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A gyartményfejlesatés és a technolégiai fejlesatés kiolesonhatésa

és szamitasi modszere

DR. PETRI LASZLO
Faipari Kutaté Intézet

Bevezetés

A miiszaki fejlesztésrél beszélni dltalinossdg-
ban igen nehéz. Célszertibb a miiszaki fejlesztés
alapvetd kérdéseit boncolgatni, amely problémdik
nem kis érdeklddésre tartanak szimot a vilig
szakirodalméban. Frre utalnak a Miszaki Kényv-
tir kiaddsidban megjelené: Miiszaki Gazdasigi
Téjékoztaté 4. szdmdban (1963. VIIL.) taldlhaté
— a termelés koneentriciéjaval és szakositdsdnak
hatékonysdgival valamint automatizilisival fog-
lalkoz6 — publikécidk is. A szerzék dltaliban az
egy munkdsra juté netté termelés (termelékeny-
ség) tovdbbd a holt munkéit is magéban foglal6
termékonkoltség és fajlagos beruhdzisok, vala-
mint a termelGiizemek kapacitisa kozotti ossze-
fliggéseket elemzik, de sziikségesnek tartjik vizs-
galni a termelés koncentriciéjinak és hatékony-
saghnak vizsgalatat ipardganként a szallitdsi kér-
dések, a termékekben mutatkozé sziikséglet, fiits-
anyag és energiaellitottsig stb. tekintetében is.

A Faipar 1963. juliusi szdméban megjelent
cikkemben az optimélis termeld kapacitisok koze-
lit6 meghatirozisinak keretében foglalkoztam
annak kozvetleniil és kozvetetten osszefiiggd
tényezbivel. A moédszer kialakitdsa érdekében
akkor a kozvetleniil Gsszefiiggé tényezdket (a ter-
mékek kore, osszetétele, az alkalmazott technoldgia,
a kapacitids extenziv—és intenziv kihasznilisa)
4dllanddénak tételeztem fel, mert az adott feladat
csak ilyen egyszerfisité feltételek mellett volt
végrehajthat6. Az optimdlis termelSkapacitds szd-
mitdsa azonban bizonyos hatdrok kozott sok
megoldast ad, aszerint, hogyan véiltoznak az
egyes tényez6k. Miel6tt tehat az ezt célzé szd-
mitédsokhoz fognank, egyes ipardgakban a kor-
szerliség szempontjabél miiszakilag és gazdasigi-
lag is meg kell wizsgdlni az egyes tényezbket

(gyartméanyok, technolégidak sth.) egyenként és
kolesonhatdsukban is. A termékek (gyirtményok)
korének, az alkalmazott technoldgidnak egyen-
kénti, illetve kolesonhatdsiban torténd vizsgilatat
kivinom ezen irdsomban példidval megvilagitani.

A konkrét példa kivéilasztdsandl a kovetkezd
szempontokat tartottam szem el6tt:

a) az ipardg fejlesztésének idGszeriisége,

b) a valasztott példiban vitathaté a gyart-
méanyok korszerlisége,

¢) tobbféle gydrtasi technolégia képzelhetd el.

Fenti szempontok alapjin a kovetkeztkben
a ladaipar gydrtméiny- és technolégiai fejlesztési
kérdéseivel, majd ezek osszefiiggésével foglal-
kozunk.

I. A ladaipar (zoldség-gyiimdleslada) gyartmény-

és gyartas [fejlesztésének iddészeriisége és vélt

irdnyai a ladaipari termelés jellege és szerkezete
alapjan

1. A fejlesztés idiszeriisége

A laddaipar miiszaki fejlesztésének iddszer(i-
sége abbdl a sziikségszerliséghtl fakad, hogy a
tervezett zoldség-gylimolestermesztés megnove-
kedése miatt az ilyen jellegli konny{i csomagolé-
eszkoz igény 1968. évben mintegy kétszerese
lesz az 1963. évinek. Figyelembe kell venni azt
a tényt is, hogy ma a gyiimoles-zoldségladik
tobb mint 509,-4t tandcsi és szovetkezeti vélla-
latok, szovetkezetek allitjak els, igy a termelés
koncentraltsiga alacsony. Tulajdonképpen tehét
nem csupan a termelés megkétszerezésérél van
sz6, hanem a jelenlegi termelSkapacitas kor-
szerisitésérol is. A lAdaipari termelés korszertisitése
pedig a zoldség-gytimolesladédk tekintetében a
legsiirgdsebb, mert ezek magas fajlagos anyag-
és bérigénytik révén az egész ladaipari profilhoz
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képest viszonylag jelentés mennyiségli termeld-
eszkozt kotnek le.

2. A lddaipary termelés jellege és szerkezete

A ladagyartds koribban a flirészipar dltal
eloallitott szelvénydrunak (deszka, pallé) mint
alapanyagnak hosszirdnyt és keresztirdnyt fliré-
szelés és gyalulds Gtjan torténd tovabb-megmun-
kalasabol, valamint az elkészitett lidaelemek
alkotdkké, illetve kész ladava kézi szegezés fitjin
vald osszedllitasdbdl dllott. Kivételt kcpeztel\ ez
al6l az un. fogazolt ladak, majd az enyvezett
lemez felhasznalisdval késziilt ladak. A ladaipar
faanyagbézisinak szélesitése, tovabba az anyag-
kihozatal fokozésa érdekében néhiny éve az dllami
ladaipar rendelkezik ronk-, illetve gombfa fel-
dolgozé kapacitissal is.

Az Allami lddaipar az egész faiparhoz viszo-
nyitva dlléeszkéz és energiafelhasznélis tekinte-
tében a leglgonytolenobb viszont faanyaghényada
a legmagasabb az egész faiparban. Alldeszkoz-
allomany 15%,-a, faanyaghanyada 729;-a az 1960.
éves termelési értéknok. Ebbél természetszertien
kovetkezett, hogy az elérhetd ilizemi nyereség
forrasanak kizdrélag a faanyagmegtakaritis révén
elérhet6 moédszereket tekintették. A faanyag-
megtakamtas forméi: a kész lddaclemek vastag-
sigi méretének csokkentése, a rendelkezésre 4116
alapanyagkesdct alkalmas vastag&wl és hosszii-
shgi méretének osszehangolisa a gydrtdsi prog-
rammal, végil az alapanyagkészlet mindségének
és hosszusédgi szortimentjeinek az olesébb anyagok
felé szoritisa a megrendelésnél (pl. hossztiru
helyett rovidaru sth.). A lidaipar termelésszerve-
zésének 4ltaldnos akadalya a termékek igen széles
skildjdban jelolhet6 meg. A Ladaipari Vallalat
pl. évrdl évre 1500--2000 lada- és rekeszféleséget
allit el6 a lcgl;iil&jnbb'?c'ibb munka- és eszkoz-
igénnyel. A féleségek gydrtdsinil gyakran tapasz-,
talhato, hogy a megrendelSk kiilonboz6 kivansa-
gain (méretek, kivitel stb.) tulmenden gyakran
valtozik a ladik készilltségi foka is. (Szegezés
nélkiili lidagarnittra, lapszegezett-, készreszege-
zett ldda.) Ez azt jelenti, hogy a gydrtasi folyamat
idoben véltozdan szakad meg. Mindezen és még
sok hasonlé ok miatt a termelés nehezen prog-
ramozhato és irdnyithaté, és a folyamatos gyértas
szoervezésének alapfeltételei hidnyoznak.

3. A fejlesztés irdnyairdl

A néhény éven beliil elGirdnyzott gyiimoles-
zoldségtermesztés hatalmas mennyiségli csoma-
gol6- és szallitd lada termelését koveteli meg.
A szitkséglet mennyiségi novekedését érzékeltetd
adatokat mar az 1. pontban ismertettiik.

a) A termés nagysiga az idéjaras fligevénye
is, de ezen feliil a sziikséglet idében véltozéan is
jelentkezhet. Emiatt a gviimdles- zoldségliada
gyarté tzemek mikodtetése bizonyos elasztikus-
sigot is megkovetel, tehdt, hogy az lizemek
teljesitGképessége bizonyos hatdrok kozott kovetni
tudja a sziikséglet nagysigit és idébeli jelentke-
zeését. A teljesitéhépesséy elasztikussdgdt mind a

gydrimanyok, mind « technolégia megvdlasztdsdval
novelni lehet. Eppen ez a kovetelmény az, melye-
ket csak nagylizem keretében, megfeleld gépesi-
téssel (tehat kis munkaslétszémmal) a gydrtma-
nyok és a technolégia kivalasztisival lehet meg-
valésitani.

A gyirtményok és a technolégia koleson-
hatédsinak tanulményozdisa és dsszehangolisa igen
fontos feladat.

b) Korszerii lidaiizemek kifejlesztése meg-
torténhet ~munkaerdfelszabaditist megval6sité
(rekonstrukeids), de termeléshovité {Gj) beru-
hézasokkal is. A ketté kozotti dontéshen az opti-
malis termelési kapacitis kozvetett tényezoi
(sziikséglet nagységa és helye, anyagbdzis nagy-
siga és helye, a termelés energia- és munkaigénye)
jatszanak fGszerepet, amely tényezdékkel irdsunk-
han nem foglalkozunk.

A kistizemek korszertitlenebb technoldgidjuk,
munkaigényes folyamataik miatt nem tudjik
termelésiiket a sziikséglet valtozdsinak megfele-
16en Jolcntosen fokozni, igy ezeket a kisebb
mennyisée(i, kilonleges kovetelményekkel ren-
delkezt lidak, rekeszek, taleak elGallitasira (fonott
konnyt, kis méretli termékek) volna helyes be-
allitani.

¢) A ladaipar fejlesztésének sarkpontja az
igen nagy zoldség-gytimaleslida mennyiségi igé-
nyek kielégitése. Ezt a mai, 4ltaliban munka-
igényes gyartméanyokkal és korszeriitlen techno-
logiakkal megvaldsitani csak a sziikséglet nive-
kedésével ardnyos termelésh6vitd beruhdzasokkal
lehet.

A lddaipar fejlesztésénel: célszeritbb, és olesébb
modja a kevés elem-szdmai, egyszerii szerkezelili
qudrtmdnyok és korszeriibb technolégidl: bevezetése,
az anyaglakarékossdg tekintetében pedig nem annyira
a lddaelemel vastagsagdnalk csokkentése, mind in-
kabb az anyagtakarékos feldolgozdsi mddok elter-

jeszlése.

llyen irdnyt korszeriisitéssel a jelenlegi ter-
mel6kapacitdsok novelheték, és a ladaipar ala-
csony all6eszkozigénye miatt ugyanazon eszkoz-
igény nagyobb termelést tenne lehet6vé.

d) A lidaipar egyike azoknak, ahol a gyéirtis
folyamatiban a faanyag mindségi vilogatiasa nem
jatszik jelent®s szerepet, igy a folyamatos gydrtds
bevezetését az  dtformdlods  alapanyag vdlogatdsa
nem akaddlyozza. A folyamatos gyartis elényeitol
fosztja viszont meg az iparigat és a népgazda-
sigot az a régi szokds, hogy a liadadk, rekeszek
jorészét szegezetleniil, csak a filirészelt elemek
forméjiban rendelik meg. E torekvés kovetkez-
ménye tulajdonképpen a gyartisi folyamat meg-
szakitdsa ¢és foldrajzilag més helyen torténd
folytatdsa, amely mind az anyag mozgatisa,
megmunkilisa, mind a termeldeszkozok kihasz-
nildsa szempontjdbol hétranyos. Torekedni kell
tehdl a fejlesztésben arra, kogy a gydridsi folyamat
az elemek lddaalkotikka vald osszeerbsitése elbitt ne
szakadjon meq.

FEaybevetve - a ladaipari fejlesztés programjat
korszerft —- az tizem termelésének elasztikussigit
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is biztosité — gydrimdnyok Fkialakitasaval kell
kezdeni. Kis munkaigény(i, anyagtakarékos m6don
eldallitott gydrtmanyok a meglevd termelSkapaci-
tdsok bévitését is jelentik.

A technolégidk korszerfisitése a kovetkezd
feladat, amelynek soran biztositani kell a folyamat
megszakitatlansagdat, az anyagmozgalds ¢és a lap-
képzés (elemek lapokké erdsitése) gépesitésé.

A kovetkezékben néhany gondolatban a gyart-
many- és gyartasfejlesztést, valamint ezek kol-
csonhatdsat fogjuk tanulményozni.

II. A lidagyartmanyok elemzése
(gytimoles- zoldségladik, rekeszek)

1. Korszerfi gyartmény az olyan termék,
amely mind rendeltetésének (csomagoléanyag)
kielégitése mind elGallitisénak forméja (kivitel,
szerkezet) szempontjabél célszer(i és gazdasigilag
osszehangolt.

A f4bol készilt zoldség- gytimolesladik és
rekeszek termelésének f6 gazdasigi jellemzéi e két
szempont osszehangoldsihoz:

a) A lidatermék nem id6étallé tartés hasz-
nélatra szolgilé termék, értéke rohamosan csok-
ken, tehdt kiilonosen fontos, hogy a tarsadalom
befektetései-, mind az él6, mind a holtmunka-
mennyiség, csak a termék rendeltetésének betol-
téséhez sziikséges minimdlis mennyiségben keriil-
jenek felhasznalasra. Mig tehat a tartés felhasz-
nilasra keriil faipari termékeknél a tobblet-
munka sok esetben értekképzd, addig itt a szik-
séges  manimumndl nagyobb befektetés mindig
elvész a tarsadalom széméara. Természetesensa
sziikséges minimumot kiilénleges szempontok is
(pl. exportérdekek) befolyésolhatjik.

b) A lddatermék haszndlati értékét tehit don-
tden nem a termékbe bevitt él6- és holtmunka-
mennyisége hatirozza meg, hanem a raforditésok-
nak a termék rendeltetési jellemzGihez ((lirtarta-
lom, teherbirds, esztétikai kovetelmények stb.)

valé viszonya. A* termék értékébe beszdmité
tobbletanyag, és tobbletmunka (pl. a sziikséges-
nél nagyobb falvastagsig) a hasznilati értéket
nem noveli, mert az tirtartalon nem nd, s6t a
lida stlya (tdra) novekszik.

Nem korszeri ezért az a lidagyartmény;
amelynél a felhasznilt faanyag ugyan semmivel
sem tobb a sziikséges minimumnél, de ugyanezen
gyartméanyt lényegesen kevesebb élémunkéval,
vagy a berendezések kisebb mértékii igénybevé-
telével is el6 lehet &llitani.

A gyértmanyok kialakitasindl donté a ren-
deltetés betoltéséhez szitkséges ismérvek kielégi-
tése és miasodlagos az elSillitds formdjénak el-
dontése, illetve megszervezése. A koribbi hazai
gyartmanyfejlesztés a két szempont osszehango-
lasa terén nem sok eredményt tud felmutatni.

Az egyes megrendelt, illetve legyartott l4da-
rekesz tipusokat megvizsgilva azt taliljuk. hogy
az trtartalom, illetve hasznos terhelés érdekében
beépitett faanyag 0,10—0,22 m?®/tirm?3, illetve
0,18—0,52 m?®hasznos tonnastly kozott viltozik
tipusonként, mint azt az 1. tdblizat mutatja.
Bz azt jelenti, hogy extrém esetekben kétszeres-
haromszoros faanyag mennyiséget épitink be a
laddba az firtartalom, illetve a hasznos terhelés
érdekében. A felhasznilt élémunkédnél is hason-
I6k a szdmadatok.

2. A termék szerkezeti, kiviteli formdjinak
megvalasztisit tekintve a helyes wizsgdlati méd-
szer az, hogy azonos technoldgia mellelt vizsgdljuk
a killonbozo felépitésii, elemszama sth. gydrimanyok
anyag- és munkaigényét. amely bvitett értelem-
ben az iizemi berendezés igénybevételét, lekotését
is jelenti.

A gyartményok anyagigényét illetdleg kiilonb-
séget kell tenniink nett6- és brutté faanyagsziik-
séglet kozott. Ha pl. az egyszeriiség kedvéért
egy ladatet6t vesziink 600X400 m/m mérethen
és azt két valtozatban elkészitjiilk (ldsd 1. 4bra)
azok faanyagtartalma:

Az egyes 1962-ig forgalomba keriilt 1iddk 6s rekeszek gazdasigi mutatéi

1. tablazat

Belfoldi ' Széllitdsra,
riforditdsokra jellemzé mutaték | vev6k szempontjaira jellemzé mutaték
Beépitett Réforditott | Fajlagos ‘ 3
faa£1yag élbmunka gongyoleg sily Eajlagos eridk
Tipus és késziiltségi fok | Fafaj == —_— e -
Urtarta- | Hasznos | Urtarta-| Hasznos| Brutté | Hasznos | Urtarta- | Hasznos
lomra | sdlyra | lomra ‘ salyra | silyra | stlyra | lomra sulyra
fam? fam?® /h | 6/14da | 6/h. stly | e A [ T ey Ft
lzfldmirlxlnJ suly (t) i'x/rm" ; (t) | kg/kg kg/kg l Eb/dom (suly/kg):
b 2. 3. ' 4. ] I (5 Teo NS0 78S 9. 10.
Exp. Hollandi garn. ... | fenyé 0,15 0.27 2,11 0.80 ‘ 0,118 0,134 429 ' 0,772
Belf. Hollandi garn. ... | nyar 0,22 0,38 2.44 | 4,40 0,148 0,174 636 1,235
Exp. zoldséges ! .
lapszegezett ........ nyar 0,08 0,25 3,70 11,10 0,100 0,111 273 0,818
Belf. zoldséges {
lapszegezett . ........ nysér 0,18 0.48 3,91 | 10,30 0,179 0.218 500 1,320
Bizon ldda garn. ..... nydar 0,10 0,24 ? ? 0,098 0,108 311 0,725
Bolgédr almias ] { |
lapszegezett .-...... nyér 0,11 0,18 8,00 13,17 | 0,084- | 0,092 616 | 1,014
Svdjei alméds garn. .. | feny6 0,14 0,37 | 1,54 4,00 0,156 0.185 | 327 0,849
Hiit6hdzi almds garn. fenyG 0,20 | 062 | 2,14 5,67 0.209 0,264 1 458 1,210
| I I
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a) 6}

1. dbra

a) 4 m/m vastagsdag esetén

8 db elem 8 (600X60x4) 0,001152

6 db elem 6 (400X40X4) 0,000384

14 db Osszesen 0,001536 m?

b) 6 m/mn vastagsdg eselén

4 db elem 4 (600X 80X6) 0,001420

3 db elem 3 (400X 60X 6) 0,000432

7 db Osszesen 0,001852 m?
azaz b) esetben a netté faanyagtobblet 0,000316 m?

Flirészelési technolégia esetén ez a 219;-os
tobblet esak latszélagos, mert a hasitési és egyéb
flirészpengeveszteség a 4 m/m vastag dupla
mennyiségii elemnél lényegesen tébb, igy a fa-
nyersanyag tobblet, amely a 4) variansba heépiil
8—99, csupdn.

Fenti egyszeri lidaelem esetén a faanyag-
takarékosabb varidcié (a) azonban munkaigénye-
sebb. Az elemek hasitisinak gépi idGsziikséglete
kb. 8(l°{,—l\al a szelezési- darabolisi és anyag-
moz‘ga‘msl és szegezdési munluwron) 18 50—-909%,-
kal n6, amely munkaigény a jarulékos terhekkel
egyiitt a humyagmegtal\dz itas jelentGs ellenstilyozé
tényezdjévé vilik.

Azonban a {6 probléma nem is a munkaidd-
raforditds novekedés onmagéban, hanem annak a
kihatdsai. A f6 gazdasigi kihatésok “pedig:

@) a gépi idészikséglet (géporaszikséglet)
novekedése a berendezés nagvobb fokt lekotott-
ségét jelenti, vagyis a munkaigényesebb gyart-
many esetén a termelCkapacitist nem lehet
novelni;

b) a termelékenység nem emelkedik olyan
litemben, mint ahogyan emelkedhetne;

" ¢) 1j technologidk szervezése esetén az adott
termelési volumenre lényegesen nagyobb a terii-
let, gépi berendezés igény és a jarulékos beruhd-
zdsok Osszege.

A termelSkapacitisok relativ kihaszndlat-
lansidga a villalat részére nyereségkiesést jelent,
mig a termelékenység lehetségesnél kisebh mér-
tékli emelkedése és a beruhazasi eszkozok kisebb
hatékonysidga népgazdasigi szinten jelent hat-
ranyokat.

3. A konkrét faanyagtakarékossigi torekvé-
seknél az olyan megolddsokat kell kovetni, ame-
lyek nem novelik jelentSsen a gépi- és egyéb
berendezésekkel kapesolédé munkaidé raforditast.

Ilyen irdnyokra van példa a kiilféldi gyakor-
latban mind a gyirtmany, mind pedig a gyéartas-
fejlesztés tertiletén.

A faanyagtakarékossigon tulmenden még
jelentés munkaid$ (gépi-kézi) megtakaritist jelent
pl. a Francia és Németorszagban alkalmazott
huzalkotésti 1laddk bevezetése (lasd 2. dbra),

‘16l a kovetkezo [T,

amelynél az oldalhevederek elhagyisa és a fej-
hevederek vékonyitdsa Utjan jelentds (10—159,
nettd, és 15—209%, brutté) faanyagmegtakaritist
lehet elérni.

