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Cseredarab gyartés, cserélhet6 alkatrészek™

CZAGANY LAJOS

Erdekes és halas vallalkozas olyan témat fel-
dolgozni a bitor-és cpuletaszba.losxpm teclmolégxa-
janak korébdl, mely egyszerre tarthat szdmot a
gyakorlathan dolgoz6 szakemberek és a tudomanyos
munkaval foglalkozék érdeklédésére. A cimben
* foglaltak vonzé hatédsa konnyen érthet6 a gyakor-
lati munka oldalar] nézve, mert adott szinvonala
termelé berendezéseken dolgozé, a mfiiszaki be-
ruhédzasok szempontjabdél egyenletesen fejléds ipa-
runkat, az alkatrészek cselclhetosegében rejls,
szervezéssel is elérhetd ugrisszerti tobb termelés
igen segitheti a termelési feladatok megoldésdban.

balpa,u vonatkozésiban e téma, tudomzmvos
oldalit tekintve kordnt sincs megfeleléképpen
feldolgozva. Az elért eredmények, illetve a mér
hcbm)nvntott tények sem ter ]edtck el a készter-
mék gyartds gvakm latdban, ami egyébként nem
tartozik az ismeretlen tényez6k kozé, mivel a
kutatisok elsé kezdeti pr 6balkozdsai és elért ered-
ményei, valamint az ipari termelésben valé széles
korfi elterjedés kozott vildgviszonylatban &ltald-
ban 20—30 év telik el. A szocialista orszigokban
e folyamat felgyorsult, de még nem mmdegylk
iparaghan és nem egyforma mértékben.

A faiparban az egyes eljarasok elterjedésének
idGtartama igen kiilonboz6. Volt olyvan kikisérle-
tezett el ja,lés mely sokkal hosszabb ideig vératott
magéara és van olyan, mely vxszonvlag gyorsan
ter ]edt el. Pl a fmgacslap elsé szabadalmat
F. Fahrni 1887-ben kapta meg. Viszont a labora-
tériumi és tizemi kisérletektol a forgdcslapok nagy-
iizemi elGallitdsihoz vezetd donts 1épést ugyancsak
6 tette meg 1939-ben, az azéta altalinosan is-
mertté valt haromrétegu fmgacslappal a ,,NOVO-
PAN” termékkel. Ugyanigy tortént a farost-
lemezek kialakulisa, terjedése is: Ennek keretén
beliil az ,,Asplund”’-defibréitor elméleti kidolgozasa

* A FATE Soproni Csoportja tizéves jubileumi
itlésén elhangzott elbadas

az 1920-as évek végén megtortént, de csak 1931
utdn, a nagyiizemi kisérletek lezérdsakor alakult
ki a ma mér altaldénosan ismert Voith gydrtményta
,»Asplund”’-defibrator.

Az alkatrész cserélhetdség elméleti vonatkozé-
saival kapcsolathan is megéllapithaté, hogy egyes
témak kldolgozottsacruk ellenére sincsenek be-
vezetve az ipar gyakmlaté,ba Az alkatrész cserél-
het6ség iizemen beliili problémdinak egy részét
megoldhatndk Dr. Dalocsa G. kandidétus 1958-
ban kidolgozott tudoményos értekezésének adatai
alapjdn. E tudomdnyos anyagban szereplS szer-
kezetek a gyakorlati élethen mindennaposak.
Méretezésiitk csak a szokashél kialakultak alap-
jan torténik. Ha alkalmaznik az 6t évvel ezel6tt
megjelent értekezés kovetkeztetéseit, 1’1gy a csapos
szerkezeteknél maris jobb mindséget, mig a koldok-
csap szerkezetekkel még jobb mindséget, termelé-
kenység emelkedést és faanyag megtakaritdst
érnének el.

Az alkatrész cserélhetségnek megfelel§ tech-
nolégia kialakitasa el6tt nines elvi akaddly, mind-
két ipardg, a butorkészités, az ajté- ablakgyartas
jelenlegi fejlettségét tekintve. Ami gatlé tényezs-
ként létezik, az nem a mechanikai megmunkélés
hianyossdgaiban, hanem az emberi tulajdonsigok
egyes nehezen megfogalmazhaté gatlé tényez6i-
ben keresendék. Megvizsgdlva a témat az aldbbi
f6bb elvi és gyakorlati érveket, tenmivalokat kell
el6térbe helyezni :

. A természetes 1aallyagok zsugorodasanak
és dagadzisénak szerepét a jelenlegi felnagyitott,
fétisként kezelt alakjabol le kell széllitani annak
valésdgos értékére.

2. A készaru tervezés gyakorlatdban nagyobb
figyelmet kell forditani a hasznalhatésig, tartés-
sdg és technolbgia Osszefiiggésére.

3. Meg kell hatérozni a tervez6 és technolégus
kozott kapesolatot teremtd rajzok, tervek sorsat,
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mivel nemesak kozottilk, hanem az egyes tizemek
viszonylataban is e terveknek 6sszekotd, utasito
szerepe van. Uj rajzjelek nélkill a gyirtds meg-
marad egyes részeiben éhatatlanul kisipari jelle-
oiinek (pl. az alkatrészeket illeszteni kell).

4. Uzemen beliili alkatrész cserélhet6ség érde-
kében szabalyozni kell a mérés, idomszeres mérés
technikdjat, a cseredarab gyartast, a sziitkséges
idomszereket stb.

5. A vallalatok altal gyartott alkatrész kész-
aruk 4tvételének, cserélhetéségének technikajat
kiilonés tekintettel arra, hogy a termékek sajatos-
sdganak megfelel6en a formai, szinezési kivanalmak
és nem utols6sorban a gazdasigossig szempont-
jai érvényesiiljenek.

Az iizemi szakemberek az iskolai tananyaghél,
vagy az élet gvakorlata,bnl mcgt«multdk azt, hogy
a faanyag (turmesaetes és memesitett egyarant)
valtozo térfogatsilyt és méreti lehet, ami szoros
osszefiiggésben all a faanyag vizfelvevs ¢és leads
képeqsegvvel A térfogatsuly azonos fafajtanal is
a talaj- és éghajlati viszonyok szerint erésen
szorédik és ezenkiviil fiige a nedvességtartalmatol.
Kollmann szerint :

X A 1+
Y Y S0 8%y

ahol y, az %, nedvességtartalomnak megfelel§
térfogatsuly
7, & nedvességtartalom mnélkili térfogat-
stly (0%). _

Egyel6re a butor- és épiiletasztalosipar
gyakorlati szakembereit nem foglalkoztatja a
térfogatstly probléméja, mivel a nedvességtarta-
lom ilyen irdnyu hatdsa a termékeknél a hé és
hangszigetelést, illetve ellenallast befolyasolja.
Sajnos termékeink felhasznalasanal ezek az élet-
tani problémék még csak a hattérben mozognak.

A MSZ 13316 foglalkozik a fa nedvességfelvevd
képességével. A fa haromféleképpen veszi fel a
nedvességet. Az abszolit szaraz allapottdl 69, -ig
kémiai reakcié folyik, illetve folyhat le. A fel-
dolgozas kritikus nedvesség szdzaléknal 6—159,-ig
a sejtfalak felilletén halmozoédik fel a nedvesség
és e felett sejtfal telitési pontig a hajszélesovekben
helyezkedik el. 25% nedvességtartalom koriil
eléri a rosttelitettséget. E pontig a faanyag
szilardsagi tula;donsarral igen nagy mértékben val-
toznak s a gyartast érdekls dagadés, zsugorodds,
vetemedés nigyszintén.

Az ipari fak rost-, sugar-
zsugorodasa kiilonhozé mérték :

Z, =0,1—0,5%, ; (rost v. szélirdnyd zsugo-
rodas)

Zs =3—6,8% ; (sugdr irdnya zsugorodas)

Zn = 6,4—11,89%, ; (hir irdnyd zsugorodas).

Az adatokbdl szamithaté térfogat zsugorodas
értéke a készdrutermel8 gyakorlatot nem érinti,
azért, mert a szilkséges szerkezeteknél az egyes
zsugoroddsi tényezdk kiilon-kiilon jelentkeznek.
Annal inkabb érinti a gyakorlatot az (£) zsugoro-
dési egyiibthaté, melynek hatdsa a gyartasban
érvényesiilhet. ,, B fogalom alatt a fa nedvesség-

és hur-irdnyu

‘A nedvesség véltozdsaval 1étrejove

]
tartalmara vonatkoztatott zsugorodasi szdzalékot
értjilk. Az ide tartozé szabvany jelolése szerint :

Z;' Z,g 7_!3
.Er e : Es — , Ek = —
u 2%
ahol Z;, Zs, Zn a rost-, sugér-, és hir-irdnya

zsugorodasi szdzalékok ;

u a probatestek szazalékdban megadott ned-
vességtartalom.

A faanyag mcletwaltwasa hg hatdsdra igen
kisméreti (5 :107® C° hossz irdnyban és
ennck 5—20-szorosa sugdr és har irdanyban).
Szoba hémérsékleten tehat a feldolgozds hémér-
sékletén a dagadds, zsugorodis towcnyel drveé-
nyesiilnek.

A faanyag mozgdsa (dagaddsa, zsugomdé,sa,)
a sejtfal telitési ponttél az abszolat szdraz-ig
és forditva, linedris. A legnagyobb zsugorodasi
szazalékot véve alapul 19, nedvességtartalom
valtozds 0,4—0,5%, méretviltozasnak felel meg.
A zsugorodési egyiitthaté alapképletébdl kiindulva,
a gyartds folyamén el6fordulé nedvességvaltozas
okozta méretkiilonbséget

h = Er min ‘Au . hn
egyenlettel szdmolhatjuk, amibdl
Zin

Ymax

Ek min —

du = nedvességtartalom ingadozésa
ha = névleges vastagsag
tényleges
vastagsag (H)
H =h, 40,71 h

A 0,71 korrekecids tényezét abbdl a meggondolds-
bl kell alkalmazni, hogy a mért vagy kidolgozott
felilletek pl. a rémafaknal a legritkabb esetben
tisztdn sugaras vagy hur-irdnytak tehat az
atlagos szog eltéréssel (cos « 45°) szorozni kell.

Ha az elméleti meggondolist a gyakorlatra
alkalmazzuk és figyelembe vesziink egy szérité
kapacitdsban sz(ikolkods épiiletasztalosipari iize-
met ahol a feny&fiirészaru a tavaszi id6szakban
atlagosan 229, nedvességtartalma és a gydrtds
folyamén pl..egy ablak nedvességtartalma 15% ra
csokken, akkor egy 50 mm nevieges méretti ablak-
rama dar&b mérete ;

H =50—0,71 x 1,092 —49,24 mm. Tehat
mérete —0,76 mm-rel véltozott meg. B csokkenés
a helytelen technolégia eredménye. Szaritott
anyag megmunkd,]am esetén 419, nedvesség
ingadozés maximélisan 0,22 mm méretviltozist
okoz, ami a gépi megmunkala‘«}bol eredd pontatlan-
sdgon beliil van, annak 1/3—1/2.

Az elmondottakbol megallapithatd, horry a
nedvességtartalomra vonatkozé szabvanyok és a
helyes technoldgia betartasa esetén az elsé ponthan
vézolt zsugorodds és dagadds nem veszélyezteti az
alkatrész cserélhetéségre felépitett gydridst.

A mésodik és harmadik megéllapitisra vonat-
kozélag az érveket egyiitt kivinom felsorakoztatni
éppen a tervezés és twhnologia osszefliggése miatt.

A fejlett mezl gyartas ismertetd jele a lehetd
legnagyvobb mér tékben kife jlesztett munkdmegosz—
tés, az id6kényszer alatti munkaszervezés (maga-
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sabb termelékenység elérésére), a munkafolyama-
tok dllandé ismétlésének lehetdsége és az ebbdl
fakadé onkoltség csokkentés. Ezeken belil els6-
rendfi kovetelménye a bator-, ajté- ablakgyartas-
nak, hogy minden résztvevds, aki munkadarabot
vagy alkatrészt gyért, pontosan ismerje az el6-
allitandé terméket. A késztermék iisS/(\épitcsei<T
az alkatrész gydrtok kozott a tervrajz és mfi-
helyrajz az dltalinos érintkezési eszkoz, aminek
kozvetitenie kell a tervezett elgondolas részle-
teit az egyes ilizemek, vezetdk és beosztottak, a
megmun]\ulok és OsszeszerelGk kozott.

A tervezd 4altal készitett és a technoldgiai
lehetdségek figvelembevételével késziilt rajz egy-
szerre munka utasitds és gyartasfeladat. Ennek
minden részletében egyértelmii képet kell adnia
az elkészitend§ termékrGl. Meg kell hatarozza a
forméahoz sziikséges méreteket, a feliiletek kiilsé
mindségét, a szerkezetek fajtait (esetleg mindségét),
amibél a technolégusok megéllapitjak a szitkséges
szerszamok és segédeszkozok fajtdit és a miiveletek
sorrendjét.

A gydrtds alapjat képez6 rajz a formatervezd-
t6l, illetve az épitészektol indul ki. Ez is gatja
lehet — ha nem veszik figyelembe a teljes prob-
lémat — a fejlédésnek. Tervezési szempontbol
kiilon kell vizsgalni az ajté-, ablaktervezést és
kiilon a butort.

Az ajtok-ablakok tervezése formailag is le-
maradt az alkalmazhaté lehetGségektol. A tervezdk
(épitészmérnokok) méar alkalmazni akarjak az 1j
épiiletszerkezeteknek megfelel6 format, de gatolja
Sket tizemeink ragaszkoddsa az el6irdsokhoz és az,
hogy nem taldljak meg az utat az 4j miianyaggal
kombinalt szerkezetekhez, az 1j formak miikod-
tetéséhez szitkséges vasalisokhoz. Egyetlen mii-
anyaggvarté cég katalégusit megtekintve, 16
oldalon 204 kiilonbozé vizvezetS, iivegbefogd,
aljzar6 és egyéb ablak profilt taldltam, melyek
mind alkalmasak arra, hogy a gyartds minGségét
emeljék, jobb szerkezetet készitsiink segitségiik-
kel az import faanyagunkbdl és a tervezdk formai
kivinsdgait is kielégithesse az ipar.

Ugyancsak nem hibaztathaték azok az ajté-,
-ablak- és butorvasalasokat gyarté vallalatok sem,
melyek még mindig az elavult diépantokat és a koré
csoportosulé egyéb vasaldsokat gyartjik, pl. a
rosszabbnél-rosszabb zarakat, mikor veliik szem-
ben a tervezok és gyart6k nem lépnek fel az 1j
igényével.

Az ajté és ablak termékek tervezdi nem isme-
rik iizemeink 4llapotat, nincs meg a kapcesolat a
tervezék és a technolégusok kozitt és ez az egyéb
épitSiparbol szirmaz6 hidnyossiggal egyiitt ra-
nyomja bélyegét a gyar tastcchnoloméra is.

Jelenlegi abla.kg,yzu tdsndl még mindig — a
nagy szériak ellenére — megtalalhaté az illesztési
rendszer ésaz ablaktokot e«rvu’ct szallitjak az ablak-
szarnnyal. A szerkezetek minGsége és felhasz-
nildsa szempontjaboél helyesebb volt a régi méd-
szer, hogy az izemben illesztett mozgé szerkezete-
ket beszdmozva csak azutdn helyezték el az épii-
leten, miutdn az fedett, tehit esétol védett volt.
Jelenleg nem igy van, de bevezetett alkatrész
cserélhetdségre torekvs gyartds esetén igy lehetne.

Kikeriilni azonban ezt a témat nem lehet. Az épité-
ipar egyre inkébb, dttér a korszeri paneles,
blokkos vagy kész elemekhdl dsszerakott hézak
épitésére. Ezen blokkok a]to- ablak-szerkezetének
tokjai akar fabol, vagy més anyaghdl késziilnek
elére, a panelgyartas soran nyernek elhelyezést.
Tehat vissza kell térni a régi mdédszerhez és a
ramakat, ajtélapokat késSbb kell az épiileten el-
helyezni. A4 fejlodés megkoveteli, hogy ezek a szer-
kezetel: mdr méret és alaktiréssel késziljenek s a
helyszinen elmaradjon a kiltséges illesztési mivelet.

Allami biatoriparunkndl mds a helyzet. A
szervezeti forma is biztositja a tervezés és gydrtis
osszhangjat. A Gyartastervez6 Villalat késziti
azokat a formai terveket és kiviteli rajzokat,
melynek tilnyomé tobbsége alapjan véllalataink
dolgomak E tervek figyelembe veszik a vallalatok
adott technoldgidjat s amennyiben megls valami
vegleha,]thatatla.n technolégiai utasitds meriilne
fel, gy azt a kozeli kapcsolat révén javitani
tudjék.

Gatl6 tényezd itt is akad. A felhasznalék és
gvarté vallalatok kozé iktatott szervek szempont-
jai és a mianyagok, vasaldsok, diszit6 elemek
valasztékénak hianya. Ezek mellett azonban igen
sokat lehet és kell tenni az alkatrészgyartds ese-
tében elsGsorban azzal, hogy megteremtjiik az
egyértelm(i faipari mfszaki rajzok rendszerét.

Kiilonosebb indoklas nélkiil is allithatom,
hogy a rajzjelekre vonatkoz6 szabvany, mely
hivatva van a rajzok egyértelmii magyardzatat
biztositani, legalabb is elavultnak nevezhetd.
Megsziiletése 6ta dltalinosan elterjedtek azok az
anyagok, melyek a természetes fit magasabb
szinten helyettesitik és lehet6vé teszik a termelé-
kenyebb gyértést, a nagyobb tomegii késztermék
kibocesatast.

A rajzjelek fontossiga tGlné a cseredarab
gyartds vagy cserélhetd alkatrész probléméjén.
Tudomésom szerint a gépipar, bar e tekintetben
messze a mi iparunk el6tt jar, allandé sziikség-
letként foglalkozik a rajzjelek egységesitésével
és a kiilonboz6 helyi sajatossdgok dtalakitésaval,
nemesak orszdgos, hanem nemzetkozi szinten.
Pl. a KGST tagillamok megéllapodtak a rajz-
szabéalyok egységesitésében. A batorgyartdsban is
bekovetkezhet (s6t az ajték-, ablakok gydrtasanal
is) rovidesen az a kivanatos dllapot, hogy a keres-
kedelem és vallalati érdek Gsszehangolasa érdeké-
ben, ami a vélasztékbGvitést és nagyszérias alkat-
rész gyartést jelenti, nemzetkozi szinten kell a
késztermék gyéartoé faipari technolégidk utasitasait,
rajzait, rajzjeleit egyeztetni.

Az cgy(,tc,nn oktatds egyik tananyaga, a
,,Géprajz”, foglalkozik a gépipari rajzjelek oktaté-
saval. A l*alpau gyartménytel vezés oktatésa koz-
ben hasonlé szintli és az ipar sajdtossigit figye-
lembe vevSé szabvany hidnya igen siirgetden,
kovetelGen jelentkezett, olyannyira, hogy kény-
telenek voltunk ,,hdzi” hasznalatra ilyen jeleket
kidolgozni (ldsd. 1., 2., 3. 4bra). Szivesebben lét-
niank azonban az ipar igényeinek megfeleld,
széles korben megvitatott szabvényt, melynek
birtokdban konnyebben és jobban készithetnénk
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fel lmllgntomkat f6 feladatukra, a készdru terme-
lés végs6 feladatara.

A Bittor- és Epiiletasztalosipari Tanszék sziik-
ségleteit és az iparunk jelenlegi helyzetét szem elGtt
tartva, az aldbbi f6bb szempontokat vettiik figye-
lembe :

1. Meg kellett allapitani a faipar sziikségletei-
nek megfelels rajzfajtakat.

a) Jellegrajz, mely megfelel a miiszaki lefra-
sokhoz adott 1 : 10; 1 :12-es méretardnyu rajznak

b) Gydartmanyosszedllitast rajz 1 :1 vagy 1:2
méretaranyt, rajzban tartalmazza a nézeti rajzo-
kon kiviil a vizszintes, fiiggGleges és sziikség sze-
rinti homlok metszetet.

-¢) Gyartmanyalkatrész rajz, mely jelenleg még,
a nem alkalmazottak kozé tartozik. Magiba fog-
lalja azalapalkatrész, helyesebben a munkadarabok
olyan csoportjat, mely tovéabbi megmunkélds
soran méar, alakvéltozéson nem esik at. P1. szekrény-
ajto, fiék, ablakszdrny, a]tolap
. d) Munkadarab rajz a gyartmany tovabb
nem bonthaté részérél késziilt rajz, mely tartal-

mazza a munkadarab végleges pontos méretét,
alakjat és felilletkezelésére vonatkozé utasitdso-
kat, valamint a részmegmunkélds el6tti méreteket
is sziikség szerint, pl. szabaszméret.

2. Metszetjelolések igen komoly problémét
jelentenek a felhaszndlt anvagok sokasaga miatt,
ezen beliil a gépiparban nem jelentkezik a szalirany
probléméja ugy és olyan sillyal, mint a faiparban.

A metszetek készitésénél nines kielégit6 jelsoro-
zat az aldbbi anyagok jelzésére :
a) Butorlapok csoportjaban a
forgacslapokra (egy-, hdrom- vagy tobb-
rétegii lehet),
kenderpozdorja lapokra (mint elébbinél),
egvéb lapokra (takarékbetétes, papirbel-
s0s sth.).
b) Lemezek csoportjdban a
farostlemezekre (furnérozis esetében s$zal-
irdnyra),
bakelizélt dekorit, formika stb. lapokra,
szigetelGlemezekre.
¢) Milanyagokra, melyek a mi iparunkban
nem mint szerelvények, hanem sok eset-

ben a természetes faval megegyezden,
mint munkadarabok jelentke7nel\ Pl

T-1ée, vizvezets sth.

3. Feliiletmindséqgi jelzések ngyancsak specid-
lis problémaként lépnek fel. Két csoportban szere-
peltetjiik ezeket :

a) Technol6giai utasitasként jelentkezd jelek,
pl. flirészvagas vagy gyalulds finomsagéit
jelzok,

b) feliiletkezelés végss céljat jelzd jelek, pl.
Sellak, Polieszterlakk, Nitrolakk sth. (lasd

az 1., /2., 3. abrat).
A gépiparban méar hevalt alapfogalmakat

(méretardany, rajzlapméret, szabvéanyirds, vonal-
vastagsig), vetiilet, nézet, metszet, mé retmeg_,adae
mérethalézat sth. s ezek 111(wrlmt.11(mls<11t alkal-
mazzuk, de a technol6giai sa-jz’ttosségoknak meg-
fel6 médositasokkal.

Természetes az, hogy ilyen kérdésben egy vagy
két ember bapasxtalata és szitkséglete, mégha az
egyetemi oktatdsban ]clcntkcnk is, nem lehet
dont6, ezért az altalunk készitett eddigi jeleket
csak athidalé megoldasnak tekintjiik és elmondésa-
val az alkatrész cserélhetéség egyik igen nagy
probléméjara kivantam felhivni a flg\ elmet.

A kovetkez6 téma lényegében az elsé pont,
— dagadas és zsugorodésbol eredé pontatlansi-
gok — hatdsanak kikiiszobolése, illetve megoldasa
utan kovetkezik.

Az tizemen beliili alkatrész cserélhetdség érde-
kében a korszerli gazdasidgos sorozatgyartds és
tomegtermelés alapfeltételeként biztositani kell
a cseredarab gvéartdast. Ennek két vonatkozdsa
van, iizemen beliili alap-alkatrészek egyes darab-
jainak cseréje, illetve a késziru Osszeszerelésénél
az egyes alkatrészek cserélhetésége. Olyan gyar-
tasra kell attérni, amelyben az egyes munkadara-
bok mint részszerelvények egyméstél fiiggetleniil
késziilnek. 1 cserélhetd darabokat utélagos meg-
munké.las nélkiil osszeszerelhetik, vagy Telcserdl-
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hetik. Pl. a konyha-, beépitett szekrények fiokjai,
ajtéi stb vagy ablak-, ajtétokok szarnyai stb.

A cserélhetdség el6nyei : az alkatrészek gyéar-
tésa sordn nines sziik:ég arra, hogy az illeszked6
darabok egyszerre vagy egymdis utani sorrendben
késziiljenek el, tehat kéznél legyenek. A programo-
zds konnyebben tudja teljesiteni a munka egyen-
letesebhbé tételét és a kapacitdsok kihasznalhatéb-
bakké vélnak.

Minden munkadarab Dbeleillik a mindenkori
miivelethez hasznalt alkatrészbe. Példaul az épiilet-
asztalosipar ajtélap vagy ablakszérny gvértasa-
nal ebben az esetben nincs sziikség arra, hogy
egy-egy széria ollés esaplyuk és csapdarab egy-
idGben késziiljon.

