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a FATE elnéke

A cikk cimeként alkalmazott két évszam,
illetve a kozbeesé 20 év hazank és néplink tor-
ténelmének legjelent6sebb fejlodési szakaszat
foglalja magaban. A Szovjet Hadsereg &ltal tor-
tént felszabaditasunkat kovetéen a Part veze-
tésével megvalésitott mélyrehaté politikai es
gazdasagi valtozésok, a munkéasosztaly politikai
hatalménak kivivasa és megszilarditasa, a t6kés
kizsdkmanyolds felszamoldsa nyoman nép-
gazdasagunk minden teriiletén végérvényesen
uralkodoéva lettek a szocialista termelési viszo-
nyok, leraktuk a szocialista tarsadalom alapjait.

Az elmult két évtized alapveté politikai és
gazdasagi valtozésai nem onmaguktol, békesen,
hanem az osztalyharc — sok esetben kemény —
koriilményei kozott valésultak meg, mely-
nek tobbek kozott wvolt olyan sulyos pe-
ricdusa is, mint a kiils6 és belsé ellenseges
er6k altal 1956 oktoberében kirobbantott
ellenforradalmi felkelés. A Part altal Kkiala-
kitott helyes politikdval, a szocialista vilag-
rendszer: a Szovjetunié és a tobbi barati szo-
cialista orszag segitségével a munkésosztaly, a
dolgozé parasztsdg és a tobbi bels6 haladé ero
alkotoé szovetségével azonban urrd lettiink a ne-
hézségeken és az 1960-as évek elejére elértink
a szocializmus teljes felépitésének varva-vart
id6északahoz.

A masodik vilaghéboru befejezése ota el-
telt id6szakot joggal lehet a magyar .dolgozo
nép hés korszakanak nevezni, melynek els6 sza-
kaszaban a munkashatalom megvalésitasaért
folytatott politikai harccal parhuzamosan be-
gyogyitottuk hazénk testén a habora okozta
sebeket, majd a hatalom birtokaban nehéz har-
cok sorozataval az elmaradott félfeudélis orsza-~
got fejlett nehéziparral rendelkez§ ipari or-
szagga valtoztattuk.

A gazdasagi fronton vivott harcok ered-
ményeként az allami ipar és a szocialista ipar
egésze is 1962-re 1949-hez képest véllalati tel-
jes termelését megnégyszerezte. Az allami fa-
ipar termelése ugyanezen id6 alatt négy és fél-

szeresére, azon beliil a butoriparé tobb mint
hatszorosara novekedett.
Az ipari lizemek &llamositdsa ota eltelt

't6bb mint masfél évtized alatt a faipar Kisipari

és manufakturalis jellege megsziint, iparagai
dolgoz6inak 45 része a szocialista szektor Uze-
meiben van foglalkoztatva.

Az 4llami faipar olyan nagyipari terme-
lésre alkalmassé fejlesziett tizemekkel rendel-
kezik, mint a Budapesti Butoripari Vallalat 1.
és I1. szamu gyaregysége, a Cardo Butorgyar és
a Délmagyarorszagi Flrészek Vallalat baresi
Uzemegysége. Es olyan a tovabbfejlesztés lehe-
téségeit magukban hordozé, korszeri gyaregy-
ségei vannak, mint az EM Epiiletasztalosipari
és Faipari Vallalat soproni ilizeme, a Mohacsi

, Farostlemezgyar és a Nyugatmagyarorszagi Fui-

részek Vallalat szombathelyil Flrészipari es Fa-
forgacslap-gyarté vertikuma. A faipar vala-
mennyi agazatiban nagymértékben névekedett
a termelés gépesitettsege.

A faipari vezeté szervek iparfejlesztési te-
vékenységét olyan uj szocialista intézmények
segitik, mint a Faipari Kutaté Intézet, valamint
a Faipari Gyartastervezd és Szerkesztd Iroda. Az
ipar szakmai vezetékader-sziikségletét pedig az
Erdészeti és Faipari Egyetem és az egyre szé-
lesedd faipari technikusképzés van hivatva ki-
elégiteni. '

A szocialista ipar 1964-ben éves teljes ter-
melési tervét 1039/-ra teljesitette, ezen beliil a
faipari &gazatok mennyiségi teljesitése néhany
szdzalékkal magasabb.

A helyzet tehat az — amint a fentiekbél is
kit{inik —, hogy a termelési feladatok mennyi-
ségi teljesitése tekintetében nincsenek alapvetd
hidnyossagok (legfeljebb az ilyen értelmi tul-
hajtasok értelmezheték annak). A II. 6téves terv -
az ipari termelés atlag évi 8,3%g-0s emelkedését
irdnyozta el6, a tényleges évi atlagos emelke-
dés 9%, kortil van.

Nem ilyen kedvezd a helyzet a munka ter-
melékenysége és a termelés jovedelmezosége,
illetve gazdasagossiga terén. A Magyar Szocia-
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lista Munkdspart VIII. Kongresszusa hatéroza-
taban leszogezte: ,,el kell érntink, hogy a II. &t-
éves tervben az ipari termelést legaldbb 2/; rész-
ben a munkatermelékenység fokozédsa utjan no-
veljik. A jovében a szabad munkaer6-tartalék
viszonylagos csokkenésével ezt az ardnyt tovabb
kell emelni.” Az allami iparban a termelés no-
vekedésébbl a termelékenység emelkedésével
elért hanyad 1961-ben 68,7%,, 1962-ben 63,3%,
1963-ban 48,5%,, 1964-ben 55%; volt. 1961—
1964. atlagaban ez 58,9%,, a parthatarozat sze-
rinti 66—67%,-kal szemben. A munka termelé-
kenységének és a termelés jovedelmezbségé-
nek nem megfelel6 alakuldsa altaldban a fa-
iparra is jellemz6, a legutébbi id6ben ilyen vo-
natkozasban példaul a fényezett lakasbutor-
gyartas teriletén alakult igen kedvezétleniil a
helyzet.

Népgazdasagunk tovabbi egészséges fejls-
dése megkoveteli a termelés gazdasagossaga te-
rén mutatkozo hidnyossagok miel6bbi felszamo-
lasat. Ez a nem éppen konnyd feladat az ipar-
vezetés, a termelés-irdnyitas feleléssegteljesebb,
hozzaért6bb — tudoméinyos és muszaki tapasz-
talatokra alapozott — munkajat igényli.

Alapveté feladat a termelés szervezettebbé
tétele. Ha a kozvetlen termelé munkat végzoé
dolgozok szamara az lizemekben az elengedhe-
tetleniil sziikséges miiszaki fejlesztési intézke-
dések megtételével, eldrelaté miszaki eléké-
szitéssel, a munka folyamatossagit és utemes-
ségét biztosité, mindenre kiterjeds gyartasszer-
vezéssel megteremtik a korszerli nagyiizemi ter-
melés eléfeltételeit — amire a lehetéségek
adottak — viszonylag rovid idé alatt elérhetjiik
a termelés gazdasigossiga, a munka termelé-
kenysége tekintetében is a szocializmus teljes
felépitésének idészaka altal igényelt szintet.

A Faipari Tudoményos Egyesiilet a maga
sajatos eszkozeivel — a legjobb szakembereket
bevonva — széles kord tarsadalmi segitséget
fog nyujtani a faipar kiilénb6zé 4gazatainak
feladataik megoldasdhoz.

A felszabadulas 6ta eltelt — eredmények-
ben és tanulsidgokban gazdag -— két évtized ta-
pasztalatait hasznositva a termel6kapacitis jobb
kihasznaldsival, a munka hatékonysagénak és
a termelés gazdasagossagdnak novelésével fei-
lessziik tovabb népgazdasagunk szocialista jel-
legét, noéveljlik néplink jolétét.



SZABO DENES
egyetemi tanar
Erdészeti és Faipari Egyetem

a faiparban

1. Bevezetés

A korszerli anyagmozgatas a faipar egyik leg-
fontosabb kérdése lett. A szocialista nagylizemi
vezetés megkivinja egyrészt a nehéz fizikai mun-
kik gépesitését, mdasfel6l a folyamatos termelést,
az automatizalt szillitéberendezésekkel elldtott
gépsorokat a magasabb termelékenység elérése
céljabol.

Egyetemiink Faipari Géptani Tanszékén az
el6addsokon tal foglalkozunk a faipari iizemek
korszerli anyagmozgatisinak kutatéds jellegli fel-
dolgozésival, -amely egyrészt az idevonatkozd
irodalom feldolgozisabdl, masrészt egyes konkrét
tizemek vizsgalatdbol all.

Altaldnossighan megallapithaté, hogy fafel-
dolgozé iizemeink bels6 anyagmozgatisa az elmult
3—4 év id6szaka alatt sokat javult, de még mindig
jelent6s az elmaradds a nemzetkézi szinvonaltdl.
A ,,Faipar”-ban is jelent meg mar néhany olyan
cikk, amely az egyes korszer(i szallitoberendezések
ismertetésével és alkalmazdsival foglalkozott, de
magéival az anyagmozgatis tervezésével csak
futélag foglalkoztak. A jelen cikkben néhény alap-
vetd tervezési eljdrdst chajtok ismertetni eddigi
tanulményaink alapjan, remélve, hogy ezzel is
hozzajarulok ezen kérdés tisztdzasihoz és gyakor-
lati felhasznalasahoz.

2. Uzemen belili anyagmozgatds tervezése

A fafeldolgozé véllalatok tizemen beliili anyag-
mozgatisa alatt értjiik a szaritékamrakbol érkezd
faanyag mozgatisit a gyArtménynak készarurak-

Korszerii iizemen beliili anyagmozgatas tervezése

tarba vald szallitdsaig, tehat a szabdszattol a felii-
letkezelési tizemig bezardlag.

Sok helyen a szaritéberendezések egybeépiil-
tek a szabiszmiihelyekkel, illetve kis terjedelmii
raktéraknil folyamatos a kész gydrtmany elszalli-
tésa, ilyen esetben helyes a tervezésnél ezen
tizemrészek bekapcsoldsa is a tervezésbe és mint
egy egységet felfogni tervezés szempontjabol.

Az fizemen beliilli anyagszallitis tervezésénél
a legelsé irdnyadé szempont az tizem technolégija.
Az eléallitandé gydrtmény technol6gidja sok eset-
ben mar eldonti az alkalmazhaté anyagmozgatis
jellegét (szakaszos, folyamatos, esetleg automati-
zalt gyartds). Korszeri tpchnolégiénzﬂ a szallits-
berendezések beépiilnek a gépek kozé és 6sszekotd
anyagutat alkotnak. Ez esetben gépsorokrél beszé-
liink, amelyeknél a szallitoberendezések teljesits-
képességét, szallitisi sebességét a megmunkild
szerszamgépek teljesitményével kell szinkronizalni.
A faipar teriiletén is talalkozunk teljesen automa-
tikus gyartasi rendszerekkel, amelyeknél az anyag
szallitasdt meghatarozott vezérlés ttjan végzik, az
anyag mindségét és a gyartas egyes paramétereit
szabalyozé berendezések ellenérzik, illetve szaba-
lyozzik. Pl. farostlemezgyartas.

A legyartott készdrut a gyarbol, tizemrészbil
azonnal el kell tdvolitani, mert a termelés folya-
matat zavarja a felhalmozott készaru. Ez torténhet
a legkiilonféle szallitéeszkozokkel, lanctranszpor-
torrel, futészalaggal, gorgdsorral, graviticids cstz-
dakkal, stb., a készdru alakjitol és sulyatdl fiig-
ghen.
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1. dbra. Anyagmozgatds vonalas dbrdzoldsa egy megmunkdlé mihelynél

1. ingaflirészgép 2.

"

Az anyagmozgatéis tervezését az egész iizemre
kell elvégezni.

A tervezés az anyagszallitdsi utak kijelolésével
kezdddik.

Képletileg kifejezve az anyagszallitis tervezé-
sének alapjit az a szallitasi feladat képezi, amelyet
Mpkm-ben, vagy kpm-ben tudunk kifejezni az
alabbi képlet szerint:

A TEQ-S (Mpkm vagy kpm)

aholQ = az egyes szallitményok stlya (Mp vagy
kp)
s = a széllitési utak hossza km vagy m-ben.
m = a munkahelyek szdma.

Altaldban véve ezt a tervezést ajinlatos elkii-
16nitve végezni az egyes lizemekre az el6bbi felso-
rolés szerint, azaz kiilon az egyes f6bb miihelyekre
vagy lizemrészekre és kiilon a késziru széllitasara.

Altaldnos szabdlyok: :

1. Munkadarabnak a foldre vald lerakasat
soha ne tervezziik be.

2. Munkadarab a,megmunkilis magassigéi-
nak a sikjiban érkezzen a dolgozéhoz.

3. Vizsgiljuk meg a gravitécids szallitas lehe-
t6ségét, a rakoddlapok haszndlatit és az egység-
rakoményok kérdését.

4. Azonos alkatrészt megmunkialé gépek,
munkahelyek kozott folyamatosan szdllité gépi
berendezéseket alkalmazzunk. Ugyancsak gépi
szallitéberendezést kell alkalmazni nagyobb tévol-
sdgok utdn (pl. izemek kozt.)

A tervezést az anyagszaBitdsi utakra vonat-
kozban az aldbbi moédszerek szerint ajénlatos el-
végezni: 2.1. Vonalas anyagfolyam 4brizolés,
2.2. fonaldiagram készitése, 2.3. sakktdblaszerti
forgalmi tablazat, 2.4. itvonal terhelési diagram
Shankay -féle abrazoldsi mddszerrel, 2.5. maket-
szerll Abrazoldsi mddszer.

szalagflrészgép 3. egvengetOgép 4. vastagsdgi gyalugép 5. mar6gép 6. szalagfirészgép
7. négyfejes megmunkdlészerszémgép @ & dolgoz6é = kerethez sziikséges alknueszek onaean T 1éc alkatrészek

2.1. Vonalas adbrdzolds

A technoldgiai folyamatnak megfeleléen elhe-
lyezett gépeket az anyag el6rehaladési Gtvonaldnak
megfelel6en dsszekotjiik. Uzemen beliili anyagmoz-
gatdsndl igen j6l mutatja az egyes alkatrészek
utjat, de nem mutatja a szallitéeszkozok leterhelé-
sét. Elénye, hogy a miiveletek Gtvonalardl gyors
téjékoztatést ad, konnyen meg lehet 4llapitani a
visszatéré ttvonalakat. (ldsd: 1. dbra) Az egyes
kiilonféle alkatrészek gyartasi atjat szines vonalak-
kal szoktdk jelolni.

2.2. Fonal diagram

Hasonlit az elébbihez, a lényege abban 4ll,
hogy az lizem alapteriiletébe berajzolt gépek kozott
anyagszallitasi utakat fonal segitségével abréizolja,
amelyeket egyes gépeknél gombostiivel rogzit.
A letekert fonal hossza egyben jellemz6 szdmot ad
a lépték helyesen rajzolt alaprajznil az anyagmoz-
gatisi 0t hosszarél. Elénye azis, — kiilonosen ha a
gépeket berajzolds helyett alakuknak megfelel
szines papirkockéikkal helyettesitjiilk, amelyeket
gombostiivel rogzitink — hogy ezéltal tobbiéle

'f////ﬁ“
P> ‘
et
0

2. dbra. Fonaldiagram
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3. dbra. Sakktdblarendszer az anyagterhelés Lzmutaldsa:a
1. dbran ldthaté gépek alapjdan

dtrendezést tesz lehetdvé és a legkedvezdbb, leg-
rovidebb szallitisi Gtvonalat ki lehet kisérletezni.
(Léasd: 2. 4bra).

2.3. A sakktdblaszertt anyagmozgatdsi rend-
szernél egy tablazatot készitiink, amely megmutatja
honnan-hové, mennyi anyag keriil szallitdsra.
(Lasd: 3. ébra). El6nye, hogy az egyes termelési
helyek kozotti anyagszallitasi leterhelést mutatja.
Hétranya, hogy nem ad felvildgositast a szallitdsi
utak hosszarol.

2.4. A Shankay-féle folyamat dbrizolissal az
4tdraml6 anyag mcnnylseget léptékaranyosan fel
tudjuk tiintetni. Igen szemléltetéen mutatja be
az egyes Utvonalak terhelését is, azonban az elké-
szitéshez a sakktdblaszerti tabldzat sziikséges, hogy
az anyagterhelést ardnyosan be tudjuk rajzolni.
(lasd: 4. dbra).

2.5. Ujabban szokésos az tizem térbeli makett-
jét elkésziteni, ahol egyes kockdkkal jelzik a
kiilonboz6 gépeket és anyagszallité berendezéseket.

Rendkiviil plasztikus és sok esetben olyan hibéit,
amit a rajz nem mutat, ki lehet vele kiiszobolni,
kiilonosen emeletes elrendezésnél ajinlhaté, ahol a
széllitoberendezések a kiilonbozd szinteket kotik
ossze. (Lasd: 5. dbra).

Az anyagszallitisok tervezéséneck eis§ 1épése,
hogy a fenti eljarasok alapjin a megadott techno-
l6gia alapjin elkészitjitk a gépek és az anyagmoz-
gatds vizlatat. A vazlat alapjan a kovetkezd 1épés
a szdllitoberendezés kivalasztisa.

3. Az anyagszdllito berendezés kivdlaszidsdanak
szempontjai

a) A széllitéberendezés kivalasztisanak szem-
pontjait elsdsorban a szallitandé anyag halmaz-
allapota, alakja, stulya, az anyag megjelenése és
tulajdonsigai dontik el.

b) Mésodsorban szdmitésba kell venniink a
rendelkezésre 4ll6 technolégiai kovetelményeket a
gépek kapcsolédasa. teriiletén, ahol a legfontosabb
szempont a szallitasi tavolsig és szallitdsi iddk
csokkentése.

¢) Harmadsorban a szillitéberendezés tize-
meltetésének gazdasigossiga, energiafogyasztisa
donté a kivilasztdsnél, ahol a kiszolgilé személy-
zet 1étszamat, a kihasznilids fokit és a karban-
tartdsi koltségeket is figyelembe kell venni.

d) Negyedsorban kell megvizsgilni a beruhé-
zas gazdasigossigit, hogy a befektetett Osszeg
milyen idgszak utan tériil meg.

A szdllitandé anyag halmazillapota dontd
elsdsorban a széllitéeszkozok kivilasztasinal. A fa-
ipari ilizemekben altaldban darabos arukat kell
szallitanunk, ezért elsGsorban a darabos érukat jol -
szallité szalagszallité, hengergdrgésor, vagy zsé-
molyos esetleg taleds szallitdsi méd a leggyakoribb.

A D) pontban jelzett technolégiai kovetel-
mények figyelembevétele jelenti a gydrids jellegé-
nek befolyasit a szallitéberendezés kivalasztésara.
A gyértds jellege lehet szakaszos és folyamatos.
Szakaszos gyéartdsi méd alatt értjiilk a gydrmany
egyes megmunkaldsi helyén egy-egy alkatrész
megmunkéldsit, melyet szallitdsi szempontbol
szakaszosan széllitanak tovabb. Folyamatos gyéar-
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4. dbra. Shankay-féle diagram az anyagutak és anyagterhelés egyzdejzi bemutatdsa 1. dbrdn
lathatd elrendezés szerint
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9. dbra. Az anyagmozgatds makett rendszerii dbrdzoldsa

t4si médnal a munkahelyre szallitdsi szempontbdl
csak egy-egy darab érkezik, amelyet megmunkalas
utdn azonnal tovébb széllitanak a széllitéberen-
dezések.