A faanyagtakarékossig egy mdasik mddja
a flrészpengeveszteség nélkilli megmunkdalasi mé-
dok (koronghasité, himozogép)alkalmazisa, amely-
fejezet ad tdjékoztatést.

4. A gyartmanyfejlesztési torekvések a mai
berendezésekkel és technoldgiikkal nem mindig

valésithatok meg, sok esethen ](‘l(‘llf()b beluhz’uasx
és fejlesztési koltségekkel jarnak, és ezért azokat
onmagukban vizsgdlni nem célravezets.

A kihatdsok — megolddsi viltozatonként —
mas és mas gazdasigi monlmonnvel jarnak attol
fiiggen, hogy a gyartményok milyen irdnyban
és mértékben hatnak ki a technolégidkra és a
véltozdsok milyen munkaeszkoz és egyéb igénnyel
jadrnak, amely viltozisok nyomonkovetése meg-
feleld modszer nélkiil nem is valdsithaté meg.

ITI. Ladaipari technolégidk attekintése
(zoldség-, gyltimoleslddagyartis)

A kis méretii, konnylt zoldség-, gyiimoles-
laddk (rekeszek) eldallitisanak alaptechnolégidja
négy, eléggé elkiilonitheté {6 miiveletesoportra
bonthatd:

1. Ronk (gombfaanyag) el6készitése és ese-
tenként feldolgozisa szelvényekké.

2. Lidaelemek elGallitasa killonbozé méreti
szelvényekbdl, ill.. hengeresfabél; az elemek szé-
ritésa.

¢ 3. Laidaalkoték (lapok) képzése.
4. Lidaalkoték Osszeerdsitése kész ladava.
A gyértds vésdrolt szelvényarubdl is tortén-

het. A lddaalkoték kész ladava torténd ossze-
erdsitése  pedig a késztermék elszallitisival

tetemes szallitdsi koltségek (nagy térfogat, kis
suly) miatt egyszertien kivonhaté az elemzés
korébdl

A) A ldadaelemek: elbdllitasa
A ladat alkotd elemek eldallitisi médja tobb-
lehet :
az elemek eloallitisa flirészeléssel,
az elemek el6allitdsa koronghasitégépen,
az elemek eldallitdsa ollézdkéseken,
az elemek elSallitisa hidmozéassal.

féle

2. dbra
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A flirészelési, de a néhiny éve alkalmazisba-
vett koronghasité technolégia is ismert hazdnk-
ban. A l\omngh'mtn technoldgia elénye a nagy
termelékenység és flrészpengeveszteség nélkiili
megmunkalds kovetkeztében fenndllo faanyag-
megtakaritdis. A feldolgozandé anyag a hokezelt
un. egységdarab, amelynek hosszisiga a lidaelem
hossza, vastagsiga a lddaclemek szélessége. Ke-
véshbé ismert a Franciaorszigban, NSZK-ban,
Spanyolorszdghan nyér, fenyd és ligy exotikus
fak feldolgozisira alkalmazott oll6zokés (guillo-
tine) (lasd 3. és 4. dbra) egy vertikidlis irinyban
oll6z6 mozgist végzd kés, amely legaldbb hirom
oldalin szélezett egységdarabokbdl a koronghasi-
tohoz hasonléan kész elemeket vélaszt le. A gépek
miiszaki adatait a 2. tablizat tartalmazza.

A gépek elénye kis stlyuk (koronghasité
10 t, ollézékés 0,9—1 t) és minimalis energia-
S/ul\segletuk (l\nmnfrhamto 30 kW, szalaghasitok
20—30 kW, ollézékés 3 kW). Szerkezetitk egy-
szerfi, teljesitményiik kisebb ugyan a korong-
hasiténal, de relative jobb a szalaghasitékénal.
Az elemek egységdarabokhbdl torténd levilaszté-
sénak mechanikdja més jellegii, mint a korong-

4. dbra

5. abra

hasitégépnél. Amig a koronghasitégép vagédéle
a forgé korongon (60/perec) félméterenként 1,57
m/sec vigélsebesség kiilonbséggel metszi a nyers-
anyagot, addig az ollézékés vagiélsebessége min-
den ponton ngyanaz. A koronghasiténil pl. a
korong nagy Atméréje (3700 m/m) miatt a vagé-
élsebesség abszolat értéke 8—-10-szerese az oll6zd-

késnek.

A lddaelemek hamozis utjan torténd eld-
allitdsa mind a faanyagigényt, mind pedig munka-
és gépigényt illetGleg a legolesébb technolégia.
I’,Lr retlen hdtrinya, hogy viszonylag nagy &tmé-
r6jl, egészséges, hiamozhato wnkanvaq slllhseges
hozzi. Franciaorszighan nyér- és exotafikat igen
nagy mennyiségben dolgoznak fel lidiva 800—
1300 m/m-es h(unomo'vpeu (lisd 5. 4bra).

2. tdblazat

SCOMM | Valette-

M{iszaki SCOMM .

2 7 peay (MC 80) | Garreau

jellemzdk olléz6kés I‘ vigogép } oll6zbkés
A befoghaté " 1

anyag : }
Max. szélessége | 850 mm 800 mm 900 mm
Max. magassdga | 120 mm 100 mm 190 mm
El6tolds ...... | 0—6 mm | 0—150 mm| 0,8—
] | 10 mm

Loket/pere | 70—80 ’ 50—80 40
Energia. .. .... 3 kW 3 kW 6 kW
A gép salya .. | 950 kg ‘
Anyagtdplilas szakaszos il folyamatos | szakaszos

A négy kulonboz6 megmunkilé gép -
ugyanazon lidatipus korpusz elemeinek meg-
munkdilisira vonatkozé — elméleti, mfiszaki-
gazdasigi adatait a 3. tAblizat tartalmazza.

Az idéértékek természetesen nem tikrozik
hiven a kész lidaelemek vastagsigi méretének
géporasziikségletét, mivel a szalaghasité, a ko-
ronghasité- és késel6gép csupin az elemek vas-
tagsigi kialakitdsat végzi, a himozégép viszont
ezenkiviil a hosszlsigi kialakitist is egy miive-
letben. Ezen kiviill a hdmozdgép tdblizati telje-
sitményértéke 29—30 cm-es ronkre vonatkozik.
Nagyobb 4&tmér6 esetén lényegesen kisebb az
idésziitkséglet, mivel a hémozishoz sziikséges
minimélis gorbiileti sugir eléréséig a furnérszalag
leh&mozéisa igen gyorsan torténik.
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3. tabldzat

Brenta Ortmann SCOMM SCOMM
szalaghasito koronghasitd oll6zbkés hdmozb
Energiasziikséglet ............... 25 kWh 30 kWh 3 kWh 15 kWh
Létszdmsziikséglet .......oovvenen 2 f6 3 f6 2 f6 3 16
VR R AR N R RS TR e e 1t
AL ZOD AT DS e st e e s watevi Aeds 270 000 Ft 500 000 Ft 120 000 F't 400 000 Ft
1 m® kész lddaclem vastagségx
kialakitdsdnak :
gépéraszitkséglete ........... A9 0,65 6/m? 0,215 6/m® 1,17 6/m? 1,256 6/m? °
munkaérasziikségl. ............. 1,30 6/m?® 0,645 6/m?® 2,34 6/m?® 3,756 6/m?
energiaszukségl. ............... \ 16,3 kWh/m? 6,56 kWh/m? 3,5 kWh/m? 1,9 kWh/m?

B) Az elemek alkotékkd vald osszeerdsitése

A lddaalkatrészek (alkotok) képzése alatt a
lada testét hatirolé egy-egy siklap Osszedllitasé-
hoz sziikséges elemek végleges és tartds Ossze-
erdsitését értjiik.

A ladat alkoté oldalak, fenék, tetd, homlok
sikjdnak kialakitisa a vékonyfalii ldddakndl tobb-
féleképpen torténhet:

a) kézi szegezéssel sablonban,

b) gépi szegezéssel szegezbgépen,

¢) gépkapesokkal tlizégépen,

d) gépkapocs + huzallal fiz6-tliz6gépen,

e) szegezés - pantolissal kézi, vagy gépi
aton.

. Magyarorsziagon &ltaldnosan haszndlt eljé-
~ rasnak a ,kézi szegezéssel sablonban” eljaras
tekinthetd, mig kilfoldon gépi szegezés (szegezd-
gépeken) mellett féleg a kiilonbozd tz6- és iiz6-
gépeken torténd lapképzés terjedt el.

A szegezbgépek techmolégiai sajétossiga az,
hogy rajtuk a munkavégzés szakaszos jellegi.

Kizdrdlag vékonyabbfalt ladik eloallitdsira
szolglnak azok a gépek, amelyek acélhuzalbdl
a gépben kialakitott kapesokkal, ill. ezek beveré-
sével erdsitik az egyes elemeket, vagy ezen tul-
menden az egyes alkotékat egyméshoz. A tiz6-
és fliz6gépek specidlis és univerzilis — szakaszo-
san alkalmazhaté gépek, valamint folyamatos
vagy szinkronizalt gyartdsra alkalmas gépsorok.

Specidlis tizbgépek pl. a kész, szegezett ladak
sarkainak tovdébbi erdsitését végzik gépkapocesal
(Bohm—XKruse cég Krampenheftmaschine), vagy
kiilonleges hevederek réerdsitését latjak el méar
elkészilt lidaalkotdk, vagy készladik esetében.

Az univerzdlis tizégépet példizza a Bohm
Kruse UHT 25 és az UH 50 tipusi t{izégép,
amely egyardnt alkalmas lapos, vagy sarkos-
elemek tlizésére. A specidlis és univerzalis tiiz6-
gépek jorészének nagy elénye az, hogy a gépet
szitkség esetén az tizem kiilonboz6 pontjaira a
technolégia véiltoztatasinak megfeleléen 4t lehet
helyezni, s6t a szabadban is lehet iizemeltetni,
fgy elkeriilhet6 nagy mennyiség(i lidaelem, vagy
alkatrész mozgatésa.

A specidlis és univerzdlis gépek 4ra kb.
35—45 000 Ft. Néhény egyfejes tliz6gép miiszaki
adatait a 4. tdbldzat tartalmazza.

A specidlis és univerzilis tliz6gépek mellett
a folyamatos gyértés elényei miatt (kisebb munka-
bérigény) tobb évvel ezel6tt alkalmazasba keriil-
tek olyan félautomatagépek, amelyek egy-egy
lokettel tobb kapesot képesek a ladaelemekbe
betfizni (lasd 5. tdblizat). A gépek tovabbité-
szalaggal, vagy ki- és betolhaté keretekkel ren-
delkeznek, amely keretekbe, mint sablonba az
egyes alkoték elemei berakhaték. A sablonokat
ezekutdn a tfizéfejek ald betoljak, egy kontaktus
a flizémechanizmust mfikodéshe hozza és egy
id6ben tobb kapocs (4—8) hatol be a faanyagba.
A tliz6fejek 4ltal egybeerdsitett alkoté a sab-
Jonnal tovaAbbhalad az iirit6oldal felé, ahol a
készalkoték kiemelik és a sablont visszajuttatjik
a berakoéoldalra.

Az ilyen lapképzs félautomatak pl. a SCOMM
MS. 5—6. (6. abra) teljesitménye a tlizések szi-
métél és a berakésablonok kovetési idejétdl fiig-
gben 1000—3000 alkotd, ill. 200—600 db lida
oranként.

4. tabldzat
Univerzéalis Spe cidlis
Miiszaki adatok megnevezése UHT——25 i"— UH—50 | Sarokerdsit
Bohm—Kruse
1. Huzal @ laptiizésnél .................. 0,6—1,2 1,0—1.,6 1,5
2. Huzal @ saroktuzésnél ...........c....: 1,0—1,6
3. Max. ladaméretek szél. magassdg Atlésan 480 mm 760—600 mm ==
1700 mm —
4. Tlizések szdma/p siktlizésnél ............ 190 T 126 —_
AT ORONZEAN 61 T e et o svadeiste — 125 —_
5. Motorteljesftmény: <. ...civaeinvaain 0,4 LE 1,56 LE 1,5 LE
6o T ASZEAINASVRAR) U5, Sl e . e ettt s e dsyaceie 640 % 600 mm 1000 % 750 mm —
7 o R e st ot 310 kg 500—530 kg 450 kg
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9. tabldzat

SCOMM SCOMM Bohm—Kruse
MS. 5 MS. 6 SMS DK. V.
MAkOAEsT SZELLEBEY vvo o« tiis sserusarghereminin arasalls wai 650 mm 1200 mm 1100 mm
Hegels s darabszamay c . . aiie vim s besass ita e whaes 4—7 4—8 4—8
min: GEVOIBRE 70 s s i a s d st 65 mm 65 mm 100 mm
(LI E7 T G PRI SR e S S B I T L 12 mm 8§—12 mm 5—10 mm
5o () B L e R B ot R S i P 20 mm 9—16 mm o
BIOLOLGS s i T si/er s et RS P e Tl e 0—150 mm 20—200 mm —
Anyagrastagsdg (fa)........ .o ciiiiiinaan 0—20 mm — 5—25 mm
AU S LS T A S e 1L R S, 9—12/10 — 1,06—1,6
M orele e o NN s e e A i 5000 mm
T S A e e s R S A —— - 2570 kg
T s R e s Ao AP e e 2 A 1,5 kWh 4,0 kWh 4,0 kWh
Peljesttmény : DUtSS/P . . ..vuiiviivinviinwnn 60—140 150 80—150
A O o e Jem et e Xes — 500 —

6. dbra

Tovabbi racionalizalas sordn egyrészt a ter-
melés szalagszer(ivé és szinkronizdlttd tétele,
masrészt a falvastagsdg vékonyitdsa miatt kiala-
kult a huzalozott, vagy huzalkétési laddkat
gyarté flizGgépsorok rendszere. A huzalkotési
laddk a technolégia szempontjibol elényosek,
mivel 6 alkotébél 4ll6 1ada 4 alkotéeleme huzalok-
kal Osszefiiggd teritékként késziilhet el és igy egy
miivelettel nemesak az elemek alkotékka alaki-
tédsa, hanem az alkotéknak teritékké vald alaki-
tasa is megtorténik, és ez a gyirtisi id6t és az
anyagmozgatis iddszikségletét csokkenti.

A huzalkotésti ladik gyartadsira alkalmas
termeldsorokhoz (lasd 7. dbra) kovetkezd gépekre
van sziikség: a tetd, fenék és oldalak kialakitasa
egymenetben torténik harom gépen: tliz8-f(iz6-
gép, vago- és hajlitégép és hurkolégép.

A fejek Osszetiizése késziilhet félautomatikus
lapképz6 tlizGgépen, vagy specidlis egyfejes t{izd-
gépen.

Fenti gépek kozil a tlz6-fliz6gép végzi a
hevederek és lidaelemek (deszkieskik) osszeerd-
sitését és egyuttal a teritékre erdsitett 2—4 huzal-
nak a teritékhez torténd flizését.

A tlz6-fliz6gép utin a teriték tovabbhalad
a vagogépbe (olléba), amely az egyes teritékek
kozotti huzalokat elvigja és a keletkezett huzal-
végeket a hurokképzés elSkészitése céljabél de-
rékszoghen meghajlitja. Az egyes teritékek most

mar kiilondlléan haladnak tovabb a szallitészala-
gon a hurkolégépig, amely a meghajlitott huzal-
végekbdl hurkokat alakit ki, amelyekkel az alko-
tok oOsszeerdsithetdk.

A gépsoron a sablonok a lidatipusoknak és
méreteknek megfeleléen cserélhettk, a tlizéfejek
tavolsiga és a szalag elStolisa véltoztathato,
igy més tipust ladara valé atallitds rovid id8
alatt megtorténhet. A termelGsorok helysziikség-
lete (20—25 m?) arénylag kicsiny. A termeldsor
energiasziikséglete kb. 10 kW.

A tobbfejes tuzb-flizbgépeket technolégiailag
az jellemzi, hogy mdkodésik folyamatos, rajtuk
a munka folyamatosan végezhetd.

C. A lddaipari technoldgidl: miiveletes

A lddaipari technolégidkrél attekinté képet
akkor kaphatunk, ha az egyes véltozatok miive-
leti sorrendjét egymdssal parhuzamosan tanul-
méanyozzuk. A 6. tablizatban az elemek eldallitasi
modja szerint differencidlt technolégidk miive-
leti sorrendjét vazoltuk fel, alternativ lidaalko-
toképzéssel (kézi szegezés- gépi tiizés).

IV. Gyartmanyok, technologiak
kolesonhatasanak szamitasa

Az eddigiekbdl is lithattuk, hogy a gazddl-
kodasban a koznapiasan kifejezhetd ,,jo is legyen,
olesé is legyen” elvet igen sok probléma, feltétel,
kérdés befolyasolja. Tgy a tobbi kozt az optimélis
termelGkapacitist befolydsolé kozvetlen ténye-
z0k: a gyirtmanyok faanyagigénye, gépéra-
igénye, kézi- és gépi munkaiddszitkséglete, a tech-
nolégidk kalérikus és villamosenergia-igénye,

Jozd - ﬁyﬁa;lfﬁz 298P, Hurkaoldgé,
rlam o '/'U'zoﬁ_U{' Jtuzohuzal —""‘J‘e'
D lomovabhi-  2dagoldsa f,, lvigs [izgtalkolék,
tassal. B /;aﬂﬁgg D kivelele beadasa .
7z : w (\ oy Fiz4tt hurokka
seemek 2 ellatolt lada
adago- alkotok

lasa 'sapronokba
WYY T TYYYYY

b)Szakaszos | .
:izblonéovébbiéa,ssal
Elemek adagolasa
Sablonok N~ — e
felra-

P PRI
/ 000
kasa —

Fuzoit alkolok,

kivétele, beadasa

. W[ \; Fizoit hurkolt
/ alkotok - -
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A technolégidk miiveleteinek sorrendje =
(Heveder és saroklée elGdllitdsa egyformdn
flirészeléssel torténik)

6. rd.bldza,_:

G o v R . z Késeld Hémozdsi
Miivelet F Llreszolt%gl technolégia Kor ong}’lasito y (guillotine) technolégia mivele:
csoportok miiveletei techn. miiveletel e e T
'| |
Szelvények | Szelvényvdgds ronkvdgd | Szelvényvdgids ronkvdgéd szalagfiirészen,
Jei- szalagfiirészen, illetve illetve keretfiirészen -
alakitdsa keretfiirészen Egységdarabok kialakitdsa leszabd, ill.

Szelvények keresztirdnyt
daraboldsa leszabd kor-
flirészen

Darahbolt szelvények szé-

szélezd korfilirészen

RonkelSkészités
és feldolgozds

| Baységdarabok hékezelése akndkban,

lezése szélezd lkorfliré- |
szen i
Faanyag | Szelvények természetes |
kezelése szaritdsa ;

konténerekben

Elemek elGalli-

Elemek vastagsdgi kialali-

Elemek vastagsdgi

Elemek wvastagsdgi
kialakitdsa ollé-

zogépen (guillo-
tine-on)
Elemek szdritasa

Ronk hdkezelése
medeneében
Ronk hosztoldsa
motorfiirésszel

Ronk kérgezése

Furnérszalag  elGdl-
litdsa hanm/ng(‘
pen

Furnérszalag szdri-
tdsa szalagszdriton

tdsa és szdritdsa tdsa szalaghasitogépen kialalitdsa ko-
Hlemek hosszusdgi kiala- ronghasité gépen
kitdsa szabdszkorfiirész- | Elemek szaritdsa
szel ; szalagszaritoval
Elemek szélezése szélezd-
korfiirészen

Teritékszélezds |

Ladaalkotdlk

Elemek kézi Ossze- .
képzése szegezése alkotdlkkd wvagy

Kotegelés |

teriiletigénye sth. Felmeriilhet ezen talmenden a
beruhdzdsi keretek korldtainak feltétele, wvala-
mint a termelés-bivités vagy rekonstrukeio
probléméaja is.

A sok feltétel, kérdés és probléma kozott az
gsszhangot megteremteni igen nehéz, kiilonosen
akkor, ha az egyes foltételok teljesitését csak
onmagukban vizsgaljuk, mivel azokat Osszefog-
lalni sok esetben nem tudjuk.

A gyartmanyok és technologiak kolesonhati-
sanak gazdasagi eredménye: a termelési és invesz-
icios koltségek viltozdsa. A gazdialkodas célja
az Osszes koltségek minimalizdldsa. A gazdilko-
dast (barmilyen kis egységekben is) nem lehet
csak részleteiben vizsgdlni. Abhoz,-hogy egy gaz-
daségi mfivelet valamennyi kihatdsat attekintsiik,
szamontartsuk és rogzitsiik, a matematika, pon-
tosabban a matrix szdmitds modszereit kell segit-
ségil hivnunk. A gyakorlati élet eldontendd kér-
dései — pl. a gydrtmany és technolégiai fejlesztés
osszhangja — igen sok ellképzelheté megoldasi
modot vetnek fel. A megoldasi mddok (progra-
mok) koziil, a lehet6 — vagy lehetséges legjobb-
nak a kivélasztdsira mind elterjedtebben hasz-
naljak a matematikai programozasi eljarasokat.
Ezek kozill az 4ltaldnos linedris programozis
szimplex modszere — kisebb feladatok esetén —
elektronikus szamolégépek nélkiil is alkalmazhato.