Bizonyos alkatrészeket készen lehet besze-
rezni, vagy egy masik asztalosiizemben készit-
tetni. Kzek az alkatrészek ugyanis a tomegterme-
léshben az alkatrészre vonatkozé kiilonleges tapasz-
talatok révén gyartdsi koltségben olesébbak.

Osszeszerelésnél, ragasztésnal vagy vasalds
elhelyezésénél elmarad az illesztéssel jaré koltséges
munka, rendszerint kézimunka és a szereléseket
gazdasdgos folyamatban végezhetik el.

Helyszini szerelésnél pl. eldére elhelyezett
ajtokat vagy beépitett szekrény esetében a ki-
cserélend6 alkatrészeket minden tovabbi meg-
munkalds nélkil tartalékbél pétolni lehet, ha
azokkal valami meghibdsodds torténik.

A gyartmény mindsége javul, amire igen nagy
sziikség van az épiiletasztalosiparban, mert a
megengedett méreteket, feliileti eltéréseket job-
ban kézben tudjik tartani és emellett az alkat-
részek ugyancsak olesébbak.

A cserélhetdség biztositdsdra a régebbi gydr-
tdsmddszerek nem adtak lehetGséget, mert az
egyedi darabok teljes pontossigat kivantdk és ezt
illesztés Gtjan akartak elérni.

Ma mér tudjuk azt, hogy valamely méret
teljes pontossdga elérhetetlen és az illesztés mind-
sége, a szakmunkas szakmai tuddsatol, ligyességé-
t6l és érzékétdl figg. Ezért, kiilonosen a butor-
iparban a f6bb méretek bizonytalanok és szam-
adatokkal rogzithetetlenek voltak. A gyakorlat-
ban kitlint, hogy egy alkatrész mérete és formdja
bizonyos hatarok kozott ingadozhat anélkiil,
hogy kevéshé alkalmas lenne rendeltetésének be-
toltésére.

Itt vélik érthet6vé igazin az a tétel, hogy a
nagyiizemi sorozatgyartast illesztési miiveletek
nélkiil (nem tévesztends oOssze az illeszkedéssel,
fuggal stb.) kell megvaldsitani.

Ezért meg kell teremteni a koltséges illesztési
miiveletek helyett azt az édllapotot, amelyben az
el6irt méreteket kozelitik meg és a névleges
mérethez hatarmel etek megallapitisaval koze-
litenek.

A faiparban nincs sziikség az Osszes tiirési
fajték elGirdsara. De a méret-, alak- és feliileti-
tliréseket alkalmazni kell. Ezek koziil az els6 kett6t
azonnal, a feliileti tlirési elGirdsokat fokozatosan
kellene bevezetni. A két hatar kozotti kiilonbség
a mérettirés. A mértani alaktél valé eltérés alak-
turés. Mindkettd igen fontos a bitor- és az épiilet-
asztalosiparban. Ritkan, 6sszetettebb butoroknél

vagy tobbszarnyt ajténal és ablakndl hasznédlhat-
juk a tengely tévolsig, péarhuzamossig stb.
tliréseket.

Az egyes darabok rendeltetése megkoveteli,
hogy bizonyos feliilletek megfelel6 mindségiiek
legyenek, akar a szerkezeti, akar a kész alkatrészek
feliileteinél. Ezekre vonatkozélag el6 kell irni a
rajzjeleknél ismertetett feliileti mindséget, vals-
jdban érdességet, illetve annak tiiréseit.

A szakmai sajatossigokat figyelembe vevs
szabvanyok elkészitésén tul, foglalkozni kell a
vallalatok szakembereinek méréeszkoz ellatasival.
Uzemeinkben a mérés szinvonala, technikdja
igen alacsony. A rugés colstok (méréléc) akkor is
haszndlatos, ha a ecsuklék egyenként 1 mm-t
kotyognak és a fém mérélécek sem felelnek meg
az el6irasoknak. Nem veszik figyelembe, hogy a
mérés olyan mfivelet, amelynek soran valamely
mennyiséget vele egynemii mésik mennyiséggel,
mint egységgel hasonlitunk ossze.

Valamely mérési észlelés eredményc 1 a méret
annyi, mint az el6irt mérGszimnak és egységnek
a szorzata. A magyar nyelv igen helyesen kiilonb-
séget tesz valamely mért mennyiség mérete és
valamely meghatdrozott méret megtestesitése ko-
zott. Az els6 esetben alkalmazzuk a méret kifeje-
zést, a misik esetben a mérték meghatdrozast.

Meg kell valtoztatni azt a kozhiedelmet, hogy
a faipari szakmunkés 0,01 m pontossagal dolgozik
és csak a fémipar sajatossiga a 0,001 m vagy
0,0001 m-es névleges méret megadds.

El6 kell irni a szamadatoknak mélységét,
mely egytttal a mérési hiba nagységrendjének
felel meg. Ezért javasoljuk a méretek mm-ben
val6 megadasat, mivel a tiirések tilnyomé tébb-
sége mm-ben jelentkezik. /

A hosszlisdg (L) gyakran nem kozvetleniil
nyer meghatdrozast, hanem a kiilonbséget mérjiik,
ahol N az 0sszehasonlité alapnak (etalonnak,
normél méretnek) az ismert hossza.

A=L—N

E szerint kozvetlen mérést és kiilonbségmérést
ismeriink, tehd4t az abszolit mérés, mint Ossze-
hasonlitandé mérés, amit teljesen hiba nélkiilinek
tekintiink, mint kivihetetlent keriilni kell.

A gyértastechnolégidban a teljes pontossigot
megvaldsitani lehetetlen és az arra valé torekvés
gazdasagtalan. Ha a mérés esetleg mégis ilyen ered-
ményt mutatna, ez csak megtévesztés eredménye
lehet, mely részben a mérGeszkoz, részben érzé-
keink tokéletlensegebol fakad. Annak kovetkez-
tében, hogy bizonyos nagysigrendi eltérések nem
befoh asol]ak kérosan az alkatrészek hasznélhato-
sagit és élettartamét, bizonyos mérvi eltérés
megengedhets. Az eltérés mértéke az alkatrész
rendeltetésétdl, illetve a megmunkalds allapotatol
fiigg. Ezért a cserélhetd alkatrészek tervezésénél
nem adhatunk meg egyetlen elSirt méretet, ha-
nem mindig két hatdrméretet.

Igen lényeges és egyéltalin nem elhanyagol-
haté iizemeinkben a mar el6bb emlitett hosszmérs
méreéink dllapota. A méreéinknél 4ltalaban a
méretet két osztisvonal tavolsiga testesiti meg,
tehat lényegében két vonal kézepe kozti tdvolsag.
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Egyel6re nem dolgozunk olyan méréeszkozokkel
a gyartas teriiletén, mint a mikroszkdp vagy tévess
szallemezzel sth. de lehet hogy 5 —10 éven beliil
erre is sor keriil. Tudoményos igényfi technolégiai
vizsgalatoknél azonban mar ilyen méréeszkozokre
is szitkség van. Haszndlnunk kell olyan nagy-
pontossagu leolyasdsra alkalmas hosszmértéket,
amelyeken két osztdsvonal csupdn egy meghatéro-
zott méretet hatarol. Ennek a hosszméré méreé-
nek egyes szakaszain, az osztasok sfirtibbek, mint
a tobbin.

A hosszméreék kivitele és anyaga rendelte-
tésiik és pontossaguk szerint kiilonbozik. Az alanti
felsorolasban egy-két hosszméreét ismertetnék a
pontatlanabbtél a pontosabb felé haladva :

1. Osszehajthatés csuklés hosszméreék, me-
lyek késziilhetnek fabél, acélbdl vagy més fémbdol.
(MSZ 4980.). Osztédsa nyomtatott, maratott, hen-
gerelt vagy sajtolt lehet, eltérése éltaliban 1 m
hosszban 1 mm-ig. Mér a kisipari jelleg(i termelés-
nél is érzékelhets, hogy e hosszméreéknél, hasz-
nélat kovetkeztében a pontatlansig igen rovid
id6 alatt nagyobb mérviivé valik.

2. Mérészalagok lapos vagy homort rugé-
acélbdl. Kiviteli hossza: 100 mm-tl 50 m-ig,
osztdsa mint az el6z6nél, a méterenkénti eltérések
fels6 hatara itt is kb. 1 mm, azonban hasznélat-
ban tartésabb.

3. Miihelyi mér6lécek az MSZ 11 164 szab-
vény szerint, szerkezeti anyaguk edzetlen acél,
hétagulési tcnyez(ijlik 20C°-on 11,5 x 10 6. Mére-
teik : hosszmérete 5 m-ig, szclvenve lapos négy-
520g, 5% 25—14 X 70 -ig skalaosztésa karcolt vagy
maratott, az osztévonalak az egyik széles lapon
nyernek elhelyezést, az egyik széléig teljesen
kihtzva.

4. Ellen6rz6 mérdlécek, az MSZ 11 162 szab-
vany szerint, szerkezeti anyaguk edzetlen acél,
hétagulasuk (11,5 + 1,5) X 107% 20 C°-on. Mére-
teik : hosszméret 2 m-ig, szelvényiik négyzetes,
15—25 [J-ig a hosszmérethez irdnyitva. Skéla
osztésa egyik oldalon az egyik szélig kihtizva és
mindkét végén a hosszméretnél 10 mm-rel hosszabb
a skaldnal. Osztdsvonal vastagsiga 20—40 mikron.
A tovabbi osszehasonlité mérGlécek és kiilon-
leges mérGlécek pontossigit nem emlitem, mivel
a mér el6bb elmondott elvek alapjén nines sziikség
nagyobb pontossigra.

Véleményiink szerint a csuklés mérélécek
alkalmazdsa az alkatrész cserélhetOség igényével
felléps gyartasban teljesen idejét multa és a maso-
dik kategoria is csak a szabdszat gyors méréseihez
alkalmas. Az alkatrészek alapdarabjainak illesz-
ked6 részeinek méréséhez noniussal ellatott méré-
eszkozoket, pl. toloméreét (schublert), egyéb hossz-
mérdeszkoznek -a mithelyi méréléc és ellendrzd
mérSlée haszndlatat kotelezéen kell elrendelni,
ha alkatrész cseredarabok gyértdsat biztositani
akarjuk.

A Butor- és Epliletasztalosipari Tanszéken
foly6 kutatési munkak egyik témaja a mechanikai
megmunkalds technolégiajabol eredd hibak szét-
valasztdsa elkeriilhetetlen és kikiiszobolhetd hi-

. bédkra. Ezt a munkét eddig 0,01 mm pontossigi

méréeszkozokkel végeztiik. Jelenleg a tanszék
rendelkezik olyan vastagsig és lyukméré miiszer-
rel, melyek 0,001 mm pontossagrlg mérnek.

Az eddigi mérésekb6l mar igen érdekes ered-
ményeket kaptunk, kiilonosen azokbél, melyeket
a soproni épiiletasztalosipari Véallalatnal végeztiink.
E viallalatnal végzett egyik mérés sorozat kiértéke-
lésének eredményei, illetve adatai kézenfekvden
példézzak azt, hogy szét lehet vélasztani a gépek
tizemeltetésébdl, a faanyag felépitéséhsl eredé
kikiiszobolhetetlen hibat és ebbdl keletkezé méret-
szérasok mennyiségét és mértékét, a helytelen
technolégiabdl ered6 nagyobb méretl hibaktol.

Ennél a méret-sorozatndl a vallalat gyért-
méanyai koziil az in. vésett ajtok csap- és csap-
lyukainak készitését vizsgaltuk, melynek meg-
munkaldsa péaros csapolé és lanecmaré gépeken
torténik.

A csapolé miiveletek esetében minden 10.
darab kivételével és mérésével kozel 2 6ris un.
szériat vizsgaltunk meg. Az egyes csapdarabok
mindkét ecsapjat és azon a vallazds kozép- és vég-
méretek kettGés mérésével igen nagy szdmu adat
birtokéba jutottunk. A ldnemarégép miiveleteinél
25 db ajtélap fenndll6 darabjait, egyenként 4 db
csaplyukkal mértiik, melyek koziil az egyik csap-
darab fészke atmards nélkiili volt.

A kisérlet tehdt nagyszamu, stirii statisztikai
mintavételnek felel meg, ahol egy & valészinliség
[ (%) eloszlasat akarjuk meghatarozni, ott ilyen
nagyszami mintavétel elegendé biztonsigot ad.

E kisérleti mérések, melyeknek értékelésé-
vel megfelel6 bizonyitékokat talaltunk a mér
eddig elmondottakhoz, 2x 840 mérést jelentettek
a csapok és ugyancsak 2x 800 mérést a csaplyukak
esetében. Mivel mindkét mérést 7 nap iizemi téro-
lds utdn megismételtiik, ennek kovetkeztében a
beszaradasra vonatkozé adatokat is megismertiik.

A csapok, illetve csaplyukak lapjai vagy
oldalfalai elméletileg két-két egymdashoz képest
pérhuzamosan fekv$ sikot képeznek. A sikok
kozti tavolsagkiilonbség 0,2—0,3 mm a csap-
vastagsig, javara. E helyes elméleti meggondolas
azt jelenti, hogy a faanyag rugalmassigat kihasz-
nalva igen vékony rétegli ragasztéanyag segitségé-
vel maximalis kotés szilardsagot érhetiink el.
14 mm-es névleges cqaplvukmexetnél a csapvastag-
sdgot 14,2 mm-ben kell megallapitani.

A gyakorlat ezt az elvet (jelenleg) csak szor-
vanyosan alkalmazza, éppen ezért a csap és csap-
Iyuk mérés tsszehasonlitasandl ennek vizsgélatéra -
nem térhettiink ki.

Méréseink végzése elott ugy gondoltuk, hogy
normélis eloszldssal lesz dolgunk a valészinliség
kiszdmitasa kapesdn, mivel igyekezetiink szerint
egyontetii (homogén) sokasag elemeit biztositottuk.
(Egy gépen, egy bedallitds, azonos fafaj, azonos
munkas, mérbeszkoz sth.) bgv gondoltuk, hogy a
névleges méretkoriili eloszlas a (muss féle normélis
eloszlas alakjat kozeliti meg, mivel az alabbi fel-
tételeket teljesitettiik :

1. A mérések szama alapjan feltct(,le7hcto
hogy fennall a tendencia a meghatarozott nevleves
méret elérésére.
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2. Bar a munkadarabok mindségét tobb
tényezl befolydsolja, ezek befolydsa koriilbeliili
egyforma nagysigrendjitk miatt egymadst kiegészi-
tik, mivel egyarant lehetnek pozitiv és negativ
irdnytak.

3. Ha nagyok is lesznek az eltérések az atlag-
t6l, az mindkét irdnyban jelentkezik és a siirliség
fiiggvény édgai hiperbolaszeriien (aszimptotikusan)
kozelitik meg az abszeissza tengelyt.

A matematikai statisztika mdédszereinek al-
kalmazéasaval kideriilt, hogy a teljes sokasig egyes
részmomentumai egyontetiiek, de az egész sokasag,
a szertedgazé egyes esetekben csak negativan vagy
pozxtlvzm hat6 tenvemk kovetkeztében szétvald
képet mutat. Mivel a faanyag megmunkélisa
kozben egy-egy szériamiivelet sokasignak tekint-
hetd, amely tobb egyenként egyontet(i részsokasig-
bél all, ezért lehetévé valik a gyartdsi hibdk fel-
fedése.

A csapok vizsgalatdnal megallapithaté volt :

1. A 100x100 mm-es csaplapok 4tlagos
tavolsaga egymastél a csapvégeken 13,55 mm,
csapkozépen 13,97 mm (a névleges mérethez kozel)
és a csapnyakndl 14,29 mm volt.

2. A csaplapok kismértékben domboriak,
amit az 1. pont méretei bizonyitanak (13,97—
13,55 =+ 14,29—13,97).

3. A csaplapok kuposak* 0,010 mm mérték-
ben (a kések kupossiga mikron nagysdgrend
alatti volt).

4. A csapvégek berezgése okozza a kipossi-
got. (A csap egyoldalon befogott tartoként fog-
haté fel.)

* Az MSZ 12. szabvdny a kupossagot azzal a k.
hosszal jellemzi, amelyen az dtméré valtozdsa 1 mm.

Ebben az D=ds el
L

tugy alkalmazom, mintha a csapnyak és a csapvall
mérete (13,97 és 14,29) a D és d jelolésnek megfelelne.

esetben a V = képletet

Byakorisag A

|
|
l

= oo

Mﬁm

1340 1. 14,20 74,30 mm

T35 437 7 13,91/071/10

Nonee SRR RN RS

* 4370 1390 1410 1430

055613 s’ﬁ‘”s,v’a""f”a o T %

%

1320 1340 13
’53352' 13,5&70 7390 1410 743 / 1’/,50

5. A csapvégek szérddasa az atlagtél pozitiv
és negativ irdnyban két normélis eloszlast mutat
a slirlibb és ritka, illetve a keményebb és puhdbhb
rostszerkezetli anyagok mogmunkalésx tulajdon-
siga kovetkeztében. (4. dbra.)

6. A csapkozepeknél még érvényesil a 4.,
5. ponthban mondottak hatésa. (5. dbra).

7. a csapnyak sfirliségfiiggvénye teljesen nor-
mélis eloszlist mutat a névleges méret folott.
Ennek oka, egyrészt a szildrd befogas mésrészt
a fa rugalmasss'tgu amivel a forgdcsolds elél kitér
(6.—7. 4bra.). (A francia csapolékndl, mivel a
csapot visszahtztdk a megmunkdlé fejek kozott
a 4, 5, 6. okok nem élvcnycsultol\)

byakorisag
2
20
18
16
#
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8
6
4
2
1440 1460 1480 /500 15,20 mm
o "ays0 "m0 90 7540
10
8
&
]
2
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14,30 14, 50" /470 1‘/90 1510

8—9. abra

mm

A csaplyukak vizsgilatanal megéallapithattuk:

1. A szérédas gorbéje megfelel a Gauss-féle
normélis eloszlasnak a mards bemend és kimend
élen egyarént. (Lésd 8—9. abra.)

2. A csaplyukak lapjai , kaposak”* 0,018 mm
mértékben, tehat kozel kétszerese a csaplapok
kipossdginak.

Oyakorisag

!
|
|
|
!

~ 3

1360 1400 1420

mm
""13,80" 1400" 14,20 74} i

4—5—6—17. abra
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3. A csaplyuk élek hullimossiga (érdessége)
erésen szorodik, atlag 0,60 mm (a legkisebb kiilonb-
ség 0,05 mm, a legnagyobb 0,125 mm).

4. A nem atmend (fészkes) csaplyuk feliilete
kevéshé érdes, atlaga 0,33 mm (a legkisebb
kulonbség 0,05, a legnagvobb 0,75).

5. A fészkes csaplyuk fels6 élének atlag mérete
és az étmeno csaplyukak fels6 élének atlag mérete
14,66 mm, illetve 14,89 mm, tehat a fészkes csap-
Iyuk sziikebb (oss7ehasonlltva a csapok atlagmére-
tével, még ez is 0,6 mm-rel tagabb a S/uk%gebnél ).

6. A csaplyukak kétszeres kiipossiga és nagy
feliileti egyenetlensége a csapokhoz viszonyitva
illuzérikussd teszi a ragasztéanyag kotési szilérd-
sdgdval szemben tamasztott kovetelményeket,
mivel annak bizonyos fokt hézagtélts szerepe van
ezdltal.

A megillapitiasok befejezéseként az utén-
mérésnél, mely a szdradds mértékének megfelels
szézalékos zsugoroddst volt hivatva bebizonyitani,
mellesleg megallapitottuk a mérési hibak nagy-
sdgat és a nyilvanvalé hibds mérés nem tette ki
az Oslajstrom adatainak 0,89-at.

A sz6rédds okozta méretvaltozas 3—59;-0s
nedvesség tartalom véaltozas mellett 0,06-—0,08
mm-t tett ki. Tehat joval alatta marad a megmun-
kélas technolégiailag indokolt, s6t az indokolatlan,
hibdinak.

Osszefoglalva, a mérések kiértékelésébsl mar
megéllapithaték az aldbbiak :

1. A csaplapok péarhuzamossidgat biztositani
lehet a paroscsapolégép vizszintes fejeinek helyes,
ellentétesen kipos bedllitasaval.

2. A csaplyuk lapjainak feliiletét egyenlete-
sebbé kell tenni olyan technol6giai elSiras betar-
tésaval, mely kimondja, hogy a ldncmaré-szer-

szamot nem elég kétszer lesiillyeszteni, hanem
2—3-szor jaratni kell oldaliranyban.

3. A csap 4tlagos vastagsigi méretét a 2.
pontban mondottakhoz gy kell hozziigazitani,
hogy az étlagaban 0,2 mm-rel legyen vastagabb.

4. Biztositani kell az egyenletesen szaritott
anyagot a teljes atfutasi id6 alatt, a szabvany-
el6irasok betartdsival.

Az lizemi alkatrész cserélhetGség, tehat —
a szerkezetek megmunkélasandl elérhets és sziik-
séges pontossag, a mérés technikdjinak szabdlyo-
zésa utdn — a jelenlegi technoldgiai berendezések
esetében sem jelenthet nehézséget, tehdat meg-
valdsithato.

A véllalatok altal gyartott alkatrész készaruk
méretpontossiga, ezen beliil a cserélhetGsége még
inkdbb megvaldsithaté, mivel az alaktiirések ese-
tében +-0,5-—1 mm-es eltérések az iizemi gvartas-
ban konnyen elérhet6k. Ami a formai, szinezési és
vasalasi klvansagokat jelenti, ez nem technoldgiai,
hanem szervezési kérdés. Kooperdcié az egves
véllalatok és népgazdasigunk egyes iparagai
kozott.

Befejezésiil mégegyszer felhivom a figyelmet
a mérések, mint osszehasonlité tevékenységnek
fontossdgdra a cseredarabok gvartdsaban. Tisz-
tdban vagyok azzal, hogy a falpcu vezetGinek
kiilonboz6 szervek vezetGivel szimos megallapo-
dést kell kotni addig, mig a megfelelé szabvinyo-
kat, el6irasokat és ‘eszkozoket létrehozzak. Eiso-
rendli fontossidginak tartom a rajz-szabvanyok
miel6bbi elkészitését, egvarant az ipar és az
egyetemi oktatds szempontjabol. Igen fontos a
mérés mélységének, a mérdeszkozok hasznalati-
nak kialakitdsa, mert enélkiil az automatizalas
felé fejl6do, jelenleg gépsorok felallitisan faradozo
szakembereink munkéjat az el6bb elmondottak
hidanya gyakorlatilag semmissé teheti.




Pélyéiati felhivas

A Miszaki Konyvkiadd tavlati tervében — tobh-
belk kozott — az alabb felsorolt faipari témak is sze-
repelnek.

Felkérjik azokat a szaktarsakat, akik hivatva ér-
zik magukat egyik vagy mésik kényv megirdsara, hogy
az elképzelésiik szerint osszeallitott tematikat juttas-
sak el a Miszaki Konyvkiadé kénnylipari szerkesztd-
ségéhez (Bp. V., Bajesy Zs. u. 22, III, em.).

A tematika tartalmazza a konyv célkit(izéseit, fel-
épitését, az egyes fejezetelk tartalmanak 1—2 monda-
tos ismertetésével, a tervezett terjedelmet (fejezeten-
ként normal gépelt oldalakban) a kézilni kivant abrak
szamat.

I. ,Mutanyagok a faiparban’

A konyv mérnok-technikusi szinten ismertesse a
muianyagok felhasznalasi teriiletét a fafeldolgozé ipar-
ban (mint szerkezeti, ill. tdméanyag, ragasztéanyag,
feliiletkezelési anyag) az egyes rendeltetési céloknak
legjobban megfelelé mianyag-tipusokat, azok tulaj-
donsagait, valamint a felhasznalds sajatossdgait, a
szokvanyos faipari technolégiat ismertnek feltéte-
lezve (sziikséges terjedelem elérelathatélag kb. 20 iv).

II. ,,Ragasztas a faiparban”
(Ipari Szakkonyvtar-sorozat keretében)

A konyv a szakmunkasok szaméra is érthets, egy-
szer( nyelven, de mdszaki igényességgel ismertesse a
korszerd ragasztasi technolégiat, a korszerdi ragaszto-
anyagokat. Az enyvezés, valamint a kiilénb6z6 enyvek
ismertetése felesleges, mert kozismert. (Az olvasok fel-
tételezett atlagos miuiveltsége: az altalanos iskola VIII.
osztalya.)