A legnagyobb nehézséget a gyéartiskozi folya-
matban levs széllitdsi eszkozok kivalasztasa és a
termels gépekkel valé Osszehangolisa jelenti.
Tegyiik vizsgilat tdrgy4va ezért a szallitds miive-
leteit is.

3.1. Anyagszdllitds ciklus-idéinek valtozdsa kit-
16mboz06 szdllito eszkozok esetén

Egy anyagmozgatisi munkanil 4 miveleti
iddelemet kiillonboztetiink meg.

a) Széllitéeszkoz felterhelése, az anyag fel-
rakisa.

b) Az anyag széllitdsa.
¢) A széllitéeszkoz leterhelése, az anyag lera-
késa. ;

d) A széllitéeszkoz visszajuttatisa a kiindulds
helyére.

Ezt az idGelemet tartalmazoé szallitasi folya-
matot egy ciklusnak nevezziik. (Lésd: 6. dbra).
Ha megfigyeljitk a 4 mfivelet koziil az anyag moz-
gatésat, egyedill a b) alatt feltiintetett idGelem
tartalmazza. Példaképpen, ha egy 0,5 tonna stalya
friz-lécdarabokkal teli kocsit kell tovabbitanunk,
amelynél tételezziik fel a rakodds 5 pere, a szallitas
5 perc, a leterhelés 5 perc és a kocsi visszahozatala

4 tomna

5 0 5 20 pPrC
6. dabra. Mpkm szdllitdsi folyamat dbraja (ciklus dbra)

a kiindulds pontjira szintén 5 perc alatt torténik,
akkor a tényleges szillitdsi idé csak 5 pere volt, a
tobbi tgynevezett mellékidd. A fenti példa mér
mutatja, hogy egy szallitist anndl gazdasigosab-
ban tudunk megszervezni, minél jobban lehet a
mellékidéket csokkenteni. Ilyen mellékidSesokken-
tését elsdsorban az anyagszallité koesi nagyobb
sebességével tudjuk elérni, mésodsorban a rakodés
és leterhelés gyorsitasival. A széllitéeszkoz vissza-

- juttatisinak idejét csokkenteni, vagy teljesen

kikiiszobolni olyan széllitéberendezések beallitd-
sival lehet, amelyek folyamatosan széllitanak.
Pl. szalagszallitok, lanctranszportérok, sth. A gép-
sorokndl, ahol vezérelt anyagszallitisrél van szo,
ott a szallitisi teljesitményt az egész gépsor kapa-
citdsa hatérozza meg és ott egyes anyagmozgato
berendezések szdllitoképességével kiillon nem fog-
lalkozunk.

Az anyagszallitas tervezéséhez az egyes szél-
litoberendezések Gsszehasonlitisit 7. 4bran lithat-
juk a ciklus id6 alapjan.

A ciklusidd, illetve Mpkm alapjin a legked-
vezébb képet a folyamatos szallitéberendezések
adjak. A teljesen gépesitett és automatizalt techno-
l6giai folyamatokban ezért ezeket a szdllitéberen-
dezéseket alkalmazzdk. Hatrinyuk, hogy az eset-
leges technolégiai véltozdsoknal néha teljesen ki
kell kapesolni az anyagiram utjabdl, ami kiilon-
boz6 nehézségeket okoz, amellett az tizemen kiviili
dllapotban az amortizécids koltség tovabbra is
terheli az iizem gydrtméinyait. Eppen ezért csak
kialakult végleges gyartasi folyamatoknal ajinla-
tos alkalmazni.

Ahol a profilviltozés gyakori, ott a gépi moz-
gatésh emeldlapt szallitéeszkoz a legjobb. Beruhé-
zési nehézségek miatt még nem terjedt el eléggé
ipardgunkban, ezért taldlkozunk iizemeinkben a
legtobb esetben kézi erGvel mozgatott kis koesikkal,
illetve emelSlapt kocsival.

Az a, b, c. esetekben a ciklus id6 utolsé sza-
kaszénak csokkentése végett a technoldgiai folya-
matokban a gépeket tgy kell elrendezni, hogy a
miiveleti sorrendnek megfeleljenek, eziltal a ko-
csikndl a visszatérésiid6 elmarad, mert a megmun-
k4l4dsi miivelet kovetkeztében a megiiresedett szal-
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7. dbra. Ciklus dbrdzoldsa kiilonbézé szallitdsi folyama-
tokndal
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8. dbra. Inga és kor, illetve U alaki gépelrendezés kis
kocsikkal valo szdllitasnal

Ry )
(Pl

il

litéeszkozt, ugyanannil a gépnél a megmunkélt
alkatrész lerakasara fel lehet haszndlni.

A kis koesikkal valé szallitdsndl ezért megkii-
Iénboztetiink inga-, kor- és vegyesjarat rendsze-
reket.

Ingajaratnil 7. dbra a) esetének megfelelGen
a szallité kocsi visszatér az adagolé elosztéhelyre.
Korjaratnal (8. 4bra) az anyagszallitékocsik egyik
géptol atkeriilnek a méasikhoz folyamatosan, tehat
visszatérs Gt az utolsé géptél van csak. Ezen folya-
matnak leggyakoribb forméja az U alaki gépeso-
portositds. Gyakori tobb gyartményalkatrész egy-
ideji megmunkélisa esetén a vegyes-jarat rend-
szer. Ha két alkatrész egyesitése kovetkezik be
valamelyik gépnél, tigy az egyik alkatrészt szallité
koesi az adagol6 helyre visszatér.

El6fordul az az eset is, amikor a szallitékoesi
nem a kovetkezd, hanem egy tavolabbi géphez
keriill megmunkalds végett, ilyen technolégidknail
a kis kocsis rendszer néha elényosebb a folyamatos
széllitéberendezéseknél.

3.2. A munkamiiveletek szinkronizdldsa

A gépek kozotti szallitdsnak azonban alapfel-
tétele az, hogy a technolégiai miiveletek szinkro-
nizalva legyenek. A szinkronizalas azt jelenti, hogy
mindazokon a munkahelyeken, amelyeket szal-
litéeszkoz kot ossze, illetve melyek kozott az anya-
got széllitéeszkozzel tovibbitjak, egyenletes mun-

katerhelés legyen, azaz az elvégzendd miiveletek
munkaideje kozel &4lland6 legyen. Az egyenlé
miiveleti id6ket titemidének nevezziik.

Egy ilyen titemidé alapja az a megmunkéléisi
id6, amely alatt a gydrtményon a sziikséges miive-
leteket elvégzik. A szinkronizilis feladata abban
all, hogy a kiilénbozd id6ket tigy csoportositsik,
hogy minden munkahelyre, megmunkélé gépre
kozel azonos megmunkéldsi iddtartam essen.
A szinkronizdldsra két eljardst hasznilunk:

@) A sziik keresztmetszetre valé szinkroni-
zAlds.

b) Az 4tlagidé alapjin valé szinkron-ter-
Vezes.

Sziik keresztmetszetnek azokat a munkahelye-
ket nevezziik, ahol valamely gydrtményon elvég-
zendd munkaidé a legnagyobb.

A sziik keresztmetszetre vald szinkronizdlds
azt jelenti, hogy ezen sziik keresztmetszet eltiinte-
tésére a tobbi miveleti id6hoz viszonyitva két,
vagy hirom azonos munkahelyet 4llitunk be és
ezéltal lecsokkentjiik a munkahely leterhelését.
Természetesen a tobb munkahely beéllitisin
kiviil, kitlonosen kisebb kitlonbségek esetén az alibbi
moédszereket is alkalmazhatjuk:

A) Tulterhelt géprél a munkat kevésbé ter-
helt gépre vissziik 4t néha a technoldgia megvéiltoz-
tatdsdval is.

B) Magas teljesitmény(i dolgozékat allitunk
ilyen munkahelyekre, akik az el6irt normét lénye-
gesen rovidebb id6 alatt végzik el.

') A gép vagy a munkahely miiszaki adott-
sdgainak megvaltoztatisival nagyobb teljesit-
ményt ériink el. Pl. magasabb fordulatszam beve-
zetése, el6tolds novelése, valamely munkadarab
felszerszamozdsa, kézi-gép bevezetése, stb.

D) A gépet — amennyiben nincs két mii-
szak — miiszak utdn is tovibb jaratjuk.

Ezek koziil a megoldisok koziil az 4 és a €
eljards az, amelyiket sikerrel hasznélhatunk fel, a
B eljarés is kis kiillonbségnél célravezetd, a D elji-
rast nem ajanljuk.

A szinkronizilds alaptorvénye:

m
m‘Isz == EIm
1

ahol m = a munkahelyek szdma
Iy = a legsziikebb keresztmetszet ideje, vagy

annak hinyadosa, illetve a szinkron idé.

Inm = az egyes munkahelyek miiveleti ideje.

Ennél az egyenletnél igen sok esetben eléfor-
dul, hogy magasabb érték adédik a m -1 tagnal,
mint a munkamfiveletek Osszes ideje. Az anyag
atdramlds azonban, sokkal egyenletesebb és igy
el tudjuk érni az anyagszillitis gépesitett megszer-
vezését is. Azt a kiilonbséget, amilyen hatér kozott
az értékek mozognak, szinkron sdvnak nevezzik
és a kovetkezo képlettel fejezhetjiik ki:

m
m 1 8z —X1 m
89, = L .100
mn - I 8z
A helyes szinkronizildsndl ennek a sivnak a
nagysaga 59, koriil van, de nem haladhatja meg
a 109,-ot, mert ez esetben 4t kell rendezni a techno-



Szabé D.: Korszerit anyagmozgatas

I6giai miveleti iddket, kiilonben tulsigosan nagy
lesz a gyArtmany eldallitdsi idejének a megnoveke-
dése, amit nem pdétol az anyagszillitisi idSknél
fellepo megtakarités.

4.1.2 Az anyagmozgalds gepesztr‘sz Joka

Altaliban véve az anyagmozgatis gépesitésén
értjiik azoknak az anyagszallito fizikai munkaknak
kiilonbozé motorral hajtott, vagy graviticids erd
hatdsira miikodd berendezésekkel torténd gépesi-
tését, amelyek egy faipari lizem anyagmozgatéisi-
hoz vagy gyartmanyeldallitisihoz szitkségesek.
A gépek és mechanizmusok ‘kézzel vald vezérlését
és beinditdsat, ezzel kapesolatosan a gépi berende-
zésekre valo feliigyeletét szintén a gépesitett mun-
kékhoz soroljuk. Ez a gépesités bizonyos esethen
lehet részleges is. Példdul az anyag réhelyezése a
berendezésre kézierdvel torténik. Ha mind az ada-
golis, mind a széllitds egyformén gépi erdvel tor-
ténik, akkor komplex gépesitésrdl, illetve bizonycs
fokon automatizilt anyagszallitisr6l beszéliink.
A gépesitési foknak a meghatirozisa elég bonyo-
lnlt és kulonbozé probalkozasok torténtek erre
vonatkozéan, amelyek csak tobbé-kevésbé «elfo-
gadhatoak. llyen egvszeri gépesitési szinvonalra
vonatkoz6 mutatoszamot fejez ki az alibbi képlet is

M
. (%)

U= -100 ahol

M, = a szallité berendezések altal végzett munka
M = az Osszes anyagmozgatési munka mennyi-
sége Mpkm vagy kpm-ban.

Szokdsos a munka gépesitett fokat is kifejezni
a munkéslétszimmal vagy a munkaidével. Ez
esethen a

Cy =é£
A

<100 (%)
ahol: A, = a gépesitett munkikat végzd munkéa-
sok létszdma vagy ideje, mig

A = az Osszlétszam, illetve a munkaidejik
ordakban
A fajlagos teljesitGképesség O

Cy = M, (t/Ft)

ahol: M, = Mp-ben a szallitott suly.

Bo=rs gépesitett ) rakodémunkdknal alkal-
mazott gepek és berendezések beszerzési dra Ft-
ban.

Az ismertetett képletek @zonban csak megko-
zelitéleg adnak helyes eredményt, mert a sz4llit6-
berendezések technikai szintjében is jelentSs lehet
a kiilonbség mint azt el6bb is jeleztem, pl. egy kézi
adagolast szédllitoszalag és egy automatizalt ada-
goloberendezéssel ellatott szallitémii kozott.

A gépesitési fok kiértékelésére ezért helye-
sebbnek Iitszik a technikai szint differencidldsa és
ennek megfelel§ szorzétényezok alkalmazasival
valé szédmitds. A tdblazatban kozlom az dltalam
javasolt technikai szintek szorzétényezdit.

Az igy felallitott szorzészdmok az eddigi
tapasztalat alapjin igen alkalmasak azonos vagy
hasonlé gyartményoknél a gépesités fokdnak meg-
hatdrozasira.

:Zg;; Technikai szint megjeldlése Cy
1 Kézi erével végzett szallitas .......... 0
2 | Kézi erével mozgatott szallitoberendezé-
sek (anyagmozgat6 kis kocesik, szaba-
don futé gorgbésorok, sth.) ........... 0.2
3 Kézi adagolassal és leszedd berendezés-

sel ellatott folyamutos széallitéberende-
zések (moE hajtott gorgdsorok, szallité-

szalagok, konveyorok, sth) .......... 0,4
4 Egységrukoménvol\knl miikédé sza-

kaszos gépi szallitéberendezések

(26p1 targoncak) i ot e 0,6

5 | Onmiikods adagolé és leszedd berende-
zéssel ellatott folyamatos széllitéberen-

dezések, ZEPSOTOK .+« vvevaneinenens 0,8
6 Automatizalt anyagszéllitassal ellatott
technol6giai folyamatok (pl. farostle-
INOZEVERHAS)Ye! abis s acelsiiscara sinia-a sinke toinsaseid 1,0

Az értékelést kétféleképpen is végezhetjik:
@) azonos miiveleti iddkre vonatkoztatva,
b) azonos anyagarami utakra vonatkoztatva
az egyes munkahelyek kozott.
Gépesitési fok:
a) esetben

' om 2 :
0= T+ ot + T:.+ R i 4 100 9,-ban
=0 '
1
b) esetben
- . z
) M. aShie 'yt
& = e, + CiM, + + Co-My 100 %-ban

m
=M

1
ahol ct’, Ct”, sth. jelzik a gépesités megfeleld tech-

nikai szintjét a 2. tAblazat alapjin.
T.T,... Ty az egyes megmunkalasi idGket a
valhtdsx id6k elhagyésival.

MM,...M, az egyes munkahelyek kozotti
anyagaram utat Mpkm, illetve kpm-ben.

A 2. tiblazat alapjin hasonléan elkészitett
értékelés példaul a flirészesarnokainkra vonatko-
zéan kb. 50—609%,-0s gépesitett technikai szintet
adott.

Az igy szamitott gépesitési fok évenkénti
kiértékelése egyben jelzi az iizem anyagszallitisa-
nak fejlédését azonos vagy hasonld gvartményok

esetén.
Osszefoglalds

Altaliban az iizemeink anyagmozgatdsa vél-
tozé technikai felkésziiltségli egy vallalaton beliil is.
Ez sok esetben egyes iizemekben, miihelyekben
meghosszabbitja a gyirtmany atfutisi idejét és
fékezi a tobbi tzem, miihely teljesitéképességét.
A véillalati miiszaki iroddk feladata lenne a k6zolt
irdnyelvek alapjin a vallalat Gsszes lizemeire ellké-
sziteni az anyagmozgatési tervet és kiértékelni a
gépesitési fokot.

Torekedni kell lehetdleg minél magasabb

- technikai szinttel rendelkezd anyagmozgaté beren-

dezések alkalmazisira (Mpkm) csokkentése érde-
kében. A kiilonboz6 technolégiai miiveleteknél
ajanlott berendezések ismertetésére egy késébbi
id6pontban visszatériink.



Helyreigazitas

»1965. dprilisi szamunk 104. oldaldan kozolt cikk
cime helyesen: »Faipari szaritéberendezések miiszere-
zése és automatizaldsa.« A szovegben a »f(itégaz« he-

lyett mindentitt »fit6géz« értendd. A 108. oldal. 5. be-
kezdésében foglalt mondat kiegészitése: »...a hibajel-
nek az érzékelt mennyiségre valé rugalmas visszaveze-
tésével szarmaztathaté. A rugalmas visszavezetés-
sel...«”,
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Dr. RUSKA LASZLO
Faipari Kutaté Intézet

Kozismert, hogy a mesterséges faanyag-szari-
tés a gyakorlatban csak akkor jar teljes eredmény-
nyel, ha a széritéberendezésekre, a szaritani kivint
anyagra, valamint a szarité személyzetének tapasz-
talataira vonatkozéan teljesiilnek az alabbi leg-
fontosabb feltételek:

1. A hé- és géztermelésnek, illetve a szarito-
kamra hdellatésinak és szell6zésének ki kell elé-
gitenie a mindenkori kovetelményeket.

2. A szaritési tér hémérsékletének és relativ
paratartalmdnak pontos mérése, illetve a mért
adagok alapjin az egyes paraméterek egyértelmii
korrigdlhatésdgédnak biztositdsa a legalapvetbb
feltétel.

3. A faanyag nedvességtartalménak kielégits
pontossiggal torténd megillapitisa a szaritds

megkezdése el6tt és befejezése utin elsérendii

kovetelmény.

4. Alkalmas méréberendezéseknek kell rendcl-
kezésre allniok a széradé faanyag nedvességtartal-
ménak folyamatos ellendrzésére.

5. A szérité kezel$ személyzetének ismeretek-
kel és tapasztalatokkal kell rendelkeznie a leg-
célszeriibb iizemszabdlyozasi programmal kapeso-
latosan.

A felsoroltakbdl vildgosan kitlinik, hogy a
szaritoberendezések miiszerezése és automatiza-
lasa szempontjabol a 2. 2. 4. pontokban foglaltakra
kell tekintettel lenni.

Sziikségszertien mérends paraméterek: 1. A
szaritasi tér hémérséklete, 2. relativ pératartal-
mak, 3. a szdtad6é faanyag nedvességtartalma;
mig a szabdlyozandd : a szaritisi tér hémérséklete,
valamint relativ paratartalom.

Miiszerezés

A széritéberendezés alapfokon milszerezett, ha
rendelkezik azon alapmtiszerek és segédeszkozok
Osszességével, amelyekkel a legfontosabb szaritési
paraméterek — hémérséklet, relativ légnedvesség,
fanedvesség — szakaszos ellendrzs vizsgélatok
utjan kézben tarthatoék.

Komplex miiszerezés fogalma alatt a szarité-
berendezés regisztralé miszerekkel val6 elldtottséi-
gat értjiik.

Kilon ki kell hangstlyozni, hogy a szirité-
leveg6 hémérsékletének és rel. paratartalménak
regisztralasival lehet@séget biztositunk arra, hogy
a szarités lefolydsdra vonatkozé utélagos kovetkez-
tetések levonhatdk legyenek, a sziradé faanyag
nedvességtartalminak folyamatos mérésével pedig
a szakaszos ellendrzéssel jaréd ledllisok sziikségte-
lenné valnak, midltal a kezelési miivelet levezetésé-
nél jelentkezd idveszteségek jelentds mértékben
csokkennek. :

* A Faipari Szdritdsi Konferenciin elhangzott eléadés rovidi-
tett kivonata (Szerk,)

A faipari szallitoberendezések miiszerezése
és automatizalasa*

A komplex miiszerezés tehit az alapfokn
miiszerezéshez képest elényoket biztosit. A szarito-
berendezések regisztralé miiszerekkel valé kiegé-
szitése emiatt minden koriilmények kozott indokolt.