A linedris programozasban adott esetben
szerepld fogalmak:

Furnérszalag

szalagsziritéval
=) ollozasa

Elemek osszetiizése félautomata t{izd-
gépen alkotokkd, vagy ftzott ladateri-
télké

a) a tevékenységek (pl. gazdasigi cselekveés
iu’mval) vagy a termelés terjedelmének valto-
zasai (jeloljitk: &, @y, @5. .. @)

b) a korlitozo feltételek (amelyek a program
tetszéleges megvilasztéasit akaddlyozzik). Ilye-
nek: a “termelés fels§ hatara, valamely gyart-
méanyfajta legnagyobb arinya, nyersanyagbduzis,
beruhézasi keretek sth.) jeloljiik: by, by, bs,. . . bin)

¢) célfiigevény fejezi ki a cél kritériumit
(a lgoltchck(,t) a tevékenységek iurmvenyeh(‘n
A célfiiggvény tehat a koltségek (termelési és
inveszticios) tevékenységektdl fiiggd kimutatdsa
barmely: C;=c¢ (%) (3 = .n) illetve az
Osszes tevékenységre:

0= L‘ ¢i (@)
il

d) optimélis program az a korlatozd feltéte-
lek mellett megengedett program (@,°, @,°. . .2,°)
amely mellett C (zy, 2y, ... ) fliggvény a mini-
mélis értéket veszi fel.

A line4ris programozis jellegzetessége, hogy
korlatozé feltételek, valamint a célfiiggvény line-
aris fiiggvény. A koltségek linearisak a tevékeny-
ségek terjedelmével, a tevékenységi egységre esd,
a korlitozo feltételben szdmba vett raforditas
vagy teljesitmény konstans.

A linedris programozis feladatat roviden a
kovetkeztképpen lehet megfogalmazni:

— a tevékenység terjedelmének barmely
irdnyban nem szabad nagyobbnak lenni, mint ami-
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lyent a korlatozé feltételek megszabnak. Ez egy
olyan meghatdrozandé a° vektor, amely kielé-
giti az

4 -x = b feltételt

— és amely mellett a tevékenység koltsége
minimalis:
¢.x = min!

Fenti egyenletek matematikai magyarizata:

Qyyy Ay e - o Uy

oy

(&) Umpn

A7 matrix a korlatozé feltételi egyenletek
egylitthatéibél 4ll és altaliban teljesitGképességet,
teljesitményt jelent barmilyen értelemben, a kor-
latozé feltételek és a koltségek szerinti terje-

delemben
s
b,
b=| .
b

a ,,b7 oszlopvektor a korlatozé feltételi egyenle-
tek konstansaibdl all, amelyek elére meghatd-
rozottak, szamuk ,m”’

(I o e

('-»)

a ,,¢’ sorvektor a célfiiggvény egységkoltségeinek
egyiittese, szamuk ,,n”.

az & oszlopvektor a tevékenységek egyiittese,
szdmuk azonos az egységkoltségek szdméaval,
hiszen minden cselekvési irdny (tevékenység)
més-mas koltséggel jér.

Visszatérve a gyartményok, technolégidak kol-
csonhatdsinak kérdésére. a kolesonhatisok ered-
ményei, gazdasigi hatdsa fenti alapelveknek meg-
felelG linedris programozasi eljardssal tarhaté fel.

A konkrét esetben a lidaipari gydrtmdnyok
¢és technologidk fejlesztésénel keretében kialakuls
vagy kialakithaté vdltoztatdsok gazdasigi kihatdsai
is egy ilyen programozis keretében mutathaték
ki. A korldtozé feltételek jorésze (beruhizési kere-

tek, devizakeretek, termelési kotelezettség, alap-
anyagbézis) adott, a kilonbozd technolégidk és
gyartményok koltségigénye pedig becsiilhetd,
miutdn a linedris programozas egyes vonatkozéasai-
ban amtgy is egyszer(isitd feltételekkel kell élni,
hiszen a szédmitisok, kihatis — tendencidk nagy-
sdgrendi kimutatasira alkalmasak. ;
Kiulonallo probléma a kordbban emlitett
idényszer( termelés, illetve a gyiiméles — zold-
ségladat gyarté tizemek kapacitdsa elasztikussé-

‘gdnak probléméja. Ez szintén megoldhaté mate-

matikai programozissal a termelési szdmadatok
ismeretében. Ehhez a specidlis programozasi elja-
rashoz azonban elengedhetetlen a gyartményok
tipizdlasa.

A linedris progranfozis modszereit kisebb-
¢s nagyobb méretekben hazédnkban is alkalmazzik.

Usszefoglalis

Az optimélis termelGkapacitas kozelité szdmi-
tasinak kozvetlen tényezdi kozé tartozik a gyart-
ményok kore és az alkalmazott technolégia. Egyes
iparagakban akir a termék jellege, akiar egyéb
okokbdl a gyartmanyokon altaldban nem kell vél-
toztatni, s6t a technolégidk is csak kisebb jelentd-
ségli véltozdsokat szenvednek. Més ipardgakban
viszont a mfiszaki fejlédés, a nyersanyaghidny
vagy egyéb okok miatt mind a gyadrtmanyok szer-
kezetében, kivitelében, mind a technolégidkban
szamottevs valtozasok torténnek. A viltozdsok
sziitkségszerlien egyirdnyiak, vagy tobbirdnyhak
lehetnek. Tobbiranyu véltozds esetén gazdaségi
dontésre keriil sor.

A tobbiranya véltozdsi lehetéség a gyartma-
nyok és a technolégia kolesonhatdsai miatt egé-
szen eltérd kihatdsokkal jar mind a nyersanyag-,
mind a munka-, mind az &lldeszkozsziikséglet
tetiiletén. A tobbféle viltozat sokirdnyna kihatasit
éppen a kolesonhatasok miatt csak megfelelt rend-
szerben lehet attekinteni, kimutatni. Erre alkal-
mas a linedris programozis matematikai maéd-
szere, amelynek segitségével, adott korldtok
kozott meghatirozhaté a gyartminy- vagy tech-
nolégiai fejlesztés optimdlis irdnya. A feladat
megolddsa mellett, torekedni kell arra, hogy az
anyagtakarékossag fokozasira tett erdfeszitések
a lddaiparban sem &lljanak ellentétben az Alta-
lanos miiszaki fejlesztéssel.

TRODALOM

Krekd : Linedris programozds. Budapest, 1962.
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Francia megmunkalégépek konnyii ldddkhoz Przemysl
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Drzewny 1959. 7—S8.

Szegezd és fliz6gépek alkalmazdsi
Zentralblatt 1962. TV. 25.
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Széraz eljarast farostlemezgyartas

ERCSENYI ISTVAXN
ERDOTERY

A farostlemez felhaszndlasdnak Kkiszélese-
dése az egész vilagon mind nagyobb méreteket
olt. Egyidejlileg azonban jelentkeznek igen
nagy nehézségek is, melyek a hagyomanyosnak
mondhaté ,nedves” eljaras kovetkezményei.
Ezért megindult egy olyan kufatasi irinyzat,
mely a fenndallé hatranyokat kikiiszoboli s egy-
idejlileg gazdasagosabba kivanja tenni a gyar-
tast, illetve a felhasznalhaté nyersanyag korét
tagitani.

A nedves eljards szerint gyartott farost-
lemezhez igen nagy mennyiségii vizre van sziik-
ség, ami egymagdban is jelentds koltség, s azon-
feliill csak ott lehet telepiteni lzemet, ahol az
50—70 m?3/t vizmennyiség rendelkezésre is all.
A friss viznél még nagyobb gondot jelent a ke-
letkez6 szennyvizek elvezetése. Ugyanis a fen-
tebb irt mennyiségnek élvizekbe torténé be-
vezetése felboritja az oxigén-haztartast, s a
vizben él6 szervezetek elpusztulnak, nem be-
szélve a mechanikai jellegfi szennyezddésekrol.
Természetesen az elfoly6é szennyvizek nem ‘el-
hanyagolhaté6 mennyiségli rostot visznek ma-
gukkal még erds technoldgiai fegyvelemmel dol-
goz6 lzemben is.

A rendelkezésre &ll6 faanyag méar min-
deniitt kivanatossd teszi a l4gy lombosfikon
tul kemény lombosfak felhasznalasat is, altala-
ban mindazon fafajokat, melyekb6l nagyobb
mennyiség termelhetd, de a papir- és celluléz-
iparban nem keriilhetnek felhaszn&lasra.

A nedves eljarassal késziilt farostlemez-
lapok egyik oldala nem sima, hanem szitabe-
nyomatos. Az asztalosiparban felhasznilt leme-
zeknél sokszor kivanatosabb és tetszetésebb
volna a mindkét oldalon sima lemez. Kiilondsen

all ez a mindkét oldalon feliiletkezelt farost-
lemezre.

A leirt nehézségeket, illetve kivanalmakat
akarja megoldani, teljesiteni a szarazeljarasa
farostlemezgyartast, melynek elsé gyara 1954-
ben kezdett iizemelni az USA-ban.

Az eljaras lényege, hogy olyan hirom ré-
tegli lemezt 4llit eld, melynek két finom ros-
tokbol 4ll6 fedbrétege és egy durvabb rostszer-
kezetli kozéprétege van. A fedérétegek szebb
feliiletliek, viszont a kozépréteg a megkivant
szilardsagot biztositja.

A faanyag feldolgozasa feds- és kozépréteg
részére kiilon-kiilon vonalban, de egyébként
azonos modon torténik egész a rostok paplanna
egyesitéséig.

A fedorétegek részére felhasznalt fat go-
zolik, majd kérgezddobban kérgezik. A kéreg
altaldban nem keriil felhaszndldsra. Japan ada-
tok szerint, ha az egész faanyag kérgezetlen,
akkor kb. 35 kg/cm3-tel alacsonyabb lesz a haj-
litészilardsag, és kb. 29/,-kal megné a vizfelvé-

tel, nem beszélve a felillet szemmel lathat6
egyenetlenségeirol.

Az apritast korongbalta végzi. A késobbi
forgdcsfézés miatt a célszerti forgdacsméret
20X20X<3,5 mm. Az apriték igen nagy méret
silokba keriil, amik sokszor 1—2 napi anyag
tarolasara is alkalmasak. A silék beboltozédéasat
ugy keriilik el, hogy a kiléps kup szoget 60°-
ndl nagyobbra valasztjak. A jé aprithatésig ér-
dekében arra torekednek, hogy a fa nedvesség-
tartalma kb. 50%, legyen. A silészajak szaba-
lyozhat6 kiadagolokkal vannak felszerelve, me-
lyekbél az apriték a £6z6 el6tti adagolotartalyba
jut.

" A f6zés feladata, hogy a faforgécs 2—8 att
nyomasu gézben fellazuljon. A tartézkodasi id6
2—5 perc. A f6z0k folyamatos tlizemelésliek s
a forgacs be- és kilépésénél cellds adagolok
vagy egyéb nyomast elzaré szerkezetek vannak
alkalmazva. Fo6zés kozben az anyag dallandd
mozgasban van. Ha az apritds nedvességtar-
talma a f6zés el6tt nem éri el az 50%y-ot, akkor
kiilon nedvesitést alkalmaznak. Rausendorf
szerint a f6z6ben alkalmazott nagyobb nyo-
massal né a hajlitoszilardsag és csokken a viz-
felvevi-képesség. A f6zés soran a kénnyen ol-
dédé alkatrészek kioldodnak, de ez altalaban
19/4-nal nem tobb. A f6z6bdl kilépé anvag Kkb.
100 C°-u és 80—1009/, nedvességi.

A fellazitott apritékot széllitéberendezés
szallitja és osztja szét a rostositékba. Leghasz-
nalatosabbak erre a célra a papiriparban is al-
kalmazott Bauer-malmok, melyek két, egymas-
sal szemben levo taresdbol allanak, tarcsanként
kiilon meghajto villamosmotorok. A taresdk
egymassal szemben forognak s az lireges ten-
gelyen keresztiil torténik paraffin és fenol-
gyanta bejuttatasa. A villamosenergia-felhasz-
nalas elég jelentés: 11 kwo/atrot. A tarcsdk
élettartama kb. 600 tizemora, de kilon automa-
tikat kell alkalmazni a forgacsadagolds kima-
radédsa ellen. Ekkor ugyanis a gyanta helyett
vizet kell beadagolni.

Ragasztéanyagként fenol-formaldehid mu-
gyantat hasznilnak 2—3%; mennyiségben, me-
lyet 43—58%,-0s oldatban permeteznek be az
orlétarcsak kozé. Ugyanide keriil a 2%-os pa-
raffinemulzié is. Gyantahoz olyan edz6t adnak,
melynél a kondenzal6das 115 C°-on megy vég-
be. Elénye ennek az edzének, hogy a fenti hé-
fok alatt lassitja, felette pedig gyorsitja a kon-
denzdalas folyamatat.

A rostositds folyaman a mechanikai ener-
gia jelentds része hové alakul. Bz a hdéenergia
felhasznalast nyer a rost szaritdsanal, mely kii-
lonlegesen kiképzett csoszaritokban torténik. A
folyamatos szaritést forré levegbvel végzik, me-
lyet vagy goézfutésti feliileti elomelegitkbol
nyernek, vagy az olajtiizelés fustgazabol. A sza-
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ritds rendszerint két fokozatban megy végbe,
30, ill. 6—159, nedvességtartalomig a lemez-
vastagsagatol, préselés hofokatol és lemezmind-
ségtdl fliggoen. Tapasztalati tény, hogy minél
nedvesebb a rost a préselés elott, annal keve-
sebb kotéanyagra van sziikség.

A fustgdz széaritdsnal csak alacsony
{~ 13%,) CO.,-tartalom mellett biztonsagos az
uzem, mert kulonben a csaknem teljesen sza-

Szaraz eljardsiu
farostlemezgyarias

raz rostok konnyen begyulladnak. Védekezésiil
gézbefurast alkalmaznak veszély esetén. Kor-
rozios szempontok miatt keriilni kell a maga-
sabb kéntartalma tlizeléanyagokat. A szarité
leveg6 vagy gaz legmagasabb hoéfoka kb.
430 C° lehet, de 340 C°-nil magasabbat nem
haszndlnak. A szaritébol kiléps levegd vagy
gaz hofoka 90—100 C°, melyet portalanito szii-
rés utan vissza visznek a szaritoba.
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Ugyelni kell arra, hogy a szaritds gyorsan
torténjen, mert kilonben a rostositds alkalma-
val beadott miigyanta kikeményedik. 340 C°-on
a gyanta-kikeményedés ideje 8 méasodperc. A
rost a 90 m hosszu szaritoutat 5 maéasodperc
alatt teszi meg, igy a gyantanak csak 370/ -a
keményedik Kki.

A finom rostokat ciklonban levélaszt]ék S
a fels6 fedéréteg folé adagoljdk, hogy szebb
kiils6t adjon.

A szaraz eljarasu farostlemezgyartas leg-
nagyobb nehézsége a lapképzésnél van. A meg-

Nedwves eljardsi
farostlemezgyartds

szaritott rostot egy, a gyartas iranyara mer6-
legesen lengé fuvokabol ,levegovel” valésdggal
ra-,, 1ovik” a mozgd szitara. Hogy a rostszalak
egymashoz és a szaritéhoz kotédjenek, azért a
szita alatt légritkitast allitanak elo. Az als6,
kozéps6 és felsd rétegeknek kiilon-kiilon széré-
berendezésiik van. Mindegyik szoéréberendezés
utdn egy kefehenger egyenliti ki a réteg vas-
tagsagat ugy, hogy a feleslegeset lekeféli és
visszajuttatja Gjbo6l a szér6 elé.

Az igy kiképzett paplan sulyat egy folya-
matosan miikédé szalagmérleg méri, s ha az
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el6irthoz képest eltérés van, a terité miikodé-
sére hatva korrigalja a teritést.

A végtelen szitaszalag a paplant az eléprés
hengerparok ala viszi, mely felére vagy har-
madara nyomja Ossze. Az itt alkalmazott vonal-
nyomas 180 kg/cm. Az el6préselt anyag tomor-
ségét y-sugaras izotépvizsgdldé méri, illetve ve-
zérli.

Az eddig folyamatos, szalagban futé pap-
lant a nedves eljarasu farostlemezgyartasnal
szokésos modszerrel szélezik, illetve keresztva-
géssal daraboljak.

A méretre vagott darabok a két lap sza-
méra kialakitott el6taroléba keriilnek, majd 20
lap befogadéasara alkalmas taroloba. Innen a
farostlemezlapok a szallitélemezre keriilnek s
a berakoéédllvanyon tart6zkodnak a présbe tor-
téné betolasig. A széllitolemezek taroldséra
szolgalé koesi kitirtilése utan az a kirakéoldalra
megy, hogy a készre préselt lemezek aldl atve-
gye az ures szallitélemezeket. Kiilonosen fon-
tosnak itélik meg a szallitoberendezések szink-
ronfutdsat, melyben 0,5%,-n4l nagyobb elté-
rés nem lehet, valamint a sebességszabalyozast,
melyet a legkisebb sebesség 10-szereséig, 4 mp
alatt kell végrehajtani.

A préselés alatt kapja meg a farostlemez
a végsé megjelenési alakjat s emiatt nagyon
gondosan Ugyelnek ra. A préselésnél nincs
szita s emiatt mindkét feliilet sima lesz, s en-
nek megfeleléek a széllitélemezek is. A legna-
gyobb pontossagra torekednek s ezért a prés-
lapok konkévokra vannak kiképezve. Ugyanis
a lemezhengerlés technolégidja miatt a szallit6-
lemezek a széliikkon vékonyabbak. A vastagsag-
beli eltérés nem lehet tobb 0,056 mm-nél. A
flitblap egész feliiletén a legmelegebb és leg-
hidegebb pont kozotti hémérséklet-differencia
maximum 4 C° lehet. A préselés hésziikséglete
350 000 kcal/t készlemez, melyet A4ltaldban
forr6 vizzel adnak at. A préselésre jellemzd a
gyorsasag. Pl. 3,2 mm vastag lemez préselési
ideje: :

Prés be- és kirakas:

Prés zaras- és nyitas:

Préselés:

25 masodperc
10 masodperc
__ 90 mésodpere
125 maésodperc

Osszesen:

amiben a tartalékidé is bennfoglaltatik. A forré
viz héfoka 220—260 C°, fajlagos présnyomads
maximalisan 70 kg/cm2, amit 200—320 kg/cm?
hidraulika-nyomassal érnek el.

Hogy a gyors zaras miatt a lemezek felii-
lete ne sériiljon meg, tovdbba, hogy minden
lemez azonos viszonyok mellett legyen a prés-
ben, olyan préseket hasznalnak, ahol minden
fitélap egyszerre indul, vagyis a prés zarasat
nem az asztallap végzi, hanem kiilon dugattyuk
és mechanizmus.

- A présdiagram egy- vagy két-,,pupa”.

A présbol kikerulo farost- és szallitolemez
szétvalasztdsa pneumatikus uton torténik. Az
eloallitott lemez itt kb. 19/, nedvességet tartal-
maz, melyet 80 C° és 909, rel. nedvességtar-
talma levegében Kklimatizdlva felemelnek
8—10%,-ra, 2-t6l 8 6ra alatt, fliggéen a vastag-
sagtol.

Fajlagos értékek:

Japan adat
Fasziikséglet 1-10% atro/t
Paraffinsziikséglet 17 kg/t
Miigyanta-sziikséglet 22 kg/t
Ipari viz sziikséglet 7T m3/t
Héenergia-sziikséglet 2-108 keal/t
Villamosenergia-sziikséglet 600 kwd/t

Szdraz eljardssal késziilt farostlemez
vizsgdlati értékei

Standard lemez Hoékezelt
lemez
Hajlitoszilardsag 492 kg/ecm? 632 kg/cm?
Vastagsagi dagadas 18 9%, 15 %
Vizfelvétel 25 %, 15 9%,
IRODALOM

D. Rausendorf: Technologie des Trockenverfahrens
zur Herstellung von Faserplatten und seine Ent-
wicklung in Japan.

J. Swiderski: Vergleich der Verfahren zur Herstellung
von Hartplatten: Nass-, Halbtrocken- und Trocken
verfahren.




Hirsch Lajos—Torék Dezs6: Mes-
‘terséges és természetes szell6zés, kli-
matizalas az ipari iizemekben.

A kényv a szerzék komoly felké-
sziiltségét, az anyag gondos és szak-
-ertelemnmel tortént Osszeallitiasat bi-
zonyitja. A tervezd szakemberek, a
gyartd és felhasznalé ilizemek mi-
:szaki dolgozoi részére feltétleniil ko-
moly segitséget nyujt.

A konyv négy részbdl all. Az elsé
rész a szelloztetés és munkasvédelem
kapcsolatdnak Osszefiiggéseit, a le-
“vegé alapvetd fizikai tulajdonsigait
-ismerteti.

A mésodik rész a helyiségek mes-

K('inyvism ertetés

terséges és természetes altalanos szel-
l6zésével, az elsziviberendezésekkel,
a légpotlo és légfiits, kodtelenits, kli-
maberendezésekkel, tovabba a mes-
terséges szaritassal Osszefliggd egyes
kérdésekkel foglalkozik,

A harmadik rész teljes egészében
az egyes szellézéberendezések elemei-
nek felépitésével, tipusainak és mé-
retezési elveinek ismertetésével fog-
lalkozik, melyek ismerete nélkiiloz-
hetetlen a gyakorlatban.

