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ﬂdvﬁzﬁljiik az idén végzett faipari mérnokoket és technikusokat

SOMOGYI LASZLO
a FATE f6titkdra

Mint minden évben, ez évben is ocklevéllel
a keziikben, elhagytak az iskola padjait a faipar
i mérnokei, technikusai. Befejezték iskolai td-
nulmanyaikat, és ahogyan mondani szoktdk, ki-
lépnek az életbe. Hosszu évek alatt sok minden
hasznos, és munk&jukhoz sziikséges dolgot ta-
nultak, errél vizsgat is tettek, de a nehezebbik
vizsga még hatra van.

Vizsgazniok kell ezutan még szakmai sze-
retetbbl, az ujért valo lelkesedésbél, a munka-
tarsakhoz valé viszony Kkialakitasabol, vizsgaz-
niok kell, hogyan illeszkednek bele az tizemi
kollektivakba, a KISZ-szervezet életébe, és még
sok mindenb6l, ami késébbi életik soran eld fog
fordulni.

En azt hiszem, a most végzett valamennyi
fiatal mérnokben. technikusban megvan az a
készség, hogy ezeknek a feladatoknak eleget te-
gyen. Tennivalé van béven. Iparunk a tobbi
iparhoz hasonldan, napjainkban komoly fejlédé-
sen megy keresztill. Az 1j anyagok megjelenése
a faipar minden teriiletén megkoveteli az uj
technologiat, az Uj gépek alkalmazasat.

Ma mar a faipar egyetlen agaban sem le-
het a hagyomanyos modszerekkel eredménye-
ket elérni.

Kik legyenek az ujnak, a haladottabb elja-
rasoknak, az automatizalas széles korti elterjesz-
tésének propagaloi és terjeszt6i, mint az uj,
most végzett faipari mérnokdk, technikusok?

Igen szép és halas feladat az 6vék. Ebben
a munkéban szamithatnak az tizemek vezet6i-
nek és minden becsiiletes dolgozojanak tamoga-
tdsara. Hiszen céljaink azonosak, emelni gyart-
manyaink esztétikai és minGségi szinvonalat.

Megteremteni a feolyamatos és gazdasagos ter-
melés szilard alapjait.

Az elkésziult termékekben folytonosan
emelni kell a gépi munka részaranyat, s ezzel
megkonnyiteni a nehéz, faraszto fizikai munkat.

Ahol csak lehetséges, be kell vezetni az
automatikat, cstckkenteni az anyagkoltséget.

Széles korben alkalmazni kell termékeink-
nél a miianyagféleségek felhasznalasat.

En ugy gondolom, ehhez a munkédhoz igen
nagy segitséget kaphatnak, ha valamennyien
fckozott mértékben részt vesznek a Faipari Tu-
domanyos Egyesiilet munkajaban.

Egyesiiletiinkben tevékenykedd, kiprobalt
régi szakemberek szakmai tapasztalata és isme-
rete igen nagy segitséget jelenthet tovabbi mun-
kajukban. Vegyenek aktivan részt a kiilonb6zo
és témajuknal fogva nekik legjobban megfeleld
munkabizottsagok munkéjiban. Ezzel nemcsak
sajat fejlédésiiket, hanem az egész faipar el6re-
haladasat is szolgaljak. :

Ne hagyjak abba a tanulast, keressék a le-
het6ségét tovabb-fejlédésiiknek. Ehhez nép-
koztarsasagunk a part segitségével minden le-
hetéséget biztosit résziikre.

Az uzemek szeretettel varjak az uj munka-
tarsakat. Segitséget varnak bonyolult és nehéz
feladataik megoldédsahoz, és én remélem, hogy
ezt meg is fogjak kapni.

Amikor a Faipari Tudomanyos Egyesiilet
Elntksége nevében megkoszonom valamennyi
egyetemi professzornak, technikumi tanarnak,
nehéz és faradisdgos munkajat, amit a faipar
mérnbkeinek és technikusainak oktatasa terén
végeztek, kivanok valamennyidknek az elkdvet-
kezend6 lizemi munkéjukhoz, sajat és a népgaz-
dasag érdekében igen sok sikert. :
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A termelékenység mérésének helyes modszere a faiparban™

DR. SZABO KAROLY

A munka termelékenysége

A munka termelGerejének novelésén a
munkafolyamat oly megvéltoztatasat eértjik,
amelyek eredményeképpen valamely termék
termeléséhez tarsadalmilag sziikséges munkaidé
megrovidiul, tehadt ugyanannyi mennyiségi
munka lesz képes arra, hogy nagyobb mennyi-
ségl hasznalati értéket allitson el6.

A munka termelékenységén tehat a munka-
id6 egysége alatt elgallitott hasznalati értéket
értjik. S igy mind a kapitalizmusban, mind a
szocialista gazdasidgban a munkatermelékeny-
ség mutatéja a haszndlati értékek mennyisége

és az eloallitaisukhoz sziikséges, munkaidében |

mért konkrét
viszonyszam.

A szocialista tarsadalmi rend alapveté fel-
tétele a munka termelékenységének folytonos
emelése. Az uj tarsadalmi rend végsé gydzelmet
a kapitalizmus felett akkor arat, amikor a
munka termelékenységének tertiletén tal-
szarnyalja azt, s az drubdség eddig soha nem
latott, minden dolgoz6 szadméara hozzaférheto
szintet ér el.

Ezért mondotta Lenin: A munka termelé-
kenysége az 0j tarsadalmi rend szempontjabél
2 legfontosabb, a legfobb dolog, mert

a szocializmus alaptorvénye a dolgozok to-
megének egyre novekvé anyagi és szellemi igé-
nyeinek kielégitése. Ezt pedig a tarsadalmi ter-
melés szakadatlan oly irédnya novelésével lehet
elérni, amelyben az ujratermelés mindig bdvi-
tett formaban, korszertibb technikai talajon,
novekvo szerves Osszetétel mellett jelenik meg.

Eszkoze a nemzeti jovedelem felhalmozési
része, melynek novelése valtozatlan, de lehetd-
séghez képest novekvs felhaszndlasi rész mel-
let csakis a termelékenység emelése révén ér-
het6 el.

(Csak uj termelék bevonasaval lényegesen
nem emelhet6 a felhalmozasi alap.)

munka mennyisége kozotti

A munkatermelékenység mérése altalaban

A marxi értékelméletbél kovetkezik, hogy
a termelékenység mutatészama csak természe-
tes mértékegységben mért mennyiségi mutaté
lehet, és onmagaban kozgazdasagilag értelmez-
het6 eredményt nem ad, ha a termelt mennyi-
séget értékben fejezik ki. ,,A termelbers ugyanis
mindig valamely hasznos, konkrét munka ter-
melbereje és a valdésdgban csak azt hatdrozza
meg, hogy a céltudatos termelé tevékenységnek
egy adott id6kozben mily nagy a hatisfoka. A
hasznos munka tehat termelbereje emelkedésé-
vel vagy esésével egyenes aranyban lesz a ter-
meékek gazdagabb, vagy szlkosebb forrisa. Ez-

* Zarodjelentés: elkésziilt a flirész-lemezipari Szak-
osztaly munkaterve szerint.

zel szemben az értékben dbrizolt munkat a ter-
melderé valtozésa onmagdben egyaltalan nem
érinti. Miutdn a termeléer6 a munka konkrét,
hasznos formdajéhoz tartozik, nem érintheti
tobbé a munkat, mihelyt annak konkrét, hasz-
nos formajatél eltekintiink. Mert ugyanazon
munka, ugyanazon id6ékozokben mindig ugyan-
azt az értéknagysagot szolgédltatja, de ugyanab-
ban az idétartamban kiilonb6z6 mennyiségh
haszndlati értéket szolgaltat, tobbet, ha a ter-
meloerd emelkedik, kevesebbet, ha esik. A ter-
melberének ugyanaz a valtozasa, amely noveli
a munka termelékenységét. és igy az altala szol-
galtatott haszndlati értékek tomegét, csokkenti
a megnovekedett Ossztomegnek az értéknagy-
sagat, ha a termeléshez sziikséges munkaidd
osszegét csokkenti.”

Ezért a termelékenység mérése csak termé-
szetes mutatok alapjan lehetséges, mégpedig:

1. vagy a munkaidé egységére juté ter-
mékmennyiség,

2. vagy a termékegységre forditott munka-
id6 segitségével.

Az utébbi esetben a mutaté értékének csok-
kenése jelzi a termelékenység emelkedését.

Ha a termelékenység mérése csak termé-
szetes mutaték alapjan lehetséges és a mutatd
egyik tényezdje a munkaidd, felvetédhet a kér-
dés, vajon az eleven, vagy a holt munka, vagy
mindkettének egylittes munkaidejét kell-e te-
kintetbe venni. Marx errdl igy .ir:

»A munka termelékenységének fokozasa
abban rejlik, hogy az él6 munka ardnya csok-
ken, a holt munka ardnya pedig novekszik ugy,
hogy a munkanak az aruban foglalt sszmeny-
nyisége csokken.”

A fenti meghatarozis szerint a termelé-
kenység akkor emelkedik, ha a termelékeny-
ségre es$ €l6- és holt munka Osszege csokken.

Nézziik meg ezt egy gyakorlati példan ke-
resztiil. A keretflirész koré 7 £6bdl 4ll6 munka-
csapat csoportosul a behordokkal és a kihordok-
kal egyutt. 1 6ra alatt 6 m3 rénkét dolgoznak
fel, a kihasznélasi szézalék 60. A termelt aru-
mennyiség 3,6 m3. Ugyanilyen munkacsoport
azonos technologiai feltételek mellett csupén
5 m3 ronkot flrészel el, de gondosabb munkéa-
val 70%,-os kihasznalast érnek el. A kihozott
aru mennyisége 3,5 m3. Ha a felvagott ronk,
vagy kihozott aru mennyiségét nézziik, mind-
két esetben azt allapithatjuk meg, hogy az él6-
munka termelékenysége az elsé munkacsoport-
nal volt nagyobb.

Mas feleletet kell azonban adni akkor, ha
az elmult munka mennyiségét is figyelembe
vessziik. 1 m3 ronk tarsadalmi munkaéraban ki-
fejezve 100, a kihozott aru 200, az Aall6eszkoz-
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kopas 5 o6ra. Ebben az esetben az elsé munka-
csoport termelése tarsadalmi munkadraban ki-
fejezve 3,6 X 200=1720, 6 X100+ 7+ 5=
= 612 él6- és holt munka elfogyasztasa mellett,
a masik munkacsoport termelése pedig 700,
5X 100 4 7+ 5=1512, él6- és holt munka
réforditas mellett. A termelékenység muta-
téja az

11 esetbenﬂ) === -y
612 .
2, esetben% = 1,36

A fenti példa vilagosan igazolja azt a marxi
tételt, amely szerint a termelékenység mérésé-
nek az €l6- és holt munka Osszegét kell elso-
sorban figyelembe venni. Ez azonban semmi
esetre sem jelentheti azt, hogy az élémunka
termelékenységének elkulonitett vizsgalatatol,
mérésetdl most mar eltekinthetiink. Ellenkez6-
leg. Egyilittesen is, meg kiilonalléan is kell vizs-
galnunk, mert az élémunka termelékenységé-
nek megvan a kiilénalls, specifikus jelentdsége!
Marx szerint az eleven munka hatékonysagénak
abban kell megnyilvanulnia, hogy csckkenése
maga utan vonja a termékre esé Gsszmunkara-
forditas csokkenését is, mikézben a holt munka
aranya novekszik.

Az ipari gyakorlat ma az élémunka haté-
konysagat a termelékenység, a marxi értelem-
ben vett termelékenységet a gazdasigossag fo-
galméaval azonositja. Dolgozatom célja az él6-
munka termelékenységének mérésével foglal-
kozni, s igy a tovabbiakban munkatermelékeny-
ségen az eleven munka termelékenységét fogom
targyalni.

Az élomunka termelékenységének mérése
a fiirész és lemeziparban

El6zéekben mar leszogeztiik, hogy a terme-
lékenyseg mérése csak termeészetes mutatdk
alapjan helyes. Az ily moédon meghatarozott
termelékenységi mutaté felhasznilasanak terti-
lete azonban igen sziik és felmondja a szolgala-
tot, mihelyt a termékek szélesebb koérének
egylittes termelékenységi mutatéjanak kisza-
mitédsa a feladat. Igy nem alkalmazhaté a fd-
rész- és lemeziparban sem, mert az egyes ter-
mékek természetes mértékegységében sziikség-
szerlien eltéré eleven munkamennyiség huzodik
meg. Ennek kovetkeztében, ha a vallalat terme-
lése munkaigényesebb termékek felé tolodik el,
a természetes mértékegységben Osszeadott ter-
melés mennyiségének és a raforditott munka-
o6rdk aranya kisebb hanyadot ad, még abban az
esetben is, ha az egyes termékegységekre for-
ditott munkaérak szama kiilon-kiilon kevesebb
is volt.

Példdqul egy vallalat az egyik negyedévben
10 000 m? flrészarut és 1000 m3 parkettalécet
termelt. A flrészarura m3-ként 12 o6rat, a par-
kettalécre 48 orat forditottak. Osszesen 168 000
6rat. A masik negyedévben a termelés 10 000 m?

flrészaru és 1500 m3 parkettaléc. . De most fii-
részaru-egységre csupan 11 6rat, a parkettalée-
egységre 46 orat forditottak. A termelékenység
nyilvan emelkedett. Mégis

az elsé negyedévben:

az 1 6rara esé termelés 0,066 m3, vagy

1 m? 4rura es6 munkaéra-réforditas 15,30 6.
A masik negyedévben:

1 6rara es6 termelés 0,064 m?3, vagy

1 m?3 4rura es6 munkadra-raforditas 15,56 6.

A fenti okok miatt a flirész- és lemezipar-
ban az élémunka termelékenységének mérésé-
nél a termel6i arral vald mérés terjedt el. A ter-
melékenységet kifejezé mutaté egyik tényezdje
a termelés Ft-ban kifejezett értéke, a masik té-
nyezbje a termelésre forditott munkaidé. Ez le-
het a munkasok egy teljesitett munkaérija, a
munkasok egy teljesitett munkanapja, vagy pe-
dig a termelésnél foglalkoztatott munkasok lét-
szdma. Igy beszéliink 1 ledolgozott 6rara, egy
munkds egy munkanapjara, vagy 1 fore (a be-
szamolasi idGszakban) es6é termelési értékrol.

Az 1 o6rara es6é termelési értékmutaté a
ténylegesen ledolgozott, veszteség nélkiili, tiszta
munkaidé alatti termelékenységet mutatja. A
masik mutaténal a ledolgozott napok nemesak
a tiszta munkaiddét tartalmazzédk, hanem azt a
munkaidét is, amit a munkanap folyaman valo-
jaban nem teljesitettek (miiszakon belili vesz-
teségek, allasid6k stb.).

Az egy munkanapra juté munkateljesit-
mény mutatészamaban jelentkezik a munkanap
tényleges idétartaménak hatasa is. A munkanap
tényleges id6tartaméanak hosszabb, vagy rovi-
debb volta a mutatészam tényez6ib6l nem tlinik
ki, a teljesitmény novekedésének. vagy csokke-
nésének valodi okaira nem mutat ra, de a mun-
kanapon beliili id6veszteségek szamitdson kiviil
hagyasa éppen e veszteségek sulyara utal a mu-
tatoszam értékein keresztil.

A harmadik mutaté utal arra a veszteségre,
amely a dolgozok betegségébdl, igazolt és iga-
zolatlan tavollétébsl tevédnek Gssze.

Ha kiindulunk abbol a tételb6l, hogy nép-
gazdasagi szempontbél nemcesak az vizsgdlando,
hogy a ténylegesen munkéban eltoltott id6 alatt
a munkatermelékenység milyen, de abbol is
(mely nem lehet kézombgs), hogy a dolgozok
mennyi idét toltenek el hasznos munkaban, a
termelékenység mérésénél mindkét mutatét kii-
l6n-kiilon és egyiittesen is vizsgilnunk kell.

Ti.: a munkatermelékenység egy teljesitett
munkaérara szamitva a tiszta munkatermelé-
kenységet mutatja. Ha a tiszta munkaid6 alatti
novekedésével egyidejiileg nagyobb mértékben
novekszik az egy munkanapra es6é termelékeny-
ség a munkanapon beliill a munkaidé-felhasz-
nalas kedvezébben alakult. Ha az egy fore esé
termelékenység viszont csokken a beszamolasi
id6szakban, a munkanapok kihaszndaldasa kedve-
zo6tleniil alakult.
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A termelékenységi mutato munkaidé-té-
nyezbjének targyalasat ezzel be is fejezem, an-
n4al is inkabb, mert az ipari gyakorlatban itt
lényeges probléma nem meriilt fel. Anndl na-
gyobb a bizonytalansig a termelésnek szadmba-
vételével, ha azt a termelékenység mérésére al-
kalmassa akarjuk tenni. Mar elézokben utaltam
arra, hogy a flirész- és lemeziparban a termeldi
arral valé szambavétel terjedt el. Ez azonban
a termelékenység mérésére nem alkalmas, mert
a termelés folyamén létrejott 4j termékekben
nemcsak eleven munka testesiil meg. A terme-
161 arral szamba vett termelés csak akkor lenne
alkalmas a termelékenység mérésére, ha a ter-
melt aruk Ft-ban kifejezett termeléi arai az il-
let6 vallalatndl sziikségszertien raforditott él5-
munka aranydban valtoznanak, illetve az ipar-
agban raforditott Atlag-élémunka aranyéaban.
Ez pedig lehetetlen. A flrész- és lemeziparban.
termékeink sajatossagat véve figyelembe, a fo-
rintértékben mért termelékenységi mutatéot a
termelésben beall6 legesekélyebb termékarany-
véaltozas is pozitiv és negativ irdnyba ingadoz-
tatja anélkiil, hogy kovetkeztetni lehetne a
tényleges élémunka termelékenységére.

.Példaul egy flirésziizem egyik keretflrésze
1 6ra alatt 4 m? cserflirészarut gyartott, masnap
1 o6ra alatt csupan 3,5 m? télgyflrészarut. A
cserflirészaru termeldi ara 1300 Ft/m3, a t6lgy-
flirészarué 1700 Ft/m3, A termelékenység

1. esetben: Az 1 keretéréra es6 termelési
éerték 5200,— Ft;
esetben: Az 1 keretorara esé termelési
érték 5950,— Ft,

holott az élémunka termelékenysége az els6
esetben volt nagyobb. De a fafajoktél fiiggetle-
niil a flirész- és lemezipar termékeinél az eleven
és holt munka ardnya kiilonbozé és erdsen el-
téré. Ezért minden, a termelésben bekovetke-
zett gyartmanyvaltozds az eleven munkaigé-
nyesebb gyartmanyok felé szitkségszeriien csok-
kenti, forditott esetben néveli a forintban mért
termelékenységi mutatot, holott az eleven
munka termelékenysége né.

2

Példaul egy faipari vallalat hordotermelése:

1957 1958
Flizott hordo 180 102 db 179507 db
Préselt hordé 14 606 db 20 407 db
Ertékben:
Fiizétt hordd 6699 mFEt 6677 mFt
Préselt hordd 1051 mFt | 1469 mFt
7750 mFt 8146 mFt
' Ledolgozott 6rdk szama 38 263 42 602
1 6rara es6 term.-érték 201 Ft 191 Ft

Elémunka ktsg.
1 ,87 0 .-'U
1 0,80“:'(0

Termeléi ar
Fhzott hordo 37,20 Ft
Préselt hordd 72,00 Ft
Latjuk, hogy a termelékenységi mutaté
csokkent, ami arra engedne kovetkeztetni, hogy
a termelékenység is csokkent. A késébbiek fo-

lyaman ismét visszatérek erre a példara és be-
bizonyitom, hogy a termelékenység valojaban
novekedett. De addig is szabadjon kitérnem
arra, hogy a fenti okok miatt a flirész- és lemez-
iparban az utobbi években az a nézet alakuit
ki, hogy a termelékenységet az ipar sajatossagai
miatt mérni nem lehet, de nem is fontos, mert
a faban szegény hazankban az ipar elsérendii
feladata a gazdasagossag! Ezt a nézetet ta-
masztja ala az is, hogy a termelési értéket még
egy objektiv tényez6 is ingadoztatja: a feldol-
gozott rénkanyag mindsége és atmérdje.