A széritotér homérsékletének és rel. paratar-
talménak regisztrildsa technikai szempontbél nem
jelent kiilonosebb nehézségeket, erre vonatkozoélag
sokféle, jol bevilt médszer ismeretes. Nem mond-
haté el azonban ugyanez a szdrad6 faanyag ned-
vességtartalminak folyamatos mérésével kapesc-
latosan, éppen ezért sziikséges, hogy e témakorrel
kissé részletesebben foglalkozzunk.

Folyamatos mérést biztosité méréberendezé-
sekkel nem rendelkezd iizemekben a nedvesség-
viltozis ellendrzését a rakatban elhelyezett kisé-
rémintik szakaszos stilymérésével hajtjik végre, s
amennyiben a kisérémintdk stlyadatai eltérnek a
programterv szerint elézetesen kiszimitott értékek-
t6l, gy a szaritokozeg paramétereit a kivint
irAnyban és mértékben médositjak.

Egner, majd Keylwerth foglalkoztak azzal a
kérdéssel eldszor, miképpen lehetne az elektromos
nedvességmérdket a sziradé faanyag nedvesség-
tartalménak folyamatos indikalisira felhasznélni.
Keylwerth ilyen irdnyt vizsgilatainil a Siemens-
nedvességmér6t haszndlta alapmiiszerként, elekt-
rodaként pedig acélesavarokat alkalmazott. Ez
utébbiakat arakat kozepénlevé deszkédban helyezte
el, ahol egyidejlileg egy termoelemet is. beépitett.
biztositva ezdltal az anyaghSmérséklet pontos
ismeretét, illetéleg a hémérsékletkorrekeié helyes
értékkel torténd figyelembevételét.

A kisérleti szaritds levezetése sordn Allandéan
jegyzett mérési adatok diagramba valé felhordéasai-
val 4ltaldnos képet nyert a kiilonboz6 paraméterek
idébeni alakuldsarol.

A mesterséges uton sziritott faanyag nedves-
ségtartalménak folyamatos mérésére vonatkozo,
foként kilfoldi eredetli kutatisok elméleti és ta-
pasztalati részleteinek felhaszndlisival a Magyar
Faipari Kutaté Intézetben lehetdségét littuk egy
olyan berendezés tervezésének és kivitelezésének,
mely altal lehetGvé valt: J

1. a mért adatok onmiik6dden torténd regiszt-
ralasa,

2. 80 (P szaritasi h6mérséklet esetén a hémér-
sékletkorrekeié mell§zése,

3. a méréshatdr 309%,-ig valé kiterjesztése,

4. a nedvességértékek egyidében tobb mérs-
helyrél torténd folyamatos mérése.

A tervezett és kivitelezett regiszterkomple-
xum fontosabb elemei: 1. elektrédalk, 2. elektroni-
kus ellendllismérd egység, 3. regisztralémi, 4.
csatlakoz6 rendszerek.

Az elektroddk rozsdamentes, nagy menetemel-
kedésti acélesavarok; azok alkalmas kules segitsé-
gével csavarhaték a maglyarakat kijelolt, elofart
deszkaiba.
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Az elektrédiak nyakrészén plexi-gylirtit he-
lyeztiink el (1. 4bra), melynek rendeltetése, hogy
a szaritds alatt a mérchely kornyékén is lecsap6do
para sonthatisit megakadélyozza.

A folyamatos nedvességellendrzés megbizha-
tosdganak alapvetd feltétele — az elektrédarend-
szer helyes kialakitasin kivil — a mérdatalaki-
tokat és a mérékoroket osszekapesold esatlakozo
rendszerek abszolut tokéletes hermetizdlisa. Ennek
érdekében sziikséges volt megoldani: 1. az elek-
tréoddkhoz valé becsatlakoztatis rendszerét, 2. a
szaritékamrabdl vald kicsatlakoztatis rendszerét,
3. alkalmas kébelanyagot kellett keresni a viszony-
lag magas kamrahdmérséklet és relativ paratar-
talom roncsolé hatisinak megel6zésére.

B kovetelménynek megfelelen az elektrodéik
és a hozzdvezetd kabelek kapcsolédasi rendszere
a 2. dbra szerinti elrendezésben keriilt kivitele-
zésre. A fémdugasszal ellatott keménygumi sap-
kik a méaglya rakdsolisa kozben csatlakozhatnak
a megfeleld elektrédékhoz.

A fémdugaszokbdl hi- és vizallé polipropilén
szigetelésti sodrott vordsréz vezetékek alkalmas ki-
csatlakoz6-dugaszokhoz futnak, melyek a rakat-
nak a szdritasi térbe torténd bevontatisa utén tel-
jes hermetikus zdrddassal kapesolédhatnak a
kamra oldalin beépitett hiively-aljzatokhoz. Ez
utébbiakbdl kozonséges PVC szigetelésli alumi-
nium vezetékek viszik tovibb az Osszekottetést
egy kozponti mérészobdban elhelyezett elektro-
nikus ellendllasméré-, ill. regisztralé egységhez.

A regiszterkomplexumot — tekintettel Eise-
mann szaritdsi menetrendjeire — 80 C°-ra hitele-
sitettiik. Az Eisemann programok kozelebbitanul-
méanyozasaval ugyanis megdllapithaté, hogy a
rosttelitettségi hatdr alatt a térhOmérséklet tii-
leveliiek esetén a szdritdsi idé 1009, -4ban, lombos
fak esetén g szaritdsi idé 50—1009,-dban 80 C°.
Ismeretes tovabba, hogy a rosttelitetiségi hatdr
alatt sziradé fa kils6 és belsd rétegeinek homér-

Elekéroda

e

Plexigyiry

1. abra

2. abra

sékletitlaga a szdraz hémérséklethez — a szaritasi
szakaszban 80 C°-hoz esik kozel. E két megélla-
pitisbél egyértelmiien kovetkezett az a mérés-
technikai kompromisszum, mely szerint az elekt-
romos ellendllds-fanedvességregisztralot célszerti
80 C° alaphémérsékletre hitelesiteni. A bemérés
ilven mddon torténd végrehajtisa ugyanis azt
jelenti, hogy a szaritdsi szakaszban — a mester-
séges faanyagszéritis legfontosabb periédusidban
— mindazon fafajokndl, melyeknél a hitelesités
80 (°-ra tortént, hémérsékletkorrekciot nem kell
eszkozolni. Ezen talmenden a 10—309, tényleges
nedvességtartomény csupidn 6-105—2.10° ohm
ellenallasintervallumot jelol ki, melynek egy skéla-
mezdében valé mérése megoldhaté. Ilyen mddon
tehdt biztosithaté csaknem a teljes rosttelitet-
ségi-hatar alatti fanedvességviltozas elfogadhatd
pontossidggal torténd regisztralisa.

A regisztralisi eljards kidolgozédsival kapeso-
latos kutatiasok sordn sziikségessé valt az elektro-
mos miiszer altal mutatott nedvességszazalék, a
hémérséklet és a tényleges nedvességtartalom
kozotti Osszefiiggések konkrét alakjinak meg-
addsa. Az egyenletek felirdsit nagyszdma mérés-
adat matematikai feldolgozéséval hajtottuk végre.
A vizsgilatokat hirom fafajra (fenyd, biikk, tolgy)
vegeztiik el, s az egyenletek az aldbbiak szerint
adédtak:

Fenyb :
Un = (0,752 + 0,01248)U, + 0,0097¢ — 0,194

Bikk :
Un = (0,00042 2 — 0,00036 ¢ + 0,8422)U, +
+ 5,55 (37,2 — 0,361)—% — 30,4

Tolgy :

» = (0,000255 > — 0,0012 ¢ + 0,822) U, +
+ 0,058 ¢ + 2,424
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ahol U, az elektromos miiszer &4ltal mutatott
nedvességszazalék, ¢ a faanyag hdémérséklete,
U, a tényleges nedvességtartalom.

A lefolytatott kisérleti szaritdsok sordan nyert
megéllapitist, hogy a szaritdsi tér hémérsékleté-
nek megviltozasival a faanyagban le/aJlo termi-
kus nedvességvezetés a fanedvesség-regisztraléd
altal szolgaltatott adatokat meghamisitja, ameny-
nyiben az elektrédamélység és az anyagvastag-
sdg kozotti arany nem megfelels.

Ismeretes, hogy a kolloid-kapilliris-pérusos
testekben hdmérséklet- gldchens megjelenésével a
iolyadék felileti fesziiltsége és az anyag kapilld-
ris potencidlja megviltozik. Ennek kovetkezté-
ben a nedvességgraidiens is véltozist szenved,
mely valtozds a hémérséklet-gradiens megsziing-
sével fejez6dik be.

Ha az elektrédék az anyagnak csupédn a felii-
letébe hatolnak be (1/5—1/4 anyagvastagsig),
ugy pl. a hémérséklet csokkenésével a hémeérsék-
let-gradiens kifelé mutat, melynek hatisira a
nedvességnek az anyag belsébb rétegeibdl vald
kiframlisa dtmenetileg felgyorsul, vagyis a, feli-
leti nedvesség a tranziens folyamat befejezidéséig
novekvé tendenciit fog mutatni. Tapasztalni
fogjuk tehat, hogv az elektromos miszer &ltal
regisztralt nedvesség értékek a hémérséklet-val-
tozas idGtartamiban névekedni fognak. (Novekves
hémérséklet esetén a jelenség hasonlé mdédon
jatszodik le, de ellentétes értelemben.) A regiszt-
ralémii 4ltal rajzolt pontsorok tanulményozisival
megallapitdst nyert, hogy a hémérséklet 45 C°-kal
torténd megvéaltozdsival a mérési pontatlansig
+3—49%,-ra is felemelkedhet. A tranziensekbél
adédo6 pontatlansag viszont kozel nullara csokkent-
het6, amennyiben a szébanforgd viszonyszdm
2/3-nél valamivel nagyobb.

E vizsgilatokkal kapcesolatosan tételeztiik
fel egyébként a széritdsi id6 tn. alternativ eljé-
rassal val6 leréviditésének lehetGségét. A leirtak
értelmében ugyanis bizonyitottnak vehetd, hogy
a kifelé mutaté hémérsékletgradiens hatésira az
anyag feliileti nedvessége megniovekedett. A felii-
leten felhalmozdédott vizmolekuldk eltavolitisa
azonban a szérité levegdé hémérsékletének fel-
emelésével felgyorsithaté. Ha tehdt az anyag
10—15 C°-kal valé lehiitése utéin gondoskodéis
torténik annak rovid idén belili felmelegitésérdl,
illetGleg, ha ezen lehtilési és felmelegedési folyama-
tok periédikusan kovetkeznek egymés utan, ugy
feltehet6, hogy fAbdl torténd paraeltivozis inten-
zivebbé vilik, azaz végs6 soron a széritési idd
leroviditésére kinalkozik lehetdség.

Automatizdaldas

Rogzitettiilk, hogy a faanyag mesterséges
szaritdsa sordn a legfontosabb mérendd (regiszt-
ralandd) paraméterek: a térhomérséklet, a rel.
para és fanedvességtartalom. A széritéberendezés
automatikdjitél csupan egy funkcié betoltését
kivanjuk meg: a faanyag nedvességtartalménak
onmiikodd szabalyozdsat.

A vonatkozé eljirdsok lényegében két eso-
portra bonthatdk:

1. a szdradd faanyag nedvességtartalminak
szabdlyozdsa a bedllitoparaméterek : a  szirité
leveg hémérsékletének és a szarité levegs rel.
paratartalmanak, onmiikodd szabalyozdsa utjén
(kozvetett szabilyozés),

2. a szaritétér hémérsékletének és rel. para-
tartalmanak a sziradé faanyag nedvességtartalma
szerinti onmiikods szabélyozisa (kovetd szabé-
lyozés).

Tanulméanyozzuk a két jellemzd szabélyozasi
folyamat lezajlasit egy blokkvézlat segitségével.

Xa K74

XB.rz

3. dbra

Kozvetelt paraméterszabalyozds (3. dbra)

X ps> & a szabélyozott szakasz (itt a szérité-
tér hémérséklete vagy rel. paratartalma), X genm - a
szabalyozott jellemzd mért értéke, X,: az alap-'
jel, ¢ a hibajel, £, : erésits, K : kiillonbségképzd,

: lengésgitlé, B : beavatkozészerv. Hibajel ese-
ten — melynek elGjele az Xy — X pom kiilonbség
]elogctol flige — a beavatkozészerv az erdsitétol
kapott parancs hatdsira onmiikodéen hajta végre
a szabdlyozott szakasz adott értemii és nagysign
korrigalasit.

X33z

XEszm

4, dbra

Kovetd szabdlyozas (4. dbra)

Xy: a szabilyozott szakasz (itt a széradd
faanyag nedvességtartalma), Xgm : a szabédlyozott
jellemz6 mért értéke (mely esetiinkben a nedves-
ségtartalommal ardnyos nem villamos vagy villa-
mos mennyiség), #, erdsité. A bedllité paraméter
szabilyozo korének alapjele a mindenkori mért
nedvességtartalomnak fiiggvénye, melynek kovet-
keztében a bedllitdst végrehajtd szakasz (pl. A szé-
ritotér rel. paratartalma) a fanedvességtartalom
valtozdsinak kovetésére kényszeriil. :

A kutatésok vildgviszonylatban mind a be-
allité paraméterszabalyozis (kozvetett szabdlyo-
zés), mind a kovetd smbalyom% kidolgozdsa iré-
nyaban folynak, s kiilfoldén mér mindkét teriile-
ten jelentds eredményeket értek el.
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A hazai viszonylatban alkalmazott kiozvetett
szabdlyozok koréb6l mindenek el6tt emlitést kell
tenniink a pnewmatikus paraméterszabilyozok
csalddjaba tartoz6 MAMUT néven ismert, koz-
vetlen miikodésli szdraz-nedves hoémérsékletsza-
bélyozokrol (5. dbra).

A késziilék kozelebbi tanulményozésival meg-
allapithat6, hogy az a szabélyozds valamennyi
funkciondlis elemét magédban foglalja. Az érzékeld
elem: a g6ztenziés hémérd, a kilonbségképz6: a
nyomést és rugberét osszehasonlité szilfonmemb-
ran, az alapjelbedllité: a rugéfeszité csavar, és a
beavatkozé szerv: a kozvetlen miikodtetett, egy-
iiléses szelep.

A késziilék ugyan rendelkezik azon elényds
tulajdonsiggal, hogy a felépitése rendkiviil egy-
szerti (még csak kiilon tapforgist sem igényel), a
gyakorlatban azonban egyrészrél a talzott kar-
bantartdsi igény, mésrészr6l a belengésre vald
hajlamossiga miatt nem valtotta be a hozzd fiizott
reményeket.

Kisérleti szinten keriilt alkalmazésra egy fer-
moellendlldsos érzékelGelemmel miikodd magyar
gyartmanyu szabalyozérendszer a Boéripari Fa-
kellék Vallalatnal.

E szabdlyozokésziilék alkotéelemei (6. dbra):
egy hémérsékletfiiggé termoellendllds (érzékels-
elem), egy Wheatstonehid (kiilonbségképzd), egy
elektronikus erésité és egy elektromotor hajtist
go6zszelep (beavatkozoszerv). Amennyiben a szab4-
lyozott jellemzdé mért értéke (pl. a szdraz homér-
séklet értékével aranyos elektromos ellenédllis) el-
tér az alapjeltél, tgy a W-hid kimené kapcsain
fesziiltség jelenik meg, melynek hatdsira az elektro-
motor hajtast szelep a flit6gaz dtdramlisi kereszt-
metszetét a kivant mértékben és irdnyban médo-
sitja.

A Faipari Kutaté Intézetben a Sauter rend-
szerli szaraz-neédves homérséklet szabilyozdkkal
végeztiink kisérleteket.

A szabdlyozéberendezéssel kilonboz6 faja és
méretii faanyaggal kisérleti szaritdsokat vezet-
tiink le, s vizsgiltuk a szabdlyozd 4ltal nyujtott
paraméter-stabilitisi viszonyokat. Ellendrzé mii-
szerként a mérdfiillkében elhelyezett h&mérséklet
és relativ pararegiszterek szolgdltak. A kapott

eredményekrsl néhdny — a pontszinirék altal
rajzolt — eredeti szalagrészekkel szdmolunk be

(7. 4bra: hémérséklet-stabilitds: +1 C°, rel. para-
tartalom-stabilitds: +39).

6. dbra

E helyen kell beszélniink roviden a szabilyoz6
korbe iktatott soros esetleg pérhuzamos lengés-
gatlé-elemek rendeltetésérdl, illetéleg azoknak a
szabélyozés lefolydsédban betoltott szerepérol.

Az elektromos széraz-nedves hdémérséklet-
szabalyoz6k — mint pl. a Sauter-rendszerfi para-
méter-szabdlyozok is — nem folytonos miiko-
déstiek, ami azt jelenti, hogy a beavatkozbszerv
mindaddig nyugalmi dllapothan van, amig a hiba-
jel egy bizonyos értékhatédrt til nem lép. Ha (¢) a
miikodtetd jel nagysigira emelkedik, megkezdd-
dik a szabédlyozott jellemzs névértékre torténd
korrigilasa.

Amennyiben a szabdlyoz6 kor lengésgatld-
elemet nem tartalmaz gy pl. a széritétér homér-
sékletének egy minimélis értékre torténd esésével
az erdsité a motorszelepet rovid idén beliil teljes
nyitdsra készteti. A flit6géz tehat a szelepnyilas-
nak megfelel6 legnagyobb intenzitdssal adramlik
a szaritétér radidtoraiba, melynek hatéisira a
szabélyozott hémérséklet (valamivel kés6ébb a
szabalyozott jellemz8 mért értéke is) intenziv
novekedést mutat.

(8. 4dbra: X, : a szabdlyozott hémérséklet,
Xeom o a szabilyozott jellemzé mért értéke).

Idékozben a hibajel nulliva vélik, majd el-
éri a + Xmi értéket mire az erdsité a gbzszelep
lezdrdsira ad parancsot. A térhémérséklet, tgy-
szintén a mért jellemz4 azonban a hétehetetlen-
ség kovetkeztében tovibb emelkednek, majd egy
maximélis érték elérése utin rohamosan esni
fognak. Amikor Xgm a —Xu értékre csokken,
a motorszelep ismételten kinyit; X, és Xom a
hétehetetlenség kovetkeztében azonban tovabb
esnek, s miutan a miniméalis értéket elérték, a
szabédlyozési folyamat a mér leirt médon fog meg-
ismétlGdni.

A motorszelep ily médon valé tizemeltetése
megengedhetetlen méretli lengési amplitiidéhoz
vezethet. Ennek megakadélyozisira a beavatkozd-
szery és az er8sits kozé egy olyan egységet iktat-
nak, mely az erdsité altal szolgiltatott kétiranya
egységugrisjeleket periodikusan ismétlédé impul-
zusokké alakitja at.
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Az ily médon kialakitott szabdlyozdrendszert
helyezziik tizembe abban az idépillanathan, amikor
a szabélyozott szakasz hémérséklete (Xiz;) és a
mért jellel ardnyos mennyiség (Xsmi) a u. dbra
szerinti ¢,'ill. 73 id6nek megfelelé minimélis érté-
keken tartézkodnak.