A befejezd negyedik rész a kirnye-
zetvédelem tervszerfi munkijan ki-
viil tobbek kozott a szell6zéberende-
zéseknél fellépé meghibasodéasokat, a

méréstechnika egyes gyakorlati kér-
déseit — miiszerezettségét —, vala-
mint a mesterséges szellbztetés gya-
korlati médszereit targyalja. Altala-
nosan ismerteti az egyes jelentésebb
ipardgak sulyponti szell6zési felada-
tait, tébbek kozt a faipari iizeme-
két is.

Az egyre fejléds faipari lizemeink-
ben mind jelentSsebb feladat a szel-
16zés szakszerli megoldédsa, ezért a
kényvet eziton is ajanljuk mfszaki
dolgozéink figyelmébe,

A kinyv egyébként a SZOT felsé-
foki munkavédelmi tanfolyaménak
is anyaga.

drid
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A firészpor-brikettalas gazdasagossaganak feltételei és mutatdi

I. rész

Mind hazai, mind pedig viligviszonylatban
egyre inkabb el6térbe keriilnek az alapanyagok
komplex kihasznéldsira, a melléktermékek és
hulladékanyagok gazdasigos forméban torténd
értékesitésére irdnyuld torekvések.

A flirésziparban ezen a téren jelentGs problé-
méat képez a keletkezd fiirészpor gazdasigos fel-
hasznélasa, mely kérdés hazai szinten kordntsem
tekintheté megoldottnalk.

Jelenleg fiirésziizemeink thlnyomé tobbsége a
flirészport kazinok fiitésére hasznélja fel, illetve
kozvetleniil értékesiti. A nedves flirészpor, mint
kozvetlen flitéanyag irdnt, tekintettel annak —
flitGértékéhez képest — nagy taroldsi helyigé-
nyére, nehézkes széllithatosigira s tlizveszélyes
jellegére, érthetden csekély az allandé kereslet,
s tobbnyire nem éri el az iizemekben keletkezd
mennyiséget. Ugyanakkor a kiils6 energiaforri-
sokra valdé fokozatos attérés egyre inkdbb csok-
kenti a flirésziizemekben iizemeltetett kazdnok
szamét, s igy a flirészpornak kozvetlenil az tizem-
ben torténo eltiizelése is egyre kisebb teriiletre
korlatozdédik. Sok esetben a kazinokban torténd
eltiizelés inkdbb a flirészpor tarolt mennyiségének
csokkentését, semmint energidjinak hasznositi-
st szolgilja.

Ha tekintetbe vessziik a hazai flirésziizemek-
ben keletkezd flirészpor jelentGs Osszmennyiségét,
valamint azt a tényt, hogy a flirészpor gazdasigos
felhaszndldsdnak szdmos megoldésa is ismeretes,
nyilvinval6vi vélik, hogy ezen a téren a jelenlegi
helyzet tovabbi fenntartasa évrél-évre szimottevd
veszteséget jelent népgazdasigunk szaméra.

A flirészpor felhasznélisit célzé megolddsok
(idomdarabok, lapok préselése, toltGanyag formé-
jdban valé felhaszndlds, vegyi feldolgozis, stb.)
egyik igen gazdasigos, kiilféldon elterjedt s egyre
ink4dbb térthédité véltozata a brikettdlds, mely
4ltal az elébbiekben emlitett hatrdnyokkal bird
flirészporbdl joval kisebb téaroldsi helyigényfi,
konnyen széllithat6, szamos teriileten felhasznal-
hatd, magas flitéértéki flitéanyag nyerhetd.

fgy pl. a Holz Zentralblatt 1957. évben meg-
jelent cikke, mely az NSZK els6, Siidbadenben
létesitett flirészpor-brikettdlé lizemének (az tizem
alapgépe egy 2 t/éra teljesitményfli kettds prés,
szaritéja fustgdzizem() 7 hoénapos fennéllisa
alatt elért eredményeit méltatvin, a brikettdlds
bevezetését és széles korti alkalmazisit kivénja
propagélni, a késztermékre vonatkozélag az
alabbi adatokat kozli:

A brikettek térfogatsilya ......

1,3 g/em?
A brikettek fiitGértéke

4200—4500 keal/kg

* A FATE Fiirész-Lemezipari Szakosztdlya dltal
alakitott munkabizottsdg zdrdjelentése. A tanulmédnyt
Békefi Lajos, Flirjes Jdnos, Juhdsz Pdl, Vamos Rébert
készitették.

Az eléghetd szilardanyag-

HATERIOMA S i viaiieerare 15050 Srscsroteivss 92,74 %
Nedvességtartalom............. 6,46 9%,
5 1T U L TR RS e e s S0 0,809,

Lathat6, hogy a brikettek adatai flitéstech-
nikai szempontbdl igen elényosek. (Figyelemre
mélté még az a tény, hogy az emlitett tizem kiza-
rélag kiilsé vallalatoktél Gsszegylijtott fiirészport
brikettdl, s fenntartdsa még ebben az esetben is
gazdasigos).

A flrészpor-brikettalasinak el6nyeit nem
csupan a kilfoldi irodalmi adatok, hanem hazai
tapasztalatok is alitdmasztjak, Az EM Parketta-
gyarban évek Ota tlizemel egy brikettaléprés,
melynek eredményei messzemendleg igazoltik a
gép tzembedllitisit.

1. A firésziizemi fiirészpor-brikettilasanak
miiveletei és gépi herendezései

A flrészizemi flrészpor-brikettdlisanal el-
végzendd miiveletek, valamint azok sorrendisé-
gének meghatirozdsihoz elsésorban a kiindulé
adatok s az eljaris fontosabb tényezdinek ismerete
sziikséges.

A brikettdlisra keriilé6 flirészpor fafaj és
szemesenagysag  tekintetében tobbnyire vegyes
osszetételli, darabos hulladékkal keveredett, ned-
vességtartalma a feldolgozott anyagtél fiiggGen
valtoz6, sok esetben a 80—90%-ot is eléri. izt a
flirészport olyan miiveleteknek kell a folyamat
soran aldvetni, melyek biztositjik azt, hogy a
présgépbe keriild flirészpor jellemzGi optimélisan
megteleljenek a préselés kovetelményeinek, azaz,
hogy a fiirészpor ne tartalmazzon darabos hulla-
dékot, valamint alkalmas legyen arra, hogy a
brikettdloprés altal tomoritve megfeleld szildrd-
siga briketteket képezzen.

Az elézdekben elmondottakbél egyenesen
kovetkeztethetiink a brikettalis technoldgiai folya-
matanak miiveleteire.

A flirészport kétféle Gton lehet a darabos hul-
ladékoktol mentesiteni:

a) a darabos hulladék kiilonvéilasztdsival,

b) a flrészpor, valamint a darabos hulla-
dékbdl all6 keverék zuzégépen torténd atbocesd-
tdsdval.

Az utébbi eljardssal kapcesolatban a kovet-
kezGket jegyezziikk meg:

A brikettdlé berendezéseket gyéartd vallalatok
nem- csupén flirésziizemi fiirészpor, hanem egyéb
anyagok (forgics, apriték, toézeg, stb.) brikettd-
lisdra is alkalmas berendezéseket széllitanak,
melyek elengedhetetlen alkoté részét képezik a
kiilonféle tipust z(zégépek. Ertheté tehat, ha e
cégek a zuzogépeket a brikettdlis gépi berende-
zéseinek mindenkori nélkiil6zhetetlen tartozékaként
tintetik fel, s hogy hasonlé szellemben nyilatkoz-
nak a valészinlileg az emlitett cégek ,,sugalla-
tara” megjelené szakcikkek. Meg kell azonban
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allapitanunk, hogy a fiirésziizemi fiirészpor-bri-
kettdlasaesetében a zizdgépek alkalmazisa semmi
esetre sem tekinthets indokoltnalk. Megallapité-
sunkat alitdmasztja az a tény, hogy flirésziize-
mek esetében a darabos hulladék levilasztisa
‘sok esetben kiilon berendezés beépitése nélkiil is
megoldhaté. mivel erre szdmos lehetéséget nytj-
tanak a keretflirészeknél alkalmazott rdzdesasz-
dak, valamint a kilonhozé pneumatikus és kom-
bin4lt szallitoberendezések. Amennyiben mégis
kiilon levilaszté berendezésre lenne sziikség, ezek
elGallitiasi koltsége, valamint energiaigénye jéval
az emlitett zGzogépeké alatt van.

Az hogy a flirészpor alkalmassd véaljon meg-
felel6 mechanikai szilirdsiga brikettek el6alliti-
sara, szintén két Gton érhetd el:

@) a flivészpor nedvességtartalminak a meg-
feleld értékre torténd lecsokkentésével,

b) valamely kotGanyag hozzdadiasival a ned-
ves flirészporhoz.

Bar az utébbi megoldis — kiilondsen oleso
kotéanyag felhaszndlisa, s egyszerd, olesén kivi-
telezhets keverdgép alkalmazisa esetében — lit-
szélag elényosebbnek mutatkozik, a fiirészpor-
brikettalds el6tt torténd: leszaritdsat feltétleniil
gazdasigosabbnak tartjuk. Nem szabad ugyanis
szem el6l téveszteniink a brikettilas tulajdonkép-
peni feladatét, tehat azt, hogy a'brikettilissal
nem csupan a flirészpor térfogatat kivinjuk csok-
kenteni, hanem ugyanakkor magas kaldriaértéki
flitbanyagot kivinunk el6allitani.

A flrészporban levd nedvesség eltavolitisa
mindenképpen energiabefektetést igényel. Frt-
heté tehit, hogy a szaritds nélkiil torténd briketta-
lasnal csupdn litszélagos energiamegtakaritdsrol
beszélhetiink, mivel a brikettekben levé nedves-
ség elpdrologtatisinak hdsziikséglete a tiizels-
anyagként valé felhaszndlaskor jelentkezik. A
brikettdliskor torténd széritis gazdasigossigit
még inkabb fokozza az, hogy a filirészpor szdriti-
sakor mdd nyilik a fiistgdzok — kiilonben kérba
vesz6 — hotartalminak hasznositisira, mig a
csokkentett ftGértéki, elészaritas nélkil elsalli-
tott brikettekkel torténd tiizeléskor a benniik levd
nedvesség elpérologtatisa mindenképpen energia-
raforditdst, tehdt fokozott flitanyag-felhaszna-
list jelent. Ugyanakkor hétrinyosan jelentkezik
a kotGanyagsziikséglet, valamint a kotSanyag
bekeverésével kapcesolatos koltségek.

Els6sorban a fent kozoltekkel magyarazhato,
hogy az utébbi idében a kotéanyag nélkiili bri-
kettdlis terjedt el, a jelenleg forgalomba keriils
brikettéloprések is ennek megfeleléen késziilnek,
tovabba, hogy a vonatkozé szakirodalom is kizé-
rolag a kotanyag nélkiili brikettdlasra vonatkozo
kérdéseket érinti. (A kotbanyaggal, vagy anélkiil
torténd brikettilissal kapesolatos allasfoglali-
sunkat elsésorban azért lattuk sziikségesnek
kozolni, mivel a kérdés hazai szakmai korokben
méar tobbszor felmerilt).

Az el6zéeknek megfelelGen, a flirésziizemi
flirészpor kotdanyag nélkili brikettaldsanak miive-
letei az alibbiak:

— A fiirészpor és a darabos hulladék kiilon-
valasztésa.

— A flirészpor szdritésa.

— Préselés.

A kovetkez6kben az egyes miiveletekkel,
valamint a megfeleld gépi berendezésekkel kap-
csolatos kérdésekre térink ki. .

1.1. A firészpor és a darabos hulladék
kilonvalasztdsa

A flrészporba viltozd arinyban bekeriils
darabos hulladék (kéreg, szilinkok stb.) jelenléte
zavarokra vezetne a brikettdlé-berendezés egysé-
geinek s elsGsorban a prés tizemében, ezért eltivo-
litasa feltétleniil sziikséges.

A darabos hulladéknak a fiirészportsl valéd
elvalasztisa, mint azt mar az el6zéekben emli-
tettiik, kiilon miiveleti hely beiktatdsa nélkiil is
megoldhaté, amennyiben egyes transzportér-ele-
mek egyben szepardlé funkeidt is toltenek be.
(Rostéaval egybeépitett dtterelés a szillitoszalag-
rol az elszivofejhez, darabfogék, iilepit6k stb.).

Mivel a haszndlatos széritok és brikettals-
prések szemcsenagysig tekintetében viszonylag
nagy eltéréseket engednek meg, a kiilon beren-
dezésként beallitott egy vagy tobblépesds rostdk
alkalmazdsit csupidn abban az esetben litjuk
indokoltnak, ha — tzemi adottsigokbdl kifolyo-
lag — a fent emlitett megoldisok alkalmazisira
nem nyilik lehetdség.

1.2. A fluészpor szdritdsa

A flirésziizemi flirészpor viszonylag magas
nedvességtartalminak lecsokkentését, azaz a
flirészpor széritisit elsGsorban az teszi sziiksé-
gessé, hogy a flirészpor csupdn bizonyos nedves-
ségtartalom-hatdrokon belil tomoritheté meg-
felel§ szilardsign brikettekké.

Az ezirnyu vizsgalatok arra mutattak, hogy
maximum 18-—209%,-0s nedvességtartalomig nyilik
moéd a flirészpor-brikettalisira, mig a megengeds
hetd legkisebb nedvességtartalom (abbdl adéddan,
hogy a nedvességtartalom csokkentésével a fa-
anyag képlékenységének csokkenése parosul) mint-
egy 6—8%. A brikettdlds szempontjabdl optima-
lisnak tekinthetd nedvességtartalom: 10—129,.

A flirészpor széiritéisara alkalmas gépi beren-
dezések koziil a brikett4lé komplexumok iizemelé-
séhez els6sorban az aldbbi hirom alaptipusba
tartozékat alkalmazzék:

— Gozflitésti dobszaritok.

— Fiistgdz-, vagy olajégds flitésti dobszi-
riték.

— Fiistgdz-, vagy olajég6s fiitésti pneumati-
kus (lebegtetd) szaritok. ]

A szaritds fajlagos energiaigénye, valamint a
konstrukei6 egyszertisége és lizembiztossiga szem-
pontjabol a fenti harom alaptipus kéziil a pneuma-
tikus széritéberendezések tekinthet6k a legmeg-
felel6bbnek. :

1.3. Préselés

A préselés, azaz a tulajdonképpeni briketts-
las 4ltal a darabos hulladéktél kiilonvilasztott,
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10—129% nedvességtartalomra leszaritott fiirész-
por erdsen tomoritett, megfeleld szilardsagh, a
présgéptl fiiggben kialakitott (tobbnyire henge-
res) formaja briketteket képez. A brikettek tér-
fogatsulya a flirészpor Osszetételétél s a tomors-
dés fokatol fiiggben: 0,9—1,3 g/em?.

A flirészpor kotSanyag nélkili brikettalasira
alkalmazott berendezések terén (a még lizemben
levd, talhaladott konstrukei6jiu, valamint az
egyedi, prototipusként kivitelezett gépek kivéte-
lével) csaknem kizardlagosan az Gn. Glomera-
rendszer(i, extruzids elven miikodd brikettalé pré-
sek terjedtek el. A jelenleg forgalomba keriils
Glomera-rendszerti brikettprések jol bevilt, ki-
forrott konstrukeidk, a flirészpor kotéanyag nél-
kiili brikettalisit megfelel6 mindéségben, magas
termelékenység mellett biztositjak.

A brikettalo prések termelékenysége az egy-
dugattyus, kis mérettiektsl (pl. PAWERT Glo-
mera—071 tip.) kezdve, a kétdugattyts nagymé-
retli tipusokig (pl. PAWERT Glomera—412 spe-
cial tip.) tdg hatdrok kozt valtozik. Az 1—2.
tablazatokban ismertetjik a jelenleg forgalomba
keriil§, széridban gyartott brikettald prések tipu-
sait és f6bb miiszaki adatait.

A 3. tdblazathan 6sszesitve kozoljitk az emli-
tett géptipusok teljesitmény-adatait, valamint
tizemeltetésiik fajlagos energiasziikségletét.

A tébldzat alapjin bizonyos kapcsolat figyel-
heté meg a brikettilas fajlagos energiasziikséglete
s a gépek kapacitisa kozott, mely arra mutat, hogy

a termelés energiasziikséglete a gép kapacitisinak -

novelésével csokken, azaz a nagyobb kapacitasi
gépek tizemeltetése gazdasigosabb.

Minthogy a fajlagos energiasziikségletek
kozotti eltérések igen nagyok, a fenti megallapitas

1. tablazat

Tipus : Glomera —

VOEST (Ausztria)

= 3. tabldzat
s| Fajl.
Tipus Teljesitmény | energia-
megneyezése t/h szuks.
kWh/t
RAWERT 071 (i 0,1—0,15 N 55—90
PAWHBRT 151 S 5 ct s 0,3—0,45 35—50
VOEST 202 . v dnaan, ‘ 0,6 30
PAWERT 154 Special .... 0,8—1,2 30—45
VORESTVA02E i fain ot 1,2 (£ 422
VOIRPIB02 L siive saiies 1.8 18
PAWERT 412 Special .. .. 1,6—2.4 | 25—40

|

arra figyelmeztet, hogy a felhaszndldsra keriils
gépek tipusit esetenként, az egyes iizemek sziiksé-
ges kapacitdsdnak megfelelGen kell megvilasztani.
(fgy pl. ha a sziikséges kapacitds 1,2 t/h, egy darab
1,2 t/h termelékenységli VOEST Glomera—402
tip. gép bedllitisa esetén az energiasziikséglet
26,7%,-kal kisebb, mint abban az esetben, ha
ugyanezt az igényt 2 db 0,6 t/h termelékenységii
VOEST Glomera—202 tipusu géppel kivinnank
fedezni).

2. A fiirésziizemi fiirészpor-brikettalasanak
gazdasigossagi vizsgalata

A flirészpor-brikettilisnak a hazai fiirész-
iparban valé bevezetésére vonatkozé gazdasigos-
sdgi vizsgdlatokat a beruhdzdsi és lizemelési kolt-
ségek meghatarozisibol kiindulva kell elvégezni.

Annak érdekében, hogy a szdmos koltség-
tényezé értékének a gazdasigossig  alakuldsira
valé kihatisit egyértelmtl, s — a gyakorlatilag
szamitdsba vehetd intervallumon belil — altala-
nos érvényli osszefiiggések titkrében vizsgiljuk,
az egyes koltség-tényezéket az alabbi fiiggvény-
kapesolatnak megfelel6 formaban fejeztitk ki:

202 | 402 | 602 . e =1(Q)
- —=—=  lletve
Orédnkénti teljesitmény kozepes ’ T o= I ( Q’, z) -
fajstlya flirészpor esetén (kg) | 600 | 1200 | 1800 ahol @ = a teljes brikettdlé berendezés (azaz a
’ i =s berendezés alapgépét képezd brikettals
Hengernyomds (kg/em?) ...... 1200—3600 prés) teljesitménye (t/6ra)
N ’ ' z = a miszakok szdma.
Lokethossz (mm) ....,....... 184 184 | 184 Az egyes koltség-tényezoknek megfelels fiigg-
Beépitett telj. Fémotor ... .. 507 |1 ant | véuykaposolatok konkret alakjst és konstansait
/LE Segédmotor . . 1| 1,5 | 2  avonatkozé gyakorlati adatok két- vagy tobbszo-
‘ ros behelyettesitése alapjan hatiroztuk meg.
2. tabldzat
. Tipus : Glomera — ,
PAWERT (Svéjc) 7 = : = :
151 S 154 Special | 412 Special I 071
Ordnkénti teljesitmény kozepes fajstlyi '
FL6SZPOT ESOLEN. (KB) - ovrv o vvnevinnessns | 300—450 S00—1200 | 1600—2400 |  100—150
| [ A
Prosforok 8ZOMAL .. iy el s lis s e s s e i 1 1 2 | 1
A brikettek %] 50 65—75 65—75 ' 50
midrete (mm) Hossz 12—75 20—400 | 20—400 8§—75
Beép. telj. Fémotor 25 50 75 12
(LE) Segédmotor 2,5 2 ‘ 2 1,45
2 |
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2.1. Beruhdzdasi koltségek

Egy adott brikettdlé berendezés beruhdzasi
koltsége a kovetkez6 harom tényezd értékébol
tevédik Ossze:

— gépi beruhazasi koltségek,

— épitési koltségek,

— egyéb koltségek.

2.1.1. Gépi beruhazisi koltségek

A gépi beruhdzasi koltségeket a termeld
(szarité és brikettdlé prés), valamint a segéd-

berendezések (transzportérok, adagolék) beru-
hézési, illetve elGallitasi koltségeinek Gsszege

képezi.
Az 6rdnként termelt mennyiség kiillonboz6
- értékeinek megfelelé adatok alapjan az alibbi
figgvénykapesolatot hatdroztuk meg, mely —
adott hatdrokon beliill — igen jé kozelitéssel
felel meg a gépi beruhdzisi koltségek s a kapaci-
tis osszefuggésének.
B, = 810 0000 + 710 000 (Ft)
A képlet érvényességének intervalluma:
0,3 t/ora <Q< 24 t/6ra
[z az intervailum felel meg a tovdbbiakban
rogzitett osszefuggéseknek is.