Igy alakult ki az a gyakorlat, mely az ele-
ven munka termelékenységét figyelmen Kkiviil
bagyva, a sulypontot a feldolgozott nyersanyag
értékére, illetve a kihozott darumennyiség érté-
kére helyezi at. Ennek mutatoja az 1000 Ft ronk
(vagy alapanyag) és bérre es6 termelési érték.
A mutaté egymagdban helyes és bizonyos funk-
ciot be is tolt, de semmi esetre sem méri az él6-
munka-termelékenységet, mert az Aarrendsze-
riinkben az élémunka bére a feldolgozott nyers-
anyaghoz viszonyitva nem szamottevs. Ezért
ennek a mutatonak vizsgalata a bazishoz viszo-
nyitott el6irt emelkedése nem mozgosit az él6-
munkaval valo takarékossagra, a technikai szin-
vonal emelésére.

Felmertil tehat a kérdés, hogy a flirész- és
lemeziparban van-e mod arra, hogy az él6-
munka termelékenységét mérhessik, vagy pe-
dig az ipar sajatossdgaibdl kifolydlag eleve le-
mondunk annak lehetéségérsl. Induljunk ki a
fentebb kozolt horddé-példabdl:

Termelés 1957 1958

Fizétt hordo 180 102 db 179 507 db

Préselt hordo 14606 db 20407 db
Osszesen: 194 708 db 199 914 db

Fajlagos ora-kihaszndlas 1957 1958

Gzott hordd 0,12 0.11 920/,

Préselt hordo 1.14 1,12 981/,

Ledolgozott 6rak szama:

I'zott hordo 21 612 6ra 19 746

Preselt hordoé P G 22 356 B

38 263 ora 42 602

Lathatjuk, hogy az élémunka termelé-
kenysége 1958-ban emelkedett, mivel a fajla-
gos orafelhasznalas csokkent. Mégis az 1 orara
esd termelés természetes mértékegységben:

1 érdra esé termelési érték
51 db 47 db
201 Ef 191  Ft

9200,
9 50'-".0.

Nyilvanvalo, hogy a fenti esetben egyik
mutatd sem alkalmas arra, hogy a termelékeny-
ség valoban megvaldsult emelkedését mérhes-
sitk, mert a hordolizem két gyartmanya kozil
a préselt hordo 9,5-szer munkaigényesebb, és a

" termelés 1958-ban e felé a gyartmany felé tolo-

dott el. Ellenben, ha a termelést flzétt hordo
egyenértékben fejezziik ki és a préselt hordo
mennyiséget a bazisidészakban a préselt és fii-
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zott hordéra esé fajlagos orafelhasznalas hanya-
dosaval szorzom be, akkor

Termelés Index 1957 1958

Fiizott hordé 1,0 180 102 179 507

Préselt hordo 9,5 138 758 193 866
318 860 373 373

ledolgozott 6rak szama 38263 6ra 42602 ora

1 6rara es6 termelés 8,33 8,76 105,2%,

Az igy kapott eredmény valéban megmu-
tatja, hogy az élémunka termelékenysége a ba-
zishoz viszonyitva milyen mértékben emel-
kedett.

A termelékenység mérésének ezt a mod-
szerét egyenértékszamos modszernek nevezik.
Ilyen modszerrel szamtalan teriileten mérik a
termelékenységet. A téglagyartdsban példaul
egyenértékszamok segitségével az egész terme-
lést kismérett téglakban, a mezbégazdasagbhan
gabonaegyenértékben fejezik Kki.

(Az egyenértékszamok segitségével torténd
mérésen belul kiilonos jelentéségiik van a
gyartmanyok osszevont normaéra sziikségleté-
nek.)

A termelékenység szambavételének modszere
valtozatlan allomanyi index mellett

- A termelékenység szambavételének fel-
adata nemcsak a termelékenység abszolut mér-
tékének, hanem féként a termelékenység emel-
kedésének hatarozasa. A termelékenység szam-
bavételének lényege tehat két kiillonbozé idé-
szak Osszehasonlitdsa a termelékenység emelke-
dése szempontjabol.

Ilyen Osszehasonlités elvileg azonban csak
akkor végezhet6 el, ha a két munkahalmaz és
termékhalmaz 0Osszemérheto.

A munkahalmazok Osszemérésénél két ko-
vetelmény lép fel.

1. Az allomanycsoportok meghatarozasa-

nak egyeznie kell mind a bazis-, mind a
beszamolasi id6szakban.

2. A két idészak kozott a dolgozok ossze-
tételében ne kovetkezzék be szerkezeti
eltolodéas. 3

Az els6 kovetelménynek konnyi megfe-
lelni. A maésik kovetelménynek nehéz, ezért
gyakorlatilag csak a dolgozok absztrakt mun-
kajat veszik figyelembe, eltekintve konkrét tar-
talmatol.

A termékmennyiségre vonatkozb6an az 6sz-
szehasonlithatésag feltételét csak abban az eset-
ben lehet kielégiteni, ha az 6sszehasonlitas alap-
jaul vett két termékhalmaz

1. teljesen egynemu termékekbdl all;

2. kiilonnemii termékekbol, de a halmazon
beliil az egyes kilonnemid termékek
aranya azonos a bazis- és a beszamolasi
idészakban.

Altaldban azonban a fenti két feltétel

egyike sem kovetkezik be és a termelés valasz-
téka megvaltozik. Ebben az esetben a bazis- és

beszamolési idoszak termelése nem Osszehason-
lithaté és a termelékenység novekedésének és
csokkenésének mértékét csak akkor tudjuk
meghatarozni, ha a beszdmolasi idészak terme-
lését bazisszintre hozzuk, vagy pedig a bazis-
idészak termelését a beszamolasi id6szak
szintjére.

Médszer: A bazisidészak termelését flirész-
aru-egyenértékben fejezzik ki (egyenértékként
a legnagyobb volument képvisel6 terméket va-
lasztjuk). Ezt ugy eszkozoljuk, hogy a flrész-
arut egységnek véve, a tobbi flrész- és lemez-
ipari terméket annyi egységnek, ahanyszor a
gyartastechnologiai elbirasoknak megfelel6 6ssz-
ora-sziikségletben bennfoglaltatik a firészarura
forditand6 Osszéra-mennyiség.

Példaul:
a flrészarura forditott Gsszéra-mennyiség 16,50 ora
a dongara forditott dsszéra-mennyiség 50,30 6ra
a farészaru egyenértéke: 1
s 50,30
a donga egyenértéke = '-16,—6()- = 3,03

Miutén ily médon meghataroztuk minden
egyes termék egyenértékét, az egyenértékekkel
beszorozzuk a termelt cikkek m’-ben mért
mennyiségét s a kapott eredményeket 0sszegez-
zik. Az 0Osszeg megadja a véallalat termelését
flirészaru-egyenértékben. Az egyes cikkek
egyenértékei valtozatlanok maradnak. Ezekkel
a véltozatlan egyenértékekkel szorzom be az
osszehasonlitandé évi cikkenkénti termelést.
Osszegezés utan kapom az osszehasonlité id6-
szak termelését, flirészaru-egyenértékben bazis-
szinten. Ha az egyes évek termelésének filirész-
aru-egyenértékben kifejezett Osszegét elosztjuk
a ledolgozott o6rak, valamint az allomanyban
tartott munkdsok szaméaval, megkapjuk az él6-
munka valédi termelékenységét kifejezd
mutatoit.

Egy faipari vallalat termelését az alabb be-
mutatott példaban a fenti moéd szerint 1958-as
bazis-szinten hozzuk és az ¢élémunka termelé-
kenységének alakulasat vizsgalva, hasonlitjuk
Ossze azt megel6zd és kovetd esztendék terme-
lékenységével.

Megallapitottuk, hogy 1958-ban a felsorolt
termékek m3-ben mért egységére az aldbbi
munkadra-mennyiségeket hasznaltak fel:

ora*
flrészaru 16,60
parkettaléc 77,34
donga 50,30
banyaszéldeszka 10,02
talpfa 14,29

* A megadott 6rdkban az anyagmozgatok, koszo-
risok és a TMK dolgozéinak ledolgozott 6rdi is sze-
repelnek.
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lemez 73,90 A termelés valtozatlan allomanyd index
furnér 66,69 egyenértékben az 1958-as bazis-szinten.
Sy i ¢ %%-nak véve, az
a3iETs 36.28 2 Az 1952. tervévet 100%p-n 3
g . 1 6rara es6é termelés alakulésa:
butorlap 40,82
fliz6tt hord 9 1952-ben 100,0%,
Uz6tt hordo 2,28 1953-ban 102,29,
préselt hordd 197,66 1958-ban 92,8%,
1959-ben 89,0%
A szadmitds egyszerlibbé tétele érdekében a 1960-ban 93,9%
flirészaru 16,60 orajat egységnek véve, a 1961-ben 101,2%,
parkettaléc 4,66 1962-ben 105,90/0
donga 3,03 g ; :
feid ; A fenti szézalékokkal szemben a hagyoma-
banyaszéldeszka 0,60 S = e e 3
talpfa 0,86 nyos 1 érara es6 termelési értékmutatd
lemez 4,45 1952-ben 77,07 Ft 100,09,
furnér 4,02 1953-ban 77,87 Ft 102,29,
ajtolap 2,19 1958-ban 72,40 Ft 93,8%,
butorlap 2,46 1959-ben 69.71 Ft 90,4,
fizott hordé 1,34 1960-ban 75,91 Ft 98,5%,
préselt hordé 11,91 1961-ben 81,84 Ft 106,29,
munkaéra-egyenértékkel egyenls. 1962-ben 85,65 Ft 111,29/,
3 Termelés
Megnevezés | 1952 1953 1968 | 1959 1960 | 1961 | = 1962
Flirészéru, m3 ..... 24 564 22 809 25 425 19 309 25 251 26 841 31 934
Parkettaléc, m* ..... 2 590 2 680 2 311 2 919 3 168 3675 2 903
Donga, i i oL 1590 1 549 1746 1 634 1 239 1434 920
Bényaszéldeszka
1000 ) coh s 865 325 1 835 1303 903 1 089 700
Talpfa, m3 .......... == — 1163 1175 1273 1 002 542
Lemez, 0P L nisss 5515 6411 6 410 6377 6 928 7450 7215
Furnér, m® .......... 566 579 2 150 2 926 3 196 3753 4787
Ajtélap, m® ......... 12 390 4 366 18 559 21 461 36 332 45 1756 47 993
Bitorlap, m® ....... 1775 1 583 1048 1 009 — — —
Ffizott hordd, db . ... 155 723 199 950 179 507 188 187 243 539 282 488 314 842
Préselt hordé, db . ... 23 553 20 881 20 407 34 870 43 292 59 138 64 294
Termelés m®-ben
Fiirészéru, m® ....... 24 564 22 809 26 425 19 309 25 251 26 841 31 934
Parkettalée, m3 ..... 2 590 2 680 2 311 2 919 3 168 3675 2 903
Bényaszéldeszka, m?® 2 876 1092 6 166 4 378 3034 3 659 2 3562
Donga-mt o i, . 1590 1 549 1 746 1 634 1239 1434 920
TPalpfa; I3 s 1163 1175 1273 1 002 542
Liemez, s, Ll 5515 6411 6410 6 377 928 7450 7276
HUrner; mes Lo e . 566 579 2 150 2 926 3 196 3 763 4 787
Ajtolap, m® e 533 188 798 923 1 562 1943 2 064
Butorlap, m® ....... 1776 1 583 1048 1009 —_ —_ =
Fiizo6tt hord6, m* .. .. 1 090 1 400 1257 1317 1 705 1977 2 204
Préselthord6, m® . ... 177 157 153 262 325 444 | 482
|
Termelés Osszesen ... 41 276 38 448 48 627 42 229 47 681 52178 | 55 463
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Termelés valto-
zatlan dllo- T ¢ = =
ményd index Index 1952 1953 19: 1959 1960 1961 1962
egyenértékben
Fiirészéru ... 1,00 24 564 22 809 25 425 19 309 25 251 26 841 31 934
Parkettalée . . 4,66 12 069 12 489 10 769 13 603 14 763 17 126 13 528
Donga ...... 3,03 4 818 4 693 5 290 4 951 3 754 4 345 2 788
Bényaszél-
deszka 0,60 1 726 655 3 700 2 627 1 820 2195 1411
Talpfa ...... 0,86 — == 1 000 1011 1095 862 466
Lemez . ...... 4,45 24 542 28 529 28 525 28 378 30 380 33153 32 374
Furnér ..... .. 4,02 2205 2 328 8 643 11 763 12 848 15 087 19 244
Ajtolap . .... 2,19 1167 412 1 748 2 021 3421 4 255 4 500
Butorlap .... | 2,46 4 367 3 894 2 578 2 482 — e =5
Fiizott hordé 1,34 1461 1876 1684 1765 2 285 2 649 2953
Préselt hordé | 11,91 2108 1 870 1822 3120 3 871 5 288 5 741
79 097 79 555 91 184 91 030 99 938 111 801 114 959
Ledolgozott,
6rék szdma 1199 1199 1514 1575 1638 1 700 1676
1 Ordra esé
termelés . . . 0,0649 0,0664 0,0602 0,0578 0,0610 0,0657 0,0686
1958 = 1009, I | 1078 110,3 100,0 96,0 101,3 109,1 113,9
Az 1 foére es6 termelés valtozatlan alloma- 1952-ben 2228 ora
nyu index egyenértékben: 1953-ban 92140 6ra
i .1958-ban 2188 o6ra
| . | termelé- - .
Ev termelés | muf%kas ke:nys. % 1959-ben 2176 ora
b, | - 1960-ban 2184 é6ra
1952-ben 79 097 545 145,0 100,0 2 -
1953-ban 79 555 561 141.7 97,7 1961-ben 2192 é6ra
1958-ban 91 184 691 131,8 90,8 1962-ben 2174 éra
1959-ben 91 030 724 126.,0 86,7
1960-ban 99:948 148 133,3 9252 A levezetett példa vildgosan mutatja, hogy
1961-ben 111 801 15 144,0 99,3 o - s 5
1962-ben 114 959 770 1491 | 1028  még olyan véllalatnal is, mint a jelen példdban

Ugyanakkor az 1 fére es6 termelési érték

hagyoméanyos mutatéja

1952-ben
1953-ban

1958-ban
1959-ben

1960-ban
1961-ben
1962-ben

Megijegyezziik, hogy egy munkds altal le-

172 370
166 420

158 640
151 660

166 239
179 510
186 479

dolgozott 6rak szédma:

100,09/,
97,0%
93,0%,
88,09/,
97,0%

104,09,

108,09/,

— ahol a gyartasi profil 4llandé, az egyes cik-
kek termelési volumenének kisfoki megvalto-
zésa is mennyire eltorzitja az élémunka terme-
lékenységét méré mutatét, ha azt a termel6i
arral mért termelési érték és a ledolgozott
munkaérdk, vagy pedig az allomanyban tartott
munkdésfék héanyadosaval akarjuk meghata-
rozni. Bz is bizonyiték arra, hogy az élémunka
hatékonysagat csak természetes mértékegység-
ben lehet kifejezni. A termelés ardnyait a 232.
oldalon ko6zolt grafikon szemlélteti.

Ha megfigyeljiik a grafikont, az élémunka
termelékenységét kifejezdé 1 6rara esé termelés
mutatéjaval szemben, az 1 ordra esé termelési
érték mutatoéja sokkal kedvezébb szinten tiin-
teti fel a vallalat munkajat. Az 1963-as csucs-
csal szemben az 1958-as, 1959-es depresszi ki-
sebb, és a mélypontbél valé emelkedés sokkal
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1. abra

gvorsabb, mint a tényleges valdsag. Szembe-
tin6é ez 1961-ben, amikor a vallalat még min-
dig nem érte el az 1953-as értéket, mégis az ér-
tékben kifejezett mutatéo mar azt bizonyitana,
hogy azt messze talhaladta.

Altaldban ugyanezt mondhatjuk el az
1 fére es6 termelés, valamint az 1 fore esé ter-
melési érték mutatéjarol és azzal a kiegészi-
téssel, hogy itt 1952-ben volt a cstces, azért mert
az 1 munkdasf6 altal ledolgozott 6rdk szama 88
oraval haladta meg az 1953-Fan ledolgozott
orak szamat.

A kidolgozott példaban a hasznalt egyen-
érték-indexeket a parkettalécnél, donganidl, a
lemeznél, a furnérndl a termelésnek megfeleld
sulyozassal allitottuk be. A gyakorlatban azon-
ban ilyen sulyozast ne alkalmazzunk. Minden
vallalat valamennyi termékére dolgozza ki a ba-
zisnak megfeleld egyenérték-indexeket. Igyv
biztos szamértéket fog kapni a termelésrél. De
kidolgozhatjuk az atlagos egyenértékeket ipar-
4gi 4tlagban is. Az iparagi egyenértékekkel be-
szorozzuk az egyes vallalatok cikkenkénti ter-
melését. Az osszegezeés elvégzése utén, a kapott
értéket osztjuk a ledolgozott orak, illetve az al-
lomanyban tartott munkdasok szamaval. A ha-

2. abra

nyados egyrészt megmutatja, hogy az iparagi
atlaghoz viszonyitva az élomunka termelékeny-
sége hogyan alakult, masrészt az egyes vallala-
tok kozotti termelékenység-kiillonbozetre is
realisan utal.

Tegyuk fel azt, hogy a fenti példaban fel-
sorolt termékekre esé iparagi atlagos munka-
ora-mennyiség, illetve flrészaru-egyenérték a
kovetkezo szamértéket adja:

Egyenérték
flirészaru 16,85 ora 1,03
parkettaléc 76,18 ora 4,58
donga 52,20 ora 3.15
banyaszéldeszka 9,86 ora 0,59
talpfa 15,12 ora 0,91
enyvezettlemez 75,16 ora 4,52
furnér 67,72 o6ra 4,08
ajtolap 36,28 ora 2,19
butorlap 40,82 ora 2,46
fizott horddé 22,28 ora 1,34
préselt hordo 197,66 ora 11,91

Vizsgaljuk meg, hogy 1958-ban az iparagi
atlaghoz viszonyitva a targyalt vallalat él6-
munka-termelékenysége hogyan alakult:
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Termelt | Ipardgi | Termelés

Cikk mennyi- | egyen- ipardgi

ség m?® ért. szinten
flirészéru ........v 25 425 1,03 26 188
parkottalée ......... 2 311 4,58 10 584
O e et S ye s 1 746 3,15 5 500
bényaszéldeszka . ... 6 166 0,59 3 638
{21405 €: S R A RPN A 1163 0,91 1 058
enyvezettlemez ..... 6410 4,52 28 973
G s Loy Ty M S 2 150 4,08 8 772
agtolap i ils e vt 798 2,19 1 748
batorlap ... e 1 048 2,46 2 578
flizott hord6 ....... 1257 1,34 1 684
préselt hordé ....... 153 11.91 1 822
92 545

egyenérték

Iparagi szinten a vallalat termelése 92 545
flrészaru-egyenérték. A vizsgalt vallalatnal
91 184. A vizsgalt vallalat termelékenysége:

92 545
91 184
az iparagi atlagnak.

De ugyanilyen moédon hasonlithaté oOssze
két azonos profila flrész- és lemezipari véalla-
lat munkédja az élémunka-termelékenységet
illetéen.

= 101,6%,, tehat 1,6%-kal van felette

A termelés mennyiségi szambavételénél
modosité koefficiensek

Dolgozatomban ramutattam arra, hogy a
flrész- és lemeziparban miért nem mérheté az
élémunka termelékenysége, valamint a terme-
lékenység alakulasa, ha a termelést csupan
természetes meértékegységben, vagy a termel6i
orat tikrozé Ft-értékben fejezziik ki. Utaltam
arra, hogy az él6- és holtmunka egylittes haté-
konysaganak mérésére bevezették az 1000,— Ft
ronkre és bérre esé termelési értékmutatot,
mely a flrész- és lemeziparban oly szamottevd
tényez6t, mint a feldolgozott nyersanyag miné-
ségét is figyelembe veszi és értékeli., Az él6- és
holtmunka termelékenységének egylittes méré-
sére ennél is jobb mutatét csak ugy tudnank
felallitani, ha a holtmunkédban felhasznalt allé-
eszkoz-értéket is szadmbavennénk. Amennyiben
az éléomunka termelékenységét akarjuk mérni
(méarpedig ez elsérendii érdek, mert a tarsadalmi
netté termelési érték novelésében a legdontébb
szerep annak jut), ez a mutaté a mérésre nem
alkalmas. Marad tehdt csak ez a viszonyszam,
mely a termelésnek flirészaru-egyenértékben
valé szambavétele és a ledolgozott 6rdk, vagy
pedig az alkalmazott munkésok, vagy esetleg az
osszes alkalmazott létszama kozott fennall. Ez
a mutaté kikiliszobtli a gyartmanyvaltozas
okozta objektiv, a véllalat munkajatol flgget-
lentil bedllo szlikségszerli ingadozasokat.