A bekapcesolas pillanatiban a negativ értelmi
miikodtets jel (—Xpi) hatdsira a motorszelep
egy nyitéiranyt Aramimpulzust kap. A flit6giz
tehdt egy minimdlis szelepnyilison 4t megkezdi
bearamlisit a szaritétér radidtoraiba, mire a hé-
mérséklet Jassan emelkedik. Kézben a motorszelep
egy Ujabb dramimpulzust kap, tehat az 4dtiram-
lasi keresztmetszet ,.egy lépesével” megnivek-
szik, a gézbedramlis fokozddik, a h&mérséklet
tovdbb emelkedik.

Tegyiik fel, hogy a tizedik ,,I(,pcso utan X,,;m,
elérte az ala,p]elct A hibajel igy zérussi valt, egy-
elére tehat a beavatkozdszerv, pillanatnyi pozicié-
jdnak modositdsira nem kap parancsot. Az ardny-
talanul megnovelt szelepnyilas kovetkeztében azon-
ban nagyobb mennyiségli g6z dramlik a radiato-
rokba, mint amennyi az alapjel értéktartdsihoz
sziikséges lenne, vagyis a térhémérséklet toviabb
nd, majd miutédn a mért jellemzd a pozitiv miikod-
teté jel (+Xmi) elérte, a létrejové zard irdnya
impulzusok a szelepnyilis lépcs6zetes esckkenését
idézik el6. Most mindkét mennyiség (Xi; Xeami) &
negativ zondba lendil 4t — a tullendiilés azon-
ban a csekélyebb szima médosité impulzus kovet-
keztében lényegesen kisebb lesz, mint a pozitiv
zéndban volt — és miutan a mért jellemzd tjra
a negativ mfiikodtetd jelig esett, a szabédlyozisi
folyamat a mér leirt mdédon fog megmnc‘rlodm
A ‘szabilyozasi idé elérehaladtival a lengésampli-
tidé mindjobban csillapodik, mig végiil is egy
minimélis értékre csokken.

Az impulziv (soros lengésgitloval ellatott)
hémérsékletszabdlyozé-rendszerek tehit — melyek
egyébként a nedves hémérséklet megfeleld érzé-
kelése tjan a rel. paratartalom szabilyozisira is
alkalmasak — nagy paraméterstabilitist nyajta-
nak, a durva behatisokbdl adédé tallengéseket
rovididon beliil korrigéljik, ugyanakkor, nyugodt™
megbizhato lizemeltetést biztositanak.

A lengési amplitudé esokkentésének egy mas
lehetséges médja a hibajelnek az értékelt mennyi-
ségre val6 rugalmas (rendszerint termikus) vissza-
vezetéssel (parhuzamos lengésgitloval) ellatott,
un. rheoflex-rendszerek a talszabélyozist elvileg
teljesen kikiiszobolik, a szabdlyozott jellemzo
meért értéke az alapjelet tallendiilés nélkiil, aperio-
dikusan kozeliti meg.

A Magyar Faipari Kutaté Intézetben a tul-
szabédlyozds probléméajinak tanulményozasira
kiilonos gondot forditottunk. A Sauter szaba-
lyozékomplexum {iizemeltetése soran megallapi-
tést nyert, hogy j6 mindségli paraméter szabélyo-
zéshoz lengésgitlé elemek kozbeiktatésira fel-
tétleniil sziikség van. Ismeretes, hogy a hazai-
MAMUT, vagy a kiilfoldi Foxboro tipust pneuma-
tikus szabédlyozok lengésgitlé elemeket nem tar-
talmaznak. Ezzel magyardzhaté, hogy a tlszabé-
lyozas mértéke kedvezdtlen esetekben elérheti a
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+4-—5 (%ot is. A Sauter szabilyozéval lengés-
g4tlé nélkiill +3—4 C°, soros lengésgatloval
+2—25 C°, soros- és parhuzamos lengésgatléval
+1—1,5 (€° thlszabalyozast sikeriilt elérniink.

A faipari széritéberendezéseknél a 2—2,5 C°-o0s
tulszabilyozis még elfogadhaténak mondhaté, a
rugalmas visszavezetések alkalmazéisa tehdtnem fel-
tétleniil szitkséges. Nyomatékosan hangstlyozni ki-
vanjuk azonban, hogy a szabdlyozokor soros lengés-
gitloval val6 kiegészitése minden esetben indokolt.

A széritési paraméterek onmiikods szabalyo-
zéséra iranyulé kutatdsokkal kapcsolatosan ere-
detileg célul tiiztiik ki a szirité levegs hémérsékle-
tének és rel. paratartalminak automatikus prog-
rAMOZASAL 18.

A vonatkozé kutatémunkédk beinditdsat meg-
el6zéen sziikségesnek lattuk e témakor gazda-
shgossdgi oldalat is megvizsgdlni. A gazdasigos-
sdgi szamitisok sordan megéllapitist nyert, hogy
az automatikus <déprogramozds megoldasival
szamottevl megtakaritis népgazdasigi szinten
nem jelentkezik. Erre valé tekintettel az ilyen
irdnyt kutatémunkaktél a jovében el kivanunk
tekinteni.

A faipari széritoberendezések kovet6-szabd-
lyozasdnak megoldisival kapcsolatos kutatisok
hazai vonatkozédsban két irdnyban folynak. Ezek
koziil mindenek el6tt emlitést kell tenni a Magyar
Ipari- és Mezdgazdasigi Tervezd Véllalat (Ipar-
terv) munkatdrsa: Garbaisz Lészl6 4ltal kidolgo-
zott eljardsrél, mely szerint a szérité-paraméterek
onmiikodd programozésa a szaritési térbél mes-
terséges tton lekondenzalt viz mennyiségének
villamos mérése utjin torténik. Megemlitjiik, hogy
a szabélyozasi eljirdasra a Magyar Orszagos Talal-
ményi Hivatal 1962-ben szabadalmat adott.

A Magyar Faipari Kutaté Intézetben a sziradé
faanyag elektromos ellendllisvaltozisinak érzé-
kelése utjan torténd kovets szabédlyozas megoldé-
sat tliztiik ki az elkovetkezendd évek feladatéul.
Eredményeink alapjin, melyeket a folyamatos
nedvességméréssel kapcesolatos kordbbi kutatdsok
soran mar elértiink, s tekintettel a kialakul6ban
levé j technolégiai eljirdsokra, melyek az elekt-
romos Gton torténd nedvességellendrzés alkalmaz-
hatéségira kedvezden hatnak — gondolunk itt a
kétszakaszos szdritdsi menetrendekre — valészi-
niinek latszik, hogy a célkitlizésben megjelolt
igényeket a kozeljovében ki is tudjuk elégiteni.

Osszefoglalds

Azok a tapasztalatok, amelyeket a szarito-
kamrak mfiszaki és gazdasigi feliilvizsgdlatival
és az alkalmazott szaritisi moéd értékelésével
kapcsolatosan Osszegyfijtottek, arra utalnak, hogy
a korszer(sités érdekében fokozott gondot kell
forditani a szirité berendezések miiszerezésének
és automatizdlasinak megoldéséra.

A miiszerezés vonaldn kiilonos jelentdséggel
bir a szdradé faanyag nedvességtartalmanak folya-
matos mérése, mely témakorben kiilfoldon s bel-
foldon egyardnt jelentés eredményeket értek el.

A Magyar Faipari Kutaté Intézetben folytatott
ilyenirdnya kutatdsok sordn’ elkészitett mérs-
berendezés a 80 C°-on szaradé faanyag nedvesség-
tartalmat a rosttelitettségi hatar alatt 1—1,5%
pontossédggal képes regisztralni anélkiil, hogy a
regisztralt adatok kiilon hémérsékletkorrekeiét
igényelnének. Figyelemre méltéak az olyan irdnyt
hazai tapasztalatok is, melyek szerint a szérito-
tér hémérsékletének és rel. paratartalménak re-
gisztrilasival hasznos kovetkeztetések vonhaték
le utélagosan a szaritidsi miivelet levezetésével
kapcsolatosan.

A gazdasigi tartalékok feltirdsa céljabol
kiilonos tekintettel kell figyelembe venni a mes-
terséges széritdssal kapesolatos automatizdldsi lehe-
toségeket. Az aulomatizdlds minimélis koltséget
és minimdlis faveszteséget biztosit, ugyanakkor
lehetévé teszi az el6kezelt munkaanyag ming-
ségi mutatdinak javitdsat.

A szaritéberendezés automatikijatol egy funk-
ci6 betoltése kivanatos: a szdradé faanyag ned-
vességtartalmanak onmiikods szabélyozisa. Egy-
eldre csupin a kozvetett — a fa nedvességtartalmé-
nak a bedllitoparaméterekkel torténs — szabé-
lyozasa tekintheté megoldottnak, a kutatdsok
azonban a koveté szabélyozis — a szaritétér ho-
meérsékletének és rel. paratartalminak a szdradd
faanyag nedvességtartalom-valtozisa szerinti on-
miikodd szabdlyozdsa — irdnyaban is folynak.

Hazai vonatkozisban hasznos kezdeménye-
zések sziilettek a gbztenzids-, a termoellenéllas- ,és
a potenciéméterrel kombinalt taguléfémes: érzé-
kel6 elemekkel mikods bedllitéparaméter-szabd-
lyozok ipari alkalmazésa teriiletén. A lefolytatott
kisérletek alapjian kapott eredmények, a gdzten-
zids érzékelési mdd kivételével, pozitivan érté-
kelhetdk.

A Magyar Faipari Kutaté Intézet altal a tdgu-
16fémes érzékels elemekkel miikodé Sauter szaba-
lyozékkal levezetett kisérleti szaritisok sordn
igazolast nyert, hogy a szabilyozds minéségének
javitdsa érdekében ajanlatos lengésgitlé elemeket
alkalmazni. 2—2,5 (°-0s talszabédlyozds megen-
gedésével a soros lengésgétlis (rheo-differencil
elegendének mondhatd, jobb mindségli szabdlyo-
zéshoz (1—1,5 C°) azonban rugalmas visszaveze-
tés (theo-flex) alkalmazésa sziikséges.

A kovetb-szabdlyozdssal kapcesolatos kutatésok
hazai viszonylatban jelenleg folyamatban vannak.
Az eddigi eredmények alapjan virhaté, hogy a sza-
ritdsi paramétereknek a széiradé faanyag nedves-
ségvaltozdsa szerinti 6nmiik6dé programozisa a
kozeljovében megoldést fog nyerni.
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A kilon-kiilon rendkiviil jél bevalt farost-
lemez és forgécslap gyartasi eljarasok tovabbi
fejlesztése soran gyakran alkalmaznak olyan
megoldasokat, melyek a két alapvetéen kiilon-
boz6 eljaras egyes moédozatainak felhasznalasé-
val a kozottik levo eltéréseket jelentésen esok-
kentik.

A gyértasi eljarasok tokéletesitésével a ter-
melési kiadasok csokkentését, nagyobb szilard-
sagi értékek, jobb mindségl fellletek biztosité-
sat stb. kivanjdk elérni. A forgacslap (pozdorja-
lap) gyartédsban egyre gyakoribba valik, hogy
rostositott anyagot haszndlnak a feddrétegek
kialakitasdhoz a szilardsagi értékek novelése és
jobb minéségt lapfeliiletek kialakitasa érdeké-
ben. Az un. forgacs-farostlemezek gyartésakor
pedig a forgacs kozé kevert rostositott anyag
feladata, hogy lignin és hemicelluléz-tartalma-
val a lemezen beliili kotést egyéb ragasztéanyag
felhordasa nélkiil biztositsa. A farostlemezek
gyartasa pedig a kezdeti toltéanyagként beke-
vert apro forgacs (f6leg flirészpor) felhasznalasa
utdan mar inkabb a lapképzés és préselés kedve-
z6bb lehet6éségeit probalja atvenni a forgacs-
lapgyartasbol. E torekvés eredményeként ala-
kulhatott ki az 0n. szarazeljarasu farostlemez-
gyartas.

Egyes szerzok az eljaras kialakuldsat a for-
gacslapgyartas kialakuldsaval egyttt targyal-
jak. A széarazeljarasu farostlemezgyartds kezde-
tét azon elsé kisérletekre vezetik vissza, me-
lyekben apro szemcsés faanyagokat kotoanyav
felhasznalasaval vagy anélkiil lemezekké pré-
seltek. Ezt is figyelembe véve nem tulzas azt
megéllapitani, hogy a szarazeljarasu farostle-
mezgyartas sok tekintetben inkabb a forgacs-
lapgyartashoz hasonlé. (Kozismert, hogy a ned-
ves farostlemez gyartasi eljards alapvets kii-
Ionbségek mellett is a papirgyartashoz kozel-
allo.) A kialakult, 4j eljarasban ugyan a rosto-
sitds azonos, vagy megkozelitben azonos médon
torténik, mint a nedves eljarasu farostlemezek
készitése esetében, a nyert anyag tovabbi ke-
zelése, a lapok kialakitdsa és préselése viszont
mar a forgécslapgyartdsban haszndlatos eljara-
sokhoz all kozelebb.

A széraz és nedves farostlemezgyartasi el-
jarésok kozott az alapvetd kilonbség az, hogy
mig a nedves eljaras a rostok szallitdsat, a rost-
paplan kialakitasat viz felhaszndlasédval végzi,
addig a szaraz eljaras a rostok szallitasat és a
rostpaplan képzését levegének, mint szallité és
lapképz6 kozegnek felhasznéalasaval végzi.

A leveg6t rostszallité és lapképzé kozegként
az USA-ban 1943-ban hasznaltdk elsé izben ki-
sérleti berendezésekben. Az elsé széraz eljarés-
sal mikodé farostlemeziizem 1951-ben kezdte
meg muikodését ugyancsak az USA-ban. Ma a
viligon mar nagyszamu farostiizem mikodik
szaraz és félszaraz gyartéasi eljarassal. Legtobb

Szarazeljirasa farostlemezgyirtas

ilyen lizem az USA-ban és Japanban van, de
mukods lizemek vannak mar Eurépéban is. Fel-
tétlentl meg kell emliteni azt a Csehszlovakia-
ban épitett lizemet, amely eltéréen a legtobb
szaraz eljarassal dolgozé berendezés termelésé-
t6l, kotéanyag-felhasznélas nélkiil késziti a le-
mezeket.

A szakirodalomban ismertetésre kertilt lize-
mek 6000 és 30 000 t/év kapacitdsi hatarok ko-
zott termelnek. A Franciaorszagban miikodé
Isorel-gyar termelése cca 45 000 t/év.

A széraz eljarasu farostlemezgyartasban az
ismertebb fafajok szinte kivétel nélkul feldol-
gozhatok. Kiilon elényként kell emliteni, hogy
a lombos fak kiilonosen jol felhasznalhatok ez-
zel a gyartasi eljarassal. A rendelkezésre 4ll6
irodalmi adatokbdl kitiinik, hogy a miikodé lize-
mekben tolgyet, biikkot, kérist, nyirt és juhart
dolgoznak fel. A Csehszlovikidban miikodé
Uzem pedig egyenesen megkivanja a biikk fel-
hasznélasat. Itt emlitjiikk meg, hogy hazai cser-
anyagot kisérletképpen az emlitett csehszlovak
uzemben szintén fel kivanjak hasznalni farost-
lemezgyartas céljara. A felsorolt fafajok feldol-
gozasanak lehetosége azt bizonyitja, hogy a cser
ilyen irdnyu hasznositasénak kiilonosebb aka-
délya nem lesz, ez pedig igen jelentds népgaz-

dasagi eredményeket biztositana.

A faanyagot kérgezett, illetve kérgezetlen
allapotban hasznéljak fel. A haromrétegl leme-
zek gyartasa esetében a feliileti rétegbe kérge-
zett, a kozéprétegbe pedig kérgezetlen faanya-
got hasznalnak. Egyrétegli, szdraz eljarassal ké-
sziilé farostlemezek gyartasa esetében gyakori,
hogy az anyag egy részét kérgezik, masik részét
(féleg nehezen Kkérgelhetd lizemi hulladékot
stb.) kéregben rostositjak. A kérgezett és kér-
gezetlen anyagbol készitett rostanyagot azutin
elegyitik, a kérgezett anyag kedvezébb tulaj-
donségait hasznositjak a lemezek minGségének
javitasara.

Fent mar emlitettiik, hogy a lemezek egy-
és tobb rétegben is (a tobbrétegliek &altalaban
hérom rétegben) készithetok. Ez feltétlen elényt
jelent a tekintetben, hogy a feliiletekhez hasz-
nalt jobb faanyag mellett a kozéprészben gyen-
gébb mindségli anyagot lehet hasznilni. A Kkii-
lon szalagon el6allitott feliileti rostanyag na-
gyobb mértékid feltardssal jobb mmoseguve te-
het6, a kedvezéen megvalasztott koté- és ada-
lékanyag bekeveréssel pedig széles lehetéség
nyilik a tulajdonsagok helyes irdnya és mér-
tékl alakitdsara. Fehériteni, illetve szinezni is
konnyen lehet a viszonylag “kisebb mennyiségi
feliiletre kerul6 anyagot, ez sok esetben szintén
nagy jelent6ségli elényként konyvelheté el.
Megemlitjiik azt is, hogy amig a nedves elja-
rasu lemezek gyartdsa esetében feny6félékbdl
& mm-nél, lombos fafajokbél 8 mm-nél vasta-
gabb keménylemezek gyartdsa nehézségekbe
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itk6zik, addig a szaraz eljarasu farostlemez-
gyartasban a koznapi gyakorlat szaiméra sziiksé-
ges szinte valamennyi vastagsagu lemez gyar-
tasara lehetéség nyilik. Kilon is kiemeljiik,
hogy a vastagsag megvalasztdsanak lehet6sége
és a feliileti minéség javitasa biztositja, hogy
kozvetlen szinfurnérozasra alkalmas keretszer-
kezet nélkiil beépitheté butorlap jellegli farost-
lémezek is készitheték igy.

Szaraz és félszéraz gyartasi eljarast kell
egvébként megkulonboztetni. Emlitést lehef
moeg tenni az un. kombinalt eljardsrol is, ami
azonban sok tekintetben kozelebb all a nedves
eljarasu lemezgyartashoz, azt részleteiben itt
nem targyaliuk. A tovéabbiakban vézoljuk a
szaraz és félszaraz gyartasi eljards lényegét az
egyes feldolgozési szakaszok ismertetesével, ve-
glil néhany ismert gyartasi eljardst mutatunk
be s rovid osszefoglaloban értékeljik a szaraz
eljarasni farostlemezgyartas elényeit.

Faanyag apritas

Az apritast a nedves eljarasu farostlemez-
gyartasban alkalmazott alapelvekhez hasonléan
kell végezni. Eltéré kovetelmény, megoldas &l-
talaban itt sem jelentkezik. Az apritékot kb.
3 X 4 cm-es lapmérettel és 0,5 em vastagsag-
ban készitjiik. Az ismert apritéberendezések
kozul gyakran hasznéljak a szaraz eljarasu fa-
rostlemezgyartds anyagel6készité munkajéban
a Norman- és Schoderhams-tipusi apritéberen-
dezéseket. Az anyagelSkészitéssel kapcsolatban
jegyvezzik meg, hogy ez esetben sokkal nagyobb
1gényt kell tdmasztani az apriték megkivant: és
egyenletes nedvességtartalma és az egyes da-
rabok kozti méretazonossag tekintetében. Az
apriték nedvességtartalmét leghelyesebb 40—
509, hatarok kozott megvalasztani. A .durva,
nagyméretli anyagot uténapritasra kell vissza-
széllitani, a tormelék, apr6é szemcsés anyagot
pedig el kell tavolitani a termeléstdl osztalyozds
utdn.