III. . Automatika a fafeldolgozé iparban”

A konyv meérndki-technikusi szinten ismertesse az
automatizalas, a kilénbézé folyamatok automatikus
vezeérlésének lehetGségeit a faiparban, a fafeldolgozas
technologiai sajatossdgaibél kiindulva, elemezze a kii-
lonboz§ lehetséges megolddsok el6nyeit-hatranyait. Az
automata elemek milkodési elvének részletes ismerte-
tésére kitérni csak olyan mértékben szilkséges, amely-
ben erre azok hasznilatihoz sziikség van, miutan nem
a faipari szakemberek feladata ilyen elemek szerkesz-
tése, gyartdsa, vagy javitdsa. :

A Miuszaki Konyvkiadé a felsorolt témakon kiviil
szivesen fogad egyéb kényvek kiaddsdra vonatkozo
javaslatokat is és minden beérkezett javaslatot szak-
emberekkel biraltat el.
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Pneumatikus szoritészerkezetek a butoriparban

LOVASZ LASZLO

A munkadarabok osszefogasara, beszorita-
sdra, vagy egyéb moddon torténé rogzitésére
szolgalnak a szoritoszerszamok. Ma a szorito-
szerszdmoknak nagyon sok véaltozataval talal-
kozunk a butorgyartas folyamataban. A kezdet-
leges ekszoritékat is hasznaljdk még néhol, a
szoritéesavarokat, pillanatszoritokat pedig min-
den iizemben hasznaljuk. Ellécezésnél, az élek
furnérozasanal szintén gyakran hasznaljak a
csavarszoritot.

A csavarszoritoknak igen sok valtozatat al-
kalmazzak famegmunkalé gépeken a megmun-
kéland6 alkatrészek leszoritdasara, a butortestek
osszeallitasandl, mint szerelészorité szerkezete-
ket. Természetesen egyéb miikodésii és rendel-
tetésti szoritoszerszdmokat is talalunk a faipar-
ban, pl. pedalos-emelés, motorikus, pneumati-
kus stb. rendszertieket.

E cikkben nem a kiilonbo6z6 faipari szorito-
szerkezetek felsorolasaval és ismertetésével ki-
vanok foglalkozni, hanem az emlitett pneuma-
tikus szoritészerkezetekre és a kapcsol6do elmé-
leti és gyakorlati problémakra szeretném fel-
hivni a figyelmet.

A pneumatikus szoritoszerkezetek elterje-
dése a butoriparban, nem divat kovetkezménye.
Az uj alapanyagok, ragaszté- és feliiletkezeld
anyagok, az Uj gépek és technolégidk alkalma-
zasa, nagyipariva tették a butoripari termelést.
Szilkségessé valt, hogy ne csak a tényleges meg-
munkéalasi muvelet idejét csokkentsiitk, hanem
leroviditsiik az alkatrészek berakasi, beszoritasi,
feloldési stb. idejét is.

Pl a glutinenyv kotési ideje hosszd. Ellé-
cek, mereviték, glutinenyvvel térténé ragaszta-
sanal primitiv szoritészerkezetek is megfeleltek.
A rovid kotési idével rendelkezé szintetikus ra-
gasztéanyagok hasznalatanal wviszont gyorsabb
mukodést, pontosabb szoritészerkezetek sziik-
ségesek.

A pneumatikus szoritok megfelelnek ennek
a kovetelményeknek. Kezelésiik egyszerti, a
kezel6 személyzettol nem igényelnek erdkifej-
tést. Hasznalatuk konnyl, gyors szoritast bizto-
sitanak.

A pneumatikus szoritoszerkezeteknek sok
tipusa ismeretes, de mikodési elviik egyforma:
a szoritotényezé a suritett levegt.

A stiritett levegét mar idészamitasunk el6tt
is hasznaltak. Az egyiptomiak stritett leveg6-
vel gépeket hajtottak. De ez csak probalkozas
volt és szazadokon keresztiill csak kisérleteztek
az energiaatvitel slritett levegdvel torténé meg-
oldasaval. A stiritett levegé felhasznaldsanak
igazi korat a XIX. szdzad hozta meg. Ma mar
az ember segit6 tarsa a slritett levegs. Evek ota
faradhatatlanul nyitja és csukja az autébuszok
ajtajait, fékezi a vonatokat, tdpldlja az emel6-
ket, furokat és lehetévé teszi, hogy Bach remek-
muveit orgondkon jatszhassik a miivészek.

Természetesen a felhasznalasi lehet6sége-

ket mindenki ismeri. Viszont ma maéar az ipar-
ban is, a kereskedelemben is igen elterjedt a
sUritett levegd hasznalata. Kalifornidban pél-
daul forro, stiritett levegével fuvatjak le a pa-
radicsom bdérét ugy, hogy nem sérti meg az ér-

- zékeny, finom Dbelsérészt. Fogaszok gyakran

hasznaljak a stritett levegét fog furck meghaj- .
tasara és hiitésére.

Szerelémuhelyekben 500—600 miiveletet
is elvégeznek stritett levegbvel. A stritett le-
veg6 hasznalatianal nincs tul kénnytl, vagy tal
nehéz munka: furas, meghajtas, szaritas, festés,
lényezés, emelés, szoritas, mind lehetséges al-
kalmazasi teriiletek. A stritett levegb sokszor
helyettesiti az emberi szemet és agyat. Nélkiile
nehéz elképzelni az automatizalast.

A stritett levegd erdatvitel hatasfoka wvi-
szont elég alacsony. Ez azonban nem akada-
lvozhatja széles kord alkalmazasat, mert a stri-
tett levegének munkava valé atalakitdsa kény-
nyen kezelhets, egyszerii berendezésekkel le-
hetséges, amelyek {lizemeltetése és karbantar-
tasa is egyszer(i. Ezek a berendezések nagy
lizembiztonsaguak, élettartamuk hosszi. Ezt bi-
zonyitja az is, hogy a slritett levegével dolgozo
[aipari berendezések ma mar nagyon elterjed-
tek, elsésorban Svajcban, az Egyesiilt Allamok-
ban, az NSZK-ban, a Szovjetuniéban és mind-
jobban tért hoéditanak a szocialista orszagok-
pan is.

A stiritett levegd felhasznaldsanak elterje-
désére természetesen jo hatassal volt az, hogy
a slritett levegd erdatvitel hatasfoka az utébbi
20—30 év alatt megnovekedett. 20—30 évvel
ezel6tt 1 LE teljesitmény el6allitasdhoz bizo-
nyos késziilékben, gépben 6—7 atmoszféra nyo-
mas kellett. Ma madar ezzel a nyomadssal 3 LE-t
is el6allithatunk. Igaz, viszont, hogy a slritett
levegének energiaforrasként valé felhasznalasa
koriltekinté munkat és hozzédértést igényel,
hogy a berendezések iizemeltetése gazdasagos
legyen.

A stritett levegdével torténd erodatvitel gaz-
dasagossagidnak elbirdlasdnal hiarom tényezét
kell figyelembe venni:

1. A sUritett levegdét kompresszorok Aallit-
jak el6;

2. A sliritett levegd elosztoberendezéseken
keresztiil jut el a felhasznalas helyére;

3. A suritett levegé energidjat munkdva
kell atalakitani. _

A stiritett levegét alkalmazd tizemek t6bb-
sége sajat kompresszorral, illetve kompresszor-
teleppel rendelkezik. Az altaluk el6allitott stri-
tett levegét legtobbszor hazilag készitett elosz-
téberendezések segitségével juttatjak el a prés-
lég-késziilékekhez, amelyek lehetnek szorito-
szerszamok, vezérléberendezések, lefuvoeszko-
zok stb. A felsorolt tényezék tehat egyliittesen

szabjak meg a préslégtizem hasznossigat, gaz-

dasagossagat.
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A faiparban elsésorban a dugattyis komp-
resszorok terjedtek el, amelyek négy att. vég-
nyomaésig egyfokozatu, 5—10 att. végnyomasig
kétfokozati kivitelben késziilnek. Ezzel kap-
csolatban a legfontosabb elv az, hogy sem-
milyen koriilmények kozott sem szabad tul-
lépni az engedélyezett végnyomast, mert beko-
vetkezhet a leveg6 tulmelegedése, ami sulyos
tizemzavart okozhat. Az egész berendezés szi-
lardsaga is a végnyomasra van méretezve, tehat
a tullépés torést is okozhat. A korszerli komp-
resszorok automatikaval rendelkeznek, amely
onmukodéen ki-, és bekapcsolja a motort, ha a
leveg6 nyomaésa eléri a meghatdrozott nyomas-
értéket (max-min).

A kompresszorok tizemeltetésénél és kar-
bantartasdnal mindig be kell tartani a gyarto-
mi utasitdsait. Eszerint kell elkésziteni a komp-
resszor alapozasat is.

Az alapozasndl mindig le kell menni a te-
herbiré rétegig. A kompresszor alapozasat
mindig fliggetlenitsiik a kompresszorhaz fala-
t6l, nehogy kéaros rezgések keletkezzenek a fa-
lakban. Erdemes rezgésgatlé alapozast készi-
teni.

A karbantartasnal is hasznos betartani a
gyartomi utasitésait.

Az olajfogyasztasra nehéz normat felalli-
tani. Mindenesetre bebizonyosodott, hogy a tul-
kenés karos, viszont az 1j kompresszoroknal
kezdetben tulkenést kell alkalmazni.

A folyamatos tizemeltetés legfontosabb fel-
tétele a tervszeri, megel6z6 karbantartas. Ezért
a kompresszorok miikédése kozben rendszeres
ellenérzést kell végezni. (hiités, nyomas, miisze-
rek stb.) és hetenként at kell vizsgalni a komp-
resszort osszes tartozékaival egyiitt. ,

A levegbhalozat veszteségei igen nagyok,
gyakran a 20—30 szdzalékot is elérik. A surl6-
dias a két szomszédos keresztmetszet kozotti
nyomaskilonbség kovetkezménye, de bizonyos
értelemben az aramlas feltétele is.

A halozatban esik a nyomaés, ami végsé fo-
kon rontja a fogyaszté berendezések hatasfokat.

A cs6vezetékben bekovetkezd nyoméasesés
meghatarozésara bonyolult elméleti szamitasok
allnak rendelkezésre, a gyakorlatban viszont
legtobbszor az tgynevezett Frietzsche-képlet
alkalmazasét lehet javasolni:

1 ot
h=p: p =5~
(v. 0. mm)
ahol
7 (kp/m3) — az Osszenyomott levegé faj-
sulya
L (m) — a csovezeték hossza, ame-
lyen a nyomaéscsokkenést
mérjuk.
¢ (m/mp) — az aramléds sebessége a cs6-
. vezetékben.
d (m) — a cs6vezeték atmérdje.
— egyutthato, amelynek értéke
2,86
0,148

ahol G/G — a csévezetékhez atfolyo levegd
mennyisége.

Ha a nyomaéasesés nagy a csévezetékben,
akkor helyesebb a csévezetéket kisebb szaka-
szokra felosztani és a szakaszokra kiilon-kiilon
elvégezni a szamitasokat, hogy redlis értéket
nyerjunk. A kapott értékeket Osszehasonlitjuk
bizonyos elméleti és gyakorlati mutatokkal.
Ilyen moédon a csévezeték-rendszerben beko-
vetkez6 veszteségekrdl képet kaphatunk. A fa-
iparban jénak mondhaté a csovezeték, ha a
héalézat legtavolabbi felhasznélasi helyénél sem
nagyobb a nyomadsesés, mint 0,12 att.

Természetesen oOridsi veszteségeket okoz-
hatnak a szivargasok is, ezért a légvezeték-ha-
l6zat toméseit idonként ellenérizni kell és a
szivargasokat meg kell szilintetni.

A légvezeték-halozat karbantartdsanal na-
gyon sok lizemben elfelejtkeznek a csovek tisz-
titasar6l. A csoévezetékeket 6—8 hoénaponként,
de legalabb évenként egyszer, forré gozzél at
kell fuvatni.

Faipari tlizemekben gyakran el6fordul,
hogy a stritett levegot tisztitasra, gépek lefti-
vasara is hasznaljak. A stritett levegé erre a
célra is alkalmas. Sajnos, ez legtobbszor igen
komoly veszteségeket is okoz, mert sokkal er6-
sebb légsugarral végzik ezt a miveletet, mint
ami sziikséges lenne. Erdemes erre felfigyelni
az lizemekben és megsziintetni ezt az energia-
pazarlast. Szlikebb keresztmetszetii fuvokakat
kell a gumitomlék végére szerelni és igy vé-
gezni a kiilonbozo tisztitasi, lefavasi mivele-
teket.

A stritett levegével miikodd berendezések
kozul a butoriparban elsésorban a pneumatikus
szoritok terjedtek el. Elterjedésiik azonban
szorvanyos és korantsem olyan mertéki, mint
kivanatos lenne. Nem latszik az alkalmazés
tervszert megvalositasa. pedig a jelenlegi tech-
nolégiai és muszaki feltételek mellett sikeresen
lehet felhaszndlni a stritett levegét, elsGsorban

- a kovetkezé6 munkatertileteken:

1. A megmunkdlandé alkatrészek rogzité-
sére faipari gépeken.

2. Ragasztasnal.

3. A butorok Gsszeszerelésénél.

1. A korszeru faipari gépeket szinte maér
nem is lehet elképzelni stritett levegd nélkiil.
J6l bevalt a pneumatikus szoritok alkalmazésa
az alkatrész leszoritasara a sorozatfirogépeken.

A butoriparban bevezetésre keriilé gépsor-
ban stiritett levegével miikodé szerkezet végzi
az alkatrész beallitasat a ,kétoldali élprofil-
marogép” el6tolé berendezésén. Ez biztositja
az alkdtrész méretrevagdsanal a hosszisagi és
szélességi vagasok derékszogbedllitasat a leheto
legkisebb hulladék levalasztaséaval.

Stritett levegovel miikodé dugattyuk vég-
zik a gépsoron haladé butoralkatrészek 90°-os
elforditdsat is a szalagesiszolé és az als6henge-
res kontaktesiszolé kozott. A kétszalagos auto-
mata csiszologépen pneumatikus nyomérend-
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szer biztositja a csiszolonyomast, stritett le-
vegb végzi a szalagok tisztitdsat (lefuvas) és
pneumatikusan vezérelt vezetéléc iranyitja a
ferdén beérkezé munkadarabok kiigazitasat.

Az alséhengeres kontakt csiszolégépen a
csiszoloszalag vezérlését pneumatikus vezérls-
berendezés végzi.

Ezeknek a gépeknek a kezelése nagy hoz-
zaértést igényel, ami Gj feladattal béviti a fa-
ipari muszaki dolgozdék. és a gépeket kezel6
szakmunkasok munkajat.

2. A ragasztids terén hatalmas valtozésok
torténtek az utébbi években. A hidraulikus pré-
sek és a mlanyag ragasztok alkalmazéasa forra-
dalmasitotta a ragasztast. Az 1j technolégiai
feltételek lehet6vé teszik a stritett levegd al-
kalmazasénak Kkiterjesztését a ragasztasra is.
Természetesen nem szabad elfelejtkezni a prob-
léma alapos tanulméanyozasarél és a sziikséges
elemzések, szamitasok elvégzésérol. Figyelembe
kell venni:

a) A suritett levegével mikoéds berendezés

célszerliségét és alkalmazhatosagat.

b) A kézi miveletek elhagyasanak lehet6-
ségét (a befogasi, szoritasi és feloldasi
muveletek gépesitésén keresztiil).

¢) A ragasztéanyag kotési idejének csok-
kentését.

d) A raforditdsi id6 (munkabér) csokken-
tését.

Az  élfurnérozashoz, élkeményfazashoz
hasznédlhaté és hazilag is elkészitheté szorito-
szerkezetek legfontosabb részei:

— a szoritégerenda, amelyre hatnak a fellépo
hazo-, vagy nyomoéerdk,

— a gumitémlo (vagy dugattyd), amely bizto-
sitja a megfelel6 szoritdst (cca 6 kg/ecm?
nyomas),

-— a megfelel6 melegitéberendezés (pl. élfur-
nérozasndl elektromos ellenélldsos melegi-

— tés), amely megroviditi a ragasztéanyag
kotési idejét,

— a slritett levegd, amely lehetévé teszi a
befogasi, feloldasi id6 csokkentését és pon-
tos szoritast biztosit.

Elfurnérozashoz, élenyvezéshez hézilag is
elkészithetd, pneumatikus szoritéberendezést
4dbrazol az 1. 4bra.

[ g |
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1. abra. 1 tartok, — 2 sturitett levegével mitkodd du-

gattyuk, 3 visszahuzé rugok, 4 szoritégerenda, 5 elekt-

romos ellendlldsos melegitélemez, 6 élfurnér, 7 élfur-
nérozand6 alkatrész, 8 tartégerenda

A pneumatikus hengerek helyett gumi-
tomlé is végezheti a szoritast. Ez esetben az
el6bbi vazlat részletes, amely a szoritast mu-
tatja, az alabbi 2. dbra szerint médosul.

{ ;
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2. abra. 1 stritett levegé betdpldalasa, 2 tartogerenda,

3 wisszahuzé rugék, 4 gumitomld, 5 szoritégerenda, 6

elektromos ellendllasos melegitolemez, 7 élfurnér, 8
furnérozandé alkatrész

A pneumatikus szoritoszerkezetek alkal-
mazasara a ragasztdsnal szamtalan lehet6ség
van és az adott korlilmények, lehetéségek fi-
gyelembevételével jol hasznalhaté berendezé-
seket lehet hazilag is késziteni.

3. Az utébbi években szép eredményeket
ért el a butoripar a technoldgia korszertsitése
terén. A hidraulikus prések tizembedllitdsa, a
gépi furnérélragasztas bevezetése, Gj célgépek
(félautomata mardégépek, kétgerendds automata
szalagcsiszologépek) alkalmazésa, az automata
gépsorok felallitasa, mind fokozzadk a termelés
kapacitasat, a munka termelékenységét, a gépi
megmunkalas pontossdgat és konnyitik a dol-
gozok munkéjat. A polieszterlakk alkalmazasa
is komoly valtozasokat eredményezett a fell-
letkezelés terén és nagyszerd gazdasagi és tech-
nolégiai elényoket biztosit.

Viszont igen nagy a lemaradas a butorok
szerelése terén. A butorgyarainkban még ma is
hagyomanyos és elavult modszerekkel szerel-
nek. Szinte az egyetlen korszerii kezdeménye-
zés a szerelGszalag bevezetésének kisérlefe volt,
ez azonban nem hozta meg a vart eredményt.
Nem is hozhatta meg, mert — véleményem
szerint — a szerelésnél nem az a legslirgésebb
és legfontosabb feladat, hogy gépesitsiik a bu-
torok mozgatésidt a szerel6mihelyben, hanem
az, hogy modositsuk a szerelés lényegét. valtoz-
tassuk meg moédszereinket és eszkozeinket. A
miveletek lebontésa, a szerelés folyamaténak
sorrendisége, a sok kézi illesztés, gyalulds meg-
sziintetése (pontos gépi megmunkalas) a gyor-
sankoté ragasztéanyagok hasznélata és a pneu-
matikus szoritok alkalmazasa, mind olyan prob-
1éma, melyeket mar meg kellett volna oldani
tizemeinkben, hogy el tudjuk végezni az 6ridsi
szerelési feladatokat. A téma terjedelmére valéd
tekintettel, e helyen nem lehet e kérdésekkel
részletesen foglalkozni, de javaslom, hogy az
ipar vezetdi tilizzék napirendre a szerelés kor-
szerlsitését. Vizsgaljdk meg a szerelés jelen-
legi helyzetét és munkabizottsagok bevonasa-
val hatérozzdk meg a tennivaldkat.

A szerelés korszerlisitésével parhuzamosan
nagyobb szerepet kapndnak a pneumatikus szo-
riték is és akkor bevalthatndk a hozza f(izott
reményeket.

[
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4, abra

A korpusz szorité néven uzembeallitott, Gj
berendezések ugyanis ma még nem toltik be
igazi szerepliket. Ebben nemcsak azok hibasak,
akik a gyarakban nem alkalmazzék, illetve nem
tudjak mindig jol haszndlni ezeket a berende-
zéseket. A korpusz szoritokat kiilfoldi cég gyar-
totta (3. és 4. foto abra) univerzalis jelleggel.
A méretek igen nagyok: 4200X650<2900 mm

a nagyobb és 3300X600><3600 mm a kisebb
szorité kilsé meérete. A korpusz 0Osszeallitiasa
és enyvezése utan nehéz egyéb miveleteket (pl.
hatfal befestése) elvégezni a butoron. Ezért a
gyakorlatban az Osszeenyvezés utén ki kell sze-
relni a korpuszt a szoritéb6l és mas munka-
helyen folytatni a szerelést.

A szerelési miveletsorba jol be lehet épi-
teni a korpusz szoritékat, de véleményem szerint
inkabb célgépjellegi legyen a szorité és ne uni-
verzalis. Kisebb méretli, olcsébb korpusz szorit6-
kat kellene késziteni hazilag, amelyek csak azo-
nos tipusu és megkozelitéen azonos méreti kor-
puszok szoritdsara, Osszeenyvezésére szolgdl-
nak. (Pl. kétajtos szekrény.) Az eltéré tipusu
és lényegesen kiilonbozé meéretd butor (pl.
agynemttartd) szoritdsara mas korpusz szoritét
kellene hasznalni.

A miuveletek lebontasa és a szerelési mi-
veleti sorrend Uj rendszere magaval hozza a
konnyl, elmozdithaté és olesé korpusz szoriték
hasznéalatat.

E 3

A pneumatikus szoritészerkezetek alkal-
mazasa terén a butoriparban még nincs sok
tapasztalatunk. De a lehet6ségek nagyok és
nem szabad lemondani a stritett levegé fel-
hasznaldsanak vitathatatlan elényeirél. Az volt
a célom, hogy e cikken keresztiil felhivjam a
buatoripari szakemberek figyelmét a s@ritett le-
vegoére, alkalmazasanak lehetéségeire. Ha meg-
teremtjiik az lizemekben a pneumatikus be-
rendezések felhasznédlasanak feltételeit és a
szakemberek nemcsak érdeklédést mutatnak a
pneumatikus szoritokkal kapcsolatban, hanem
igyekezni fognak minél szélesebb korben alkal-
mazni is azokat, akkor a stritett levegé hiisé-
ges segitétarsa lesz az embernek a butorgyar-
tas folyamataban is és hozzasegit a komoly nép-
gazdasagi feladatok sikeres végrehajtasédhoz.

IRODALOM

Antal—Kozmon—Nagy: Présléglizem gépei és beren-
dezései.
A. Sohlemann: Das Tischlerhandwerk,



Kiilfoldi

A  hollandiai Utrechtben kétévenként rendezik
meg a butorvasart. Az 1963. évi Oszi vasiron ot csar-
nokban, 22000 m? alapteriileten mintegy 300 kiallité
koziil 220 cég butorokat, 30 cég lakastextilidkat, 25 cég
matracokat, a tébbi pedig butoralkatrészeket Allitott ki.

Mig az 1961. évi vasdron kiilénbdzé nyugati or-
szédgok cégei vettek részt, addig 1963-ban a holland
cégek mellett csak belga és luxemburgi cégek szere-
pelnek a Kkidllitok kozott. A  holland butoripar kb.
15 000 £6t foglalkoztat és 1962-ben 306 mill. Gulden for-
galmat bonyolitott le, ami az eléz6 évvel szemben
10%,-kkal magasabb.

Hollandia 1962-ben 70 mill. Gulden értékben ex-
portalt batort, ez 1963-ban megkézelitéleg 58 mill. Gul-
den eértékre csokken, Az export jelentés része Bel-

lapszemle

gium, NSZK, Luxemburg, Franciaorszag és Olaszor-
szag kozott oszlik meg.

(Mobel-Kultur, 1963. 10. sz. ,Im November Nie-

derlandische Mobelmesse in Utrecht.)

S

A Klagenfurtban megtartott 12. osztrdk bitorva-
saron az oszirdk gyarak mellett 61 orszaghol 343 kiil-
foldi cég képviseltette magat, A vasiron az érdekls-
dés kozéppontjaban a varosi csarnokpavilon allt, ahol
faféleségeket, dekorlapokat, varrégépeket, valamint az
osztrdk sigyarak cikkeit mutattak be.

Emlitést érdemel az osztrak lakasbutorkiallitas,
melyben mintabttorok, kiilonleges minéségii modellek
€s a szériagyartdsban eléallitott butorok szerepeltek.

(Mé&bel-Kultur, 1963. 10. sz. ,Mobel Sommersemi-

nar in Klagenfurt”.) VBt g
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A mfianyagok alkalmazésa a kérpitosiparban

SZEKELY LASZLO és VAIJDA KAROLY

A muanyagok, mianyaghabok megjelenése
és felhaszndlasa forradalmasitotta a karpitos-
ipart is. Ma még joforman meghatarozhatatlan
iparunkban a muanyagfelhaszndlds . hatara és
az is, hogy ezek az anyagok milyen mélyrehaté
valtozasokat idéznek elo. A karpitozas munka-
folyamatanak leegyszerusitése. lizemen belili
gyors atfutdsa szadmos olyan kérdést vet fel,
amit nem hagyhatunk figyelmen kivil (pl. uze-
meink viszonylag kis alaptertilete, a rendelke-
zésre allo allvanyzat mind ez ideig nem rende-
zett mennyisége és folyamatos szallitasa, kész-
aruraktarak hidnya, a butorszévetek mennyi-
ségi és mindségi elégtelensége stb.).