Nem tudja azonban érzékelni, illetve sza-
mitasba venni azokat az ingadozasokat, melyek
a mutatok alakuldsaval a béazishoz viszonyitva
kovetkeznek be, mert a feldolgozott nyersanyag
dimenzidjaban, fafaj-osszetételben all be. Mint

ismeretes, a flirész- és lemeziparban a feldolgo-
zott ronkok vastagsdgi méretében siillyedd ér-
tékek tapasztalhatok. Ma pedig vékonyabb ron-
kok feldolgozdsa akar flrész-, akar lemez- és
furnéraru céljaira torvényszertien tobb él6-
munka-raforditdst igényel. Tehat a flrészaru-
egyenértékben kifejezett termelékenységi mu-
taté akkor ad egyértelmii feleletet, ha a feldol-
gozott nyersanyag dimenziéjat illetéen a bazis-
hoz viszonyitva a feltételek valtozatlanok. A
valésagban a ronkatmérében azonban mindig
véltozas mutatkozik, amit az alédbbi tényadatok
is bizonyitanak.

A feldolgozott ronk atlagatméréje a példa-
ban hivatkozott flirész- és lemezipari vallalatnal.

' flirészipar lemezipar |sulyozott dtl.
mm mm mim
1953 32,9 44 .4 34,1
1958 29,2 44,4 30,1
1959 ' 28,6 | 41,8 29,9
1960 | 280 ‘ 41,0 29,1
1961 29.0 | 40,1 29,9

- Emiatt, ha az élémunka termelékenységére
pontosabb adatokat akarunk kapni, feltétlentil
sziikséges, hogy a mutaté6 szamlalojaba olyan
koefficienst iktassunk be, amely utal arra a val-
tozasra, mely a feldolgozott nyersanyag atmé-
r6jében a béazishoz viszonyitva bekovetkezett.
A koefficienseket az ipari gyakorlatb6l vezei-
jik le. Ha megnézziik a Faipari Kutat6 Intézet
ablakos tolotablazatat a varhaté kihozatalokat
illetéen, a kovetkezé grafikont kapjuk (3. abra).

EbbSl tovabbfeldolgoziasra nem alkalmas
el6hamozasi- és ritzkés-veszteség 69/;. Tehat a
ténylegesen kihozott nedves furnér:

Ly Ronkdtméré Furnérkihozatali
% em %
1953 44.4 73,4
1958 44.4 73,4
1959 41,8 71,0
1960 41,0 70,3
1961 40,1 69,0

A gyartmanyegységre sziikséges munkaidd-
mennyiség a ronk kirakésatol a keretflirészeken
torténé feldolgozasig bezarolag az atméro fugg-
vényében valtozik, azonban ettél fliggetlentiil
1 m3 flrészaru munkaidé-sziikséglete 996 perc,
ebbdl a ronkatmérstél fuggben valtozé munka-
ora-mennyiség 195 perc, 20,3%;. Tehat jelen pél-
dénkban:

Flrészaru-féleségeknél

Ronk- | Elérheté | Kiilonb- %
Bv | dtmérd | kihasz- ség 3(5:’:213(“(68
| oem |ndlds 9, % 0 ?)
|
1953 32,9 75,4 0,0 1,0000
1958 29,2 74,2 ¥.2 1,0024
1959 28,6 73,8 1,6 1,0032
1960 28,0 73,6 1,8 1,0036
1961 29,0 74.0 1,4 1,0028
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Firestacilobozotal or olmers  fugguenyében.

20 A 22 28 X 25 25 21 24 29 % 3
atmerd  cmim-ben

32 3 %

3. abra

A lemezféleségeknél a ronkatmérotél fug-
gbéen valtozé munkadéra-mennyiség (42 800 o6ra-
tol 854 ora) 209/, tehat a korrekcios tényezd

A korrekcios tényezé sulyozott atlaga ()

1953. év 1,0000
1958. év - 1,0024)X50,6--1,0000549,4 = 1,0012
1959. év  1,0032)<46,7-1,0048(53,3 = 1,0041
1960. év  1,0036)X51,8--1,0062)(48,2 = 1,0049
1961. év  1,0028)<46,8--1,0088)X53,2 = 1,0060

Dolgozatom elsé fejezeteiben a termelé-
kenység alakuldsat 1952-es évt6l kisértem fi-
gyelemmel. A feldolgozott ronk atlagatmérs-
jére vonatkozéan azonban csak 1953-ra van
adatom, s igy a ronkatmeérévaltozas okozta tor-
vényszeri termelékenységvaltozas korrekcidjat
csak ettél az esztend6tdl vezethetem keresztiil.
Az alabbi osszefoglalé tabldzaton bemutatom a
korrigalt termelékenységi mutatokat. A szemlé-
letesség érdekében ebben a téblazatban is fel-
tintetem a korrekci6 nélkiili, valtozatlan &llo-
manyu flrészaru-egyenértékben mért, valamint
a hagyoméanyos termelékenységi mutatokat is.

A szamitas bizonyitja, hogy a bazishoz vi-
szonyitott termelékenység mérésénél a- feldol-
gozott ronk atmérdjében bekovetkezett valtozas
miatti korrekcios tényezé beépitése indokolt, ha
teljes pontossagra toreksziink. De bizonyitja azt
is, hogy a jelen példaban meglevé lényeges
ronkatmérs-eltolodas sines olyan kihatdssal a
termelékenységi mutatora, mely kétségessé
tenné a korrekecio nélkuli értéket, illetve az ab-
bol levont kovetkeztetéseket.

Az 1 munkasfére es6 termelési érték
ugyanis 1961-ben az 1963-as bdazishoz viszo-
nyitva 101,7%, a ronkdtmérsben bekovetkezett
valtozas miatti korrekeio utan 102,4%,. A kii-
lonbség 0,7%. A hagyomanyos mutat6 ‘pedig a
termelékenységnek 7,8%)-os novekedését jelzi.
A valosag ezzel szemben az 1,7%-0s novekedés.
A feldolgozott ronk atmérdjében bekovetkezett
valtozas miatti indokolt torvényszer(i csokkenés
0,7%. Tehat az élémunka termelékenysége az

Ronk- |Elérhet6 | Kiilonb- | g \oiss  1953-as bazishoz viszonyitva 2,49, Ugyanezt
Ev' atmérd | kihasz- ség S PP o i & = /4 RS
” tényezé (p) mutatja az 1 Orara esé termelés mutatéja is.
cm nélas % 9% g i 2 TR
y Tehat lerdgzithetjiik, hogy nines sziikség a kor-
1953. 44 4 73,4 0,0 1,0000 rekci6 végrehajtasara, ha teljes pontossagra
1958. 44 4 73,4 0,0 1,0000 nem torekszlink. A korrekeio nélkili mutato is
1959. 41,8 71,0 2,4 1,0048 alkalmas arra, hogy a termelékenység alaku-
1960. 41,0 70,3 3.1 1,0062 lasdrol lizemi és iparagi szinten téjékozédast
1961. 40,1 69,0 4.4 1,0084 nyerjunk.
| 1953 | 1958 | 1959 | 1960 1961
POLTACIOR o o aiorsrorasssivgel s e srpiotets 79 555 91 184 91 030 99 938 111 801
Korrekeiés tény. .....o.onin.n. 1,000 1,0012 1,0041 1.0049 1,0060
Korrigalt termelés ............ 79 555 91 293 91 403 100 428 112 572
Ledolgozott érdk szdma ....... 1 999 1514 1575 1 638 1 700
100 6rdra esé korrigdlt term. 66.35 60,30 58,03 61,31 66,22
Index : . :
P I o) g T SN A A 100,09, 90,9 87,56 92,4 99,8
b) korrekeié nélkil ........... 100,09, 90,8 87,2 91,8 99,0
¢) hagyoményos .............. 100,0%, 93.0 89,7 97,5 104.,9
Munkdslétszdm .......coovenn. 561 691 724 748 X YU
1 fére es6 korrigdlt ........... 141,80 132,11 126,24 134,26 145,25
Index : 4
) ROLRIAHE o s a, v tmsidbdioin s 100,09, 93,2 89,0 94,7 102,4
b) korrekeié nélkal .......... 100,09, 92,9 88.9 94,2 10_1',7
¢) hagyoményos ............. 100,09, 95,3 91,1 100,0 107,8
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Befejezés

Befejezésiil nem mulaszthatom el felhivni
a figyelmet arra, hogy dolgozatomban a terme-
lékenység problémajat leszlkitettem iparvélla-
lati vonatkozasokra, ahol a termelékenység
emelkedését azonositottam a munkamegtakari-
tassal. Ma mar mindenki el6tt vildgos, hogy a
munkamegtakaritidst az eddiginél sokkal széle-
sebb horizonton kell értelmezni. Tudjuk azt,
hogy a termelékenység nemcsak akkor emelke-
dik, ha a gyartmanyegységre juté munkarafor-
ditds csokken, hanem akkor is, ha a termék
hasznélhatosaga, tartossaga, sziikségletkielégito-
képessége novekszik. Ezekrél azonban sem az

értékben, sem a valtozatlan alloményi index
alapjan mért termelékenységi mutatok nem t4-
jékoztatnak benniinket. Feladatomnak tekintem
a jovében olyan mutaté kidolgozasat, mely
ezekre a szempontokra is figyelemmel lesz. Né-
zetem szerint azonban az élémunka termelé-
kenységének mérésénél a jovoben is ki kell re-
keszteni ezeket a tényezdket. De be kell épiteni
abba a mutatéba, amelynek szamlaloja a valto-
zatlan é&llomanyd index-egyenértékben meért
termelés, korrigdlva a ronkatmérs-valtozas, a
fafajvaltozas, a terméktartéssag, a szlikséglet-
kielégit6-képesség koefficiensével, a nevezd pe-
dig az alléeszk6z hasznalati dijaval novelt ele-
ven- és holt munka Osszege lesz.



Erdészeti, vadaszati, faipari lexikon

Az elsé magyar Erdészeti-Vadd-
szati-Faipari Lexikon még ez év szep-
temberében megjelenik. Ez a mii az
erdégazdalkodas, a faanyag ipari fel-
dolgozasa, a vadaszat és a vadgaz-
dalkodas elméleti és gyakorlati is-
mereteirél olyan tudomanyos igényri,
de kozérthetben megirt osszefoglalast
'ad, amelynek segitségével a szakem-
ber gyorsan tajékozodhat.

A lexikon olvasoéi megismerik a
legfontosabb hazai fafajok ipari fel-
hasznéilhatésidgat, a mechanikai és
kémiai fafeldolgozas technolégiajat, a
faipari gépeket és berendezéseket. A
11 ezer szocikk tartalmazza a butor-
ipar és asztalosipar fogalmait is, gaz-
dag abraanyagaval szemléltetGen be-
mutatva a kiilonbozo butorstilusokat.
A fafajok metszeteinek és a furnérck

rajzolatainak szines Abrazoldasaval
minden faipari szakember szamara
nélkiilozhetetlen.

Nincs egy olyan magyar kézikényv,
amelyik egylitt és ilyen részletesen
tartalmaznd a faipari tudnivalokat.

Az a torekvésiink, hogy a sziikség-
leteket felmérve minden illetékes sza-
mara biztositsuk ennek az alapvetd
munkanak a megvasarlasat. A meg-
felelé példanyszam megallapitasa
céljabol felkérjik az allami erddgaz-
dasagok, az erdészeti és faipari szak-
vallalatok vezet6it, hogy legkésobb
f. é. augusztus 31-ig jelentsék be:
elorelathatélag hany pld-t igényel-
nek belédle. Kérjiilk tovabba azt is,
hogy a szakembereknek is hozzak
tudomasara érdeklddeéstinket és az
6 igényeikrél is tajékoztassanak.

A félreértéesek elkeriilése céljabol
hangsulyozzuk, hogy a varhato igé-
nyek folmérése és a kozlés nem je-
lent megrendelést, csupan tajékozta-
tasul szolgal a lexikon példanysza-
méanak helyes megallapitasdhoz.

Tajékoztatasul kozoljuk, hogy a
mintegy 11 ezer cimszét, T00 Abrat,
12 szines tablat és bdséges irodalmi
utasitasokat tartalmazé, kereken 700
nagyoldalas md dra legfeljebb 200,—
Ft lesz.

Az igények bejelentését a Mezo-
gazdasagi Konyv- és Folyoiratkiado
Viallalat cimére (Budapest V. Ba-
thory u. 10.) kérjiik.

Faipari Tudomdnyos Egyestilet
Mezbégazdasagi Konyv- és
Folyéiratkiado WVallalat
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Faipari gépek pontossigi mérésére szolgal6 miiszerek és modszerek

IL.

HORVATH MIHALY egyetemi tandrsegéd
(Faipari Géptani Tanszék)

Forgé alkatrészek ellendrzése

A faipari termékek alkatrészeinek meg-
munkaldasat ma mar csaknem teljes egészében
nagyfordulati, forgémozgast végzé szerszamok-
kal végzik el. Ebbél kovetkezik, hogy a meg-
munkéaldsi pontossag nagyban fligg a szerszam,
illetve a szerszamot forgémozgéasban tartd al-
katrészek pontossagéatol. Igy a tlrésezett mére-
tekkel legyartott gydrtmanyok megkivanjak.
hogy a forgé alkatrészeket, szerszdmokat bizo-
nyos id6kozokben a pontossagi eldirdsoknak
megfeleléen ellendrizziik.

A vizsgalatokat az aldbbi csoportositds sze-
rint végezzik el:

1. Kozpontos forgés ellenérzése

2. Forgo alkatrészek tengelyirdnyu jatéka-
nak ellendrzése

3. Fordulatszam ellendrzése

4. Forgd alkatrészek kiegyensilyozasa.

1. Kozpontos forgis ellendrzése

A kozpontos forgéas ellenérzése a faiparban
kiilonosen fontos vizsgédlat, mert a forgacsol6-
gépek (korflrészek, marok, gyalugépek stb.) 4l-
taldban nagy fordulatszamon dolgoznak. Ilyen
korulmények kozott, ha pl. egy marétiiske su-
gérirdnyban {it, akkor a nagy fordulatszdm ko-
vetkeztében rezgésbe jon. Az igy gerjesztett al-
land6, 1okésszer( er6hatésok erdsen igénybe ve-
szik magat a tuskét, a csapagyakat, valamint az
egész gépet.

A lengésbe jott szerszdm rontja a megmun-
kélt feliilet finomsagat és a méretek pontos-
sagat.

- A vizsgalathoz sziikséges miiszerek ismer-
tetése:

Méréora: olyan hosszméré miszer, amely-—
ben a méréesitces elmozdulasat egy fogaslec fo-
gaskerék-rendszeren keresztill viszi at egy mu-
tatéra. A mutaté egy kézzel elfordithaté kor-
skéla el6tt tobb fordulatot is végezhet. A nalunk
haszndlatos méréorak 10 mm-es méréesnucs-el-
mozdulésra késziilnek. Ez megfelel 10 kortilfor-
duldsnak. Ha a mérGesics 1 mm-t mozdul el,
akkor a nagymutatd egy fordulatot tesz, mig a
kismutaté egy osztdssal odébb all. A mér66rak
4ltalaban 1/100 osztasértékkel késziilnek, de
el6fordul az 1/1000 mm-es osztdsi mérdora is.

A mér6oraknal a méréesucsok (tapintécsi-
csok) a mérési helynek megfeleléen lehetnek:
acélgoly6 betétes, siklapos és tlis kiképzéstiek.
}1} kereskedelemben az aldbbi méréérak kap-

atok:

* A FATE Soproni Csoportjahoz benyujtott ziro-
jelentés II. része,

1. abra. 1/100 mm-es mérdora

Skélaatmeérd 40 60 100 mm
Osztasérték 0,01 0,01 0,01 mm
Méréshatar V40 10 10 mm
Mérényomas 100—250 pond

Lengémutatés mérdéra: pontosabb méré-
sekre hasznaljuk. Adatok:

befogécsap-atmérsd 28 h6 mm
meéréstartomény -+ 0,03 mm
egy osztaskoz 0,001 mm
mérényomas 200—250 pond

A méréorak egymagukban nem hasznal-
hatok meérésre, azokat minden esetben valami-
lyen befogészerkezetbe kell helyezni. Ezeket a
befogbszerkezeteket mérdoéra-dllvanyoknak ne-
vezzik. Az allvanyokat a célnak megfeleléen
rendkiviil sok valtozatban hozzdk forgalomba.
A mi iparagunkban ezek koziil csak néhany jo-
het szamitisba, mert a tobbségilik inkabb a fi-
nommechanikaban hasznéalatos. Kisebb forgé
alkatrészek ellenérzésére hasznalhatjuk a 2. ab-
ran lathato, , Korfutast ellen6rzé mérdora-all-
vany”’-t Ezt az allvanyt kétféle méretben lehet
kapni a kereskedelemben. Adatok:

legnagyobb csucstavolsag 100—250 mm
befoghat6 legnagyobb atmérd 80—150 mm
karkinyulas 70—115 mm
oszlopatmérd 32— 50 mm

Gyéartja: Kaliber.

Joval tobb célra lehet felhasznalni az un.
»Egyetemes mérbora-allvany”’-t. Az allvany
egyes alkatrészei felszerelhetok esztergapadra is,
de talpat acélvonalzéra fektetve a legkiilonbé-
z6bb célra hasznalhaté. A mérés elétt az oszlo-
pot a talpra helyezziik, majd az oszlopra felsze-
reljiik a méréshez sziikséges tartozékokat. Min-
dig ugyelink arra, hogy az éllvany talpa tiszta
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2. Gbra. Korfutast ellen6rzé méréoradllvany

legyen, és a kinyul6 karok pedig minél révideb-
bek legyenek, mert ellenkez6 esetben billegés
és berezgés zavarhatja a mérést. Ezutan a mé-
rendé alkatrésznek megfeleléen allitjuk be az
allvanyt és a vizsgalatra alkalmas feliiletre he-
lyezziik az éra kozvetité tapintojat. A beallitas-
kor az 6ra legalabb 4—5 mm-t legyen benyomva
a +-irdnyu mérések miatt. Ha a muszert vég-
legesen elhelyeztik, a vizsgdlandé alkatrészt
néhanyszor korbeforgatjuk és figyeljiik a mu-
taté jobb- és bal irdnyu Osszkitérését.

A vizsgéalatot célszeri t6bb mérési vonalon
elvégezni, mert az esetleges zavar6 helyi hibdk
igy kikuszobolhetdk.

Ezzel az allvannyal és méréoraval a faipar-
ban hasznélatos gépek forgo alkatrészeinek su-
garirdnyu litését minden esetben meghatéroz-
hatjuk. Megvasarlasat sokrétii felhasznélhato-
sadga miatt minden TMK-tlizemnek ajanlom.

Az allvany az aldbbi méretekben kaphato:

260 500 800 mm
240 400 600 mm
280 400 600 mm

oszlopmagassag:
legnagyobb karkinytlas:
talphossz: «

Gyartja: Kaliber.

A 260 mm oszlopmagassaggal gyartott kis
mérdora-allvanynak az alabbi tartozékai is van-
nak:

3. abra. Mardtiiske sugdarirdnyu iitésének ellenérzése

~Egyetemes mérééradllvany”’-ba fogott méroordval

1. Tapintékar kiils6 perem és belso feliilet
oldaliitésének mérésére.

2. Tapintokar furatok belsé iitésmérésére.

3. Utkoz6, amely a talp alsé részén kikép-
zett ,,T”-horonyba illesztve és rogzitve, parhu-
zamos feliiletek mérését teszi lehetové.

