétszamot figye-
lembe véve, orszagos Aatlagon mozgd muszaki
szinvonalat feltételezve, a faipar mérnokszik-
séglete kb. a jelenlegi négyszerese, igy a mer-
nékhiany per ma kb. 254 £6 (342—=88), amely jo-
val kevesebb, mint a szerzd &ltal feltiintetett
létszam (540 £6). Feltételezése szerint kb. 40
mérnokot kell 10 éven at kiképezni csak, hogy
a lemaraddst behozzuk, a fejlédés és nyugdija-
z4s altal megkivant létszdmon kiviill. A hivat-
kozott cikk (1) ennek alapjan javasolta, hogy a
hidny gyorsabb megsziintetése végett az Erdé-
mérnoki Féiskola faipari szak létszamat 60 fére
emeljék fel. Ez természetesen igen nagy kove-
telményeket tamaszt ugy anyagi, mint oktaté
kaderek teriiletén, ezért vizsgaljuk meg alapo-
san ezt a kérdést is.

A faipari mérnokképzé szak éppen a FATE
stirgetésére 1957/68-ban indult be az Erdémeér-
noki Féiskolan az erdészeti szak tandrai veze-
tésével, mintegy 20 £6 kerettel. Faipari részrdl
csak 2 év mulva keriilt oda szaktanar és ezt a
kihagyast gy szervezés-, mint oktatas-elSkészi-
tés terén megérezzilk még ma is. Példakeppen
nézzilk meg a faipari mérnokhallgatok szama-
nak alakuldsat az elmult 5 évben,

Az 1. diagramboél vildgosan lathato, legin-
kabb a levelezd tagozat szamabol, mert a nap-
pali tagozaton zirt felvételi létszam wvolt, ug-
rasszerlien akkor kezdett novekedni, amikor a
faipari szaktanirok is megjelentek Sopronban
és a tanitas kozvetlen kapcsolatot talalt az ipar-
ral, Tehat a faipar mérndkokkel valé ellatottss-
gat — figyelembe véve a nappali és levelez6
tagozat hallgatdinak egylittes létszamat, amely
1959. évtél kb. 60 £6 —, a per ma fennallé hidnyt
5 év alatt potolni tudjuk. Kiilonosen akkor, ha
a Muszaki Egyetemtol is szamitunk 5—6 mér-
nokre évente. Ez évente 65 mérnokot jelent, &
év alatt 565 - 88 = 413 £6, mar meghaladja
a faipar 3 6 ipardaga mérndkellatottsagat, a mai
muszaki szintet véve figyelembe.

Fennall a masodik rész a miiszaki fejlodés
folyamén bekovetkezd mérnoktobblet figye-
lembe vétele egy hosszabb idészakra. Ezt nehéz

Hall ga:ﬁﬁ']

1élszam 50 Nappali tagozat
| ﬁ,\\ ———— levelezo lagozat
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az el6bbi mutaté alapjan tervezni, mert 20
éves tavlatban a munkaslétszam emelkedése

nem linedris éppen a gépesités és automatizaléds
bevezetése miatt. Ezt a szdmot a kapott infor-
maciok alapjan esak becsiilni lehet.

Irodalmi adat szerint (2) II. 6téves terv so-
ran a mérnok-aranyszam emelkedése évente, az

egész hazai iparra vonatkoztatva, alig 1,5—20,
a munkasokéhoz viszonyitva (3. tablazat).
3. tabldzal
‘Végzet’o Végzett
3 Tpari Tpari mérndkok | mérnokok
Ev ¢ ] Tl mrdma szama
termelés | munkdsok| 1. elon sl | levelez6l-
nélkiil) | kel egyiitt
1958. 100 100 100 100
1965. 166—170 | 118—120 128 135

Ez a faipari iparagakra vonatkoztatva a ja-
vitott mérnoki létszamot (342 £6) véve figyelem-
be, igy alakul 1959. évi bazissal (az arvaltozas
miatt az Osszehasonlitasndl ezt az évet kellett
bazisként elfogadni (4. tablazat).

4. idbldzat
ol ST AR ey X {100 mun-
Tl ltpefl munkds | i‘gf;:aﬁ; o/ ikei-sm esd
.| létszdm 0 2 0| mérnok
melés 6 7
I_ fé szam
1959.| 100 14 396 | 100 | 255 | 100 ‘ LT
1962.| 140 17673 [122,56 342 | 134 1,93
1980.‘ 374 | 23 487 ‘161:‘- 300 | 195 ‘ 2,3
Hidny : 500 — 88 = 412 f6 18 évre elosztva 23 6 év.

Varhato, hogy 1980. évre 100 munkésra esd
mérndk-mutaté jobban fog emelkedni a gépesi-
tés és automatizalas kovetkeztében, mint 2,3.
Valoszind helyes szdm 2,8—3 koriil lesz 1980-ra.
Bzt a felkerekitést anndl nyugodtabban tehet-
juk, mert az adatok kozott nem szerepel a Fa-
ipari Kutaté Intézet és a minisztériumokban
dolgozé mérnokok szama. Ehhez hozzajarul még
az elhalélozés és nyugdijazas altal kies6k pot-
lasa, amely (2) a tapasztalatok alapjan 1—1,5%/-
kal csokkenti a mérnckok szamat, ez a mutatot
0,2 fével/100 munkéslétszam emeli 1980-ra.

Ez esetben az altalam véleményezett helyes
mérnok-aranyszam 1980. évre 3—3,1 £6/100
munkés. Ez az adat azonban csak altalanossag-
ban érvényes.

Lézar et. nem tért ki a tobbl faipari dgazat

~ kadersziikségletére (pl. a nehézipari vallalatok).

A téma teljességéért érintem ezt a kérdést is. A
fasok altalaban a faipar alatt a 3 {6 iparagat ér-
tik, holott tobb minisztériumnal igen komoly
technikai szinvonalon dolgozé nagy létszamu
allami faipari lizemek wvannak, pl. a nehézipar-
ndl Radidkava Rt. és Wilhelm Pieck-gyar fa-
ipari részlege stb. Kiilonosen figyelemre méltd
a szovetkezetek eléretorése a novekvé termelés
és gépesités miatt.
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Mérnokképzésink tantervében a kiilon-
b6z6 minisztériumokhoz tartozé faipari véallala-
technologidk* c. targy keretében, egyelére en-
ciklopedikusan.

Feltétleniil foglalkozni kell tehat ezen te-
riilletek faipari mérnckigényével, mert kiilons-
sen a nehézipar jelentkezik nagy elszivo hatas-
sal. Sajnos, ez irdnyu adatok nem &llnak ren-
delkezéstinkre, de nem kovetiink el nagy hibat
— ugy vélem —, ha ezt a mddszert kovetve a
kiviileso Allami tertletet kb. 5000 munkaslét-
pzammal veszem figyelembe per 1962. és hason-
léan szamolom ki a mérnékigényt azonos mu-
tatok alapjan (5. tablazat).

Jogos ellenben az az ellenvetés, hogy szo-
vetkezeteink a szamitasbol kimaradtak, holott
mar most tobb szovetkezeti osztondijas tanul
egyetemiinkon és varhato, hogy a 18 év alatt
olyan miszaki felfejlédést érnek el, hogy az 4l-
lami véallalatokéval lesz egyenrangi.

Ne feledkezziink meg azonban arrél sem,
hogy 1965. év koriil az 1ij tantervi reform ko-
vetkeztében a fels6foku faipari technikum is be-
lép, ahol a jelenlegi technikus-szintnél maga-
sabb képzettségli, bizonyos gyakorlat wutan
lizemmeérnoki feladatok ellatésara alkalmias fa-
ipari szakembereket képeznek ki, akiknek egy
része enyhiti a mérnékhianyt az allami vallala-
toknal is, de kiilondsen a szovetkezeti vonalon,
ahol a miiszaki fejlédés kisebb mértéki lesz.

) Ugy vélem, hogy amennyi faipari mérnsk
elhelyezkedik a szovetkezeti iparban, azok he-
lyét a fels6fokt technikumbdl kapott, uj tipusu
faipari szakemberek pétolni fogjak.

lemorzsolodas 1962 evi [stszam
odlapjdn
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2. dbra

Marad tehat a lemorzsolodas és a nem fa-
ipari allami szektorban wvalo elhelyezkedés.

A lemorzsolédasra bizonyos adataink van-
nak az elmult 5 évi tanitasi idészakra vonatkoz-
tatva, ezt a 2. diagramban lathatjuk. Nappali
tagozaton a lemorzsolodds igen alacsony
(1,56%), mig levelez6knél elég magas (21,7%,).
Oka ennek az, hogy a nappali hallgatoknal kis
csoportokban igen behatéan foglalkoznak okta-
téink a hallgatékkal, masrészt, a jelentkezések
nagy szama miatt (kb. 3-szoros a tuljelentkezés)
csak magas pontszammal vizsgazok kertilnek be,
ami mar eleve biztositja a j6 eredményeket.

Levelez6 tagozaton ez masképpen van.
Egyrészt a jelentkezdk szdma kisebb, igy sok
esetben a minimummal is kerlilnek be hallga-
tok, masrészt a levelezbi oktatds igen nagy szor-
galmat és akaraterdét kivan a hallgatoktsl, akik
kiilonosen vidéken egyediil, néha nem is tudjak
teljesiteni a kivant feladatok elkészitését.

Ez arra mutat, hogy a faipar fejlédése
szempontjabol a nappali tagozatot kell elény-
ben részesiteni. 1. diagramon lathaté is, hogy
kisebb kovetelmények ellenére a kezdeti nagy
felfutds utdn a levelezd hallgatok szama csok-
kent.

Ugy vélem, a kovetelmények emelése utan
is atlagban 10%,-nal nagyobb lemorzsolédassal
nem kell szamolnunk éppen a cstkkend levelezt
hallgatok miatt — figyelembe véve az elso ta-
nulmanyl 5 év adatait —, amelyek szerint
egyiittesen a lemorzsolédas 11,1%-ot tesz ki.

Az iparbol eltavozok szamat csak becsiilni
tudjuk, hiszen erre adat még nem A4ll rendelke-
zésre, eddig inkabb a faipar volt az, ahova maés
képzettségli mérnckok elhelyezkedtek. Becslés
alapjén legyen ez a szam is 10%,.

Ezek utédn az 5. tadbldzatban vettik figye-
lembe a felmelt 1étszamu allami ipar igényét és
ezt kell kb. 20%,-kal megemelni a helyes faipari
mérncksziikséglet 1980. évig vald megéallapita-
sara.

Mérnckhiany 1980-ig
Lemorzsolodas és eltavo-

935—88 = 847 16

zas 20°, = 169 f6
Osszesen: 1016 6

Ebbdl mas szakképzettségti 109/,
(elektromérnck, vegyészmeérnok stb.) — 102 £6
Beiskolazasra var 914 f6
18 évre szamitva 51 f6/év

3. tabldzat™*

Ipari Mérnok

[
e i 1
o |tcrlpelt’:s Munkdslétszdm Tokar i {nui'ggisrg._
S7AZE- ! i _'esd mérnik
| 16kban £6 [Nk | £6 | % \ FaAL
1959, ‘ 100 18 500 1100 ! 326 | 100 1,77
1962. 140 22 673* [ 122.5 | 438 134 1,93
1980. 374 30 200 |163 | 935 | 287 3.1

* 17 673 + 5000 £f6 = 22 673
#% A tdbldzat adatai elméleti megfontoldson alap-
szanalk 4. tdblizat szdzalékainak figyelembevételével.
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A faipari mérnokképzésnél a fentiek alap-
jén a javasolt helyes beiskolazasi szam-*

nappali tagozaton 35 16
levelez6 tagozaton 15 16
Osszesens 50 16

Nem a cikkhez mint vitaanyaghoz, de a
szervezeti sémahoz szélna egy masik megjegy-
zésem. Lazar et. idézett cikk 2. tablazatdban ko-
zolte, hogy az Okt. Bizottsig megvitatasa alap-
jan egy

400 létszamu vallalatnal 12 mérnokre

800 létszamu véllalatnal 16 mérnokre

van szukség és ezeknek kereken 40%-a mds
képzettségi, mint faipari mérnok.

6. tdbldzat
Miiszaki képzottség Termelsi munkéaslétsz.
Megnevezése 400 | 800
Mérnok :

. @) TAPATY e e 7 10
b)) @OPORT a ey, atss sl 2 3
G)eBlokbro ok L i s 1 2
A)SNOBYORZ - vvoyiceorne 1 1
e) 6pitész . .cvevenan 1 —
(Osszesen : 12 16

Ha ezt a feltevést elfogadjuk, akkor lathat-
juk, hogy egyetemunkon 5 év alatt csak 1016 6
mérnoksziikséglet 60%,-a keriilhet kiképzésre,
azaz 610 f6 és ez esetben 18 évre elosztva az
évente beiratdsra kertilék szama 34 {6, ami kb.
20 £6s nappali tagozatnak felel meg. Ha most 60
fével indulunk, akkor a kart késobb vissza kell
fejleszteni. A magam részérél nem osztom a
munkakori jegyzék szerinti megoszlast (6 tabl.).

a) Nem értem, miért kell egy 400 f6s val-
lalatnak épitészmérndk, és a 800 f6s vallalatnak
mar nincs sziiksége?!

b) Soknak taldlom a gépészmérnokok és
elektromérnokok szamat is. Ez felveti természe-
tesen a soproni faipari mérnokképzés iranyat is,
amirél késébb chajtok irni.

Ismerve a faipari mérnokok uj tanterv-
tervezetét, nyugodtan allithatom, faipari {ize-
mekben csak a héerémiivekben lesz szikség gé-
pészmérnokokre és csak 1 megawatton feliili fo-
gyasztasnal kell elektromérnok, ahol ©nallo
adramfejleszt6é telep van, egyébként elektrotech-
nikus megfeleléen el tudja latni a villamosener-
gia-ellatassal kapesolatos feladatokat.

¢) Ugyanez vonatkozik a vegyészmérnokre
is, akit még egy 800 f6s vallalatndl el tudok kép-
zelni, de 400 fénél egy vegyésztechnikus is el
tudja latni a ragaszté-lakkanyagokkal kapcso-
latos bevizsgalasi feladatokat.

Itt kapcsolédik ehhez a témahoz utolséd
megjegyzésem.

Mind ez ideig csak mérnok-darabszdmrol
beszéltiink, mindségrél nem. Ugy vélem, feltét-

leniil érintentink kell ezt a témat is. A soproni .

faipari mérnokképzés specidlis mérnokképzés,
amelynek az elnevezésérol vitdk vannak és nincs
egységes nézet kialakulva. Nem hivatalosan,
szerintem az itt foly6 mérnokképzés faipari gé-
pészmérnoki kell legyen, vagyis technologus gé-
pészmérnokot képziink, mint amilyen pl. a tex-
tilipari gépészmérnok, vagy a banyamérnok,
akinek képzése szintén gépészeti irdnyu.

Eppen ezért az 0j tantervben a dominélé
részt a technologidk és gépészeti targyak toltik
ki III. évtol kezdve, de adunk 4 féléven at ké-
miai ismereteket és 3 féléven at épitészeti tar-
gyat is. Elektromossagot 2 féléven, automatikat
ugyancsak 2 féléven at tanitunk. Ebbél is lat-
haté, hogy képzésunk igazodik a fejlédé faipari
tuzemek igényeihez és szeretnénk, ha ez a torek-
véslink sikertilne.

Természetes, hogy 3 évi oktatoi felkésziilés
utan — tobb oktatétdrsam még annyi ideje sincs
Sopronban —, még nem tartunk ott, ahol sze-
retnénk; még tobb tanszékre, kaderre és kutato-
munkara van szlikséglink. Ez a jelenlegi keret-
ben nehezen megy; ezért van sziikségiink 6néllé
faipari karra, hogy elképzeléseinket az erdé-
szeti szaktol fliggetlenlil valésithassuk meg,
mert ott inkdbb a biolégiai elem domindl, mint
a muszaki.

Osszefoglalds

Az Osszeéllitott tablazatok alapjan a helyes
beiskolazasi szam az Erdészeti és Faipari Egye-
tem faipari kar

nappali tagozatan 35 f6
levelez6i tagozatan 15 £6
Osszesen: 50 £6

A fiatal faipari mérnokok képzése az ipar
tavlati fejlesztési szempontjait is figyelembe
véve kell torténjen, ezért képzésik iranya —
véleményem szerint — faipari gépészmérnoki
kell legyen. A fennall6 mérndkhianyra valé te-
kintettel igen fontos, hogy a belépd, tj mérno-
keinket a gyakorlati 6 hénap utédn tényleges
mérnoki feladattal bizzak meg.

Sziikségesnek tartom a minisztériumi mér-
nokszukségleti adatok feliilvizsgdlatat, mert —
szerintem —, ezek a varhatoé muszaki fejlédés-
hez viszonyitva, nem megfeleléek.
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A munkahelyek szervezésének néhiny kérdése a fafeldolgozd
iparban

Dr. DALOCSA GABOR
a miiszaki tudoményok kandiddtusa

Bevezetés

A munkahely szervezése alatt a munkaesz-
koz (gép), a munkatirgy (anyag) és a munkaers-
nek az lizemen beliili olyan egyesitését és kol-
csonhatasat értjik, mely a technolégiai folya-
mat alapjan meghatarozott termék gazdaségos
elballitasat teszi lehetévé. Valamely munkahely
megszervezésénél fontos szempont, hogy a meg-
munkalas alatt levé termék, vagy alkatrész mi-
nél rovidebb id6 alatt késziiljon el és, hogy a
miiveletek a gyartéasi folyamatban minél kisebb
megszakitdssal, utemesen legyenek elvégezhe-
tok. Ezen feltételeknek a biztositasara kell te-
hat torekedni a termelégépek elrendezése, a
gyartasi utasitasok és megfelel6 segédeszkozok
biztositasa, valamint az anyaggal val6 folyama-
tos ellatas tekintetében.

1. A munkagépek elhelyezése

A gyartas folyamatossidgat az egyes miive-
letek kozotti szlinetek, valamint az egyes mun-
kahelyek kozott a megmunkalt munkadarabok
szallitasanak modja jelentésen befolyasolja. A
munkahelyek kozotti szallitds = idétartaméanak
csokkentése tehat noveli a gyartds folyamatos-
sagéanak a fokat, masrészt jelentésen ecsokkenti
a raforditési koltségeket. A szallitasi utak kiala-
kitdsit azonban elsGsorban a munkahelyek és
munkagépek iizemen bellili, térbeli elrendezése
hatarozza meg.

A fafeldolgoz6 iparban elvként mondhat-
juk ki, a szallitasi utak akkor a legrovidebbek,
ha az egyes munkahelyeket a helyesen megva-
lasztott technolégiai miiveletek sorrendjében
egymashoz a még megengedhetd legkisebb ta-
volsagra helyezzik el.

A munkagépek ilyen elrendezésére azon-
ban hatdst gyakorol a gyartmany tipusa, vala-
mint a gyartds tomegszertiségének a foka, ui.
ha az egyes gépeken sokféle munkadarab keriil
megmunkalasra és a technolégiai miiveletek
sorrendje nagyon valtozd (egyedi és kis soro-
zatgyartas), nem célszeri @ munkahelyeket a
miiveletek sorrendjében csoportositani.

Leginkabb sorozatgyartasban és a tomeg-
gyartasban van lehetGség arra, hogy a gépeket
a technolégiai miiveletek sorrendjében helyez-
zik el.