Tanulmanyunkban szeretnénk véazlatosan
ismertetni az iparunkban alkalmazott mi-
anyagfajtdkat, a megmunkélashoz kialakitott
szerszamainkat (célgépek), valamint a ma is-
mert és alkalmazott gyartastechnologia vaz-
latat.

A lkdrpitosmiianyagok kiilonbozé fajtdi

A nalunk ma ismert és hasznalatos karpi-
tosmlianyagokat harom nagy csoportba oszt-
hatjuk:

1. Mianyag alapanyagok

a) poliurethanhabanyag,

b) habgumi,

c) laticel,

d) gumirozott &allati szorok,

e) gumirozott névényi rostok,

f) farkasolt habanyaglapok,
keverve,

g) tlzott lapok (afrik, szér, vatta).

textilszallal

2. Kiegészité milanyagok

a) muanyagvazak,

b) gumihevederek,
¢) kotdanyagok,

d) ragasztéanyagok.

3. Miianyag textilidlk

a) muanyag belsészovetek,

b) mianyag fels6szovetek, miborok,
¢) muanyag dekoraciés anyagok,

d) muianyag féliak

A legfontosabb alapanyagunk a poliurethan-
habanyag és rokonszarmazékai. Ez a mlanyag-
tipus mintegy 25 esztend6s munka eredménye.
Kutatiasat a német I. G. Farbenindustrie-nél
Otto Bayer, a hires gyogyszervegyész, az
1930-as évek masodik felében kezdte el. Széles
kor( ipari gyartasa a nyugati, fejlett ipart or-
szagokban az 50-es évek elején kezdddott.

A poliuretdnhabanyag elGallitdsa az utgy--

nevezett poliaddiciés eljaras alapjan torténik.
Lényege, hogy a kémiai reakcionadl nemcsak
vegyértékkotések szakadnak fel. hanem bizo-

nyos atomvandorlas is bekovetkezik az anyag-
ban. A gyartasnak tobbféle eljarasa ismeretes,
melyek koziil ma leginkabb azt alkalmazzak,
amikor folyékony mianyaghoz el6szor vizet,
majd a kémiai reakciét eldsegité katalizatort
adagolnak. A viz hatasara széndioxid fejlodik,
buborékok keletkeznek, és az anyag habosodni
kezd. A bevitt viz és katalizator egyenletes ada-
golasa és mennyisége hatarozza meg a haboso-
das mértékét, és igy alakul ki a tomor, vagy ke-
vésbé tomor milanyaghab, melynek Aallapotat
és forméajat hokezeléssel rogzitik. Az anyagbol
a leirt médon nagy tombok keletkeznek, me-
lyeket méretre vagnak, — 2000><1000 mm —,
és ezeket 10—50 mm-es vastagsiagua lapokban,
kilonféle szinekben hozzdk kereskedelmi for-
galomba.

A laikus szemléld 1atésra-, fogasra nem tud
kiilonbséget tenni a poliuretanhabanyagok ko-
zott, a szakembernek azonban ismernie kell
azokat a mindségi kovetelményeket., amelyek-
kel a feldolgozasra kerulé anyagoknak feltétle-
niil rendelkezniok kell.

A hasznalatos = habanyagoknak két nagy
csoportja van:

1. nyitott porusi anyagok,

2. zart porusit anyagok.

A nyitott porusi anyag élettartama tobb-
szorose a zart porusu anyagnak mintegy 20—
25 évig is eltart, mivel a levegé az anyagbdl
nyomasra kiszorul, de az erdhatds megszlinése
utdn ismét visszaszivodik. Igy a mianyag —
rugalmassaganal fogva —, visszanyeri eredeti
formajat. A zart pérust anyag korulbelil 2—3
évi haszndlat utan osszeesik, mert a lezart szén-
dioxid-buborékok a nyomas hatasara kifelé
tornek és szétroncsoljak a sejtfalakat.

Elengedhetetlen mindségi kovetelmény
minden poliurethanhabanyagnal a m?®-suly is.
Kéarpitosbutorok iilésére és fekvéfeliiletére
csakis min. 35 kg/m3 sulyt anyagot szabad fel-
hasznélni, mig tdmla és karrészeknél alkal-
mazhatéak a 25—30 kg/m3 sulytak is. Termé-
szetesen a m3-suly az arra is kihatassal van, ezt
azonban minden szallitmanyndl mint elenged-
hetetlen mindségi feltételt, ki kell kotni.

A poliurethanhabanyagnak tovabbi elénye
a gumilaticellel szemben, hogy olaj és benzin-
allé, nem oregszik olyan hamar, nem valik ri-
deggé, torékennyé és sem tropusi, sem pedig
mas allati kartevék nem tdmadjik meg. A ma
gyartott habanyag ég, de mar megoldotték az
éghetetlen anyag gyértasanak problémajat is,
természetesen magasabb eloallitasi koltséggel.

A habgumi és laticel lényegében azonos
anyag, csak a gyartasi eljarasukban van —
egymashoz viszonyitva —, kiilonbség. Amig a
habgumi (mohagumi, gumiszivacs) szildrd kau-
csukbol késziil, addig a laticelt (gumitej) folyé-
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kony alapanyaghbol gyartjak. Légatereszi6-ké-
pessége egyiknek sinecs, poérusai zartak, lénye-
gesen tomorebb hatasuak (nagyobb térfogat-
sily), mint a poliurethanhabanyag. Mindkét
sumifajta késziil vastagabb széllel, de lapjaban
kamras bemélyedésekkel. Altaldban kiilénféle
vastagsadgu tekercsekben — és nem hasithato
tombokben —, 4llitjdk elé és hozzak kereske-
delmi forgalomba.

Anglidban allitottak el6é el6szor a 30-as
évek elején — azota az egész vilag atvette és
gyartja —, a gumitejjel befijt dllati szor- és
novényi-rostlapokat. A szor (hairlook) rugal-
massagat fokozza, s6t t6bbszordsére emeli, ha
kiilonbozé  vastagsagu, fatyolszerli rétegét
gumitejjel beftjjdk, majd wvulkanizdljak. Az
igy nyert anyag szell6zéképessége tobbszorose
akar a poliurethanhabanyagnak, akar a gumi
alapanyagu szivacsoknak. Térfogat-sulya szin-
tén sokkal kénnyebb az el6zbekénél. Tovabbi
elénye, hogy &llati kartevé — f6leg a szort
szeret6 moly — ilyen alakban nem tamadja
meg. A névényi rostok kozil leginkabb a ko-
kuszrostot gumirozzdk, de készitenek afrik,
fibrisz, sizal alapanyagi gumirozott lapokat,
tekercseket.

Nagy széridju butorgyartasnal kifizet6dé a
formara vulkanizalt — fenti szalasanyagokbol
készitett —, butorrész-feliilet, melynek rogzi-
tésével még a formazas, daraboldas munkajat is
megtakarithatjuk, hulladék sem képzédik.

A lapokban forgalomba hozott habanyag
szabasindl elkeriilhetetlentl sok hulladék ke-
letkezik. A nagyobb darabokat két6anyagokkal
Osszeragasztva, ismét szabasra tehetjik alkal-
massd, mig a kisebb hulladék tovabbfelhaszna-
lasara maés eljarast kellett kidolgozni. A hab-
hulladékot farkasoljék, feltepik, majd az apro,
borsészem nagysagu darabokat, kotéanyagok-
kal permetezve, ismét lapokba préselik. Ked-
velt megoldds, amikor a habhulladékot szalas
anyagokkal keverten préselik ujra lapokba,
mely eljaras tartosabba, szellézéképesebbé te-
szi az igy nyert anyagot. A széttépett hab-
anyagnak kotéanyag nélkiili tovabbfelhaszna-
lasara is szamos teriilet kinalkozik, amikor is
az anyagot tomé vagy szigetel6 céllal hasznal-
juk a parnazott feliileteknel.

Bar mtanyagoktél mentesek a kiilonféle

szdlas anyagokat felhaszndlé ¢zttt lapok,
meégis, mint Gj technologiat kialakité anyagok-
vél itt kell roluk emlitést tenni. Alkalmazdsuk
legtobbszor alapjat képezi a mlianyag felsépar-
nazassal késziilé technologidnak. A tzdtt lap
késziilhet formara, darabméretre gyartva. és
késziilhet végtelen tekercsekben is. Ezeknél a
lapoknal — el6éllitasuk modjatol fliggetleniil
—, az élképzés jelenti a legnagyobb feladatot.

Az egész vildgon komoly feladatot jelent
kéarpitosbutorok véazanak fahelyettesits, mii-
anyagudzakbol torténd eléallitisa. A ma ismert
anyagok koziil a legjobban bevdlt a poliészter
alapanyagbol készitett milanyagvaz. Az ebbdl
elballitott, préselt tilébutorvaz tartéssag szem-

pontjabol felveszi a versenyt a legmasszivabb
favézzal is, de anndl sokkal koénnyebb, rugal-
masabb és lenyegesen egyszerlibb tovabbmeg-
munkdlhatésdga is. Az ilyen préselt vazak ké-
szitése természetesen csakis nagy széridban le-
het rentabilis. A vaz rendszerint csakis az iilés-
keretet, tAmla és karrészt foglalja magaba, mig
a labrészek és maga az iilés kiilénbozd fémesat—
lakozasok segitségével utolag nyer beer6sitést.

Igen fontos kiegészité miianyagok a gumi-
hevederek, melyek koziil a 30—50 mm-es szé-
lességlieket és kb. 3 em vastagsaguakat hasz-
naljuk. Nyuldsuk viszonylag kicsi — kb. 15-—
20%, —, egy atlagember testsulyanak ranehe-
zedése kovetkeztében. A gumiheveder féleg
azoknal a parndzasokndl bir jelentdséggel,
ahol rugdzast kiilon nem alkalmazunk, mert
igy az anyagédban rugalmas heveder és poli-
urethanhabanyag egylittes hatdsa biztositja a
feliilet sziikséges elaszticitasat.

Igen nagy a jelentésége a kiilonféle koto-
anyagoknak, ragasztéknak. Szerepiik nemesak a
habanyagfeliiletek ragasztidsanal, hanem azok-
nak felerdsitésénél is van. Mas kotéanyagot
hasznalunk a habanyagoknak egymashoz, il-
letve méas anyaghoz valé ragasztdsakor. A kii-
Ionféle ragasztéknak méas és mas az atszivodasi
ideje, kotése. Mindegyik kotSanyagot felhor-
dadsa utdn rendszerint pihentetni kell, miel6tt
a ragasztast elvégezhetjiik. A hasznalatos ra-
gasztoanyagok legtobbje acetonos wvagy nitré
alapanyagt, tlz- és robbanasveszélyes. Inten-
ziv és hosszabb ideig tarté belégzése az egész—
ségre kdros. Ezek miatt csakis olyan helység-
ben végezhet6 a ragasztds miivelete, melyben
az elszivas, gyors légesere biztositva wvan és
mindennem( nyilt lang hasznalata kizart.

A ragasztészalagok lényesében kiegészitéi
a ragasztonak. Kiulonféle szélességhen, a rag-
tapaszhoz hasonlé megijelenésben hasznaljuk
ezeket, melyeknek csak fél szélessége van a ra-
gasztoanyaggal bekenve. Ezt a bekent felét ta-
pasztiuk a habanyag széléhez, vagy éléhez, mig
a kotbéanyagtél mentes rész szabadon marad.
Ennek a szabad vaszoncsiknak segitségével for-
mazhatiuk — szegezhetjiik vagy varrhatjuk le
—, a habanyagot.

A milanyagtextilidk ismertetéséhez ©6nallé
értekezés is csak vazlatos ismeretet nyiithat,
igy ezt a teriiletet éppen csak érinteni kivanjuk.

Nem elkertilheté szempont, hogy a hab-
anyagok alkalmazisa a felhasznalt bels6vasz-
nak mennyiségét a toredékére csokkentette. A
miianyag belsévasznak felhasznaldsa nalunk ez
ideig még nem teriedt el. Ahol széles korben
alkalmazzdk. rendszerint polimerizalt termeé-
kekbdl eléallitott, kevert szali belsGszoveteket
hasznalnak. A miianyagtartalmi felsdszovetek
azonban mar nalunk is egyre nagyobb tért ho-
ditanak. A fejlett iparmi, nyueati orszdgokban
szinte meghatarozhatatlan az ilyen alapanyagu
butorszévetek szama és fajtaja.

Fogasra, tapintasra szinte megtévesztésig
hasonlitanak a hagyoméanyos alapanyaghol ké-
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sziilt szovetekhez, de ezenfelill az Gsszes mi-
anyag elényével is birnak. Nagy szakitasi szi-
lardsaguak, fokozottan kopasallék, konnyen és
tartésan szinezhet6k, nedvfelszivasuk minima-
lis. Altaldban a szennyez6dést6l konnyen meg-
tisztithatok, melyet joformdan Kkivétel neélkiil a
butoron — a textilia lebontdsa nélkil —, vé-
geznek ma mar el. Kiilén fejezetet érdemelnek
a dekoraciés muanyagok, mely terilileten bizo-
nyos, hogy révid idén belil teljesen ki fogjak
szoritani az Uj anyagok a hagyomanyosakat. A
butorszéveteknél elmondott Gsszes elényok még
fokozottabban érvényesiilnek ezen a teriileten,
kiegészitve azzal, hogy ezek az anyagok nem
zsugorodnak, meérettartok, tehat tisztitds utan
nem jelent problémat a megvaltozott méret.
Gyakorlatban bevezetett eljaras fluiggonyoknél,
hogy a tisztitast ugy veégzik el, hogy leszerelés
nélkil, fémlap mogé helyezéssel permetezik be
a tisztitéfolyadékkal, mely lecsurogva, az alul
elhelyezett kddakba mar magaval viszi a szeny-
nyezédést. A flggdny igy madr légva, tisztén
szérad.

A kiilonféle miibérok, bérvdsznak alkal-
mazasa a modern karpitozas terliletén szintén
er6sen megnovekedett. Fokozott igénybevételd
feliileteknél, jarmtiveknél kedvelt bevoné-
fanyag. A j6 mindségl bérvisznaknak elenged-
hetetlen feltétele, hogy puha, hajlékony legyen,
ne torjon és hidegebb hémérséklet mellett se
valjon rideggé. Az alapvéasznat korabban viasz-
réteggel vontdk be, tjabban ezen a teriileten
is a mlanyagok felhasznéaldsa keriilt elGtérbe.
Leggyakrabban PVC alapanyagi bevonoréteg-
gel 1atjidk el a feliiletet, mely erésen javitja a
minéségi mutatokat. Altaldban a miibéréknek,
bérvasznaknak hibaja, hogy nem szell6zéképe-
sek, igy a raiil6, rafekvé test konnyen meg-
izzad.

Muanyag félidkat iparunk butorbevondasra
nyuldsuk és gyenge ellendlloképességiik miatt
nem haszndl, jelentéségiik inkabb a diszitGipar
tertiletén van. (Valaszfiiggonyok, feliilet-bevona-
sok.) Ujabban a szalla alakitott f6liskbol allita-
nak eld szovott terméket, melyet leginkédbb a
jarmtipar alkalmaz. Rendszerint szovettel vagy
bérvaszonnal kombinalva hasznaljak.

Szerszdmok, célgépek

" A fejlédés soran minden ipar kialakitotta
a munkavégzéshez sziikséges legmegfelelébb

szerszamait. Az 1ij anyagok megjelenése termé-

szetszerlien igényelte az 0j szerszdmok meg-
szerkesztését szakmankban is. (Meg kell je-
gyezni, hogy az alkalmazotf, szamos uj szer-
szam mellett szinte valamennyi régit is hasz-
naljuk.)

Az 1j szerszamok megalkotasandl legfébb
elv, hogy a ‘szerkesztendd, Gj szerszdm vagy
gép, minél tobb emberi ertdt takaritson meg,
kezelése egyszerd, gyors, balesetmentes legyen
és segitségével a termelékenységet a legmaga-~
sabb fokra emelhessiik.

A karpitos eddig legtobbet hasznalt szer-
szama a kalapdcs. Most a kézikalapacsot egyre
jobban kiszoritja a szegezdpisztoly. Ez a szer-
szam lehet rugés, kézi er6vel miikéds, de leg-/
inkabb automata,stiritett levegd energiaforrassal
miukodot hasznalunk. A pisztoly maga az irat-
kapesoléhoz hasonlé szerszdm, mukodési elve
is kb. azzal egyezik meg. A gép nem szegeket,
hanem — nyitottabb vagy zartabb — U alaku
kapcsokat 16 a stiritett levegd segitségével a
faba. (Kézipisztolynal a slritett levegét egy
rugd pétolja). A slritett levegé kompresszora-
161 cs6vezeték segitségével — az egyes dolgo-
z6k munkehelyéhez pedig gumitomlés csatla-
kozassal —, vezetik el a levegét. A pisztoly
egy toltésre, gyartménytol fliggéen, 130—150
kapcsot fogad be, melyeket a mutatéujjnal levd
billenty(i lenyomaésaval a sfiritett levegé beld
a faba. A haszndlatos pisztolyok rendeltetésiik-
16l fliggben mdés-maés kiképzésiiek. A textilidk
rogzitéséhez lapos, egyenes fejli, mig a rugéza-
tok felerésitéséhez hosszi csériire kiképzett
szerszamokat hasznilunk. Természetesen a fel-
hasznélt kapesok is a sziikséghez képest valtoz-
tathatok.

A pisztolyok csalddjahoz tartozik — miiko-
dési elve is lényegében azonos —, a két iitem-
ben dolgozé élosszetiizd pisztoly. Ezt a szersza-
mot a habanyagparnazds alkalmazasanal az él-
keret bevondsanal haszndlhatjuk a legelényd-
sebben. A’ két titem koziil az elsével 6sszeszo-
ritjuk a keretanyagot magédba foglalo textiliat,
mig a masodik litemben a sfiritett levegé segit-
ségével a kilott kapesot hajlitjuk szét. Az al-
kalmazott beverders (levegényomas) 3—7 atm.
nyomasig terjed. A felhaszndlt kapesok hegyei-
nek kiilonféle alaku kiképzésével azt érhetjiik
el, hogy azok nem a nyomais irdnyaval parhu-
zamosan hatolnak a faba, hanem ferdén, oldal-
irdnyban is tobb rostot Atiitnek, ami a kapocs
karos visszahtiz6dasat erSsen megneheziti.

A habanyag forméraszabdsdnak megolda-
sara szakmaéank is hasznélja az asztalosipar sza-
lagfiirészét. (A flrészlap vagy egészen fino-
man fogazott, vagy fogazis nélkili) Legtobb-
szO0r egymds felett tobb rétegben helyezziik el
az anyagot és igy elérjiik, hogy egyszeres sab-
lon rahelyezéssel és vAgdssal t6bb darabot sza-
bunk le. Hasonlé céllal hasznalijuk a kézi, vil-
lanyszabdszollékat is. Az el6z6 megoldashoz
viszonyitva itt az az eltérés, hogy nem a kés
stabil, és a habanyagot kell mozgatni, hanem
ennek pontosan az ellenkezéje a munkamiive-
let. Nagy szériajui buatortermelésnél kifizet6dd
a kivant formanak megfelels préskések elkészi-
tése. Fzzel a prés egyetlen — fel-lehalad6 —,:
mozdulataval a tobb rétegben egymasrahelye-
zett habanyagot kénnyen és egyenletesen da-
rabolhatjuk.

Komolyabb feladatot jelentett a habanyag-
lapok wvastagsiagban torténé hasitdsa. A hasz-
nilatos gépek kétféle elmélet alapjién dolgoz-
nak. Az egyiknél a hasitégép helyzete stabil,
illetve szinkron excenter segitségével korozo
mozgast végez a padozattal parhuzamos sik-



16 Faipar XIV. évf. (1964), 1. sz.

Székely L.—Vajda K.: A miianyagok alkalmazasa

ban, és az anyagot el6tolassal két, egymas felé
forg6é henger huzasdnak segitségével kell a kés
felé kozeliteni. A masik megoldés, amikor a
habanyag marad helyben és a kés akar parhu-
zamosan a lapszéllel és azzal egy sikban, akéar
30—45°-ban, ferdén a lapszéllel, de azzal egy
sikban halad az anyag felé és hasit annak vas-
tagsagéban.

Fontos feladat a szabasnal keletkezé ki-
lonféle nagysagu hulladék ismételt felhaszna-
lasra valo alkalmassd tétele. A nagyobb dara-
bokat kotéanyaggal Osszeragasztjuk. A koto-
anyagnak az élekre val6 felhordasa torténhet
ecsettel, kenépalackkal, és kendhengerrel. Az
ecsetfelhordas a legegyszeriibb, de egyben a
legtokéletlenebb megoldas is, mert hosszadal-
mas, egyenlotlen és igy a habanyag lapjara
vald tulkenés elkeriilhetetlen, ami feliileti be-
huzodashoz vezet. Sokkal tokéletesebb a mésik
két megoldas. A kendpalacknal egy puha falu
muanyag edény végére, a ragasztandé hab-
anyag-vastagsaganak  megfelel6  szélességi
csort helyeziink, melynek segiftségével parol-
| gasmentesen, egyenletes elosztdsban tudjuk a
kivant vastagsagu kotéanyagot felhordani. A
kenéhengernél egy valyuszertl részben elhelye-
zett hengert a megkenends élli habanyaggal
megforgatunk. A henger alul a vélytuban elhe-
lyezett kot6anyagba ér — és a forgds kovet-
keztében felhozza azt — és bekeni a felette el-
htizott ragasztandé anyagfeliiletet.

. Ismeretes a habanyag hulladék ujboli
lappa alakitasanak kotoanyag nélkiili kivitele
is. Ezt a miiveletet egy elektromos felf(itésq,
forrasztopdkdhoz hasonlé szerszammal végez-
hetjlik el. A habanyag vastagsaganak megfelel6
méretl, elektromosan felflitott fémrészt a pon-
tosan oOsszeillesztett és szoritott anyagdarabok
kozott elhtzunk. A hé hatasara olvadé hab-
anyag ennek kovetkezményeként szinte Ossze-
forr és kihtlt allapotéban a folyamatos anyag-
szemcesél konnyebben elvdlaszthatok egymaés-
tol, mint az osszeforrasztottak.

Gyakori feladat a kétéli oldal, egyélivé
alakitdsa is. A szerszam itt is egyszerli és ké-
zenfekvé. A habanyag vastagsidganak megfe-
lel6 két, osszeillesztett, egymadssal ellentétes
iranyban forg6é henger végzi el ezt a munkat.
A hengerek egyik széle a kialakitand6 élnek
megfeleléen kiképzett és a kezd6 pontnal kéz-
zel Osszenyomott, ragasztéanyaggal mar hekent
habanyagélt ebbe a kiképzésbe helyezziik. Az

egymassal szembe forgd két henger az anyagot .

behuzza és a masik oldalon mér egyéliivé ala-
kitva adja ki.

Az 4j technoldgia szinte el sem képzelhetd
— széria termelésénél —, formaprések nélkiil.
Ezek mikodhetnek kézi erdvel vagy stritett
levegdvel. A parnazandoé feliilet negativ formé-
jara képezzik ki a préspofa als6, rendszerint
helyben marado részét, mig a felsé szoritépofa
a visszaforditott felilet szildrd vaz részéhez il-
leszkedik. A negativ formaja részben a hagyo-
© ményos parnazasi sorrend forditottjanak meg-

feleléen helyezziik el az anyagokat. A prés mii-
kodés kozben a feliiletet csak annyira szoritja
le, hogy a bevonati anyagot nagyobb fizikai eré
igénybevétele nélkil lerdgzithessuk. Itt érvé-
nyesiil kiilonosképpen a szegezépisztolyok [o-
kozott elénye! A szovetanyag rogzitése utan ki-
vessziik a munkadarabot a présbol. A szorito-
eré megsziinése utan a rugozat, habanyag vagy
tomobanyag a bevonati anyagot megfesziti és a
fellilet egyenletes, sima lesz. A {ormaprések
elterjedése egyre nagyobb és szélesebb mér-
tékben torténik, alkalmazasuk viszont csak
részmegmunkalasnédl veheté figyelembe, mert
természetes, hogy egy olyan tlés, ahol oldalt
mar a kar is rogzitést nyer, nem foghat6é forma-
présbe.

Beszélnlink kell még a tizott lapokat ké-
szit6 gépekrol is. A textilanyag felhasznalésa
nélkiil késziild, csak szdlasanyagfatyolt atvarro
gép tula]donkeppen egy vauogep, melynél egy-
mas mellett t6bb 1l dolgozik és végzi el a hossz-
soros varrast (steppvatta).