4. Esztergdk késtartéjaba befoghaté ora-
tarto kar.

2. Forgé alkatrészek tengelyiranya
jatékanak ellendrzése

Forgé alkatrészek ellenérzésénél nemcsak
a kozpontos forgast kell vizsgalni, hanem a ten-
gelyirdnyu jaték mértékét is. A meéréshez
ugyanazok a muszerek sziikségesek, mint a su-
gariranyu Uités ellenérzésére.

A meg nem engedett tengelyiranyu jaték
kovetkeztében az aldbbi hibak fordulhatnak el6:

1. A megmunkdalasi pontossag leromlasa.

2. Csapéagyak id6 elétti tonkremenetele.,

3. Az lités kovetkeztében a gép rezgésbe

johet.

A vizsgélatot a kovetkezé eljaras szerint
végezziik el: el6szor szereljiik Ossze az egyete-
mes méréoradllvanyt a mérdéraval, a mérési
helynek megfeleléen. Ezutén a talpat helyezziik
a gép testére, vagy ha lehetséges, akkor egy
acélvonalzéra, majd a mérétapintét nyomjuk ra
az ellenérzend6 tengely végére, vagy valame-
lyik vallara tgy, hogy a mérééra kb. 4—5 mm-t
legyen benyomva. A méréshez hasznilt feliile-
tek lehetSleg ne legyenek lekalapalva, vagy
durvan egyenetlenek, mert ez a mérés pontos-
sagat er6sen zavarhatja. A mérést megkezdve
terheljiik meg a vizsgédland6 alkatrészt egyik
végérol kb. 20—30 kp erdvel, kozben forgassuk
kétszer-haromszor korbe. Ha a korbeforgatést
befejeztiik, jegyezziik fel a mérééra &llasat (a
leolvaséas alatt a terhelést fenntartjuk). Célszert
a tapinté helyét ceruzaval megjeldlni, hogy a
tengelyvallak vagy tengelyvégek esetleges
gyartasi pontatlansaga se befolyasolja a mérés
eredményét.

Ezutdn a tengelyt a masik oldalrél terhel-
jiik meg az elébbihez hasonlé moddon, kozben
néhanyszor koérbeforgatjuk. A forgatast gy fe-
jezziik be, hogy a tapint6 az eléz6ekben meg-
jelolt helyre keriiljon vissza. A beéallitds utén
a méroorat leolvassuk és a két leolvasas kozti
értékekbdl a tengelyiranyu jaték meghataroz-
haté.

3. Fordulatszam-ellenorzés

A gépek tlizembehelyezésénél, rendellenes
mukodésénél, kapacitasszamitasoknél stb. gyak-
ran kell ellenérizni a forgé alkatrészek (szersza-
mok) fordulatszamat.

Fordulatszamon egy forgé alkatrész egy
idGegység alatt megtett kortlfordulasat értjiik.
Id6egységnek a miszaki életben az egy percet
szoktdk valasztani, és a fordulatszdmot (pilla-
natnyi fordulatszamot) fordulat/perc-ben mér-
jik és adjuk meg. A fordulatszdm mérésére
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tobb mérémiiszer all rendelkezésilinkre. E téma-
korben azokat a féleg hazai gyartmanyu fordu-
latszam-mérdket  (szamlalokat) ismertetem,
amelyek konnyen beszerezheték és a mi ipar-
dgunkban- is j6 eredménnyel hasznalhatok.
Ezekkel a mérémiiszerekkel dltaldban ugy mé-
riink, hogy a miiszer erre alkalmas tapinto-
csonkjat a mérendé forgd alkatrésszel mechani-
kusan kapcsolatba hozzuk, ezaltal a méréesonk
felveszi a mérendd alkatrész fordulatat, és egy
megfelel6 szerkezet segitségével a fordulat meg-
hatarozhaté. Vannak azonban olyan fordulat-
szam-mérék is, amelyekkel nem kell kapcso-
latba keriilni a mérends alkatrésszel, hanem
annak fordulatszama tavolrodl is megéallapithato.

A fordulatszam-mérck miikodésiik alapjan
lehetnek:

a) tisztan mechanikus

b) orvényaramu

¢) stroboszképcsoves

-d) fordulatszamméré generéator.

a) Tisztan mechanikus fordulatszamlalok

Ezen csoportba tartozé mérémiszerek ko-
zos jellemzéje, hogy nem az idéegységre vonat-
koztatott, pillanatnyi fordulatszamot adjdk meg,
hanem kiilon oraval mérve az idot, a muszer
ezen id6 alatt megszamolt Kkoriilforduldsabél
lehet az atlagos 1 percre esé fordulatszamot
meghatdrozni. Eppen ezért olyan esetekben,
amikor az idéegységen beliil is valtozik a for-
dulatszdm — s ezek a fordulatszam-valtozdsok
nem elhanyagolhatok — ezek a mérémiiszerek
a pillanatnyi fordulatszam meghatarozésara
nem alkalmasak.

Ezek a fordulatszamlalok kivitelik szerint
lehetnek:

o) ugrédobosak,

p) dllandé jelzési korskalasok.

o) Ugrédobos. Minden fordulat megtétele
utan egy dobszerkezetre felhordott szamskéila
egy szamjeggyel fordul el (4. dbra).

Ebbe a csoportba tartozé ugrédobos fordu-
latszamlalok kozul az aldbbi tipusokat hasznal-
hatjuk:

Fordulatszamlald,
SZMS/3/2. és Tip.: S1.

Hasznéalhat6: 1000 ford/perc-ig forgé alkat-
részek ellenérzésére.

Gyértja: Oragyar.

A miszer kétoldali tengelykivezetési. A
bal oldali tengelykivezetés az éramutatd jara-
saval megegyez6 forgas esetén oOsszead, ellen-
kez6 forgas esetén kivon. A miiszer bal oldalan
levé nullazékarral a miiszer menet kozben is
nullazhat6. Az 1 percre es6 atlagos fordulat-
szam megallapitasdra idéméré miiszer szuk-
séges.

Keézi fordulatszamldlé (4. abra).

Tipus: Sb.

Meghajtotengely: edzett, haromszogleti
csues 17 mm hosszd. Erre csatlakozik tartozék-
ként egy gumicsics, melynek kidllasa 38 mm.

otszamjegyti.  Tipus

4. dabra.

Négyszamjegyi
Tip. Sb.

~Kézi fordulatszamldals”

Hasznalhat6 max. 5000 ford/perc fordulatu
alkatrészek fordulatszamlaldsara.

Ez a tipusu ugrédobos fordulatszamlalé
négyszamjegyu, a jobb oldalan elhelyezett nul-
lazégombbal a szamskala nullara allithato. A
tengely barmely irdanyd forgisa esetén a szam-
dobokat csak Osszeadasi irdanyban mozgatja.

p) Allandé jelzésti korskdlds (5. abra).

Az el6z6 tipusoktol abban tér el, hogy nem-
csak egy fordulat megtétele utan jelez a mutaté-
szerkezet, hanem allandé jelzésil, és a leolvasas
az oOraszamlaphoz hasonléan torténik. Az ide-
tartoz6 miszerek koziil a hazai kereskedelem-
ben csak egy tipus kaphato.

A {tisztdn mechanikus fordulatszamlalok
koziil iparagunkban ezt a tipust hasznélhatjuk
a legjobb eredménnyel.

Miszer megnevezése :

Fordulatszamlalé 10 000 ford/perc-ig.

Gyartja: Muszertechnikai Vallalat.

A leolvaso skila jobb- és balirdnyu fordu-
latnak megfeleléen van felhordva. A tengely-
kivezetés egy csonknak van kiképezve, amelyre

5. dabra. Altaldnos célokra hasznalhaté allandé jelzési
szamméro : >
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kiilonbozé meérdcsatlakozok szerelheték fel. A
muszer mutatészerkezete forgis kozben is nul-
lara allithaté a bal oldalan levé nyomégomb
segitségével.

Az dtlagos 1 percre esé fordulatszdm
merese: '

El6szor a mérendé tengelyvégnek megfele-
16en felszereljilk a miuiszer tengelycsapjira a
legmegtelelébb csatlakozéesucsot, majd oévato-
san a mérendé tengelyvégnek nyomjuk. Ezutan
a fordulatszamléalét egy stopperéraval egyszerre
inditjuk és 10, 30 vagy 60 méasodpercig szamlal-
juk a fordulatot. Célszerti minél hosszabb ideig
mérni az inditasndl és leallitasnal fellépdé hibdk
kiejtése végett. Ha pl. 10 vagy 30 mésodpercig
meértiink, akkor az 1 percre esé atlagos fordu-
latszam megallapitasara a leolvasott értéket 6,
illetve 2-vel kell szorozni. A leolvasasndl min-
dig tigyeljink arra, hogy a mutatéo forgasiré-
nyvaval egyez6 skalarol olvassunk le. A nagy-
mutatéval 100 fordulatig a ,,00” jelzésii skala-
r61 1000-ig, a ,,000” jelzésti skalarol pedig
10 000 fordulatig olvashatunk le.

Abban az esetben, ha a tengelyvég nem
hozzaférhet6, wvagy szijsebességet akarunk
mérni, akkor a tartozékban levé (7 31,8 mm-es
gorg6t szereljiik fel. A gorg6 kertileti sebessége,
mely egyenlé a mérend6 tengely keriileti sebes-
ségével

vy = Dzn m/perc
ahol
vir = a gorgé kertileti sebssége m/perc-
ben,
D = a gorgé atmérdje m-ben,
n = a muszer tengelyének fordulata

ford/perc-ben.

Az igy leolvasott érték a miiszer tengelyé-
nek fordulatit adja meg. Ezt 10-zel osztjuk
(mert a D-m = 0,1-del) és megkapjuk a ,vr”-t
m/perc-ben.

A vizsgaland6 tengely atlagos 1 percre esg
fordulatat ugy hatarozhatjuk meg, hogy lemér-
jik a tengely atmér6jét a fordulatszdm-mérés
helyén — ahol a ,,vx” ismeretes —, és ebbdl az
st kiszamolhato.

vr=vp=D7n; m/perc

ebbdl :
m= "ﬂ ford/perc (ha egy percig mértiink),
he
ahol _
ur=vr = a gorgd, illetve a tengely ke-
rileti sebessége,
Dy = a mérendd tengely atméréje

m-ben,
a meérend6 tengely fordulata
ford/perc-ben.

e =

: Szijsebességek mérésénél — ha egy percig
szamlalunk — a leolvasott értéket egyszeriien
10-zel elosztva kapjuk a keresett sebességet
m/perc-ben. Gorgovel torténd méréseknél a mé-
rési id6 mindig 1 perc legyen.

b) Orvényarami fordulatszammérdsk

Nagy elénylk, hogy a fordulatszdmot min-
den pillanatban ford/perc-ben adjik meg, igy
a pillanatnyi fordulatszam-valtozdsok minden-
kor értékelheték. Tehat ha arra vagyunk kivéan-
csiak, hogy egy korflrészgép tlzem alatt ho-
gyan valtoztatja a fordulatszamat, akkor az or-
vényaramu fordulatszam-mérék az ilyen méré-
sekre alkalmasak.

Miikodési elve: A meghajtott tengellyel
egyiitt forgo allandé mégnes egy — mutatoval
ko6zos tengelyre szerelt — aluminium harang-
ban o6rvényaramot hoz létre, amely a mutato
tengelyére szerelt hajszalrugé ellen aranyos el-
fordulast wégez. A harang (mutatd) elfordulasi
szoge a hajtétengely fordulatszamaval aranyos,
ezért a mutaté kitérése kozvetleniil a fordulat-
szam egységeiben hitelesithet6. A hazai gyart-
manyu orvényaramu fordulatszammeéré adatai:

Tipus: T1 és T2.

T1 egyenes meghajtotengellyel.

T2 90°-o0s meghajtotengellyel.

A mutato a vizsgalt alkatrész 1 percre es6
pillanatnyi fordulatszadmat jelzi.

Méréstartomanya: 500—5000 ford/perc, ki-
lenc fokozatban.

Pontossaga: 1-2,5%.

Gyartja: Oramszer.

Nagy fordulatszamok mérésére ajanlom az
NDK-gyartmanyu H6-tipusu, kézi orvényaramu
fordulatszammérdét (6. dbra).

Fordulatszam-hatarok: 40—160,
400—1600, 1200—4800, 4000—16 000,
48 000 ford/perc.

Keriileti, ill. szijsebességek mérésénél: 4—-
16, 12—48, 40—160, 120—480, 400—1600,
1200—4800 m/perc.

Pontossag: 1-2%.

Gyéartja: VEB Messgerate und Armaturen-
werk, Karl Marx Magdeburg.

120—480,
12 000—

¢) Stroboszkop fordulatszammérok

Forgd és rezgbmozgast végzo gépelemek a
meéréeszkoz terhelésétél mentes — fordulatdnak

6. dbra. NDK gydrtmdnyd, Grvénydrami
keézi ,,Fordulatszamldlo” Tip. Hé6
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»Oristrob Stroboszkép”
fordulatszamméré

7. abra. Hazai gydrtmanyi

és rezgésének megallapitasara szolgdl a stro-
boszkop-késziilék, mely a stroboszkopikus je-
lenség révén ismert fizikai hatdst hasznalja fel.

Kiulonosen akkor elényos a hasznélata, ha
a mérdhely nehezen hozzaférhets, vagy baleset-~
veszélyes a megkozelitése. Hatranyuk, hogy a
fordulatszam-véltozasok nehezen kovethetdk,
hélézathoz vannak kotve, és terjedelmes mére-
tliek (7. abra).

A miiszer leirdsa:

A késziilék lényegében egy nagy fényaramu
5—10 u sec-ig vilagité gaztoltésti kistilési csé-
bél all, melynek gyujtasat multivibrator vezérli.
A multivibrator frekvencidja 10 c/s-t6l 250
c/s-ig valtoztathato.

A miiszer lényeges részei:

o) allithaté frekvencidju multnv1brémor

p) stroboszképesé

7) héalézati egyenirdanyito.

A stroboszképesével parhuzamosan van
kotve egy toltokondenzator. Ha ebben a kapcso-
lasban a cs6 vezérloracsa pozitiv fesziiltségli im-
pulzust kap, a tolt6kondenzator a csovon at ki-
sul, igy a ¢s6 5-t6l 10 u sec-ig intenziv fénnyel
felvillan. A felvillanast el6idézé impulzust ve-
hetjik multivibratorbél, de vehetjik halézatbol
is, valamint eléallithatjuk kiils6 kontaktorral
vagy elektromos impulzusokat adé kiilon ké-
szulékkel.

A stroboszkopes6é parabolikus reflektorban
van elhelyezve ugy, hogy a fényiv a reflektor
gyajtépontjdban van (7. dbra).

A késziléek alkalmazdsa:

A stroboszkép elsésorban forgé vagy rezgd
mechanizmusok forgési, illetve vibracios sebes-
ségének mérésére és az ilyen mozgasok lizem-
kozbeni megfigyelésére alkalmas, lassitott vagy
egészen 4llo képek formdajaban.

Motorok, ventillatorok, szijmeghajtasok,
fogaskerekek gyorsan mozgé fonalak, szalagok
rezgb és kihajléo rugdk, szerszamok stb. mozgas
kozben latszélag lelassitva megfigyelhetok,
esetleg latszolag megéllapithatok. Igy a megfi-
gyeles egyidejlileg tobb néz6é szamara is lehet-
séges, ennél fogva a késziilék demonstrécios cé-
lokra is kival6an alkalmas.

Mérés stroboszkoéppal:

Egy forgo, periodikusan mozgé vagy rezgod
targyat stroboszkoplampaval megfelelé frek-
venciaju periodikusan felvillané fényével meg-
vilagitva, 4llé6 vagy lassan mozgé képet kapunk.
All6 képet akkor latunk, ha a mozgé targy ma-
sodpercenkénti mozgasanak szdma azonos a
lampa felvillané frekvencidjaval. All6 kép nyer-
het6 akkor is, ha a felvillané frekvencia a moz-
gasi frekvencianak /5, /s, Y5 vagy 2, 3, 4 stb.-

~ szerese. Az azonos frekvencia mindenkor -fel-

ismerhetd, ha a legmagasabb sebességtdl indu-
lunk ki és a frekvenciaszabalyoz6 taresat addig
forgatjuk a legkisebb sebességek felé, mig az
els6 egyszeres allé képet kapjuk. Ez az érték az
azonos frekvencia vagy fordulatszam. Ezt az ér-
téket a tarcsaval egytittforgo skalarol olvashat-
juk le két savban ford/percben.

A mérés megkonnyitése érdekében cél-
szerl a vizsgalando tengelyre egy fehér kréta-
jelet tenni. Ha a vizsgédlandé fordulatszam na-
gyobb, mint a felvillanasok szdma, akkor a ska-
lat a legnagyobb értékre allitva megkeressiik
az els6 szinkronizaldsi pontot, ezt leolvassuk
(X), majd lefelé haladva tobb szinkronizalasi
ponton Kkeresztil (n = 1—4-ig) meghatarozva
az utolsét, (Y), kiszdmithatjuk a keresett for-
dulatszamot:

ford/perc = n LS
X—Y
ahol 3

n = a leolvasott képek szama X-t61 Y-ig
haladva

X = els6 nagyobbik szinkronizilasi érték
(ford/perc)

Y = utols6
perc)

Ha kisebb a fordulatszam, mint a felvilla-
nasok szama, akkor ugy jarunk el, hogy a felvil-
lanési frekvenciat elosztjuk a nyert képek sza-
maval.

szinkronizdlasi érték (ford/

A keésziilék miiszaki adatai:

ORISTROB Stroboszkép
Tip.: 2371/B
Meérheté fordulatszamok
alapfrekvenciaval 600—15 000 ford/perc
tobbszoros  frekvencidaval kb. 100 000
ford/perc
pontossag
750 fordulat felett --29/,
750 fordulat alatt -+5%,
Felvillanasok szama 600—15 000 felvillanas
Felvillanasok idétartama 5—-—10 mikro sec.
Gyartja: EMG.

d) Fordulatszamméro generatorok

Ezek a késziilékek a faiparban ma még nem
nyertek alkalmazast, de a jov6ben beépitésiik-
kel szamolnunk kell. Felhasznéldsi teriiletiik
elsésorban a tavmérés. tavjelzés, valamint az
automatikus szabalyozas.
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Miikodeési elviik:

A tachométer generatorok kimend kapesain
mérhetd fesziiltség a forgorész fordulatszdma-
val aranyos. Ezeknek a generatoroknak perma-
nens magnesb6l készilt allorészik és kollekto-
ros forgorészik van, tehat nincs sziukség kilon
aramforrasra.

Vannak azonban olyan generatorok is, ame-
lyek kiilon aramforrast is igényelnek, ezeket
»Velodyn'-nek nevezziikk. A velodyn, zart ser-
leges forgoérészd gép, allorészén két egymaésra
merdleges tekercs van. A forgérész — amit a
mérendé tengellyel hajtunk meg — aluminium
serleg, mely az allorész két része kozotti légrés-
ben forog. (8. dbra.)

Wkaresak leme ot diorese
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8. abra. Fordulatszdimmérdé generdtor miikddésének

elvi vazlata

A magneses kor a lemezelt allérésznek a
serlegen beliili részén keresztiil zarodik. Ha az
’ tekercsre allandé amplitudéja ,,Us” valté-
fesziiltséget kapcesolunk, és a forgérészt forgat-
juk, akkor a ,b” tekercsben ,Us” fesziiltség
indukalodik. Ezen ,,Us” fesziiltség amplitidoja
¢s frekvencidja — bizonyos fordulatszam-hata-
rok kozott — ardnyos a fordulatszammal. Te-
héat a fordulatszam érzékelésére vagy a fesziilt-
ség nagysaga, vagy frekvenciaja alkalmas.

A fordulatszammal aranyos kimenéfesziilt-
ség linearitdsa érdekében a valtakozoaramn ge-
neratorokat az ipari frekvencidnal nagyobb
frekvenciara készitik.

A hazai gydritmdnyd generdtorok adatai:

Tip.: 2VI—42

Meérhet6 fordulatszam: 50—5000 ford/perc
Meredekség: 3,56 V/1000 ford/perc

Gyartja: FMV

Tip.: MV—321 (9. abra.)