Rostositas

Rostosité berendezések koziil az Asplund-
féle defibrator és a Bauer-malom hasznélata =z
leggyakoribb. Utébbit mondhatnank Aaltalano-
sabbnak. Kiilonésen nagy elényt jelent haszna-
lata, ha kotéanyag-felhasznalassal torténik a
lemezek gyartasa. A Bauer-malomban ugyanis
a rostositason kivil a kotéanyag felhordésa is
megtorténik. A Bauer-malom véazlatos metszeti
rajzat az 1. abrdn mutatjuk be.

Bauer-malom  haszndlata esetében az
anyagot elézetesen gé6zolni kell. Gézolési célra
altalaban forgé, allo, vagy fekvé helyzett £6z6-
berendezéseket haszndlnak. A g6ézolés 2 és 21
kp/em? nyomasu g6z alkalmazasaval torténik.
Gézolési idot 3—15 perc tartamok kozt keli
megvalasztani.

A Bauer-malomban a két egyvmaéssal szem-
ben forgé, érldtarcsa kozt folyik a rostositas, a
rostositassal egyidejlien az egyik tarcsa fenge-

1. dabra. Bauer-malom vaziatos metszeti rajza
1., 2. Orlotarcsak. 3., 4. Meghajté motorok. 5. Apriték beada-
golds. 6. Viasz adagolds. 7. Kotbéanyag adagolas.

lyén at az e céira biztositott vezetéken keresztiil

- juttatjak a kotéanyagot a rostok feliiletére. A

lapok viztaszitdsa érdekében paraffinadagolas
is torténik.

A Bauer-malmok 200, 400 és 800 loerd tel-
jesitménnyel késziilnek, 24 o6ras teljesitményiik
24 tonna és 55 tonna kozott mozog.

A defibratort inkabb az esetben hasznél-
jak, ha kot6anyag-felhasznalds nélkiili ragasz-
tassal torténik a lemezek gyartasa. Ez esetben
a defibrator hasznalata eldnyosebb is, tekintve
hogy kotéanyag-felhordasra sziikség nincs, Vi-
szont kiillon gézolést alkalmazni nem kell, isme-

retes, hogy magaban a defibratorban torténik

2 gozzel vald kezelés is. A defibratorban kép-
zett rostanyag azonban gyvakran szorul utén-
apritasra (rafinalasra), igy a defibrator utén egy
ilyen rostfinomité berendezésnek a felallitasa
is sziikséges.

Az apritaskor — hasonloan a nedves elja-
rast lemezgyéartashoz viszonyitva — itt is na-
gyobb gondossaggal kell Uugyelni arra, hogy
egyenletes mindségli anyagot nyerjlink. Az un.
egalizdlas szerepe veégil is, hogy a Ilehet6leg
egyenletesebb, szemecseméretben —megegyezd
rostositott anyagot biztositsa.

A rostositdas mértéke egyébként normal
szaraz eljarasu farostlemezgyartas esetében ke-
mény lemezek készitésekor mintegy 11 SR®-ér-
tékben vélasztandé meg.

A rostositott anyag szaritasa

A gb6zolés és rostositas utan az anyag meg-
lehet6sen nagy mennyiségli vizet tartalmaz
meég. szaraz farostlemezgyartis esetében a feles-
leges vizmennyiség eltavolitasa kiilon feladatot
jelent. A rostok szaritdsa specialis szaritobe-
rendezésekben torténik.

Leggyakrabban két fokozatii hdélégszaritas
alkalmazasa folyik. A feltételezett, kozel
100%,-0s nedvességtartalmi értékrél az elsé sza-
ritasi szakaszban 50°,-ra, a masodik szaritasi
szakaszban pedig (tiszta szaraz gyartasi eljaras
esetében) 8%;-0os nedvességtartalmi értékre sza-
ritjak le a rostanyagot. Félszaraz gyartasi elja-
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2. abra. Két-fokozatil és egy-fokozatit farostszdrito
berendezések wvazlatos rajza
a) Kétfokozati. b) Egyfokozati rostszdrité berendezés.
1. Fidtéberendezés. 2. Apritégép. 3. Ventillitor. 4. “Ciklon.
5. Ventillator. 6. Ciklon, 7. Kiszéritott rostanyag. 8. Kalorifer.

8. Nedves rost. 10. Szarité6 berendezés. 11. Ventillator. 12, Oszté-
lyoz6. 13. Ciklon, 14. Kiszaritott rostanyag

ras alkalmazasa esetében a rostanyagot mint-
egy 30%-ra szaritjdk ki, ez torténhet egy fa-
zisban is.

A 2. 4bran egy kétfazisu és egy egyfazisu
szaritoberendezés miikodésének vazrajzat ko-
zoljuk.

A kétfazisu szaritasban az elsé fazisban al-
kalmazott szaritdsi héfok 110 és 200 C° kozott
keriill megvalasztasra, a masodik szaritasi sza-
kaszban pedig.160—250 C°-os hémérsékletet al-

o

kalmazunk. A légaramlads sebességét 15—20
m/sec. értékben véalasztjak meg.

A 89%,-os nedvességtartalmi értékre szari-
tott rostot az un. féciklonba szallitjdk a lég-
aram segitségével, ahol a rostanyag és a levegd
szétvalasztasa is folyik. A levalasztott levegd
magavalragad finom rostrészecskéket is, ezt az
anyagrészt egy kilon ciklonba vélasztjdk le, s
az igy nyert igen finom rostanyag feliileti ré-
tegben keriil felhasznalasra.

A szaritoberendezések egyben légoszta-
lyoz6 szakasszal is rendelkeznek, amelyekben a
nem kell6 mértékben rostositott anyagrészek és
a nem kell6 mértékben szaritott rostok kertil-
nek levalasztasra. A durva anyagrészeket a ros-
tositdo berendezésbe lehet visszajuttatni pneu-
matikus uton.

Ha haromrétegii lapok gyartasa folyik, ak-
kor a fellileti boritdshoz hasznilandé rostanyag
nedvességtartalma 2—3%,-kal magasabb ma-
radhat.

Terités, rostpaplan-képzés

A széraz eljarast farostlemezgyartas leg-
fontosabb miivelete a rostpaplan-képzés. A rost
egyenletes adagolasa a megfelels filcelodés stb.
biztositdsa mindmaig a legnehezebb feladat. A
terités egyenletessége kiilonosen nagy kihatas-
sal van a lemezek miiszaki tulajdonsagainak
alakulasara.

A rostok egy kiegyenlito tartdlyon keresz-
til légaramban érkeznek a terité berendezésbe.
A Kiegyenlité tartaly feladata, hogy a pneuma-
tikus uton érkezé rostmennyiséget szabdlyozza.
A szabalyozés teljesen azonos mennyiséget biz-
tositani nem tud, a teritésnél alkalmazott tiis-

X

3. 4bra. Szdraz farostlemezgydrtdsi eljirds teritGberendezésének vdzlatos rajza
1. Rostanyag érkezés.’ 2. Vezets tdlesér. 3. Lengd szérédfej. 4. A szérofej meghajtdsa. 5. Szitaszalag. 6., 7., az oldalt tulszért

rost.

8., 9. Elszivéess. 10. Szivéberendezés. 11. Kérben forgétiiskéshenger.

12. Felesleges rostmennyiség elszivdsa. 13., 14.

A szérészekrény falai.
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késhenger is azt a célt szolgalja, hogy a teritést
egyenletesebbé tegye. Az egységnyi feliiletre
felszért rostmennyiség tekintetében ma még a
megkivanthoz viszonyitottan eltérések tapasz-
talhatok, de ez a nedves eljarasu farostlemez-
gvartasban is igy van (kb. 6%, rostmennyiség-
valtozast lehet szamitdsba venni). A nagy fok-
ban egyenletes terités lehetéségének biztositdsa
tobblet-raforditast igényel, ma mAar azonban ez
a kérdés is megoldottnak tekinthetd.

A széritott rost egyébként nagy sebesség-
gel (kb. 20—30 m/sec) érkezik a terité berende-
zésbe.

A terité berendezés legfontosabb része a
szérofej, amely kétiranyu azonos mértékd osz-
cillalé mozgast végez (3. abra). A percenkénti
elmozdulasok szdma 120-at is elérhet. A rost a
szoréfejb6l  egy  szabalyozhaté  sebességgel
mozg6 szitaszalagra hullik.

A teritéfej mozgasi irdnya meréleges az
alatta elhelyezett szitaszalag mozgasirdnyara.

A szitaszalagra hullé rostok a légaram
segitségével rendezédnek, filcel6dnek. A "lég-
dram keltésére a szitaszalag alatt szivéfejek

4. abra. Félszaraz gydrtasi eljarasban hasznalatos
teritoberendezés, illetve szorofej wvdzlatos rajza

1. Erkezb rostanyag. 2. Az egyenletesen lehullé rostok. 3. THl-

wcsérszert ‘kiképzés. 4. Korben forgé nylon keféshenger. 5. A

ikeféshenger haza. 6. A hengerh4z atlyuggatott része. 7. Kiszort
rostpaplan. 8. Szitaszalag. 9. Szivéberendezés

nyernek elhelyezést. A szivas mértéke szaba-
lyozhat6. Novelni kell, ha emelkedik a kiszivasra
kertiil6 rost mennyisége. A szoroberendezés utan
tliskéshenger van elhelyezve, ez a rostok egyen-
letes elhelyezését szabalyozza, a felesleges
mennyiséget egy szivocsovon keresztiil eltavo-
litja a paplan feliletérél. A levegémozgéast
végzo teritéberendezés a paplan szélességében
is végez tobblet rost adagolast, a rostpaplannak
ezt a részét is elszivatjuk. Az elszivott rost-
anyag mindkét esetben visszakeriil a teritéfejbe.
Ily médon a rostanyag mintegy 50°,-a ismételt
teritésre kertil.

A teriték sulyat automatikus méréberende-
zés ellendrzi, amely a megadott tlirési hataro-
kon tuli eltérés esetében az adagolads szabdlyo-
zasat is elvégzi.

A félszaraz gyértési eljardsban a rostpap-
lan teritését a 4. dbran bemutatott szoéréfej
segitségével végzik. Ez esetben a durvébb és fi-
nomabb rostanyagot centrifugdkban szétvalaszt-
jék, az azonos mindségli anyag keriil azutdn az
adagol6 bunkerbe és szalagmérlegen keresztiil
jut a kulonélld szérofejekbe. A szordfej egy
olyan hengeres cs3, melyben a szabadon esé
rostszemesék egyenletesen eloszlanak, s a tol-
csérszeri szikilethez jutva egy forgé nylon
keféshenger segitségével a szitaszalagra ke-
riilnek.

Préselés

A nyers rostpaplant hidegen elépréselik, a
sajtolds kovetkeztében a paplan vastagsiaga har-
madéara, negyedére csokken. Az elGpréselést
szalagprésben végzik, a rostpaplan folyamatos
4thaladasa sordn. Gyakori, hogy a kordbban em-
litett, finom feliilleti bevoné réteget az elépré-
selés utdn hordjik fel. A finom bevoné réteg
felhorddsa ugy torténik, hogy a lapfeliilet egy
m2-re kb. 100 g anyagot szornak.

A hépréselés eltt radidizotopos berendezés
segitségével ellendrzik a paplan sliriségét. A
berendezés egyben szabdlyozé impulzusokat to-
vabbit a szabdlyozé berendezésekhez.

A rostpaplant a hépréselés elott szélezik és
méretre daraboljak.

A darabokra vagott, elépréselt rostpaplan
a présberak6 berendezésbe keriil. A beraké be-
rendezésbe érkezd, leszabott hépréseletlen pap-
lan itt cstszik fel az alsé védé fémlapra, ame-
lyen azutdn a betolészerkezet segitségével a
héprésbe jut.

A hdpréselés altaldban sok-emeletes pré-
sekben torténik. A szaraz eljarassal késziilé fa-
rostlemezek préselésére jellemz6é, hogy maga-
sabb préselési hémérsékletet és magasabb fai-
lagos nyomaést is alkalmaznak, mint a nedves
eljarasu lemezgyartas esetében. A préshémér-
séklet 210—250 C° kozott valtozik. A lemez fe-
lilletére haté présnyomds értéke pedig 70
kp/em? érték koriil kerul megvalasztésra. Te-
kintve, hogy a préselésnek viztelenité szerepe
itt nincs, és a hémérséklet igen magas, a prés-
id6 nagyon rovidre allithaté be. 3,2 mm vastag
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5. abra. 3,2 mm vastagsagu kemeény farostlemezek
présdiagramjai
a) Wedves eljaras (200 C® 50 kp/em?), b) Félszaraz gyartasi
eljards (170 C° 60 kp/em?). e) Kotdanyag nélkiili (esehszlovak)
szaraz farostlemezgyartdsi eljards (200 C° 60 kp/em?). d) Ame-
rikal szaraz gyartasi eljaras (220 C* 70/kp/em?)

farostlemez préselésekor 220 C°-os préshémér-
séklet alkalmazésa esetében a présidé 90 mp.
Az 0ssz-présciklus-id6 sem éri el a 3 percet, te-
kintve, hogy a prészarast rendkiviil rovid ido
alatt el lehet végezni (mintegy 10 mp), a kira-

Préshimérséklet
220 -230°¢C

Sgs e
._;“} | |
a

W0 78 93

Préside ¢

2
i 0 138 S 170

Fréshimérséblet
EE=23 e

20

o Fresnyomas

EEETE 20 s 10

Preside

6. abra. Japanban haszndlatos présdiagramok
a) Keétfokozati, b) Haromfokozati présdiagrammok

kés és berakas ideje pedig a fél percet sem
éri el.

Két oldalt sima lemezek préselheték ezzel
az eljarassal, mivel viz-eltavozas biztositasa ér-
dekében itt alatét fémszitarsl gondoskodni nem
kell.

A félszaraz gyartasi eljarisnal szintén sza-
lagprésben torténik a lemezek el6préselése. Itt
az elOpréselt paplant szitaval ellatott védé fém-
lemezekre helyezik, majd béségesen meglocsol-
jék vizzel azokat. A prés berakds és Urités itt
is automatikus. A préshémérséklet itt 170 C”
korili érték, a présnyomés pedig 60 kp/ecm2. Az
Ossz-présciklusidé 5 perc. A félszaraz gyartasi
eljarassal készitett lemezek egyik oldala szita
lenyomatos.

Az 5. abra mutatja be a kiilénboz6 eljaras
szerint késziil farestlemezek présdiagramjat.
A diagramok kozott szerepel a kotéanyag-fel-
hasznalds nélkiill miikodé csehszlovdk gydartasi
eljarés présdiagramja is.

A présdiagramok 0Osszehasonlitasanal ki
kell emelni, hogy a nedves eljaras esetében a
hosszabb présidé annak kovetkezménye, hogy
a viz elparolgdsanak id6ét kell biztositani. A
ceehszlovak kotéanyag-felhaszndlds nelkiil {ize-
meld eljarasnil a nyomas megszakitasara azért
van sziikség, hogy az un. lélegzés megtortén-
hessen.

A szdraz eljarassal késziild6 lemezek gyar-
tasa esetében a présidot igen rovidre lehet csék-
kenteni. Ujabb kisérletek alapjan az ossz prés-
ciklusid6 kb. 1,5—2 percre csokkenthetd.

A 6. dbran pedig Japanban alkalmazott
présdiagramokat mutatunk be. A présdiagra-
mok szerint — amint az dbran lathaté — két
vagy harom fokozatban torténik a farostleme-
zek préselése. Kezdetben inkdbb a harom foko-
zati préselési eljarast alkalmaztak, ujabban
térnek ra egyre inkabb a két fokozatu préselési
eljaras alkalmazasara, ami kiilonosen bevalt a
kemény — magas térfogatsulya — fafajokbél
16rténd farostlemezek gyartasa esetében. A ha-
rom fokozatd préselés esetében fennall a wve-
szély, hogy meghibasodik a lapfelilet, mert a
nyomdasmentes szakaszban nagy mennyisegu
g6z tavozik hirtelen, ami robbandsszeri tinetet
eredményez, s minden esetben feltleti meghi-
basodast ckoz.

A hépréselés utan a szaraz eljarassal készi-
tett lemezek nedvességtartalma csaknem 0. A
felhaszndlasi teriillet igényének megfelel6en
nedvességpotlasrél kell tehat gondoskodni. A
nedvesség besllitasa klimaberendezésben torté-
nik, a lemezek vastagsagatol fliggbéen 2—8 dra
idétartam alatt lehet a szikséges vizmennyisé-
get visszajuttatni a lemezekbe. Leggyakrabban
8% nedvességtartalomra allitjdk be a leme-
zeket. '

Megjegyezzilk még, hogy a szaraz eljarasu
farostlemezgyartasban jelenleg edzést nem al-
kalmaznak. A rendelkezésre 4llo irodalmi anya-
gok tanulsdga szerint a befektetett tobblet-hé-
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7. abra. Amerikai szdraz eljardsos farostlemezgydrtas vazlatos folyamatdbrai

1. Boritéréteg nyersanyaga, 2. G6zkazan. 3. Dob kérgezd berendezés. 4., 19. Apritégépek. 5. 20. Osztdalyoz6. 6., 21. Utdnaprito.

7., 22, Apriték sil6. 8., 23. Adagolé bunker. 9. 24, F6z6. 10. 25 Eloszté szalag, 15., 26.

Felesleges rostanyag visszaszdllitasa.

12., 13., 27., 30., 31. Bauer két tdrcsas rostosité. 14., 33. ElGszarité. 15., 34. Rostosztalyoz6. 16., 35. Szarité. 17., 36. Kiegyenlitd

tartdly. 18. Kozéprész nyersanyaga. 28. Levegd bevezetés. 29. Kotéanyag hozzaadas.

terité berendezései. 40., 41.

37. Szitaszalag. 38., 39. Kiilsé rétegek

Kozépréteg terité berendezésel. 42. Szivéberendezés. 43. Tiiskéshenger. 44. Automatikus szalag-
mérleg. 45. El6prés. 46. Finom felilleti rétegszéré berendezése. 47.

Szélezd fidrészek. 48. Automatikus sirlség- és. térfogat-

siulymérs. 49. Hossztolé flrész. 50. Elosztdé ék. 5I. Kétemele-tes beraké 4&llvany.. 52, 20 Emeletes emelopad. 53. Allvany a
védslemezek részére, 54. 20, Emeletes berakdkocsi. 55. Hoprés.56. Kirakokocesi. 57.-Kirakékoesi a klimakocsikra, valé atadas-

ndl. 58. Légfuvoka,

59. HitGcsatorna védolemezek részére. 60., 62,

Klimakocsik. 61. Klimacsatorna. 63. Szélezé flirész.

64. Darabolofirész,

energia- és munkakoltség nem all aranyban a
biztositott minéségjavulassal.

A szaraz eljarasu farostlemezgyartéasi el-
jaras befejez6 munkamiiveletei egyébként nem
térnek el a nedves eljarasu lemezgyartasban al-
kalmazott befejez6 munkamiveletektol.

Az alédbbiakban néhany gyartasi eljaras ro-
vid ismertetésére tériink ki.