Az egyik oldalan (alul) textilanyagra dol-
gozott tlzott lapokat (afrik, szér, szédlasanya-
gok) mar komplikaltabb gép késziti. Maga a
gépsor 3 6 részbdl all. 1. Kartolé. 2. Anyag-
szabalyoz6 dob. 3. Tz6gép.

Csak a kartolé etetése torténik kézi erével,
az oOsszes tobbi miiveletet a gép automatikusan
végzi el. A kartolobol vakuum segitségével ke-
riil az anyag a szabélyozddobokra. Ezzel a sza-
balyozérésszel 4llithatjuk be a textilanyagra
keriil6 szalasanyag vastagsdagdt. A gép el6bb
kall6zza, rapréseli, majd atflizi (dtvarrja) a sza-
lasanyag-rostokat a textilanyagon. Az elkészi-
tett, tlizott lap a gépsor végén végtelen teker-
csekbe csavarodik fel. Abban az esetben, ha
elére meghatarozott nagysagi darabokat kiva-
nunk gyartani, a gépre iktatott késszerkezettel
a darabolést is elvégezhetjiik. A gyartasfolya-
mat ebben az esetben is azonos a leirtakkal,
csak a kész — felesavard hengerek felé haladd
-—. anyaglapra a beallitott hosszméretnek meg-
megfelel6 idében mukodé infra (elektromos)
jelzéberendezés bekapcsolja a darabolokést,
mely a tlzott lap feluletén merdlegesen ha-
ladva, szétvagja azt. (A kés két leszoritéo sin
kozott vag.)

A gép rendkiviil termelékeny, 1 m hosszi-
sagu lapot — szélességtél fliggetlenil —, cca
30—60 masodpere alatt készit el. A zavartalan
miikédésnek alapvetd elofeltétele az egyenle-
tes, finomszalu afrik, vagy maés szalasanyag.

Masik, kezdetlegesebb mddszere a tzott
lapkészitésnek, amikor elére meghatarozott mé-
retli alapparniazasi feluletet nagykaros varré-
géppel varrunk meg.

Mindkét esetben a tizott lapoknal az élkép-
zés jelenti a legnagyobb problémat. Ezt vagy
a textilanyag visszahajtasaval, tujabb élkivar-
rassal oldjuk meg, vagy a szerszamokndl maér
emlitett kétlitemii fGzégéppel rogton a rug(’)zat
élkeretéhez rogzitjlk.

*
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Miel6tt a tulajdonképpeni technologiai fo-
lyamatok leirasat megkezdenénk, egy péar olyan
gyakorlati tandcsot kivanunk adni, ami meg-
beinditasat. Sorozatgyartds megindulasa el6tt
tandcsos egy prototipus, esetleg 0 széria elké-
szitése. Ez lehetéséget ad arra, hogy az anyag-
norméakat ne csak becsléssel, hanem a gyakor-
latban méréssel is kialakithassuk, valamint igy
hasznalhatjuk fel a legkisebb veszteséggel a
nehezen és dragan beszerezhetdé import nyers-
anyagokat. Roviden szélva, a gyakorlatban sok
olyan probléma vilagosodhat meg, ami a leg-
gondosabb elméleti technoldgia kidolgozasa
mellett is elkeriilné figyelmiinket.

Els6¢ teendénk, pontos szabaszméret-jegy-
zék készitése a felhasznalando belsé és bevonati
textiliakrol. Elkeészitjiik a teritékvazlatot. Haj-
litott, ivelt formak esetében szabaszsablonokat
készitlink, természetesen mindegyik fajta
anyagbol kiilén-kiilon. A munkavégzés kiildn-
bo6z6 fazisainak munkaids-sziikségletét felvéve,
mar elére ki kell szdmitanunk az egyes dara-
bok tizemen beluli atfutasi idejét. Osszhang-
ban kell lenni a részmiveletek és kiegészitd
karpitosmunkak, valamint a sziikséges wvarrasi
munkak elkészitési idejének is. Célszerli az
egyes darabokat a technolégiai sorrendnek
megfeleléen az tizemen beliill mozgatni, azaz a
munkadarab a megmunkalasi sorrendben ha-
ladjon az elsé kalapacsiitéstdl a teljesen kész
allapotig.

Nem téveszthetd szem el6l a habanyagra-
gaszto egészseégre karos hatdsa, és tliz- vala-
mint robbandsveszélyessége sem. Minden ko-
riilmények kozott elkiilonitendd a szabisz- és
ragasztomuhely a tulajdonképpeni karpitozasi
miuveleteket végzé helyiségtél, de ugyanakkor
minden helyiségben biztositanunk kell a tokéle-
tes légeserét, nagy kapacitasu elszivoberende-
zésekkel. Az elektromos berendezések kezels-
tablajat is csak e helyiségeken kiviil szabad el-
helyezni. A dohanyzasi tilalmat és a tlzrendé-
szetl eldirdsokat a legszigortibban be kell tar-
tatni.

Tartészerelés, kiilonféle rugodzatok,
élelokészités

A habanyagokkal késziil6 parnazasok
tartoszerelései nagyjabol azonos modon késziil-
nek, mint ennek el6tte, a hagyomanyos buto-
rokénal. Itt csak arra a néhdny modszerre uta-
lunk, amely azoktol eltér. Az enyvezett vagy
farostlemezre, mint tartoszerelésre kozvetleniil
rahelyezett habanyag nem nyujt megfelelé ké-
nyelmet, rugalmassagot, még akkor sem, ha a
habanyagot két, esetleg haromszoros wvastag-
sagban helyezzilk ra. Sokkal tokéletesebb és
szinte a rug6éval azonos rugalmassagot bizto-
sit a gumihevederekre helyezett habanyagpdr-
nézat, mert itt — mint a rugoézatra helyezve —,
ismét kettés hatas érvényesiil. Sajnos, a hazai
gumihevedergyartas nem indult meg, igy errél
gyakorlatban még nem beszélhetiink. A gumi-

hevedert, eltéréen a textilhevederezéstél, nem
szdlanként szegezziik, hanem csak a kezdd és
végz6 pontjanal rogzitjik csattos eldolgozassal.
A gumihevedert folyamatosan, rendszerint az
éldrotot magdba foglaléan vezetjuik. Az oldal-
ellenéllast ebben az esetben az éldrot rogzité-
sével biztositjuk.

A rugézatokra helyezett habanyagparna-
zasoknal Altaldnos megallapitasként rogzithet-
juk, hogy toleséres (kipos) rugézasndl célszerd
a habanyag és a rugo kozé alapparndzast készi-
teni (tGzottlap). Gyakorlati tapasztalat szerint
a habanyag ala az egybefont rugostest (epeda)
felhaszndldsa adja a legkényelmesebb par-
nazast.

A rugdzat felerositése utan a vésznazési és

“vaszonlevarrasi munkamuveleteket az eddig is-

mert moédszerekkel folytatjuk. Az eltérés az él-
elbkészitéstél jelentés. Fel kell hivnunk a fi-
gyelmet arra, hogy a habanyaggal parnazoft
epedarugézatok meéreteinél a szokastél eltéréen
kevesebbet szamitunk le a bltormérethez vi-
szonyitva, hiszen a kidllast biztositd élkivarras
itt elmarad.

Az élkészités legegyszerliibb médja, amikor
az epeda élkeretét szovethulladékesikkal korbe-
menéen boritjuk, és kesztylicltéssel Aatvarrva
az élhez rogzitjik. Erre a célra duplan alkal-
mazott jutacsik hulladék is megfelel. Alkalma-
zott megoldés az is, amikor az éleket U alakiira
meghajlitott papirlemezesikkal fogjuk kortl,
melyre elézoleg raragasztjuk a szovetesikot és
aztan rogzitjiilk az élkerethez. Ez a megoldas
azért is kedvelt, mert igy egyenletes, egytntetii
és formatarté élt kapunk, hatarozott sarkokkal.
Az epedarugozat élét azért kell wvalamilyen
boritbanyaggal bevonnunk, mert ezzel a
kapocsanyag egyenetlenségét el tudjuk tiin-
tetni és ehhez az anyaghoz akar ragasztéssal,
akar varréssal a habanyag élét is rogzithetjiik.

Egyszerii modszerrel fokozzuk a habanyag
nyitott éleinek, illetve sarkainak ellenalldsat is,
ha az anyagot fele vastagsidgdban, vizszintesen
2—4 ecm mélységben behasitjuk, és a hasitékba
papirlemezesikot ragasztunk. Az ily médon ké-
szitett sarok, illetve él az eldlrél jovo nyomas-
nak jél ellenill, raiilésnél nem érezhetd és for-
matarto élt, sarkokat biztosit.

Az elébb elmondott eljarasoknal ujabb és
sokkal gyvorsabb az a megoldas, amikor két tex-
tilesik kozé helyezett impregnalt papirszalagot
rogzitiink az élkerethez a mar ismertetett két-
itemd szegezdépisztollyal.

Alappdrnazdas-felsépdrndzds
A tisztdn habanyaggal megmunkalt dara-
boknal az alapparnazéds rendszerint egyesiti
magaban a fels6parnizast is, mert elkészitése
utdn mar csak a bevonas miivelete van hatra.
A habanyag és a rugovaszon kézé minden
koriilmények kozott a rugédkarikdk egyenetlen-
ségeit megsziintets, kitolts, tomoanyag-réteg
alatétet kell helyezni. A rugézattal kdzvetlentil
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érintkez6 habanyag nem elényds, mert a rugo-
karikdk atérzédnek és a viszonylag puha hab-
anyag feliiletében esetleg konnyen meg is sérul.
Ezt a szigetel6 célt legegyszeriibben, legolcsob-
ban, kartolt hulladékvatta felrakasaval érjik
el. Ezt az anyagot konnyen belehelyezhetjiik a
rugokarikdk mélyen fekvo soraiba, és egyben a
fellilet kivant domborusaganak megfelel6 for-
mat is kialakithatjuk. Dragabb, de tokéletesebb
megoldas, amikor a szigetel6 vatta helyett, mé-
retre-szabott nemez (filc) réteggel boritjuk a
rugofeliiletet, és ezzel képezziik a habanyag ala
a szigeteloréteget. Féleg ivelt formaknal ked-
velt és elényos megoldas, amikor a habanyag
ala forméara készitett anyagbodl helyezziik el a
szigeteléréteget. Ez a gyartasi megold4s csak
nagy széridja darabokndl kifizet6d6. A forma-
készitésnek olcsébb és egyszeriibb megoldasa,
amikor nem az egész felliletet beboritéan al-
kalmazzuk azokat, hanem csak az élek, sarkok
részére helyezziik. A parnazandé mezd kozépsod
részét ebben az esetben farkasolt habanyaghul-
ladékkal is kitolthetjiik. A farkasolt habhulla-
déknak, mint szigetels, 1t6mé rendeltetési
anyagnak egyébként is fokozédik a jelentdsége.

Habanyagparnazasnal altaldban az &tra-
kott, gombolyi él és szélmegoldésokat keressiik,
melynek segitségével a habanyag folyamatosan
vezethetd a kezdé ponttél a végzddésig. Minél
tobbszor szakitjuk meg a habanyag folytonossa-
gat, anndl t6bb felesleges munkét okozunk ma-
gunknak. Abban az esetben, ha éldiszitést (ké-
der) alkalmazunk, akkor a habanyagot, az is-
mertetett moédon kozolt, elékészitett élekhez
kell ragasztani. Ebben az esetben a méretre sza-
bott habanyag vastagsidgat és az élbevoné tex-
tilidt kotSanyaggal keniiik be, maid az atszivé-
dési id6 eltelte utdn a habanyag fels6 élét az él-
drétot borité textilia kiils6 vonaldhoz ragaszt-
juk. A technolégia ilven megoldasa énmagéhan
is domboritia a feliiletet. tehat a felrakandd
szigetel6anvag mennyiségénél erre mar figve-
lemmel kell lenniink. Haszndlatos az élképzés-
nek az a megoldasa is. amikor a habanyagnak
azl a részét (lapaliat) kenilik be kotéanyageal,
amelv a rugdkeret f6lé esik. Ebben az esetben
az élkéder kerethez rogzitésekor feszitiik le a
szovettel a habanvag vastagsagéat. Mindkét meg-
oldas helyes és alkalmazéast nyer.

Megoldhat6 az élképzés Ggy is, hogy a na-
gyvobbra szabott habanvaglapot az élen athajt-
va, az éldrot ala rogzitilik vagy pedig egészen
a kavakig vezetiiik le. Ezzel a megoldassal nyer-
jiikk a legoombolytibb élt. Envhébb az él ive
akkor, ha a 2—3 ecm-rel nagyobbra szabott hab-
anvag ald. (90°-ban) az él al4, annak folytatisa-
ként oldallapot (bédni) ragasztunk és ezt rogzit-
jik a kdvahoz.

Kiilon parnaknil formatarté és egyenletes
élt nyeriink, ha a lan- és oldalrészek éleit
45°-0s szoeben lehasitiuk és igy (gérbe) végez-
ziik el a ragasztis miiveletét. A parndk belse-
iébe akar epedarugét, akir toméanyagot is
helyezhetiink.

Abban az esetben, ha hagyoményos alap-
parnazdsra muianyagfels6parnazast alkalma-
zunk, a fels6parnazas csak a habanyag felerdsi-
tésére korlatozédik. Ennek Kkivitelezése az
elébbiekben ismertetett barmelyik modszer
szerint torténhet, de ebben az esetben véko-
nyabb habanyag alkalmazasa is elégséges.

A habanyaggal megmunkdlt parnazott bu-
torokat felesleges és ezért nem is tessziik fehér
vaszonba, hanem kozvetleniil szovettel vonjuk
be azokat. A szovet megfeszitésének mértéké-
nél figyelembe kell venniink az élek behuzoda-
sat (sarkok, élek, papirlemezcsikozasa) és a fe-
lilletvastagsdg lapithatosdgat. Tapasztalat mu-
tatja, hogy a szovetet tul erdsen megfesziteni
nem szabad, mert ez esetben a habanyag ru-
galmassaga elvész, csokken. A bevonasra vo-
natkozd egyéb szabalyok egésziikben azonosak
a hagyoményos parnazasnal alkalmazottakkal.

A bevonas miuveleténél kell par széval em-
litentink, — amirél egyébként kiilon értekezé-
sink fog megjelenni —, az elektromos uton
valo széltelitéses eljarast. A parnazott butorok
hatsé, illetve oldalsé részén (spanteil) a bevono-
anyag igen kis igénybevételnek van kitéve. Eze-
ket a részeket az uj eljaras nem szévettel vonja
be Ugy, mint eddig, hanem elektromos uton,
kotéanyagra rogzitett miuselyemszallal telitjik
azt. Az eljaras segitségével egy barsonyos ta-
pintasu feliiletet nyertink.

Az eljarés lényege az, hogy a héats6 (ol-
dalsé) feliiletet papirlemezzel boritjuk, majd a
kiils6 oldaldn gyorsan szaradé szintétikus koté-
anyaggal vonjuk be. A megmunkilandé felu-
letnek megfelel6 forméra kiképzett fémlapra
helyezziik a butort, mely fémlap féldelése se-
gitségével egyben ellenpélusként is szolgadl. A
felvagott, 0,35, 0,50, 1,— mm széalhosszuisagi —,
muselyemszalak tartdlyaba viszonylag magas-
fesziiltségli, de gyenge &ramerdsségli dramot
vezetlink. Az dram feltoltése és kisulése kovet-
keztében az ellenpdlusként alkalmazott fémala-
tétlemez vonzdsira a szalak merélegesen a ko-
t6anyaggal boritott lemezhez csapédnak. A Ko-
téanyag szaradasa utédn a rovid szdlak, mint a
barsonyndl, a feliilet sikjara merélegesen rog-
zitédnek és igy kapjuk meg a barsonyos tapin-
tast és hatasu feliiletet. Természetesen a sza-
lak a szinskdla minden szinében hasznalhatok.
A berendezés, illetve darabonként elkészitendd
forma, sablon csak nagy szériaii butorel6alli-
tdsndl gazdasdgos, az igy elérheté6 anyag- és
munkabérmegtakaritds viszont igen jelentds.

TtHzott-parndzds

A poliurethanhabanyaggal igen konnyen és
j6 mindségben készithetlink tGzott parnazast.
Az alapoz6vészonra itt is az ismert modszer sze-
rint kijeloljlik a téizéspontokat. A kivant vas-
tagsdgti habanyagot hasonléan a molindvaszon
kijeloléséhez, — a tlizéspontoknal 3—5 cm-es
réhagyasokkal —, szintén kirajzoljuk. A tGzés-
pontokon atflizzik a tiizézsinegeket, alulrél fel-
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felé és kozéprdl jobbra-balra haladva. A karck
ala a kivant domborusag elérése céljabdl ne te-
gyunk vattat, hanem feltépett habhulladékot
hasznaljunk, mert igy maga a parnazott feliilet
sokkal puhdbb marad. A kivezetd pipakat alul
a karpitosléc ala hajtjuk, fent és oldalt az &ll-
vany széléhez ragaszt]uk vagy szegezziik. (Ra-
gasztoszalag.)

A bevonas mivelete a tovabbiakban meg-
egyezik a hagyoményos technoldgianal alkal-
mazott eljarassal.

Kivehet6 parndk készitése

A kiveheté parndk készitésénél technolo-
giai szempontbodl két megoldast kulonboztetiink
meg:

1. Tisztdn habanyagbdl készitett parnak.

2. Epedarugé ¢és habanyaggal készitett
parnak.

Az els6 megoldasndl a mar ismertetett méo-
don sablon szerint vagjuk ki a parndk alsé és
fels6 lapjat, valamint oldalrészeit is. Az oldal-
részek laphoz ragasztisa torténhet ra-, vagy
melléhelyezéssel, és torténhet 45°-os szdgben
lenyesett élekkel (gérbe) ragasztva. A parna ki-
toltése az egész felileti mez6t beboritéan, ra-
csozatszertden Osszeragasztott hulladékesikokkal
torténik, melyet aztan a felsélappal — az also-
hoz hasonléan — illesztlink az igy elékészitett
alaphoz. Abban az esetben, ha egészen vékony
vastagsagu parnat kell késziteni célszeri a bo-
ritélapok vastagsdgat csokkenteni, mert az igy
elkészitett, bordazott parndk fokozottabban ru-
galmasak és oOnkoltségik is sokkal kisebb,
mintha csak a sima habanyaglapot ragasztjuk
ossze. Hasznélatosak a tomott (habhulladékkal)
parnék is, rendszerint azonban a kétéll parnak-
nal a tomést mellézziik és zomében csak az egy-
€l parndknél hasznaljuk azt.

Az epedarugok alkalmazasanal a habanyag
szabésa és az oldalak felragasztiasa azonos mo-
don torténik az elébb elmondottakkal. A kivéant
méretre készitett epedarugot ebbe a fészekbe

helyezziik be, eléz6leg azonban zsakvaszonnal .

boritjuk és azt az ismert mddon hozzavarrjuk a
rugéhoz. Gyakorlatban legjobban bevalt az
ilyen pérnaknal a rugézat korepere helyezett
egy keret, mert igy a rugé még erdsebb feliileti
nyomaésra sem érzédik at a habanyagon. A zsédk-
vaszon és habanyag kozé akar habhulladékot,
akar kartolt vattat helyeziink szigeteloréteg-
ként.

A gumialapanyagt parndkndl a kamras be-
mélyedés mar készen kapott. Ebben az esetben
a két boritélapot kamrékkal befelé ragasztjuk
Ossze és az oldalak egyontetiisége és a fokozott
él-ellenallds miatt vékony, sima feliiletd gumi-
lappal korberagasztjuk azt.

¢ Miianyagvdzak kdrpitozdsa

Az anyagismereti részben réviden vazolt,
préseléses eljarassal készitett muanyagvazak
nem igényelnek sok tovabbi kéarpitosmunkat. A
vaz anyaga rendszerint poliészter vegyitlet,
melyet tisztan vagy fémszovettel erdsitett, kivi-
telben gyartanak. A vaz tamla és karrészei egy-
bepréseltek, az ulésrésznek viszont csak a pe-
reme csatlakozik ehhez a torzsrészhez, az iilés
feliilet legtobbszor hidnyzik. Ezt a részt, — egy
kiilon elkészitett fémkeret segitségével —- a
tamla és karrész karpitozdsa utdn erésitjuk be.

Magara a tamla és karrészre a bevonas
el6tt csak vékony, 15—20 mm-es habanyagot
ragasztunk, a bevonoészévetet, — mivel a forma
legtobbszor homort-, szintén hozzéaragasztjuk
a habanyaghoz. Mikor a vazrész készen all, csak
ezutdn kerul sor az Ulés megmunkalasira. A
préselt peremrészre anyascsavarokkal felerd-
sitjik a megkarpitozott tartéfémkeretet, mely
rendszerint Ugy kiképzett, hogy a kozép felé,
merevitve, egy-egy élhuzal nyer elhelyezést.
Ezek kozé fonjuk a gumihevedert, majd erre
ragasztjuk az lilés vastagabb habanyagat, ehhez
azonban méar elére a szovet-bevonat elhelye-
zést nyer.

A ldbak alul a fémkerethez hegesztett 4 db
csonkba nyernek beerdsitést részben ékeléssel,
részben csavarokkal. A labak anyaga legtobb-
szor szintén poliészter, melyek alul polistirol
papucsban végzodnek.

Az ily médon eléallitott darabok, mivel az
emberi test alakjdhoz idomulnak, rendkiviil
kényelmesek, anyaguk rugalmassigénal fogva
tartésak, konnytiek és eldallitasi druk is kisebb
a hagyomanyos vaziakénal.

A teljesség kedvéért itt emlitjiik meg még
a poliészter mésik, ndlunk még nem ismert nagy
felhasznalési tertiletét. Az epedarugdk acél ke-
retanyaga helyett alkalmazzak kb. azonos mé-
retben (10/2). Ez az anyag rugalmasabb, ellen-
allébb, mint az acélszalag és nem teljesen ki-
hiilt allapotdban konnyebben is formazhaté.

%

Ertekezésiinkben megprobaltuk mindazt
érinteni és vazlatosan ismertetni, ami szak-
méankban Gjat jelent. Természetesen nem tér-
hettiink ki részletekre, és olyan aprébb fogé-
sokra, amik naprol napra sziiletnek szakembe-
reink gondolkodé munkéja folytédn. Batran Ki-
jelenthetjiik, hogy iparunk az elmult 50 év alatt
nem haladt annyit elére, mint az utébbi 4—5
évben. Szakitottunk a tobb évtizedes maradi-
saggal és ma mar mi is magunkénak mondhat-
juk az egész vilagon, minden ipardgban beko-
vetkezett miiszaki és szakmai fejlodést.
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A flirészpor-brikettalds gazdasigossiginak feltételei és mutatdi*
IL. rész

2.5. A fdrészpor-brikettalas bevezetésével
kapesolatos beruhazisok nemzetkozi értékben
kifejezett gazdasigossaganak mutatéi

Az el6z6ekben ismertetett vizsgdlatok sordn
rogzitettiik a flirészpor-brikettalas gazdasdgossdgat
meghatarozé tényezdk értékét és viszonyat. A ka-
pott osszefiiggések, illetve azok grafikus abrazo-
ldsai lényegileg a gazdasidgossigi mutatékat is
magukban foglaljak, mivel lehetGséget adnak a
gazdasigossig barmely mutatéjdnak kozvetlen
meghatarozdsara. Mds oldalrél vilagitjak meg
azonban a flrészpor-brikettalds bevezetésének
gazdasdgossagival kapesolatos kérdéseket a nem-
zetkozi értékben kifejezett mutatdk, melyek vizs-
galatdra a kovetkezbkben tériink ki.

25.1. A beruhdzdas memzethozi ériékben kifejezett
gazdasdagossagdnak mutator dzemi szinten.
A cimben jelolt mutaték meghatirozasinak
altalinos képlete :
el
I B
érték vilagpiaci

ahol 7' =a termelési dron
(Ft/év)
i = az import anyag- és energia-koltségek
(Ft/év)

Ap =a hazai anyag-
(Ft/év)

L = az értékesokkenési leirds (Ft/év)

M = a bérkoltségek kozteherrel és illetmény-
adéval (Ft/év)

Bn = az alapberuhdzas koltségeinek eszkoz-
lekotése miatt elmaradd nemzeti jove-
delem (Ft/év)

Fy = a forgbeszkoz-dlloméany eszkozlekotése
miatt elmaradé nemzeti jovedelem
(Ft/év)

A kovetkez6kben a képletben szerepls ténye-
z6k értékét hatdrozzuk meg.
2.5.1.1. A termelési értél vildgpiaci dron.
T —p,-0); (Ft/év)
ahol p, = a kotéanyag nélkil gydrtott firészpor-
brikettek vildgpiaci ara = 800 Ft/t
(). = az évi termelés (t/év)
A fentick alapjan :
T = 800-Q. (Ft/év)

2.5.1.2. Import anyag- és energia-koliségel:.
Jelen esetben :

és energia-koltségek

A=
2.45.1.3. Hazai anyag- és energia- koltségek.
Az anyag- és energia-koltségeket a 2.2.1.1.,
valamint a 2.2.1.2. ponthan ismertetett osszefug—
gések alapjan hatdrozzuk meg.