2.1.2. Bpitési koltstgel:

Az épitési koltségekre vonatkozd osszefiig-
gést az el6bbi pontban leirtakhoz hasonléan meg-
“hatédrozva, felirhatjuk:

B, = 120 000 Q + 160 000 (Ft)

2.1.3. A berendezések tervezési, szallitdsy, szerelési
sth.  koltségeinel osszege (eqyéb kéltségek) :
B: = 50 000Q + 50 000 (Ft)

2.1.0. Beruhdazisi koltségek

A beruhdzési koltségek Osszege:
: _B = .Bg + Bc i Bc

Az egyes koltség-tényezik el6bbiekben meg-

hatarozott értékeinek behelyettesitésével:
B = 980 000Q + 920 000 (Ft)

A beruhdzéasi koltségek tényezdinek, vala-
mint azok Osszegezésének megfeleld fiiggvény-
kapcsolatokat az 1. grafikon szemlélteti.

2.2. Hawi 0sszkoltség

A fenndll gazdasigi rendelkezések értelmé-
ben, a havi Osszkoltség:
O = U, + U, + L (Ft/hénap)

ahol U, = a véllalati dltalanos koltség (Ft/hénap)
U, = az 0Osszes iizemi koltség (Ft/hénap)
L = az egy hénapra es6 értékesokkenési

leirds (Ft/hénap)
A vallalati dltalinos koltséget az osszes lizemi
koltség 159,-4nak véve:
0 = 1,15 U, + L (Ft/hénap)
Az Gsszes tizemi koltség:
U,=U + U, (Ft/hénap)

ahol U = az Uzemi koltség (Ft/hénap)

2009
T

Us = az tizemi dltalénos koltség —
(Ft/hénap)

ahol M = a havi bérkoltség (Ft/hénap)

Ft

3000000

2006500

1. dbra

A fentiek alapjén, a havi 6sszkoltség:
0 =115 (U + 2M) + L (Ft/hénap)
A tovabbiakban a képlethben szerepld kolt-
ség-tényezok értékét hatirozzuk meg.

2.2.1. Uzemi koltség

Az lizemi koltség (U) a havi anyag-, energia-
és bérkoltségek oOsszegével egyenls. Képletben
kifejezve:

U= 4y + M (Ft/hénap)

2.2.1.1. Havi anyagkiltség

A brikettek alapanyagit a nedves fiirészpor
képezi. A flirészpor dtlagos kezdeti (U; = 459,)
és végss (U, = 129%,) nedvességtartalma ismereté-
ben meghatirozhaté az a flirészpormennyiség,
mely 1 tonna brikett elGillitasihoz sziikséges.

U, 4100_ 454100 :
2= 0 U,+100 ' T2+100 1,3 t/t brfkett

1 tonna nedves flirészpor dra: 70 Ft.

A fenti értékek alapjan:

App = 200-2-1,3-Q-70 = 18 200 Q z (Ft/hénap)

A berendezés tizemeltetéséhez sziikséges egyéb
anyagkoltségek (kenSanyag, pétalkatrészek sth.)
értéke:

Ape = (300 Q + 300) z (Ft/hénap)

A havi anyagkoltség:

Ap1 =Apo + Ave = (18 500 Q + 300) z (Ft/hénap)

2.2.1.2. Energiakoltségek

A brikettdl6 berendezések energiaszitkség-
lete a brikettald prés és a segédberendezések elekt-
romos, valamint a szaritéberendezés kalorikus
energiaigényébol tevddik ossze.

energiakoltsége.

Az 1.3. fejezetben mar emlitettiik, hogy a
brikettélds fajlagos energiaigénye fiigg az egyes
brikettdlé prések kapacitisatol. Ezt a fiiggvény-
kapesolatot — a 3. tdblazatban szerepld értékek
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figyelembevételével — a kovetkezd formdban
rogzithetjiik:
e = 42 —10Q (kWh/t)
A fenti képlet alapjin, a fteljesitményfelvétel:
N =e¢-Q =420 —10Q? (kW)

Bz a parabolikus Osszefiiggés (a szamitisok
egyszeriisitése céljabol) megfelels  kozelitéssel
helyettesithetd az alabbi linedris Osszefiiggéssel:

N =12Q + 20 (kW)
1 kWh villamos energia dra: 0,87 Ft.

A fentiek ismeretében, a brikettdlé prés
tizemeltetésének energiakoltsége:

A = 0,87 (12Q + 20) 2002z =
= (2090 Q + 3480) z (Ft/h6)

2.2.1,2.2. Egyéb elektromos oncxgml\oltscgol\
A sogetlbmendon‘;ch ventillitorok stb. 6sz-
szesitétt energiakoltsége:

Ay = 0,87 (16 Q + 12) 200z =
— (2760 Q + 2090) z (Ft/ho)

2.2.1.2.3. A szarité berendezés lizemeltetésé-
nek kalorikus energiakéltségei.

A szaritas fajlagos energiasziikséglete, vala-
mint energiakb'ltsége fuge a szallitéberendezések
tipusdtol és iizemeltetési viszonyaitél. Ezért a
kalorikus energiakoltségeket az alibbi hérom
(a gyakorlat szempontjabdl leginkdbb szédmitasba
vehetd) esetre vonatkoztatva hatdroztuk meg:

— fuistgdzfiitéstt pneumatikus- vagy dob-
szaritok,

— olajégés pneumatikus szaritok,

— g6zfitést dobszéritdk.

a) Fistghzflitéstt pneumatikus vagy dob-
szaritok tizemeltetésének kalorikus energiakolt-
ségei.

Amennyiben a flrészpor szaritisindl lehetd-
ség nyilik kazdnok tavozé fiistgdzainak haszno-
sitdsara, a szaritis energiasziikséglete csupédn
a berendezésnél alkalmazott ventillitorok lizemel-
tetésére redukdlédik. Ez esetben tehét:

Ay = 0

b) Olajégés pneumatikus szaritok tzemelte-
tésének kalorikus energiakoltségei. '

Az olajégls szaritok lenyegﬂeg szintén fist-
gaz-izemtiek, azonban mig az el6bbi esetben a
meglevi kazinok fustgézainak egyébként kirba-
vesz6 hétartalma fedezte a szaritds kalorikus
energlaszuksegletct az olajégos szaritok kiilon
iizemanyag-felhaszndlasit igénylik.

Az olajégés szaritéberendezések fajlagos
iizemanyag-felhasznalisa: 30 kg fltdolaj/l +t
brikett.

A fiitéolaj egységira (szallitdssal): 1,2 Ft/kg.

A fenti értékek alapjin, a szaritds energia-
koltsége:

Aypo = 1,2-30:200-Q -2 = 7200-Q -2

c) Gozflitési  dobszéritok
kalorikus energiakoltségei.

A gl6zfiitésti dobszaritok fajlagos howul\seg-
letének atlagos értéke:

(Ft/hénap)
tizemeltetésének

q = 1500 *kecal/kg elparologtatott viz
Azrl t brikettnek mogfclelo flirészpormennyi-
ségbdl elparologtatott viz:

Jo=r—¢s=1,3—1 = 03¢ =
Az 1 kg g6z dltal leadott hdmennyiség:
i = 562 kcal
A fenti értékek alapjan, a fajlagos gdzfel-
hasznélas:

300 kg

1 )OO

ga - gv -'“ = 300 - = 800 kg/t- brikett

1 kg g6z 4ra: 0,20 B t.
A szAritds energiakoltsége:
Ayns = 0,20-800-200-Q -z =
= 32 000-Q -z (Ft/hénap)
2.2.1.2.0. Osszes energiakoltség
Az eldzéekben meghatirozott osszefiiggések
behelyettesitésével:
Ape = Aw + Apw + A =
= (4850 ) + 5570) z + A (Ft/hénap)

Apzy = (4850 Q + 5570)z (Ft/honap)
Apse = (12050 Q + 5570)z (Ft/hénap)
Aoz = (36 850 Q + 5570)z Ift/honap

2.2.1.3. Bérkoltségek

Havi 1500 Ft-os atlagos fizetéssel sz,imolva,
az alapbér-koltségek :

Mg = 1500-2.z = 3000 z

Egyéb bérkoltségek:

M, = (100 @ + 100)

Az osszes bérkoliség:
M= Mz + M, = (100 @ + 3100)z

2.2.1.0. Uzemi koltség

Az tzemi koltséget az eldz6 harom pontban
meghatirozott értékek osszege képezi.

(Ft/hénap)
z (Ft/hénap)
(Ft/hénap)

(L) 7= Abl =+ Abo + M (Ft/hénap)
U] = A(,l + A[,n + M (23 400 Q -+ 8970) z
e ~ (Ft/hénap)
U, = (30 650 @ + 8970)z (Ft/hénap)
= (oo 450 Q + 8970) z (Ft/hénap)

Az tizemi koltség tényezdinek megfelels fiigg-
vénykapesolatokat a 2., a tényezdk Osszegének
alakuldsat pedig a 3. grafikon szemlélteti.

Ftha B _-71 Apns
AT SRSV RN 1 ST
700111 - R | = ' == 4
il A _— b1
. /T/ !
L A ————Ape
-_4/_ e —-::_":M iy
Sy A ST e —
} 45 / 15 2 a (¢fora)
2. abra

2.2.2. Ertékesokkenési leirds
Az érvényben levé kulesok alapjan a gépi
beruhdzisok amortiziciéja évi 6,4%, az épitési
és egyéb beruhézési koltségek amortizicidja pedig
2,7%, s igy a teljes beruhédzisi koltség egy ho-
napra esé amortizacidja:
T 0,064 B, -+ 0,027(B. + B:) s
12
= 4700 Q 4 4260 (Ft/hénap)
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li ; ! }
g5 1 15 2 A(téra)
3. abra ‘
2.2.0. Hawi osszkoltség
A havi 0Osszkoltség értéke:
0 =115(U o+ 2M) + L (Ft/hénap)
0, =115(U, + 2 M) + L =
= (27 200 @ + 17.450)z + 4700 Q + 4260
(Ft/hénap)
0, = (35600 Q + 17 450) z + 4700 Q + 4260
: (Ft/honap)
. Oy = (65000 Q + 17 450) z + 4700 Q + 4260
(Ft/hénap)

2.3. Evi brutté nyereséy

Az évi brutté nyereség az alibbi két képlet

alapjan hatirozhaté meg:
e=12 ex = 12 (n—0) (Ft/év), vagy
e= 12 ex = 12 Qn (p—0) (Ft/év)
ahol en = a havi brutté nyereség (Ft/hénap)
= a havi bevétel (Ft/hénap)
Qh = a havi termelés (t/hénap)
p = az eladési ar (Ft/t)
0 = az onkoltség (Ft/t)

Mivel mind a két Osszefiiggés lényeges gaz-
dasigossigi tényezdket tartalmaz, vizsgilatukra
kiilon-kiilon kitériink.

2.3.1. Havi bevétel

A havi bevételt az eladédsi 4r és a havi ter-
melés szorzata képezi. Képletben kifejezve:

n = p-Qn (Ft/hénap)
A flivészpor-brikettek jelenlegi eladdsi &ra:
p = 363 Ft/t
* A havi termelés:
Qn = 200-Q -z (t/hénap)

Ezt az Osszefiiggést a 4. grafikon szem-
1élteti.

A fentiek alapjin:

n =363 Qn = 72600 Qz (Ft/hénap)
2.3.2. Onkoltség

Az onkoltség — azaz az egységnyi termékre
es6 osszkoltség — a kovetkezd képlet alapjan
hatérozhaté meg'
=0 (Ft/t)

A havi 6sszkoltségnek megfelel§ Gsszefiiggé-
seket a 2.2.0. pontban ismertettilk. Ha a neve-
zett Osszefiiggésekben az 6rankénti termelés értékét
a havi termelés és a miiszakok szdmdnak viszo-
nyaval helyettesitjiik, az alibbi képleteket kapjuk:

Faipar XIII. évf. (1963), 12, sz. 371
& (tjora v
2 / P

7
7

P
" s’ w0000 000 Aeltfin)
4. dbra
235 ki s
i (1‘36+ )Q,.-,»1/4ao.z+

-+ 4260 (Ft/hénap)
(148 - :i—i’ @n -+ 17 450 z
260 (Ft/honap)

e 23,5
0, = (3"o—o——-J Qn + 17450 z -

+ 4260 (Ft/honap)
Az el6bbi képletek alapjdn, az 6nkoltség :

e P i s
0, 14450274604_ 23,5 + 136 (Ft/t)

0,

II

0, 174502z 4260 23,5
0p — —= == : ! 2 178=
TERA Qn FXR T
= 6, + 42 (Ft/t)
d; =6, + 189  (F/t)

Az onkoltség, valamint a termelédsi kapacitas
és a miszakok szdminak a fentiekben meghaté-

”}(ﬂ/l)

500

) z-3
- V\\ 5
pn

300 \\i\'

200 \\qﬁ

100 - -

MR RO e T _ 1500 8h(t[hs)
5000 10000 6000 Ro(t)ér)
5. abra \
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5000 10000 5000 Qelt)éy)
6. abra
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rozott osszefliggését az 5., ill. a 6. grafikon szem-
lélteti. A gozfiitéses dobszaritokkal iizemels bri-
kettal6 berendezések ez irdnyin vizsgalatira nem
tériink ki, mivel — a fiistgdziizemi szarité be-
rendezések esetében szamitott onkoltség-értékek,
valamint a vonatkozd Osszefiiggés alapjdn —
bebizonyosodott, hogy tzemeltetésiikkkor az on-
koltség minden esetben meghaladja az eladési
arat.

Ugyanezen okokbol kifolydlag a tovabbi
vizsgdlatokat csupdn a fiistgiz- és az olajégés-
tizemti szaritokkal felszerelt brikettilé berendezé-
sekre vonatkoztatva végeztiik el.

2.3.0. Bvi brutté nyereséqg

Az évi brutto nyereséget az aldbbi képlet
alapjin hatarozzuk meg:

e =12 (n—0) (Ft/év)

A képletben szereplé koltségtényezdkre vo-
natkozé osszefliggések behelyettesitésével:

;=12 'r(zz?—- “3—"’)(9,.—1 7 450 z—4 >60I (Ft/éy

23,
o >|L(185— 2

)Qh_l 7450 z—~4260J (Ft/6v)

Az évi brutté nyereség, valamint a kapacitds
és a miszakok szaminak fiistgdz-fitésti (e,),
illetve olajégds (e,) széritoval tizemelS brikettdlo
berendezések esetében fenndllé oOsszefliggését a
7., ill. a 8. grafikon szemlélteti.

2.4. Megtéridési idé
A beruhdzdsok megtériilési idejét az alabbi
képlettel fejezhetjitk ki:
I 5 (év)

A beruhézasi l\oltsogekx e meghatarozott ossze-
fiiggésben (lasd a 2.1.0. fejezet) az Ordnkénti
termelés értékét a havi termelt mennyiséggel és
a miiszakok szédméval helyettesitve:

B — 980 000Q -+ 92

+ 920 000 = 49—00 Qc + 920 000 (F't)

200

A fenti osszefugges, valamint az évi brutté
nyereségre megallapitott képletek felhasznala-
séval: -

I 1 = — =
€
Qn -+ 920 000
= (€v)
L 5}@,.— 17 4)07—-4"60]

4900

=
00 o 920 000
= (év)
12[(185 s 23 2 )Q;,—— 17 4502 — 4260]

A fenti két osszefuggest a 9., ill. 10. grafikon
szemlélteti. (Folytatjuk.)
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Mi ajsag a kiilfoldi batorvasarokon*

Péarizsban, Londonban és Stockholmban ez
évben megtartott vésirok sok érdekes és 1j-
szeri butorral, berendezéssel véartdk a litogatét.

1. dbra. Pdrizs. Ebédlérészlet, az asztal T 2546, a székek
St 5022 modell, a tdlalo K 6032 modell A bitorok a
klasszikus formdhoz igazodnak. Feliilethezelés : 14 munka-
milveletben csiszolt lakkal. Az wulébitorhoz igazodd szek-
rénybiltorok | frontfeliilete rézsafa és Rid-Palisander fur-
nérral boritott. Az dilébitorok huzatdt kiillon gydrtottdl le.
Gyartotia : G. Laauser cm-?i Uo. jS)ssbo.ttwa.r és Spiegelberg
Wiirtt

2. dbra, Pdrizs. Kdrpitozott biitor garnitura heverdvel, N 673 S, a székek

Kifejezett karaktere a kiallitott butoroknak a
parizsi vasar kivételével nem volt.

A szakemberek, a butorok technikai kivitele-
zésén kiviil az alapanyag Osszetételt és hasznél-
hatésdgot vizsgdltak elsésorban, valamint a b-
torok formai osszhatdsat.

A parizsi vasir karaktere — ha szabad ezt
a kifejezést hasznilni — a modern styl-bator

3. dbra. Pdrizs. Telekdrpitozdsi, teknd-
formdjit fotel hiivelykpdrndval. A ldbak
krémozott acélszalagbill késziiltek. Gydr-
totta : ETS. Thonet, Pdrizs ( Frankreich )

N 673, az asztal T 2543 medell. A hdtiérben K 6030 modelld tdlald. Az

tildbiitorol az 1770—1790-es évek svéd - Guszidvkorabeli

keltetik. A biltorok feliilethezelése ugyancsak 14 munkamii
lakkal. Gydriotta : G. Laauser and Co. Grossbottwar és Spiegelberg

( Wiirtt)

R

4. dbra, London. Tdlalé négy csapiajtéval,
sal. Tervezte : Arthur Eduards, Des.

formdjdt érzé-
eletben esiszolt

* Mébel—Kultur 5. sz. ,.Messen
Paris, London, Stockholm?”’.

felil négy fidkkal Teak és rozsafa furnér bordtds-
R. C. A. M.S.I.A. Gydrtotta : White and Newton,

Portsmuth (England)
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6. dbra. Stockholm. ,.Domi Monte” szekrényfal Teak, wagy tolgy fur-
! nérboritdssal. Sokoldali varidlhatésdgot biztesti. Az alsd szekrények —
melyek magassdgi mérete egységesen 51 em. — indlldan is haszndlha-
toh. Gydriotta : A B Hugo Troeds Gydr. Bjdraum (Schweden)

5. dbra, London. Kétoldalrdl haszndlhato

konyhaszekrény tdlaléablakkal, vagy reg-

gelizd bdrpulttal a ,,Californiai” konyha-

programbil, Formica boritdssal. Gydr-

totta : F'. Wrighton and Sons Litd. Lon-
don. (England)

volt, mint azt az 1. abra ebedl6-
részlete, wvalamint a 2. 4bran
lathaté kéarpitozott garnitara is
bizonyitja. A 3. dbra telekarpi-
tozast fotele is még bizonyos
mértélkben klasszikus wvonali, a
14b fémkombindciés megoldisa

azonban mar teljesen modern. -

A hérom {6véros vésirain ki- s - _
allitott batorok tobbé-keveéshé az 7. dbra, Stockholm. Heverd, szabadon elhelyezhetd il — hdipdrndval.
egyes orszagok jellegzetességét Alsérésze kihtizhatd rdmaszerkezet, mely killon heverdként is haszndlhatd

az tilbpdrndk elhelyezésével. A heverdt dsszecsukott és széthiizott dllapot-
ban mutatjuk be. Modell : ,.Columbia”. Gydrtotta ; Filas, Linképing
(Schweden )

tilkrozik. A bemutatott butorok
forméja lényegesen eltér a TA-
IPAR korabbi szdmaiban ismer-
tetett modern varia-butorok lé-
nyegétél, annak ellenére, hogy
egyes forma- vagy konstrukcios
megoldasban hasonlatossag fe-
dezhet6 fel, mint pl. a 6. dbran
bemutatott svéd szekrényfal vagy
az 5. dbra kétoldalas konyha-
szekrénye.

Dr. Javorfi Tibor

8. dbra. Stockholm. Plastikkal bevont fenydfa konyha-

vészlet a ., Mysingen” programbdl. A homlokzati feliiletek

szines lakkal bevontak. Tervezie : Arch. Ingear Carisson

és Arch. Ake Frybiter. Gydrtotta : AB. Seffle Butorgydr,
Seffle (Schweden)
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Forgacslapok felhasznalasanak miiszaki lehetGségei

a bl’ltoriparban és az épitéiparban
ZOMBORI JANOS

Bevezetés

A forgacslapgyartds megteremtése és a
termelés allandé bovitése szlikségszertien fel-
veti a felhaszndlds muszaki lehetGségeinek
vizsgalatat. Tudjuk jol a fahulladékbdl, tlizifa-
bol, len- és kenderpozdorjabol miigyanta-
ragasztassal el6allitott forgédcslapok fa- és fa-
ipari félkésztermékek, igy pl. butorlap, enyve-
zettlemez, parkettfriz, flrészaru stb. helyette-
sitésére alkalmasak. Azonban a fahelyettesités-
sel kapesolatos fejlesztési munka igen bonyo-
lult, sokoldalii feladat. Ahhoz, hogy hosszan-
tarté megfigyelések nélkiil vonhassunk le ko-
vetkeztetéseket a helyettesithetGség kérdésé-
ben, ismerni kell a forgdcslapok miiszaki tulaj-
donsigait, feldolgozasi technolégidjat és a ké-
szitend6 gyartményok haszndlati igénybevéte-
leit. Sziikség van tovabba gyakorlati tapaszta-
latokra is, mivel a hasznélati igénybevételek
olyan sokfélék, hogy el6zetes tudoményos fel-
mérésiik és szamitasba vételiik a legtobb eset-
ben nem lehetséges.