Mérheté fordulatszam: 0—6000 ford/perc
Meredekség: 2,7 V/1000 ford/perc
Gerjeszté fesziiltség: ,,Ug” 55 V valté 500

‘Kimené fesziiltség: 2,7 V/1000 ford/perc
Gyartja: GAMMA

4. Forgo alkatrészek kiegyensilyozasa

Az egyes alkatrészek pontossagat nemecsak
a geometriai mereteltéresek befolyasolgak ha-
nem azok anyagénak tomegeloszlasa is. Ha pl
egy mardszerszamnak vagy egy gyalugép kés-
tartétengelyének rossz a kiegyensulyozésa, ak-
kor a nagy fordulatszam kovetkeztében len-

9. abra. GAMMA gydrtmdnyt ,,Velodyn” Tip. MV 321

gésbe johet, ami nemecsak a megmunkalasi pon-
tossdgot rontja, hanem toréseket is eléidézhet.
Az igy gerjesztett lengések amplitudéja azonos

kortilmények kozott ,,0” négyzetével az , m”-el

és az ,r’’rel egyenesen, a forgorész tomegével,
M?"-el pedig forditva aranyos.

o = szbgsebesség
— = m = tobblettomeg

r = a tobblettomeg tavolsaga a forgas-
tengelytdl

q = tilsily

Veszélyes a kiegyensilyozatlansag (q-r) a

gépen dolgozok egészségére is, mert a kiegyen-
sulyozatlan szerszam lengéseket gerjeszthet a
gép asztallapjaban. Abban az esetben, ha nincs
gépi elétolés, akkor az allandé rezgés kovetkez-
tében végzett munka csokkenti az ujjak érzé-
kenységét, a dolgozdk figyel6készségét, ezzel
pedig wvalészintivé vélik a baleset bekovetke-
zése.

A kiegyensulyozasnak a faiparban — a fent
emlitett okok miatt — igen fontos szerep jut,
noha ezeket a méréseket ma még igen kevés
Uzemben végzik el.

Ezen cikk keretében a kiegyenstilyozas el-
meéletével és a késziilék kezelésével nem foglal-
kozom, mert ismertetésiik terjedelme joval
meghaladna a'rendelkezésemre 4ll6 oldalszamot.
[gy csupdn egy hazai gyartmanyu kiegyen-
sulyozé géptipus felhasznalhatésagat ismerte-
tem a mi ipardgunknak megfeleléen.

BEH—23 tipust elektronikus kiegyensiulyozé gép

A gép forgé alkatrészek dinamikus Kki-
egyensulyozatlansiganak mérésére szolgal. Se-
gitségével az alkatrészre vonatkozé suly és geo-
metriai adatoknak megfeleléen egyenstlyozha=-
t6k barmilyen alaku forgétestek pl. elektro-
motorok forgoérésze, ventillatorok, nagy-fordu-
latszamui koszorii orsék, lendkerekek, gyalﬁ-
gép késtengelyek és legkiilonbozébb maro6szer-
szamok. A géppel kapesolatban meg kell jegyez-
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nem, hogy kétféle kiegyensulyozast kell meg-
kiilonboztetni: statikus és dinamikus.

Az er6t azonos iranyu és nagysagu, de el-
lentétes értelmi erdvel, a nyomatékot sikjaban
lévo ellennyomatékkal ellensulyozhatjuk. Az el-
lenerével torténd kiegyensulyozast statikus. o
nyomatékkal torténd egyensulyozast dinamikus
kiegyensulyozasnak nevezzuk. Statikusan
egyensulyozhatunk egyszertien ugy, hogy a
vizsgalt alkatrészt két vizszintesen elhelyezett
élen legorditjiik. A nehéz hellyel szemben addig
helyeziink ellensulyt, mig a munkadarabunk
barmilyen helyzetben megéll. Ezt a modszert
csak durvébb esetekben hasznalhatjuk akkor,
ha a kiegyensilyozandé alkatrész tengelyiranyt
meérete kicsi az atméréjéhez képest.

Dinamikus kiegyensulyozasnal az alkatrészt
forgasba hozzuk és a forgas kovetkeztében a ki-
egyensulyozatlansdgnak megfeleléen nyomaték
jon létre, melyet a kiegyensulyozo géppel mér-
hetiink, és befurassal vagy sulyelhelyezéssel
szliintethetiink meg.

Késtartotengelyek esetében célszerti a
szembenfekvo késeket és a leszorité csavarokat
el6z6leg meérlegen lemérni, mert ezek suly-
kiilonbsége — tengellyel egyutt mérve — el-
rontja a késtarté tengely esetleg egyébként j6
egyensulyat.

A gép mitkodésének rovid leirdsa.

A kiegyensulyozo gép egyedi és széria al-
katrészek Kkiegyensulyozasara egyariant alkal-
mas. A munkadarabot méreteinek megfeleléen
beéllithat6 bakokban rugalmasan felerdsitett
csapagytartok tamasztjdk meg. Ezekhez a csap-
agytartokhoz csatlakoznak a rezgésérzékelék. A
kiegyensulyozatlansag nagysdgaval aranyos
elektromos jel erésitén keresztiill jut a mér6-
muszerbe, amely a kiegyensulyozatlansag nagy-
sédgat a hitelesitésnek megfeleléen mikronban,
gramm cm-ben, grammban, vagy furdasmélység-
ben mutatja meg. A Kkiegyensulyozatlansag

10. abra. BEH—3-as

dinamikus
késziilék

kiegyensilyozo

11. abra. Elektromotor forgérészének kiegyensulyozdsa

szoghelyezetének meghatarozasara elforgathato
karra szerelt szeléncella szolgal.

A vizsgalt alkatrész egyik fél-keriiletén fe-
kete, a masik fél kertiletén fehér csikot helye-
zunk el, amit a szeléncella mellett levé kis 1zz6-
lampéaval vilagitunk meg. A szeléncella elforga-
tasdval a miszer-kitérés valtozik.

A maximalis muszerkitérés az egyensuly-
hibat, a kar 4llasa pedig annak szoghelyzetét
adja meg a fehér fekete jelhez képest. A ki-
egyensulyozé gépben elektromos keretet épitet-
tek be. Ez lehet6vé teszi, hogy a kiegyenstlyozo
sikok egymasto6l fliggetlenek legyenek, és ezal-
tal a kiegyensulyozas ideje jelent6sen megrovi-
diil. Az alkatrész forgatdsa valamelyik alkalmas
dtmérbjén egy textil heveder segitségével tor-
ténik.

A géppel rovid id6 alatt nagy kiegyen-
sulyozési pontossigot lehet elérni. Kezelése
egyszerl, sorozatdarabok kiegyensulyozisa be-
allitott géppel mindkét sikban kb. 30 mp. Egyedi -
kiegyensulyozasnal a mérés ideje 3—10 perc
ko6zott mozog.

BEH—3 tipusu elektronikus kiegyensilyozégép
miiszaki adatai.

Egyensulyozhato darabok sulya: 0,05—3 kg
legnagyobb atmérdje 320 mm
prizméaban felfoghaté legnagyobb atméré 1—25
mm-ig
csapagytamaszkoz 40—400/500 mm
fordulatszam hatarai 1000—6000
a gép érzékenysége 0,5 mikron/muszerosztas
Gyartja: Farégépgyar.
A leirtan kiviil kaphaté nagyobb kivitel-
ben is.
(Folytatjuk)
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Rétegelt mtianyaglapok és feliiletkezelt farostlemezek
ragasztasinak néhany gyakorlati kérdése

SZABO IMRE egyetemi tandrsegéd

A rétegelt muianyaglapok és feliiletkezelt
farostlemezek (FUNDOPAL, MAX, FORMICA,
RICOLOR, DEKOR) felhasznalasa egyre na-
gvobb méretet 6lt iparunkban, annal is inkabb,
mivel ezen anyagok hazai gyartdsa megindult,
ill. gyartasuk egyre fokozodik.

Az emlitett anyagokat onmagukban nem
hasznéljdk kész szerkezetként, hanem kiilon-
boz6 anyagokkal egyiitt, ill. kiilénbozé anya-
gokra (butorlap, farostlemez, ill. keretszerkezet)
felragasztva keriilnek felhaszndlasra. A rétegelt
muianyaglapok és feliiletkezelt farostlemezek
ragasztasa — szerkezeti sajatossaguk miatt —
eltér a hagyomanyos médszerektél, vagy a ra-

gasztéanyag, vagy az alkalmazandé technolégia -

(esetleg mindkettd) tekintetében. Elkeriilhetet-
lennek latszik tehat néhany, a ragasztassal kap-
csolatos kérdés megoldasa.

A kérdések targyaldsat két f6 csoportra
oszthatjuk, tgymint:

A) Melegragasztas,

B) Hidegragasztas.

A) Melegragasztas A

A melegprésen torténé ragasztis — kiilo-
nosen a bréselési paraméterekben — lényegesen
eltér a hagyomanyos ragasztas technolégiajatol.

A széban forgd, uj szerkezetli anyagok uj
tulajdonsagokkal rendelkeznek és ez a tény 1uj
technolégiai eljarasok alkalmazasat teszi sziik-
ségessé.

Az 1uj technologiai eljarasokat gyakorlati
tapasztalatok, tizemi kisérletek alapjan hataroz-
tuk meg. Célszerlinek latszik az uj technolégiai
adatok egyszerlt ismertetése mellett néhany jel-
lemz6 kisérlet és kisérleti eredmény kozlése.

A melegprésen torténé ragasztasi kisérle-
tek elvégzésekor sem hazai, sem pedig kiilfoldi
adatok nem &alltak rendelkezéstinkre.

<r
1. kisérlet

Feladat: 30 db 2260 >} 1200 X 25 ' mm-es
butorlap mindkét oldalara fehér szinl, feliilet-
kezelt farostlemez ragasztasa.

Préselési tényezok:

Prés tipusa: FSP 6D/1961.

Préselési hémérséklet: 95—100 C°.
Présid6: 12 perc.
Ragasztoanyag:
g/m? felvitel.
Edz6: NH4CL.
Tolt6anyag: nincs.

Fajlagos présnyomas: 4 kg/cm?2.
Tarolas: Lapok kozott 2—2 hézagléc
(15 + 2 mm vastagsag).

AMICOLL—65. 200

Eredmény: Tizennégy lap aranylag egye-
nes, tizenhat pedig nagymeértékben vetemedett,
igy felhaszndlasra (vasuti személykocsi-valasz-
fal) alkalmatlanna valt. A vetemedett lapok is-
mételt présbe helyezése és 3 kg/em2-es fajlagos
nyomas 30 percig torténé alkalmazasa utdn sem
egyenesedtek ki. A lapok utolagos atrakasa és
ellentétes lapfeliiletiikre valé forditdsa sem
szlintette meg a vetemedést. A présbol kisze-
dett lapok szobahGmérsékletre valé lehtilése
még 48 ora mulva sem kovetkezett be. A kihi-
lés kozben — 12 o6raval a kiszedés utan — a
lapok feliiletén hajszalrepedések keletkeztek.
Ilyen repedés nyolc lapfeliileten kovetkezett be,
ezzel szemben minden lapfeliileten nagyarinyu
fényvesztés volt észlelhetd.

2. kisérlet

Feladat: Azonos az 1. sz
A lapok szama: 18.

Préselési tényezok: Megegyeznek az 1. sz
kisérletével, kivéve a ragasztds uténi tarolasi
modot. A tarolas harom tolgygerenddan nyugvé,
vizszintbe a&llitott butorlapon tortént, lapon-
ként 4—4 hézagléccel. A hézaglécek vastag-
saga 15 #+ 0,1 mm.

Eredmény: A lapok vetemedése még kifo-
gasolhat6, de mar lényegesen jobb, mint az
el6z6 Kkisérletben. A Kkihtlés kozben 13. lap
felliletén repedések keletkeztek. A feliileteken
nagymértékii fényvesztés kovetkezett be.
Ugyanilyen repedések és fényvesztés volt ész-
lelhet6 a butorlapokra ragasztott rétegelt mu-
anyaglemezeken is.

A ragasztési kisérletekb6l megallapithato,
hogy a fenti rétegelt miianyaglapok és feliilet-
kezelt farostlemezek 100 C°-on ill. ennél maga-
sabb hémérsékleten torténé ragasztisa nem old-
haté meg, egyrészt a vetemedés, masrészt a
repedések és fényvesztés keletkezésének ve-
szélye miatt.

A vetemedés és repedés jelensége szorosan
osszefligg ¢és nem véalaszthaté el egymaéstol.
A 100 C°-on, vagy annil magasabb hémérsék-
leten 1ortén6é ragasztasndl elészor a feliileti
réteg, majd a farostlemez (rétegelt mianyagla-
pok esetén a miigyantdval atitatott alapanyag),
véglil pedig a belsé butorlap melegszik fel,
A harom kiilonbdz6 anyagnak més és mas a hoé-
tagulasi egylitthat6ja, melynek kovetkeztében
— magas hémérsékleten val6 ragasztidskor — az
anyagban bels6 fesziltségek keletkeznek, ame-
lyet a keletkez6 vizg6z, a hémérséklet nagysaga-
tol fliggben, egyre nagyobb mértékben fokoz.
Ugyanakkor a keletkezett vizg6z a butorlap és
a farostlemez szildrdsagi jellemzéit megval-
toztatja, ami még jobban elésegiti a térfogat-
valtozast.

kisérlettel.
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Ragasztas utdn a kornyezet hémérsékletét
elészor a feliileti, majd pedig a belss réteg
veszi fel. A mlanyagréteg nem tudja kovetnia
biitorlap lehtilésekor keletkezd térfogat wvalto-
zasat, ezért a mar meglevo fesziiltség fokozo-
dik, amely elébb csak a lapok vetemedését,
majd egy bizonyos hatar tallépése utan a feli-
leti réteg megrepedését okozza.

A fenti kisérletekbél arra kovetkeztethe-
tiink, hogy a ragasztast 100 C°-néal alacso-
nyabb h&mérsékleten kell elvégezni, mivel
hidegragasztidskor vetemedés, repedés ésfény-
vesztés nem kovetkezik be.

Sziikségessé valt egy olyan Op‘timdlls ho-
meérséklet meghatarozasa, amelynél még nem
keletkeznek feliileti repedések, ill. még arany-
lag rovid présidé alkalmazhato.

Az erre vonatkozo kisérleti eredmények
alapjan az optimalis hémérséklet 55—60 C°-
nak bizonyult. A gézfutési hidraulikus prés
55—60 C°-ra val6 felftitése ujabb kérdések
megoldéasat teszi sziikségessé.

3. sz. Lisérlet.

Feladat: Hidraulikus prés 55—60 C°-ra
torténo felftitése.

A mérések helye: Minden préslapon 2—2
helyen, a préslap két oldalatol (egyik oldal,
ahol a g6z belép a préslapba — belépé oldal,
masik oldal, ahol a g6z, ill. kondenzviz kilép
a préslapbol — kilép6 oldal) 15—15 cm-re a
kozépvonal felé, préslapokra helyezett hémé-
rékkel. A kérnyezet hémérséklete 22 C°.

Az 1. dbra alapjan megéallapithato, hogy a
préslapok ellentétes oldalain meért homérséklet
differenciak igen nagyok. Igy pl. a fltés kezde-
tét6l szamitott tizedik perchben a belépé oldal
hémérseklete 66 C°-ra emelkedett, a kilépé
oldalon hémérsékletemelkedés nem észlelhetd.
A negyvenedik percben a kilép6 oldal hémér-
séklete 40 C°, ugyanakkor a beléps oldalé
100 C°.

A grafikonon jol lathaté, hogy a flités
megsziintetése utdn a préslapok ellentétes
oldalainak lehtilése kozel azonos. Megallapit-
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1. ébra

2. abra

haté, hogy minél magasabb hémérsékletre
ftitjiik a prést, a préslapok ellentétes oldalain
mért hémérséklet differencidk egyre Kkiseb-
bednek.

A 2. abra szemléltetéen mutatja a
120 C°-ra fdtott préslapok ellentétes oldalainak
egyenletes lehtilését. A 120 C°-ra felflitott prés-
lapok 1 éra 40 perc alatt hilnek le 60 C°-ra.
Tehat a hosszu ideig tarté lehtilés miatt tizemi
termelésben nem alkalmazhaté6 az az eljaras,
hogy a 60 C°-os préshémeérsékletet hiitéses el--
jarassal érjiik el. A fent emlitett eljarads rossz
energia hatasfokarol nem is beszélve.

Az el6bbieket figyelembe véve megéllapit-
hat6é, hogy alacsony héomérsékletre valo flités-
kor — jelen esetben 55—60 C° — a préslapok
ellentétes oldalain mért hémérséklet differen-
cidk igen nagyok és ilyen hémeérsékleti viszo-
nyok mellett a ragasztas nem oldhaté meg teljes
biztonsaggal.

A fent emlitett nehézségek mlatt a gozti-
tés helyett felvet6dott a melegvizflités gondo-
lata. Az elméleti meggondolasok helyességét a
kisérleti eredmények is alatamasztottdk. Bat-
ran kimondhato tehat, hogy a préslapok meleg-
viz segitségével egyenletesen és konnyen fit-
ket6k a kivant hémérsékletre.

A g6zflitéses prés minden nagyobb beru-
hézés nélkil Atalakithaté melegvizfltéstivé
egy gbz-viz hékicserélé rendszer segitségével.

A berendezés lényege a kovetkezd: Egy
150 literes g6z-viz hékicserélé rendszerbél a
melegvizet keringteté szivattya nyomja a
préslapok furataiba. A préslapok furataiban a

ot fiiles swten 1.2 srodop nyeivg I€ reisra
[ R o RSt ey 7 it
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viz lehil, mikozben felmelegiti a préslapokat;
majd a szivattyun keresztiil ismét a melegito
tartalyba kertl. Itt felmelegszik és a présfura-
tokba 4ramlik. A viz hémérséklete, a flit6g6z-
szelep segitségével pontosan beallithat6. Fiit6-
kozegnek feltétleniil kondenzvizet kell alkal-
mazni a vizké-lerakodas megakaddalyozasa ér-
dekében. A gbz-viz hokicserélé rendszer vazla-
tan (3. &dbra) a flitési folyamat nyomon kovet-
hetd. (A vazlatbol az is jol lathato, hogy a viz
leeresztése utdn a prés gézzel ugyanugy fut-
heté mint atalakitas elott.)

Az 4talakitott présen a ragasztds a kovet-
kez6 technologiai adatok alapjan torténik:

Préselési hémérséklet: 60 C°.

Présidé: 15—20 pere, a ragasztandé anya-
gok minéségétol és oOsszvastagsagatol fliggden.

Ragasztéanyag: Amicoll—50 H. 200 g/m?
felvitel.

Edz6: NHyCL.

- Toltoanyag: 15—209/; rozsliszt.
Fajlagos présnyomas: 4—6 kg/cm?2

B) Hidegragasztas

A rétegelt mlanyaglapok és feliiletkezelt
farostlemezek ragasztdsa Amicoll-mtigyanta
segitségével hidegen is megoldhat6. Ez a méd-
szer az igen hosszu présidé miatt egyre jobban
elvesziti jelent6ségét, megemlitése csak a tel-
jesség kedvéért tortént.

Sokkal nagyobb jelentésége van a hideg-
ragasztas szempontjabol az un. kontakt ragasz-
téanyagoknak, nemecsak gyors ragasztasuk,
hanem széles kort felhasznalhatésaguk miatt
is. Ezekkel olyan ragasztési feladatok is meg-
oldhatok, amelyekre més ragasztéanyagok mar
nem alkalmasak. A faipar targykorébe tartozé
kilonbozé — féleg mlanyag vagy hasonlé ter-
mékek — ragasztasokra leginkdbb megfelel
az osztrédk gyartmanyu Ketten—Druck—Kle-
ber ,, K7 (kés6bbiekben: K—D—K , K”) vagy
a hozza hasonlé un. kontakt ragasztok. A fenti
ragasztok a kovetkez6 anyagok ragasztasara
alkalmasak: rétegelt muanyaglap, fa, furnér,
farostlemez, eternit, forgacslap, linéleum,
uveg, gumi, laticel, bér, mibér, textilia, filc,
papir, kartonpapir. parafa és fém.

A K—D—K,K”-t felhasznalds elétt jol
ossze kell keverni. A ragasztasi feliileteknek
szaraznak, tisztanak, zsir és pormentesnek kell
lenni. A farostlemez feliiletét csiszolassal -kell
a ragasztasra el6késziteni.