* A FATE Flrész-Lemezipari Szakosztdlya éltal
alakitott munkabizottsdg zdrdjelentése. A tanulmédnyt
Békefi Lajos, Furjes Jénos, Juhdsz Pdl, Vamos Robert
készitették. A tanulmdny elsé része megjelent a Faipar
1963. dec. szdmdban.

Ay =1,15-12 (A5 + Abe + Avs + Aso 4+ Awn)

(Ft/év)
ahol A, = az alapanyag-koltségek (Ft/hénap)
Ape = egyéb anyag- koltségek (F't /hénap)
Ap = a  brikettdls prés iizemelte tésének
energia-koltsége (Ft/hé)
Apy = egyéb elektromos energia-koltségek
(Ft/hénap)
Apn = a szarité-berendezés tizemeltetésének
. kalorikus energiakoltségei (Ft/hénap).

A tényezSk értékére kapott Osszefiig gesek
behelyettesitésével, a targyalt hérom szarité-
tipus esetében jelentkez6 anyag- és energia-kolt-
ségek :

Apy = (822 000 Q + 81 000) 2z (Ft/év)
Ay, — (421 000 @ + 81 000) z (Ft/év)
Apy = (764000 ¢ + 81 000) z (Ft/év)
Az évi termelés :

Qe =12:200-Q -2 = 2400 Qz (t/év)

azaz : :
Qe
)= 51005 (t/6ra)

Ezt az értéket az el6bbi képletekbe behelyet-
tesitve :
= Qe b
= (322 0002 + 81 000) S
= 134,2 Q, + 81 000z (Ft/év)

Ay, =175,6 Q. + 81 000 2
Apy = 318,2 Q, + 81 000 z

(Ft/év)
(Ft/év)

2.5.1.4. Ertékosokkenési letrds.

A 2.2.2. ponthan meghatdrozolt dsszefiiggés
alapjan :

L =12 (4700 @ + 4260) = 56 400 ¢ + 51 100
(Ft/év)
Az évi termelés értékének bevezetésével :

L— 232 0,4 51100 (Ft/év)

2.5.1.5. Berkoltsegek
A bérkoltségek értéke kozteherrel és illet-
ményadéval :
M =1,15-3-12 (100 @ + 3100) z-=
=1,7Q. + 128 500 » (Ft/6v)
2.6.1.6. Az alapberuhdzdsi kéltségek eszhizlekitése
maatt elmarado nemzeti jovedelem.

Bi =0,2B (Ft/6v)

A Dberubazas értékének (lasd 2.1. fejezet)
behelyettesitésével :

Bi = 0,2 (980 000 @ -+ 920 000) = 196 000 -
1 184 000 — 81,7 % + 184 000 (Ft/év)
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2.5.1.7. A forgdeszkéz-dliomdny eszkozlekitése
miatt elmaradd nemzeti jovedelem.

Fr =0,2F (Ft/év)
A forgéeszkoz-allomany lekotése :
F — 100 000 Q -+ 200 000 (Ft)

Ezt behelyettesitve :
Fy — 0,2 (100 000 § -+ 200 000) = 20 000 Q +
83 0, - 40000 (Ft/év)

z

4 40 000 =

" 2.5.1.0. A beruhdzds nemzethizi értékben kifejezett
gazdasdagossaganak mutalol tizemi szinten.

A vonatkoz6 képlet tényezdinek az el6zbek-
ben meghatarozott értékeit behelyettesitve :

=
. (665,8 X 22"’) Qs — 81 000z — 51 000
gﬂl = 90
(1,7 = ?] Q. -+ 128 500z - 224 000
(624.,4— %) Q. — 81 000z — 51 000
Gitg = 90
(1,7 s ?) Q. - 128 500z - 224 000
(481 g 2?’) Q. — 81000z — 51 000
S e T
(1,7 3 ?) Q, - 128 500z - 224 000
iy _
10 2 Z=3
/
22
5
000 1000 15000 Ge ‘(z /év)
11. abra
i
7,
z=3
] o z-2
5 / e &
21
5000 10600 15000 & (t)éy)

12. dbra

i3 |
0 A0 I
.I/ o 3
5 ﬁ‘ 1
zi= ‘
5000 10000 15000 Qe (tér)
13, dbra

A fenti osszefiiggéseket a 11., 12. és 13. sz.

grafikon szemlélteti.

2.5.2. A beruhdzds nemzetkozi értékben kifejezett
gazdasagossagdnak mutatdi népgazdasigi
szinten.

Az alkalmazandé képlet :
ST
= Ay Ay B
A teljes beruhdzas eszkoz-lekotése miatt el-
maradé nemzeti jovedelem :

By = By —— Fh (Ft/év)
gnt i
g B 0 e AP .
| — Z =3
! 72 =t
/ z=1
11 — L
5000 w000 15000 Qe (¢fév)
14. abra
s ‘ r
Y L |
|
3 1
2 4
7
2] | BRI 0 RS NS |
5000 10000 15000 Qo (t/ér)
15. abra
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9ns

4 Ao

3

2 Z "3

b
1 /ﬁ—— e
7
5000 10000 15000 Qe (¢)ér)

16. abra

A képletben szereplé ténvezdk értékeinek
behelyettesitésével :

) 800Q.
P = 113,56 :
(135,9 anes ) Q- - 209 500z -+ 275 000
¥ 800,
L S T , s (B
(1 77,3 + — ) Q. - 209 500z - 275 000
2 800Q,
ghy = 113,5 =260
(319,9 o ) Qe - 209 5007 - 275 000

A fenti osszefiiggéseknek a 14., 15., ill. 16.
sz. grafikon felel meg.

25.3. Az'1 Ft eszkozlekitésre jutd nyereség.

A cimben jelolt- mutaté meghatdrozésinak
képlete :

N Ay

Ge - E
A teljes beruhazis eszkozlekotése :
E =B+ F (Ft/év)

A képletben szereplé ténvezdk értékeinek
behelyettesitésével :

( 6641 — 23"’) Q. — 209 5002 — 51 000
g1 =— > '
L‘j’i’— Qe + 1,120000
(o 985 i
(622,, ” ) Qs — 209 500z — 51 000
Jer = —
_4_"fﬁ Qe -+ 1,120000
S
(480,1 = :%§) Qe — 209 500z — 51 000
Ge3 =
443’6 Qe - 1,120000

Az 1 Ft eszkozlekotésre juté évi nyereség és
a termelési kapacitds fentiekben rogzitett ossze-
figgéseit a 17, 18., ill. 19. sz. grafikon szemlélteti.

Jey

10000 15000

w0 Qe (t)ér)
17. Gbra

ez |

T

—

5000

10000 15000 Qe (tfev)
18. dbra
Jes ' ‘
3
2 z=3
J /
: 2 =2
7z
/-— Z= 4
' 500 10000 15000 Qe(t)ér)
19. dbra

2.6. Konkrét esetekre vonatkoztatolt gazdasdgossdge
vizsgalatok.

Az el6z6 fejezetekben ismertetett vizsgalatok
eredményeinek szemléltetése s egyben alatdmasz-
tasa céljabol, a kovetkezdkben két brikettalé prés-
tipus alkalmazasénak 1, 2 és 3 mfiszakos iizemel-
tetésére vonatkoztatott —— az el6z6ekben rogzitett
osszefliggésektd] fiiggetleniil elvégzett — gazdasa-
gossagi szdmitasait ismertetjiik.

A szamitésok olajégls pneumatikus szdritéval
iizemelS brikettdlé berendezésekre vonatkoznak.

A berendezés miiszaki jellemz6itsl fiiggetlen
gazdasdgossigi tényezOk (alapanyagér, eladdsi ar
sth.) megegyeznek az el6z6 szamitdsokban szerepld
értékekkel.

.
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A berendezés tipusa :
Orénkénti termelés : Q
. Beruhdzdsi koltségek:
a) gép: By
b) épités: Be
c) egyéb : B
Osszesen : B
. Forgodeszkoz lekotés : F
3. Népgazdasigi eszkoz lekotés :

(1000 Ft-ban)

4. Havi koltségek :
a) alapanyag : Apo
b) egyéb anyag : Ape
¢) elektromos energia : Ape
d) kalorikus energia: App
¢) munkabér: M
f) tzemi koltség : U
g) tizemi dltaldnos koltség : Ug
h) osszes tizemi koltség: U,
i) vallalati dltaldnos kéltség : Uy
j) értékesokkendsi leirds : L
k) havi oswkoltseg 0O
5. Havi termelés: Qn (b)
6. Onkoltség: o (Ft,‘t)
7. Bladdsi dr: p (Ft/t)
3. Havi bevétel : n {1000 Ft)
9. Evi brutté nyereség :
10. Megtériilési idé : T (ev)
11. Az évi bruttdé nyereség véitozasa az alapanyagdr
-L 1 Ft-os vilt. fuggden : (1000 Ft)
12. A beruhdzds nemzetkozi értékben kifejezett
gazdasdgossdgdinak mutatdi ilizemi szinten : gy
13. A beruhdzdis nemzetkozi értékben kifejezett
gazdasdgossdgdnak mutatéi népgazdasdgi
szinten : gn
14. 1 Ft eszkozlekotésre jutd nyereség : ge

A fentiekben szdmitott gazdasagossagi ténye-
z0k koziil az alapanyagar véltozasainak kihatasira
(11. sz.) kivanunk kiilon kitérni, mivel ezirdnyt
vizsgdlatokat a gazdasdgossagi tényezok altalanos
érvényli Osszefiiggéseinek meghatdrozdsa sorén
nem végeztiink.

A szdmitdsokbsl megéllapitdst nyert, hogy

az alapanyagnal - 1 Ft/q egységir — véltozds
az onkoltséget 1,50 Ft/q-val mdédositja. Az alap-
!
4t
'_6.‘\ —_,—
= ar
o 35
o S
“§’
=
<
S
o5
7
I
ol S I
LU T
]
1
1
F
15 |
i
I
I
e i
CONEE N ey )
Alapanyag-dr (Fi/g)
20. abra

1

{10

1

10 1 o

Il

Glomera 154 Glomera 412

1000 kg 2000 kg

1520 2330

280 400

100 150

1900 2880

300 400

2200 3280
1 m 2 m 3 m 10 vt 2 m 3 m
18,2 36.4 54,6 36.4 72,8 109,2
0,6 1,2 1,8 0.9 1.8 2,7
10,4 20,9 31.3 17,4 34.8 52,2
7.2 144 21.6 14,4 28,0 43.2
S 49 6.6 3,3 6,6 9,9
39,6 77.8 115,9 72.4 144,8 217, 2
6,4 9,8 13,2 6,6 13,2 19,8
46,0 87,6 129,1 79,0 158,0 237.0

6.9 13,1 19,4 119 2o 35,6 .

9.0 9,0 9.0 13,4 13,4 13.4
61,9 109,7 157,56 104,3 195,1 286,0
200,0 400,0 600,0 400,0 500,0 1200,0
309.5 274,2 262,4 260,7 243.,9 238,3
363.0 363,0 363,0 363,0 363,0 363,0
72,6 145,2 217,8 145,2 290,0 435,6
128,3 426,3 724,2 490,9 1143,1 1795,3
14.8 4.4 2,6 5,8 2,6 1,6
36,0 72,0 108.0 72,0 144.0 216,0
i 4,2 5.8 3.4 6,0 8,0
1,6 2.2 25 2,0 2,6 2,8
0.5 sl 1,8 0,8 153 2,6

anyagar valtozdsdnak ezirdnyu kihatésat a 20 sz.
grafikon szemlélteti.

A fenti o%sniuggcsek nem csupan olajégos
pneumatikus szariték, “hanem barmely egyéb
rendszeri szaritéval iizemelS brikettalé berende-
zések esetében is érvényesek.

KOVETKEZTETESEK

1. Az elvégzett vizsgalatok arra mutatnak,
hogy a fiirésziizemi fiirészpor brikettalasidnak
iizemi koltsége — s ezzel az Onkoltség — nagy-
mértékben fuga az alkalmazott szaritéberendezés
iizemeltetésének koltségeitdl. (Lasd 2. és 3. sz
grafikon.)

A fiirészpor brikettaldsinal alkalmazott szari-
téberendezések koziil azok biztositjak a minimalis
onkoltséget, melyek meglevé kazanok fiistgazaival
izemelnek. (Fiistgdzfiitési dob-, vagy pneumatikus
szarito.) KEbbél egyenesen kovetkezik, hogy
— ‘amennyiben erre az tizemi adottsigok médot
nyujtanak — a brikettald berendezések létesitésé-
nél elsésorban az iizemben levé kazanok fiistgézai-
nak hasznositésara kell torekedni.

Az el6bbieknél bizonyos mértékig kedvezst-
lenebb eredményt nyujtanak az olajégls iizemi
dob-, vagy pneumatikus szaritok. B berendezések
alkalmazasakor az ©Onkoltség — a kapacitstol
fliggben — 8-—21%,-kal magasabb mint a fiistgdz-
iizem( szaritok esetében (lasd 5. és 6. sz. grafikon).
A hazai szinten szdmitéasba veheté kapacitdsokra
vonatkoztatva ez mintegy 15—189%;,-o0s eltérésnek
felel meg.

A legkevésbé bizonyultak gazdasigosnak a
glzflitésti szariték, melyek iizemeltetésekor az
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onkoltség a fiistgaziizemi szaritékhoz viszonyitva
38—959,-kal, az olajégls szaritokkal iizemel6
berendezésekhez pedig 27—609%-kal magasabb.
Ez a jelentés mértéki eltérés (mely 3000—5000
t/év kapacitdsra vonatkoztatva — az olajégls
szaritokkal tizemels berendezésekhez viszonyitva —
mintegy 45—50%,-0s onkoltségemelkedést jelent)
arra vezet, hogy gOzfiitési szaritokkal iizemel
brikettalé berendezések esetében az egységnyi
t{:rméklc esé onkoltség varhato értéke meghaladja
]blcnlurl megallapitott eladisi arat.

2. A brikettalé berendezések létesitésével
kapesolatos beruhdzasok megtériilési idejére vonat-
koz6 Osszefliggéseket a 2.4, sz. fejezetben rogzitet-
titk. Amennyiben a beruhdzasok gazdasdgossigé-
nak donté kritériumaként az ipari gyakorlatban
altalanosan elfogadott maximum 5—6 éves meg-
tériilési id6t fogadjuk el, a wvizsgalatok alapjén
megallapithaté (lasd 9. és 10. sz. grafikon), hogy
fiistgdziizem, valamint olajégls szaritékkal iize-
mel6 brikettdlé berendezések létesitése mintegy

40005000 t/év kapacitis felett tekinthetd gaz-
dasdgosnak.
Hangsulyozni  kivanjuk azonban, hogy a

brikettdlas bevezetésének ez a szamszerti kritériu-
ma ecsupan a szamitésokban alkalmazott alap-
anyag- és egységdr értékek, valamint beruhdzasi
és iizemelési koltségek esetében tekinthets elfogad-
hatonak. Szamos tényezdé arra mutat, hogy a
flirészpor brikettélasinak a flirésziparban valé
bevezetése esetén lehetGség nyilik kedvezdbb fel-
tételek biztositisdira. A kovetkez6kben az e téren
fennallé kérdések vizsgalatara tériink ki.

3. Amennyiben a gazdasigossag feltételeire
A = =

vonatkozé szamitdsok eredménveit a nemzetkozi
értékben kifejezett mutatokkal (lasd 2.5. sz. feje-
zet) hasonlitjuk ossze, megdllapithato, hogy ez
utébbiak joval kedvezébben tiintetik fel a briket-
talds gazdasdgossdgdt. Ez az eltérés elsGsorban
a 1u1es.4p01bukct‘c( ok jelenlegi  egységara és a
vilagpiaci ar kozott fennall6 jelentOs kiilonbséggel
magyarazhaté. Hazdnkban ugyanis a fureqrpm—
bukc,ttok egységdra az EM Parkettagyarban iize-
meld, elsé hazai brikettald berendezésre vonatkoz-
tatott kalkuldcié alapjan nyert megéllapitast.
Mivel az emlitett berendezés szaraz flirészport
dolgoz fel (s igy a beruhdzdsi, valamint az fizeme-
1ési koltségek lényegileg csupan a brikettald prés
beallitdsabol és tizemelésébsl adddnak), érthetd,
hogy az onkaltség joval kedvezébben alakul, mint
egy — nedves flirészport feldolgozd — filirésziizem
esetében.

Abbdl, hogy a nemzetkozi értékre vonatkoz-
tatott mutatok titkrében — tehat a népgazdasig
szempontjabdl — a flirésziizemi flirészpor briket-
talasdnak bevezetése joval gazdasagosabbnak mu-
tatkozik, mint a jelenlegi egységdrra vonatkoz-
tatott Wcmm’r‘lsﬂk alapjan, mukacgwm ten kovet-
kezik az, hogy a [lirésziizemi flirészpor brikettala-
sanak bevezetésével 1j, a jelenleginél redlisabb

zirmwé,]lzq'}itaiv; kell hogv kapesolédjon. Hzt — a
11(,p razdasagi S/empontokon kiviill — messzeme-

nden igazolja az a tény is, hogy a flirészpor-
brikettek és a tlizifa egységdra Kozt jelenleg fenn-

allo viszony kordntsem &ll elfogadhaté aranyban
a két fltGanyag flitGértékének kiilonbségével.
(A flirészpor-brikettek flit6értéke 4100—4300
keal kg, mig a tiizifié csupan 2600—2800 keal kg.)

4. Megfelel6 miiszaki és szervezési intézkedé-
sekkel lehetGség nyilik a beruhdzasi koltségeknek
a szamitasokban szerepld értékek ald torténd
csokkentésére. Gondolunk itt elsésorban a briket-
tal6 berendezések hazai legydrtasira, valamint az
emlitett berendezések legyartasanak racionalis
megszervezésére. Amennyiben ugyanis a flirészpor-
brikettalas bevezetésére a flirésziparban kézpon-
tilag kidolgozott tervek alapjan keriil sor, a be-
rendezések tipustervek szerint, egységes elemekkel
gyarthaték le, s ezzel mind a tervezési, mind
pedig a kivitelezési koltségek terén jelentls meg-
takaritasok érhetck el.

5. Az el6z6 két pontban foglaltak figyelembe-
vételével megallapithatjuk, hogy a fiirészipari
brikettalé berendezések létesitésének gazdasagos-
séoi  kritériumat képez6 minimalis kapacitds
értéke a szamitott 4000—5000 t/év-rdl elSrelat-
hatéan mintegy 2500—3000 t/év-re csokkenthets.
Ennek a feltételnek a nagyobb hazai fiirésziizemel
tobbsége (mintegy 10—15 iizem) megfelel, tehdt
feltétleniil gazdasdgosnak tekinthet6 a flirész-
por-brikettalas széles korti bevezetése. Ez termé-
szetesen nem jelenti egyben azt, hogy minden
egyes flirésziizemben, hol a keletkez6 flirészpor
mennyisége az emlitett hatarértéket meghaladja
brikettalo-berendezést sziikséges létesiteni, mivel
egyes flirésziizemekben a keletkez6 flirészpor
jelentGs részének felhasznalasa viszonylag gazda-
sdagos formaban nyert, illetve fog nyerni megoldast
(pl. forgaecslapgyartiasnal torténé felhasznalas).

Béar jelen munkankban a brikettalds gazda-
sagossdgaval kapesolatos kérdéseket konkrét gya-
korlati adatokra timaszkodva, optimalis kozeli-
téssel kidolgozott Osszefiiggések sogltscgcvel vizs-
galtuk, a kapott altalanos érvényli képletek és
grafikonok semmi esetre sem pétolhatjik az ese-
t-fm_ként-i el6kalkulaciét.

A megtériilési id6 és a kapacitéas fliggvény-
kapcsold.tcmctk hiperbélikus jellegébél adédik, hogy
bizonyos hatdrokon belil (mintegy 10—15 000
t/év-es kapacitasig) a flirészpor-brikettalds gazda-
sagossaga jelent6s mértékben fokozhaté a kapa-
citds novelésével. Ezen az tton lehetéség nyilik
olyan gazdasigos tizem@ brikettalé-berendezések
létrehozasara, melyek két vagy tobb tizemben
keletkez6 flirészport dolgoznak fel. E berendezések
létesitésének alapfeltétele az, hogy a szallitashél
eredd tobbletkoltségeket ki kell hogy egyenstlyozza
a kapacitds novelésével elérheté gazdasigosabb
termelés

Vizsgalatainkban kimutattuk, hogy a bri-
kettal&q onkoltbcge nagymértékben fugjg az alap-
anyagartol. (Lasd 20. sz. grafikon.) Amennyiben
a hazai flirésziizemekben keletkezd flirészpor jelen-
legi felhasznalasanak tényleges kortilményeit vizs-
galjuk, megallapithaté, hogy a szdmitdsokban
alkalmazott 70 Ft/t-s alapanyagir a fiirésziize-
mek tobbségénél csupan fiktiv jelleglinek tekint-
hets. Ez a tény is pozitiv irdnyban mddositja a
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flirészpor brikettalas bevezetésének gazdasigos-
sdgi mutatoit.

8. Vizsgalatainkat az OEF tarcdhoz tartozo
vallalatoknal keletkezett flirészpor alapulvételével
végeztiik el. Az 1959. évi statisztikai adatok szerint
ezen véllalatoknal mintegy 100 ezer tonna brikett
alapanyag keletkezett, amelynek minimalisan

509;,-a gazdasigosan brikettélhato.

Ha azonban figyelembe vesszitk a mas tar-
cikhoz tartozé véallalatok ugyancsak 1959. évi
statisztikai adatait, akkor megallapithatjuk, hogy
az itt keletkezett évi mintegy 50 000 t brikett
alapanyag nagyrészt szétszértan jelentkezik, ezért
brikettalasa a 6. ponthan adott irdnyelvek szerint
lehetséges.

Népgazdasagi vonatkozasban szamitdsba lehet
még venni az évi mintegy 1 millié m?® bdnyafa
lekérgelésébdl keletkez6 hulladékanyag brikettala-
sat is.

9. A megallapitdsok egyértelmien arra mu-
tatnak, hogy a fiirészpor brikettalasnak a hazai
fiirésziparban torténd bevezetését orszagos szinten,

kozpontilag kidolgozott tervek alapjan kell meg-

oldani. Az ipari bevezetésre vonatkozé.miel6bbi
intézkedéseket messzemenden indokolja az, hogy
— a vizsgalatokban kimutatott megtakaritisokon
feliil — a népgazdasig szamadra jelentds elényok
szarmaznak abbdl, hogy a termelt flirészpor-
brikettekkel nagy-mennyiségfliegyéb tiizel6anyag
pétolhaté. Tey pl. egy 4000 t/ev kapacitasi briket-
t416 berendezés iizembedllitasaval évente mintegy
900 000 devizaforint értéki tizifabehozatal valik
feleslegessé.
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opilok. (GOSzLESZBUMIZDAT 1957.)
[3] Weisse Kohle aus Sigespénen (Holz-Zentralblatt
1957. Nr. 4.)
[4] Wohin mit
NT. 2.)
Granlund P., Skjelmerud H. :
pneumatisk rokgasstorke.
3/1957.)
[6] Beruhdzdsi kodex. (.\& Orszdgos Tervhivatal, a
Pénziigyminisztérium és az Epitésiigyi Minisztérinm
hivataios kiadvanya. 1962.)

[1] Alois Pavel : (In-

(Holz Industrie 1960.

den Spénen?

Torking av sagspon i
(Papper och Trd Nr.

[5



A Keletnémet Technika Haza kikiildotteinek
magyarorszigi tapasztalatcseréje a FATE szervezésében

A Kammer der Technik ke-
let-németorszagi szervezete a

MTESZ  kilugyi osztalyatol
faanyagvédelmi vonatkozasu
tapasztalatcserére  programja-

vaslatot kért. Az IBUSZ vendé-
geiként Magyarorszagra érke-
z6k tanulmanyutjanak meg-
szervezesére a MTESZ a Fa-
ipari Tudomanyos Egyestiletet
kérte fel. A FATE programja-
vaslatat mind a MTESZ kiil-
lUgyi osztalya, mind a Kammer
der Technik elfogadta s igy Ke-
let-Németorszag kiilonbozé va-
rosaibol F. Hammel mérnok ve-
zetésével nov. ho 6-an 27 ter-
vezO épitész és statikus mérnok
érkezett Budapestre.