A fafeldolgoz6 iparban a munkagépek el-

helyezésének  tekintetében megkiilonbozte-
tink:
a) Technolégiai csoportositist (mihely-

gyartas), amikor az azonos technolégiat végzd
gépeket csoportositjuk (pl. flirészgépek, gyalu-
gépek, furégépek stb.).

b) Targyi ‘csoportositidst (csoportos gyar-
tast), amikor azokat a munkagépeket vonjuk
egy csoportba, melyekkel valamilyen alkat-
részt, vagy alkatrész-fajtdkat 4llitanak el6.

¢) Vegyes csoportositist, amikor a techno-
logiai és targyi csoportositis egy-egy miihe-
lyen beliill megtalalhato.

d) Folyamatos megmunkélasra alkalmas
gépesoportok kialakitasat, amikor a gépek maér
emberi beavatkozas nélkiil a gyartményon t6bb
miveletet tudnak elvégezni. Itt az anyagmoz-
gatasra forditott idé minimalis, és a gépek
munkéja igen termelékeny.

Fentiek a gepcsoportok kialakitdsara vo-
natkoznak, azonban a gépen dolgozot sokkal
inkabb érdekh hogy a gépet, melyet kiszolgal,
hogyan lehet a legnagyobb termelékenységgel
tizemeltetni.

Ezt pedig az egyes gépek elhelyezése, a gép
kiszolgaldsara és lizemeltetésére rendelkezésre
all6 termelGtertulet hatarozza meg ‘elsésorban.

A jelenlegi fafeldolgozé lizemekben a gé-
pek elhelyezése és a termel6tevékenységhez
biztositott termeléteriilet nem mindenben fe-
lel meg a kovetelményeknek, igy ez a jobb
munkaeredmények egyik akadalyozoja. Ezért
roviden kozoljik azokat a munkagép-elhelye-
zési, kiszolgalasi és tertlileti normakat, melyek-
kel az tlizemek teljesitéképességének meghata-
rozasanal szamolnunk kell, s melynek ismerete
és gyakorlati betartdsa a munka teljesit6ké-
pességének fokozéséra Jelentos hatést gyako—
rolhat.

Ha a gépek nem a technoldgiai sorrendben
vannak elhelyezve, az elékésziileti és az anyag-
mozgatasra forditott id6 tul hosszi a megmun-
kalasi id6hoz viszonyitva, ezaltal a szakmunka-
soknak a munkaiddkihasznaldsa nem kedvezo,
mert maguk lesznek kénytelenek elvégezni a
legegyszertibb kiszolgdlé munkafolyamatokat
is s ezaltal csokken a gépen dolgozhaté mun-
kaid6, vagyis a gép hasznos lizemideje. A mun-
kagépek elhelyezése mellett fontos figyelmet
kell forditani a munkavégzéshez sziikséges
szerszamok, sablonok és anyagok elhelyezésére
is. Itt célszerli a végzends miveletiek sorrendi-
ségét kovetni, vagyis a gyakran hasznalt tar-
gyakat kozel, a ritkdbban hasznaltakat pedig
tavol helyezziik el. A felesleges szerszamokat
és anyagokat tavolitsuk el a munkahely korze-
tébdl, hogy az koénnyen attekintheté legyen.

A munkahelyiségek helyes kialakitasa, a
gépek célszeri elrendezése féként a dolgozok
munkateljesitményét befolyasolja. Igen fontos,
hogy a munkahelyek akkordk legyenek, illetve
annak elrendezése olyan beosztdsu legyen,
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hogy a dolgozoknak, a munkaeszk6zoknek, va-
lamint a célszerli mozgédsoknak elegendd hely
jusson.

Alapos vizsgéalatok szerint megallapitottak,
hogy a munkahelyiségek hémérséklete, szell6z-
tetése, por- és paratartalma, vilagitasi viszo-
nyai, zajossiga az egészségligyi szempontokon
tal, szdmszertleg kifejezhetéen befolyasoljak a
munkateljesitményt. Veszteségek rejlenek ab-
ban is, ha nincs a munkagép mellett vagy a ko-
zelében elegend6 tertlet, ahovd a megmunkalt
alkatrészeket le lehet rakni, mert ezaltal a gépi
folyamatot gyakran meg kell szakitani.

Amig a gépek és berendezések részére a
szukséges terulet valtozik, azok méretétsl, ad-
dig a munkahely részére tobbé-kevésbé allando
teriilet sziikséges az egyes gépeknél, s csak a
megmunkalasra keriilé anyagok méretei jelent-
hetnek bizonyos eltéréseket. Ez természetesen
fiigg az egyes iparagak sajatossagaitol. Igy a fii-
rész- és épliletasztalos-iparban tobb, a butor- és
tomegcikk-iparban kevesebb.

Az lUzemi gyakorlatban nem a munkahe-
lyet, hanem az egy munkasra es6 terméterii-
letet veszik szamitdsba. Ide szamitjak nemcsak
a munkahely, hanem az anyagmozgatashoz
sziikséges utak tertiletét is, mely kb. 259/, részt
foglal el az osszteriiletbél. Az igy Xkialakitott
gyakorlati norméakra az alabbi atlagos értékeket
lehet elfogadni ipardgi vonatkozasban.

Iparag Az egy fore esé
termelétertilet
m2/f6
flirész 50—60
lemez 25—35
lada 20—25
buator 20—30
éptiletasztalos 25—35
tomegeikk 15—25

Az iparagakban egyre fokoz6dé mechanizi-
las és részleges automatizalas kovetkeztében a
fenti normaértékek emelked6 tendenciat mutat-
nak, mivel a gépek Kkiszolgdlasara sziikséges
létszam a tett intézkedések kovetkeztében
csokken.

Napjainkban azonban ezen értékek betar-
tasa mar kulturdlt munkavégzésre ad lehetdsé-
get és barmely termelési folyamatnal ezen ér-
tékek biztositasa megsziinteti az lizem talzsa-
foltsagat. .

Az lizemek jelenlegi zsufoltsagat napjaink-
ban csak ugy tudjuk megsziintetni, ha az
I, II., III. muszakokban dolgozok aranyszamat
megvaltoztatjuk és ekkor az egy dolgozéra esd
termeléteriilet m?re lényegesen megnovekszik,
mig egyidejileg a megmunkaldsra keruld
anyagmennyiség nem novekszik ardnyosan, de

i

az atfutasi id6 jelentésen csokken.

A gépek elhelyezésénél szem el6tt kell tar-
tani, hogy egy méternél kozelebb a falhoz mun-
kagépet allitani teljesen helytelen, mivel akkor

annak nemcsak a kiszolgalasat, de az eredmé-
nyes javitasat, karbantartisat is akadalyozzédk.
Fontos azonban, hogy a gépek az uzemhelyiség
vildgosabb oldaldn legyenek elhelyezve, mig a
sotétebb oldalon az anyagot kell tarolni. Ugyan-
igy a munkavégzésnél is figyelemmel kell lenni
arra, hogy a munkas a munkamivelet végrehaj-
tdsdanal olyan természetes vagy  mesterséges
megvilagitast kapjon, mellyel a biztonségos
munkavégzés megoldhato.

A faipari gépeknél rendkiviil fontos a jo és
megbizhaté alapozas, illetve a biztonsagos
alapra erdsités. Igen sok faipari gép kis sullyal
és kis felfekvo feliilettel rendelkezik s amennyi-
ben hiadnyzik a szilard alapra helyezés, a gépre
erositett kések, vagy szerszadmok berezegnek,
ami altal a gépi megmunkalds pontossidga igen
bizonytalanna valik. De a forgoémozgast végzo
szerszamok viszonylagos megerdsitése a gép al-
vazahoz is fontos feladat s ugyancsak ide tarto-
zik a gépasztalra vagy allvanyra erdsitett sab-
lonok, vezetd lécek stabilitdsdnak kérdése is.
Akkor mondjuk, hogy egy gép jol van alapozva
minden tekintetben, ha a megmunkalas sordn a
sorozatban egymas utan kovetkezdé alkatrészek
azonos, vagy kozel azonos méretliek és miné-
ségliek.

A munkafolyamatoknak az alkalmazandé
technolégia szerint torténé megvalasztasanal az
elsérendli célkitlizés a mechanizalas kell, hogy
legyen, mert ezen keresztlil biztosithato a kies6
id6 és az atfutdsi id6 csokkentése. Abban az
esetben, ha a gépek technolégiai sorrendben
vannak elhelyezve, konnyen megval6sithaté a
munkadaraboknak a géprél gépre valdé kozvet-
len tovabbitasa, s ezzel a géprehelyezés és lera-
kds mivelete tobb gépnél megszlintethetd,
vagyis az lizemben a folyamatos gyartas lesz az
uralkodo.

2. A gydrtasi eldirdsok és rajzok kiaddsa

A munkavallalé csak akkor tudja a kiadott
munkat minoségileg elvégezni, ha a munkavég-
zésre kiadott rendelkezés egyértelmi. Erre a
célra szolgél a technolégiai utasitasok, a gyartasi
el6irasok egyideji rendelkezésre bocsatasa a
dolgozéknak. Ugyancsak fontos az egyes rész-
let vagy Osszeallitdsi rajz kiadasa, melynek
alapjan a méretek és az egyes alkatelemek el-
helyezkedése gyorsan és pontosan ellendriz-
hetd.

A gyartasi technolégidk megadasa tobbféle-
képpen lehetséges. A gyakorlatban megtalalha-
toék az altalanos eldirasok, melyek tartalmazzik
a gépek adatait, valamint a munkavégzésre vo-
natkozé egyes utasitisokat. Ezek azonban nem
minden esetben alkalmasak a kijelolt munka-
mivelet minGségi elvégzésére, ezért sokkal he-
lyesebb, ha a munkavéllalék a muveletre szold
technol6giat a miveleti utasitasi lapon kapjék
meg, mert azon a munka elvégzése is egyér-
telmii. Kiilonosen fontos ez a gépi megmunké-
lasok esetében, ahol is megkoveteljik a nagy-
foku pontossagot, mivel a gépi megmunkalasbol
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ered6 hibdkat a tovabbfeldolgozas soran csak

jelent6s tobbletmunka-raforditassal lehet meg-

szuntetni.

Az alédbbiakban bemutatunk egy miiveletre
vonatkozé gyartasi el6irast. A muivelet egy asz-
tallab lap- és élegyengetésére vonatkozik. A
miuveleti lapon az 6sszes munkamiiveletekre vo-
natkozo6 utasitdsok fel vannak tlintetve, s6t még
a miuvelet elvégzéséhez sziikséges idoérték is.
melynek bemutatott bontdsa igen nagy elényt
jelent az automatikus gyartési folyamat meg-
szervezésénél, amennyiben az elokésziileti- és
befejezési id6k megallapitasat helyesen értel-
mezik (1. tdblazat).

Természetesen a miveleti lapok mellett
még az altaldnos és részletes miiszaki leirast is
meg kell adni a gyartméanyra, melynél az egyér-
telmiiség szintén igen fontos. A gyartasi eléira-
soknak tartalmazni kell még az anyagmozgatés
moédjénak és eszkozeinek meghatarozasat is.

3. Gépi—kézi szerszamok és segédeszkozok
biztositdsa

A gépi megmunkaldsnil, ha elemezzik az
egységre es6 kézi és gépi idék aranyat, ugy azt
kapjuk, hogy a gépi miveletek aranylag révid
ideig tartanak. mig az el6készitd és befejez6 id6
az Ossz-munkaidének nagy szizalékat teszi Kki.
Az el6készité és befejezd id6k csokkentését el-
s6sorban ugy tudjuk megvalésitani, ha az alkal-
mazand6 szerszamok és egyéb berendezések
mindenkori rendelkezésre allasarél gondosko-
dunk. A gépi szerszamokat élezve vagy a raktar-
ban, vagy az élezohelyiségben taroljdk. A szer-
szamok élezése kozponti és fontos feladat, ezért
azt az élezémihelyben szakember iranyitésaval
kell végezni. A helyesen ¢lezett szerszadmok
gyorsabb és pontosabb megmunkalast, jobb fe-

MUVELETI LAP
A gydrtmany megnevezése: Konyha asztal,
Uzemrész: Géphdz T.

lileti simasdgot és kevesebb balesetveszélyt je-
lentenek.

A gépi megmunkilds végzésénél gyakran
kell hasznalni kisegitGszerszamokat, vagy egyéb
késziilékeket. Ezeknek a helyes alkalmazasa
nagyban el6segiti a munkatermelékenység no-
velését. De igen fontos ezeknek a gépek koriili
elhelyezése is. Az elhelyezés soran célszerli a
végzendé munkamiiveletek sorrendjét kovetni
és a felesleges targyakat a munkakorletb6l el
kell tavolitani. Fontos, hogy csak azok a munka-
eszkozok legyenek a gép koriil a megfelels kar-
tavolsagra, melyekre az adott munkavégzésnél
sziikség van. Nem megengedhet6, hogy a gép
kortuli munkavégzé tér kiilonbozé szerszamok-
kal, vagy anyagokkal legyen lefoglalva, mert
azonkivil, hogy ez a munkavégzést akadalyozza,
még balesetveszély forrasat is jelentheti. A
technolégiailag el6irt szerszdmok, késziilékek,
berendezések hasznalata a munkavégzés folya-
man kotelezé. Csak ez biztositja a megfelelé mi-
néségli és balesetmentes munkavégzést.

Azonkivil el kell latni a dolgozét a munka
eredményének ellendrzésére sziikséges méro-
eszkozokkel, idomszerekkel stb., melyekkel
munka kozben az eléirt ellenérzé mérések kony-
nytszerrel elvégezhetok.

4. A munkahelyek folyamatos anyagelldtasa

A munkahelyek folyamatos anyagellatasat
elsésorban az lizemen beliili és tizemek kozotti
szallitds helyes megszervezése biztositja. Ha a
gyorsan fejlodé gyartastechnolégidkkal parhu-
zamosan nem sikeriil megszervezni az egyre no-
veked6 nyersanyag, félkészaru és készaru to-
vabbitasat, akkor a termelésben iitemtelensé-
gek, torlédasok és ennek kovetkeztében jelentds
termeléskiesések jelentkeznek.

1. tablazat

Az alkatrész rajzszdma és megnevezése.
A miivelet szama és megnevezdése.

A mfiveletet végzé gép és annak technol6giai adatai.

.

A miivelet végzéséhez szitkséges szerszdamok, készilékek
és idomszerek. (védéberendezés.)

Az elvégzends miivelet részletes leirdsa.

© A miivelet élvégzéséhez sziikséges id6 : db/pere.

Utasitdsok a miivelet eredményének ellen6rzésére :

Az anyagmozgatds moédja és ttja a kovetkezS meg-
munkéldshoz.

2/1. asztal léb.

2/11/12. lap és él egyengetés.

Egyengetd gyaligép.: 600 mm ford. 2800/perc. kézi
elétolds
Hernyo6skiképzésti védokészilék, elGtoléfa, derékszig

A ledarabolt anyagot &ldszor egy lapjan forditott szdl-
irdnnyal a kés folott attolja egyenes sima feliilet
esetén a gyalult oldalt a vezetének tamasztva élegyen-
getéssel derékszoget képez Kki.

PG REIZNINOEY " v s revevains oAyt s o W reavons s d e et 0,13
(61390 2 010 6 Lo e R A RS s (X o ) A PRI P R oS 0,26
DEfO10Z0) Tk, EAL TS Fak, o WS T os ke oen - L LR 0,15

Osszesen ........ 0,54

Ellen6rzendé a felilleti megmunkédlds mindsége mak-
roszképikusan és a derékszog betartdsa.

Az anyagot koesirdl veszik és kocsira rakjak vissza,
s igy keriil a kovetkezé megmunkdlasi helyre
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A munkahelyek anyagellatasdnak feladatai
harom csoportra bonthatok:

a) raktarbol az uzembe, illetve az egyes
tizemrészek kozotti anyagszallitas;

b) muhelyeken beliilli anyagmozgatids az
egyes munkahelyek kozott;

c) a késztermék elszallitasa a raktarba.

Ezen feladatok wvégrehajtasdra az anyag-
mozgatasi moédszerek igen valtozatosak, de az
eszkozok €s berendezések a legtobbszor azono-
sak. Fontos azonban helyesen megvalasztani a
szallitasi utvonalat, a rakodétertiletek elhelye-
zését, hogy az szorosan kapcsolédjon a techno-
16giai folyamatokhoz, de ugyanakkor a munka-
végzést ne akadalyozza.

A szallitéeszkozok miikodésiik szerint igen
valtozatosak, igy lehetnek palya nélkiiliek, vagy
palyahoz kotottek, folytonos szallitéeszkozok,
kiillonboz6 emelbédaruk, gravitacié elvén mi-
kodé tovabbitoberendezések stb.

A munkahelyek folyamatos anyagellatésa-
nak szervezésénél f6 szempontként kell figye-
lembe venni a megmunkalandé alkatrészek,
vagy alkatelemek és a gyartas folyaman kelet-
kez6 hulladékok szétvalasztasat és kiilon-kiilon
torténo tovabbitasat. A darabos hulladékokat al-
taldban kiilon e célra rendszeresitett laddkban
vagy tarolohelyeken gytjtik, mig az igen aprd
anyagdarabokat (flrészpor, faforgacs) pneuma-
tikus elszivoberendezésekkel tavolitjak el a
megmunkalds helyérol.- A hulladék-elszallitas
szervezésénél igen sok szempontot kell figye-
lembe venni, tobbek kozott, hogy az a munkast
a munkavégzésben ne akadialyozza, tovabba e
célra kilon munkaidét ne igényeljen és végiil,
hogy az elszivéberendezések a dolgozd egészsé-
gét ne veszélyeztessék.

A faipari lizemek gyakorlatdban a gyartas-
kozi anyagmozgatds, az Un. egységrakomany-
szervezessel van legtobb helyen megoldva. Ek-
kor t6bb munkadarab, vagy elkatrész mozog
egyszerli mozgatasnal. Fontos azecnkan, hogy 2z
egységrakomany alapteriilete egységesen le-
gyen megallapitva. A rakodasi magassag viszont
a megmunkalandé anyagtol fliggbéen valtoztat-
haté. Az egységrakomanyt legtobbszor egy zsa-
molyra helyezve alakitjak ki, mely zsamoly az-
utan villas emel6targonca segitségével gyorsan
tovabbithato. Természetesen, a mihelyen beliil
az ilyen szallitas feltételének fontos feltétele a
megfelels, jo ut.

A gyartaskozi alkatrész- és alkatelem-to-
vabbitdis kombinalt médszerrel is megoldhato,
amikor az egységrakomanynak kiképzett feli-
let maga egy szallitékocsira van helyezve, igy
a tartalék kocsik segitségével az kocesirol ko-
csira, majd munkahelyrél munkahelyre kertl.

A mechanizalt tovabbitas tekintetében el-
s6sorban a gorgdsor, vagy a kilonbozd szallitd-
szalagokat kell megemliteni. Ezek els6sorban a
nehezebb darabok, vagy nagy térfogatu alkat-
részek szallitasanal alkalmazhatok elénydsen.
Lényegében anyagellatas szervezés szempontja-

bol ide sorolhaté a futészalagon torténd gyartds
is, amikor az anyagmozgatas, mint meghatarozo

tényez6 szerepel és az anyag elérehaladasdhoz

van litemezve a gyartasi folyamat. Ujabban ez
a szervezesi forma a faiparban is kezd elter-
jedni. ;

A folyamatos anyagellatas kérdéséhez tar-
tozik még, hogy gyakran a technoldgidban egy-
masutan kovetkezé két technologiai folyamat
kozott gyartaskozi tarolasrél is gondoskodni
kell. Ilyenek pl. a nagy széridkban gyartott al-
katrészek egyes miveleteinél jelentkeznek, mi-
vel ma még a folyamatos anyagtovabbitas min-
den lizemben nem megoldott. Ezt a tényt a ter-
mel6 és rakodo tertilet kialakitasanal kell elso-
sorban figyelembe venni.