A felhasznaloszektorok, igy elsésorban &
butoripar és belsGépitészet érdekében végzett
fejlesztési munkénk fenti célkitizést, a fahe-
lyettesités kérdésének elébbrevitelét hivatott
szolgdlni. Az alkalmazasi lehet6ségeken tul-
menden féként azokat a muiszaki- és alkalma-
zastechnolégiai kérdéseket wvizsgdlja, amelyek
alapvetéen befolydasoljdk, illetve meghatéroz-
zék a forgécslapok boritds nélkiill (natirban)
valé feldolgozasat. Majd néhany terméknél ki-
alakit olyan megoldasokat, amelyekkel a for-
gécslap-szerkezetek kielégitik a rendeltetés-
szer(i haszndlat kovetelményeit és alkalmaza-
suk gazdasigossag szempontjabol is elényos-
nek latszik.

A FORGACSLAPFELHASZNALAS HELYZETE

A faipari félkésztermékek mas anyagokkal
valé helyettesitésére iranyulé torekvés alap-
vetéen megvaltoztatta az anyagfelhasznalas
helyzetét a népgazdasig fafeldolgoz6 szekto-
raiban. Az utébbi években a forgicslapok
felhasznaldsi teriilete méar annyira kiszélese-
dett, hogy e rovid kozlemény keretében az 6sz-
szes felhaszndldsi lehet6ség részletes ismerte-
tése nem is lehefséges. Azonban a jelenlegi
helyzet felméréséhez és a tovabbi feladatok ki-
tlizéséhez roviden mégis Osszegezni kell a fa-
forgadcs-mlanyagok rendkiviil valtozatos és
sokféle alkalmazasi lehetdségeit.

A forgacslapok térhéoditdsa Magyarorsza-
gon is a butoriparban kezdddott és ebbél a
szektorbol tort utat a szamos egyéb ipardgba.
A forgécslapok legfontosabb és legnagyobb fel-
hasznéalési teriilete jelenleg is a butorgyartas.
Ha a forgacslapok térhoditdasat a butorgyartds

kiilonbozé agazataiban vizsgaljuk, azt talaljuk,
hogy a fényezett és festett lakasbatorok, kony-
habutorok, irodabutorok gydartdsidban jelent6-
sebb lizemeink mar forgacslapokkal helyettesi-
tik a butorlapokat. A {fontosabb butoripari
gyartmanyok, nevezetesen a kétajtos, harom-
ajtés és kombindlt szekrények, konyhaberen-
dezések, iroda- és iskolaszekrények, irdasztalok
stb. térelhatarolé elemei, azaz homlokfeltiletek,
ajtok, oldalak, aljrészek, valaszfalak, polcok stb.
forgacslapokbdl késziilnek. Butoroknal a ke-
retszerkezet és sulyhordd elemek (labak, ra-
mak) kivételével minden fényezett (lakkozott),
festett, fafurnérokkal, vagy miianyagokkal szi-
nelt alkatrész forgacslapbol készithetd.

A butorokhoz felhasznalhaté forgacslapo-
kat a kozepes térfogatsily, nem durva szerke-
zeti felépités, sik és sima feliilet, valamint a i6
csavar- és szegtartds jellemzi. Az elmult évek-
ben a vastagsagi méretvaltozds is jellemzGje
volt a forgacslap felhasznilhatésiganak. Azon-
ban a mingség javitasaval ez a kérdés megol-
dédott és ma mér a vastagsigi méretvaltozas a
feldolgozas gyakorlatdban nincs zavaré kiha-
tassal.

A hazai j6 mindségli forgédcslapok felhasz-
néalas-technolégiai tulajdonsigai kedvezéek. A
jo &lloképesség, zart-sima feliilet, nagy mecha-
nikai stabilitds és konnyli megmunkélhat6sdg
elényeinél fogva a klasszikus szerkezet{i butor-
lapokat mindinkabb kiszoritjdk. A forgacslapok
ma mar a butoripar anyagellatasi tervében két-
ségkiviil az elsé helyet foglaljdk el.

A forgacslap-felhasznalas kezdeti iddsza-
kéban a gyakorlati tapasztalatok hidnya és szé-
mos feldolgozastechnolégiai kérdés megoldat-
lasaga erdsen gatolta a forgacslapok feldolgoza-
sat. A fényezett butorok minésége sok esetben
jogosan kifogasolhato volt az un. ,,narancshé-
jas” feluleteffektus @és rossz csavarallosag
miatt. Amint azonban a forgacslapok minésége
javult, és az &llami butoripar tapasztalatokat
szerzett a feldolgozés terén, a kezdetben jelent-
kez6 hibdk megsziintek.

A butoriparban megoldatlan miuszaki
problémdk mar nem gatoljdk a forgacslapok
feldolgozasat. Nincs a felhasznéldsanak gazda-
sdgi természetii akadédlya sem. A butorlapok
egységarahoz viszonyitva legtobb esetben
elénnyel jar a forgicslapok beépitése. .

A butoripar utdn masodik legnagyobb fel-
hasznal6 szektor a belséépitészet. Ez a szektor
felhasznaldstechnologiai szempontb6l sok te-
kintetben a butoriparhoz hasonls. A kiilonféle
szerkezetekbe beépitett anyagok miiszaki tu-
lajdonsdgai nagyjabél azonosak, a nyersanya-
gokat hasonlé. munkafeltételek mellett dolgoz-
zak fel és az elballitott hasznalati targyak ren-
deltetése is hasonlésagot mutat. Ilyen hasonlo-
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sag elsésorban az, hogy a targyak belsé hasz-
nalatra készililnek, legtobbszér nedvességtol
védve vannak és haszndlatban ugyanolyan
igénybevételek érik oOket, mint a lak&asbutoro-
kat. Ennélfogva a normail, félnehéz forgicsla-
pok a legtobb belsGépitészeti feladat megolda-
sara is alkalmasak.

Ebben a feldolgozé szektorban a forgécs-
lapok térfogatstilya nem olyan fontos tényezo,
mint a butorszektorban. Fal- és mennyezet-
boritdsokndl pl. els6sorban az esztétikai hatés
a legdontébb. Azonban itt is fontos, hogy a for-
gacslap feliilete a feliilletkezelhetGség érdekeé-
ben zart és sima legyen. Ezenkiviil a jé alak-
allésadg Dbiztositasdhoz a forgacslap csekély
higroszképossaggal rendelkezzék. ElsGdleges
kovetelmény tovabba a j6 hdo- és hangszige-
tel6-képesség.

A Dbelsoépitészet esztétikai és pénziigyi
okok miatt elGszeretettel hasznélia a forgacs-
lapokat. Ma mar szédmos lak6héazban taldlunk
beépitett forgacslapokat, féként beépitett bu-
torok forméijdban. Gyakran haszndlunk for-
gacslapokat hivatali helyiségek. vendégszobak,
mozi- és szinhdztermek, iskolaépiiletek, ifia-
sagi otthonok. kiallitdsi pavilonok stb. belsé
boritdsara (fal- és mennyezetboritasok), vala-
mint tlizletberendezések (pultok, kirakatborita-
sok stb.) készitésére is (1).

Jelenleg fejlédési stadiumban levd fel-
hasznalé szektor Magyvarorszidgon a kiilséépi-
tészet (magasépitészet) (2, 3). A féként szigete-
1ési és zsaluzasi célokra szolgald, vagy épit6-
ipari szerkezetekbe beépitett forgicslapok mii-
szaki tulajdonsidgai eltérnek a butoriparban és
belséépitészetben feldolgozott forgacslapokétol.
Szigetelésre olesé (16—20 Fi/m2? koltségi), ki-
feiezetten puha (max. 12 kp/em? dinamikus
merevségll) szigetel6lapokbél volna szinte kor-
latlan igény a fodémek hangszigetelésének ja-
vitdsdra. Zsaluzdshoz nagyobb tomoritési. al-
taldban nagyvobb mennyviségli kotéanyvagot tar-
talmazo6, tehat nedvességi behatasokra kevéssé
érzékeny forgieslapokat igényel az épitéinar.

FEJLESZTESI MUNKA IRANYAX

A forgécslap-felhasznalas helyzetének roé-
vid attekintésébdl kitlinik, hogy a butorlapok
tilnyomé részben a butoripari gyartmanyoknal
helyettesithet6k forgdcslappal. A butoripar a
forgacslapokat 4ltaldban szinelt formaéban,
vagyis fafurnérokkal és miianyagokkal boritva
dolgozza fel. A forgécslapok azonban nemcsak
szinelt formaban, hanem boritds nélkil is al-
kalmasak szdmos butoripari- és belstépitészeti
feladat megoldésara.

A boritdas nélkuli feldolgozas kiilonds je-
lent6ségét az a kérilmény adja meg, hogy a
forgacslapok felhaszndlasdnak ez a legtakaré-
kosabb moédja. Munkankkal éppen ezért a bo-
ritds nélkiil valé feldolgozis elésegitését, tehat
Uiszerti butorstilus és feldolgozési formdak ki-
alakitasat tliztik ki célul. A felhasznalt, deko-

racios forgacsboritdssal ellatott haromrétegi
forgécslapokat a Faipari Kutato Intézet alli-
totta el6. Ezekbdl f6ként irodabutorokat készi-
tettlink, amelyeknél felililetkezelés szempontja-
b6l nincsenek olyan minéségi igények, mint a
fényezett lakasbutoroknél. Emellett azonban
vizsgaltuk egyéb butoripari, de féként belst-
épitészeti alkalmazasok lehetGségeit is.

A készitend6 prototipus-gyartmanyok szer-
kezeti- és formatervezésekor célul tiztiik ki
tovabb, hogy minél tobb forgaeslapot épitsiink
be. Azt a kérdést, hogy a forgacslap-szerkezetek
milyen szerkezeti és formai kialakitds mellett
lehetnek alkalmasak a jelenleg fabol (furnéro-
zott forgacslapboél) és enyvezettlemezbél készulé
gyartmanyféleségek helyettesitésére, a forgacs-
lapok ismert tulajdonsagai mellett a hasznélati
igénybevételek figyelembevételével és kiilon-
féle alkalmassagi vizsgalatokkal dontottiik el.

A forgacslapok felhasznédldsa — mint a be-
vezetében emlitettiik — komplex miiszaki-
gazdasagi feladat. Eredményességét a lapok tu-
lajdonsagai és az alkalmazds gazdasédgi kihaté-
sai mellett a feldolgozas, ill. kivitelezés tech-
nolégiai kérdései (megmunkalés, feliiletkezelés
stb.) hatérozzdk meg. Ezek tisztazdsa tehat
munkénk egyik fontos feladata volf.

FELHASZNALT FORGACSLAPOK

A forgécslapok furnérboritds nélkiil valo
felhasznalasa érdekében kifejlesztett haromré-
tegli forgacslapok dekoraciés boritorétege kii-
lonféle fafajok (feny6, nydr, mahagoni, okumé
sth.) vékony, lapkas forgacsanyvagabél késziilt,
kozéprétege pedig osztilyozott fenyé hulladék-
forgdesbol, vagy kenderpozdorjabél. A lapok
kotéanyaga karbamid-formaldehid alapi miui-
gyanta. A lapokndl a mechanikai szilardsag,
higroszko6posséag, térfogatsily és fafaj sszeflig-
géseirdl az 1. tablazat ad attekintést.

A padléboritési és zsaluzasi célra gyartott
haromrétegli, nehéz forgicslapokat az Epités-
tudomédnyi Intézet vizsgéilta az MSZ 6787,
MSZ 7087. és MSZ 13336. szabvanyok alapjan.
A vizsgélati eredményeket a 2. tablazat fog-
lalja Ossze.

FELDOLGOZASI IRANYELVEK

A forgacslapok felhasznaldsakor tobb fel-
dolgozéastechnolégiai kérdést kellett megoldani,
els6sorban a feliiletkezelést. Szamos technolo-
giai ésszer(isitést alkalmaztunk a forgécslapok
éleinek lezérasa, osszeépitése stb. terén is. A
leggyakoribb megmunkalasi miiveleteket. a fii-
részelést, élgyalulast és furdst ugyanazokkal
a szerszamokkal és gépekkel végeztiik, ame-
lyek a fa megmunkaldsira haszndlatosak. A
marashoz Dalocsa G. és Lazar L. tapasztalatai
utan keményfémélli marotarcsdkat alkalmaz-
tunk (4).

A forgacslapok nyitott éleit a ,natur” bu-
toroknal altaldban kiilonbozé furnércsikokkal
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1. tdblazat
Dekordcids boritorétegii faforgdiceslapok hajlitészilirdsiga
6és vastagsigi méreivaliozdsa a (érfogatsuly és fafaj
liiggvényében, Lizér L. utdn

Vasiags zigi“‘

thn R . Hajlitészi- | ¥ 25iagsig

T | mang | ey | Bl

i kp/em* 9‘0 §
620 | Okumé .. .... 220 15
710 | Mahagéni ... 180 10
710 | Eeny6 ... 200 12
640° | Nydr .....n. [ 210 14
710 | Bikk ... [ 216 12
620 | Bger ... | 140 14
580 & | TOIgy . wuns [ 140 10

* 924 Grai 20 = 2 C%-os vizben vald dztatds utdn
mérve.

2. tabldzat
Padléburkeld és zsaluzé Torgdceslapok fiziko-mechanikai
tulajdonsdigai az FTI vizsgilatai utin
(Boritéréteg cser célforgics, kozépréteg fenys hulladéke
forgdes, gyantatartalom 129, lapvastagsdg 20 mm)

Vizsgalati eredmények

1’adl]6hux;\k016- [ Z:lm.luzl\é-

761 apok apok
Jellemz6k ",‘,’fg’;(’f,”g‘.f % Kb'té(lmyag ;

karbamid- | krezol-

gyanta |  gyanta

S L ERIE & S S e (Rl
Térfogatsily, kp/m® ...... 800—S50 | 700—750
Nedvességtartalom, 9% ... 10 S

Vastagsdgi méretviltozds,

B et s o b A e e 4,5 8
Feliileti vizfelvétel, g/m2* .. | 500 330
Hajlitészildrdsdg, kp/em? 260 180
Szakitészildrdsdg, kp/em? 110 120
Szegtartds, kpjem?**, .. ... 15 14

|

 * 24 brai 20 + 2 CP-0s vizben vald dztatés utdn
mérve.

. % 2,865 mm méretii laposfeji szeg 25 mm/pere
kihhzdsi sebességgel.

zartuk le. A furnéresikokat karbamid-gyanta-
val enyveztilk fel, forr6 vasalé segitségével.
Azon gyartmanyokndl, ahol keretszerkezeteket
alkalmaztunk, a forgacslapok éleit hidegen kot
migyantaval felenyvezett, g6zolt biikkfa-éllé-
cekkel takartuk.

Dekorativ boritdsoknél az éleket és illesz-
tesi fugakat keményfa-profillécekkel lattuk el
A profilléceket sotétebbre politurozva, hor-
ganyzott szegekkel, vagy rozsdamentes csava-
rokkal rogzitettilk. Padléknél a fugdkat a for-
gacslaphoz hasonlé szinl tapasszal tomitettiik,
majd csiszolds utdn a padléval azonos szintire
mazoltuk. :

A forgacslapbdl kialakitott prototipus-
szerkezetek Osszeépitése legtobb esetben alja-
zéssal, vagy sima illesztéssel tortént. Az élek

sima és derékszogit illesztésénél beenyvezett
arok- és koldokesapokat alkalmaztunk az el-
mozdulas meggatlédsira. valamint erdsités cél-
jabol. :

A vasalasok relerdsitését beenyvezett fa-
betétekkel oldottuk meg. A diszit6 vasalasokat
fabetét nélkil szegeztik, wvagy csavaroztuk a
forgacslapra.

A forgacslapok aljazatokhoz valé erdsité-
sét az aljazat anyagatol, a forgacslap tipusatoél
fliggben ragasztassal, csavarozdssal, vagy sze-
gezéssel viteleztliik ki. Bitumenes ragasztast -
alkalmaztunk forgacslap-padlé betonaljazatra
valo fektetésekor. Fal- és mennyezetboritdsok-
nal meszes gipszhabarccsal beerdsitett fatiplik-
hez csavaroztuk, vagy szegeztiik a forgéacs-
lapokat.

A feliiletkezelést a forgiacslapbol készitett
prototipus-gyartmanyok hasznélati igénybevé-
tele és rendeltetése szerint mas-mas modon vé-
geztiik el. Fényezett- és festett butorok, deko-
rativ fal- és mennyezetboritisok stb. {ranszpa-
rens- és fedé filmképzokkel, azaz politirokkal,
lakkokkal és festékkel valo {feliiletkezelésénél
a korabban kikisérletezett eljarisok szolgaltak
alapul (5, 6).

Fényezett = lakdsbutorokndl transzparens
migyantaval (lagyitott karbamidgyanta) tomi-
tettiik a forgacslapok felilletét és a szokasos
maédon poliészterlakkal épitettiik fel a magas-
fényre polirozott bevonati filmet. Az ‘alapo-
zésra szolgdlé miigyantat a koénnyebb esiszol-
hatosag végett 10 stlyrész glicerinnel, vagy
etilénglikollal kevertiik (100 stlyrész FKC 50,
vagy Amicoll 50-re szamitva), mely egyuttal a
szaraz mugyantafilm repedékenységét is csok-
kentette. A lagyitéval kevert miligyanta edzdje
15 sulyrész 20%-os ammoniumklorid-oldat,
vagy 10 sulyrész 20%,-os foszforsav-oldat volt.

Az irodabtutorck feliiletkezelésekor tobb-
féle min6ségi kivitelt alkalmaztunk, a butorok
hasznélati igénybevételeit6l fliggéen. A jobb
kiviteld, zart porust bevonati filmet a forgacs-
lapok feliileti elokészitése (impregnalds, tomi-

tés) utan sellakpolitirral, nitrélakkal. vagy
poliészterlakkal alakitottuk ki, tobbszori fel-
hordassal. Irodabuitoroknal minden esetben

matt fényhatas elérésére torekedtunk.

A gyengébb minéségii, nyitott pérusi feli-
letkezelést fbleg Dboritasoknal alkalmaztuk.
Fzeknél a forgacslapok feluletét altaldban nem
tomitettik, csupan hig mtgyantaval keményi-
tettiik. A bevonati filmet sellakpoliturral és
nitrolakkal épitettiik fel, kevesebb szému fel-
hordéssal.

Festett butoroknal a festékréteg felépitése
hasonlé voit, mint a fa mazolasakor. A forgacs-
lapot hig festékkel valé alapozas és gondos
olajtapaszolas utdn kétszer olajfestékkel, majd
egy réteg zomanccal vontuk be.

Forgacslappadlo fektetésekor olajtapaszo-
last nem alkalmaztunk, csupin a fugdkat tomi-
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tettiik. Alapozas utédn a padlét ketszer padlo-
festékkel mazoltuk.

FORGACSLAPSZERKEZETEK,
FELHASZNALASI PELDAK

Lakdsbitorok

E gyartmanyoknal legfontosabb miszaki
kovetelmény a kell6 stabilitas (7). Ennek érde-
kében a lakéasbutorok forgéicslapbol valo el6al-
litasakor kiilénos figyelmet kell forditani a
sulyhordozé elemekre. A nagyobb fesztavu ele-
meket, igy pl. a szekrények fenéklapjat — ha
a valaszfalak sulya is a fenéklapot terheli —
feltétlentil meg kell erésiteni. Ez torténhet rdma
alkalmazaséaval, vastagitassal és raenyvezett fa-
lécekkel. Ha a butor labkereten (zokli) &ll, a
fenéklap igénybevétele csékken. Ilyen esetben
lényegileg méar a polc szerepét veszi at és ter-
helhetésége megfelelé vastagsig esetén kielé-
gito.

A polcokat gyakran formai okok miatt nem
készitjiik olyan vastagra, mint azt a stabilitds
megkivanna, hanem sima, vagy profilirozott
keményfa léceket enyvezink az élekre.

A forgacslapbutorok osszeépitésekor féleg
az arok- és koldokesap a kotbelem. Szétszed-
heté nagyobb butoroknal a kotést egyrészt kol-
dokesapokkal, masrészt megfelelé vasaldsokkal
biztositjuk. A wvasalasok felerésitése, illetve a
facsavarok tartisa céljabdl fabetéteket enyve-
zlink a forgacslapba.

Fényezett és festett lakasbutoroknal csak-
nem az 0sszes térelhatirolé lapalkatrészek for-
gacslapbol készithetdk. Részleteiben a kovet-
kezd alkatrészekrdél van szoé: oldalak, aljrészek,
ajtok, valaszfalak, poleok, héatfalak, betétek,
fickel6darabok stb. Az alkalmazds lehetségei
csaknem korlatlanok. A forgacslapok mint a
furnérok, rétegelt miianyaglemezek, miianyag-
folidk és mas dekorativ boritéanyagok hordozoé-
anyagai mellett boritds nélkiil is felhasznalha-
tok (8).