A keletnémet vendégeket a
FATE nevében Jaszai Karoly
fétitkarhelyettes, a Faipari Ku-
taté Intézet részérdl pedig Ba-
lint Gyula, tudomanyos f6-
munkatars fogadtak. Repiil6-
gépen tortént megérkezésik
utdn mindjart széban is meg-
beszélték a javasolt program-
pontokat.

A Kkelet-németorszagi vendé-
gek a mlemléki és az uj épiile-
tek helyreallitasa, illetve épi-
tése

faanyagvédelmi intézkedések

kapesan foganatositandé-

BALINT GYULA

irant mutattak nagyobb érdek-
16dést, de részletekbemenden
érdekelte a vendégeket a hazai

védoszerek milyensége, alkal-
mazasanak modja és egyéb
epitéipari szervezeti kérdések

18. :
A vendégeknek megérkazé-
sik utani els6 napon févaro-

1. dbra. Budai Vdr Orszdghdz uteai

sunk reprezentabilisebb miiem-
lékeit mutattuk be, amelynek
kapcsan a budai Var kialakula-
sat, {fejlodését, a varnegyed
legszebb muemléki épiileteit a
Torténeti Muzeum  részérol
Bertalan Vilmosné archeologus
ismertette. Az Orszaghaz ut-
cai épiiletek kozépkori részel

részlete
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(1. 4bra), majd a Szentharomsag
utea 2., Url utea 32, Tarnok
utca 14. helyreallitott mu-
emléki épuletek esetében a
mulemlékvédelem modszerei és
a Muemléki Csoport szer-
vezeti kérdéseli is megbeszé-
lésre kertiltek. A Tarnok utca
14. sz. alatti héz megtekin-
tésénél a fresko-restauralas
munkafolyamatait az épiileten
dolgozo, egyik restauratorral
részletesen megbeszélték. A
munkak adminisztricios részé-
rél — munka-kijelélés (Képz6-
miivészeti Alap) dokumentdcié
készitése — is kértek felvilago-
sitast.

A budai volt kirdlyi var régé-
szeti emlékeinek bemutatasa
mellett épitészeti problémadk,
ugy mint kupola, belsé kikép-
zés, udvar, tovabba a munka
tervezési és kivitelezési kérdé-
sei is, mind nagy érdeklédést
valtottak ki a keletnémet ven-
dégek részérol. A volt kiralyi
var epitkezésének ismertetésé-
ben a Kozéplilettervezé Iroda
III. mitermének miemléki
helyreallitasat és a miuivezetést
is végz6 Varnai Dezsé tervezd-
mérnok is részt vett.

A délutani varoslatogatast az
IBUSZ szervezte meg és a Par-
lament, a Nemzeti Galéria épii-
lete, majd a Sportcsarnok, Mar-
gisziget stb. kerliltek nagy elis-
merést kivaltott megtekintésre.

A tapasztalatesere maéasodik
napjan az NDK-beli vendége-
ket Gyarmati Béla, MAV mi-
szaki tanacsos, a dombovari Te-
lit6lizemben (2. abra) fogadta
és ismertette a hazai telitéipar
felépitését, feladatat, munka-
fat, a telitett favalasztékokat, a
hasznéalt eljarasokat és védosze-
reket, valamint az ipar kialaku-
lésdnak és az lzemek torténe-
tét. Az Uzemlatogatas soran

észlelheté volt, hogy a vendé-
geket elsésorban is a magasépi-

i szeti
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3. abra. Balatonfiiredi
tészeti anyagok védelmének
azon megoldasal érdeklik legin-
kdbb, amelyeket nagyobb épit-
kezéseknél a helyszinen lehet
elvégezni és nem a zart beren-
dezésekben,  tulnyomaéssal tor-
ténd eljarasok. Igy a domboévari
latogatas soran a MAV Fatelité
Vallalat képviseléje ezeket az
eljarasokat is ismertette, ko-
zolve azokat a védészereket és
oldatkoncentraciokat, amelye-
ket hazailag az épiiletasztalos-
és burkoléipar &altalaban hasz-
nal.

Az lUzemben elsésorban a fa-
anyagok tarolasa érdekelte a
vendégeket, majd a flreészaruk
kezelését, a flrészlizemet, a
szaritoberendezést és a parket-
tatizemet tekintették meg. A
flrésziizemben a vasbetonalj-
és betéttusks, valamint a par-
kettfriz gvartasanak konstruk-
s s - e i
ciojaval elérhet6 anyagmegta-
karitas kérdése keriilt megbe-
szélésre. A parkettfriz szaritdsa
és megmunkalasa soran a ven-
dégek tobb olyan észrevételt
tettek, amelyek szerint megal-
lapithaté wvolt, hogy az NDK-
beli mindsités szigorubb, mint
nalunk, ezzel szemben az
anyagkihasznaldst lehet hazai-
lag kedvezdbbnek mondani. A
tapasztalatcsere sordn megbe-
szélésre kerlltek a magasépite-
faanyagok nedvességtar-
talmanak és tartossédganak Gsz-

szefliggései.

Szivkorhdz, helyredllitott épiilete

A faanyagok telitésére wvo-
natkozo el6készitéshez sziliksé-
ges munkamenetek koziil a
talpfak kapacsolasat és az erre
szolgalé gépi berendezés mii-
kodését ugyancsak megtekin-
tették. De megtekintették a te-
litélizem berendezését, annak
mukodését, miuiszerezettségét, a
telitések lebonyolitasat és meg-
néztek egy adagcserét is. Az ér-
deklédéstikre jellemzo, hogy az
lizemlatogatas alkalmaval az
éppen akkor torténé fenyo6fi-
részaru telitését megvartak és
a telitoolaj-behatolas meélységeét
kiillon megtekintve, elismerésii-
ket fejezték ki. A 27 tagu kiil-
dottség  tagjai egyenként is
nagy érdeklédést mutattak és
az egyes favalasztékok telitési
eljarésarol, az el6irt telitGszer
felvételér6l és az elért eredmé-
nyekré]l egyenként és kiilon
kérdések utjan informalodtak.

A Kammer der Technik
munkatarsai a Balatont is meg-
tekintették. Ez Balatonfilireden
tortént., ahol megnézték az eu-
ropai hird balatonfliredi Sziv-
kérhazat (3. abra), a savanyu-
vizforrast, majd Aatlatogattak
Tihanyba is.

A kovetkezé nap az Uj éplile-
tek megtekintése wvolt. Az
NDK-bdl érkezett szakmai de-

legaciot tanulmanyatjukon a
Févarosi Tanédes VIII. Varos-

rendezési Osztaly  részérsl
Mueller Ottmar eépitészmérndk
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tajékoztatta Budapest véros 4j
épitkezései kozil legfontosabb,
a delegaciot érint6é kérdésekrol.

Igy, oktéber 9-én a vendége-
ket szakmai varosnézé korutju-
kon az utkdzbeni épitészeti
problémék ismertetése mellett
az aldabbi sulyponti helyekre
vezettik el:

Bemutatasra keriult teljes
részletességgel a IX. Kkeriileti
Jozsef Attila lakételep. Itt ku-
16nosen a nagy-paneles épités-
mod bemutatisara keriilt sor. A
nehézbetonbol késziilt blokkok,
valamint a perlit-blokkok gyar-
tasat és beépitését mutattuk be.
Uj lakasok megtekintésével
megfigyelheté volt a felszerelé-
sek jellege és minésége, a be-
fejezé kiils6 és bels6 munkéak
modja. Nagy érdeklédést val-
tott ki a telep kapujat képezo
9 emeletes magas épiilet, épii-
letgépészeti és szakipari mun-
kainak megtekintése kozvetle-
nil az atadas el6tt. A telepen
szdmos kérdés megvalaszola-
sara kertilt sor. ;

Bemutattdk a vendégeknek a
régi, még az els6é vilaghaboru
idejében épitett baraktabor
romjait, amely késébb a lakas-
- inség idején lakoéhelyiil szolgalt.
E rosszemlékii lakételep romjai
mogott (4. abra) mar Gj lako-
hézak emelkednek.

A tovabbiakban az elkésziilt
Théalmann utcai lakoételepet (5.
abra) szemlélték meg a vendé-
gek, ahol rovid tajékoztatast
nydjtottunk a telep keletkezé-
sér6l és épitkezésérol.

Befejezésiil a Dagaly utcai
Arpad-hidi lakotelep épitkezé-
sének megtekintésére
sor, ahol a vendégek kiilondsen

a homlekzati kiképzések
szinrendszerek megtekintését
szorgalmaztak.

Ugyanezen a napon délutén a
XIII. ker. Hazkezelési Igazgato-
sag klubhelyiségében igen koz-
vetlen beszélgetés
hazkezelési vonatkozasban
olyan témakrél, amelyek a F6-
varos Hazkezelési Igazgatosagat
képviselo, Lam Karoly csoport-
vezeté mérnokot és a keriileti
Héazkezelési Igazgatosag fomér-
nokét, Hidvégi Matyast és a
tobbi munkatarsakat egyarant
érdekelték. Ennek soran ismer-
tetésre keriilt Lam Karoly elv-

keriilt

és

alakult ki |

"

4. dbra. A wvolt Mdria Valéria-telep, mogotte az 1j, modern épiiletekkel

tars altal a hazkezelési igazga-
tosag és a keriileti igazgatosa-

gok szervezete, létszamviszo-
nyai, jelenlegi és tavoli fel-
adatai, a miszaki fejlesztés

éget6 kérdései.

Elmondta, hogy sok millidrd
forint értékl vagyont kezelnek,
ami 36 000 &altaluk kezelt épii-
letet és azon beliil 423 000 bér-
leményt jelent. Ismertette a
hazkezel6ségek sajat és az ide-
gen kivitelez6k munkajat, a
karbantartdsok és a felujitasok
aranyat.

Ezutdn a keletnémet vendé-
gek altal feltett kérdésekre
adott valaszt, amelyek soran az
aldbbi  problémakat vitattdk
meg:

Fémkorrozié elleni védelem,
horganylemez-feliilletek védel-
me, muanyag ereszcsatornak
alkalmazasa.

Homlokzatok erréziévédelme.
A vendégek kozlései szerint
Kelet-Németorszaghban mar
olyan muanyagmazzal rendel-
keznek, amelyiket azonnal fel
lehet vinni a vakolatra.

5, dbra, Thilmann utcai lakételep
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A latogatas 4. és befejezé
napjan a Faipari Tudoméanyos
Egyestilet klubhelyiségében a
Kammer der Technik kikiildot-
teit vendégiil lattak. Ez alka-
lommal Gsszefoglalé ismerte-
tést adtunk kolcsontsen a la-
tottakrol és hallottakrol. A fa-
anyagveédelem kérdései megint
elétérbe kerliltek és részletesen
kérték ismertetni a Magyaror-
szagot kornyezé allamok koziil
elsének hozott faanvagvédelmi
rendeleteket s azok végrehaijta-
sédnak lehet6ségeit és irdnyait.

Ugyancsak megtargyalasra
kertiltek a hazai védbszerek
gyartasdnak JehetGségei, azok

egészségligyi kihatdsai és egyes
kutatasok, amelyek a faanyag-
védelem elébbrevitelét kivanjak
szolgalni.

A lakossag részére sziikséges
faanyag-ellatas helyzetét az
ERDERT részér6l dr. Németh

Pal féeléadd ismertette és ko-
zolte, hogy az ERDERT felettes
szervek iranyitasa alapjan de-
centralizaltan kisebb vallalatok
utjan biztositja a lakossdg fa-
anyag-sziikségletét. Ennek ke-
retében az 1Uj épitkezésekhez
megvasarolhatjak maganszemé-
lyek is a sziikséges faanya-
got és épitkezhetnek az épitési

hatésdgok 4ltal jovahagyott
epitkezési tervek szerint.
Ugyancsak igényelhetnek és

kaphatnak anyagot magansze-
melyek épliletjavitasokhoz, ki-
sebb hazi helyreallitdsi mun-
kakhoz. Ezekhez a munkédkhoz
a faanyag a decentralizalt ke-
reskedelmi szerveknél magin-
személyek részére is akadaly
nélkiil beszerezhetok. Kiilon
megemlitette az egyes iparosok
(asztalos, kadar, dcs stb.) anyag-
ellatdsat, ely a kisiparosok
érdekvédelmi szervén keresztiil
torténik. Az egyes kisiparosok

részére évi anyag-kontingenst
allapitanak meg és ezen beliil
szintén kiskereskedelmi daron
vasarolhatjdk meg a sziikséges
favalasztékokat.

A Faipari Tudoméanyos Egye-
stilet miiszaki és tudomanyos
bizottsdga nevében még Fabian
Laszlo elvtars érdeklédott a
vendégeknél a keletnémet fa-
anyagvédelmi irodalom utdn és
ugyancsak kérdéseket tett fel
az ott alkalmazanddé védoszerek
milyensége és a karosodasok
mennyisége irant.

A vendégek a hivatalosan
megallapitott iddbeli progra-
mon tul, még a déli érakban is
a FATE klubhelyiségében ma-
radtak, ahol csoportokat ké-
pezve targyaltdk, részletezték,
elemezték magyarorszdgi élmé-
nyeiket, és tobbszér koszone-
tiket fejezték ki az Egyesiilet
vezetbségének.



Tapasztalatcsere latogatds a Dunatjvéaresi Szalmacelluléze

és a Dunafoldvari Pozdorj alemez Uzemben .
BORONKAI LASZLO

A FATE Epiiletasztalosipari Szakosztilya
1963. majus 24-én a Dunaujvarosi Szalmacel-
luléze és a Dunaféldvari Pozdorjalemez Uzem-
ben tapasztalatcsere latogatast folytatott le.

Részt vettek az EM 6. sz. Epiiletasztalos-
ipari Igazgatésag és' a hozzatartozé vallalatok
vezetdi és muszaki dolgozdi, osszesen 32-en.

A FATE Epiiletasztalosipari Szakosztilya
kéréssel fordult a fentemlitett vallalatok veze-
t6ségéhez, hogy engedélyezzék a tapasztalat-
csere latogatéds lefolytatasat, amikor a résztve-
vék megismerkednének a szalmacelluloze és a
berendezéseivel, tapasztalatokat szlirnének le
f6leg a gépi mechanizmusok alkalmazasarél és
szakmai latokoruk szélesedne.

Mindkét gyar szivesen eleget tett a kérés-
nek, engedélyezte a latogatast, kisér6t biztosi-
tott és a felmertils kérdésekre szakmai valaszo-
kat kaptunk.

Elészor a Dunaujvarosi Szalmacelluloze
Gyarban jartunk. A gyarban tett latogatas so-
ran a gyar fébb technoldgiai folyamataival kap-
csolatos tapasztalataink a kovetkezék:

A gyarat 1958-ban kezdték épiteni.- A gé-
pek szerelésére 1961 tavaszan kerult sor. A £6-
szallito egy angol cég volt, alvallalkozoként
NSZK, NDK, svéd és francia cégek gépi beren-

dezéseket szillitottak. A gépek szerelését 1962
szeptemberében fejezték be és ekkor kezd6dott
a probatizemeltetése.

Az alap- és segédanyagok

A gyarban a papir alapanyagat allitjék eld,
a cellul6zét. A papir és a celluléze gyartasahoz
sok viz kell, pl. 1 kg papirhoz, 1 m3 vizet hasz-
nalnak fel. E vizmennyiség nagy részére cellu-
l6zegyartashoz van sziikség. Ezért nagy meny-
nyiségu tiszta vizzel kell rendelkeznie — a gyar-
nak. Itt a Dunéabél nyerik a vizet, harom térolé
medencében szivattytzzék, és aluminiumszul-
fattal deritik.

A gyarat 72 tonna/nap celluléze el6allita-
sédra méretezték. Mivel a kihozatal kb. 409/y-o0s,
igy 180 t/nap mennyiségl szalmat dolgoznak fel.

A feldolgozand6 szalmat azonban féleg
nyaron kell begytijteni, igy igen tetemes rak-
tarozé helyiségre van sziikség. A begyiijtott
szalma baldkban, férészt vagonokban érkezik,
kisebb részt gépkocsiban.

A beérkez6 szalma raktarozasara két tarold
— egy fedett és egy nyitott — 4ll rendelkezésre,
melyeknek 0Osszkapacitdsa 10000 tonna. Téli
idészakra ideiglenes téarolékat is igénybe
vesznek.
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Szecskdzo iizem
A naponta felhasznalt mennyiséget a napi

taroloba szallitjak. Itt egy padloszintbe elhe-

lyezett szallitoszalag fut korbe. E szalagra he-
lyezik réd a szalmabalakat, amelyeket az apritd-
gépeknél az adagoléra tolnak.

Az aprité lizemben — szecskdz6 — 4 db
szecskdzogép van elhelyezve, amelyeknek
egyenkénti teljesitménye 6 tonna/éra. A gépek
" egyszerl korongkések, amelyekre merélegesen,
gépi uton toljdk elére a szalmabalakat. Az el6-
tol6 kezdetén egy segédmunkds a baldkat dssze-
tarté drétot eltavolitja. Egyszerre csak harom
gép miikodik, a negyedik tartaléek geép.

Portalanité, osztdlyozé iizem

" A szallitds pneumatikus TtUton torténik.
Mindjart a felfelé szallitasnal végzik el az elsé
portalanitast, a por sajat stlyanal fogva lehull.
Az apriték ezutan a szeges verdédobba kertl, itt
a por és a magok eltavolitasa torténik. A to-
vabbi miuvelethez az apritékot két gumiszalag
szallitja. A szalagok felett el van helyezve egy-
egy elektromagnes, hogy a bentmaradé droéto-
kat és esetleges més vashulladékokat kivalassza.

A szalagokrél az apriték az osztalyozoba
kertil. Itt szitdkkal, méret szerint osztdlyozzak
az apritékot. Kiilon valasztjak a port, a szalma-
apritékot és a csomokat. A port iszapoljdk és
elvezetik. Az apritékot még egy utolso osztalyo-
zasnak vetik ald, hogy az esetleg bent maradt
portol, magoktol, esomoktol megtisztitsak.

A tisztité folyamatok utdn a szalmaapriték
(szecska) egy kozos gydjté szalagra keriil. A
szalag a fozdlizemrészi taroléba.tovabbitja. A
folyamat eddigi szakaszaig 3,5—4%, Un. szecs-
kéazasi veszteség van.

Féz6- (feltdrd) iizem

Az egész lizem kulcspontja az itt elhelye-
zett két darab 10 cm-es £6z6cs6. A f6zbesovek-
ben a betdpléalas csigds adagoloval torténik.

A csiga a szalmaapritékot kénuszos csében

dugéva préseli és a dugot beloki a esébe. A es6-
ben 7 atm. nyomas és 180 C° hémérséklet ural-
kodik. Ezen viszonyok kozott, valamint a nat-
ronlig és natronsulfit hatidsdra a szalma anyaga
felbomlik. Egy része kioldédik, mas része old-
~ hatova valik, a celluléze oridsmolekuldk rovi-
debb lancokra szakadoznak. A fézés folyamata
T percig tart. F6zés utén a massza egy specidlis
tirit6berendezésen at tavozik a cs6bol. Az iirités
elGsegitésére szennylug visszataplalast is alkal-
maznak. Az lUzemrész taviranyitdsu, a berende-
zések elektromos reteszeléssel vannak ellatva.

Mosé és fehérité iizemrész
A f6z6cs6b6l tavozo anyag egy durva osz-
talyozora keriil, ahol eltavolitjak a fel nem tart
részeket.
A feltart anyagbol a Itgot és a feloldott
anyagrészeket ki kell mosni. A mosas 3 1épesé-
ben torténik.

Az elsé lépcsében ellendram elve alapjan
mossdk az anyagot. A masodik lépesbben va-
kuumdobra kertil. A dob szitapalasta, a dobban
levé vakuum erre a szitdra szivja az anyagot és
a szitdn keresztlil a g a dobba kertl wvissza.
Igy az anyag stiritése, a lug és a celluléze szét-
valasztasa megtorténik. A harmadik lépcsében
kevés friss viz hozzaadasaval tovabb mossak.
Vigyaznak, hogy a viz adagolasa a lagot 10—11
Baume fok.ala ne higitsak. Az igy kimosott cel-
luléze még barna, nem alkalmas fehér papir ké-
szitésére, fehériteni kell.

A gvartas folyamatban ugynevezett Putfer
tartalyokat helyeznek el. Ezek szerepe, hogy
egyes fazisokban tartalékmennyiségeket tarol-
janak és esetleges részleges lizemzavar esetén a
termelés folyamatossagat biztositsak.

A mosas utan a finom osztalyozast végzik
el. Az osztalyozott anyag kertil fehéritésre. A
fehérités szintén harom lépésben torténik. Az
els6é lépésben tornyokban 49%-os Clorgazzal ke-
zelik az ellendram elve alapjan. Ekkor a cellu-
loze barna szine narancssargara valtozik. Ma-
sodik lépesben hig 1%,-os natronluggal kezelik,
ez a szennyezdanyagokat kioldhatova teszi, a
celluléze szine barna lesz. A harmadik 1épésben
hypocloridos kezelést kap, amit6l kifehéredik.
A fehéritési muveletek utan hideg vizzel mos-
sak, hogy a feloldédott szennyezbanyagokat el-
tavolitsdk. Végiil még egy vegyszeres kezelést
kap. Keéndioxiddal utékezelik semlegesités cél-
jabdél hogy idovel a celluloze nehogy vissza-
sarguljon.

Liig — wvisszanyerés

A mosésnal a lagot elvalasztjak a cellulo-
zétol. Az ott visszanyert szennyezett 1ug 10—11
Baume fokos. Ezt a ligot regeneralni kell, hogy
a gyartas gazdasagossagat noveljek.

El6szor beparlo tornyokban a lugot 30—35
Baume fokra stritik, ekkor a Iig 55—60%, sza-
razanyagtartalmi. A bes(iritett lugot kazénba
fecskendezik, ahol a szervesanyag tartalma,
amit a szalméabol mosott ki, elég. Ezutan a lagot
tovabbsiiritik és tisztitjak. Ezzel az eljarassal a
Iig 82—88%/,-at vissza tudjak nyerni.

Lapképzés, raktdrozds

A kifehéritett es utokezelt celluloze a viz-
telenit6-gépre kerul. Itt tobb wviztelenitesi fa-
zison megy keresztiil. Elészor vakuum korszita
segitségével stritik. A stritett anyag keril a
lapképzére. A teritett anyag harom préshenger
alatt halad at, amely viztartalmanak jelentés
részét klpreseh Az igy viztelenitett paplant a
gép automatikusan megfeleld nagysdgra dara-
bolja. A ledarabolt cellulwedarabokat egy-
masra rakja a gép (balaz). A baldkat egy szalag
a kotozéprésbe viszi. Ift a prés Osszenyomija a
balat, melyet azutan Osszedrétoznak.: A kész
béaldkat villastargoncaval a raktirba szallitjak,
ahol szabalyos rakatokban taroljdk.
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Boronkai L.: Tapasztalatcsere latogatas

A korszerd tzem nagyon tetszetds. Nagyon
j6l érvényesiil az épiilet és a technolégia Ossz-
hangja.

Ebédutan mentiink at Dunafoldvarra. A
kender- és lengyarak hulladékat a pozdorjat so-
kaig nem tudtdk mire hasznélni. Ujabban mind
tobb helyen pozdorjalemez ilizemeket létesite-
nek, e hulladék hasznos felhasznalasara. Duna-
foldvaron is egy kendergyar mellé telepitették
ezt a kis, uzemet. Az lzem felépitése kb.
20 000 000,— F't-os beruhéazast igényelt. Evi ka-
pacitdsa 3 miiszakos Uuzemeltetés mellett 6000
m3, értékben kifejezve 3000,— Ft/m3 egység-
aron szamitva, 18 000 000,— F't. Ehhez a meny-
nyiséghez sziikséges alapanyagnak csak 2/3-at
tudja biztositani a helyi kendergyar. A t6bbi
pozdorjat a kornyékrél gyijtik be. Az tizem tel-
jes létszama kb. 150 f6.

Az lizem f6bb folyamatai a kovetkezok:

Osztdlyozds

A pozdorja pneumatikus tton csévezeték-
ben jut az tizembe. Ez a pozdorja azonban elég
vegyes szerkezetli. Sok benne az aprd, por-
szeri anyag, a gyokér és a koc.

Az lizem haromréteg(i, un. tripé-lapokat
készit, ezért kilon kell vélasztani a kiilsé felii-
letnek megfelelé finom és a kozéps6é résznek
megfelel6 durvabb pozdorjat. Az anyagok kii-
Ionvalasztdsa a gyokér és a koc kivalasztasa
szitds gépen torténik. Itt 3 frakeciét kapunk: a
por, apré és durva darabok. A finomabb felii-
leti pozdorja nem elég a két kiilsé réteg kiala-
kitdsdhoz, ezért a durvdbb pozdorjdbél utdn-
apritanak. Az uténapritast két kalapdcsos ma-
lomban végzik.