A belsé anyagmozgatas utdn nagy jelento-
ségl meg a termék készaru-raktarba, illetve ta-
roléhelyre torténd szallitasa is. Itt elsésorban a
mechanizalas lehetéségeit kell kihasznalni, mi-
vel a késztermék altaldban mar jelent6s sullyal
rendelkezik s mozgatdsa rendkiviil igénybe
venné a dolgozé testi erejét. A megoldas altala-
ban a raktir és a tadroléhely adottsagainak fligg-
vénye s alkalmazhaté keskeny nyomtavu vasuti
sinhalozat, targonca, szallitészalag, felvono stb.

Az anyagmozgatds helyes megszervezése
sokoldalu feladat megoldasat koveteli meg. Kii-
l6nosen fontos ezért, hogy azokat a tényezbket
ismerjlik, melyek az anyagmozgatasi veszteség-
idékre gyakorolnak hatast. Ilyenek:

a) Az anyag tobbszori atrakédsa az egyik
szallitoeszkozrol a maéasikra anélkil, hogy azon
barmilyen munkamiveletet elvégeztek volna.

b) Ha a nagy terjedelmi, sulyos alkatré-
szek mozgatasat, melynek szallitdsahoz 1tobb
emberre van sziikség. nem gépesitik.

c) Ha nem az adott koriilmények figyelem-
bevételével tortént a szallitoberendezés megva-
lasztasa és a szallitéeszk6zbk nincsenek kihasz-
nalva.

d) Az anyag helytelen iranyd moczgatdsa, a
hosszi vagy keriils, esetleg keresztezé utak a
tecnnologiai folyamatban.

e) A szallitoeszkozoknek muszaki szem-
pontbél nem kielégité allapota, a karbantartas
elhanyagolasa.

f) Ha az Uzem a helytelen szériaszamok
megvalasztisa kovetkeztében tulzsufolt, a szal-
litoutak nem szabadok és a tarolas részére fenn-
tartott helyek is foglaltak.

g) Ha széllitds-szervezés a termelési folya-
mattal nines koordinalva, amikor is a dolgozok
anyagellatas miatt kénytelenek munkara varni.

A veszteséghelyek részletes felmérése utan
az adott tizembe ki lehet alakitani az anyagmoz-
gatasi tervet, mely magabafoglalja a nyersanya-
gok, illetve félgyartmanyok tovabbitasara leg-
alkalmasabb anyagmozgatasi modszereket, be-
rendezéseket, szallitdsi utvonalakat a technolo-
giai folyamat és a szallitds litemessége kozotti
osszhangot. Ezen a teriileten a fafeldolgozé-ipari
izemeinkben még igen sok tartalékkal rendel-
keziink, melyhez a miuszaki és fizikai dolgozdk
javaslatai igen sok kezdeményezést adhatnak.
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Korszerti furnérszarit6 berendezések

SZEPLAKI LASZLO
okl. gépészmérndk
Kénnyligépipari Villalatok Kozponti Iroddja

A furnér nem maés, mint 0,2—8 mm vastag
faszelet, melyet hamozogépen, vagy késelégé-
pen nyernek. Szaritasa azonban a flirészaru sza-
ritasatol jelentdsen eltér. A furnérban lényege-
sen kisebb utat kell a nedvességnek a feliiletig
megtenni. A szaritasi folyamatok meggyorsul-
nak, a szaritds sordn a felmelegedési szakasz
igen lerovidil.

A furnérszaritas kérdése felmeriil a furnért
el6allito, valamint a furnért felhasznalé tize-
mekben. A korszertiség kérdése a furnérszarité-
nal tobb iranybol meriil fel.

a) A meglevé szaritoberendezések korsze-

risitése, teljesitményének noveléséyel.

b) Uj furnérszaritok beszerzése.

Elészor is tisztazni kell, mit értiink kor-
szerl, modern furnérszarité berendezésen. Egy
modern furnérszaritonak az alabbi jellemzok-
kel kell rendelkeznie:

a) szaritas tulhevitett goézben,
felett;

b) rovid szaritéasi idd;

c) csekély helyigény mellett nagy telje-
sitmény;

d) egyontetdi szaritds a furnér teljes felii-
letén;

e) a szaritott furnér repedésmentessége és
simasaga;

f) alacsony fajlagos hoéfelhasznalés;

g) automatikus munkamenet.

100" . C*

Ezen jellemzok egylittes fennforgasa kiva-
natos, de egyik-mésik jellemz6b6l lehet némi
engedményt adni; természetesen ez esetben a
berendezés nem lesz a legkorszer(ibb.

A furnér szaritdsa, ha az anyag nagyon
nedves, magas héfokon torténhet. Németorszag-
ban 150—125 C°-ig szaritanak, de nemesfurnér-
nal egészen 60 C°-ig lemennek a hémérsék-
lettel.

Néhany fafélénél —. pl. biikkk — a szaritas
végén le kell menni a homérséklettel. Némely
faféleségnél ismert a kétlépesés szaritas is (pl.
nyarfa). Az els6 széritas utdn egy ideig pihen-
tetik a furnért. Az USA-ban egyes furnérszari-
téknal 200 C°-~ig is felmennek a héfokkal, de
ezen berendezések gyorsan mikodd, tizoltébe-
rendezésekkel is rendelkeznek, amelyek a tuzet
azonnal elfojtjak. A furnérszaritoknal gézbe-
permetezé berendezés nem sziikséges a légalla-
pot beallitasahoz.

A furnér a modern szaritékban meglehet6-
sen forr6 lesz. Ha a furnért igy maglyazzak, a
forro lapok felmelegitik a lapok kozotti levegot,
mely a furnérbdl nedvességet vesz fel. Miutan
a furnér lehiil, a levegében levé viz lecsapodik
a furnér feliiletére. Ez a nedvesség pedig a fur-

nér feliilletén gyakran gombésodas kifejlédését
segiti el6. A forré furnér kozvetleniil nem is ra-
gaszthat6, mert a ragasztéanyagok nagy tobb-
sége ez esetben id6 el6tt bekotne. Ezért a fur-
nért szaritds utan azonnal hiiteni kell.

Az ismert furnérszarité berendezésekben a
hé kozlése a furnérral kétféleképpen torténik:

vagy kontakt uton, mikor is a furnér koz-
vetlentiil érintkezik egy fitott feliilettel,

vagy konvekciés uton, amikor kozvetitd ko-
zeg — pl. forr6 levegbé — kozvetiti a fitétestek-
rél a viz elparologtatasdhoz sziikséges hét a fur-
nérhoz.

A furnérszaritd berendezéseket eszerint
felosztva, megkiilonboztethet6k tehat:

kontakt — lap-, vagy lélegeztetd szaritok
szakaszos Uzemt), henger-lap kombinalt
szaritok (szakaszos lizemi),

konvekcios szaritok

kamra, csatorna szariték (szakaszos lizemii),
hengerszaritok (folyamatos lizem),
szalagszaritok (folyamatos iizemi),
szivodobos szaritok (folyamatos lizemi) és
favokas szaritok (folyamatos lizemi).

Kontalkt szdriték
Lap-, vagy lélegeztets szarito

E szaritonal a szaritando6 anyag forré acél-
lapokon nyugszik. Egyes kiviteli formaknal
megegyez6 alaku a furnérprésekkel, azaz keret-
szerkezetben helyezkednek el a gozftlitési acél-
lapok, melyeken a szaritandé furnér felfekszik.
A hélapok a hépréseken alkalmazott hélapokkal
teljesen egyezben, furt csatorndkkal vannak el-
latva. A péaros és paratlan szamu lapok egy-egy
kiilon rendszert képeznek, egylitt emelkednek,
illetve siillyednek. A furnér igy rovid idére a
forré lapok kozott préselodik, majd a felsé lap
felemelkedik, azutdn 0jbol a furnérra fekszik.
Az elg6zolgb nedvesség eltavozik, a lap feleme-
lésekor a furnérbol, és a fitélap ujboli lestillye-
désekor az energikusan kilovi a gézt. A 1élegez-
teté szarité gazdasdgosan csak magas hémér-
sékleten dolgozik. Ez nagyon vékony anyagnal
a borosodés veszélyét hozza magaval elkertilhe-
tetleniil. Més oldalrél egy bizonyos vasalasi ha-
tas jon létre.

Hengeres-lapszdrité

Ez a szaritotipus valtakozva all fGtott lap-
parokbol és hengerekbdl. Ha egy lap nyitva van,
a furnér a hengerekbdl a lapra jut. A hengerek
a lapok zarasanak idejére leallnak, majd nyités-
kor megindulnak. A furnér sik marad ezen sza-
ritdsi modnal is, de tavolrdl sem érhet6 el az a
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teljesitmény vele, mint a henger-, vagy szalag-
szaritonal.

Tulajdonképp a konvekcids szdaritokat to-
vabb lehet osztalyozni, a szariton beliili furnér-
szallitdas modja, vagy a levegének a furnérhoz
képest torténé aramlésa alapjan. A szillitas
modja szerint van:

szakaszos szarito,

folyamatos szarité.

A folyamatos furnérszaritok:

a) hengerszarit6 — hengersorok szallitjak

a furnért,

b) szalagszarit6 — 2 szalag kozott a szalag

széllitja a furnért,

¢) szivodobos szarité — forgo, perforalt do-

bokon szivé hatas tartja a furnért és
adja at a kovetkez6é dobnak.

A leveg6 aramlasi irdnya szerint felosztva,
a henger- és a szalagszaritéban megkilonboz-
tetiink. :

a) parhuzamos dramlésit, azaz a furnér
haladasi irdnyaval parhuzamos, a fur-
nérfeliilettel parhuzamos légaramlas,
mely még feloszthaté ellen- és egyen-
aramura;

! /
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b) keresztaramlasut, azaz a légaramlas a
furnérral parhuzamosan, de haladési
irdnyara merélegesen halad;

c¢) fuvokast, azaz a légaramlis a furnér fe-
liiletére merdlegesen érkezik a fuvoka-

. résekbol.

A szivédobosndl lehet a levegé aramlasa

a) szabad, azaz a levegb a furnér feliiletére
részben merdlegesen, részben azt par-
huzamosan érintve halad;

b) fuvokas, azaz a levegé a furnérra meré-
legesen érkezik a fuvokarésekbdl nagy
sebességgel.

A szakaszos furnérszaritok:

a) a kamra és
b) csatorna szaritok lehetnek.

Vastagabb furnért, ott ahol nagyteljesit-
ményl szaritogép beszerzése pénziigyi nehézsé-
gek miatt nem lehetséges, kamrakban, vagy csa-
torndkban széaritjdk. Ilyen berendezés alapjaban
véve nem kiilonbozik az ismert flirészaru-szari-
toktol, de kb. kétszeres légmennyiségli ventilla-
torral szlikséges felszerelni, mint egy fiirészaru-
szaritét, mivel kisebb difftiziés ellenallds miatt
nagyobb elgdzologtetési teljesitmény lehetséges.
Furnércsatorna szaritéban elérhet6 szaritasi id6-
ket az 1. dbra mutatja.

A hengerszaritéle jellemzéje, hogy a furnér
hengerparok kozott gordul végig. Minden als6
henger meg van hajtva, mig a felsék az als6ktol
kapjak fogaskeréken at meghajtasukat. A felsé
hengerek sulyukndl fogva az alséra nehezed-
nek. Fluggobleges irdnyban elmozdulhatnak, igy
kovetni tudjak a furnér vastagsagat. A meg-
hajté fogaskerekek a néhany mm elmozdulésra
nem reagéalnak. A hengerek ¢Z) 80—120 mm &t-
meérdjliek, osztasuk 85—140 mm-ig szokott ter-
jedni. A hengerszaritok méreteire és tizemére
némi betekintést ad a kovetkezd két szarito f6bb
adata (1. tablazat). A hengerszarité alakjarol a
2. &bra ad felvilagositast.

Egyes hengerszaritéknal a levegé a furnér
haladasara merélegesen, de annak sikjaval par-
huzamosan, korfolyamatban dramlik. A ventilla-
tor egy futdétesten Atnyomja a levegét, majd a
hengerekkel péarhuzamosan a furnérok felett,

Furnirvastagsag végiil egy gyljtétéren atlépve, a levegd 1tjbol
1. dbra a ventillatorhoz jut.
. ~ Kidobovezeték  Legvezetek o
Csoppontyy ! e . ., Hitoventitator
Sigetelt gjto A Keringteto ventilator/ Gozvezefek Voridtor
Sz6litbgirgdk \RZY Homérd :
Lang 2 :

T — o —— — ————— . o e e . e

Szanito szakasz

" Szakasz

2. dbra
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1. tdbldzat

Szovjet szdritogép adatai

Siempelkamp (NSZK) szdritogép adatai

Munkaszélesség 3 700 mm
Munkafeliilet, NOSSZA . . .o cvmie vws o e 16 200 mmm
‘Bmelotelk SZama © Goa i e e e 5

G OZI OB L R e R e e e R —8 att
EeveodilioFolel SO e IRy LR s 120° C
Atfutds szabdlyozhatdsde . ............ 380 perc
| 37t (S 1 T e e e R S o 30 LE
Stlya (htitével egyutt) ...........0.. .. 70 000 kg

Mas hengerszaritoknal a levegé ellenaram-
ban a furnérral parhuzamosan halad, kereszt-
ben a hengerekre, melyek ledrnyékoljék a fur-
nért. A fitotestek egy része a szariton kiviil he-
lyezkedik el, masik része a hengerek kozott és
a levegot utkozben is allandéan 1ujbol melegiti.
A hengerek kozott elhelyezett flit6testek infra-
sugarzassal is melegitik a furnért, mig a henge-
rek kontakt titon is kozélnek hét a furnérral.

A hengerszaritok végén altalaban talalhaté
egy mez6, amelyben hideg légarammal hiitik le
a furnért a kornyezeti hémérsékletre. Henger-
szariték szolgdlnak altaldban az 1 mm-nél vas-
tagabb furnérok széritasidra. Vékonyabb furnér
szaritdsara e szaritok nem alkalmasak, mert a
furnért a hengerek nem tudjak helyesen ve-
zetni. Hengerszaritonal sziikséges g6z 2,8—3
kg/g6z elparologtatott viz. A levegd mozgatasa-
hoz sziikséges ventilldtorok energiaigénye 1—3
kW/m hossz, meghajtasahoz 0,15 kW/m sziiksé-
ges. A hengerszaritokba a furnér levagott dara-
bokba keriil be, a t6bb emelet miatt. A furnér
adagolasat és kiszedését gazdasdgosan csak kézi
erével lehet megoldani, mivel a ledarabolt fur-
nérok eltéré méretiiek.

A hengerszaritorél jellemzé hosszmetszeti
részletet tlinteti fel a 3. abra. Az ellenaramu
hengerszarité légaramlasi dbraja a 4. dbran lat-
hato.

Hengerszaritoknal a palya 70—80%-o0s fe-
dettséggel hasznalhato ki 4ltalaban. A ventilla-
torok 2—8 m/mp sebességgel hajtjak a levegét
a furnér felett. A hengerek azonban nem en-
gedik a furnér feliiletéhez jutni a levegét. A

Fory s
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95000600000y

S DOBOO.
Ivegg O OODTDODOD gz
‘?.;! O O > 0D oD &b
J 000 OODDE  fumir
S—000000 Hajtott henger

6560000 GoO

0174 A T
3. dbra
Hengerszarito hosszmetszet (részlet)

4 000 mm magassaga 3000 mm
19 400 mm hengerpar-tav 85 mm
4
T—8 att
130—150° C
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64 LE
57 500 kg + hiitd :
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i e R o e T 4000 kg
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Furnirvastagsag.
5. abra
Szalagszdriték

E megnevezésen azon szaritokat értjik,
melyeknél a levegd a szalagfeliilettel parhuza-
mosan dramlik, a furnérhordozé vizszintes sza-
lag pedig 4ltalaban drotszovet. Ezen szaritok
gyakran — hasonldan a henger- és csatorna-
szaritokhoz — tobb légeirkulaciés mezére bont-
haték, melyben a levegé aramlasi irdnya a sza-
laggal parhuzamosan, a haladasi irdnyra meré-
legesen halad. Révidebb szalagszaritoknal talal-
haté egyen-, vagy ellenaramu légaramlas a fur-
nér felett. Egy keresztiramlasu szalagszaritod
bevezet6 feje a 6. abran lathato.
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Y szalagos szalagszaritoral .

furnir

A metszet
6. dbra

A szalagszaritokndl 3—5 egymas folott el-
helyezett palya taldlhaté. A szalagok 4—5,5 m
szélesek. Minden pélya 2 szalagbol all. Egy als6
hordozé szalagbol és felsG feddszalagbol, mely-
nek alsé 4ga sajat sulyanal fogva a furnérra ne-
hezedik és azt igy sik feliiletlinek tartja. A fur-
nér altaldban egy menetben atfutva a szaritén
teljesen kiszarad.

A szalagszéaritokon 4ltaldban nemesebb
furnérokat szaritanak, mint a hengerszaritékon,
ezért alacsonyabb homérsékletek is talalhatok
ezeknél. A keresztventillaciés szaritéknal 80—
130 C° leveg6-hémérsékleten a 0,5—0,8 mm-es
furnérok 4—12 perces szaritdsi idé mellett sz&-
radnak.

A furnér-szalagszaritoknal a fajlagos goz-
felhasznalas 3 kg gbz/kg elparologtatott viz. Sza-
laghajtdshoz kell 0,15 kW/fm; a ventillatorok
energiasziikkséglete 1,5—3 kW/fm. Néha el6for-
dul, hogy a furnér a szalaggal torténé érintke-
zési helyeken' elszinezddik, ez kémiai elvaltozés-
tol lehet, mely a magas nedvességtartalom miatt
jelenlevé viz miatt a fém mellett jon létre, de
létrejohet a magas hémérséklet miatt is, a ma-
gas nedvességtartalom mellett is ez a jelenség.
Elkertilhet6k ezen jelenségek, ha a furnérra he-
lyezett fa nem friss, hanem goézolve, fézve van

és igy a savtartalma csokken, vagy ugy, hogy a
szaritoban az anyag mindentitt ki van téve erés
légaramlatnak. Lehet még e jelenséget a sza-
rit6 héfok csokkentésével is elkertilni, kilono-
sen ha a fa erésen nedves.

Szivodobos szdritok

E berendezések lényege, hogy a szaritando
arut egy forgo6, perforalt hengerre szivja rd a
hengert megszivo ventillator. A szivas tartja az
arut a forgé hengeren, majd a henger egy részét
egy arnyékold ernyé fedi. Mikor idejut az
anyag, megszlnik a szivohatas és sajat sulya
alatt leesik a hengerrél. A 7. dbran lathaté el-
rendezésnél, ahol 5 dobbal rendelkezik a sza-
rito, az egyes hengerek ezen elven egymasnak
adjak at az arut. E szaritok elsésorban laza
anyagok szaritdsara alkalmasak, mint laza
gyapju, hurkolt, kotott aru, lazan szott szovet-
féleségek. Ezeknél kivaléan bevaltak. Alkalma-
sak 1 mm-nél vékonyabb furnér szaritasara is,
de itt nem az anyagon atszivott levegé nagy ho-
atadasi tényezdje jatszik szerepet, mint inkabb
a kis helyigény, mert a dobok miikodé feliiletei
hosszi szalag, vagy henger-szaritokat helyette-
sitenek. A szaritast meggyorsitjdk az alkalma-
zott nagy légsebességek. A szaritési idére a 8.
dbra nyujt felvilagositést, 0,6 mm vastag furné-
rok esetén. 1 mm-nél vastagabb furnéroknal az
atadas egyes hengerek kozott nehézségbe litko-
zik

A dobok altalaban 1500 mm atméréjiek. A
perforacié 2—3 mm atmérdéju, az ateresztési té-
nyez6 (nyilas/teljes feliilet) 13—209,. Az abra-
zolt szivodobos szarito (7. abra) 500 kg viz/6 el-
parologtatasara alkalmas, 140 C° mellett;
96 C°-on 186 kg viz/6 viz elparologtatast talal-
tunk a szaritonal. A beépitett villamos-teljesit-
mény tekintélyes: 80,8 kW.