A ragasztési fellletekre a ragasztéanya-
got kemény ecsettel vagy finoman fogazott
szinl6é pengével kell felhordani. Durva feliiletd
és porézus anyagokndl a ragasztéanyagot két
rétegben célszerti a feliiletre felhordani. A ma-
sodik réteget csak akkor lehet felhordani, ha
az el6zé réteg teljesen megszaradt.

A felhordott ragasztéréteg teljes szaradasa
utdn — +18 C° kérnyezeti hémérsékleten -—
a feluileteket 15 perc mulva pontosan egymasra
kell illeszteni, majd kontakt nyoméssal, dor-
zsoléssel (reibolds) wvagy kalapaldssal kell a
felliletek ragasztasdnak feltételét biztositani.
A kalapalast nem szabad kozvetleniil a mun-
kadarabon végezni, hanem — a megrongalédas
elkeriilése miatt — filccel bevont deszkadara-
bot kell alkalmazni.

A nagyobb lapfeliiletek ragasztdsa hideg-
préssel is torténhet, néhidny mésodperces prés-
id6 és 5—6 kg/cm2-es nyomas alkalmazasaval.

Ha a felhordds utdni szaradasi id6é 45
percnél hosszabb, a ragasztéanyag nem hasz-
nalhat6é (az anyag ,,bedoglik’”). Ilyenkor tjabb
ragasztéréteget kell felvinni és a szaradasi id6
pontos betartdsa mellett kell a ragasztést el-
végezni. A munkadarab kozvetleniil a ragasz-
tas utan megmunkélhat6, de a végsé ragasztasi
szilardsdgot csak 72 6ra mulva éri el.

Felhasznélaskor a ragasztéanyag és a kor-
nyezet hémérsékletének minimum 12 C°-nak
kell lenni, de az optimalis feldolgozasi hémér-
séklet 18—20 C°.

A ragasztds nedvességgel, savakkal és al-
kalidkkal szemben igen ellendll6. H64ll6-
séga 65 C°.

A meleg hatdsdnak kitett feliiletek ragasz-
tdsanal — fit6testburkolat, erés napsugarzas-
nak kitett butorfeliilet, kirakatberendezés, fur-
nirozott kiilsé ajt6 — a ragasztéanyag ,,VER-
STARKER M” hozzéadasaval hasznalhat6o fel.
Igy a ragasztéréteg hoéallosaga 100 C°-ig emel-
kedik.

A K—D—K, K” jelzési ragasztét 15 C°
alatti hoémeérsékleten nem szabad tarolni.
Hidegebb helyiségben tarolt ragasztéanyag el-
vesziti a ragasztoképességét. Az alacsony hé-
mérsékleten a ragasztéanyag beslrlisodik, de
szobah6meérsékleten, atkeverés utan ismét fel-
hasznalhaté lesz. (A kendképes allapot gyor-
sabb elérése érdekében 40 C°-os vizflird6t is
lehet alkalmazni.)

A fentemlitett ragasztéanyag tlzveszé-
lyes, ezért jol lezart dobozban szabad csak
tarolni. Nyilt ldngon melegiteni tilos!
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Feliiletkezelés mart6eljarassal

A fafeldolgozobipar kiilonboz6
teriiletein a feluletkezelés az
utobbi években jelentés fejlé-
dést ért el. Az elért fejlédés
részben azért valt Ilehetévé,
mert a tudomany és technika
rohamos fejlédése a feliiletkeze-
léshez alkalmazhaté ij anyago-
kat és eszkozoket Aallitott elo.
Nagy része volt a felliletkeze-
lésben elért eredmények meg-
valgsitasaban, a vezeté szakem-
bereink bator kezdeményezésé-
nek is a kezdeti nehézségek id6-
szakidban. Tovabba kedveziéen
befolydsolta az elért eredmé-
nyeinket a szakmunkésaink ko-
zott egyre inkabb megnyilva-
nulé 4j utdni érdeklédés is. Az
elért eredmények kozil a nehéz
testi munkéat igénylé kézi poli-
turozas kikliszobolése, tovabba
a termelékenység nagymértékii
fokozédasa a legkiemelkeddbb.
A fafeldolgozoiparagakban fog-
lalkoztatottak részérél megnyil-
vanul6 j utani igény, valamint
a termelékenység tovdbbi emel-
kedésének sziikségessége ujabb
elérelépést kivan a feliiletkeze-
lésben is. Erre legidészerﬁbb €3
legalkalmasabb az ontéses elja-
rassal nem lakkozhat6é, vagy
festhet6 alkatrészek MARTO-
ELJARASOS lakkozé4sa, vagy
festése. Kedvezobbé teszi a
MARTOELJARAS szélesebb
kori alkalmazasat a lakkok és
festékek mindségében és valasz-
tékaban bekovetkezett emelke-
dés is. A MARTOELJARAS-sal
torténé szinezés vagy lakkozas
j6 minéségének biztositasa na-
gyon sok tényez6tol fligg. A
legfontosabb tényezék, melyek
a jelen technikai adottsagok
mellett betarthatok a kovetkezo
I, IL., III., IV., pontban foglal-
hatok Ossze:

I. @) munkaterem levegdjének
tisztasdga
b) munkaterem levegojének
hémérséklete

¢) munkaterem levegéjének
nedvességtartalma

d) munkaterem leveg6jének
oldoszergaz tartalma

e) munkaterem
mozgasi sebessége

leveg6jének

KOLLAR MIHALY

A munkaterem levegdjének
tisztasagat a munkadarabok a
martohelységen kivili portala-
nitasaval, és a betaplalt portala-
nitott levegdé tulnyomaséaval le-
het biztositani. A tilnyomas
mértéke a martohelységet kor-
nyez6 munkahelyek légnyoma-
satol fliggden, de azoktol leg-
alabb 10 Hg-mm-el nagyobb le-
gyen. A munkaterem hémérsék-
lete min. 18. max. 28 C° legyen.
Idedlis munkaterem hoémérsék-
let a 23 C°. A munkadarabok
szaritasara vagy pihentetésére
szolgdl6é helység hémérséklete a
munkateremtol fliggéen, de at-
tél (3—5 C°-kal) magasabb le-
gyen. A légnedvesség tartalom
megfelelé szintre valé esokken-
tése legcélszerlibben szlikporusiu
szilikagéles betétek alkalmazé-
saval érhet6 el. A nedvesség-
elvono szilikagéles betéteket a
betéplalando, de elézetesen mar
portalanitott levegé utjaba kell
elhelyezni. A levegd nedvesség-
tartalma  tapasztalat szerint
709, relativ légnedvesség tarta-
lom felett karositja a frissen
lakkozott feliiletet. A 70%,-nal
nagyobb relativ légnedvesség-
nél levegé kondiciondlasrél gon-
doskodni kell. A martéhelységet
ugy kell berendezni, hogy a
munkatérben legyen legna-
gyobb a légsebesség. Ezzel ér-
heté el, hogy az egészségre ka-
ros oldészergazok minél kisebb
mértékben szennyezzék a mun-
kateret. Itt tartézkodnak a dol-
gozok. Az egészségre karos és
tizveszélyes oldoszergazok el-
vezetését a munkatér felé ira-

‘nyuld levegébetaplalassal és a

munkatér felél a tarolon &t
dramlé levegéelszivassal kell
biztositani. A levegé aramlési
sebessége a frissen lakkozott al-
katrészek tarolasi helyein nem
haladja meg a 0,3 m/mp-et.

II. A LAKK tulajdonsagai
koziil az alabbiakra kell figye-
lemmel lenni.

a) hémérséklet

b) testtartalom

c¢) fajsuly

d) viszKozitas

e) feliileti fesziltség

A lakk hémérsékletének eme-
lésével a martélakkozas ered-
ményesebbé tehetd. Az egyszeri
martassal felviheté lakk meny-
nyisége a lakkhémérséklet eme-
lésével ardnyosan novelhetd. A
martogatassal lakkozott feliilet
szaraddsi ideje viszont csokken
a lakk homérsékletének emelé-
sével. A testtartalom novelése a
legtobb lakkféleségnél nem old-
haté meg a vele egyiittjard visz-
kozitds emelkedése miatt. Ha
valasztani lehet, akkor mindig a
nagyobb testtartamu lakk alkal-
mazasa mellett dontsiink. A faj-
suly emelkedésével az egyszeri
martassal felvihet6 lakkmeny-
nyiség csokken. Ezért célszeri a
kisebb fajsulyu lakkal wvald
martélakkozas. A  viszkozitas
érték allandé szinten tartdsa az
egyik legfontosabb feladat mar-
télakkozas kozben. A lakk visz-
kozitasat 4 mm-es kifolyoval el-
latott (DIN 53211-es) méréser-
leggel kell végezni, 20 C°-os hé-
mérsékleten. Jo felileti miné-
ségli bevonat érhet6 el marto-
lakkozéssal ,,200-t61 600-as™ ki-
folyasi maésodperccel jellemez-
het6 viszkozitdsu lakkokkal. A
lakk viszkozitasat munka koz-
ben kétéranként ellenérizni
kell. Ha sziikséges a viszkozitast
higitéval, vagy helyesebben hi-
gitott lakkal a kivant értékre
allitani. A lakk felileti fesziilt-
ség a lakknak a munkadarabra
tortént felvitelekor és szaradas
kozben, nagymértékben befo-
lydsolja a bevonat mindségét.
Martogatas kozben a feliileti fe-
sziltséget nagymértékben befo-
lyasoljak a martando alkatrész
feliileti sajatsagai, a levegé ol-
dészergaz és nedvességtartalma,
tovabba hémérséklete, valamint
az alkalmazott higitok. A feli-
leti fesziiltség valtoztatasa leg-
konnyebben kiilonféle higitok
adagolasaval érheté el. Alkal-
mazhaté higitok kivalasztaséra
a lakkot elgallité vallalat adhat
tampontot.

III. A lakkozando6 alkatrészek
feliileti sajatsagai:

a) feliileti simasaga

b) csersav, ill6olaj,
tartalma

gyanta-
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¢) lakkozando fellilet hémeér-
séklete

d) lakkozando alkatrészek
nedvességtartalma.
Nagy porusu feliileteknél

kett6, vagy tobb rétegben kell a
martélakkozast végezni. A felii-
letek csiszolasara a 150-es szem-
cseszamu  csiszolopapir  bizo-
nyult a legmegfelelébbnek. Az
egyes fafajtak csersav-, illoolaji-
és gyantatartalma kdarosan befo-
lyasolja a kialakitando lakkfil-
met, ezért annak kivonasa vagy
semlegesitése sziikséges, Kkiilo-
nosen a reakcios lakkoknal. Ha
a lakkozando alkatrész gyanta
tartalma nagy és ez a lakkfelii-
let kialakulasat karosan befo-
lyasolja, Ggy a feliiletet gyanta-
mentesiteni kell. A gyantamen-
tesitésre legjobb eljaras a felii-
letnek egy rész 15%, Ammo-
niumhidroxid és egy rész aceton
keverékével valé Atmosasa. A
képzddott gyanta szappan uté-
lagos kimosésa tiszta forré viz-
zel wvégezhetd. A leirt eljaras
csokkenti a fafeliillet esetleges
illéolaj szennyezodését is. A
lakkozand6 alkatrész homérsék-
lete kozel azonos legyen a be-
vonolakk hémeérsékletével. A
lakkozandé alkatrészek nedves-
ségtartalma 10 plusz-minusz
20/y lehet.

IV. A MARTOBERENDEZES
kivalasztdsanal az alabbi szem-
pontokat kell figyelembe venni:

a) a berendezés tlizbiztonsaga

b) a kiemelési:  sebesseg

egyenletessége és hatarai.

¢) a felfliggesztoszerkezet te-

herbirasa.

A jelenleg ismert és alkalma-

zott lakkok mind tiiz és robba-
nas veszélyesek, ezért az alkal-
mazott berendezések tliz és rob-
banas biztos kivitelezése egyik
legfontosabb  kovetelmény a
martéberendezéseknél. Tz és
robbanas veszély csokkentése
szempontjabol legmegfelelGbb-
nek a sdritett levegével miikods
berendezések bizonyultak. Egy
stiritett levegével miikodtethets
berendezést a BUTOR ES FA-
FELDOLGOZOIPARI LAP-
SZEMLE 1961/1. szdma ismer-
tetett. Alkalmaznak még zart
kiviteld robbanasbiztos elektro-
mos motorokat is martoberen-
dezések miuikodtetéséhez.

1. dbra

3. dabra

A silritettlég motorok gazda-
sdgosabbak. A martoberendezés
egyik legfontosabb jellemzéje a
kiemelési sebesség egyenletes-
sége és valtoztathatésagi hata-
rai. Az ismert berendezések
1—40 cm/perc kiemelési sebes-
séggel lizemeltethetdk.

A kiemelési sebesség is tobb
tényez6tsl flige (a lakk fajsi-
lyatol, viszkozitasatol, olddsze-

2. abra

4. abra

rének parolgasi sebességétol,
lakk és a munkaterem hémeér-
sékletétél, valamint a kivant
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lakkrétegvastagsagtol. A jelen-
leg mar elvégzett kevés szamu
mérési adathol 4ltaldnos ér-
vényl tablazatot kozolni nem
lehet, ezért korabban az An-
gyalfoldi Butorgyarban alkal-
mazott martolakkozasi techno-
légia adatait kozlom tajékozta~
tas végett.

Lakk adatai: K 698-as tipusu
szintelen nitrolakk.

40/, fekete pigmenttel
nezve.

320/, volt a megszinezett lakk
szarazanyag tartalma.

290 mp. volt a szinezett lakk
atfolyasi ideje Din.

53211-es viszkoziméterrel.
Kifolyé furat 4 mm. tartalom
100 cm?3 lakk.

A lakkozandé munkadarabok
aldmeritésénél a buborékképzé-
dés elkeriilése érdekében, a
lakkfeliilet és a munkadarabok
érintkezésénél a minimalis se-
bességet alkalmaztuk. Az ala-
merités tovabbi szakaszdban a

szi-

sebesség  észreveheté6 zavart
nem okozott.

A  munkadarabok lakkbol
vald kiemelése 40 cm-sec sebes-
séggel tortént. Az igy felhordott
lakkmennyiség egyszeri martas
esetén 250 gr/m? volt nedves
lakkra szamolva. Kétszeri mar-
tassal, teljesen pérusmentes fé-
nyes feliiletet kaptunk.

A martisi mivelet minden
szakaszat egy f6 betanitott
munkéas végezte. A két martas
kozotti pihentetési és a masodik
martas utani lefolyatdsi idGben
a martandé alkatrészek rogzi-
tése és leszedése tortént. A mar-
tasi miuvelet folyamatos volt.
Hét 6ra munkaiddé alatt 1000 db
0,02 m?2 feliilletd alkatrész mar-
tolakkozasat végeztiik folyama-
tosan. A munkadarabok bemeri-
tése és kiemelése kezdetben
kézimeghatjasi hengeres meg-
oldassal tortént. A munka ké-
s6bbi szakaszaban a lakkba-
merités és kiemelés helyett
lakkrafolyatast, valamint lakk-

lefolyast  alkalmaztunk. Az
utobbi eljardassal a lakkozas
egyenletesebb és biztonsago-
sabb volt. Ezzel az eljarassal a
lakk id6kozbeni betdoményedé-
sét is sikeriilt -ellensdlyozni.
Erre az eljarasra lzemiinkben
ujitas lett beadva.

Az alkalmazott martéberen-
dezést és szarité allvanyt a ko-
z6lt fotokon mutatjuk be (l-es
és 2-es abra).

Ugyancsak  bemutatjuk a
BUTOR ES FAFELDOLGOZO-
IPARI LAPSZEMLE 1961. évi
IV. évfolyam 1. szamdban is-
vner'te’cett martoberendezes két

A kulon_fele lakkozAsi eljara-
sok kozil a martolakkozasi el-
jardas a legkevésbé koltségigé-
nyes a berendezések szempont-
jabol. Ma, amikor a nagyipar
helyzete a nagyszéridkban vald
termelést koveteli meg, egyre
tobb lehetfség kinalkozik a
martolakkozas bevezetésére.



Szabélyozott tulajdonsagh forgicslapok gyartasa*
CZIRAKI JOZSEF
Erdészeti és Faiparl Egyetem Sopron

Az apr6 faanyag-szemcsékbél felépitett
lemezek gyartéasa 6ridsi lehetéséget biztosit azok
minéségi tulajdonsiganak szabalyozasa teriile-
tén. Kiilonosen jelentés ez a kortilmény a for-
gacslapgyartasban, mivel itt a technologia jel-
lege olyan, hogy szamos moédszer alkalmazasat
lehet6vé teszi. A szabalyozott tulajdonsagu le-
mezek és lapok kész szerkezeti elemek forma-
jéban is késziilhetnek, ezért a felhasznal6 ipar
gépesitését és automatizadlasat nagyban segitik.
Szémitasba kell venni tovédbba azt a koriilményt
is, hogy kiilonosen a forgacslapgyartas tertile-
tén alkalmazhato lehetdségek jelentosége 1é-
nyegesen megndé a forgacslapgyartas tervezett
nagyfoku felfejlesztése kovetkeztében.

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemez-
gyartastani Tanszéke féleg a szabalyozott tu-
lajdonsdgu forgacslapok gyartasi lehetségeit
vizsgalta. Tanulményoztuk a forgacsok iranyi-
tott elhelyezésével a szilardsagi értékek egyira-
nyud megnovelésével, specidlis felhaszndléasi te-
riiletre megfelel6 forgacslapok gyartési lehets-
ségeit. A kérdéssel eloszor a braunschweigi
Miiszaki Egyetem Faipari Kutatéintézete fog-
lalkozott Klauditz vezetésével. Hasonl6 jellegii
kisérleteket végeztek a csehszlovak kutatok is.

* A FATE Soproni Csoportja tizéves jubileumi
iilésén elhangzott el6adas.

Mi, féleg a hajlité szilardsédgi értékek alakula-
sat, a forgacsok elhelyezkedésének mechanikus
uton valé irdnyithatosagat és az értékek Ossze-
hasonlité vizsgalatat tettiik kutatdasunk tar-
gyava. A korabban lefolytatott kutatasok ered-
meényei azt mutatjak, hogy ilyen vonatkozasban
lehet eredményeket elérni, tovabba bizonyit-
jak, hogy a tulajdonsagok szabdlyozasa tertiile-
tén még szamtalan lehet6ség 4ll rendelkezé-
stinkre.

Az iranyitott forgéacselhelyezkedés kovet-
keztében bedllé mindségi valtozasok vizsgédlata
el6tt rovid attekintést szeretnék nyudjtani a tu-
lajdonsagok szabdlyozéasa tertiletén eddig alkal-
mazott vagy javasolt eljarasokrol, megoldéasi
lehet6ségekrol. '

A tulajdonsidgok alakitasa, szabalyozésa te-
kintetében a vegyszerezés nyujtotta szamtalan
lehet6ség és a technolégia alakitésa tertiletén
biztosithat6, szintén sokféle lehet6ség 4ll ren-
delkezéstinkre. Természetes, hogy csak sziiksé-
ges és minden tekintetben indokolt tulajdon-
sag-szabalyozasra gondolhatunk.

A technolégia alakitasaval elérhets tulaj-
donsag-szabalyozasi lehetéségek koziil foleg az
alabbiak hasznalatosak: helyes szemecseméretek
kialakitdsa, nagyszilardsaga szemcsék képzése,
tokéletes kotbanyag-felhordas és keverés stb.
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Ilyen vonatkczasban kell a térfogatsuly-valtoz-
tatas lehet6ségét is emliteni.

Vegyszerezés segitségével szinte korlatlan
lehetéségekkel rendelkezink a lemezek mindsé-
gének szabdlyozasa teruletén. Itt csak a legfon-
tosabb és leggyakrabban hasznalt vegyi kezelés-
sel biztosithaté tulajdonsdg-szabalyozési lehe-
toségeket emlitjiik: a vizfelvétel csokkentése
gomba, rovar, sav, lug és tuzallésag biztositasa
tekintetében lehet komoly eredményeket elérni.
A vegyszerezés kérdésével itt egyébként béveb-
ben foglalkozni nem kivanunk.