Szaritds

A pozdorja nedvessége sem &llandé és le-
mezkészitésre dltalaban tul magas. Ezért kon-
stans értékre kell leszaritani a nedvességtartal-
mat. A jelenlegi technolégia szerint 4—6%-ra
szaritjak.

Két kiilonboz6é tipust szaritéjuk van. Az
egyik az altaldnosan ismert dobszarits, ahol a
pozdorja és a széritélevegd ellenaramban ha-
lad egymaéssal. A dobban elhelyezett lapatok
alland6 mozgasban tartjdk a pozdorjat és elére-
viszik. Ebben szaritjak a feliileti rétegbe ke-
riilé, finomabb pozdorjat. A belsé résznek hasz-
néalt pozdorjat egy flistcsoves fihtéssel kombi-
nalt dobszaritéban szaritidk. Ennél a dob mel-
lett, amelyben csigalapatkerék van, fiistcsovek
vannak elhelyezve és ezek kozott aramoltatjak
at a szaritélevegét, igy dllandéan pétlékoljak
a héveszteséget.

Migyanta, bekeverés, terités

A bels6 és kiils6 réteghez sziikséges sza-
ritott pozdorja kiilon-kiilon tartidlyba keriil. A
tartalyok alatt vannak elhelyezve a keverdk.
A keverékbe beleengednek bizonyos mennyi-
ségli pozdorjat. Ezutan a kivant gyantasziza-

léknak megfeleléen carbamid-formaldehid mu-
gyantat porlasztanak a pozdorjara. Ekozben a
keverdlapatok mozgasban tartjdk a pozdorjat,
bogy a gyanta egyenletesen keriljon a felti-
letekre és a jo keveredést biztositsa. A kevers-
kadak alatt helyezkedik el a teritbasztal. A te-
ritéasztal és a keverckad kozatt van a 3 terito-
akna. A két széls6 aknaba a miigyantas feltileti
pozdorjat, a kozépsébe a miigyantas kozéprész
pozdorjat juttatjak stulyadagolas alapjan.

Mikor megfelelé sulyt pozdorja ]utott az
akndba, akkor annak ajtaja kinyilik és a poz-
dorja az alatta elhelyezked6 keretbe omlik. A
keretben a pozdorjat kézzel teritik el. Ezutan
gorgos asztalon a keretet tovabbtoljédk a kovet-
kez6 akna ald. A keretet igy egymasutan végig-
toljak a harom akna alatt.

Préselés

A kereteket a présberakéba toljak egymas
utan. A paplan teritett vastagsaga 8—10 cm.
Az idéket ugy hangoljék egybe, hogy a pre51do
alatt a présberako6 éppen megteljen. A prés hat-
emeletes hoprés. Présidé 16 mm-es pozdor_]a—
lemeznél 15 perc. Alkalmazott nyomas
40 kg/em? A présido leteltével a prés nyit, a
préskiraké és a présberaké egyidejlileg trit és
tolt. Zaras utan 16 mm-re nyomja ossze a la-
pot. A préskirakobél egyenként szedik ki a la-
pokat és emelik le a keretet és valasztjdk el a
vaslemezt6l. A lemezeket kocsira allitjak és
gyorsabb hiités el6segitésére htit6kamraba tol-
jak. Uténa visszaviszik a teritéasztalhoz.

Csiszolas, szélezés, raktdrozds

A pozdorjalemezeket kis kocsival tovabb-
szallitjak a kovetkezd terembe, ahol a lemezek
kétoldali csiszoldsa torténik. Erre a célra 2 db
haromhengeres hengercsiszologép van bedl-
litva.

A 16 mm-es lapbdl egy-egy mm-t lecsi-
szolnak, igy a késztermék 14 mm vastag.

A lecsiszolt lapokat a szélezé korflirészhez
viszik. A korfirészen két oldalszélezé és egy
kereszivagod flrészlap van. A flrészlapok el6-
toldsa kézi uton torténik. A szélezett méret
12002400 milliméter. A szélezéshez kemény-
fémlapkas korflirészeket hasznélnak. A leszé-
lezett lapokat raktdrba szallitjdk. A raktéarozas
el6tt mindségi vizsgdlatnak vetik ald. A lapok
sarkain vastagsagi méréseket végeznek, atvizs-
géaljadk és minésitik. A mindsités céljabol szé-
ridnként szilardsagi vizsgalatokat is végeznek.

Az lizem magéan viseli a kis, vertikélis lize-
mek jellegzetességeit. Gépesitési foka még no-
velhetd lenne, bar ilyen kis volument iizemnél
taldn nem klflzetodo

Osszegezve, a tapasztalatcsere nagyon jol
sikerult és reméljiik, hogy hamarosan ugyan-
ilyen tapasztalateserén vehetiink részt a FATE
Epiiletasztalosipari Szakosztdlyanak rendezé-
sében.
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Automatikus vizszintes szallitoberendezés

DR, JAVORFY

Az ipari lizemek miszaki szintje nemcsak
a termel6 és szolgaltato jellegl gépek, berende-
zések terliletén emelkedik mind nagyobb mér-
tékben, hanem a vele szorosan Osszefliggb

bels6—kiils6 anyagmozgaté berendezések és
szallitoeszkozok terliletén is.

E kettos kovetelmény eredménye, hogy az
lizemi szallitoberendezések, eszkozok szamos
valtozataval taldlkozunk vildgszerte., Az egyik
ilyen korszerti, ,,Schildkréte-Variant” (teknos-
béka) elnevezésli szallitoberendezést ismertet-
jik az alabbiakban, amely faipari, tizemekben
is alkalmazhaté.

Az emlitett elektromos szallito és wvillas-
emelé berendezés harom valtozatban késziil.

Az egyik valtozat a vezetélilés nélkiili,
kézi rudkormanyzasu, szallito és villas emelS-
kocsi (1. abra), mely rovid, kozepes és hosszabb
utszakaszokra egyarant alkalmazhato.

1. abra
A berendezés, mint willds emelokoesi kézi rudkor-
mdnuzdssal, vezetdiilés nelkiil

Masik valtozata vezetéiiléssel kiképzett,
mozgési terlilete nagyobb szakaszokra is kiter-
jeszthets, tartos — lizemkodzbeni — rakodas
mellett (2. abra). Tavkabellel torténé tavirdnyi-
tds mellett ©6nallé szallitasra (pl. raktarban),
vagy egyéb olyan esetekben is hasznalhato,
amikor a szallitéberendezés kezeléje a beren-
dezés mogott vagy mellette haladva, a kocsin
elhelyezett anyagokkal dolgozik.

. 2. abra
A szdallitoberendezés vezetoiiléssal,

ridkormdanyzassal

TIBOR

3. abra
A tekndsbéka — ,Schildkrote-Variant” -— fotoelékt-
ronikus irdnyitoberendezéssel

A ,,Schildkrote-Variant” harmadik — leg-
ujabb — konstrukcioja (3. dbra) fotoelektroni-
kus iranyitassal mikodik, mely egvben bizto-
sitja a berendezés taviranyitasat is. Bz utébbi-
nal a vezetés és iranyitas automatikusan, fény-
elemek segitségével toérténik. A beépitett fény-
elemek az el6re kihelyezett, Ugynevezett ve-
zeté csikot letapogatva a szallitoberendezést a
nyomvonalon vezetik. Az inditast és megallast
a berendezés kezelGje taviranyité kabellel,
vagy 5—6 m-es tavolsagon beliil ultrahang-
adoval vezényli. Ez a telep nélkiili, — tisztan
mechanikus elven mukodé — ultrahang adébe-
rendezés alig nagyobb, mint egy cigarettas do-
boz és pehelykonnyii. '

A szallitéberendezés kiséro személy nélkiil
naoyobb tavolsagokra is alkalmazhaté. Auto-
matikus megallitasa a vezetd csik meoszakita-
saval barhol biztosithaté. A koesi masik palyara
vezérlése ugyancsak a tavirdnyité kabel segit-
ségével torténik, anélkil, hogy a kocsi folya-
matos mozgasat megszakitanank. Ez esetben az
1j palyat rovid szakaszon a régi'palyaval pér-
huzamosan kell vezetni addig, mig a letapogato
fényelemek az uj palyara nem jutnak Aat.

Ha mindkét fényelem lemegy a vezérld vo-
nalrol, a szallitéberendezés automatikusan le-
all. Zavarok fellépése esetén a berendezés ol-
dalan levé mechanikus kengyel az aramot le-
kapesolja. A koesi mozgasi sebessége a kanya-
rokban ©nalléan lecsokken, fékezodik. Egy
példa. Egy gépcsarnokban négy palyat fekte-
tiink le vezet6 csikokkal, melyen egy fotoelekt-
ronikus vezérlésii tekndsbéka ,»Schildkrote-
Variant” — halad. Ha meghatarozott gyartasi
helyeken a kocsit meg akarjuk allitani, ezt oft
ultrahang-adok elhelyezésével biztosithatjuk.
Az egyes létesitett megallohelyeken rakodast
is végezhetiink, melynek megtorténte utdn a
szallitott anyag lerakhaté. Ez a folvamat sziik-
ség szerint ismételhet6. Mindez természetesen
kezel6személyzet nélkiil torténik.

A szallitéberendezés hasonlé kocsik dssze-
kapcsolasaval  fotoelektronikus  irényitéssal
{izemi vontatéként is hasznalhaté. _
(Holztechnik, 1963. 10. sz. ,,Selbsttitige Fluorforderung”.)
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Beszamolé

a Faipari Tudoméanyos Egyesiilet Soproni Csoportjinak 1963. szeptember 26-an és 27-én megtartott
10. éves jubileumi tinnepségérol

Szabd Dénes egyetemi tanar nyitotta meg
az Unnepi llést, idvozolte a megjelent vendé-
geket: Zarai Karoly MSZMP Varosi Parbizott-
sag titkarat, Hidvégi Miklést, a MTESZ, Strobl
Kalmant, a FATE kikiildottét, Gunda Mihaly,
a MTESZ Soproni Intézébizottsdgédnak elnokét,
Tompa Matyast, a FATE tarselnokét, Lonkai
Janos, Szvetké Nandor, Lazar Laszld elnokségi
tagokat, Jaszai Karoly FATE kozponti fétitkar-
helyettest, Béky Albertet, az Orszdgos Erdé-
szeti Egyesiilet fétitkarat, a megjelent vidéki
egyesiiletek kikiildotteit és a helybeli csoport
tagjait.

Ezutdn Szabo Dénes egyetemi tanar meg-
tartotta elnoki megnyitojat.

Az elnoki megnyitéban a tudomény hata-
sat és fejlédését targyalta a termelderdkben,
ezen keresztiill a tarsadalom atalakulasaban.
Kovetkeztetéseket vont le a jovére vonatkozo-
lag, hogy mi lesz a tudomanyos egyesiiletek
feladata és ezen atalakitdsra vonatkozoélag
néhany javaslatot tett.

Strobl Kalman féosztalyvezetd ,,A Faipari
Tudoméanyos Egyestilet tarsadalmi tevékenysé-
gének szerepe a faipar fejlédésében” cimen tar-
tott eldadast. Eléaddsaban ramutatott arra a
fejlédesi folyamatra, ami a FATE tarsadalmi
munkajat jellemzi és részletesen kitért a leg-
utébbi elnckségi hatarozatok alapjan készitett
1963. évi munkatervre és azok f&bb pontjaira.
Udvozolte és elismerését fejezte ki a FATE koz-
pontja nevében a Soproni Csoport munkdja
irant és kiilon méltatta ebben a munkdban azt
a szerepet, amit.-a Soproni Egyetem Faipari
Mérnoki Kara végez. Ugy véli, hogy ez a mun-
kissdg orszagos viszonylatban is figyelemre
melto.

Filizy Istvan erdémérnck, a FATE Soproni
Csoport titkdra tartotta meg ezutan beszamolo-
jat a FATE Soproni Csoportianak 10 éves
munkajarol. Beszdmolojaban kitért a meg-
alakulastol a jelenlegi jubileumig tarté id6-
szak tevékenységeire, a rendezett fontosabb
eléadasokra, linnepségekre. Ramutatott arra az
ugrasszeri fejlédésre, amit az egyetem bekap-
csolodéasa jelentett a Soproni FATE életében
és reméli, hogy ez a fejlédés folytatodni fog.
Megemlékezett azokrol a tarsadalmi aktivakrol,
akiknek a miikodése egybekapcsolodott a Sop-
roni Csoport életével.

Béky Albert, az Orszagos Erdészeti Egye-
siilet fétitkara tidvozolte a FATE-t, mint test-
véregyestiletet és sok sikert kivant tovabbi
munkajahoz.

Szab6 Dénes elnok felolvasta a Szegedi
FATE Csoport és Textilipari Egyesiilet Soproni
Csoportja tidvozlé taviratait, majd bejelentette,
hogy azon aktivak részére, akik a megalakulas-

‘10l reszt vettek az egyesiilet életében, ajandék

emléktiargyakat adnak at, illetve pénzjutalom-
ban részesitik a jelenleg is dolgozd aktivakat.

Emléktargyat kaptak:

Lamfalussy Sandor ny. egyetemi tanar,
Bakk Laszlo szovetkezeti elnok, Sallai Ferenc
1gazgato, Mayer Gusztav miszaki vezetd, Sin-
kovics Istvan MEO vezetd.

Pénzjutalmat kaptak:

Fuzy Istvan titkar, Thurdczy Karoly veze-
16ségi tag, Korfein Ferenc vezetoségi tag.

1963. szeptember 26-4an, csiitortokon 15
orakor megkezdédtek a FATE el6adassorozatai
Lonkai Janos elncklete alatt.

Cziraki Jozsef tanszékvezetdé egyetemi do-
cens eldadast tartott

Szabdlyozott tulajdonsdgi forgdeslapok
gydrtdsa
cimen.

20 o6rakor barati osszejovetelt tartottak a
jubileumi tlés résztvevéi az Erdészeti és Fa-
ipari Egyetem KISZ székhazaban. Az 0Osszejo-
vetelt az Egyetem Faipari Mérnoki Kara és a
Soproni Tanulmanyi Allami Erdégazdasag ko-
zosen rendezte. A megjelent vendégeket Szabo
Dénes elnok tdvozolte. A barati osszejovetel a
kés6é éjszakai orakban ért véget.

1963. szeptember 27-én, délelétt 9 orakor
folytatodtak a jubileumi {innepségek szakels-
adéasai.

Dr. Winkler Oszkar egyetemi tanar, kandi-
datus ,,A technologia és épitészet kérdéseinek
osszefuggése a faipari lzemek tervezésében”,

dr. Lugosi Armand egyetemi docens ,Fa-
ipari technologiai gépek fejlédésének és terve-
zésének irdnyelvei” és

Czagéany Lajos tudomanyos munkatars ,,Al-
katrészeserélhetéség és korszerli technologia
osszefliggésének kérdései” cimen tartottak el6-
adast.

(A jubileumi tilésszak alatt megtartott fenti
eléadasokat a , Faipar” mar részben kozolte, és
folyamatosan kozli. — A szerk.)

Az elbadasok utan a délutani o6rakban a
jubileumi {ilésen résztvettek tapasztalatcsere-
latogatasokat veégeztek az Erdészeti és Faipari
Egyetem Faipari Kardnak Tanszékein, EM,Epii-
letasztalosipari Vaéllalatnal, Faforgacsfeldol-
gozd Vallalatnal, Asztalos és Faipari KSZ-nél,
a Tanulmanyi Erd6gazdasag Furésziizemén.

Fiizy Istvdan



Az Elnckség 1663. november ho
27-i lilésén az elkészitett 1964. évi
munkacervat elvben elfogadta é€s
a sziikséges korrekcidk elvégzésével
a Miiszaki Tudomanyos Bizoftsagot
bizta meg.

Jaszai Karoly fotitkarhelyettes
beszamolt az Elnokségnek az Egye-
siillet gazdasagi helyzetérol, az 1963.
januar 1-t6l november 15-ig terjedd
idészakra vonatkozoan.

A napirenden szereplé zardjelen-
tések elbiraldsa utdan az Elnotkség
folyé tigyeket targyalt.

1963. november ho 5-én a FA’{‘E
bitoripari fiataljainak klubnapje}n,
Szenes Endre a Lignimpex vezér-
igazzaio-helyettese tartott ,Marok-
koi utibeszamoeold” cimmel vetiteti-
képes elbadast.

1563. november hé 8-4n a FATE
gyulai csoportjanal Ezsias Palné
tartott ve'itettképes elBadast A
korszerii kislakiasck berendezése”
cimmel, A film bemutatta a lagy-
manyosi lakotelepen éplilt hazak
egyikét, tobkféle nagysagrendli la-
kas berendezésének lehetdségét, ha-
gyomanyos és korszer(i butorokkal.

1963. november hé 15-én a FATE
Ipargazdasagi Bizoitsaganak klub-
napjan Papay Karoly ,Butoripari
arkepzessel kapesolatos kérdések”
cimmel tartott eldadast.

Az elbadd ismertette a termeldar
szerepét és feladatat a szocialista
tervgazdalkodasban. Kitért arra,
hogy az allami Arszabalyozas a fo-
gyasztol araknal milyen célkitiizése-
ket kivan megvalositani.

Ismertette a butoripari arképzés
teriiletén a perspektivikus feladato-
kat.

1963. november hd 22-én a FATE
Fiirész-lemezipari  Szakosztalyanak
klubnapjén Strébl Kalman f6osz-
tdlyvezets elGadast tartott . Fiatal

elottilk allo feladatok” cimmel.

1963. november hé 25-én a FATE
szaritasi Bizottsdganak klubnapjin
Széke Balazs, az Iparterv mérndke
tartott beszamolot .Szaritdsi konfe-
encia az NDK-ban” cimmel.

A ,Kammer der Technik” faipari
tagozata kenferenciat rendezett Er-
furtban 1963, ckidéber 29. és 30-an
a [lrészaru-szaritas problémairol.

Az els6 eldadast a drezdai Faipari
Kutaté Intézet igazgatdja tartotta.
Eladasiban a gazdasagessag szem-
pontjabdl attekintette g jelenleg al-
talanosan hasznalt szaritdsi mddo-

Egyesiileti hirek

kat, valamint a jbvé lehetéségeit,
koztliikk féként a rotacids szaritast,
mely bizonyos adatok alapjan 40%-
kal olesdbbnak mutatikozik, mint a
hagyomanyos szaritds. Javasolia,
hogy a fa eladdsi arit egy bizonyos
(alacscny) nedvességtartalomra vo-
natkoztassak, s tegyék kitelezdveé,
hogy az eladd a tobblet-nedvesség
aranydban engedményt adjon.
Ezenkiviil tébb kisebb elfadés és

‘sclk értékes hozzdszdldas hangzott el.

A konferencian részt vett a Len-
gyvel és a Cseh Népkoztarsasag né-
hany szaritisi szakembere, s cgye-
siiletink megbizottjaként Széke Ba-
lazs elvtars.

1963. november hé 26-an a FATE
Vegyesipari Szakoesztalya  keretén
beliil dr. Kods Joézsef, a Vegyipari
Troszt igarzgatéja tartott ,Franciaor-
szagi utiélmények” eimmel el6adast.

Tapasztalateserén  vett részt az
épiiletasztalosipari  szakosztaly 40
tagja a gyori Cardo Butorgyarban,

ahol igen nagy tetszést aratott az
autematikus lapmegmunkalé  gép
automatizalt munkafolyamata., Az

egves munkafazist végzd gépegysé-
geknél, a tapasztalateserén részt ve-
vok hosszabb ideig tartézkodtak, kii-
lonféle feljegyzéseket végezve, hogv
a hasznos tapasztalatokat az épiilet-
asztalosipari tavlati automatizalas
tervébe, mint latottakat beépithes-
sék.

Az épuletasztalosipardghoz tartozo
tizemi eldadasokon kivill elGadast
tartott Szvelkd Nandor elviars, a

‘FATE Miuszaki Tudomanyos Bizott-

saganak klubnapjin ., A miszaki
fejlesztés ¢€és termelékenység mnove-
kedésének osszefliggése” cimmel.

Az eltadd kiemelte, hogy milyen
nagy mértékben wvan dsszefliggés a
termelékenység novekedése és az
elére betervezett muszaki fejlesztési
terv kozott.

Az 1963. cktéber hé 4-én és 22-én
megtartott épliletasztalos szakosz-
talyi vezetOségi lilésen g tervissze-
allité  bizotisidg elbterjesztette az
irdnyelvek alapjin osszeallitott 1964.
évi munkatervét.

A munkaterv magédba foglalja
cgyidejliles a kozponti bizottsdgba
delegdlt személyek névsorat is, és
meghatarozta a szakosztdly szem-
pontjabol fontos kdzponti és {izemi
eloadasok id6pontjait. A vezetdségi
ilésen Tompa Matyas elvtars kii-
lénféle modositasokat nyvjtott be a
vezetoség elé elfogadas végett, hogy
egyes; altala javasolt, f6ként az

iparagban felhaszndlt mianyagra
vonatkozd javaslatai keriilienek be
a munkatervbe,

A munkaterv minden egyes pont-
janak alapos megtdrgyaldsa utan a
szakosztaly vezetésége a madositott
munkatervet jévahagyas végett a
FATE-titkarsagnak &atadta.

1963, november hé 25-én a FATE
székesfehérvari csoportidnal Ezsias
Pdlné tartott ,,A korszerd kislakasok
berendezése” ecimmel vetitettképes
elGadast.

1963. november 29-én a Bitor-
ipari Szakosztdly kdrpitos csoportja-
nak klubnapjan Verhds Jozsef, a
Fémbutorgyar mszaki féosztalyve-
zetGje tartott ,Kérpitosiparban hasz-
nalt acélrugdzatok™ eimmel elGadast.

Az elbadé ismertette, hogy a rugés
parnazatck eléallitasara, azok ké-
nyelmének fokozasa ecéljabél killén-
b6z6 acélhuzalbdl késziilt rugdkat,
talnyomé tobbségében nyomoérugé-
kat hasznalnak. A rugdégyartishoz
sziikséges acélhuzalok kivalasztasa-
hoz azck gyartdsi technolégidjat és
Osszetételét is ismerni kell, Kétféle
acélhuzal johet szamitasba, mégpe-
dig 6tvizetlen acélhuzalok azon cso-
portja, amelyek hdkezelés nélkiil,
csupdan hideg alakitdssal éri el a
szlikséges magag szilardsdgot és ru-
g20z6 tulajdonsagaikat, mig 3 masik
csoport a patentirozédssal kombinalt
huzasck  eredményeképpen nyert
magas  szildrdsagn acélhuzalok.
Mindkét eljards esetében megfele-
l6en kivalasztott, carbontartalmu
hengerhuzalbdl kell a sziikséges
gvartményt eldallitani, pacolissal és
hideghtuizassal, illetve kozbensd hd-
kezeléseklkel,

Az elbadd kitért még arra, hogy a
korszer(i karpitozé anyagok elterje-
dése és a modern formak térnyerése,
tovabbi szélesebb valasztékot kive-
telnek meg a rendelkezésre 4116
rugoézatoknal.

A tudomanyos egyesiileteknek £&s
az ipar szakembereinek kell foglal-
kozni azzal, hogy a gazdasigossag &s
a megfeleld sorozatnagysigok szem
elétt tartdsdval, milyen tipust és
méretli rugdék hasznalata terjedjen
el.

1863. november 4-én tartotta a
Miiszaki Propaganda Bizottsig szo-
kasos havi iilését. Az iilésen napi-
renden szerepelt az 1964. évi mun-
katervek megvitatdsa, reszortfelel6-
sok kijeltlése.

Miiszeki  Propeganda
Bizottsdg
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FURNFIRGYAR

Societe Industrie.lle P. PLESSIS et Frére S. A.
38-40, quai de Choisy
CHOISY-LE-ROI (Seine)
FRANCIAORSZAG

| EGZOTIKUS ES HAZAI FAK
FAARU A VILAG MINDEN RESZEROL
FURNIR AZ EGESZ VILAGON

g

Taviratcim: PLESSIBOIS Telefon: BELIe Epine: 05.00 | -

Dokumentdcids és muiszaki
fejlesstést osztdlyok
froyelmébe !

Az egyes iparvallalatok gyartmanyainak széleskor(i megismertetése érdekében, lehet6-
séget kivanunk nyajlani a vallalatok dokumentdciés és miiszaki fejlesztési osztalyai-
nak, hogy lapunk nyilvanossagan keresztiil, gyartmanyaikat szakszerti miszaki leira-
sokkal, fotokkal és abrakkal az érdekeltekkel megismertessék.

A gyartmanyismertetéssel kapesolatos érdeklédésiiket kérjiik a Miiszaki Kényvkiadd

Hirdetési osztilyan (Telefon: 112-443, 113-450) bejelenteni sziveskedjenek.
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