Az 5. dob hiitédobként dolgozik. A dobok
fedettsége késelt furnérnal 50—609%/.

Fuvoékas szaritok

A nagy feliilet(i, vékony, nagy nedvességii
anyagok, mint papir, karton, furnér, textilszo-
vet stb. szaritdsara ma mar jél bevaltak a fuvo-
kas szaritoberendezések. Textiliparunkban sza-
mos ilyen berendezés mikodik. Egy részik régi
berendezésbél lett atalakitva, méas részik aj be-
rendezés. Az Uj berendezések nagyobb része
hazai tervezésii és gyartasu. A berendezések
igen jol bevaltottak a hozzdjuk flizott reménye-
ket és ma mar nagyteljesitményll szarité az
emlitett anyagok’ szaritdsara csaknem kizarélag
fuvokasban késziil. A fuvokas berendezésekben
a szaritékozeg hofoka a régebben alkalmazott
80—100 C° hémérséklettel szemben ma mar
120—180 C°. A kikerulé szaritott anyag
mindsége jobb, mint régen volt. ui. a sza-
ritott anyag a gyors athaladas alatt csak a ned-
vességtartalméanak megfeleléen a nedves hémér-
séklet-értéket éri el, ill. a szaritads végén alig ha-
ladja meg ezt. A berendezést ma mar olyan
anyagoknal is alkalmazzédk, ahol régebben ez el-
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7. Gbra

képzelhetetlen volt, mint pl. gyapjuszoveteknél.
Egy fuvokas szaritét a 9. dbra mutat be met-
szetben.

Mi a favokas szaritok lényege: A forrd le-
veg6t a szaritand6é anyagra merélegesen fujjak
ra a szarité ventillatorai. A levegé nagy sebes-
séggel (20—50 m/mp) 1ép ki a tobb sorban elhe-
lyezett fuvoka-nyilasokbol. A szaritandé anyag
a fuvokanyilastol olyan tavolsigra van, hogy a
kilép6 sugar még Osszetarto. Ez a sugar feltépi
a szaritand6 anyag feliiletén kialakul6, elpa-
rolgé vizgézbol allé hatarréteget. A héatadas
igy a forré levegé és az anyag kozott kozvetle-
nil 1ép fel. Bar a rések csak t4avolabb vannak
egymastol, mégis az atlagos hoatadasi tényezé
értéke 5—10-szeres a parhuzamos &ramlashoz
képest.. A héatadasi tényezo6 valtozasat a fuvoka-
nyilas kozelében a 10. abra mutatja be.

A fuvokdk vagy résfuvokak, vagy lyukfu-
vokak. A nyilasok taskdkon helyezkednek el; az
egyes taskdk kozott szabad nyilds van, ezen ta-
vozik el a kifujt levegé a ventilldtorhoz, amely
a flitétesten at ujbol a fuvokataskakhoz jut. A
korszer(i fuvokas szaritokban nagy nyomésu
vezetolapatos axidlventillatorok taldlhatok. Ha-
zai szaritokhoz ilyen ventilldtorokat sikertilt ki-
kisérletezni. Ezek kozvetleniil a motortengelyre
szerelt forgd résszel mikodnek. Ezzel sikerilt

‘ ’
- _Ventilator n =

B/ o

9. ébra
Favokas furnérszarité metszete
A favokas szaritok furnér szaritdsara kiva-
l16an alkalmasak. Ezeknél lehetévé valik maga-
sabb hémérséklet alkalmazisa — azonos furnér-
mindség tartdsa mellett. A favokas szarité alkal-
mas 0,6—4,5 mm vastagsagig torténd szaritasra.
Kiilonosen elényds a fuvokas szarité — igen le-
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roviditett szaritasi ideje miatt — hamozott fur-
nér folyamatos szédritasidra. Ugyanis a nagy tel-
jesitmény miatt elég egy palyas szarité, tehat
nem kell a hdmozas utan darabolni a furnért.

Hogy lassuk, milyen ugrasszerti a favé-
kas furnérszarité bevezetésével a fejlodés, Gsz-
szehasonlitasaként ismertetem a régebbi és a
korszerd, Gjabb eljarast.

Az eddig ismertetett egyéb furnérszaritok-
nal a furnért hamozéas utdn fel kell vagni, az-
utdn lapszerti alakban a szaritoba kell behelyez-
ni, majd amikor szaritds utan a furnér kijon,
ismét kézbe kell venni. A munkamenet tehat a
kovetkezs:
furnérhamozas,

a hamozott furnér feltekercselése, €l6-
tarolés,

letekercselés felvagashoz,

véagas utdn maglyazas (Gsszerakas),

a rakomanyok szaritéhoz széllitasa,

a lapok feladdsa a szaritogép etédzsaira,
. szarités utdn a szaraz furnér rakdasolésa.

Hogyan alakul a munkamenet fuvokas sza-
rit6 esetén:

1. furnér h&mozéasa,

SR DL b £0, TR o

Mibél all egy favokas furnérszarité gép?

A levegé nem péarhuzamosan, hanem mero6-
legesen aramlik a furnérra. Ez esetben az egész
szalag szélességében azonos a levegé allapota,
szemben a keresztdramoltatasu szaritoval és a
parhuzamos aramoltatasu szaritéval. A nagy se-
bességli légsugar meroleges taldlkozdsa miatt a
héatadasi tényezbszam megnd. A légsebesség
az eddig alkalmazott sebességeknek kortilbeliil
otszorose, természetesen, igy a szaritdsi iddé is
csokken. Az atfutasi sebesség nagy hatarok ko-
zott valtoztathato.

A fuvokas szaritoknal a széaritési ido:

(abachi fanél):

1,8 mm-ig Uz = 80%,, U = 60%,, Z = 2,5 perc.

Az ismertetett szaritok adatait Gsszehason-
lit6 tablazatban foglaltam ossze. A téblazat
adataibdl lathat6, hogy a fuvokas szarité meg-
el6zi a tobbi szaritot, tehat els6sorban 1j sza-
rito6 esetén azt célszerli beszerezni. Szivédobos
szaritét célszerl beszerezni vékony, 0,6-max.,
0,8 mm vastagsdga furnér szaritdsara, mert bar
a fajlagos mutatéja villamosenergia-felvételben
a legrosszabb, egyéb tekintetben azonban eléri
a fuvokas szaritok jellemz6it. Emellett beépi-

2. a hamozott furnér feltekercselése, tési b LR ek 2 :
3. letekercselés a szaritoba torténé beada- esfl’ gis{s'za’ :Jaz of é.l‘)el rendezése miatt — kisebb
golashoz, . a fuvokasénal (2. azat).
4. szarités, A régebbi berendezéseket: hengerszarito-
5. ollozas szaritas utén, kat célszerlien atalakitani favokéas szaritokka,
6. rakasolés. akkor a palydk szamat csokkenteni kell; legfel-
Osszehasonlité tdblizat 2. tdabldza
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(Siempelkamp) 430 | 43500| 30 3,6 100 101 165 2,6 1 4000
2. l Szalagszarité . ...... 430 |35000| 30 3,0 100 82 . 165 2,6 1 4000
3. | Favokés szérité .... | . 640 [30000| 40 2,0 90 47 27 23,7 1.5 2800
4. Lélegeztetd szarito .. 90 20 000 4 4,0 45 223 15 6 0,3 2600
o. I Szivédobos szdritd 430 20 000 | 80 2,0 267 46,'5 33 13 I 2900
Hengerszirité (Furnir
¢és Lemezmivek) . .. 430 |[43000| 224 3,2 75 100 165 2,6 1 4000
jebb 2 palya marad meg, emellett a gép teljesit- 3. Krischer—Kréll: Trocknungstechnik IL
ménye né, fajlagos fogyasztasa csokkenni fog. g' ?ggecfle{}yi‘fu:g’ie (;'re%fvolmemyﬂe'
E rovid ismerteté célja a szakemberek fi- . Kollmann: Technologie des Holzes II.
7. Barlai—Salamon: Specidlis furnériizemi és enyve-

gyelmét felhivni a furnérszaritds néhany kérdé-
sére és a ma ismert korszer(i berendezések par-
huzamba 4llitdsa volt. Remélhetbleg némileg
sikeriilt e teriiletr6l tajékoztaté attekintést
nyujtani.

IRODALOM
1. Janik: Handbuch der Holztrocknung.
2. Filonyenko—Lebegyev: Szusilnije Usztanovki.

zettlemez-ipari techmnolégia.
Folyé6iratcikkek
Textiltechnika, 1960. 9. szam.
Zakdny Laszlé: KorszerQ textilipari szaritéberendezé-
sek hdcsere-kérdései. :
F. Fessel: Rationalisierung in der Furnirherstellung
durch einen neuen Diisentrockner.
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Gyartasfolyamat szervezése a batoriparban

TOTH BALINT—SZABO PAL
Faipari Gyartdstervezd Iroda

Népgazdasagunk gyors litemi fejlédésének
alapvetd fontossagu tényezdje a termelés gazda-
sagossaganak novelése. A békés gazdasagi ver-
seny, a termékbéség létrehozésa, valamint az
életszinvonal emelése egyarant megkoveteli a
termelés gazdasagossdganak fokozasat. A ter-
melés gazdaségossaganak egyik fontos feltétele
a rendelkezésre 4ll6 termelGeszkozok megfeleld
szervezettségi szinvonalon torténé mukodtetése,
amely csak korszerl folyamatszervezési mod-
szerek alkalmazéisaval oldhaté meg.

Az utébbi néhany év sordn hazai butor-
gyaraink nagy részében létrejottek a gazdaségos
termeléshez szikséges — vilagszinvonalat meg-
kozelit6 — technikai feltételek. A technikai
szinvonal fejlédésével péarhuzamosan azonban
a gyartds szervezettsége nem fejlodott azonos
mértékben. A fejlett technikai eszkozokkel ren-
delkezé butortermelés gyartasfolyamata sok
esetben technoldgiailag egyszer(ibbé valt, de a
munkamegosztas Kiterjesztése, a termelési vo-
lumen novekedése és a valaszték boviilése egyre
fokoz6do szervezési problémdakat okoz. Ezen
érezheté fejlédési kilonbség kiegyenlitésére
mind az iparag, mind az lizemek muszaki szak-
emberei komoly eréfeszitéseket tesznek.

Az iparagi szinten kialakitott gyéartési mod-
szerek altalanos, minden tlizemre Kkiterjed6 al-
kalmazéasa azzal a kovetkezménnyel jar, hogy
nem vehetd kell6 mértékben figyelembe a val-
lalatok adottsdgainak kulonbozbsége. A vallala-
tok altal kialakitott termelési modszerek viszont
sok esetben nélkiilozik a folyamatszervezés tu-
doményos elveit, vagy kedvezs esetben is csak
egvoldalu szempontok figyelembevételével ala-
kitjdk ki az altaluk gazdasagosnak itélt gyartasi
rendszereket. A bonyolult szervezési feladatok
megoldésa sziikségessé teszi a folyamatszervezés
tudoményos eszkozeinek és gyakorlati tapaszta-
latainak egytittes alkalmazasat. Ez azt jelenti,
hogy egy-egy lizem gazdasagos gyartasfolyama-
tdnak kialakitasakor egyarant figyelembe kell
venni mind az lizemszervezés tudomanyos el-
veit, mind pedig az lizem gyakorlati tapasztala-
tait és termelési sajatossagait.

E cikk keretében foglalkozni kivanunk
mindazon gyartasfolyamat-szervezési modsze-
rek ismertetésével és gyakorlati alkalmazasé-
val, amelyek a termelés jelenlegi technikai szin-
vonaldn megvalésithatok és a butorgyartas gaz-
dasigossdganak fokozasdhoz feltétleniil sziiksé-
gesek.

A termelési folyamat alkotéelemei

A termelési folyamat fogalman a termék
eléallitasdhoz szlikséges mindazon tevékenysé-
gek oOsszességét értjik, amely egy adott gyart-
many megtervezésétél annak értékesitéséig
szlikséges.

A Dbutoripar termelési folyamata a butor
megtervezésétél a butornak a fogyaszto altal
torténé megvasarlasaig tart.

A tarsadalmi munkamegosztas kovetkezté-
ben a termelési folyamat — a munkamegosztas
mértékétél fiiggben — részfolyamatokra osz-
lik. A teljes folyamat gyakran egy vagy tobb
éves id6tartamot is igényelhet aszerint, hogy a
formatervezés, gyartastervezés, gyartaseléké-
szités, anyagbeszerzés, anyagtarolds, gyartas,
készaru-raktarozas és értékesités részfolyamatai
milyen sebességgel zajlanak le. A miiszaki szer-
vezés szempontjabdl a felsorolt részfolyamatok
koziil a gyartas folyamatdnak van donté jelen-
tosége, ezért e folyamat részletes vizsgédlataval
és szervezési kérdéseivel kivanunk foglalkozni
anndl is inkdbb, mivel a termelés gazdasagos-
sagara a gyartasi folyamat kihatdsa a legna-
gyobb.

A gydrtdsi folyamat fogalman a termelési
folyamatnak azt a részét értjik, amely az alap-
anyag munkabavételétol a késztermék kibocsa-
tasdig tart. A gyartasi folyamat — csak ugy
mint a termelési folyamat — az lizemi munka-
megosztas kovetkeztében részekre oszlik.

A gyartéasi folyamathoz sziikséges termels-
eszkozok — gépek és munkahelyek — térbeli
elrendezése alapjan tobbféle rendszeri gyartasi
folyamatot lehet megkiilonboztetni, ezek koziil
az ismertebbek:

muhelyrendszeri gyartés,
zarteiklusu gyartas,
folyamatos gyartas.

Miihelyrendszerit  gydrtasndl az azonos
technolégiai rendeltetésii termeldeszkozok egy-
mastél elhatarolt termelétertileten helyezked-
nek el (pl. gépmiihely, enyvezémiihely, kézimii-
hogy az egy csoportban levd, azonos funkecioju
sorrendjének megfeleléen mihelyr6l-mihelyre
szallitjdk. Elénye ennek a gyartéasi rendszernek,
hogy az egy csoportbanlevd, azonos funkci6ju
berendezések kapacitdsa és terhelése konnyen
attekinthetd, hatranya viszont, hogy a kiilon-
b6z6 muhelyek kozotti anyagmozgatas utja hosz-
szu és bonyolult, sok a visszatér6 alkatrész, ne-
hézkes a munkadarabok gyartaskoézbeni nyil-
vantartdsa, magas az anyagmozgatas koltsége
sth.

Ezen hatranyok a termelési volumen emel-
kedésével novekednek és kiilondsen sorozat- és
tomeggyartasnal éreztetik hatdsukat. N

Zarteiklusu gydrtds egy olyan elkiilonitett
termeléteriileten folyé termelést jelent, melyen
beliil az alkatrészeket a nyersanyagtol a kész-
gyartmanyba szerelheté késziiltségi fokig elké-
szitik (pl. labazatgyarté ciklus, melynél egyetlen
munkahelyiségen beliil a labazatot a flrészaru
szabastol a szekrénytestre szerelheté késziilt-
ségi fokig legyartjak).



Toth B—Szabo P.: Gyartasfolyamat szervezése a butoriparban

Faipar XII. évf. (1962), 11. sz. 337

A zartciklusiu termelési csoportoknal a belsé
anyagmozgatas lényegesen egyszerlbb, az al-
katrészeket nem kell mihelyrél-mihelyre to-
vébbitani, hanem az egész termelés egy zart
csoporton beliil bonyolodik le. A szallitasi utak
nagymértékben lerdvidiilnek, csékkennek a
szallitasi koltségek, a szallitds kozben fellépd
minéségromlasok stb. A szallitasi utak és idok,
valamint a miveletek kozotti varakozasi idék
rovidiilése kovetkeztében az atfutasi 1d6 is csok-
ken, s a forgdeszkozik forgasa meggyorsul. A
zart termelési csoportokban né a dolgozdk be-
gyakorlottsaga, javul a munka minésége, csok-
ken a selejt. A zartciklusu gyartds kozbensd
szervezési format jelent a mihelyrendszer
gyartas és a folyamatos gyartas kozott.

Folyamatos gydrtds a legfejlettebb gyartasi
rendszer, melyné] a munkadarab eléallitasahoz
sziikséges termeldeszkozok a gyartashoz sziiksé-
ges technolégiai sorrendnek megfeleléen van-
nak elhelyezve és az alkatrész az eléallitdshoz
sziikséges technolégiai miveleteken — a mun-
kaid6é tartama alatt — idémegszakitds nélkiil
halad keresztiil. Folyamatos gyartasnal a gyar-
tasra keriild alkatrészek miiveleteinek idejét
ossze kell hangolni (szinkronizalni), hogy min-
den egyes miivelet ideje azonos, vagy egymas-
nak egész szamu ttbbszortse legyen.

A gyartasi folyamat id6tartama folyamatos
gyartasndl csak muiveleti id6bol és szallitasi id6-
b6l tevédik Ossze.

A gyartasi folyamat idétartama

A gyartasi folyamat id6beni lefolyasat min-
denféle gyartdsi rendszernél az Atfutasi idével
hatarozzuk meg.

Atfutdsi idén azt az idétartamot értjiik,
amely az alapanyagnak a gyartisi folyamatba
torténé belépése és a folyamat végén a kész-
gyartmany kibocsatasa kozott eltelik.

Butorgyartasnal az alapanyag a gyartasi
folyamatba akkor lép be, mikor azon a gyart-
many konkrét el6allitdsdhoz szikséges elsé
technologiai miivelet megkezdédik. E miivelet
nemcsak alakitd, vagy forgacsold, hanem egyéhb
olyan jellegli is lehet, amely az anyagon lénye-
ges alaki valtozdst nem okoz (pl. csiszolds, ra-
gasztas, feliletkezelés stb.). Fentiekbél érte-
lemszertien kovetkezik tehat, hogy mindazok a
miveletek, illetve eljarasok, melyek az alap-
anyagnak butorgyartisra alkalmassd tételéhez
szilkségesek, és megeldzik az elsé technoldgiai
miiveletet, nem sorolhatok a gyartmany konk-
rét eldallitasahoz  sziikséges miiveletekhez
mesterséges szaritas stb.), kovetkezésképpen
nem szamithaték a gyartmany atfutasi idejébe.
Az atfutasi id6 a gydartasi folyamat utolsé mu-
veletének elvégzése utdn, a késztermék mind-
ségellendrzésével fejezddik be.

Az atfutasi id6 meérésére elvileg minden
olyan id6egység alkalmas, melynek az atfutas:
id6 egész szamu 1obbszoérose, vagyis a mérték-
egység alkalmazasakor az Atfutasi id6 egész
szdmokban kifejezve adddik. Eszerint az atfu-

tasi idé percekben, 6rakban, napokban, héna-
pokban vagy években szamithaté attol fiig-
gben, hogy a gyartmany percek, ordk, napok
stb. alatt készil el. Mivel a butoripari termé-
kek eléallitasa a gyartdsi eljarasok jelenlegi
szinvonaldn napokat vesz igénybe, az Atfutasi
id6 szamitasdhoz ezért a tobbféle idGegység
koziil legecélszerlibb a napot valasztani.