Amerikai szaraz eljaras

Altalaban haromrétegii farostlemezek gyar-
tasat végzik az eljaras segitségével. A feliileti
rétegbe kerulé anyagot kérgezik. A nyersanyag-
feltaras gozolés utdan Bauer-malomban torténik.
A kotbanyag szintén a Bauer-malomban kertil
felhordasra. Edzével kevert fenol-miigyantat
hasznalnak kotéanyagként. A rostok szaritdsa
két fokozatban folyik, a leszaritas végsé fokon
mintegy 6—15%, koriuli nedvességtartalmi ér-
tékre torténik. A feliileti rétegbe keriilé rosi-
anyag nedvességtartalma kb. 2%/;-kal magasabb
az atlagosnal. A legkiilsé, legfinomabb borité-
réteg eléallitasdhoz a ciklonban kiilon levalasz-
tott, finom rostanyagot hasznaljak. Teritéberen-
dezésként a fent mar ismertetett berendezés
haszndlatos. A préselés és a préselés korilmé-
nyei az &altaldnos részben szintén ismertetésre
kertiltek.

Az amerikai szaraz farostlemez gyartasi el-
jarést a 7. d4brédn mutatjuk be vazlatosan.

Szaraz eljardssal mikodnek egyébként az
alabbi nagyobb tlizemek:

PRF Plywood Resersch Fundation, Veyer-

héduser, Cascades (USA) '

Bowater Board Company-Catawba (USA)

Saint Dizier, Isorel (francia)

néhany Japanban miikodé lizem ismerteté-

sére kiilon tériink ki.

Japanban miikod6 szaraz eljarasi tizemek

Szaraz eljarasu farostlemezgyartas tekin-
tetében Japan tolt be igen jelentés szerepet az
USA utan, az itt épitett lizemek &altaldban két
alaptipus szerint éplilnek. A Kanematsu-cég
gyartasdban 10000 és 30000 t/év kapacitasu
Uzemek létesiiltek. A Japanban miikod6 széaraz
eljaréasu farostlemez-lizemek hasonlé alapelvek
szerint gyartjak a lemezeket, mint az amerikai
gyartasi eljarasban az torténik. Kiemelten tar-
gyaljuk azért, mivel sok tekintetben a hazai ko-
rilményekhez hasonlé alapelvek is érvényesi-
tésre kertilnek, igy mindenek el6tt a nagy tér-
fogatsulyu és lombos fafajok felhasznalasa. A
10 000 t-as lizemtipus tolgyet, kérist, nyirt és
juhart hasznal. A felhasznalt faanyagban 609,
a tolgy. A 30000 t/év kapacitdsa lzemtipusban
50%,-ban hasznéalnak fel lauan-fat, 509;-ban
pedig vegyesen tolgyet és bukkot. A kisebbik
tizemtipusnal a rostositds Bauer-malomban t6i-
ténik, mig a nagyobb tlizemtipusban Waldron
Raffinérben. A préselési héfok a kisebb lizem-
tipus esetében 200—210 C°-on, mig a 30 000
t/év kapacitasi lzemben 220—230 C°-on tor-
ténik.

A 8. dbran bemutatjuk a Kanematsu-cég
10 000 t/év kapacitasu.lizemének vazlatos folya-
matabrajat.

A 9. dbran pedig az ugyancsak Kanematsu-
cég altal gyartott 30 000 t/év kapacitasu, szaraz
eljarasu farostlemezgyarté lizem vazlatos folya-
matabrajat mutatjuk be.

Japanban egyébként az aldbbi jelentésebb
farostlemez-lizemek miikodnek széraz elja-
rassal:

Matsuoka Timber Co. Asahakawa

Kokoku Rayon & Pulp Co. Toyama City

Nody Plywood Mfg. Co. Chimizu.
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8. dbra. 10000 t/év kapacitist japin (Kanematsu) szdraz farostlemez gydrtdsi eljardssal dolgozé 1iizem
vazlatos folyamatdabrdja
1—1. Faanyag tarolds, apritds, szaritds és apriték taroldsa. 8 —11. Folyvamatos f6zés, parafin adagolds, rostositis, Kots-

anyag bekeverés, 12—14. Szaritds. 15—17. Terités, elSpréselés, szélezés. 18—20. Présberakas, préselés, prés iirités. 21. Klima-
tizdlds, 22. Szélezés. 23. Kész lemezek raktdrozésa

9. ébra. 30000 t/év kapacitisi japdn (Kanematsu) szdraz farostlemez gydrtdsi eljardssal dolgozé iizem
vazlatos folyamatdbrdje

1—5. Apriték szdllitds: f£6zés, parafin adagolds, rostositds, kotGanyag adagolds, eldszaritds. 6—8. SzAritds, osztdlyozés,

térfogat adagolds a feliileti rétetg és a kozépréteg szamdra. 9—12. Terit6fej, el6préselés, a finom feliileti réteg felhordésa,

darabolds, 13—16. A paplan szaritdsa, présbe rakésa, préselgse, z{:n'ésvlirités. 17—19. Folyamatos klimatiz4lds, szélezés. 20. Rak-
tarozas.
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10. abra. Csehszlovdk, kotéanyag-felhaszndlds nélkiili, szaraz farostlemez gydrtasi eljdrds sematikus vazrajza

1. Flirésziizemi, butorgydri hulladék. 2. G8mbfa. 3. Apritogép.4. Apriték osztdlyozé. 5. Utdnapritds. 6. Apriték felszallitas.
7. Apriték sild. 8. Apriték felszallitds. 9. Szalagmérleg. 10. Defibrator. 11. Paraffin hozzdadds. 12. Hékicseréld. 13. Szérités.
14, Osztalyozés, 15. Bauermalom utédndrlésre. 16. Levalaszté a szoéroberendezésnél. 18, Adagol6 tartaly. 19. Széroberendezés.
20. Forgd tiliskéshenger, 21. ElSprés. 22. Hosszirdnyu szélezés, 23. Keresztirdnyu szélezés, 24. Prés. 25. Edz6 kamra. 26, HGt6-
zoéna, 27. Nedvesit§ kamra. 28. Méretrevag4s. 29. Villas emels. 30. Lemezraktar,

11. abra. Félszdraz farostlemez gydrtasi eljards vazlatos folyamatdabraja

1. Nyersanyag 2. Flrészhulladék. 3—4. Aprit6gép. 5—6. Szallitoberendezés az apritéhoz, 7. Osztdlyozé. 8. Utdnaprité. 9. De-
fibrator. 10. KoétSanyag hozzdadds. 11. HOlégszaritd. 12. Sz6rétdresas szita rostanyag részére. 13. Durva rostok. 14. Finom
rostok. 15. Szita rostkdtegek részére. 16. Két tarcsas Bauer rostosité. 17—18. Kiegyenlitd tartdly. 19—20. Szalagmérleg.
21—22—23. Szoéréberendezés, 24, Szitaszalag. 25. Sz{voberendezés. 26. Nylon Keféshenger. 27. EIOprés. 28. Hossztold furész.
29. Szélez6 f(rész. 30. Az el6préselt nyers lemez felestisztatdsa védolemezekre. 31. Rostpaplan nedvesités. 32. Prés. 33. Rost-
lemez és védblemez kettévalasztdsa. 34. A lemez nedvesitése, 35. A szitdk és védOlemezek mosdsa. 36. Védbélemezek és
szitak szaritasa. 37. Véddlemez és szita visszadllitds. 38. SzélezG{lirész, 39. Hossztolé fUrész. ¢
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Csehszlovak szaraz farostlemez gyartasi
eljaras

Csehszlovakidban 1959-ben fejezték be
Pravenecben egy 5000 t/év kapacitasu, szaraz
farostlemezgyartd lizem épitését. Az itt szerzett
tapasztalatok alapjan kivanjak kifejleszteni az
1966-ra tervezett 14 000 t/év kapacitdsu iizem
gyartasi eljardsat. A praveneci lizem koétéanyag-
felhasznédlds nélkiil készit szaraz eljarassal fa-
rostlemezeket. Nyersanyagként altalaban 30 cm
hosszusagu bilikk hulladékot haszndlnak. Dara-
bolas utan elomelegitik a faanyagot 12 atmosz-
féras gozzel az Asplund-defibrator elémelegit6
részében, a defibraldas defibratorban torténik.
Az érlésfok 11 SR.

120 C°-os levegével U-alaku csének kikép-

zett szaritéberendezésben 18%-ra szaritjak le a -

rostositott anyagot. A szarité utan a durva rost-
részeket levélasztjdk. A €urva anyagot Bauer-
malomban utanrostositjdk. A rostpaplan kép-
zése szitaszalagon torténik a 10. dbran lathato
teritéberendezés segitségével. A nyers rostpap-
lant el6préselik hengerprésben. A hengerek
g6zzel 140 C°-ig kerilnek felftitésre. Az igy
elopréselt és elémelegitett paplanok kertilnek a
hermetikusan elzirt préstérbe. Maga a hopré-
selés tobb emeletes, hidraulikus présben torté-
nik. A préselés folyamatdban a zart teret a
belsé préslapokra szerelt keretek biztositjdk.
Maga a kotédési folyamat a faanyagban levd
lignin és hemicelluléze aktivizélasa alapjan tor-
ténik. A faanyag ezen természetes alkotérészei
h6é- és nyomds hatasara képlékennyé valnak,
kitoltik a rostok kozti liregeket és kotéanyag-
hoz hasonléan biztositjdk a rostok egymashoz
val6 tapadasat. A préselési homérséklet megha-
ladja a 200 C°-ot, a présnyoméas mértéke alta-
ldban 60 kp/cm?.

Csehszlovak gyartasi eljarassal készitett fa-
rostlemezek meglehetésen nagy térfogatsu-
Iyuak. Térfogatsulyuk 1,1 g/em3 korili.

A kotéanyag-felhaszndlas nélkil dolgozd
csehszlovak gyartéasi eljaras vazlatos folyamat-
adbrajat a 10. &bran mutatjuk be.

Félszaraz farostlemez gyértési eljaras

Feny6 és lombos faanyagok feldolgozasara
egyarant alkalmas. Altaldban Asplund-defibra-
toron torténik a rostosités, defibralas utdn hord-
jdk fel a fenol-formaldehid miigyanta kots-
' anyagot, majd a kotéanyaggal bevont rostokat
150 C° koriili hémérsékleten szaritjak 12—15%,
nedvességtartalomra. A durva rostanyagot le-
valasztjak, utdnérlik. A szétvalasztott rostanyag
ezutdan adagolé bunkerokon keresztil jut sza-
lagmérlegen at a terit6berendezésekbe. A fél-
szaraz gyartasi eljardsban a nyers rostpaplant
a mar emlitett médon elépréselik, majd prése-
lik, a kész lemezeket pedig az alatét fémlemez-
161 és szitatol levalasztva klimatizaljak. A kli-
macsatorndn atvezetett lemezeket azutén .nor-
mal végkikészité eljarassal készitik fel a fel-
hasznélasra.

A félszaraz farostlemezgyartdsi eljaras
vazlatos folyamatabrajat a 11. dbran mutat-
juk be. ’

A szaraz farostlemezgyartasi eljaras elonyei

A farostlemezgyéartasnak az ismertetett el-
jarasai sok tekintetben érdeklédésre tarthatnak
szamot, hisz széba kertlt az is, hogy a farost-
lemezgyértas fejlesztése soran ndlunk is sza-
raz eljarassal tlizemel6, Uj berendezés keriilne
beszerzésre. Az aldbbiakban roviden vazolnank
a szaraz farostlemezgyartdsi eljarasnak azokat
az elényos tulajdonséagait, amelyek az irodalmi
anyagokbdl egyértelmiien megéllapithatok.

1. Vizfelhasznalas nélkul dolgozik. Az lizem
telepitése fliggetlenné tehetd a viznyerési le-
het6ség figyelembevételétsl. A viz ismételt el-
tavolitasa a faanyaghol sziikségtelen, igy kisebb
energiafelhasznilassal oldhaté meg az tlizemel-
tetés.

2. Szennyviztisztitdsi probléma nines, te-
kintve, hogy elvezetésre keriil6 szennyviz a
gyéartési eljarasb6l nem keril ki, a retur-vizzel
nem valtoztatunk a kezel6anyagok koncentra-
ciojén, tekintve hogy vizecirkuldltatds ninecs a
rendszerben.

3. Kotéanyagot, nemesité anyagokat vesz-
teségmentesen hasznositjuk a lemezek tulaj-
donsagainak javitdséra.

4. Nagyobb mértékben biztositja a kemény
lombos fafajok felhasznildsat farostlemezgyér-
tasi célokra, mint a nedves farostlemezgyartasi
eljarés. A vegyes faanyag felhasznédlasara is na-
gyobb lehet6séget biztosit.

5. Kétoldalt sima farostlemezek gyéartasat
teszi lehet6vé.

6. Nagy vastagsagu, javitott feltiletd farost-
lemezek gyartasaval biztositja, hogy a felhasz-
nalas céljara butorlap tipusu lemezeket szolgal-
tat, amelyek keretszerkezetek nélkiil is fel-
hasznalhatok.

7. Jobb anyagkihasznalassal dolgozik a ned-
ves eljarasu farostlemezgyartasnal.
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A marxizmus allaspontja szerint a Kiter-
mel6iparon, a mezbgazdasadgon, valamint a fel-
dolgozo6 iparon kiviil létezik az anyagi terme-
lésnek egy negyedik teriilete, a szdllitds, ¢ hely-
vdltoztatds ipara. Jelenleg csak a termékek, ill.

aruk szallitasaval foglalkozunk, a személyek "

szallitasdnak kérdéseivel nem.

A termelés Osszfolyamatdban — fiiggetle-
niil az esetleges formavaltozasoktél — minden-
kor a tarsadalmi munka anyagcseréje megy
végbe, s ez az anyagesere altalaban szilkségessé
teszi a helyvaltoztatast, a dolgok valosagos
mozgasat egyik helyr6l a masikra. Minden
konkrét termelési folyamatban, mar egy adoti
tizemen beliil is nagy szerepet jatszik és a mun-
kafolyamat teljességének szerves része a mun-
katirgyak s részben a munkaeszkozok (szersza-
mok) helyvaltoztatdsa, pl. a gyapot atszallitasa
a kartolomuhelyb6l a fonodaba, a szén felhoza-
tala a tarndbol a felszinre, a flirésziizembdl a
{lirészaru szaritas céljabol torténé szallitdsa a
készarutérre stb. Ugyanez a jelenség csak na-
gyobb méretben az, amikor az egyik tzem
szempontjab6l annak késztermékét juttatjak el
egy mdsik iizembe, mely az elébbihez kozelebb
vagy tavolabb fekszik, ahol e termékek termelo-
fogyasztasra keriilnek, egy uj munkafolyamat-
ban munkatirgyként, vagy munkaeszkézként
szolgdlnak. Tovabba ehhez jarul a készterme-
kek egy részének (személyes fogyasztasi cik-
keknek) a termelés teriiletérdl a sziikebb érte-
lemben' vett fogyasztds teriiletére torténd at-
szallitasa. A termék ténylegesen csak akkor
keész, ha ezen mozgdsait is elvégzi.

A fentiek — latszolag — csak azt indckol-
jak, hogy a széllitas, akar tizemen belul, akar
lizemek kozott megy végbe ugyan, sziikségszeru
mozzanata a termelésnek, de nem indokoljak
. eléggé azt, hogy egyben produktiv mivelete is,
vagyis azt, hogy az e teriileten végzett munka
produktiv munka, s az elihez sziikséges ter-
melbeszkozok elfogyasztasa produktiv, termeld
fogyasztas. A széllitds ugyanis nem novelli meg
e termékek mennyiségét (s6t esetleg kozben
csokkenés allhat be, pl. faanyagoknal beszara-
das) a dolgok alakjat sem valtoztatja meg, al-
taldban tehat nem hagy maradandé nyomot a
terméken, ezért ugy tinik, mintha a termékek
semmiféle anyagi tulajdonsagat sem érintene
s igy nem is tartozhatna a termel6folyamat
anyagi mozzanatai kozé. Fokozza ezt a latszatot,
hogy arutermelés viszonyai kozott — legalabbis
az tizemek kozotti termelbeszkoz ,,csere” és a
személyes fogyasztasi cikkek mozgésa a terme-
16t61 a fogyasztoig — adasvétel formaban bo-
nyolédik le, s ezért a szdllitas mint a termelés-
sel szembeni forgalmi aktus jelenik meg.

A valésdg ezzel szemben a kovetkezo:

A dolgok hasznalhatésdga, haszndlati ér-
téke e dolgok anyagi tulajdonsdgain alapul.
Ezen anyagi tulajdonsidgok egyike — bar ke-
vésbé kézzelfoghaté mint alakja, szine, vagy

A szallitas és az anyagi termelés viszonya

sulya — a dolog helye, térbeli elhelyezkedése.
A dolgok hasznalati értéke csak elfogyasztdsuk-
ban wvalésul meg, addig csak potencidlisan, le-
hetségesen hasznos dolgok. A dolgoknak mint
hasznos dolgoknak mind el6allitdsa, mind el-
fogyasztasa szilkségessé teheti és teszi is hely-
valtoztatasukat. A helyvdltoztatds tehat a dol-
gokon anyagi vdltozdst jelent: megvaltozik tér-
beli elhelyezkedésiik, midltal olyan helyzetbe
kertilnek, hogy nemcsak potencidlisan, hanem
ténylegesen is betolthetik funkciojukat, ter-
meld vagy személyes fogyasztasra kertilhetnek.
A hasznalati érték csak ekkor valosagos hasz-
nalati értek.

Az a folyamat, melynek eredménye a hasz-
nos dolgok helyvéaltozasa, tehat a szallitas épp-
oly termel6folyamat, pontosabban az &ssz-ter-
mel6folyamatnak jellegében éppoly anyagi
mozzanata, mint pl. a fonaltermelésben a gya-
pot megfonasa, a szénbényaszatban a szén ki-
fejtése, vagy a flrésziparban a ronk felftiresze-
lése. S ez igy van, fliggetleniil attél, hogy uze-
men beliili vagy 6nallé tizemek kozotti szalli-
tasrél van szd (valamint attol is, hogy milyen
a termelés tarsadalmi formadja; aruviszonyok
létezése esetén csak az a kiilonbség, hogy a szil-
litds részben mint a termelésnek a forgalomba
nyulé szakasza jelenik meg).

A szallitds produktiv jellegén mitsem val-
toztat az, hogy a munkamegosztas fejlodése so-
rén elkilontlt a tobbi tevékenységtél, onallé
tevékenységgé valt, kiilon iparaggd lett. A ki-
zarélag a széllitds teriiletén dolgozok éppugy
kozvetleniil az anyagi termelés teriiletén van-
nak foglalkoztatva, mint a gyari munkésok
vagy a mérnokok, egyiittes munkdjuk eredme-
nye a tdrsadalom anyegi gazdagsdga.

A tarsadalmilag sziikséges munkamennyiség
(a 1étrehozott értéknagysag) problémaja
a szallitas teriiletén

A széllitas jellegének, a tarsadalom anyagi
termel6folyamatdban jatszott szerepének tisz-
tazdsa utan ratérhetiink a szallitasban szerepet
jatszo, eleven és holt munka problémajara, vagy
masképpen kifejezve — feltételezve aruviszo-
nyok létezését — annak elemzésére, hogy mi a
szerepe a szdllitdsnak a szdllitott termékek ér-
téknagysdgae tekintetében.