Dekorécios boritorétegii forgdcslapbol ké-
szitett vitrines szekrényt mutat az 1. dbra. A
szerkezeti Osszeépités és részletkiképzések a 2.
abran lathatok. A szekrénykorpusz nyar-
lapkas forgacslapokbol éptil fel. A homlok-
feliiletek okumé-lapkas forgacslapokbdl ke-
szillnek, A korpusz hevederekbe épitett esz-
tergalyozott labakon 4&ll. A korpusz &sszeépi-
tése aljazassal, beenyvezett idegen csapok
és csavarok segitségével torténik. A forgacslap-
élek 1,2 mm vastag mahagéni furnérral van-
nak letakarva. Az ajtovasaldsok felerdsitését a
forgacslap élébe enyvezett keményfa lécek biz-
tositiak. A homlokfeliiletek poliészterekkel, az
oldalak és belsé feliiletek pedig nitrolakkal van-
nak bevonva.

A 3. abran radiészekrény lathato, mely
ugyancsak forgacslapbol késziilt. A szekrény-
test mahagoni-lapkas forgacslap, az ajtolap pe-
dig okumé-lapkas forgacslap. A zsalus rendsze-
rii fiokok anyaga mahagoni fa és farostlemez.

A radioszekrény szerkezeti Osszeépitését a 4.
abra szemlélteti.

1. dbra. Dekordcids boritérétegii forgdcslapokbdl lké-
szitett vitrines szekrény (Drdvai T. terve)

5-B

—

2. dbra. Vitrines forgdcslapszekrény szerkezeti Gssze-
épitése '

Irodabitorok

A kells stabilitas irodabttoroknal is alap-
kévetelmény, hasonléan mint a lakasbutorok-
néal (7). Ennek érdekében mindig kertlni kell
az olyan szerkezeti megoldast, amelynél az fré-
asztal tet6lapja wveszi fel az oldalszekrények
sulyterhelését. Ha pl. a ldbakat az oldalszekré-
nyek kiilsé oldalara rakjuk — mint a modern
vonalu irdasztalokndl — széles elélappal kell
biztositani a keresztirdnyu stabilitast. Arra kell
torekedni, hogy az iroasztal tet6lapja csak a
két oldalszekrény kozotti térrész athidaldsat
biztositsa és irasra szolgdlo aljazat szerepét
t6ltse be. Ez a kovetelmény barmely forgacs-
lappal kielégithet6.

fréasztaloknél az oldalszekrények térelha-
tarol6é elemei, vagyis az oldalfalak, valaszfalak,
hatfalak, aljrészek, ajtok és a tetblap készit-
heté forgacslapbol. A forgacslapelemekbdl 8sz-
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szeépitett ircasztaltipusok egyikét az 5. dbra
mutatja.

Az irdasztal nyar-, vagy okumé-lapkss de-
koracios boritérétegli forgacslapbol készil. Az
oldallapok és az el6lap a tetén 30 mm-el ful
van eresztve. Az frodasztalkorpusz Osszeépitése
aljazassal, beenyvezett idegen csapok és csava-

T

i s

3. dbra. Radidszekrény forgdcslapbol (Drdvai T. terve)

4. abra. Radioszekrény szerkezeti dsszeépilése

rok segitségével torténik. A forgacslapok szaba-
don 1évé élei 1,2 mm vastag javorfurnérral vane
nak letakarva. .

A korpusz hevederekbe csapozott biikkfa-
labakon all. A zsalus rendszerd fiékok kemény-
fabol (gozolt blikk, vagy mahagoni) késziilnek,
fecskefarku fogazassal. A feliiletkezelés sellak-
politdrral, vagy nitrolakkal torténik, a mar is-
mertetett irdnyelvek szerint.

Hasonlé elvek szerint felépitett iréasztalt
mutat a 6. abra.

Ajték

Ajtoknal alapveté kovetelmény a lég-,
hang- és hoészigetelés, valamint az ismétlédé
dinamikus  igénybevételekkel (becsapodas)
szembeni ellendllas. Bels6 ajtéok hangszigetels-
képessége 30—35 dB {decibel), a lépesdhazi ¢s
kilsé ajtoké pedig 55 dB. A falba épitett ajtod
hévezetési tényezéje a fal értékének megfelels,

5. dbra. Iréasztal fdrgdcslapbél, mahagoni fiékokkal és
biikkfa labazattal (Drdvai T. terve)

6. dbra. Iréasztal forgdceslapbél, mahagoni faval kombi-
ndalve (Drdvai T. terve)

azaz 2 téglasoros falra 1,46 kecal/m h C°, masfél
téglasorosra pedig 1,45 kecal/m h C° (9).

Az alkalmassagi vizsgalatok szerint (10)
forgacslapajtokkal ezek az értékek minden eset-
ben elérheték. A forgacslapok tehat betétes és
keretes (lemezelt) ajték készitéséhez egyarant
felhasznalhatok. Lemezelt ajtéknal a forgacs-
lapok a belsé bordazat készitéséhez, a 8§—10
mm vastag lapok pedig kiils6 lemezelésre hasz-
nalhatok fel. Az ilyen ajtélapok anyagtakaré-
kos, kiegyenlitett belsé fesziiltségt, konnya
szerkezetek. Tartéssaguk és szilardsaguk els6-
sorban az ajtokeret faanyagatol, a belsé bordé-
zat helyes elkészitését6l és a forgacslapok szak-
szeru felragasztasatol fiigg.

- Betétnek 10—15 mm wvastag forgacslapo-
kat hasznalunk. A betétek rogzitésének legmeg- -
bizhatébb maodja az drokesapos és falcos illesz-
tés. Ez a megoldds a keret merevitése mellett
a lemezek éleit is védi. Az ajtélap olajfestékkel
mazolhato, vagy lakkal vonhato be.

- A Faipari Kutaté Intézetben kifejlesztett
forgacslapajté formakialakitdsit és szerkezeti
osszeépitését a 7. abra mutatja. Az ajto szélsé
keretei és a diszitélécek gd6zolt biikkfabol, vagy
tolgyfabol késziilnek, az ajtokeret 19 mm-es
nyar-lapkas, haromrétegli forgacslap. Az ajté
normal klimaviszonyok mellett bels§ nyilds-
zaro-szerkezetnek  felhasznalhato, kiilonbdzé
méretl és tipusu ajtotokokkal (8). A forgacslap-
ajtot beépitett allapotban a 8. dbra mutatja.
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Fal- és mennyezetboritdsok

A vékony forgacslapokat tetszetés kilse-
jik, hanggatlé és hdszigetels tulajdonsidgaik
igen alkalmassa teszik fal- és mennyezetborita-
sok készitésére (7). Izléses, profilirozott falécek
alkalmazdsaval kellemes térhatasa feliiletek
alakithaték ki.

Fal- és mennyezetboritasokhoz rendszerint
konnyl és arénylag oles6 forgacslapokat dol-
gozunk fel. Uj épiileteknél kertilni kell, hogy a

7. abra, Forgdeslapajio formai és szerkezeti kialakitdsa

8. dbra. Belsé ajté forgdeslapbdl, beépitett dllapotban

forgacslapokat kozvetleniil a falra erésitsiik. Az
épités utdani elsé id6szakban ugyanis szamot-
tevé nedvességi behatassal kell szamolni. Ilyen
esetekben a forgacslapokat lécracsra, vagy ke-
retszerkezetre szegezzilk, illetve csavarozzuk.
E feldolgozasi szabdly elhanyagoldsaval a ki-
lonféle hémérsékleti és nedvességi behatasok
kovetkeztében — amelyeknek a lapok el6- és
héatoldala ki van téve — a forgacslap alak- és
méretvaltozasokat szenved.

A falak boritasat lehet6ség szerint nagy-.

méretd lapokkal kell elvégezni, tehat a teljes
lapszélesség és hossz kihasznaldsaval. A faltél
valé tavolsag 1—2 centiméter lehet. Fédémek-

nél viszont 1—1,5 m?-nél nagyobb felliletmére-
tet nem célszerii alkalmazni. Fédémboritasra
eddig legjobb megoldasnak bizonyult a forgacs-
lapok kiarkolt keretlécek kozé betétként vald
rogzitése (9. abra).

9. abra. Mennyezetboritdas forgacslappal
(Rivasz L. terve)

Padloburkolatolk

Padléknédl mechanikai, hang- és hétechni-
kai kévetelmények meriilnek fel (10). A mecha-
nikai” tulajdonsagok koziil legfontosabb a nyo-
moszilardsag és kopasallésidg. A hanggatlasra
vonatkozé alapkovetelmények a DIN 52211, a
todéemek hangszigetelésére érvényben leviek
pedig a DIN 4108 szabvanyban vannak Ossze-
allitva. Fontos kovetelmény padloknal ezen ki-
viil a esekély higroszképossig (dagadas, Ossze-
aszas) és a konnyd tisztithatosig.

Padléburkolat készitésekor természetsze-

riien a forgacslappal szemben nem tamasztha-
tok olyan igények és kovetelmények, mint a
frizpadléondl. A forgacslappadlé mindségi szem-
pontbél nem egyenértékii a frizpadloval. Padlo-
fektetéskor tehat mindig figyelembe kell venni
a padléburkolat rendeltetését, hasznalati igény-
bevételet és a beépitett torgacslapok miiszaki
tulajdonséagait.
. Tapasztalat szerint normél, kézepes igény-
bevételli padloburkolat készitéséhez a nagy to-
smoritésii, nagyobb mennyiségli kotbanyagot
tartalmazé forgéacslapok alkalmasak. Kifejezet-
ten nagy hasznélati igénybevételnek Kkitett
padloburkolat készitésére azonban ma még a
specialis forgacslapok sem javasolhatok.

A forgacslappadl6 aljazata tomor-, perfo-
ralt tégla-, és vasbetonfédém, amelyre kénnyl
beton, vagy mas anyagd, megfeleld szilardsagu
kiegyenlits réteg kertil. A 20 mm vastag for-
gécslapburkolatot kozvetleniil betonaljazatra
fektetjiik, ragasztassal és bebetonozott parna-
fakhoz, illetve fatiplikhez wvald erdsitessel. A
ragasztashoz forron, vagy hidegen koté bitumen
alapu ragasztét hasznalunk, a frizburkolat fek-
tetéséhez hasonléan.

A forgacslapokat teljes lapméretben rak-
juk le, hogy lehet6leg kevés fuga keletkezzék
és a lapméret elényosen kihasznilhato legyen.
Lerakas utdn a lapokat kb. 100 kg sulyu kézi
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{émhengerrel az alja7at1a préseljik és sulyok-
kkal terheljiik 24 6ran keresztiil.

A padléburkolat lefektetése utén a szeghe-
lyeket tomitjiik, a padlét parkettacsiszologép-
pel atesiszoljuk, majd padlofestékkel mézoljuk.

Padléaljazatok

A forgacslap padloaljazatnak gyakorlatilag
korlatlanul felhaszndlhato, ha a jo hoszigetelés
és hanggatlas kell6 nyomdészilardsaggal parosul
(7). A szigetel6hatas a forgacslap.dinamikus me-
revségétol fugg. Minél lagyabb a forgacslap, an-
nal jobb a hanggatlas. A tal lagy forgacslap
azonban hatranyos, mert megneheziti a kiils6
burkolat lefektetését.

A forgacslap-padloaljazatokat mozaikpar-
ketta felhasznaldsa kapcsan vizsgaltuk. A vé-
kony mozaikparketta betonaljazatra val6é kéz-
vetlen fektetése ugyanis a fodém kopogd hang-
gatlasa és a burkolat rugalmassidga szempont-
jabol nem volt kielégito.

A padléburkolatot tablasitott padléelemek-
b6l épitettiik fel. Elébb a félnehéz és konnyi
forgacslapokhoz ragasztottuk migyantival a
kuls6 mozaikburkolatot, majd az igy kapott
44344 cm lapméretli padléelemeket forré bitu-
mennel fektettiikk betonaljzatra, a frizparkett
{ektetéséhez hasonléan. A padléburkolat fel-
épitésekor természetesen eljarhatunk ugy is,
hogy a padléaljzatot és a mozaikparkettat kii-
16n fektetjilk egymas utdni ragasztéssal. Ra-
gasztds utan a padloburkolatot parkettcsiszolo-
val szintbe csiszoltuk, majd kopasillé DD-
padlélakkal vontuk be.

Osszefoglalds

Vizsgéltuk a forgéacslapok felhasznalhato-
saganak miszaki lehetGségeit a butoriparban és
az épitészetben. A forgacslapfelhasznalds hely-
zetét elemezve megdllapitottuk, hogy az aszta-
loslapok tiilnyomé részben a butoripari és belsé
épitészeti gyartmanyoknal helyettesnthetok for-
gacslappal. A kiils6 épitészet ma még fejlodés-
ben levé felhasznélészektor. Ez azonban a jo-
vében fontos felhasznéléasi teriiletté valhat, ha
az igényelt specidlis épitGipari- forgacslapok
gyartasa megvaldsul.

A butoriparban és belsé épitészetben a for-
géacslapok feldolgozasat jelenleg a fafurnérok-
kal és miianyagokkal valé boritas (szinelés) jel-
lemzi. Minthogy azonban a forgacslapok fel-
haszndalasanak legtakarékosabb modja a boritas
nélkuli feldolgozas, vizsgéalatainkkal elsGsorban

az un. ,natur” butorstilus és feldolgozasi for-
méak k1bontako7asat kivantuk el6segiteni.

Ennek érdekében kiilonféle forgacslapszer-
kezeteket (lakas- és irodabutorok, ajték, fal- és
mennyezetboritasok, padloburkolatok) alakitot-
tunk ki és vizsgaltunk meg alkalmassag szem-
pontjabol. A felhasznalt forgacslapok fontosabb
tulajdonségait, feldolgozasdnak iranyelveit ésa
forgécslapszerkezetek  alkalmazastechnologiai
kérdéseit a kozlemény ismerteti.

A vizsgdlatok alapjan megéallapithaté volt,
hogy a natur forgacslapok megfelelé szerkezeti
¢és formai kialakitasokkal szakszertien feldolgoz-
va a butoriparban és belsd épitészetben felhasz-
nalt butorlapokat és szinelt forgacslapokat rész-
ben, vagy egészben helyettesithetik. A forgics-
1aps7exkezetek kielégitik a hasznéalati igenybe—
vételeket és alkalmazdsuk permanens gazdasigi
elényokkel kecsegtet. Az elkésziilt prototipusok
ugyanis mintegy 25 szdzalékkal olesébbak mint
a butorlap anyagt furnérozott szerkezetek, nem
tekintve azt, hogy alkalmazdsuk a népgazda-
sagi faimport kisebb-nagyobb mértékli csok-
kentését teszi lehet6vé.
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Ktinyvszemle -

az 1863, évi MUSZAKI KONYVNAPOK
faipari vonatkozasu kiadvanyairol

Iranyi Ferenc: Gépi miikodtetésd kéziszerszamolk
Téancsics Konyvkiado, Budapest, 1963.

A konyv anyaga két forészre: a villamos Aramimal,
valamint a préslevegbve] miikodé kéziszerszamokra
tagolodik. A hangsily gyakorlati alkalmazasukon van,
kiilénos tekintettel a kéziszerszamok kezelésére, vala-
mint az ezzel Osszefiiggd szerkezeti- és felépitési kér-
dések jelentoségére.

Az els§ rész az egyetemes, a kozépfrekvencias kézi-
szerszamok, a mechanikus mkodtetésti villamos kézi-
szerszamok és a villamos kalapacsok anyagat dleli fel.

A masodik rész a préslég-szerszimokat targyalja
rendeltetésiiknek és felépitésiiknek meglelel6 csopor-
tositasban (forgémozgasi gépek, UtGszerszamok s
szoréberendezések).

Koztudomast, hogy a kézi technolégiai miiveletek,
valamint a szerelés gépesitése hazai szinten ma még
meglehetésen elhanyagolt terfilet a faipar vonatkoza-
saban is, Ennek egyik oka a kéziszerszamok hazai
gyartasanalk nehézkessége és import utjAn wvalé be-
szerzésiik korlatozott lehetbésége. A konyv ramutat
arra, hogy az egyes szocialista allamok és tokés orsza-
gok a gépi miikodtetésl kéziszerszdmok ipari alkal-
mazasanak lehetéségeit jobban kihaszndljék.

A szerzé kinyve kozreadasaval kettés célt kivan
elérni: egyrészt felhivni a figyelmet a gépi mikodie-
tésli kéziszerszamolk ipari alkalmazasanak jelentOsé-
gére, elsfsorban a folyamatos és szalagszerien termeld
{izemekben: masrészt az iparban dolgozé szak- és be-
tanitott munkésok részére olyan segédeszkozt adni,
mely megkénnyiti az uj berendezések bevezetésének
kezdeményezését, s a mAar meglevik szakszerd és gaz-
dasagos kezelését, jobb kihasznaldsat.

Becske Odon: Bitoripari alapismeretek.
Tancsics Konyvkiads, Budapest, 1963.

A faipari vonatkozdsi szakirodalom hosszi eévek
nélkiilozései utdn kellemes meglepetés a Miuszaki
Konyvnapok ujdonsagai kozott.

Az egyszerd, de izléses kiils forma beliil gondosan
bsszeallitott anyagot tartalmaz, A kényv végén [felso-
rolt szakirodalom is azt bizonyitja, hogy az anyag mind
a hazai, mind a kilf6ldi faipar széles tertileteit Cleli
fel.

A bevezets torténeti attekintés a butorkészites tor-
ténelmi multjat, évszdzados fejlédését foglalja dssze
roviden,

Az egyes fejezetek a butorok és a butoripar nyers-
anyagait, fizikai tulajdonsagait, kezelési és szdritasi mo-
dozataif részletezi. Ismerteti a famegmunkalé szersza-
mokat és gépeket. Sajndljuk. hogy a butoriparban az
utébbi években alkalmazott, korszer(i és nagy teljesit-
ményi, félautomata és automata miikddtetésli gépek,
berendezések anyaga lesziikitett. Feltétlen eérdekls-
désre tarthatott volna szamot részletesebb ismer-
tetésiik.

A tovabbi fejezetekben a butorok szerkezeti ele-
meit, készitésitk modozatait targyalja,

Jelent6s helyet kapott a felilletkezelés is, melyben
mar a korszerfi technologia is szerepel, sajnos, nem
elég részletesen.

A méretardnyol, méretvonalak, illesziési tlrések,’

szabvanyositds és idomszerek a bitoriparban értékes
és hasznos része a konyv anyaganak. Foglalkozik to-
vadbb& a gyartis és a mindségellendrzés egyes kérde-
seivel, valamint a forgécs- és porelszivé berendeze-
sekkel.

A gépek ismertetésén kiviil szivesen vettitk volna
a korszer(i ragasztdsi eljarasok részletesebb ismertete-
sét is, miutdn ezen a téren az utébbi években jelentds

fejlodés és eldrehaladds tortént hazai és kiilfoldi vo-
natkozasban egyarant. Mindez természetesen a konyv
értékébol nem von le semmit,

SZERZOI MUNKAKOZOSSEG: Faipari kézikinyv.
Miiszaki Konyvkiado, Budapest, 1963.

A Miszaki Koényvnapok masik faipari vonatko-
zasu, kellemes meglepetése volt a ,Faipari kézikonyv”
megjelenése., Az 1564 oldal a faipar legfontosabb tech-
nolégiai és gépészeli ismereteit foglalja Ossze. Tartal-
mazza mindazt, amit lizemmérntki szinten, a gyakor-
lati miiszaki életben ismerni és tudni kell,

Az I—XX. fejezet tartalmazza a fa szerkezeti, szi-
lardsagi, kémiai tulajdonsagait, a ragaszids és feliilet-
kezelés témakorét, a fafeldolgozds technolégiajat, a fa-
ipar gépeit és berendezéseit, az anyagszallitds kor-
szerii eszkozeit, a szaritds elméleti és gyakorlati mod-
szereit, és mindazokat a fontos ilizemgazdasagi fogal-
makat, meghatarozasokat, Osszefiiggéselket, melyek ma
a nagylizemi termelés mellett a miszaki dolgozdk ré-
szére nélkulozhetetlenek.

Kiilon emlitést érdemel a faipar mai két — allando
fejlodésben levé — sdlyponti témakorének az anyaga:
a korszerti ragasztasi- és a korszerdi feliiletkezelési
technolégia, mellyel kapesolatban szakembereinkisl
sokan varnak tandcsot és hasznos utmutatast.

A kézikbnyv a faipar kivals szakembereinek —
szerz6i munkakozosségben — kizel harom esztendei
faradsagos munkaja utan jelent meg, s a magyar
nyelvii szakirodalomban ez az elsé olyan mi, mely a
faipar szertedgazé teriiletérél tomor, osszefoglalo aft-
tekintést nyujt.

A Miiszaki Konyvkiadonak és a Szerzoi Munka-
kozosségnek egylittesen mondunk koszonetet a hosszi
évelk faradsagos munkajaért és azert, hogy a magyar
faipart és dolgoz6it a Miiszaki Konyvnapok alkalma-
val ajandékozta meg, és tette gazdagabbd hazai szak-
irodalmunkat. Azt szeretnénk — és ez egyben a
Munkakozosség kérése is —, hogy minél tébben mond-
jdk el véleményiiket a konyvrol az esetleges hianvos-
sdgok pétlasa vagy az anyag kiegészitése érdekében.