Az atfutasi id6 alatt a gyartasi folyamat
nem egységes elemekbol tevodik Ossze, hanem
azt kiilonbozé jellegli idbéelemek egyméast ko-
vetve és valtakozva alkotjak. A folyamatot al-
koté id6elemek kiilonboz6sége abban jelent-
kezik, hogy mig az egyik tipusnal az id6vel
parhuzamosan a technolégiai munkafolyamat
is halad, addig a masik tipus esetében az id6
haladasa kozben munkafolyamat végzése nem
torténik. Az els6, vagyis a technologiai folya-
matot magabafoglalé idéelem-tipust miiveleti
idének, a masodik — technolégiai folyamatot
nélkliioz6 — idolemet pedig wvdrakozdsi idd-
nek nevezzilk. Az atfutdsi idé tehat matemati-
kai megfogalmazasban:

A=M-+|V (1)
Ahol: M = mdveleti id6, %
V = varakozasi idé,

Miiveleti id6n azt az idGtartamot értjiik,
amely egy adott munkadarab, vagy sorozat
meghatarozott technologiai miiveletének kez-
detétél annak befejezéséig tart. A miveleti id6
tehat azonos az adott munkadarab, illetve so-
rozat normaidejével.

Vdrakozdsi idének nevezzilk az &tfutdsi
idének azt a részét, amely idé alatt a munka-
darabon (sorozaton) munkavégzés nem torté-
nik. A varakozasi idét a kovetkezé elemek al-
kotjék:

1. Darabidé (D) az az id6tartam, amelyet
a sorozat (széria) els6 munkadarabja a sorozat
miuveleti ideje alatt elt6lt addig, amig ezt a mii-
veletet a sorozal tobbi tagjan is elvégzik. A da-
rabidé tehat az els6 munkadarabon végzett mi-
velet befejezésétol a sorozat utolsé darabjan el-
végzett ugyanazon mivelet befejezéséig tart.
A darabidé a gyartasi sorozat 1-gyel cstkkentett
darabszama és a miveleti id6 szorzataval hata-
rozhato meg:

D=(n—1) -t (2)
ahol :
n

e

a sorozat darabszama,
egy munkadarab miiveleti ideje.

2. Szdllitdsi id6 (Sz) megnevezés alatt azt az
id6tartamot értjik, amely a sorozatnak a mi-
veleti helyek kozotti szallitasdhoz a megjelslt
uton, az eldirt szallitasi eszkéz rendeltetésszerii
hasznalataval sziikséges.

3. Pihentetési idé (P) a technologiai utasitas
altal meghatarozott azon idétartam, amely alatt
a munkadarabon miivelet végzése nélkiil, fizi-
kai vagy kémiai folyamat megy végbe (klimati-
zalodas, fesziltség-kiegyenlitédés, héfokvalto-
zas, polimerizacio stb.).
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4. Mimségellenorzé.si id6 (Me). A munka-
darab anyaganak és az elvégzett mivelet mmo—
ségének ellendrzéséhez sziikséges idé.

5. Biztonsdgi id6 (B). A gyartasfolyamat za-
vartalansdga érdekében mindazon gépi berende-
zések utdn, melyek meghibdsodis esetén nem
helyettesitheték azonnal tartalékberendezéssel,
az azokon megmunkélésra keriilé alkatrész-so-
rozatokbol biztonsagi félkész dllomanyt kell 1é-
tesiteni, melyek tartalékhelyen t6ltott ideje al-
kotja a biztonsagi id6 egy részét. A félkész-al-
katrész mennyiségének a sorozatnagysaggal
azonosnak, vagy annak egésszamu tobbszorosé-
nek kell lenni. A félkész allomany mennyisé-
gének megallapitasanal miszaki becslés alapjan
figyelembe kell venni a gépi berendezés allapo-
tat, valamint — meghibasodas esetén — a ja-
vitasdhoz sziikséges idGtartam atlagos nagysa-
gat. A javitdsi id6 nagysigit a karbantartési
tervben megéllapitott javitdsi idé alapjan jo
kozelitéssel meg lehet hatarozni.

A biztonsagi id6 tovabbi részét az az idé-
tartam alkotja, amelyet a gyartas sordn el6for-
dulé meghibasodasok (selejtez6dés) pétlasara
képezett tartalékkészlet formajadban az alkat-
rész a kiilonbozd tarolasi helyeken eltslt.

Célszertinek tartjuk megfelel6 nagysaga
biztonsagi tartalékok képzését a gyartasi folya-
mat jellegének (alkatrészgyartds — szerelés)
megvaltozasakor, valamint egyéb technologiai
okok kovetkeztében is. Az ilyen célbol képezett
biztonsagi tartalékkészletek téarolasi ideje is a
biztonsagi id6 fogalmaba tartozik.

6. Kies6 ido (K) a varakozasi id6 azon ré-
sze, amely alatt az alkatrészsorozat szervezési
okok kovetkeztében varakozni kényszertil. A ki~
es6 id6 f6bb okai a kévetkezok:

a) Az alkatrészsorozat gyartasi folyama-
tdban a soron kovetkez6 miiveleti helyen egy
masik alkatrészsorozat megmunkéldsa folyik,
tehat az adott sorozatnak a munkaban levd so-
rozat befejezéséig varakoznia kell.

b) A gyartasi folyamattal kapcsolatos ad-
minisztracids tevékenység jo megszervezése ér-
dekében  (bérelszamolds, mindségellenorzés,
nyilvantartasok stb.) esetenként elére tervezett
kies6 idéket kell megengedni. Ezek a kies6 id6k
a muszakhatarok kovetkeztében olyan esetben

jonnek létre, amikor az alkatrészsorozaf adott-

muvelete — kies6 id6 nélkuli folyamatszerve-
zés esetén — nem fejezédne be a miszak vé-
géig. Ebben az esetben a sorozat miiveletkezdé-
sét a kovetkezé miiszak kezdetére allitjuk be és
ezzel elére tervezett kiesé id6t hozunk létre.

c) A gyartasfolyamatban soronkovetkezd
miiveleti hely alacsony leterhelése kovetkezté-
ben az alkatrészsorozat odaérkezésekor nem
tizemel, tehat a sorozatnak az lizemelési id6
kezdetéig varakoznia kell.

d) A munkahelyek lizemeltetése a harmadik
miuszakban €és munkaszineti napon sziinetel,
tehat az alkatrészsorozat varakozni kényszeril.

Fentiek alapjan a varakozasi id6t matema-
tikai alakba irva:

V=D+8-+-2+MedB 4K (3)

Ezt a kifejezést behelyettesitve az 1. sz. dssze-
fliggésbe, az atfutasi idére kapjuk:

A=M-+4D+Sz+P-+Me +B+K (4)

Az eddigiek soran a gyartasi folyamatot az at-
futdsi id6 alkotérészei szempontjabol vizsgél-
tuk, azonban a butoripari termékek gyartasfo-
lyamata mas szempontbél nézve is kiilonboz6
elemekbél tevédik Gssze. Ezek az elemek féleg
a gyartas technikai jellege szerint kiillonbdznek
egymastol és két £6 csoportra, alkatrészgyartas
és szerelés folyamatara oszthatok.

Egy adott butoripari késztermék Aaltaldban
tébb, egymastol kiilonbozé anyagh, alaka és
méreti alkatrészbol tevédik Ossze. A gyartds
folyamatszervezése szempontjabél azonban nem
az alkatrészek anyaga, alakja, vagy mérete, ha-
nem egyedil azok gyartastechnolégiai kiilonbo-
z6sége a donté tényez6. Ezt a rendkiviil fontos
elvi szempontot cikkiink tovabbi részében még
részletesen targyaljuk, itt csak azért emlitjiik
meg, mert az alkatrészek miuiveleti idésziikség-
letének kiilonbozosége azok technolégiai kiilon-
boz6ségébol adédik. Példaul egy szekrényoldal
és egy szekrényajtéo anyag — alak és méret
szempontjabol csaknem azonosnak vehet6, mégis
a szekrényajté legyartasa tobb, az oldal gyar-
tasa kevesebb miiveleti id6t igényel azonos da-
rabszam esetén. Ez a miiveleti id6kiilonbség az
A =MV osszefliggés kovetkeztében a két
alkatrész atfutasi 1dokulonbségeben is tukro-
z6dik.

Altalaban kimondhatjuk, hogy azonos gyar-
tasi feltételek mellett a technolégiailag bonyo-
lultabb, tehat magasabbrendl alkatrész atfutési
ideje hosszabb a technolégiailag kevésbé bonyo-
lult alkatrész atfutési idejénél.

Maéas megfogalmazasban: Az alkatrészek at-
futési ideje a technoldgiai bonyolultsagi fokka]
egyenesen aranyos.

Mindezek alapjan konnyen belathat6, hogy
barmely, egynél tobb alkatrészbol all6 butor-
ipari termék atfutdsi idejének meghatdrozasa-
kor annak alkatrészeit technolégiai bonyolultsag
szerint osztalyozni kell. Az osztalyozast a (4)
képlet alapjan kell elvégezni.

Az alkatrészek atfutasi ideje természetesen
mas és maés, rovidebb, illetve hosszabb lesz. A
leghosszabb atfutasi idejli alkatrész azonban az
egész gyartmany atfutdsi idejét dontéen befo-
lyasolja, mivel a gyartmanyt ennél rovidebb id6
alatt elkésziteni nem lehet. Nyilvanvalo tehéat,
hogy a leghosszabb atfutasi id6t igénylé alkat-
rész adja meg az egész gyartmany atfutdsanak
mértékét, ezért azt mértékado aJkatresznek ne-
vezzuk.

Mértékadé alkatrész tehat a gyartmanyt al-
kot sokféle alkatrész koziil az, amelynek elké-
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szitéséhez a leghosszabb miiveleti és a legtobb
varakozasi id6 szukséges.

Az eddigiek sordn az atfutasi idot altala-
nossagban vizsgaltuk és megallapitasainkat az
alkatrészgyartasra vonatkoztattuk. A készter-
mék atfutédsi idejének meghatarozasa céljabol az
elézéekben leirt oOsszefliggéseket tovabb kell
béviteni.

A gyartmany 4tfutdsi idejének meghataro-
zésahoz elGszor az alkatrészek koziil ki kell va-
lasztani a mértékadé alkatrészsorozatot. E so-
rozat atfutéasi idejéhez hozza kell adni a szere-
lés atfutasi idejét, amely — az alkatrészgyartés
jellegével azonos jellegt folyamatszervezés ese-
tén — ugyancsak a fentiek sordn mar targyalt
id6elemekbol tevodik ossze. A gyartmany atfu-
tasi ideje tehat:

Agy = Am + Asz ()
ahol
Am = mértékado alkatrész-sorozat atfu-
tasi ideje,
Asz = a szerelés atfutasi ideje.

Amennyiben a szerelési sorozat nagysiga
a mértékado alkatrészsorozat nagysagéanal Kki-
sebb, tgy a szerelés atfutdsi ideje akkor feje-
z6dik be, amikor a mértékadé alkatrészsorozat
utols6 darabja is Osszeszerelésre Kkeriilt. Ez a
megdllapitds a folyamatos jellegli szerelés alkal-
mazésa esetén is érvényes, ahol a szerelési soro~
zat nagysaga a késztermék egységével azonos.

Az atfutdasi idét befolydsold tényezdk

Az eddigiek sordn az atfutdsi id6t, mint a
gyartas idétartamanak mértékegységét elemez-
tik és nem foglalkoztunk az atfutdsi idének a
termelés gyakorlatdban torténé kidlakitasaval.
Cikkiink tovabbi részében azokat a tényezdket
vizsgaljuk, amelyek az atfutasi id6 nagysagat
dontéen befolyasoljak.

Mivel a butor fogalmaba a legkiilonb6zébb
rendeltetésli, méretli, anyagu, gyartasi eljarasu
stb. hasznélati targyak tartoznak. nehéz kozi-
lilk minden szempontbél jellemzo terméket ki-
valasztani. Tekintve azonban, hogy a butor fo-
galméanak eléggé jellegzetes képvisel6je a kor-
puszbutor és ezek koziil is a szekrény, ezért a
tovabbiakban a szekrényt, illetve annak mérték-
adé alkatrészét, az ajtot vizsgaljuk.

Ezen alkatrész elemzéséb6l megallapithatd
torvényszerliségek — meggyozodésink szerint
— a butorgyartds valamennyi teriiletére érvé-
nyesek.

Targyalasunk soran mar tobb esetben hasz-
naltuk a sorozat kifejezést, amely fogalmat azért
csak most hatarozunk meg, hogy cikkiink to-
vabbi részéhez — melyben a sorozatnak igen

nagy szerepe van — frissen és szorosan kapcso-
lédjék.

Sorozaton az azonos technol6giaval el5al-
lithaté munkadarabok olyan csoportjat ért-
juk, amely a gyartas kiilonbozé fazisaiban
egylitt kezelt egységet képez. A gyartdsfolyamat
egyes fazisainak megfelelGen az aladbbi sorozat-
fajtakat kiilonboztetjik meg:

Miiveleti sorozaton az azonos technolégiai
miuiveleteken végigmend alkatrészek azon cso-
portjat értjiik, mely csoport minden tagjan a ki-
jelolt mivelet elvégzése kozvetlenll egymés
utan, idékiesés nélkiil torténik.

zallitasi sorozat az alkatrészek azon cso-
portja, melynek a soron kovetkezé6 miiveleti
helyre vald szallitdsa gyakorlatilag egyidében
torténik. A szallitasi sorozat alkatrészeinek da-
rabszdma a miveleti sorozat darabszamatol el-
tér6 lehet.

Szerelési sorozat az alkatrészek azon meny-
nyisége, amely egy meghatdrozott id6egység
alatt — pl. egy miszak, egy nap, egy hét stb. —
Usszeszerelésre kertl.

Hazai  butorgyartdsunkban  alkalmazott
szakaszos gyartdsi mod legjellemzibb eleme a
miveleti sorozat, amelyben az alkatrészek da-
rabszama — elvileg egy és végtelen kozott —
bérmilyen szdmu lehet. E két széls6 érték ko-
zotti szdmtalan lehetséges alkatrész-darabszam
koziil egy olyan sorozatnagysagot kell kivalasz~
tani, melynek vizsgéalatabol tovabbi kovetkez-
tetéseket lehet levonni. A sokféle lehetséges val-
tozat kozul legceélszer(ibb valamelyik szélsé ér-
téket, esetiinkben az egyet valasztani, melynek
egész szamu 10bbszorcsébbl tetszéleges szadm-
ban képezheté olyan tovabbi sorozatnagysag,
melyre a kivalasztott sorozat — az egy darab —
vizsgalatdndl megallapitott torvényszerliség ér-
vényes.

Mint tényt azonban meg kell &llapitani,
hogy a sokféle nagysagu gyartasi sorozat elsé
tagja, az egy darabbdl all6 sorozat mar nem a
szakaszos gyartast, hanem a folyamatos gyartast
jellemzi. Egy darabos sorozatnil ugyanis gyar-
tas kozben nincs darabidd, tehat megszint a
szakaszos gyartast jellemzé idéelem, vagyis a
szakaszos gyartds folyamatos gyartassa alakul
at. :

Meggondolasunknak ezen szépséghibaja —
hogy a szakaszos gyartdsra érvényes torvény-
szerlségeket a folyamatos gyartasra jellemz6
sorozatnagysag vizsgalatab6l vonjuk le — két
okbol is elhanyagolhato. Egyrészt sziikséges a
gyartasi sorozat legkisebb tagjat, az egy dara-
bot vizsgalni, mert a sorozat legnagyobb tagja
végtelen darabszdmu alkatrészt tartalmaz, me-
lyet vizsgdlni nem lehet. Masrészt elhanyagol-
hat6 azért is, mert szakaszos gyartasi médot fel-
tételezve, az egy darabos sorozat magaba fog-
lalja a darabid6é kivételével mindazon gyéartasi
jellemzoket, melyek a tobbdarabos sorozat gyar-
tasanal is megtalalhatok.
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Vizsgalatunkat egy Atlagméretdi ajton —
amely két- és haromajtos szekrény alkatrésze-
ként egyarant hasznalhaté — vezetjiik le.

A vizsgalt alkatrész atfutasi idejének meg-
hatarozasat az alkatrész gyértasi folyamatat al-
kot6 két iddelem — a miveleti id6 és a varako-
z4si id6 — koziil az els6, a miiveleti id6 vizsga-
latédval kezdjik.

Vizsgalatunk elsé lépéseként el kell készi-
teni a gyartas technolégidja szerint egymasutan
kovetkez6 muveletek sorrendjét, vagyis a mui-
velettervet. Meg kell 4llapitani e miiveletek el-
végzésének idoszikségletiét (normaidejét), me-
lyek osszege adja az alkatrész legyartasdhoz

_ sziikséges muveleti idét.

Az 1. tédblazatban az ajtélap muveletterve
lathato, mely a miveletek sorrendjén tul tar-
talmazza a miuveleti idét (M), a szallitasi id6t
(Sz) és a pihentetési idot (P) is. :

: A vizsgalt alkatrésziink miveleti ideje 100
perc, vagyis 1,67 ora. Az alkatrész gyartdsdhoz
szikséges Osszes miveleti id6 ennél természe-
tesen hosszabb, hiszen az ajtéhoz sziikséges T-
lécek és furnérok elkészitésének ideje nem sze-
repel miiveletterviinkben. Ezen alkatrészek mu-
veleti ideje vizsgalatunkndl azért hagyhaté el,
mert azok az ajté gyartdsi folyamatan kiviil,
1. tablazat
Ajtolap miiveletterve

Miivelet Nomao) a8z
megnevezése | pere | Pere | perc | perc
Forgacslap szabdsa ... .. 2,12
T-lée részére drokmards 0,71
T-léc felragasztésa ..... 5,84 8,67| 3,0 240
T-1éc sikbacsiszoldsa .. .. 1,78
Felileti hidanyossdgok
tomitése ..l 3,39
Furnérozéds ...........s 10,28 | 15,45 | 4,5 480
Furnér szintbevagdsa ... 0,62 }
Lap méretre vigdsa .... 0,34 ]
Aljazat marésa ........ 2,54
Pénthely bemardsa .. ... 0,80
Zgrhely bemardsa ...... 0,92
Kulescimhely bemardsa 0,43
Kuleseim betitése ...... 1,60
Lapfeliulet goromba ‘
CRISZOMARN - s esoss oo 2,65 |
Lapfeliilet finom
csiszoldsa .. ... 2,08
Feluleti hidnyossdgok
760 01 £ e 13,30
Aktiv alap ontése a
fOlIOtTel =S Sl e e tintess 0,68 125,96 | 16,5 240
Poliészterontés I. és TI. 1,60( 1,60| 1,5 480
Nitrolakk 6ntés belsé ‘
feliiletre . .. .uniiine s 0,62 | 0,62 1,5 60
El kértilmardsa ........ 2,64
Poliészter esiszolds I. ... 2,00
Poliészter csiszolas 1I. .. 1,22
Poliészter csiszolds 1I1. 0,56
Alapfényezés ........... 1,74
Fényezés .. ....ice.iiin 2,45
Felfényezés ............ 1,77
Nitroesiszolds .......... 1,08
Fényezés utdntisztitds .. 9,70
Bfényezés .. .o.ovveennn. 7,42
Belsé lap utdnfényezés 7,29
Zar és pant szerelés . ... 9,93 47,70 [ 18,00.| —
Osszesen : 100,00 45,00 | 1500

méas munkafolyamatban késziilnek, tehat a
gyartéasi iddsziikségletiik sem az ajté miveleti
idejét, sem az atfutasi idejét nem befolyésolja.
Ugvanez vonatkozik, az ajté egyéb kiegészitd
elemeire, kulescimre, zarra, pantra is. Az al-
katrész atfutasi ideje a (4) képlet szerint

A=M-+D+SZ-+P + Me +~B—+K
mely Osszefliggés tényezdit konkrét példank
adataival behelyettesitve kapjuk az ajtoé atfu-
tasi idejét.