Teljesen nyilvanvalé, hogyha egyszer a
szallitds produktiv termel6folyamat, mely szlik-
séges ahhoz, hogy tényleges, elfogyaszthaté
hasznélati értékek jojjenek létre, akkor az itt
tevékenyked6 dolgozék (munkésok, mérnokok,
technikusok) produktiv —munkdsok, kiknek
munkéja ill. munkaideje beletartozik a szalli-
tott termékek eldallitdsahoz szikséges 0ssz-
munkéba, ill. 6sszmunkaidébe, s a szallitds so-
ran elhasznalt termelbeszkiozdk is produktivan
lettek elfogyasztva, tehdt a bennik levé un.
holt munka szintén részét képezi a szallitott
termékekben testet 6ltott osszmunkamennyi-



120

¥ Faipar XV. évf. (1965), 4. sz.

ségnek. Arutermelés esetén tehat a sz&llitds so-
ran véltozas torténik az dru hasznalati értéké-
ben, mivel hely szerinti létezése megvaltozik,
s egyben értéke is né ugyanebben a mértékben,
amelyben hasznélati értékének ez a megvdlto-
zdsa munkdt kivdn meg, a munkénak egy olyan
osszeget, melyet részben a szallitdsndl kifejtett
eleven munka Osszege, részben pedig az itt el-
fogyasztott termelbeszkozokben testet oltott
bolt munka 6sszege hatiroz meg. Mihelyt az
aru megérkezik rendeltetési helyére, a haszna-
lati értékével tortént valtozas eltlinik, s a kéz-
ben tértént valtozas most mar csak az dru meg-
novekedett értékében, megdriguldsdban fejezd-
dik ki. Noha a szallité munka semmi maradandé
nyomot nem hagyott az aru hasznalati értékén,
megis realizalédott ennek az anyagi terméknek
értékében. Igy tehat erre a termelési teriiletre
€ppugy €érvényes, mint az anyagi termelés tobbi
teriiletére, hogy a munka az aruban megteste-
stlt, targyiasult.

Ismeretes, hogy kozgazdasagi értelemben
vett értéket csak a tdrsadalmilag sziikséges
munkamennyiség alkot. Ez igy van a termelés
minden agadban, s érvényes a szillitasra is. A
tarsadalmilag sziikséges munka fogalmilag ma-
géban foglalja — t6bbek kozott — hogy a ter-
mékre forditott munka mne legyen felesleges,
ami azt jelenti, hogy egyrészt ne legyen olyan,
mely nem sziikséges ahhoz, hogy a hasznalati
erték mint hasznos, sziikségletet kielégité dolog
betdlthesse' szerepét, mdsrészt, hogy atlagos, a
mindenkori termeléerék atlagos szinvonala al-
tal meghatérozott mértékii legyen, ne haladja
meg ezt. Barmely termelési dgban, a termékhez
hozzatett értéknagysag fligg — a termelBeszks-
z8krol atvitt régi érték mellett — az alkalma-
zott, eleven munka mennyiségétél és a munka
termelékenységétol.

A szdllitds vonatkozdsdban ezzel kapesolat-
ban a kovetkezéket kell kiemelni:

a) Csak a ténylegesen sziikséges szdllitds
produktiv, a felesleges, spekulaciés célbél tér-
téné vagy (az adott lehetdségeket figyelmen
kiviil hagyd) hibas szdmitdson alapulé szallité
tevékenység és az ezzel kapesolatos termelbesz-
koz-felhasznalas improduktiv, értéket nem ter-
mel6, a nemzeti jovedelmet nem novels, hanem
csokkent6 jelenség.

b) Csak az a szallit6 munka (eleven és holt
munka) értékalkotd, mely az adott idészakban
létez6, atlagosnak szamité, modern termelBerdk
felhasznéldsa mellett sziikséges a konkrét hely-
valtoztatés lebonyolitasdhoz. A vasutak, a mo-
toros- és gézhajok, a gépkocsik korszakiban a
vitorlashajoval, vagy fogattal torténé szallitds-
b6l adédo tobblet-raforditasokat, nagyobb mun-
kamennyiséget a tarsadalom nem fogadja el
szukséges munkanak, nem ismeri el annak tar-
sadalmi jellegét. Az ilyen munkak, illetve ra-
forditasok improduktivak, nem novelik a szal-
litott termékek értékét (pontosabban csak olyan
mértékben novelik, amennyi munka sziikséges
ugyanannak lebonyolitdsahoz az 4ltaldban hasz-
nalt, modern termelerék alkalmazdsa mellett).

‘kell véghezviteléhez.

c) A szallitds sordn az arukhoz hozzatett
érték abszolit nagysdge fiigg a szdllitémunka
termelékenységétol és a szallitds tdvolsdgatol.
Az elébbivel forditott, az utébbival egyenes (bar
nem azonos mértékll) aranyban van. Minél na-
gyobb az itt kifejtett munka fermelékenysége,
annal kisebb munkamennyiséggel érheté el —

_egyébként véltozatlan feltételek kozott —-

ugyanaz a helyvaltoztatas, minél nagyobb a
szallitasi tavolsig — valtozatlan termelékeny-
ség mellett — annél nagyobb munkamennyiség
(Itt azonban figyelembe
veendd, hogy a szallitasi raforditisok — adott
feltételek kozott — a szallitasi tavolsdg nove-
kedésével ugyan nének, de degressziv mérték-
ben, s nem azonos mértékiiek a kiilonbozd koz-
lekedési eszkozoknél., Ezért a szallitds mind a
gépkocsi, mind a vasuti fuvarozdsnil nagyobb
tavolsadgokra viszonylag olesébb, mint kisebbre,
s ez altalaban kifejez6dik a dijszabasokban is.
Tovabbd lehetséges, hogy kézelebbre ‘gazdasa-
gosabb a gépkocsi-fuvarozds a vastutival szem-
ben, ugyanis ez utébbinal azok a koltségek, me-
lyek filiggetlenek a szallitdsi tAvolsagtol, jelen-
tésebbek mint az elébbinél.)

d) Az a viszonylagos értékrész pedig,
amellyel a szallitis — egyébként valtozatlan
koriilmények kozott — a szallitott aruk értékat
noveli egyenesen ardnyos az dru térfogatdval
és stlydval, s dltaldban forditottan az dru érté-
kével. Minél terjedelmesebbek, ill. stilyosabbak
a széllitandé aruk (pl. ronk, gombfa, balazott
forgéces stb.) értékiiknek viszonylagosan annal
nagyobb része ered a széllitasbol, viszont mi-
nél nagyobb értékd termékeket szallitanak,
megnovekedett értékiik anndl kisebb héanyada
szarmazik a szallitasi tevékenységb6l. Termé-
szetesen itt nagyon sok a moédosité koériilmény:
a szallitas kisebb vagy nagyobb 6vintézkedése-
ket, tehat kevesebb vagy tobb holt- és é16 mun-
kara forditast kovetelhet, aszerint, hogy pl. az
aru mennyire térékeny, romlandé vagy robba-
n¢kony. Az ide sorolt koltségek egy része in-
dokolt (ez esetben produktiv), de tébbnyire in-
dokolatlan (improduktiv), s csak a wvasuttirsa-
sagok hasznalt noveli. E koltségek osztdlyozisa
¢s szabdlyozasa a kapitalizmusbeli, de részben
meg a szocializmus vasutainal is sokszor vaskos
koteteket tolt meg. A vasut sokszor — tényle-
ges vagy vélt — kockdzat miatt, bizonyos mér-
tékig az aru értékével aranyos szallitdsi dijakat
allapit meg. A kockézattal kapcsolatos, esetleg
ténylegesen jelentkezd tobbletraforditasok (r-
zés stb.) nyilvanvaléan — mivel nem a termék
haszndlati értékének megérzésével hanem érté-

kének 6rzésével fliggnek Ossze — tiszta forgal-

mi koltségek, tehat improduktivak, az aruk ér-
tékét nem novels raforditasok.

e) A dolog természetében rejlik az, hogy az
olyan munka mennyisége, ill. az e teriileten al-
kalmazott munkdsok szdma, mint amilyen a
szallitds (de ugyanez a helyzet a raktirozasnal,
csomagoldsnal, karbantartasnal is) — a munka
termelékenységét és a szallitas tavolsagat adott-
nak feltételezve — az e tevékenység tdrgy:t
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alkoté druk tomegétél fiigg, nem pedig forditva,
vagyis nem az alkalmazot{ szallitomunka
mennyiségétsl, ill. munkasok szamatél fiigg a
termékek tomege. Sokat mérni, csomagolni,
szallitani csak ugy lehet, ha sok termék van,
viszont pusztin sok csomagold és szallitomun-
kas nem noveli meg a termékek volumenet. A
kelleténél tobb szallitomunkas tehat nem alkot
aranyosan tobb értéket, munkajuknak az a ré-
sze mely a ténylegesen sziikségesen feliil van,
elpocsékolt, improduktiv munka, éppugy mint
az a) pontban érintett felesleges széllitasnal.

f) A tarsedalmi haladds a szallitas tertiletén
ellentmonddsos folyamat. A szallitds anyagi ter-
melberinek fejlédése, elsésorban a kozleke-
dési, ill. szallitbeszkozok tokéletesedése noveli
a szallitomunka termelékenységét, s csoékkenti
az egységnyi termékre es6 szallitasi rdforditd-
sokat, valamint az ugyanolyan tavolsagra tor-
téné szallitas id6tartamdt (ezzel egyben eszko-
zok lekotését). A tokéletesebb szallitéeszkozok,
melyek megroviditik a szallitas idejét és kolt-
ségeit, altaldban ezt teszik (ha nem is mindig
azonos aranyban) a kozelebbi és tavolabbi he-
lyek tekintetében egyarant. Tehat a viszonyla-
gos kiilonbségek megmaradnak, noha gyakran
valtoznak és tobbnyire csokkennek. A szallito-
eszkozok fejlédése kovetkeztében a viszonyla-
gos killonbségek eltolédhatnak oly médon, mely
nem felel meg a természetes tavolsdgoknak. Pl.
valamely termelési hely, melyet vasut kot osz-
. sze egy belfdldi stir(in lakott kozponttal — bar
természetes tavolsiga nagyobb ettdl, mint egy
masik termeldhelyé, mely ugyan ténylegesen
kozelebb fekszik a kozponthoz, de nem koti
8ssze kozvetlen vastutvonal vele — viszonylag,
szallitési szempontbol kozelebbinek szamithat
mint a masik, a szallitasi koltségei is kisebbek
lehetnek annal.

(Lényegében ez magyarazza, hogy a szél-
litéeszkozok valtozdsaval miért indulnak ha-
‘nyatlasnak régi termelési kozpontok, s miért
fejlédnek ki ujak. Pl. az orszagut vagy folyo
melletti termelési hely, mely a régi kozlekedési
eszkozok feltételei kozott nagyon kedvezben fe-
kiidt, kés6bb, mivel a vasuttol tavolabb fekszik,
hanyatlasnak indul, viszont egy masik pont,
mely eddig tavol esett a £6 kozlekedési utvona-
laktél, mivel vasuti csomépontta valt, erdsen
kifejlédik.)

A tarsadalmi haladés, a termeléerck fejlé-
dése — mely tehat emeli a széllitomunka ter-
melékenységét, s csokkenti az egységre eso
szallitasi koltségeket és idétartamot — azonban
ellentétes kévetkezmeényekre is vezet: mind ta-
volabbi teriiletek kapcsolédnak be a gazdasigi
vérkeringésbe, 1j nyersanyagforrdsok kiakna-
zdsa valik lehetévé, s mind messzibb piacokra,
végeredményben az egyre béviilé vilagpiacra
torténd termelés valik lehetségessé és sziliksé-
gessé. Ezaltal hatalmas mértékben megnove-
kednek a szallitasi tavolsagok, ez pedig az egy-
ségnyi termékre ‘esd szallitdsi munka rafordi-
tasok és koltségek, s egyuttal a szallitas id6tar-
tama (s ezzel a szallitasban lekotott eszkozok)

novekedésének iranyaba hat. Lényegében tehdl
egy és ugyanazon folyamat — a tarsadalmi ha-
ladas, ezen beliil alapvetéen a termel6erdk fej-
16dése — a szdllitds teriiletén merdben ellenté-
tes tendencidkban nyilvdnul meg: a termelé-
kenység emelkedése kovetkeztében csokkennek
a raforditasok, a szallitasi tévolsagok nagyfoku
kiterjedése kovetkeztében pedig nének. A tel-
jes folyamat eredményeként egyre nbé a tarsa-
dalmi gazdagsagnak az a része, amely szallito-,
kozlekedési-, valamint az ezek lizembentartasa-
hoz sziikséges eszkozokben van befektetve, s
né a szallitas teriiletén foglalkoztatott munka-
erd szama is.

g) A munkamegosztis fejlédése altalaban
az anyagi termelés egész vonalan ,a fej és a
kéz munkait is — illetve azokat a munkakat.
amelyekben az egyik vagy a madsik oldal tul-
siulyban van — szétvalasztja és kilonbozé sze-
mélyekre osztja el, ami azonban nem akada-
lyozza azt, hogy az anyagi termék a személyek
kozos terméke, illetve, hogy kozos termékik
anyagi gazdagsdgban targyiasul;...” (Marx.
Ertéktobbletelméletek. Els6 rész, 374. o.)

A szallitéiparban hasonlé a helyzet, mint
az anyagi termelés tobbi tertiletén. Itt is szet-
valt — s a szocializmus jelen fejlédési szakasza-

ban még szintén ez a helyzet — a szallitdssal
kapesolatos ,,fej és kéz munkdja”, vannak akik

,csak?” fizikai, masok pedig ,csak” szellemi
munkat végeznek a szallitassal kapesolatban.
1tt is kézés tevékenységiik eredménye az anyagi
valtozas, a helyvaltoztatas, s ezért mind az ez-
zel kapcsolatos szellemi és fizikai munkak,
mind a felhasznalt termelGeszkozok produkti-
vak, ill. produktiv moédon lettek elfogyasztva.

A szallitdssal kapcsolatos produktiv. szel-
lemi munkak kozott nagy jelentségli a szalli-
tas irdnyitésa, ill. a szallitasi utvonalak és meg-
felelg szallitoeszkozok meghatarozasa. Lattuk
(c) pont alatt), hogy minél nagyobb — egyéb-
ként valtozatlan feltételek mellett — a szalli-
tési tavolsdg, annal nagyobb munkamennyiség
kell véghezviteléhez; tovabba sz6 volt arrol is
(a) pont alatt), hogy csak a ténylegesen szliksé-
ges szallitds, mely magdban foglalja a lehetGse-
gek figyelembevételén alapulé helyes szamita-
sokat is (utvonal, szallitéeszkoz-tipus stb.), -
produktiv.

A szallitasi sziikségletek — s ez vonatkozik
a szocialista népgazdasig egészére és ezen be-
Iil a kiilonbozd termelési dgrakra egyarant —
nagysaga nagymeértékben fiigg attol, hogy a ter-
melés adott foldrajzi telephelyeit figyelembe
véve, hogyan alakitjak ki a szallitasi kapcsola-~
tokat az egyes arukat termel6 és felhasznéld
foldrajzi pontok és korzetek kozott. Az ésszert
sz4llitasi kapcsolatok kialakitisdnak egyik leg-
fontosabb kovetelménye pedig az, hogy (azo-
nos feltételek mellett) a lehetd legkisebb legyen
az Osszes szallitasi teljesitmény a teljesitett aru
tonnakilométerek osszege. Ezért minden tevé-
kenység, mely azzal kapcsolatos, hogy adott ter-
mék, ill. termékhalmaz sziikséglet szerinti hely-
valtoztatdsat oOsszességében a leheté legrovi-
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debb utvonalon, s egyben a legkevesebb rafor-
ditast igényl6en, tehat optimalis gazdasdgossag-
gal vigyenek véghez, csokkenti az egységnyi
termékre €s6 szallitdsbol eredé értékrész abszo-
lut nagysagat, a szallitds id6tantaméat (s ezzel
az eszkozok lekotottségét) is.

Tehat e teveékenység népgazdasagi szem-
pontbél rendkiviil fontos és hasznos.

Az uUn. optimalis szallitdsi program kidol-
gozésa feltételezi a matematikai modszerek al-
kalmazasa kiterjesztésének elmélyitését altala-
ban a kozgazdasagtudomanyban, s kiilondsen
a szallitdsra, valamint — féleg ha a lehetséges
valtozatok szédma igen nagy — e szellemi munka
termelbeszkbzeinek  nagyardnyu — fejlédését.
Egészen a legutobbi évtizedig e részben mate-
matikai, részben kozgazdasagi tevékenységnek
csak ,.egyszerlibb” eszkozok (kézi Bsszeadod-,
szorzogépek, legjobb esetben univerzalis elekt-
romos szamologépek) alltak rendelkezésre, me-
lyek hatékonysaga viszonylag, a feladatok meg-
oldasa sziikségleteithez képest, szilikreszabott.
Mar egy egyszerti szallitisi program esetén az
Osszes lehetséges valtozatok szama oriasi. Pl
10 kiilonbozé vasutalloméason 1—1 vagon tiizifa
all rendelkezésre s ezt a tlizifa~-mennyiséget 10
olyan éallomasra kell elszdlitani, melyek sziik-
seéglete 1—1 vagon (s kozombos, hogy melyik
allomasrél szerzik ezt be); a feladat: hogyan
lehet a legkisebb szallitési koltséggel megoldani
a rendeltetési allomésok sziikséglet szerinti el-
latasat tlzifaval?

A szillitas Gsszes lehetséges valtozatainak
szama mar ezen egyszerl esetben kozel 4 millig
(pontosan: 3628 000) s ennyi miivelet elvég-
zése még elektromechanikus szamologépekkel
is szinte lehetetlen (hiszen elektromechanikus
géppel meég egy gyakorlott szamold is oranként
csak kb. 100 miveletre képes). Viszont az elekt-
ronikus szamologépek megjelenésével megte-
remtédott az a technikai bazis, amelynek segit-
ségével akar sokkal bonyolultabb feladatok, a
fenti miveletek tomegének sokszorosai is gaz-
dasdgosan elvégezhettk (mar egy kozepes tel-
jesitményd elektronikus szdmologép is mintegy
5 milli6 miveletre képes oranként!).

A széllitds teriiletén a matematikai mod-
szerek alkalmazasa, elsésorban a linearis prog-
ramozasi feladatok megoldédsa, valamint elekt-
ronikus szdmologépek felhasznilasa ennek ér-
dekében, egyrészt egyik megnyilvanuldsa a tu-
doméany anyagi termelerévé valasa objektiv
folyamaténak, mdsrészt olyan tényezs, mely
szerepet jatszik a széllitashoz téarsadalmilag
szilkséges munkamennyiség, ill. koéltségek ki-
alakulaséban.

A széllitassal kapecsolatos fent részletezett
elvi megéllapitidsok érvényesek a szallitds min-
den konkrét teriiletére, s kiilénos jelentéséggel
birnak az olyan szallitds-igényes ipardg vonat-
kozdsdban, mint amilyen a faipar.