Korlatozé kortilmények természetesen van-
nak ugy a vegyszerezés alkalmazhatosiga, mint
pedig technolégiai vonatkozasban a gazdasagos-
sag kérdése mellett is. De altaldnossagban azt
mondhatjuk, hogy tag lehetdségek dallnak ki-
hasznalatlanul s ezek feltardsa komoly javitast
eredményezhet a faiparnak ebben a rendkiviil
fontos agaban.

A technolégiai eljarasok valtO/tatasaval
biztosithaté tulajdonsag-szabalyozas torténhet:

1. A forgacslap egészét érinté valtoztata-
sokkal.

2. A forgacslapok egyes részeire kiterjedo
vagy a forgacslap egészét nem egyértelmiien
befolyéasolo valtoztatasokkal.

Az els6 csoportba sorolhatjuk mindenek-
el6tt a hajlitészilardsag megjavitdsa érdekében
alkalmazott valtoztatasokat. Ezek koziil legje-
lentésebb a haromrétegl lapok gyartasdnak be-
vezetése. (Ez a hajlitoszilardsagi-érték novelé-
sén kiviil a rosszabb mindségli. kevesebb
munkaigénnyel készilt kozéprész haszndlataval
faanyag, kotéanyag, munka és elektromos ener-
gia-megtakaritast is jelent. (Hajlitoszilardsag-
novelést is biztosit a feliiletek furnérral wvalo
boritdsa is. Egyes gyartasi eljarasok eleve fel-
tételezik a feliileti furnérozast, pl. Okal-lapok
gyartasakor.) Feliileti bevonatok képezheték
szintén elébbi céllal migyantdkkal Aatitatott
textilidkkal vagy papirral is. Hasonl6 céllal al-
kalmazhatnak a fellileti rétegbe beépitett szi-
larditéo clemeket, fémszalakat, fémhalot, vagy
— amint Szabé Dénes professzor javaslataban
szerepel — léceket. (Az utobbi javaslat flirész-
porlapok gyéartasa esetében javitja meg a lapok
szilardsagat, a lécek szerepe ez esetben felfog-
haté Ugy is, mint a beton kozé beépitett fémsza-
lak szerepe a vasbeton szerkezetekben.)

A masodik csoportba tartozé lehetoségek
a forgacslapok egyes részeinek megerdsitését,
vagy amint e cikk targyat képezd eljaras, egy-
irdnyu szilardsagi értéknovekedést biztositanak.

Csak néhanyat emlitek az e csoportba tar-
tozo javaslatok koziil.

Ajtélap készitésekor az él koruli részeket
meg lehet erésiteni furnérhulladékkal, léchul-
ladékkal stb. (1. dbra). Masik esetben a forgécs-
lapba fenyékeret kerll beépitésre, ennek ren-
delteiése az €lek javitdsa és az egész lap szi-
lardsdgéanak célszeri novelése érdekében —
takarékos anyagfelhasznalds mellett — a ko-
zéprész laza szerkezet(i, Kkisebb menyiségi
kotéanyag-felhasznélassal késziil (2. dbra).

1. abra. Ajtélapok éleinek megerésitése
a forgacslapba épitett furnérhulladék-cstkokkal

v

=7,

2. abra. Aytolapok elemek megerosztese a forgacslapba
épitett fenyokeret segitségével. (Zar helye szintén meg-
erdsitve)

Mindkét eljaras alkalmazhaté ugy is, hogy
a széleken kivili egyéb megerésitésre szoruléd
helyekre is kiterjedjen. Pl. fémtartozékok fel-
er6sitési helyein stb:, de szilardito bordak is
képezhetok igy a lapszerkezet megerdsitésére.
(A 2. abran a zar felerdsités helyén is tomor fa-
anyaggal erdsitették meg a lapot.)

Abban az esetben, ha tomoér faanyagot épi-
tink a forgacslapba, mindig a hasznalt koto-
anyaggal kell bevonni az illeté darab teljes fe-
lilletét is, hogy az tokéletesen beilleszkedjék
és kotoédjon a forgacsok kozott. E csoportban
kell emliteni az egyéb helyi anyag erdsitéseket
is, mint pl. fabetétek alkalmazasa stb. Az uto-
lagos éllécezést és hasonlé javité szandéku el-
jarast mar a feldolgozas tertiletén végzik, nem
tartoznak ebbe a csoportba.

Tovabbi lehetéség, hogy a megerdsitésre
szorulé részbe tobb forgacsot préselink, ez
esetben nagyobb tomorséglii lesz ez a része.
Rendkiviil otletes megoldas ez, lényegében a
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forgacs sajat anyagdval foglaljuk egyszeri pré-
seléssel keretbe a készulé lapot, ajté, asztal,
szekrényajto-készités esetében alkalmazhato
els6sorban ez az eljaras. Az igénybe nem vett
részbe kevesebb anyag keriil, tehat megtakari-
tast érlink el s konnyitjik a szerkezetet, ami
szintén nagy elény (3. abra).

A Falemezgyartastani és a Butor és Epii-
letasztalosipari tanszék kozosen préselt olyan
butorelemeket, melyek a tomorebb keretrészi
kiemelked6é vastagsagban biztositottak, kész
szerelési elemet nyujtva igy (4. abra).

E csoportba sorolhatjuk a koézelmultban
elhunyt Klauditz vezetésével folytatott kisér-
leteket is, amelyek célja az volt, hogy bebizo-
nyitsdk az iranyitott elhelyezkedést forgacsok-
nak a hajlitoszilardsagra gyakorolt hatasat, il-
letve kialakitsanak olyan lapokat, amelyek a
f6 igénybevételi irdanyban nagyobb hajlitészi-
lardsagi értékkel rendelkeznek, mint maés ira-
nyokban s ezzel a célszerli eljarassal noveljék
a lapok felhasznalhatosagat, ill. a beépitett la-
pok élettartamat.

A tanszéki kisérletsorozatot Klauditz ku-
tatasi eredményeinek figyelembevételével foly-
tattuk, néhany sajatos szempontot tlizve ki
célul.

Klauditz az ugynevezett forgacs-orienta-
lassal elérte, hogy egyik iranyban a lapok haj-
litészilardsaga nagymértékben megnétt, termé-
szetes viszont, hogy a ‘masik irdanyban lecsok-
kent, pl. 0,60 gm/cm3 térfogatsulyu bukkfor-
gacsbol gyartott forgacslap esetében hosszirany-
ban a hajlitoszilardsagi értékek a normal for-
gacslap hajlitészilardsaganak tobb mint kétsze-
resét, erre merd6legesen viszont csak a normaél

FPreselés elott

—————
/

7

3. abra. Forgdcslap megerdsitése
tomorebb szegélyrész készitésével (Keresztmetszet)

Eltavolitasra
kerilo fenyokeret

W77/
P
gz, i

\ r !
Vasmag préselés

4. abra. Szerelési elemek készitése forgacsbél, méretben
is kiemelkedd, tomdérebb szegélyrésszel. (Keresztmetszet)

|
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lapokhoz viszonyitott fél értéket érik el. Elol-
jaréban Klauditz kisérleteit ismertetem rovi-
den az éaltala kozolt fényképek és grafikon
alapjan.

Az 5. abran szogletes, hosszukas, vékony
szeletelt forgacsbdl készitett forgacslap feliile-
tét latjuk, a forgacselosztds sokiranyu, a szem-
léletesség érdekében a forgdcsmennyiség felét
megfestették. A forgacs-elhelyezkedés ez eset-
ben kotetlen, sokiranyu, az ugynevezett neme-
zel6dés — filcel6dés bekovetkezését szemlélteti.

A 6. abra az orientalt elhelyezkedés(i for-
géacsokbol 4all6 forgacslap feliiletét mutatja.
Lathat6é, hogy a forgacsok zome teljesen meg-
egyez6 irédnyban helyezkedik el, igy ebben az
iranyban nagymértékben javul a lap hajlité-
szilardsaga.

A 7. dbran az orientalt elhelyezésli forga-
csokbol késziilt lap keresztmetszetét lathatjuk,
a természetes méretnél lényegesen novelt na-
gyitasban. J61 megfigyelheté az egy iranyban
elhelyezked$ forgacsszemesék helyzete és kol-
esonos kapcesolédasuk.

A 8. dbra egy félig gépesitett termeléegy-
séggel eléallitott forgacslap-gerendat mutat, ez
egy jo példa arra is, hogy milyen gyartasi te-
rilletekre lehet eredményesen Kkiszélesiteni a
faforgdcslapgyartast orintalt forgacs-elhelye-
zéssel.

A forgacs egy iranyban torténé elhelyezke-
dését kétféle lehet6ség igénybevételével lehet
biztositani.

Az inkébb kézi Kkiszolgalasra szorulé ira-
nyité racsok és berendezések alkalmazasa, me-
lyekbdl két megoldast be is mutatunk (9—10.
abra).

A masik, a korszerlbb és nagylizemi szin-
ten is alkalmazhaté eljaras az elektrosztatikus
térben vald forgéacs beallitas.

Els6 esetben a tereléracs nyildsait ugy al-
litjuk, hogy az azokon &athullé forgacs a meg-
kivant irdnyba &alljon. Klauditz eredményei azt
mutatjak, hogy a megkivant helyzetbe valé for-
gacs-elhelyezkedés nagyobb mérvi, ezt mutat-
jék az élesebben mutatkozé hajlitészilardsagi
érték eltérések, amelyek a hossz-, ill. kereszi-
irdny kozott jelentkeznek.

A masik forgécsiranyitasi lehetéség az
elektrosztatikus eré6térben {orténé megfeleld
orientalas.

Megemlitjik az elektrosztatikus tér jel-
lemz6it:

1. Az elektromos
toltésekbbl szarmazik,

2. az elektrosztatlkus tér — konzervatlv
erétér tehat er6tér-potencidllal rendelkezik
(elektorsztatikus potencial) § ezzel jellemez-
heté.

A koréabban végzett kutatésok szerint a for-
géacsok elhelyezkedését iranyitani tudtdk elekt-
rosztatikus térben. A szélességiikhoz, ill. vas-
tagsagukhoz viszonyitva nagy hosszusagu tes-
tek dipol tulajdonsaguak, illetve ilyen tulajdon-
sagokat vehetnek fel, s az elektrosztatikus tér-

térerdsség elektromos
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ben a dipol testecskék a két véglikon mutat-
kozo, ellentétes toltés kovetkeztében a térerds-
ség hatdsara pozitiv véglikkel a negativ polus
iranyaba helyezkednek és viszont.

A végzett kisérleteknél karbamiddal kevert
forgacsanyagot hasznaltak, a forgacsok mérete
az ismert és altalanos méreteknek megfelelGen
15—20 mm hosszusagu, 3 mm szélességli és
0,2 mm vastagsagu volt. A mar emlitett kisebb
fokti orientdlodas oka a kutaték véleménye
szerint az volt, hogy a forgics szemcseméret-
véltozésa befolyassal bir az elhelyezkedés fo-
kara. A hossz- és keresztiranyban tapasztalt
hajlitoszilardsagi eltérés itt mintegy 4-szeres
lehet a mechanikus felszorasnal tapasztalt
6—7-szeres eltéréssel szemben.

Klauditz a kisérletei soran eléallitott for-
gacslapok hajlitészilardsagi elaszticitdsi mo-
dulus és dagaddsi minéségi mutatok alakulasat
a 11. abran kozolt diagramban mutatja be.

Klauditz lapjainal az A jelti abrdk az ira-
nyitéds nélkili forgacs-elrendezddés esetére vo-
‘natkoznak. A lapok mindkét igénybevételi
iranyban azonos tulajdonsaguiak. A B jeld abra
a teljes anyagéban orientalt forgacsokbol ké-
szitett lapok mindségi mutatoit szemlélteti, jol
lathato, hogy hosszirdnyban tobbszorés miné-
ségi mutatok talalhatok, mint a keresztirdnyu
igénybevétel esetében. A C jelli dbra részen
pedig bemutatasra kertil a feliileti részen orien-
talt, a kozéprészen pedig szabad elrendezési
forgécsbol gyartott lapok minésége.

A. tanszéken végzett kutatasok elsé célki-
tlizése az volt, hogy meggyo6zédjiink a forgacs-
elhelyezkedés kovetkeztében bealld szilardsagi
értékvaltozasrol. Itt a hajlitészilardsag vonat-
kozaséban tapasztalhaté valtozasck vizsgdlatara
térek ki, tekintve, hogy e szilardsagi érték
donté moédon jellemzi a forgacslap mindségét s
mivel ez az érték a forgacs-elhelyezés irdnyita-
saval legjellemzébben és egyéb mutatokra is
kihatoan megvaltozik.

Kisérleteink soran 10 mm vastagsagii for-
gacslapokat gyartottunk a Nyugatmagyaror-
szdgi Flrészek szombathelyi forgacslap iizemé-
‘ben készitett lizemi feltételeknek megfelel6
erdeifeny6-forgacs felhasznildsaval, A fed6éré-
teg elballitasahoz 0,2 mm, a kozépréteg gyar-
tédsdhoz pedig 0,4 mm Aatlag vastagsdgd forgécs
kertilt felhasznilasra. Méretek tekintetében a
szokdsos, lizemekben is jelentkezd eltérés meg-
volt, tekintve, hogy felhasznélds el6tt semmi-
féle fajtazast nem végeztiink, az lizemben hasz-
nélatos forgaccsal dolgoztunk. A ragasztds nor-
mél karbamid alapu, Amicol-gyantaval tortént.
A gyanta szdrazanyag-tartalma 389/, volt. A fe-
dérész- és kozéprész-arany 40—60%,-0s. A
fed6- és kozéprészre egyarant 10°, migyantat
hordtunk fel. Forgécsnedvesség fedérétegben
4%/, kozéprészben pedig 3,59, volt. 100 g viz
felpermetezését végeztilk lap m2re szamitva,
ugyanis gézflitéses préselési eljarast alkalmaz-
tunk. Préshéfok 180 C° volt. Présidé 5 perc. A
présnyomas maximalis értéke 28 kg/cm?2. A pré-

selési tényez6k megvalasztdsa tekintetében a
tanszékiinkon foly6 présid6-csokkentéssel kap-
csolatos kutatdsok eredményeit vettitk alapul s
itt is sikerrel alkalmaztuk.

A présdiagram alakuldsa a kovetkez6 volt:
1/, perc nyomiasemelkedés 28 kg/em?-ig,
2 perc 28 kg/cm? nyomas, 1 perc 8,8 kg/cm? nyo-

5. abra. Forgdcsok elhelyezkedése a forgdeslap feliiletén
iranyitas nelkil. (Klauditz)

6. dbra. Forgdcsok elhelyezkedése a forgdeslap feliiletén
irdnyitott elhelyezés esetében. (Klauditz)

0 A

7. dbra. Irdnyitott elhelyezésii, forgdcsokbdl készitelt
forgdcslap keresztmetszete nagyitasban. (Klauditz)
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8. abra. Szabdlyozott forgdcselhelyezéssel készitett
faforgacs gerenda. (Klauditz)

o

S

.
b :;}i“’«
e

Aoty

Mechanikus wmiikddési forgdeselhelyezkedést
@ranyito kézi berendezés. (Klauditz)

9. dabra.

mas, 1 perc 5 kg/ecm? nyomas és 1/, perc nyomas
nélkiili présben tartas (12. abra).

Mi, a tanszéki kutatias keretében kisérle-
teinket haromféle lap gyartdsara terjesztet-
tik ki.

1. Fedéréteg orientalt, a koézéprész pedig
acrmdl elhelyezkedesti forgacsokbol készilt.

2. A fed6- és kozépréteg orientalt elhelye-
zésui forgacsokbol kesziilt, mégpedig tgy, hogy
a két fedoréteg megegyezd iranyu orientalast, a
kozépréteg pedig erre meréleges iranyitast ka-

10. abra. Forgdcselhelyezkedést irdnyito,
mechanikus milkodtetést forgodob
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11. abra. Klauditz értékosszehasonlité grafikonja

pott. A 13. dbran bemutatjuk az elsé boritoré-
tegrél készitett felvételt. A 14. abra az els6 ré-
tegre meréleges irdanyban teritett kozéprész fel-
teritését mutatja. A 15. dbran pedig a masik
boritoréteg elhelyezését latjuk. A két boritoré-
tegben azonos irdanyu forgacselhelyezés tortént.

A felvételek szemléletesebbé tétele érdeké-
ben a kozépsé- és felsé boritoréteg a lap nem
teljes hosszaban keriilt teritésre. A harom fel-
vételen jol lathaté a forgacsok elhelyezkedése.
A kozéprészen a forgacsszemesék azért latha-
tok jobban, mivel azok a rendelkezésre allé for-
gicsanyagban nagyobb szélességliek voltak.

3. A forgacslap teljes vastagsagaban felu-
leti forgacsbol késziil, az Osszes anyag egyira-
nyu, orientalt elhelyezkedésével.
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A rostiranyitast kézi segédberendezés, egy
furnérbol készitett racs segitségével kézi erovel
végeztiuk (16. abra). .

A segédberendezés hasznélata soran kitiint,
hogy a rostok a meglehetosen egyszerii megol-
das segitségével is jol szabalyozhaté elhelye-
zést kapnak. A forgacsoknak forgacslapon be-
lili elhelyezkedését a készlapbol kivagott met-
szetr6l készitett felvétel is jol mutatja (17.
abra).

A kézi terités masik modszerét is alkalmaz-
tuk, itt mar segitettiik a forgacsok keresztiil-
jutasat a furnérracson billené lécekkel, a be-
rendezéssel a keresztiranyban elhelyezked6 ko-
zépréteget teritettik (18. abra).

A tényleges szemcseorientaloédas a valosag-
ban bekovetkezett a késébbiekben végzett lap-
vizsgélatok megallapitdsa alapjan, hosszirany-
ban ugyanis a hajlitasi sikra merélegesen meg-
allapithaté hajlitoszilardsagi érték lényegesen
magasabb volt mint az erre meréleges iranyban.

Lapjainkat, amint mar emlitettiik, elsGsor-
ban a hajlitoszilardsagi értékek alakulasa te-
kintetében vizsgaltuk. Orientalt forgacs-elhe-
lyezéssel késziilt lapok gyartasaval parhuzamo-
san azonos koriilmények biztositasaval normaél
forgacslapokat is készitettiink. Ertékeink igy
osszehasonlitdsi alapot nyujtanak megegyezd
koriilmények kozott gyartott, orientdlt forgécs-
elhelyezésti és normadl forgéacslapok kozott.

A 19. dbran mutatjuk be az altalunk készi-
tett forgdcslapok hajlitoszilardsagi értékeinek
alakuldsat az esetben, amikor a fedérészbe ke-
rilt forgdcs orientdlt elhelyezési, a kozép-
részbe kerult forgdcs pedig normal elhelyezésti
volt. Az 1. gorbe a keresztirdnyu igénybevétel,
a 3. gorbe pedig hossziranyu igénybevétel ese-
tében mutatkozé hajlitészilardsagi értékeket
mutatja. A 2. gorbe pedig az azonos koriilmeé-
nyek mellett készitett normal forgacslap haj-
litészilardsagat mutatja. A 20. dbra kisérleti
lapjaink hajlitészilardsagi értékeinek alakulasat
mutatja az esetben, amikor a feliileti- és kozép-
rész-forgacs is orientalasra kertilt, ugyhogy a
kozéprész forgacs-elhelyezése merdleges irdnyn
volt a fedérész-forgacsok orientdlasi irdnyéra.
A hajlitoszilardsagi értékek itt nem térnek el
tal jelentGsen az elébbi gorbén bemutatott ér-
tékektol, talan csak az szembetling, hogy a gor-
bék futasiranya valtozik meg, kiilondsen tapasz-
talhatd ez a hosszirdnyu igénybevétel esetében,
ahol az értéknovekedés fokozottabb mértékben
fuggvénye a térfogatsuly-novekedésnek. Az
els6 abran azt latjuk, hogy emelkedd térfogat-
sulyu lapok gyartasa esetében a hajlitoszilard-
sagi érték csokken. Véleménylink szerint a je-
lenség oka abban keresendd, hogy a viszony-
lag vékony feliileti réteg, ami a gyors nyoméas
bekovetkezése miatt nagyobb tomorségli, nem
biztositja mar olyan mértékben az egyes szem-
csék szilardité szerepét, mint alacsonyabb tér-
fogatsuly esetében, a feliileti réteg nagyobb
mértékben homogenizalodik és hajlitoszilard-
sagi érték vonatkozaséban azt nyudjtja, mint
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Présnyomas

kg.fem?

g/ cm
28 -
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. 12. abra. A tanszéki kisérleti lapok gydrtdsandl
alkalmazott présdiagram

13. abra. Feliileti boritéréteg teritése
iranyitott forgdcselhelyezéssel

14. Gbra. Iranyitott forgdcselhelyezéssel készitett
kozéprész teritése a feliileti rétegre

egy jo minéségl, kozonséges forgacslap. A méa-
sik grafikonon a kérdéses gérbe futas iranya el-
lentétes az elébbiével. Véleménylink szerint
ennek magyarazata az, hogy a novekvé térfo-
gatsuly a vékony borité rétegii forgacslapban
nagyobb mértékben szilardité szerephez jut-
tatja a szintén orientélt forgacselhelyezkedésti
kozépréteget is. A jelenség mindenesetre érde-
kes, és megkivanja, hogy hosszabb, elmélytilt
kutatas targyava tegyilik. Tapasztalatunk az ed-
digi vizsgédlataink soran az volt, hogy e jelen-
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ség egyenlé hatarozottsaggal mutatkozott vala-
mennyi lapunk gyartasakor.