A tényezok értékei a kovetkezdk:

Az M — értéke, vagyis a miveleti id6 =
=u1.6% Ora:

A D-vel jelzett darabidé értéke = 0, mivel
egydarabos sorozatnal darabidé nincs.

Az Sz-szel jelolt szallitasi idot a mivelete-
ket végzé miiveleti helyek egymaskozotti tavol-
saganak és a szallitds sebességének ismeretében
kell meghatdrozni. A szallitds sebességét a szal-
litéeszkoz fajtaja, a mozgas modja (kézi, mecha-
nikus), a miveleti helyek kozotti szintkiilonbség
(emelet), a szallitasi at 4llapota stb. befolyasolja.
Mivel ezen tényez6k mindegyike ilizemenként
valtozik, a szallitasi id6t — a konkrét gyartisi
folyamat pontos helyismerete alapjan — adott
Uzemre vonatkozoan esetenként kell meghata-
rozni. Figyelembe véve a vizsgalatunkban sze-
replé egy darabos sorozatot, korszerli munka-
hely-elrendezést feltételezve, két egymasutan
kovetkez6 miveleti hely kozott atlagosan 1,5
perc szallitdsi id6ével lehet szamolni. Az alkat-
rész elkészitéséhez szitkséges harmincegy mi-
velet kozott harmineszor kell az anyagot tovab-
bitani, tehat a szallitasi id6 Sz =30 - 15 =45
perc, vagyis 0,75 éra.

Az osszefluiggés kovetkez6 komponense a pi-
hentetési id6 (P), melynek nagysiga az ,,Alta-
lanos Butoripari Technolégia® alapjan megha-
tarozva a kovetkezo:

T-léc felragasztasa utédn 4 o6ra
Furnérozas utan 8 ora
Aktiv alap dntése utan 4" 6ra
Poliészterontés I. és II. utén 8 Ora
Nitrolakkontés utan 1 6ra
)

Osszesen: 2

ora

Az Me-tényez6t elhanyagolhatjuk, mert az
alkatrész mindségellendrzése a pihentetési idén
beliil elvégezhetd.

A B-vel jelolt biztonséagi tényez6t a gyakor-
lati szamitdsoknal figyelembe kell venni, azon-
ban jelen vizsgalatunknal — annak elméleti jel-
legét tekintve — elhanyagolhatjuk.

A képletben szereplé utolsé dsszetevd a ki-
es6 id6 (K), melynek — idedlis folyamatszer-
vezést feltételezve — csak a d) — pontjat vesz-
sziikk figyelembe, ugyanis a tobbi pontban fel-
sorolt tényezé atfutasi idét novels hatasa idealis
szervezésnél nem érvényesil. A kies6 idé d)
pontja szerint harmadik miiszak nincs és a ter-
melés a munkasziineti napon (vasarnap) is szii-
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netel. A K-tényez6 idonoveld hatasanal butor-
ipari lizemeink jelenlegi gyakorlatat, vagyis a
harmadik miszak és a vasdrnap munkasziine-
tét vesszik figyelembe.

Ezzel az Gsszefuggés minden komponensét
megvizsgaltuk, melyeket a (4) képletbe behe-
lyettesitve, a kovetkezé eredményt kapjuk:

M = 1,67 6ra
D= 0 A=M -+ D -+ Sz - P -+ Me
L BL1K
Sz = 0,75 6ra A= 1,67+ 0+ 0,75 + 25
+0+0+K=2742 +K
P = 25,00: 6ra
Me = 0
iBa=—20
K = munkasziinet %%

A képletbe behelyettesitett értékek mecha-
nikus Osszeadasa természetesen nem ad atte-
kinthet6 és pontos képet az atfutasi id6 alakula-
sarol, hiszen a kiilonbozé folyamatok idésziik-
ségleteinek (mivelet, szallitds, pihentetés stb.)
egyszeri matematikai Osszegét képeztiikk és az
utolsé tag, a K-értékét ilyen formaban nem is
lehet szamértékben kifejezni, mivel a képlet
tagjainak Osszeadéasa utdn allapithaté meg az at-
futasi id6 alatti miszaksziinetek szdma. Az at-
futési id6 valésagos nagysdganak megallapita-
sdhoz a képletben szerepl6 tényezdéket grafiku-
san kell abrazolni. Abrazolasnal elészor az egy-
mast koveté munkanapok munkaidé — és ki-
es6id6 (III. miszak) — &abrajat kell elkésziteni,
majd erre léptékhelyesen felhordani az M—
Sz—P-komponenseket a technolégiai folyamat
minden részletének figyelembevételével. Az igy
készilt grafikus dbra a 2. tablazaton lathaté,
melyen — szemléletesség érdekében — a rovid
szallitasi idérészeket a miveleti id6khoz hozza-
adva abrazoltuk. A kiilonbozé iddelemek tech-
nolégiai sorrend szerinti felrakasa, valamint a
kies6 id6t képvisel6 harmadik miiszak kovetkez-
tében az atfutasi id6 a 27,42 6rias matematikai
osszeg helyett 34,2 6rara novekedett, amely ér-
€k mar a valésag talajan 4all. A grafikonrol az
is megallapithato, hogy a 34,2 dras idéériék ke-
vesebb, mint a 27,4 6ra és a 8 oras kies6é miiszak
Osszege, amely 27,4+ 8= 35,4 ora lenne. A
szamitott 35,4 ora és a grafikon 34,2 6raja ko-
zotti kilonbség abbol adodik, hogy aktiv alap
Ontése utan szikséges 4 ora pihentetési idébol
1,2 ora belenyulik a harmadik muszakba, vagyis
a kies$ id6be. Megallapithato tehat az a tor-

vényszeruség, hogy a pihentetési ido kiesé iddre
helyezése csokkenti az atfutdsi idot.

Cikkiink bevezeté részében leszogeztik,
hogy a butoripari termékek atfutasi idejét nap-
mértékegységgel mérjik. Mivel a vizsgalt al-
katrész gyartasa — két muszakos lizemben — a
masodik munkanapon fejezédik be és minden
megkezdett napot szamitasba kell venni, az al-
katrész atfutasi ideje tehat két nap.

Mivel szakaszos gyartasra a gyartasi soro-
zat jellemz6, amely minden esetben egynél tobb
alkatrész-darabszamot tartalmaz, vizsgalatunkat
a novekvoé sorozatnagysag iranyaban folytatjuk.
Konnyd attekinthet6ség céljabol azonos darab-
szammal novelt sorozatokat elemeziink, ame-
lyek kozelebbrol megvilagitjak a kiilonbozé té-
nyez6knek az atfutdsi idore gyakorolt hatasat.
Egyszertiség kedvéért 25 db alkatrésszel novel-
jik a sorozatot és az igy kialakitott sorozatokat
vizsgaljuk, melyek alkatrész-darabszama tehat:
25, 50, 75, 100, 125 és 150. E sorozatok mind-
egyikének miiveleti, pihentetési, valamint szal-
litasi idészlikségletét a 3. tadblazatba foglaltuk,
melyen j6l érzékelhet6 a novekvé sorozatnagy-
saggal egyutt novekedé miveleti id6 is. A da-
rabid6, mint Onélléan szdmitando veszteségido
megszint, mert a tobb darabbél képzett soro-
zatokndl a gyartasi sorozat miuveleli ideje ma-
géba foglalja a darabidot is. A kiilonboz6 nagy-
sagu sorozatok megmunkaldsanal a darabid6 te-
hat nem veszteségidoként jelentkezik, hanem
jellemz6 velejaroja a szakaszos gyartasnak.

A tablazat adatait tovabb elemezve vilago-
san lathaté, hogy az atfutdsi id6 komponensei
id6 — a pihentetési idé az egyediili, amely
minden sorozatnagysagnal azonos nagysagban
jelentkezik. Ez természetes is, hiszen adott mu-
velet elvégzése utan (pl. feluletkezelés) egy al-
katrésznek ugyanannyi pihentetési id6 sziiksé-
ges, mint barmilyen darabszamot tartalmazé
sorozatnak.

Nem mondhatjuk el ugyanezt a tobbi ossze-
tevorol, mert azok mindegyike a sorozatnagysag
novelésével kiillonbozé aranyl valtozast szenved.

A szallitasi id6 nagysagat — miszaki gya-
korlat alapjan — a sorozatnagysag novekedésé-
vel aranyosan ndéveltik, melyet elhanyagolhat
nagysaga miatt a gyartasi folyamat végén, egy-
szerre adtunk hozza.

A sorozatok tablazatban lev6 adatait a 4.
tablazaton grafikusan abrazoltuk.

2. tablazat

Jelmagyarazal: gj-Miveleti ido [Pl= Pihentetési i.[sp=Szallitasii. [|=Kiesdi.

Munkanapok 7. 2.

Mijszakok T ™ L SR i T [
Orak 6 1Y 22 14 2 e
Jdbértéket -4 P 9 |P. U el | PR
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Alkafrészsorozatok iddsziikséglete 3. tdbldzat
Alkatrész- Mtiv. | Pih. | Mtiv. | Pih. | Mtiv. | Pih. | Mév. | Pih. | Mv. | Pih. | Mév. |Széll
sorozat id6 id6 idé id6 id6 id6 id6 id6 id6 id6 | idé id6
nagysdga db ora 6ra Ora ora bra Ora ora ‘ 6ra ora ora ora 6ra
|
25 3,61 4 6,45 8 10,82 4 0,67 8 0,26 1 19,84 | 1
50 7,22 4 12,88 8 21,60 | 4 1,33 8 0,52 1 39,70 | 1
75 10,82, | 4 19,30 8 | 32,40 4 2,00 8 0,78 1 | 59,50 | 1,5
100 14,45 4 25,70 8 | 43,30 4 2,67 8 1,03 1 79,50 | 1,5
125 18,00 4 32,20 8 54,20 | 4 3,33 8 1,29 1 | 99,50 | 2
150 21,60 4 38,40 8 65,00 4 4,00 8 1,55 1 |119,20 | 2
4. tablazat
1 3/ 3 4 5. I 7 8.
Biidl 228 6. M 20 G W 22 M 22 6 14 22 6 14 22 W 22 6 #H 22 6
25 @PWAIPlV////KLZH P. W/J IV/AM 331-1/]/7_/:1 | T | [l [ v
; 5 6. 7 ;
LB 22y 22§ Y 22 6 1 22 G W 22 4 14 22 ¢ #4 722 6 /{/ 822 6
5 //AH'/fd i) 777077) 7Rl R 1 |64=[nagl
s M 22 6 222 6 1 322 6 42;2 § M 5'zg e 622 6 # 72,2 g # 2,2 6
75 M%L//A’/ﬁ' WelZA 77 w7 dey P v
6 ,f/ .ZAZ 6 ’4 22 i ! i 1 i 1 i [l 1 i i i i 1
//A’//fﬁ 23! ]93 172 nhp o T ) e ) O 5 s P, 0 I
M 2 & # %2 ¢ 14 32,2 § 4’2,2 6 522 g 1 6’%2 g 228 822 f
100 A’//élH //{’// 74 LA N5 R 745 4/ W 74532 IR AL R 4
6 14 22 & # zz 6 ”22 6 1 ’222 T, Al a0y R e TN T
V/X//A Y R R - R ) Guze7 i) R T S ) P |
614, 22 6 ou 3‘23 5 1 42,2 6 14 %22 4 " 5‘2{2 g "2 4 “ i‘zg 4|
125 //J///,i HRVJV/MA 7. ////f,l MIPH 4.4 R /24,4 //,V/AJ ZArVAR | |
5 1 zz 6 422 6 # 2 & H 22 6 H B 6 # #op 6 M )
WA’///J V//A’//z//l V/A//éA vz V/A’VA 77 s 3115 napl
6 W 22 § W22 6 W 22 & # 422 6 # 22 6 522 6 M 722 6 1 22 6
150 77747 /A t’///{ﬁkV/J JV///I///A B MBI V//AV///J 008
12, ;
6w 220'/422 /422 e‘ﬁ/gqu3 ﬂ/zzq 5224 t/b:zz&
P 1”711 ez l’///i’//A iz T A IV//V/A Lz
’I/ 22 4 1 + 3 1 i i i i 3 i 1 1 ('l i l
o R T o, ) [ 1 0] [ e 5 PV DY) ) ] Sl K |
5. tabldzat A grafikus abraro6l leolvashato:
o o 25 db alkatrész 4tfutési ideje
8 i\“&“ i &ﬁ/ 3,26 kereken 4 nap
3 s 9‘/ 50 db alkatrész &tfutdsi ideje
*é 6,40 kereken 7 nap
S // 75 db alkatrész &tfutési ideje
N 9.30 kereken 10 nap
S B 100 db alkatrész atfutasi ideje
® / 11,60 kereken 12 nap
< X 125 db alkatrész atfutdsi ideje
i 14,30 kereken 15 nap
150 db alkatrész atfutési ideje
16,50 kereken 17 nap
57 23 455783 mA2BMBEIN

¥

Napo SZi 12/77&

Ezen értékek dbrazolasa az 5. tablazat gra-
fikonjan lathaté, amely a névekv6 sorozatnagy-



Toth B.—Szabo P.: Gyartasfolyamat szervezése a butoriparban

Faipar XII. évf. (1962), 11. sz. 343

sagot az id6 fliggvényében tlinteti fel és vilago-
san kimutatja a sorozatnagysag és az atfutasi
id6 kozotti osszefliggést. A tablazat felhordott
értékeit jelzé pontok kozott meghuzott wvonal
egy linedris egyenes, melynek alapjan rogzit-
heté a torvényszerlség: Adott gydrtdsi modndl
a gydrtmdny dtfutdsi ideje a sorozatnagysdggal
egyenesen ardnyos.

Az atfutasi id6 tényleges hosszat az lizemi

gyakorlatban ezen alaptérvényen tul még sza-
mos tényezé befolyasolja. Ezek egyik része no-
veli, masik része csdkkenti a fenti elv alapjan
megéllapitott Atfutdsi idét, azonban megfelels
folyamatszervezéssel a kétféle tényezd egyiittes
alkalmazasanak eredményeként kialakithato
tényleges atfutdsi id6 az elméleti értéket elég
jol megkozeliti.

(Folytatdsa kévetkezik)



Hajlitott bator-alkatelemek el8allitdsdval kapesolatos kutatisok

ifi, EOLOSVARY GABOR

Ez a tanulmany egy hazai vonatkozasban
Ujszerd, rétegelt faanyag kifejlesztését, az ezzel
kapcsolatos tudoméanyos kisérleteket, tapaszta-
latokat és meggondolisokat ismerteti.

A termeék ujszerlisége felépitésében és els-
4llitasi modjaban mutatkozik meg. Felépitését
tekintve furnérlemezekbdl, hére keményeds
polikondenzaciés migyantaval Osszeragasztott
termék, mely a legkiilonbfélébb gorbiiletekkel
bir6 alakban allithaté el6. Egyesiti magaban a
fanak és a teljesen szintetikus anyagb6l késziilt
muianyagoknak t6bb kedvezd tulajdonsagat.

Az anyag eléallitasa hidraulikus présen tor-
ténik. A ragasztéanyag kikeményitése, térhals-
sitdsa az egyik legkorszertibb eljarassal, nagy-
frekvencids dielektromos melegitéssel torténik.

Az ismertetendé anyag eléallitasi kisérle-
teit a Faipari Kutaté Intézet Vegyi Osztalyan
1960-ban kezdtem meg. A laboratoriumi kisér-
letek 1961 végén befejezédtek és még 1961-ben
megkezdtik az lizemi bevezetést az ujpesti Fur-
nér- és Lemeziizemben.

A laboratériumi kisérletek soran felhasz-
néltam a polikondenzicidos milanyagoknal és a
nagyirekvencias dielektromos melegitéssel kap-
csolatban korabban (1953-t6l) végzett kisérle-
teim eredményeit és tapasztalatait (1), tovabba
a kutatomunkaban kozremikods Deadk Maria
tudomanyos munkatars és Vamos Robert tudo-
manyos segédmunkatars kisérleteinek eredmé-
nyeit is. i

Mielétt a kisérletek ismertetését elkezde-

nénk, roviden foglalkozunk az ij miianyag fel- «

hasznalasi tertiletével és jelentéségével. Az or-
szag faanyaggal valo szikos ellatottsdga indo-
koltta, s6t sziikségessé tesz minden olyan ku-
tatomunkat, melynek célja a faanyaggal valo
takarékossag, a faanyag minél gazdasdgosabb
feldolgozasa. Ez a szempont vezette a Faipari
Kutaté Intézetet, midén 1960-ban megbizott az
ismertetendé anyag eléallitasat és tlizemi beve-
zetését célzd kutatdmunka vezetésével. Az is-
mertetend6 anyag elsosorban azokon a teriile-

teken hasznalhato fel elénydsen, ahol eddig is
hajlitott faelemeket alkalmaztak, igy elsésorban
az uloébutorgyartasban. Az tilébutorok ui. nagy-
részt hajlitott elemekbél vannak felépitve. A
kiilonféle székalkatrészeket ez ideig a kovetkezd
modon allitottdk elé: Az erd6ben kitermelt ronk-
b6l a leendé hajlitott alkatelemnek megfeleld
keresztmetszetli, 1n. butorlécet készitenek,
mégpedig 1 m3 ronkbdl atlagosan 0,42 m?-t. Ezt
a butorlécet a székgyarak gézoléssel hajlékony-
nya teszik, majd a kivant alakra meghajlitva
megszaritjdk. Igy minden q butorléchél 60 kg
butor-alkatelem késziil. Végeredményben 1 m?
40—50%, viztartalmd ronkbél a régi eljarassal
180—200 kg 25%, viztartalmu butor-alkatelem
lesz. Az ismertetends eljarassal viszont ugyan-
csak 1 m? ronkbdl 300—400 kg hajlitott butor-
alkatelem készitheto.

Amennyiben a rétegelt anyag készitésére
nem egyenesen erre a célra gyartott, in. célfur-
nért, hanem legaldbbis részben lemezgydartasra
mar alkalmatlan hulladékfurnért hasznélnak,
a faval valo takarékossig még nagyobb mér-
ték.

I. A ragasztéanyag

Az ismertetett anyag eldallitdsdnal dontd
jelentdsége van a felhasznalt ragasztéanyagnak.
Kivalasztasanal tobb szempontot kellett figye-
lembe venni.

1. Alacsony hémérsékleten gyorsan kike-
meényitheté legyen.

2. Ragasztoszilardsiaga megfeleld.

3. Ara alacsony legyen.
Nagybani el6allitisanak biztositva le-
gyenek a hazai lehetdségei.

Az 0Osszes szempontokat mérlegelve, a célra
legalkalmasabbnak talaltuk az FKC jeldi karba-
mid-formaldehid muigvantat.
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II. A faanyag

Az ismertetend6 anyag vazat falemezek ké-
peziik A falemezeket a furnérgyartas ismert
hamozassal lehet késziteni,
megfelelo mmosegﬁ nyersanyagot szolgaltat.
Amennyiben rétegeltlemez-gyarak hulladékat
dolgozzak fel, természetesen hamozott furnér
helyett hasitassal elgallitott furnér is megfelels.

A falemezek vastagsdganak meghatarozasa-
nal tébb szempontot kell figyelembe venni.