Megjelent 4500 példdnyban, ara: 107,— Ff.

Magyar Nék Orszdgos Tandcsa: A szép otthon.
Kossuth Konyvkiadé, Budapest, 1963.

Izléses formdaban, tobbszinli mélynyoméssal, 20 000
példanyban jelent meg a flizet a Miszaki Konyvnapok
alkalmabél. A kiadvany tartalmazza mindazt. ami a
lakossag széles rétegeit a butoripar vonatkozasdban ér-
dekli. Néhany cim a tartalombél: Szinek a lakasban.
Szép, uj falusi otthonok. Fiatal hédzasok otthona. A
konyha. Otthonunkrél és a ,varia-batorok”-rél. Gyer-
mekszoba, gyermeksarok. Lakotelepek, lakasok, bu-
torok. :

Mindezt iparmivészeink, lakasberendezoink alko-
tasai, terve egészitik ki, melyek a lakds, a bltor elva-
laszthatatlan részei, diszei.

A fiizet a Magyar N6k Orszdgos Tandcsa kiadva-
nya, Molnar Laszlo szerkesztésében. A kozremiikddsk
kozott talaljuk a Faipari Gyartastervezd Iroda munka-
tarsait is, mely kiilon orom szamunkra.

Biztosak vagyunk abban, hogy a kiadvany sikere
nem marad el, s nagyon j6 lenne, ha negyedévenként
foly6irat formajaban keriilne kiadasra. Elismerés illeti
mindazokat, akik ,,A szép otthon” megjelenését eld-
segitették és munkijukkal maguk is részi vettek
benne.

Kaphaté a koényvesboltokban, adra: 22— Tt



Kiilfoldi lapszemle

Az amerikai butorgyarak 1963 madasodik felében
nagyobb forgalommal szdmolnak, miutdn az elsg félév
forgalma az el6zé év azonos idészakaval szemben ala-
csonyabb volt.

Osszességében a butorforgalom az 1961. évi 2612
mill. dollarral szemben 1962-ben 2801 millié dollar
volt, ami 14%,-0s emelkedést jelent, az 1959. évi 2913
millié dollaros rekordforgalmat azonban nem érte el.

A butorgyarak szama 1962-ben mintegy 5400 wvolt,
nagyobb részilk kozépiizem, melyek csaladi tulajdon-
ban vannak. Egyiittesen megkozelitleg mintegy 217 000
dolgozot foglalkoztatnak. A gyarak termékeit az Egye-
sult Allamokban kereken 29 000 biitorkereskedd érté-
kesiti, az arut azonban 80%;-ban kézvetleniil a gydrak-
bol forgalmazzak. Az 1963 elsd félévi gyengébb butor-
forgalom okat els6sorban a lakasépitkezés estkkenésé-
ben latjak.

(Mobel-Kultur, 1963, 9. sz. ,,USA Mobelhersteller
rechnen fiir 1963. mit hoherem Umsatz.”)

w

A francia furnérkivitel 1962-ben értékben elérte
a 98,6 mill. F-of, melyb6] a nem nemes furnér értéke
30,5 mill. ¥, a nemes furnér ériéke pedig 68,1 mill. F.

A nemes furnérbél az NSZK 38,9 mill. F, Svijc
9,7 mill. F, Nagybritannia 7,5 mill. F, Hollandia pedig
2,50 mill. B értékl arut vett At.

A francia furnér vezet§ szerepe a memzetkézi pia-
con tradicionalis, ezt a kivélisigos helyzetét azonban
tébb oldalrdl veszély fenyegeti. A korabbi nyersanyag-
monopoliumok elvesztettéls ugyanis afrikai bazisaikat., -
Az egyes orszagok felvevbpiacai mar maguk''is koz-
vetlen bézist teremtettek az afrikai fakitermelésben.
Ennek kévetkezménye, hogy a francia gydrak kilfold-
r6l mind t6bb trépusi rénkanyagot kénytelenek be-
noznj €s ebben a nyugatnémef és olasz importérok
erds versenytdrsaknak bizonyulnak.

(Mobel-Kultur, 1963, 9, sz ,Franzdsische Fur-
niere”.)

*

A neémet faforgdcslapot gyartd iizemek meredek
fejlodése az 1953. évi beinduldstél kezdédben elsd iz
ben 1963-ban 4llt meg. A korabbi idészakkal szemben
a gyadrak ma mar a rendelék barmilyen igényét azon-
nal kielégitik.

A 19 mme-es faforgédeslapok 4ra az eléz6 évi 600
DM/m? arral szemben id6kdzben 300 DM/m3-ra
ment le,

A faforgicslapot gyarté tizemek az el6z6 é&vvel
szemben 1962-ben termelésiiket 1,1 mill. m*re novel-
ték, ami mintegy 109%-0s emelkedést jelent.

A meglevy lizemek kapacitisa 1962-ben messze ki
volt hasznélva, idékdzben azonban ujabb {izemek is
létesiiltek. Két kozépszer(i nagyiizem lépett be uj, fel-
emelt kapacitdssal, melyet korszerti présberendezései-
ken keresztiil a prések ciklusidejének lerdviditésével
crtek el. Tovabbi ilizemek préskapacitdsanak lkorszerii-
sitése — movelése — folyamatban van. Ezért varhato,
hogy az elkévetkezd két évben a fatorgacslapok gyar-
tdsa mintegy 300—400000 md*rel novekedni fog és

1965 végére — éves szinten — eléri majd az 1,6—1,7°
mill, ms3-t,

Par évvel ezel6tt a német faforgicslapot gyartsé
tuzemek — mint exportérék — a piacokon szinte

egyeduralkodék voltak. Az utébbi években azonban a
nemzetkozi piacon Svédorszag és Finnorszig is mind
nagyobb arukinalattal vesz vészt. Kapacitasuk azonban
az importals orszagok felé még nem széamotteve.

(Mbobel-Kultur, 1963. 9, sz. ,Stagnation bei Span-
platten™:)
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NEMZETKOZI
BUTOR
KIALLITAS

1964. janudr 28. (kedd)—februar 2. (vasarnap)
Minden kontinens résztvesz, dsszesen 23 orszag
T6bb mint 110 000 m? kiallitasi teriilet,

12 hatalmas kiallitdsi csarnok,

65 000 szakember talalkozoja.

Vasarigazolvany! _ Prospekius!

Felvilagositast ad a magyarorszagi képvisels:
Dollai Antal Karoly, XI., Hegyalja ut 70.
Telefon: 458-420.

L _ W,
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Egyesﬁleti hirek

Egyesiileti életiink mozgalmas ho-
napja volt oktober. Nem soroljuk fel
kiilon-kulon; 5 Szakosztaly, 10 Koz-
ponti Bizoftsag ¢és 10 vidéki csopor-
tunk vezetdségei liléseziek egyik-
masik tobbszor is, az 1964. évi mun-
katervek elkészitése céljabol.

Ismeretes, hogy az Elnokség altal
jévahagyott iranyelvek alapjan egy-
ségesen késziilnek el jovd évi egye-
siileti munkaterveink okt. 31-i ha-
taridovel. .

A székesfehérvari faipari dolgo-
zok kezdeményezésére megalakult a
Faipari Tudomédnyos Egyesiilet helyi
csoportja,

Az alakulé iilést Grosz elviars, a
Székesfehérvari  Faipari  Vallalat
igazgatoja nyitotta meg, majd Ja-
szai elvtars, a Faipari Tudomanyos
Egyesiilet fotitkar-helyettese ismer-
tette az Bgyesilet célkitiizéseit.

A jelenleviket tajékoztatta a
FATE munkajarél, elmondta, hogy
budapesti viszonylatban kiilonhozo

ipardgi szakosztilyok és onallé bi-
zottsagok mukodnek. Ismertette ro-
viden ezeknek munkaprogramjat és
tajékoztatast adott a helyi csoport
munkatervének Osszeallitasahoz.

Jaszai elviars tajékozfatasa utin
Lele DezsG, a Faipari Kutato Intézet
osztalyvezetGje tartoit eléadast A
modern bttorgyartis miszaki felté-
telei” cimmel.

Eléadasaban kitért g megvaltozoit
lakaskoriilményekre, a modern la-
kaskialakitas feltételeire és az ezzel
kapesolatos hutorok tervezésére. Ta-
jékoztatast adott a modern butor-
gvartds helyzetér6l és varhato fejlo-
désérsl. Beszamoléjaban kitért arra
is, hogy a kisebb fandcsi és szovet-
kezeti vallalatoknal milyen lehetsé-
gek vannak a butorgyartas korsze-
risitéséhez.

Az elbadas utan az Ujonnan ala-
kult FATE-csoport megvalasztotta
vezetOségét. Az értekezlet utan rovid
vezetdségi (ilést tartottak, ahol .Ja-
szaj elvtars a legkozelebbi feladatok
elvégzésérol adott tajékoztatast.

A FATE nemrég alakult pécsi cso-
portjanal tartott eldadast a ,,Faipari
Kutatds néhdny elvi és gyakorlati
kérdései” cimmel Lele Dezso a Fa-
ipari Kutaté Intézet osztalyvezetoje.

El6adasaban a faipari kutatas cél-
kitlizéseirdl, valamint az eddig elért
eredményekrd] beszélt. Beszdmoloja-
ban kitért arra, hogy a jelenlegi mii-
szaki fejlédés mindinkdbb szliksé-

gessé teszi nagyobb aranyd kutatési
munka végzését, kiilonds tekintettel
az 1j anyagok, j technologiak alkal-
mazasara. Az eddigi eredményekrol
beszamolva, elmondta, hogy a Faipari
Kutaté Intézet eddig f6leg alapanyag
kutatasokkal foglalkozott és csak eb-
ben az évben kezdédott meg a bu-
toripari kutatasi munka. Az alap-
anyag kutatdasban kiilondsen jelentds
volt a kilénbozd fapdtlo anyagok és
elsésorban a forgacslapok teriiletén
végzett kutatds. Jelentds eredmeny-
nek szamitott a faipari ragasztasok
terén végzett kutatds is, amelynek
eredményeként ma mar altalancsan
elterjedt a Kutatd Intézet altal ki-
kisérletezett karbamid-formaldehid
alapt ragaszidanyag alkalmazasa.

Tovabbiakban kitért arra, hogy a
faipari kutatdsnak mindinkédbb olyan
gyakorlati problémak megoldasara
kell iranyulni, amelyeket az lizemek
révid idén beliil hasznositani tudnak,
Ezen a teriileten az elmult évekhez
képest mar eddig is komoly eredmé-
nyeket értek el, mert a kutatdsok
tobk mint 70%,-a alkalmazott és fej-
lesztési kutatds, valamint megbizasos
munkabdél tevodott Ossze.

A ,Butoripari kutatasok” elsdsor-
ban a butoripari szerkezetek meérete-
zési, szilardsagi kérdéseivel fognak
foglalkozni, tovabba a gépesités és
mechanizalas lehetdségeivel. Tovabbi
feladatai a bitoriparnak az alkat-
részgyartas megszervezeése, valamint
a mianyvagok és fémek szélesebb
kord alkalmazasa a butoripari termeé-
keknél.

Az eléadas utan a jelenlevik koziil
tobben hozzdszoltak a kérdéshez és
kiilondsen az 4j alapanyagok meg-
munkalasaval, uj technologiak alkal-
mazasaval kapcsolatban tettek fel
kérdéseket.

Itt emlitjik meg, hogy a pécsi cso-
port igen aktivan miikéds vezetdje,
Koébor Janos bacsi, aki 75 éve elle-
nére fiatalos lendiilettel és nagy oda-
adassal végzi a faipari dolgozék osz-
szefogdsat és a miiszaki fejlodési le-
hetoségek biztositasat. A Faipari Tu-
doméanyos Egyesiilet iranyitdsa mel-
lett O végzi az egyik pécsi gimn4-
zium politechnikai oktatésat, amely-
nek szinvonala megfelel egy faipari
technikum szinvonaldnak, amelyré] a
kidllitott rajzok és a szépen Osszeal-
litott bemutaté munkadarabok adnak
bizonyitékot.

- Meg kell kiszonniink Koébor Janos

bacsinak ezt az odaado lelkes mun-
kajat és kivanunk neki a tovabbiak-
ban is sok sikert, j6 erdt, egészséget.

Oktéber hé 1-én a Batoripari Szak-
osztaly karpitos csoportja rendezesé-
ben a Budapesti Butoripari Vallalat
II. gyaregység (Angyaltoldi Butor-
gyar) klubhelyiségében az lizembehe-
lyezett 1j Sajobabonyi Habgyar fer-
mékeirol tartottak elGadast nagy-
szamu érdekelt szakember el6tt.

Oktéber ho 1-én a FATE Butor-
ipari Fiataljainak klubja keretén be-
liil Gulyas Kiss Ern6 a Faipari Ku-
taté Intézet munkatarsa tartott elo-
adast ,,A forgacsolo szerszamok él-
kialakitasa és az ezzel kapcsolatos
feliileti finomsag kialakitasa” cim-
mel.

A vita soran az iparban megjelent
Gj mbanyagok megmunkalasaval
kapesolatos kérdésekre adott valaszt
az eldadd.

Szegeden a FATE csoport kib&vi-
tett, vezetéségi ulést tartott X. 8-am,
melyen részt vett Jaszai Karoly elv-
tars, az egyesiilet fotitkar helyettese.
Az lilésen megvitattak Schwartz San-
dor titkar beszamoléjat a csoport
egyéves tevékenységérol. Hataroza-
tokat hoztak az 1964. évi jubileumi
iinnepség programjabol, Jaszai elv-
tars tajékoztatta a kibovitett vezeto-
ségi lilést az egyesiilet aktualis prob-
1émairol.

Oktéber hé 8-an a Vegyesfaipari
Szakosztaly klubnmapjan  Schmidi
Janos elvtars tartott ‘beszamolot a
csehszlovékiai tanulményutrol.

Oktober 11-én a Butoripari Szak-
osztily karpitos csoportjanak klub-
napjan Triska Erné vegyészmeérnok, a
Palma Gumigyar gyaregységvezetoje
»Hab ragasztasa habhoz, fahoz, vas-
hoz, textilhez. Textil ragasztasay fa-
hoz, ragasztoszalagok és gumihevede-
rek” cimmel és Cuczai Arpad a Fém-
butorgyar technologusa ,Hab he-
gesztbgép bevezetése a Fémbutor-
gyarban” cimmel tartottak el6adast.

Oktdber hoé 15-€én a szegedi csoport-
nal Papay Karoly elvtars tartott elo-
adast ,,A butoripari arképzéssel kap-
csolatos elméleti és gyakorlati kérde-
sek” cimmel. :

Szeptember 30-an a Szaritasi Bi-
zottsag klubnapjdn Rosner Miklés
elvtars, , Elméleti és gyakorlati fej-
16dés iranyok a fa természetes sza-
ritdsaban” cimmel eléadast tartott.

Ennek keretén beliil beszamolt a
kiilféldi tanulmanyttjain szerzett ta-
pasztalatairol.

Miiszaki Propaganda Bizottsdg



Kiilfoldi lapszemle

Amikor az egyik amerikai folydirat az egyes euro-
pai vallalatok forgalmarsl készitett Osszeallitast, az
olvasék meglepetten vették tudomdsul, hogy Skandi-
naviaban mem a svéd goéteborgi SKF Golyoscsapagy-
gyar, vagy a VOLVO Autombilgyar 4ll az élen, hanem
a dan Keletizsiai Rt. az 1,75 Mrd. DM eredménnyel.
A meglepé eredmény titka nem mas, mint az évek o6ta
tarté Teak-fa konjunkturaja. A Teak-fa feldolgozasa
a Rt-nak f6 gyartmanya, mely a habort ulan a butor-
gyarak egyik elismert és keresett anyaga lett Eurd-
paban.

A habori utin az Rt. Indiaban Iétesitett bdzisai

alapjan felvet6dott annak gondolata, hogy a TEAK-[a
erdékben kitermelt anyagot a vasuti talpfdk és szer-
kezeti faanyagokon kiviil blitorgyartisi célokra is fel-
dolgozzék. Az eredmény meglepd volt, mert a TEAK-
fa ilyen célu feldolgozasa €s hasznositasa rovid idén
beliil karriert csinalt, keresett anyag lett, €s ma mar
vezetd helye elvitathatatlan. A butorgyarak Groménél
csak a Keletazsiai Rt. orome nagyobb, mert kereslet
eredményeként a TEAK-fa ara az utdbbi években
6—12-szeresre emelkedett.

(Mobel-Kultur, 1963. 5.
Spitze”.)

sz. ,Mit Teak an die
Dr. Jdvorfi Tibor



A GEPIPARI TUDOMANYOS EGYESULET
ES A MAGYAR KEMIKUSOK EGYESULETE szerkesztésében,
a MUSZAKI KONYVKIADO kiadasdban, 1964. januir 1-t61 megjelenik a

MUANYA

cim havi miiszaki folyéirat, 32 oldal terjedelemben.

A folyoirat tdrgykére: a miianyagok tulajdonsigai, feldolgozasi moadszerei, a feldol-
gozasukra haszndll gépi berendezések és szerszamok, valamint azok felhasznaldsi le-
hetGségei és mddjai. Hasonlé szempontok szerint targyalja a folyoirat a gumiipari
kérdéseket is.

A lap lehetéséget nyujt kiilfsldi és belfldi gyartmanyismertets hirdetések elhelyezé-
sére is. (Erdekl6dés a Miiszaki Kényvkiads Propaganda osztdlyan, telefon: 112-273,
vagy 113-450.

A lapra torténg el6fizetéseket a Posta Kozponti Hirlapiroda (Budapest, V., Jézsef
nador tér 1.) intézi. (Csekkszamlaszam: koziileti eléfizetés esetén 61066, egyéni el6fize-
tésénél 61254 sz.)

A MUANYAG havi folyéirat eldfizetési sra: 1 évre 48,— Ft, fél évre 24, —Ft.




FAIPAR
Fdszerkeszid: Roka Pal, SzerkesztS: Jaszai Kiéroly
Kiadja a Miiszaki Kényvkiads, V., Bajesy-Zsilinszky Gt 22. Telefon: 113-450
Felelds kiadd: Solt Sindor
Megjelent 2400 példdnyban, — Terjeszti a Magyar Posta, El5fizethetd a Posta Kdzponti Hirlapirodinal
Budapest, V., Jozsef nador tér 1. (Telefon: 180-850) és barmely postahivatalnil. Eléfizetési dfj 1, évre 12— Ft, Yy évre 24— Ft
Egyes szdm 4ra: 4,— Ft. Csekkszamlaszam: egyeni 61,252, kozilleti 61.066, vagy 4tutalds az MNB 8. sz, foly6szamlajdra



Példanyonkénti eladasi ara 4,—Ft | Index: 25,281 |

Jelhivju/e szives figyelmét
a MUSZAKI KONYVKIADO
kiadvanyaira:

Szabd Dénes:

Faipari kézikonyv kotve 107,— Ft
Pgl Armand:

Biitorasztalos 3. bévitett kiadas flizve 19,— Ft
Grube:

Faforgdcsolé szerszimok kotve 54— Ft
Dr. Szalay Béla:

Fizika ; kotve 57— Fi
Lanyi—Magyari:

Elektrotechnika kotve 56,— Ft
Vigh—Gdrdonyi:

Villamossagtan (Ipari Szakkonyvtar) fizve 11,50 Ft
Epités helyi anyaggal flizve 17,50 Ft
Székely—Barkoczai—Cristofoli:

Padléburkolas flizve 13— Ft
Arkay—Tiefenbach:

-——Sajathazépités 3. atdolg. és bovitett kiadas flizve 22,50 Ft
Tébigs L.—Tobids L.:

Acsszerkezetek flzve 32,50 Ft
Bogdti—Szathmdry: : .

Darukezelés flizve 38— Ft
Dékiny—Frank:

Acélkotelek fazve 16— Ft
Haynes:

Anyagmozgaté berendezések kotve 81— Ft
Ponomarjouv:

Szilardsagi szamitisok a gépészetben 1. kitet

Elméleti alapok. Vizsgalati modszerek kotve 66,— Fi
Nydridy—Szildgyi—Vdrhelyi: ) -
A vilig miiszaki miizeumai kotve 28,50 Fi

Kdzeljovében megjelend szakkonyvek:
Tatdr Jozsef:

Az ember az iizemben kb. 60— Ft
Palinkds—Reményi:

Epiilelasztalos munka (Ipari Szakkonyvtar) | kb. 25,50 Ft
Magyar miiszaki alkotok kb, 42,— Ft
Telekes Gyorgy:

Meélyépitési allvanyozas, zsaluzds, ducolis : kb. 28— Ft
Ldzdr—Daloecsak—Samu: _

Faipari gépmunkas (Ipari Szakkonyvtar) kb. 25,50 Ft
Haldsz Ferenc:

Karpitosipar 3. kiadas kb. 23,50 Ft

Fenti konyvek beszerezhetok, illetve megrendelheiok az

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT KONYVESBOLTJAIBAN
SZAKBOLT:

\ KONNYUIPARI KONYVESBOLT,

\ Budapest, VII, Baross tér 22. sz.
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