A 21. 4bran a két el6bbi grafikont Ossze-
vontan mutatjuk be. A folyamatos gérbe csak
feliileti rétegben végzett forgacsorientdlds, a
szaggatott gorbe pedig a kozéprétegben is al-
kalmazott forgacsorientalas esetében mutatja a
hajlitészilardsagi értékek alakulasat.

xﬁn‘;
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390 ® O e
380 e SV e
370 o *%
360 2
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340
330
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16. dbra. Furnéresikbél készitett teritérdcs haszndlata 240 7gem

458070072200 075478030 08284 085088090 02094 036 498

15. abra. Masodik boritéréteg teritése iranyitott for-
gdcselhelyezéssel hasonlé médon teritett boritorétegre
és kozéprészre

B

19. abra. Feddforgdcs-orientdldssal készitett forgdcs-

lapok hajlitészilardsaga. 1-es gorbe lap keresztirany-

ban, 2-es gorbe mormdl Gsszehasonlité forgdcslap, 3-as
gorbe lap hosszirdnydban
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R 20. Gbra. Boritéréteg- és kozéprész-forgdcs szemesét
18. abra. Billenoléces furnércsikbol készitett teritéracs egymdsra merdlegesen orientdltak. Gorbék szdmozdsa

haszndlata az elobbivel megegyezd
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6)
kg?a#%

470
450
450
440
430
420
410
420
390
380
370
360
350
340
330
320
310
300
290
280
270
260
250 5
240 7g/cm

968 470 972 47 07 076 030 Q2061 Q86088 10 9209149 436

© 21. dabra. A csak boritérétegben orientdlt elhelyezésii
forgdcsokkal és a borit6- és kozéprészben egyardnt
orientalt forgdcsokkal készitett forgdcslapok hajlité-
szilardsagi értékeinek oOsszehasonlitdsa
— csak a fedéforgdcs,
— — kozéprész-forgacs is orientalt

© A 22, dbran kozolt grafikon mutatja végiil
a hajlité szilardségi érték alakuldsat az esetben,
amikor a teljes forgacslapot azonos mingségl
feliileti forgacsbol készitettiik, és a teljes for-
gécsanyag iranyitott elhelyezéssel keriilt teri-
tésre. A grafikonbdl leolvashatd értékek tanul-
saga szerint az ilyen lapok részben oéridsi haj-
litészilardsagi érték novekedést biztositanak
egy irdnyban, részben pedig arra szolgédltatnak
bizonyitékot, hogy az egész eljards hatékony-
saga ebben az esetben a legnagyobb. E megal-
lapitast csak az altalunk folytatott kisérletek
tapasztalatai alapjan bizonyithatjuk.

Kisérleti  eredményeink bemutatdsara gra-
fikonokat haszniltunk. Elsésorban azért, mivel
a legszemléletesebb bemutatist és osszehason~
litdst tudunk igy biztositani, mésodsorban pe-
dig azért, mivel értékeink kiegyenlitését is gra-
fikonon végeztuk, szamitasba vettikk a legna-
gyobb mértékben eltér6 eredményeket is, min-
den legszélsGségesebb érték kihatdsa igy ér-
vényesul.

Véglil meg kell emliteni még, hogy
viszonylag kisszamu lappal végeztiikk kisérle-
teinket, igy tovabbi ilyen irdnyu vizsgalédas
véalna sziikségessé, teljesen egyértelmii kovet-
keztetések megallapitasdhoz.

Minden korulményt figyelembe véve az
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22. abra. Hajlitészilardsagi értékek a tisztan fedem:-
gdesbol és teljes anyagdaban forgdcsorientdldssal készi-
tett forgdcslapok esetében

eddigi kutatasi eredmények alapjan a kovet-
kezb6 megallapitasokat lehet tenni:

1. A forgacsszemcsék irdnyitott elhelyezé-
sével egyiranyu, jelentés hajlitészilardsagi ér-
téknovekedést lehet elérni. (Tartok vagy ha-
sonlo szerkezetek készitésénél ez nagy elényt
biztosit, ill. kiterjeszti a forgacslapok felhasz-
nalasi teriiletét ilyen irdnyban.)

2. A hajlitészilardsagi értéknovekedés leg-
nagyobb meértékii, ha a lapot tisztan feliileti
forgéacsbél és teljes anyagaban irdnyitott elhe-
lyezésti forgacsokbol készitjik.

3. A rétegek egymasra keresztirdnyban is
elhelyezheték, normal térfogatsulyt lapok ké-
szitése esetében azonban nem eredményeznek
hajlitészilardsagi értéknovekedést, csak olyan
mértékben, mintha a fedérétegben keriilt volna
csak orientalasra a forgacs.

4. A kutatisi eredmények kovetkeztetési
alapot adnak, hogy feltételezhetéen a préselt
idomok gyart4dsa sordn a megerésitést igényld
részek forgéicselhelyezés iranyitassal el6allit-
hatok.

5. Végiil pedig tovabbi adatot szolgaltatnak
arra, hogy sokirdnyu és még nagymeértékben ki~
hasznéalatlan lehet8ségek allnak rendelkezésre a
forgacslapgyartasban, a min6ség javitsa, a fel-
hasznalasi teriilet bévitése stb. tekintetében.
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A Faipari Tudoményos Egyesiilet
elndkségének junius 30-an megtartott
lilésén beszamolt az Ugyvezets El-
nokség a két elndkségi iilés kozotti
idOszakban folytatott tevékenységé-
rél.

Eldterjesztette az Ugyvezetd Elnok-
seég ugyrendjét, amelyet a beszamo-
loval egytitt az elnokség elfogadoit.

Jelentésebb hatdrozatok: A szari-
tasi bizottsagot megbizta, hogy az
0sz folyamdn kiilféldi résztvevékkel
egy szaritasi konferenciat rendezzen.

A butoripari szakosztdly még ez
évben orszagos konferenciit rendez
a buatoripar szakositdsa targyaban,
amelynek tapasztalatai alapjan 1965-
re kulfoldi résztveviékkel egy konfe-
renciat készit eld.

Szeptember hénapban orszagos tit-

kari értekezletet hivunk &ssze az
egyesiileti munka tovabbfejlesztése
érdekében.

Az Elnokség megbeszélésre hivia
meg a most végzett fiatal mérndko-
ket.

Junius 2-an a Butoripari Fiatalok
Klubjaban Zombori Janos a Faipari
Kutaté Intézet mérnoke tartott ér-
tekes eléadast ,.Miianyagok alkalmaz-
hatosaga a butoriparban® cimmel. Az
eloado bevezetdjében hangsiilyozia a
téma jelentéségét, foglalkozott a fa-
ipari szemponthol szébajoheté mii-
anyagok dltalanos definicidival és ro-
viden ismertette a mulanyaggyvartas
torténetét. Kiemelte a milanyagok
hasznalatanak jelentségét, s a fel-
haszndalds sordan a technologiai para-
meéterek betartasanak feltétel nélkiili
szilkségességét.

A fiatal miiszakiakat a téma érde-
kelte, ezt bizonyitotta a szamtalan
elvi és miiszaki kérdés felvetése, me-
lyekre az eldadd részletes felvilago-
sitdst adott.

Junius 3-4n a Butoripari Szakosz-
taly tartotta szokasos havi vezetsé-
gi tilését. Az tilésen Jaszai elvtars ta-
jekoztatta a Szakosztaly vezetdségét
az Ugyvezeté Elntkség javaslatarol,
mely szerint sziikségesnek tartjdk a
nagylzemi butorgyartas megvalosita-
sdhoz a profiltisztitas és munkameg-
esztds targyaban 1965. évben egy
nemzetkozi konferencia megrendezé-
sét. A Szakosztily vezetdsége egyet-
értett a nemzetkézi konferencia osz-
szehivasaval és a kovetkez§ {iilésre
osszeallitjak, hogy kiket javasolnak
a konferencia el6készité bizotisa-
giaba.

A Szakosztaly vezetdsége a tovab-
biakban folyo lgyeket targyalt.

Juinius 12-én a Szakosztily Karpi-
tos csoportja altal rendezett klubna-
pon ,Korszerli miibérgyartiasi tech-
nologia és miibérok” cimmel Wlasits
Gyula tartott el6adast. Az el6adas
utdn wvetitésre keriilt a ,Modern
otthonok™ c. szines rovid film, mely a
részt vevd szakemberek korében
nagy tetszést aratott.

EGYESULETI HIREK

Junius 16-an a Butoripari Szak-
osztaly klubnapjan Bédogh Istvan a
Budapesti Butoripari Vallalat igaz-
gato-fémérnoke adott tdjékoztatast a
franciaorszagi Renault autégyarban,
tovabba az ugyancsak a francia Co-
moda, valamint a belga Van Pelt
butorgyarban tett latogatasok tapasz-
talatairol.

Mindharom {izemmel kapesolatban
a nagyilizemi gyartas szervezesi és
gyartastechnologial rendszerét emel-
te ki és ismertette részleteiben, par-
huzamot vonva a hazai fa- és butor-
ipari izemek nagylizemi szervezés
iranyelveivel.

A beszamolo és a targykor eérde-
kessépét, iddszertiségét mi sem jel-
lemzi jobban, mint az a korilmeény,
hogy a klubnap szinte valamennyi
résztvevdje hozzaszolt az eldadashoz
€és a Dbeszélgetés Kkeretében élénk,
hasznos és mindenki szamara tanul-
sagos élményt jelentett.

Junius 20—21-én a Butoripari Fia-
tal Mérnokok és Technikusok 45 f6s
csoportja tanulmanyi kiranduldson
vett részt Sopronban. A tanulmany-
ut elsé napjan megtekintették a Sop-
voni Epiiletasztalos és Faipari Valla-
latot, majd az Erdészeti és Faipari
Egyetemre latogattak el.

A Flrész-lemezipari Szakosztaly
1964. junius_5-i klubnapjara a Szak-
osztidly — a téma kiemelkedd és al-
talanos erdeklédésre szamottartd vol-
ta miatt — kozponti eldadast szerve-
zett s vidéki csoportokat is meghi-
vott. A kozponti eladast Mosonyi
Istvan f6igazgatohelyettes elvtars tar-
totta, s témaja , A korszeri feliilet-
kezelés jelentfsége Magyarorszagon”
volt. Az eldadas kiilonos jelentdségét
és idbszeriiségét aldhuzta az a tény,
hogy mar nemcsak a feliiletkezelés
lehetdségeirol, modjairdl eshetett szd,
hanem az e téren elért elsé sikerrél,
a mohacsi lakkszorasos felilletkezeld
berendezés majusban megtartott pro-
batizemérdl is be lehetett szamolni.

Mosonyi elviars el6adasdban rész-
letes ismertetést adott a Mohacsi Fa-
rostlemezgyarban megvalésitas alatt
allg, illetve részben mar megvaldsi-
tott 0] feliilletkezelé lizemrészek tech-
termékek varhato felhasznaldsi lehe-
toségeirdl. ElSadasdban kiilén kitért
a tovabbfejlesztési lehetdségekre.

A kozponti el6adas vidéki és bu-
dapesti résztvev6i az eldadas utan
tobb kérdésre kértek felvilagositast
a felhasznalando alapanyagok jove-
beni biztositdsa, a termékar megalla-
pitds, az uj termékek forgalomba ke-
riillésének idépontjai vonatkozasaban.

Az el6adas utan egy ausztriai for-
gacslemezgyarrol tartottak szines ve-
titett képes ismertetést.

Janius 8-an a FATE Soproni Cso-
portjanal Stimeghy Gabor elvtars az
Epiiletasztalos és Faipari Vallalat
osztalyvezetdje tartoit eldadast , Az

épliletasztalosipar 1964. évi muszaki-
fejlesztési feladatai és tavlati céllki-
tlizései cimmel.

Junius 3-an a Szovetkezeti Szak-
osztialy Kklubnapjan nagy érdeklédés
mellett tarfotta meg eléadasat az
OKISZ meghivdsara néhdny napig
hazankban tartozkodé Willi Brocker
mérnok-kémikus az ARTI-Mvek f6-
mernoke.

Az ankét tulajdonképpen dsszefog-
lalta a kétnapos lizemlatogatas felii-
letkezelési tapasztalatait. Ennek so-
ran a butoripari szivetkezeti vezeték
és szakemberek szamos kérdésbhen
a furnérozott ives- és sik-feliiletek,
valamint a tomorfa részek (tehat a
parkanyok, labazatok és allvanyok)
korszerl technolégiajanak  probleé-
mait ismerték meg.

W. BROCKER az ARTI-késziimeé-
nyeken keresztiil a korszerii feltilet-
kezelés anyagainak és eszkozeinek
széles skaldjat ismertette a hallgato-
sdggal. Szolott az egyenletes pacfel-
szivoképességet biztosité Resinalrol,
a témitd anyagokrol (Fillschliff-
grund) a ma mAr egyre szélesebb
korben hasznalt Artinyl izolalérol, a
pacolt felliletek egyenletes szinha-
tasat biztosito Patinalrol. A stilbi-
tort gyarté szakemberek szamara
igen jelentos volt a megbeszélésnek
az a része, amely a csiszolé-oszlatd
(Schwabbel-Verteiler) és oszlato-po-
litir (Verteiler-Politur) alkalmazasa-
val foglalkozott. Az ives furnérozott
feliiletek és tomorfarészek keske-
nyedd profiljainak korszerd meg-
munkilasat, a hagyomanyos magyar
stilbiitor mindség biztositasa mellett
az lzemi gyakorlatban e két anyag-
féleség teszi lehetové.

Remélhetjiik, hogy az uj, korszeri
ARTI-feliiletkezelési technologia a
hazai poliester alkalmazasa mellett,
megteremti a magyar stilbGtor-ex-
port mindségi biztonsdgat és csok-
kenti az atfutasi idéket.

Junius 1-én rendezte a Vegyesfa-
ipari Szakosztaly a Kefeipar Orsza-
gos Ankétjat 36 résztvevovel.

Az ankeét targya a kefe- és ecset-
ipar miszaki fejlesztési célkitlizései-
nek, valamint az tizemek termelési
koriilményeinek megtargyaldsa volt.

ff-'& szakmai el6adék kézill Horvath
Laszlé elvtars, a' debreceni kefegyar
igazgatdéja a mechanikai kefeipar
_helyzetér_ﬁl tartott eléaddsa kapesdn
ismertette az iparag fejlédését, mii-
szaki szinvonaldt és export teveé-
kepységét. Hangstlyozta, hogy ma
még ugy minéségileg, mint mennyi-
ségileg képes az iparag versenyképe-
sen termelni, ez azonban csak akkor
Ie:sz maradandé, ha a versenyt a jo-
vében is tudjak tartani a vallalatok.

Az ecsetipar helyzetét és fejlesztési
lehetSségeit Schwarez Sandor elvtars,
a szegedi ecsetgyar miszaki vezetdje



ismertatte. Beszamolt a vilagpiac
miiszaki  szinvonalarol, valamint
a korszeri csomagolas-technikarol.
Hangsidlyozta, ha a jelenleg fennallé
gépi beruhdzdsi igényeket megvalé-
sithatnak és az anyagheszerzés ne-
hézségeit ki lehetne kiiszobolni, ugy
az ipar képes lenne termelését kb.
100Y%-kal emelni és ezen termeiés
legnagyobb része az exportot nével-
hetné.

Keleti Sandor elviars a kaposvari
Kefeanyag Kikészitd Vallalat hely-
zetével foglalkozott. Ismertette az
lizem gépi ellatottsédgat, a gépesités
mértékét, valamint az alkalmazott
technologiat.

A részletes vita folyamén tébb ja-
vaslat hangzott el, melyek koziil ki-
emelkedett a szakmai képzés mi-
elgbbi megvalositdsara vonatkozo ja-
vaslat.

Az ankét részivevsi a vallalatok
munkanehézségeinek kikiiszébolésére,

valamint a miiszaki fejlesztés,
anvagellatas és irdnyité munka meg-
javitasara konkré{ javaslatokat tlet-
teis, s ezeket hatarozati javaslat for-
majaban sziikségesnek tartjdk az ira-
nyitdé szerveknek megkiildeni.

Junius 18-4n a Vegyesfaipari Szak-
osztaly részérél Fekete Béla elvtars
j6l sikerilt balesetvédelmi oktatast
‘artott a Févarosi Miivészi Kézmii-
ipari Vallalatnal,

Junius 25-én vezetdségi iilést tar-
tott a Vegyesfaipari Szakosztaly, ahol
foly6 ligyeket targyalt.

Junius 16-an tartotta iilését az Ok-
tatdsi Bizottsag. Az ulésen Lazar
Laszlé elvtars a Bizottsag vezetdje
beszamolt lengyelorszagi tanulmany-
utjarol.

Junius 1-én a Miiszaki Propaganda
Bizottsdg iilésezett. Foglalkozoit a
Bizottsag az Elnokség hatarozataval,

melvnek értelmében részt vesznek az
1965. évben rendezendd nemzetkozi
konferencia szervezésében.

Junius 19-én tartotta ankétjat az
Ipargazdasagi és Szervezési Bizott-
sag ,Mutatoszamrendszer- és mod-
szertervezet a faipar nemzeikozi
szinvonalanak a hazai szinvonallal
torténd osszehasonlitdsdra” cimmel.
Az ankét részletes ismertetésére visz-
szatérink.

Juinius 24-én tartotta havi ilését a
Szabvanyositasi Bizottsag.

Juinius 16-4n a FATE Pécsi Cso-
portjdinak meghivasira Lele Dezsg,
a FAKI tudomanyos osztédlyvezetdje
tartott eladast ,,A fa komplex Kki-
hasznaldsa” cimmel.

Ugyanesak junius 16-an a FATE
Szegedi Csoportjanak meghivasara
Dubik Béla elvtars tartott jol sike-
riilt eladast a balesetvédelemrol.



Dokumentaciés és miiszaki
fejlesztési osztalyok
figyvelmébe

- Gyvartmanyismertetés

Az egyes iparvdllalatok gydrtményainak széleskorli megismerte-
tése érdekében, lehetbséget kivanunk nydjtani a vdllalatok
dokumentdciés és miiszaki fejlesziési osztdlyainak, hogy
lapunk nyilvanossdgan keresztiil, gydrmanyaikat szak-

szerili miiszaki leirdsokkal, fotokkal és abrakkal az
érdekeltekkel megismertessék

A gyartményismertetéssel kapcsolatos érdekld-
désiiket kérjiik a Mliszaki Kényvkiado
hirdetési osztélyén (telefon: 112-443,
113-450) bejelenteni sziveskedjenek
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A termelékenység névelésének hatisos eszkdzei

TOBBCELU AUTOMATA GEPEINK

amelyeket eredményesen alkalmaznak

WILHELM GRUPP

7082 Oberkochen/Wiirtt.
Werkzeug- und Maschinenfabrik
Német Szovetségi Koztdrsasig
Postafick 55 « Tel: (07361) *354

ajtok, ablakok, székek és asztalok
készitésénél

a bhtorgyirtisnal a lemeziparban
(fa, faforgicslemez, farostlemez és mianyagok)

ALAPITVA: 1890

Taviratcim : WIGO
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