1. A furnérvastagsaggal valtozik ugyanis:
a) az eléallitott anyag jellege,
b) az eléallitott anyag onkolisége,
¢) a hajlitott alkatelemeken levé hajla-
tok minimalis gorbiileti sugara. To-
vabba,
2. az eléallithato furnér vastagsaganak fel-
felé és lefelé korlatai vannak, és végiil
3. furnérhulladék-feldolgozas esetén a ke-
letkez6 hulladék wvastagsdga szerepel,
mint meghatarozé tényezo.

Ad la) Minél vastagabbak az anyagot fel-
épit6 falemezek, annal hasonlobb a késztermék
az egy darab fabol hajlitott hasonlé termékhez
és minél vékonyabbak, annal inkabb megkdze-
liti fizikai tulajdonsagait, illetéleg a f6 tome-
glikben szintetikus polimerekbd6l all6 mutianya-
gok tulajdonsigait. Ez a véaltozds a fa :kots-
anyag arany eltolodasanak kovetkezménye (1.
Ad 1b) pont). A fontosabb tulajdonsdgok valto-
zasat a furnérvastagsiggal, az alabbi séméban
tintetjiik fel. Az egyes paraméterek intenzitasa
(nagysaga) a nyilak irdnyaban né

sok, vékony keveés, vastag

réteg réteg
furnérvastagsag
—_— — -—— — -— —_— _}_
homogenitas
i
nedvesség hatasira torteno
B
d]akvaltozas
szilardsag
-
rugalmassag
—_ — —e )—
fajsuly
- —— — —
megmu nkalhatosag
faipari gepeken
szinezhetéség
* ———
fapéacokkal

Ad 1b) Az onkoltseg alakulésara a furnér-
vastagsag kétféle mdédon hat ki. Egyrészt ugyan~
olyan vastag termék készitéséhez vékony furnér
esetén tobb darab furnérlemez sziitkséges, me-
lyvek kezelése (ragasztoanyag felhorddsa, Gssze-
rakas) tobb munkaerét tesz sziikségessé, tehat
emelkedik az egységnyi hajlitott termék eléal-
litdsara forditandd munkabér. Masrészt véko-

nyabb furnér esetén az egységnyi sulyu termék
eléallitasahoz sziikséges ragasztoanyag mennyi-
sége a felhaszndlt fahoz viszonyitva megnd,
vagyis emelkedik a termék el6allitisdhoz szik-
séges Osszes nyersanyag ara, tekintve, hogy a
ragasztéanyag dragédbb a faanyagnal.

A fa :kotéanyag-arany alakulasara kiilon-
bozé furnérvastagsag esetén a kovetkezd szami-
tasokat veégeztik el:

Kiindulasi adatok:

Rétegelt idom wvastagsidga 30 mm. (Je-

len esetben ez az anyagot alkotd furnérok

vastagsaganak oOsszege, a késztermék ennél
kb. 15%,-kal vékonyabb, a présben beko-
vetkezd tomdrodés folytan.)

A ragasztasi fuga 1 m>ére felviendd

sziikséges kotdanyag mennyisége 100 g

50%/,-0s FKC-ragaszto. 1 m? anyaghoz fel-

hasznalt fa sulya 20 kg.

0,5 mm-es furnérvastagsag esetén a ragasz-
tasi fugdk szama 59. Egy m? nagysagu rétegelt
idom készitéséhez sziikséges tehat 5900 g ra-
gaszto. A fa :kotbéanyag-arany 20 :5,9 =
= 100 : 29,5.

2 mm-es vastag furnér esetén a fugdk sza-
ma 14. A szlikséges ragasztomennyiség 1400 g.
A fa :kot6anyag-arany 20 :14 =100 :7,

Vagyis az els6é esetben tobb mint négyszer
annyi ragasztot tartalmaz a késztermék. Ilyen
modon érthetévé valnak az Ad la) pontban tett
megallapitiasok.

Ad 1c) A minimalis gorbileti sugar megha-
tarozésat a szalirany és a furnérvastagsag fligg-
vényében vizsgaltuk. A vizsgalat soran csok-
kené gorbiileti sugarii sablonokkal végeztiik el
a préseléseket és figyeltiik meg, hogy melyik
sablonnal lépnek fel torési, szakadasi és egyéb
jelenségek. A vizsgalatokhoz 6 par nyomoétformat
készitettiink el. (A sablonok anyagara és egyéb
tulajdonsagaira vonatkoz6 adatckat a III. feje-
zetben kozoljik.) Az elkészilt sablonck kézil
kettét az 1. és 2. abran mutatunk be.

A sablonok jellemz6 méretei a 3. dbrabdl és
a kovetkez6 tablazatbol olvashatdk le.

Sablon r; mm T, Inm 0 Vv omm
jelolése
1 02 ! 20 90 ]. 18
2 08 [ 26 90 [ 18
3 14 32 90 18
4 20 38 90 18
5 a0 | 48 90 18
6 40 | 58 90 18

A kisérletekhez felhasznalt faanyag hamo-
zott blkkfurnér volt. Nedvességtartalma 10—
11%,. A ragasztéanyag Osszetétele a kovetkezd
volt:

100 sr Arbocoll FKC,

15 sr rozsliszt (szerepérdl a IV. fejezetben
szolunk),

1,5 sr ammoniumklorid,
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1. dbra

2. dabra

3. dabra

A furnérlemezekre a ragasztoanyagot ecset-
tel hordtuk fel. A kisérleti darabok préselése a
Furnér- és Lemezmilvekben tortént, egy
Biirkle gyartmanyd hidraulikus présen. Az
Osszepréselt anyagban a ragaszto kikeményité-
sére nagyfrekvencias aramot hasznalunk. Aram-
forrdsul a Faipari Kutato Intézet TOS GU 5
tipust, 3,5 kW-os generdatora szolgalt. Az elekt-
rodédkat a parhuzamos melegités elvének meg-
feleléen szereltiik fel (4. dbra). (A nagyfrekven-
cias melegitésrdl a II1. fejezetben szolunk.)

A kisérleteknél a generatort maximalis
teljesitményének 50 %,-aval terheltiik. A mele-
gités ideje 2,25—2,50 perc volt. A Kkisérletek
eredményeit az alabbiakban ismertetjiik.

Hajlitds rostiranyban.

2 mm-es furnér.

A 6. sz. sablonnal készitve az idomokat, a
rétegek a préselésnél torés nelkiil meghajolva,

kifogastalan ivet alkottak (5. abra). :

Az 5. szdmu sablonnal készitve az idomo-
kat, a rétegek préselésénéel még a présformak
zarddasa el6tt megroppantak, megtortek. Az el-
keésziilt idom homoru oldaldn a furnér megts-
rése, a domboru oldaldn a rostok kipattogasa
volt megfligyelheté. A megcesiszolt keresztmet-
szeten lathattuk csaknem az Osszes réteg to-
rését (6. abra).

A 4. sz. sablonnal végezve a kisérletet, a
torési jelenségeket még fokozottabb mértékben
tapasztalhattuk (7. dbra).

Az erds torésre valé tekintettel a 3, 2. és 1.
szdmu sablonnal a kisérleteket mar nem végez-
tik el, mivel nyilvanvalé volt, hogy a hajlitas
azoknal is teljes toréssel fog jarni.

Melegilends anyag

4. abra

5. dabra

6. abra
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7, dabra

8. abra

9. dbra

1,5 mm-es furnéer.

Az 5-0s és 4-es szamu sablonnal torés és
repedésmentes idomokat tudunk késziteni. A
3-as sablonnal a domboru oldalon a rostok kis-
mértékd szakadasa volt észlelhet6, mig a 2-es és
1-es sablonoknal minden esetben toréshez ve-
zetett a kisérlet.

1,2 mm-es furnér.
Az dsszes nyomoformakkal elé tudunk alli-
tani térésmentes idomokat (8. dbra).

Csupén- a 3, 2. 1. szamu sablonnal késziilt
idomoknal volt tapasztalhaté a homoru oldalon

a legkiils6 rétegek kismérték(i megroppandsa.
ez azonban oly csekély mértékd volt, hogy véle-
ményiink szerint a felhasznalhatésagot nem be-
folyésolja (9. abra).

1,0 mm-es furnér.

Csak az 1. és 2. sz. sablon felhasznaldsaval
készitettiink idomokat. Mivel ezek is kifogas-
talan hajlatokat mutattak, nem volt értelme a
nagyobb gorbiileti sugart formékat kiprobalni,
mert nyilvanvalé volt, hogy azokkal ugyanecsak
készithet6k kifogastalan idomok.

A kisérleteknél még a kovetkezé altalanos
jellegl tapasztalatokat szereztiik: A préselés
alatti meghibasodésok altalaban a hajlitott idom
domboru oldalan lépnek fel, éspedig vagy szal-
irdnyban torténé szakadas, vagy a rostok kipat-
tandsa formajaban. Eppen ezért kis gorbiileti
sugart idomok esetében térekedni kell a dom-
bort oldalon a legfels6 furnérréteg minSségé-
nek gondos megvalasztasara. Ez a furnér egye-
nes szaliranyu legyen és a fa rostjai a furnér
sikjaval lehet6éleg minél kisebb széget zarjanak
be (10. dbra).

Kis gorbiileti sugarak esetén elényds, ha a
beenyvezett furnérkéteg keét kiilsé feliiletét a
leendé hajlatnak megfelelé helyen benedvesit-
jik, mialtal a farostok plaszticitasat noveljik.

Haglitds rostirdnyra merélegesen.

Az idomok préselése még a legvastagabb,
2 mm-es furnérral és a legkisebb gorbiileti
sugarral torés nélkiil elvégezheté volt, ami a
iurnérok ismert keresztiranyt hajlékonysaga-
val jol megmagyarazhaté. Az ilyen tipusu ra-
gasztdsndl mdas iranyu veszély all fenn. Az anyag
préselésénél, fliggetleniill a gorbiileti sugartol,
részben a hajlitas, részben pedig a stirlédasi erék
kovetkeztében, az idom domborti oldaldan hiizé-
fesziiltségek lépnek fel, amit a keresztiranyu
furnér nem mindig bir elviselni. Ennek kovet-
keztében a domboru oldalon szdliranyban futo
repedések mutatkozhatnak (11. abra).

A repedéseket megprobaltuk kikiiszobolni
a domboru oldalra ragasztott hosszaban futo
szaliranyu furnérréteggel. Ez a berepedés vesze-
lyét kikiiszobolte ugyan, alkalmazédsa azonban
azzal a hatrannyal jar, hogy a kész idom a ned-
vességvaltozas hatasara elhiizédasra hajlamos,
tekintve, hogy a hosszszalu faréteg nedvesség-
okozta méretvaltozasa hosszdaban sokkal kisebb,
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mint az alatta 16v6 rétegeké. Igy kiszdradaskor
a V alaku idom szérai befelé, nedvesedéskor ki-
felé hajlanak. Ha ennek kikiiszébdlésére mind-
két oldalt egy-egy hosszszdru furnérral borit-
juk, a fels6 réteg elvildsa kovetkezhet be (12.
abra).

Hossz

Jobb médszernek bizonyult a domboru oldal
felé egy hosszszall, ragasztéval be nem kent
furnérlemez behelyezése, mely ragasztds utén
eltavolithato. -

Az ismertetett kisérleteket a kovetkezd tab-
lazatban foglaljuk 6ssze:

szalirdny

Gorbiileti sugdar a homori oldalon em

Furnér vastagsdg mm.

’ e 2| 2 Ll 08 0.2
2,0 ] O ‘ TOSSZ rossz rOSSZ rossz TOssz
1,5 jo i i6 kis torés FOSSZ rOSSZ rossz
1,2 jo jo jo kis torés | kis tores kis tores
1,0 és ennél vékonyabb i6 ‘ j6 j6 jo | j6 j6
Kereszt szdlirdny
& : LhAL S P :
2 mm vagy ennél vékonyabhb l 36 ‘ 36 16 i 0 ‘ j6 jo
Megjegyezziik, hogy a fenti adatok 18 mm nehézkes.

vastag idomokra érvényesek. Azért valasztottuk
ezt a vastagsdgot, mivel az iilébutor gyartasnal,
ahol az Uj eljaras els6sorban bevezetésre keriil,
az alkatelemek vastagsdga ez érték koril mo-

11. dbra

zog. Nehany mm vastagsagbeli eltérés a tablazat
adatait nem befolyasolja.

Ad 2. A hamozégépekrol, melyekkel a leg-
olcsébban készitheté furnér, altaldban 0,5—2
mm vastagsdgban kertil le a falemez. Ennél vé-
konyabb vagy vastagabb furnér készitése mar

Ad 3. A lemezgyarakban keletkezé furnér-
hulladékok zome 1 mm vastagsagy, igy hulla-
dékfelhasznalas esetén ezzel a vastagsaggal cél-
szerl szamolni. Az 6sszes laboratoriumi kisérle-

12. dabra

teket blikkfurnérral végeztiik, mivel ez a fafaj
kertil feldolgozasra legnagyobb mennyiségben
a magyarorszagi furnérgyarakban. Fizikai tulaj-
donsagai és ragaszthatésiga alkalmassa teszi
préselt idomok készitésére.

Folytatdsa kiovetkezik.




Ertesitées

Az alibbi kozlemény kozlésére kértek fel benniinket:

A Német Demokratikus Koztarsasag vezetd faipari tudoméanyos kutatd intézete, a budapesti
Faipari Kutaté Intézettel hosszabb id6 o6ta szoros kapesolatban 4llé Institut fiir Holztechnologie
und Faserbaustoffe (Fatechnoldégiai ¢és Rostos EpitGanyagok Intézete) Drezda, 1960—61-ben
ZwHOLZTECHNOLOGIE"” elnevezés alatt kiilonféle faipari kutatdsi témadakkal foglalkozd kiadvanyt
adott ki, amely 1962 marciusatél kezdve mint évente haromszor megielend folydirat keriil ki-
adasra, 96 oldalon, 2130 cm-es formatumban, elsérendid kivitelezésben, évi DM 24— elifizetési
dij ellenében. A szerkesztés munkajat fent emlitett drezdai intézet végzi, a folydirat kiaddja a
VEB Fachbuchverlag, LemZIg, W. 31. Karl Heine Str. 16. Magyarorszagi el6fizet6k a folydiratot a
KULTURA Konyv- és lelapkulkereskedelml Vallalat, Budapest, 62. Postabox 149. utjan ren-
delhetik meg.

A folydirat fészerkesztOje a hazdnkban is j6l ismert, kivalé fatechnolégus, Flemming tanar,
ezért annak szinvonala felveszi a versenyt a legjelentdsebb kiilféldi faipari tudomanyos folydira-
tokkal és megrendelését a faipari vallalatok kényvtarai, illetve a faipari olvasotibor részére
hasznosnak tartjuk és ajanljuk. A megrendeléshez nincs sziikség a felettes minisztériumi haté-
sagok jovahagyésara és az elbfizetés az év folyaman barmikor feladhato. SZERKESZTOSEG
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A nemesitett feliileti farostlemezek feldo]gozésénak
techn olégiéja
Dr. WALEK KAROLY
(Folytatds)

A lemezek ragasztdsa

A farostlemezek ragasztiasa kiilonbozo fe-
liletekre — a jelenlegi ragasztéanyagok isme-
retében — kétféle modszerrel torténhet, mint

1. ugynevezett kontakt ragasztokkal,

2. egyéb migyanta- és hagyoményos ra-

ragasztokkal.

A kontakt ragaszté6 neopren alapu, hidegen
keményedd, gyorsan koté miigyanta ragaszto,
melynek hasznalata akkor vélik sziikségessé, ha
a munkadarab préselésére nincsen lehetéség (pl.
hajlitott feliiletre ragasztunk lemezt), vagy
gyors szaradasi idét akarunk elérni. A ragasz-
tasi eljaras hasonlit a gumiragasztékkal végzett
ragasztashoz, az Osszeragasztandd két feliiletet
vékonyan bekenjik a kontakt ragasztoval, majd
a széaradési (nyitvatartasi) id6 utdn (a ragaszté
gyartmanyatol, a helyiség homérsékletétol flig-
géen 15—30 perc) a feliileteket pontosan Gssze-
illesztve, rovid ideig tarté nagyobb nyomassal
(kalapécsuitéssel, szoritoval), Osszepréseljik. A
kontakt ragasztok héallosaga minusz 10 — plusz
70 C-fokig terjed. Amennyiben ennél magasabb
hével kell szamolni, ugy specialis edzdt tesziink
a ragasztéanyagba. Ezen ragasztofajta vizzel
szemben érzéketlen. A kontakt ragasztoéfajta al-
kalmas a farostlemezek fara, falra, vasra, be-
tonra, PVC-re, aluféliara val6 ragasztasara is. A
farostlemeznek vasanyaghoz torténd ragasztasa
elétt a vas feluletét specidlis higitoval is tisz-
titani kell.

Hazai viszonylatban a Fo§varosi Villamos-
vasut (csuklés villamoskocsi), a Wilhelm Pieck
Vagongyar (exp. személyvagonok) és butorgya-
rak hasznaljak a ragasztot.

Egyéb miigyanta és hagyomanyos ragaszto-
anyaggal kapcsolatban. tekintettel azok nagy
szamara, csak a 6 iranyelveket rogzithetjik. A
gyadraknak a kemény farostlemezzel kapecsolat-
ban a ragasztas terén kellé tapasztalatuk van,
azonban egyes szempontokat, melyek a neme-
sitett felliletli farostlemezek ragasztésara kiilo-
nosen vonatkoznak, megemlitlink. A ragasztas
terén alapelv, hogy gyorsan kot6, gyorsan ke-
ményedd, hidegen préselheté és vizmentes, vagy
kevés nedvességet tartalmazé ragasztokat hasz-
naljunk. Ezek a feltételek elsésorban a mi-
gyanta ragasztoknal adva vannak, ezért féleg
miuianyag ragasztokat alkalmazzunk a szines fa-
rostlemezek ragasztéasanal.

Az asztalosiparban szokasos enyvekkel is le-
het ragasztani, azonban az enyvvel bevitt ned-
vesség gyakran vetemedést, vagy hullamosodast
okozhat. A ragasztéanyag minden esetben vé-
konyan legyen felhordva a lemezre, vagy keret-
szerkezetre, és leghelyesebb enyvcsatorna ké-
szitése vagy a pontragasztds. A keretszerkezet
belsd éléig nem szabad az enyvet felvinni, mivel

az éleken tulfoly6 ragasztéanyag szaradas utén
behuzza a lemezt és ilyenkor lathatok kiilonosen
a bordazatok. Ez a gyartasi hiba igen gyakran
el6fordul szines lemezeket feldolgozo tize-
meinknél.

Paraffinozott hatoldald, szinelt farostle-
mezt ragasztani nem lehet.

A lemezek hajlitisa

A nemesitett feliileti lemezek a mianyag
réteg bevont (zoménc, dekor) oldala felé (Kon-
kav) mintegy 130—150 em radiuszig hajlithaté.
Ellentétes irdnyban (Konvex) azonban csak cse-
kély mértékben hajlithato. Ha Konvex iranyban
tulhajlitjuk a lemezt, a nagy feszlltség kovet-
keztében hosszanti repedések lépnek fel.

A réadiuszt emelhetjilk mindkét iranyban,
ha a lemez hatoldalat henger-, vagy szalagesi-
szol6 gépen kb. 2 mm-re lecsiszoljuk.

Kiilonféle szerkezetek készitése nemesitett
feliiletti farostlemezbol

A felhasznalasi terlletek szerint mas és més
szerkezeti megoldasokkal taldlkozunk a szines-
lemezek feldolgozasa kapesan. Tekintve, hogy
ezen lemezfajta felhasznaldasa nem oly régi ke-
letd, és a feldolgozasi iranyelvek is még mindig
valtozasnak vannak alavetve, sziikséges hogy a
jelenlegi fontosabb felhasznalasi tertiletekrél a
leggyakrabban el6fordul6 szerkezeti megolda-
sokat megemlitsik.

Falboritasok képzése

A falak burkoldsa az alant felsorolt médo-
kon torténhet:

1. lemezek ragasztisa kozvetlentil a falra,

2. tarto-lécracsozatra valo felerdsités,

3. tukorcsavarokkal térténd felerdsités,

4. lemezek szegezése falra, téglara.

ad 1. Farostlemezt csak teljesen szaraz, sik
falakra, vagy fodémekre ragaszthatunk, ha a
vakolat un. teherhord6. Az emlitett kontakt-
ragasztok 70 C°-ig terjedé hémérsékletl helyi-
ségekben minden tovabbi nélkil alkalmazhatoék;
magasabb hémérsékletek esetén a ragasztéhoz
szilarditokat kell adni. Minden esetben be kell
tartani a ragasztd elallitéjanak utasitasait.

A falrél az enyv, mész, kotéfesték spatula-
val eltavolitand6 és az alapozas végiil csiszolé-
papirral simara csiszoland6. Ezutan a fal por-
talanitand6. Kontakt ragasztéhoz 1 : 3 ardnyban
higité6 keverendd, s ezen higitott ragasztéval a
falat ecsettel bekenjik. Ez a folyamat a falat
alkalmassa teszi nagyobb szilardsaga kovetkez-
tében a lemez hordasdra. Ezutan torténik a le-
meznek, mint a falnak kontakt ragasztoval vald
bekenése. A lemezt pontos helyzetben kell fel-
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tenni, mivel utdlagosan el nem mozdithaté. A
falra torténé rahelyezés utan a lemezt Okliink-
kel, vagy gumikalapécesal rogzitjuk. Ragaszto-
szukséglet m2-ként kb. 0,8 kg. Ismételten le kell
szogezniink, hogy falra lemezt ragasztani csak
teljesen sik falfeliilet esetén lehet.

ad 2. Falburkolat szerelése lécvazra, gyen-
gébb mindségl fal esetén sziikséges. Ilyen eset-
ben a burkolat alatti falnal megengedhet6 a sik-
tol val6 eltérés, kopott, egyenetlen, esetleg
szennyezett feluilet, mivel a burkolat nem érint-
kezik kozvetlentil a fallal.

Az egyenetlenség természetesen csak ak-
kora lehet, amennyit a lécvazzal, illetéleg ald-
tétekkel ki lehet egyenliteni. Amennyiben a fal
nem teljesen szaraz, ugy a lécracs ala egy réteg
bitumenes csupasz lemezt kell fektetni.

A lécracs kialakitdsanal iranyelv, hogy na-
gyobb varhat6 igénybevétel esetén a szinelt le-
mezt 15—20 cm-enként, kisebb igénybevétel-
esetén 20—30 centiméterenként kell megerosi-
teni. Filigg6leges burkolatokndl a racsot fliggd-
legesen elhelyezett lécekbol kell elkésziteni.
Igen lényeges, hogy a racsot alkot6 fakeret és
a lécek vastagsaga, valamint nedvességtartalma
azonos legyen. A nedvességtartalom a farostle-
mez nedvességével is egyezd legven. Biztositani
kell, hogy a racsszerkezeten beliil légcirkulacié
alakulhasson ki és sziikséges, hogy a racs és fa-
rostlemez kozott helyenként hagyott réseken
keresztil a kiils6 levegd is ataramolhassék (1.

Folburrsiat felso lezeras

Kolso sarok

Csatlakozes

Falburkolat és padldesatiakozds

1. dbra

Faipar XII. évf. (1962), 11. sz. 349
I [ 1 j
[EamlE 2] I
[
[Ptetslfses]] I
. Lécrdcs
AN AN 52611656
2. dbra nyilasat
2
3. dbra

és 2. abra). A racsot legcélszertibb hornyolt 1é-
cekbdl kialakitani. A lécek csatlakoztatdsa hul-
ladék farostlemez darabokkal torténhet (3.
abra). A csatlakozisokat sem szegezni, sem ra-
gasztani nem szukséges, hogy a fa esetleges
mozgasat meg ne gatoljuk. A réacs felerdsitése

Thds
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4. dbra

acélszeggel kozvetleniil a falra vagy facsoma-
gokra (tipli) torténik.

A csempelappal torténd burkolds esetén az
elékészitett lemezt a csempeosztas keresztezd-
désénél horganyzott bognarszeggel balrél jobbra
és feliilrsl lefelé a lécracsra szegezzik. Nem
horganyzott szegek felhaszndlasa esetén rozsda-
foltok keletkezhetnek a lemezeken,

Dekor-, vagy dombornyomast lemezekkel
torténd burkolds a fent emlitettel azonos médon
torténik. A szogezés surtsége itt is 15—20 cm.
Legeélszeribb gombolyl fejld, horganyzott szo-
geket alkalmazni.

Amennyiben a falburkolat kisebb lemezek-
kel késziil, max. 50350 ecm, tgy elegends a
PVC- vagy aluminiumszegélyekkel torténé fel-
erdsités. A lemezek talalkozasanal kb. 1 mm hé-
zagot kell hagyni a lemezek esetleges terjesz-
kedéséhez. A ldbazatnil is kb. 1 cm hézagot
hagyjunk. A szegélyezd és csatlakozo profilok a
lemez lerakasaval egyiitt helyezenddk el: A le-
mezek alsé-, felsé lezArasanal tligyelni kell az
atszell6zésre, miért is a lezard profilon keresztiil
is hagyandd légrés. A felsé élen a lemez lefedé-
sét leghelyesebben léccel, PVC profil-léccel,
vagy aluminiumsinnel végezzik (4. és 5. abra).

A lemezek adott esetben ragaszthatok a ke-
refracsozatra a mar emlitett mododon. Ezen
esetben ragasztéanyag-szitkséglet lécrécsra tor-
ténd ragasztasa esetén kb. 0,5 kg/m2

Mennyezetburkolds

A mennyezet burkoldsa esetén ugyanazokat
a szabalyokat kell betartani, mint amelyeket a
lécracsra erésitett falburkolatok felhelyezésénél
mar emlitettiink. Kiilonosen tigyelni kell a jé
szelldzésre, a szell6z6nyilasok furasa altal (6.
abra). Akusztikus mennyezetburkolat esetén a
lécracsok kozét liveggyapot, vagy mianyaghab

tolti ki, s az Uveggyapot és burkolélemez kozé

molinéhalét kell kifesziteni, hogy az akusztikus
lemezek nyildsain keresztiil az liveggyapot at-
hullasat megakadalyozzuk (7. abra).

ad. 3. Tiikorcsavarokkal torténd felerdsités.

Tlzhelyek, filirdészobdk, mosdék faldra,
amennyiben a fal sik és sziraz, a lemezeket tii-
koresavarokkal lehet felerésiteni. A tiikorcsava-
rok szamara szolgalé lyukaknak azonban tagab-
baknak kell lenni, mint a csavaroknak. Altala-
ban csavarozis esetében a csavarlyukak mindig
bévebbek legyenek, mint a csavarok Atmérdje
és a csavarfejek ala alatétet kell helyezm a csa-
varokat tulhtzni nem szahad. .

ad 4. Lemezek szegezése falra, téglara.

Sima, szdraz, teherbiro falak esetén a szi-
nes 1emezeket kozvetlenul a falra vagy facso-
magokra (tipli) szegezhetjiik. Ilyen esetben a
paraffin hatoldalui lemez a megfelelébb. A sze-
gek ugyancsak horganyzott bognirszegek legye-
nek és hossztisagukat a falbaverhetéségiik mér-
téke donti el. Amennyiben kozvetleniil tégla-
falra helyezzilk a lemezeket, tigy acélszégek fel-
hasznalasa valik sziikségessé. Ez a modszer kiil-

Fal és o;.szz‘.:z![f?u
csallakoza

Ful és padléburkolat
csatlakozas
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Mennyezetburkolat felerdsitése

= ; j f6ldsn is csak most vAlt ismertté, és specialis
T / i /

/6 N . szerkezetet terveztek a szegek beverésére. Ezen

;/ '/ \x\ utobbi eljarasnak az épitéiparban lesz nagy je-

7 lentésége az Uj helyiségek falburkolatanak koz-
vetleniil a téglafalra torténé .szerelésénél.

6. dbra
Fédémburkolat rdcsa és dtszellbzése : (Folytatjuk)




Augusztus 24-én Dam Ferenc az
,Ulébutor” KTSZ elndke , Az lizem-
szervezés modszertani alapjai” cim-
mel tartott eléadast az OKISZ-isko-
1in részt vevd budapesti és megyei
KISZOV-6k miiszaki elfadoi sza-
mAra.

Az elbadé a bevezetSben az Uzem-
szervezés jelentOségével foglalkozott,
Ennek soran tisztdzta a szervezés
lizemszervezés, illetve atszervezés ha-
rom teriletén jelentkezd sziikségsze-
rliségére. Erintette a vezetés és szer-
vezés feladatat, valamint mindkettd
jelent6ségét a termelés iranyitasaban.
Vazlatosan ismertette az ilizemszer-
vezés menetét, majd részletesen fog-
lalkozott a gyartasi folyamat szerve-
zési karakterisztikdjaval. Elemezte a
szervezés modszerének jellemzb té-
nyez6it. Nevezetesen a gyartasi fo-
lyamat

a) technologiaja,

b) tomegszertisége,

¢) gyartasi modszere,

d) a gyartmany Osszetettsége,

e) az lizemeltetés mértéke és

f) a szovetkezet nagysiga
szerint kovetendo valtozatok modsze-
reit.

Szeptember T-én Dam Ferenc, az
L Ulsbutor” KTSZ elnike ,,A gyartas-
technolégia tovabbi mechanizaldsa az
Ulobiator és korpuszbutorok labazati
részeinek teriiletén” cimmel el6adast
tartott az ,,Ulébttor” KTSZ dolgozdi

Egyesﬁleti hirek

részére a szovetkezet kulturtermé-
ben.

Az el6adds bevezetdjében elsdsor-
ban a fejlesztés iranyara is hatast
gyakorlo altalanos jellemzokkel fog-
lalkozott az elbado. A gyartastech-
nologia menetét jol ismerd szerkesz-
tési elvek alapjian létrehozott agre-
gatok, az automatikus mikddtetésben
mind nagyobb szerepet jatszo eleki-
romos relé készilékek lényegesen
megvaltoztattdk a termelés mecha-
nizmusat. Ide sorolhatjuk az egyre
nagyobb tért hodité, kiillonféle pneu-
matikus és olajhidraulikus szerkeze-
teket. Mindezek elére bocsajtasa
utdan az elbadé az iilébutorgyartas
leglijabb gépeit és azok miikddését
ismertette a hallgatosaggal.

A legjelent6sebbek ezek koziil.

1. félautomata, méretrevagd paros
korflrész és kétoldali csopori-
furo gép hidraulikus tizemelés-
sel,

2. karusszel masolé-marogép me-
chanikus és pneumatikus leszo-
rité hengerekkel,

3. kombinalt, gyors maésolo-maro-
és csiszolégép,

4. kettés automatikus csoportfird
korflirésszel, illetve mardfejjel
kombindlva, ;

5. félautomata aljazé és sarokme-
revitd horonymaro,

6. sarokmerevité keészitd gép, csap-
lécdarabolé automata sth.,

7. hidraulikus labazati- és all-
vanyprés (kiilonféle célok meg-
valositasara).

Osszefoglaloban az eléadé kiildn is
kihangsulyozta, hogy az ulébutor-
gyartasnal a gépi munka aranyainak
helyes kialakitasaban az egyik donté
feladat a termeléshez szikséges gé-
pek célszer(i kivalasztasa.

Az elbadas utan a korszeri ter-
meldeszkizoket diavetités keretében
mutatta be a hallgatdsagnak.

Szeptember 14—15-én a flrész-le-
mezipari szakosztily kétnapos tanul-
manyutat szervezett a Délmagyaror-
szdgi Flrészek Barcsi Uzemébe, vala-
mint a Mohdcsi Farostlemezgyarba.
A szakosztaly legjobb aktivistdi ko-
ziil 46-an veltek részt a tanulmany-
Aton az ipar budapesti lizemeibdl, az
Erddgazdasagi Tervezd Irodatol, Ku-
tato Intézettdl, valamint az Orszagos
Erdészeti Foigazgatosagtol.

A baresi tzemlatogatassal kapeso-
latosan Desewffy Imre az Erddgaz-
dasagi Tervezd Iroda mérndcke tartott
ismertet6f a barcsi flrésziizemi re-
konstrukeciorol.

Az elbadas elsd részében a magyar-
orszagi 1j flrésziizemek lélesitésével
kapesolatosan elmondotta, hogy bar
a faipar szamos Uj dga gazdasigos-
sagli szempontbol joval kedvezobb
beruhazasi lehetdséget jelent, az ed-

‘digiek folyaman, de a tovabbiakban

is — foként a meglevd lzemek el-
avult allapota miatt — fokozatosan
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sor kell, hogy keriiljon a flirésziizemi
rekonstrukeiok wvégrehajtasara is.

A tovabbiakban vazlatosan ismer-
tette a rekonstrukcm soran létestilt

Az eloadas haxmadlk rcszeben az
elmult I. félév eredményeit és ta-
paszialatait mondta el az 0j flirész-
uzemmel kapcsolatosan, mind mG-
szaki, termelési, mind gazdasagos-
sagi vona’ckozasban

A tanulmanyit masodik napjén a
Mohéaecsi Farostlemezgyarat tekintet-
ték meg a részt vevok. Itt Papp Fe-
renc, a Farostlemezgyar f6technolo-
gusa tartott ismertetést a gyar mun-
kajarol, a farostlemezgyartas techno-
logiajarol, Papp elvtars ismertette a
mohdesi II. lépesé szerepét a nép-
gazdasagban és befejezésiil tajékoz-
tatta a részt veviket a III. 1épesd ter-
vezeésérdl, illetve kivitelezésérol,
amely a farostlemez feliiletkezelését
oldja meg.

Az elbadas utdn megtekintették a
gyar nyersanyagterét, az erdmiivet,
majd a technolégiai sorrednek meg-
feleléen a termelélizemeket.

A részt vevik megelégedéssel alla-
pitottak meg, hogy a barecsi flirész-
tizem technologidja kielégiti a mo-
dern kivetelményeket.

A Mohéaesi Farostlemezgyarban 1a-
tottak még arrol gyozték meg a ta-
nulményut részt vevdit, hogy ez az
luzem teljes automatizaldasa kovetkez-
tében vilagszinvonalon termel.

Szeptember 18-an a soproni cso-
port meghivasara Ulzinger Ferenc
fokonstruktér tartott el6adast az
.Epiiletasztalosipari célgépek terve-
zésének és gyartasanak kérdései’
cimmel.

Az eléado ismertette az éptletasz-
talosipar fertiletén megindult celgeép
tervezési és gyartasi programjat.
Részletesen kitért az épiiletasztalos~
ipari célgépek rendeltetésére, azok-
kal szemben tamasztott technologiai
és gépészti kovetelményekre. Tovab-
biakban a célgépek tervezése és
gyartiasa alkalmaval szem elbtt tar-
tando6 feladatok ismertetésére tért ki.
Az el6adas utan kotetlen formaban
a hallgatésag feltett kérdéseire adott
valaszt az el6ado.

Szeptember 28-an tartotta e havi
elnokségi 1lését a Faipari Tudomaé-
nyos Egyesiilet. A kévetkezd napi-
rendi pontokkal:

a) Jelenfés a kozgylilés elokészité-

sérol.

b) Jelentés a lengyel vendéglatas-

T6l.

c) Miuszaki Fejlesziési Bizottsag

anyaganak véleményezése.

Szeptember 28-an Dam Ferenc az
»Ulobutor” KTSZ elndke tartott elé-
adast a szovetkezeti elnokiok részére.
LA szervezés- és gyartas-elokészités
szerepe a termelésirdnyitidsban” eim-
mel.

Az eldadas bevezetéjében az €l6-
add néhany alapfogalmat ismertetett.
Ezek kozott a gyartasi folyamat 16-
megszeriségérol és a gyartasi rend-
szerekrdl nyujtott tajékoztatot, tisz-
tazta az organizacié €s reorganizacio
feladatait. Elemezte a szervezési
munka menetét. Ennek soran a szo-
vetkezeti vezetdk részére Attekintést
nyujtott az egyes szervezési fazisok-
rol.

Vazlatosan ismertette:

a) helyzetvizsgalat,

b) munkafolyamat-elemzés,

c) atszervezési terv,

d) bevezetés és

e) ellendrzés
tennivaldit.

Az eloadds maésodik részében a
gyartasi folyamat leghelyesebb szer-
vezési modszereit ismertette.

Virdg Eva
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A Miszaki Konyvkiadé hirdetéseket vesz fel az alabbi dijszabas szerint:

Egészoldalas hirdetés ara 1440,— Ft
Féloldalas hirdetés ara 720,— Ft
Negyedoldalas hirdetés ara 360,— Fi

HIRDESSEN A FAIPARBAN

A hirdetések az aldbbi cimre kiildenddk:

MUSZAKI KONYVYKTIA DO, Budapest, V., Bajesy-Zsilinszky 1t 22. szdm és
MAGYAR HIRDETO VALLALAT, Budapest, V., Felszabadulas tér 1. szam
A befizetéseket az MNB 44, csekkszamlara kérjik.
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Példanyonkénti eladasi ara 4,— Kt

- Felhivjuk figyelmiiket
a MUSZAKI KONYVKIADO

kiadvzinyaira !

Banki—Démok—Prause—Reuss—Sztano—Veecsey:

SZABADVEZETEKEK ES KABELEK kitve B7,— Ft
Ldanyi—Magyari:

ELEKTROTECHNIKA kitve 56,— Ft
Vigh—Gdrdonyi: 4

VILLAMOSSAGTAN — Ipari Szakkdnyvtar flizve 11,50 Ft
Hamory:

VILLANYSZERELES — Ipari Szakkonyvtar flizve 31— Ft

Czegléedi—Janko:
FORGACSLAPOK — FORGACSMUFA — 2, ald. bév. kiadds flizve 17,50 Ft

Niklas:

FAKOBOZO — 4. kiadas flizve 20,— Ft
Pdl: i

BUTORASZTALOS — 3. bov. kiadds — Ipari Szakkényvtar flizve 19— Ft
Kismarty:

GEPIPARI TABLAZATOK kotve 50,— Ft

Czirdki—Fillo—Ldzdr:
FA ES FAHELYETTESITO ANYAGOK — Ipari Szakkonyvtar flizve 2550 Ft
Szii}ce—Bw'da:
FAIPARI SZARITOK KEZELESE

Ipari Szakkdnyvtar kotve 12— Ft

Felhivjuk szives figyelmét, hogy az 1963. év folyaman az aldbbi
szakkdnyvek jelennek meg, melyekre elGjegyzést felvesziink:

Grube:

FAFORGACSOLO SZERSZAMOK kotve 53,— Ft
Lugosi—Bobok—Erdélyi:

FURESZIPARI TECHNOLOGIA kétve 52— Ft
Szabd Dénes szerk.: - ]

FAIPARI ZSEBKONYV ! kotve 106,— Ft

Fenti konyvek beszerezheiok, illetve megrendelheték az
ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT koényvesboltjaiban.

Szakbolt:

KONNYUIPARI KONYVESBOLT
Budapest, VITI., Baross-tér 22,
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