Az elvi alapok megvildgitasa utdn nem lesz
érdektelen, ha bemutatjuk, hogy a faipari gya-
korlatban a kiils§ és bels§ szallitas koltsége mi-
lyen sulyt képvisel egy konkrét termék, a g6-

zoletlen bilikkflrészaru gyartdsi onkoltségében.
1963-ban a ronkszallitdsok atlag fuvarozasi
tavolsdga 174 km volt, atlag fuvarkéltsége
88,50 Ft/t. Ha feltételezziik, hogy 1 t flirészrénk
1 mé-rel egyenlé és 1 m? biikkflrészaru el6alli-
tasahoz 1,4 m3 ronkot hasznalunk fel, a termék-
egyseg elballitasanal az alabbi koltségek meriil-
nek fel:
1. A ronkszallitas koltsége
2. Anyagkoltség
Ebb6l: anyagmozgatas koltsége
a) segéd- és lizemanyag
b) tartalékalkatrész
¢) fogybeszkoz
d) munkaruha
e) elektromos energia
f) ronktéri koltség (munkabér nélkiil)
g) anyagtéri koltség (munkabér nélkiil)
h) anyagigazgatés
3. Munkabér, kozteher, illetményado
Ebb6l: anyagmozgatas kéltsége
a) ronktéri
b) farészlizemi
¢) anyagtéri
Ertékesokkenés
Ebbél: anyagmozgatis kdltsége:
5. Egyéb koltség
Ebbé6l: anyagmozgatas koltsége:
Gyartasi onkoltség Ossz.:
Ebbodl: anyagmozgatasi ksg:

E-I'—

0/p-ban

123,90 Ft
829,50 Ft

1,59 Ft

452 Ft

0,23 Ft

0,65 Ft

1,00 Ft

44 37 Ft

9,21 Ft

7,40 Ft

68,97 It
118,62 F't

27,36 Ft

22,32 Ft

38,97 Ft

88,65 Ft
412 Ft

1A2- B
1,72 Bt

0,72 Ft
Gyartasi onkoltség ossz.: 1077,86 Ft
Ebb6l: anyagmozgatasi ksg: 283,36 Ft
%o-ban 26,4 %

A fenti példabol lathatjuk, hogy a gyartasi
onkoltség tekintélyes részét teszi ki a szallitas
koltsége. Ez a teriilet pedig olyan, amelynél
dontd tényezd a munka j6 megszervezése. En-
nek csokkentésénél lényeges szerepet jatszik a
korszeri technika bevezetése.

Reméljilk azt, hogy jelen cikkiinkkel fel
tudjuk kelteni a figyelmet a szdllitds problé-
majara és el6segitjiik annak gazdasigos megol-
désait. '
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Altalanos az a tapasztalat, hogy a kiilén-
bdz8 iparagak fejlesztésével egyre tobb muszer
valik sziikségessé, Igy van ez, akdr a kulioldi
allamok gyartastechnol6gidinak korszertsitesét,
akédr a hazai gyartastechnologidk fejlesztesét
vizsgaljuk.

Nem mondhatjuk el ugyanezt a fafeldol-
goz6 lizemek miiszerezettségérol. Mai gazdasagi
helyzetiinkben, amikor a géppark korszertisitése
terén nagy elérehaladas tortént, fontos szere-
pet kap a muszerezés is.

Ha bttorgyaraink jelenlegi miszerezettsé-
gét vizsgaljuk, azt tapasztaljuk, hogy e téren
is volt ugyan el6relépés, de ez korantsem Kki-
elégit6. Bz a szémszer(i adatokbol ugyan nem
t{inik ki, de ha megnézzik, hogy a meglevl mi-
szerek alkalmazéisa milyen gyakorisidggal fordul
els, sokkal kedvez6tlenebb képet kapunk.

Pl.: négy nagy butoripari vallalatnal 208 db
mérémuszer van, -

ebb6l:

102 db miszer igénybevétele 100%;-os
31 db miiszer igénybevétele 509/;-0s
75 db miiszer igénybevétele 259/5-08

Ez a tény arra enged kovetkeztetni, hogy
a miiszerek tekintélyes részét, vagy a pillanat-
nyi igénybél kiindulva szerezték be, vagypedig

az éppen beszerezhet6 muiszerekre koltottek el

a zéros hatarideig felhasznélhat6 osszeget.

Meg kell emliteni azt a kedvez6tlen hely-
zetet, hogy fontosabb mtiszerek beszerzése su-
lyos nehézségbe titkozik. Hosszt a muszer meg-
rendelése és leszallitasa kozotti id6. Mire a meg-
rendelt miiszer leszallitdsra keriil, mar elavultta
valik. Hazai miszeriparunk pedig nem szivesen
foglalkozik faiparban szitkséges muszerek gyar-
tasaval, valoszind a kis darabszdmu igény miatt.

Azoknak a miiszereknek pedig, amelyek
kihasznaltsaga 100%;-0s lehetne, rontja a ki~
hasznalhatésagat a miszerek véltozatos tipusa.
A sokféle miszertipus alaposabb muszerisme-
retet igényel. Sajnos, a muszereket hasznélé
dolgozok még nem rendelkeznek kell6 ismeret-
tel, a valtozatos tipusi miiszerek alkalmaza-
sédhoz.

Sokszor szarmaztak anyagi karok a musze-
rek helytelen hasznélatabol. Jovatehetetlen hi-
bak kutforrasa lehet, ha nem tartja az lzem
allandéan ellendrzés alatt energiagazdalkoda-
sat, nem figyeli munkagépeinek allapotat és tel-
jesitmény-tényezoit, a felhasznaldsra kertlé
alap- és segédanyagok min6ségét, a miuveletek
soran kialakulo alkatelemek (alkatrészek) mé-
reteit, a munkatermek és szarité légterének 4l-
lapotat stb. A mifiszerezésnek alkalmazkodnia
kell az lizem sajatossdgaihoz. Nem szabad a
miiszerezést mas lizemrsl sematikusan lemasol-
ni. Meg kell tanitani a dolgozékat a muszerek
hasznalatara. Meg kell tiltani, hogy kell6 szak-

Uzemeink miiszerezettségével kapcsolatos tapasztalatok

értelem nélkiil a miszereken javitasokat hajt-
sanak végre, amelyek a miiszerek megbizhato-
sagat és pontossigat leronthatjdk. Eléfordult az
is, hogy hibas miiszerrel hosszabb ideig dolgoz-
tak. Val6szint, a hozzd nem értés és a hibas
miszerekkel mért valétlan eredmények miatt,
megingott a miszer hasznélatanak eredmenyes-
ségébe vetett bizalom. A miuiszerek meghiba-
sodasa és ezek hasznalata leggyakrabban az
elektromos fanedvességméré miuszereknél, lég-
nedvességmérd miszereknél, valamint a sza-
ritoberendezések miszereinél fordul el6.

Tapasztalatom szerint, a ia szaritdsanal
fordul el6 leggyakrabban a miiszerek hibas
hasznalata, ezért hasznos lenne egy kis attekin-
tés a szaritisngl haszndlt miiszerek jelentése-
gérsl. Miszerek nélkiil ugyanis nem lehet
tokéletes a mesterséges szaritdas bevezetése es
irdnyitdsa. A miszerhidny miaftt leggyakrabban
eléfordulé szaritasi hibdk a kovetkezok: repe-
dés, vetemedés, hézagosodas, elszinezédes.

A repedések és vetemedések oka keétféle
lehet: a szaritasra keriilé fa anatémiai irdnyok-
ban torténd, kiilénbozé mérvi zsugorodasaval,
valamint a széritandé faanyag egyenlétlen viz-
vesztésével. E jelenségek a faanyagokban bels6
fesziiltségeket okoznak. A fent emlitett hibak
kikiiszobblésére legalkalmasabb modszer az
egyes fafajokra és széritotermékre el6irt szari-
tasi technolégia szigori betartasa, tovabba a
szaritoberendezések legtokéletesebb miszere-
zetisége.

A szarité kezel6jétél meg kell kovetelni,
hogy tisztdban legyen a szaritasi diagramokkal.
Tudnia kell a diagramokrol leolvasni az alkal-
mazando6 szaritdsi hémérsékletet, a relativ lég-
nedvesség paramétereihez tartozoé kiegyenlité
fanedvességet, tudnia kell megfeleléen alkal-
mazni a szarité miszereit. '

A fa kérgesedése a gyors szaritds kovet-
kezménye. Keletkezésének oka, hogy a fa felii-
letérsl nagyobb a viz parolgasi sebesseége, mint
a fa belsejébél a viz kidiffundalésa a fafellletre.
Ha a kérgesedés veszélyét nem ismerjik fel
kells id6ben, akkor a szaritott faanyag tonkre-
megy. Ellenkezd esetben is csak huzamosabb
ideig tarté gb6zoléssel lehet az anyagot hasznal-
hatéva tenni.

Magyarorszég faban szegény orszag, ezért
hibas szaritasi technolégia alkalmazdsabol szar-
maz6 anyagpocsékolast nem engedhetiink meg.

Az elszinezddések (szinhibak) fbleg a cser-
sav-tartalmu faanyagoknéal kovetkeznek be. A
hiba kikiiszobolésének legalkalmasabb médja az
alacsony légnedvességgel valé szaritas. Ezért a
csersavban dus faféleségek szaritdsdnal az ala-
csonyabb légnedvességgel és annak kis lépesok-
ben valé csokkentésével torténd széritdsa az
elényos.
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A miiszerezés jelentGségére egy példaval
szeretnék ramutatni: néhiny évvel ezelbtt az
Angyalféldi Butorgyar szdritékamraiban nem
voltak megfelelS, a szaritds irdnyitasat eldsegitd
tavhémérsk, melyek segitségével a szariték
klimatényez6it figyelemmel lehetett volna ki-
sérni és irdnyitani.

A kesObbi miiszerezés és a szaritas megfe-
lel6 irdnyitasa utdn a szaritasi idék és koltsé-
gek a kovetkezoképpen alakultak: 40 mm vas-
tag blikkfa pallé szaritasat vettiik alapul, kezdd
nedvessége atlag 20%,;, végnedvessége 8%/.

Elavult miiszerek Uj, korszer(i miiszerek

hasznalata idején: hasznalata utan:

Szaritasi id6 144 o6ra 120 o6ra
Elhasznalt géz-
energia 36 969 kg 28 080 kg

A  megtakaritott gézenergia 4ara 1572,48
F't/m3, _

Nem ritka jelenség lizemeinkben, hogy a
szaritdsnal torténé meghibasodas eléri, s6t tul-
haladja a széritott anyagmennyiség 2°/-4t, nem
is emlitve a szaritds utdni miiveletek soran, a
helytelen kondicionéalas, vagy ennek elmaradasa
miatt bekovetkezs meghibasodasokat.

Pl.: nedves feliiletre torténé lakkontés, tul
szaraz téli lizemben a lakkal egyoldalon lezart
feltiletek gorbiilése stb.

Meg kell emliteni, hogy a jelenlegi gyar-
tastechnologidk fejlédése a gépi megmunkalés
pontossdgat is alapvetd kérdésként veti fel.

Megfelel6 mérémiszerek nélkiill ma mar
nem lehet az anyag késébbi megmunkaldsanal
kivant pontossdgot elérni. Gondoljunk csak az
aufomata lapmegmunkéalé gépsorokra, ahol a
hengercsiszologépek munkajanak pontatlansiga
a furnér atcsiszolasat okozhatja.

Megfelel6 miiszerek alkalmazisa nélkiil
nem lehet az anyagok megmunk&lasanil a ki-
vant pontossdgot elérni. A miszerek hianya
egyrészt anyagpazarldshoz, masrészt tobblet-
munka raforditdshoz, valamint a termelési kolt-
ségek jelentés noveléséhez vezet.

A megmunkalds kézben tapasztalt magas
anyagvesziteségek okai az alabbiak lehetnek:

a) A szakszerlitlen szaritis kovetkeztében
elgallott deformalédés, valamint az optimélis-
tol eltéré nedvességértékek miatt a sziikséges-
nél nagyobb méret-rahagyasok.

b) A gépek megmunkaldsi pontatlansigai.

c¢) A megmunkalds sordn az alkatrészek
muveletkozi, szakszer(itlen tarolasa.

Altaléanos tapasztalat, hogy a szaritas utani
megmunkalé iizemrészekben nincsenek légned-
vesség-tartalmat méré miiszerek. Ha egyes iize-
mekben néha le is mérik az lizemrészek légélla-
potat, csak ritkan térténik intézkedés a nem
megfelelé levegéallapot megvaltoztatisdra. A
nem azonos nedvességértékre szaritott és nem
kondicionalt faanyag, kiilonbdzé zsugorodasi és
dagadési értéket ad, igy a biztonsig ok&ért na-
gyobb méretrdhagyés valik sziikségessé. Ez vi-
szont anyagpazarldst von maga utan.

A magas anyagveszteség méasik oka, a gépi
megmunkélds pontatlansaga. Megfelel6 miisze-

rek hidnydban az egyes faipari gépek pontos-
saga ismeretlen.

Egy régebbi felsorolds a faipari gépeken
az alabbi elérhet6 pontossdgokat kozli (a FATE
Bﬁt;}ripari Szakosztalydnak 1958-as zar6jelen-
tése):

Vastagsaggyalunal 0,3—0,5 mm-ig
Csapozégépen (késes) 0,2 mm-ig
Marégépen 0,2—0,3 mm-ig
Korflirésznél 0,2 mm-ig
Furogépnél 0,4 mm-ig
Koldékesaphuzé g.-nél 0,4 mm-ig

A felsorolt értékeket befolydsolja a fafaj
rostiranya, a kés élessége, a fa mnedvességtar-
talma.

A ma mar ismert, modern gépeknél a le-
irtakndl nagyobb pontossag is elérhet6. A mo-
dern gépek a pontossig fokozasara kalibermérd
¢rékkal vannak felszerelve: pl.: a vastagsagi
gyalugépek, hengercsiszol6gépek, szalagesiszol -
gépek, fényez6 automatik stb.

Kifogasolhaté viszont az a gyakori tapasz-
talat, hogy a modern gépek nagypontossagu
miszereit sok helyen nem alkalmazzik. Egyes
miivezetéink eltlrik, hogy a pontos gépbealli-
tast biztosité miiszerek helyett, a régi gépbe-
allitasi modot alkalmazzak szakmunkasaink. A
munkadarabok utan allitjdk a gépet akkor is,
amikor a kivant méret a gépre szerelt muiszer
segitsegével kell6 pontossaggal besllithato.

Gyakran tapasztalhaté, hogy a helytelen
hasznélat kovetkeztében meghibasodott mt-
szert nem javittatjdk meg, hanem visszatérnek
a régi beéllitasi médokra. ;

Jelentés karok szarmazhatnak még a ra-
gasztasi technolégidk be nem tartdsa miatt.

Ezek részben a ragasztéanyag hidnyos be-
vizsgdlasabol, részben pedig abbdl szarmaznalk,
hogy a technoldgia nem kéveti a ragasztéanyag
minéségi ingadozasait. Legtobb lizemben a t61t6
és edzbanyagok ardnya allanddan azonos, nem
veszik figyelembe a valtozé minéséget. Ezen
anyagok vizsgalatara megbizhat6 és koénnyen
kezelhet6 miszerek ismeretesek,

A haszndlatra kész ragasztéanyag viszko-
zitdsdnak allandé értéken tartdsaval jelentés
mennyiség takarithaté meg. Lényeges még a
ragasztas szempontjabol, a ragasztéanyag kotés
idejének bedllitisa, mely a ragasztis minbségét
biztositja.

Gyakran eléfordul a présgépek miiszerei-
nek meghibésodésa: pl.: a prés nyomasat és prés
hémérsékletét méré miiszereknél.

Sok hiba szdrmazik a furnérozasra eléké-
szitett feliiletek nedvességtartalméanak figyel-
men kiviil hagyasabol. E téren megoldasra vard
feladat a forgdcs- és pozdorjalapok nedvesség-
tartalméanak meérésére szolgdlé muiszerek konst-
rualdsa és gyartasa.

A gyartas soran még a feliiletkezelés terii-
letén is adédnak problémdik, melyek megoldasa
miuszerek nélkiil nem wvalésithaté meg.

Ilyen probléma a levegd nedvességtartal-
manak allandé mérése. Legjobban megfelel e
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célra az Oras higrométer, amely hétnapos dob-
fordulattal a légnedvesség-értékeket grafikonra
rogziti. Célszerti a lakkoz6- és pacolo tizemré-
szekben a hémérséklet mérésére és regisztrala-
sara is a grafikonos héméré rendszeresitése.
A lakk- és festékszéré lizemrészekben a siiri-
tett levegé nyomasanak mérésére szolgdléo mt-
szer sok tizemben hidnyzik. A stritett levego
nyomdasénak mérése és szabalyozasa, sok kelle-
metlen hibalehetéséget kiiszobolne ki. Nem nél-
kiilozheté a lakkozoémiihelyek miszeres felsze-
relései koziil a viszkoziméter-stopperéra, és a
0—50 C°-o0s beosztasi hémérd sem. Alkalmaza-
suk jelent6s anyagi karoktél és tobbletmunka
raforditastol 6vja meg lizemeinket.

Tobb iizemben megvizsgaltuk a miuszerek
felhasznalasat. Megallapitottuk, hogy haladas

tortént tizemeinkben a miszerek hasznilata te-
rén. Uzemeink miiszerezése azonban nem tar-
tott lépést a gépesités terén bekovetkezett fej-
16déssel. A legnagyobb hidnyossag viszont a
szakmunkéasainknak a mszerek hasznédlatara
valé nevelése terén tapasztalhato.

Ezért a kozeljov6ben, ugy a miszerek be-
szerzése, mint azok alkalmazisa terén tovabbi
elérelépésre van sziikség.

E téren kis befektetéssel tekintélyes gazda-
sagi eredményeket lehet elérni.

Hasznos lenne a FATE keretein beliil egy
miszeriigyi csoport létrehozésa. A csoport fel-
adata a miiszerhasznalat elterjesztését és a mi-
szerekkel kapcsolatos probléméak megoldasanak
elBsegitését foglalna magéban.
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Dr. Grétsy Ldszlo:
Szaknyelvi kalauz

Kozgazdasagi és Jogi Konyv-
kiadé, Budapest. 1964.

A Kkonyv szerzbje a szak-
nyelvi kalauzt a technikus es
mérnok, épitész és kémikus, a
kozgazdasz, szerkeszté és for-
dito, tehat altalaban a szakem-
ber részére allitotta Ossze.
Konnyed forméaban, mégis tudo-
maényos felkésziltséggel ismer-
teti azokat a leggyakoribb mii-
szohasznalati és nyelvhelyességi
problémakat, melyekkel a min-
dennapi munkaban a szaktudo-
ményok miivelése kdzben talal-
kozunk. ;

A Szaknyelvi kalauz nyelv-
miivel6 kényv. A kotet nyole-
van kis fejezetb6l all. Gyakor-
lati haszndlhatésagat a példék
béséges idézésével is noveli
mintegy szazféle szakfolyoirat
és lizemi lap kulonbozé szédmai-
bol. Tobbek kozt a FAIPAR-
ban megjelent néhany cikk
egyik-masik mondatat is biralo
szoval illeti, nem a személyes-
kedés céljabol, hanem, hogy
minél tobben okulhassanak a
hibakbal.

A Szaknyelvi kalauz a Ma-
gyar Tudomanyos Akadémia

Nyelvtudomanyi Intézetében
keésziilt 1963—64-ben.
Szemléletes példaival, gya-

korlati tanacsaival nagy segit-
séget nyujt a szaknyelvek vila-
gaban valé eligazodashoz.

Dre g T.

Rona Gdbor:
Gordiilécsapagyazasok

Miiszaki Koényvkiado, Budapest,
1964.

A ‘gordiiléesapagy a legfonto-
sabb gépelemek egyike, amely-
nek szerkezeti és mindségi
szempontbol allanddéan ki kell
elégitenie a technika rohamos
fejlédésével mindinkdbb no-
vekvd igényeket.

A szegez6 a gépi berendezé-
sek csapigyainak témakorét
igyekszik attekintéen 6sszefogni
és ismertetni, els6sorban a sze-
rel6k, lakatosok és szerkesztok
részére; a korlatozott oldalszam
azonban nem teszi lehetévé az
Osszes el6fordulé  berendezés
minden szerkezeti eleme vagy
szerkezeti részegysége  csap-
4dgyazdsanak targyalasat.

Részletesen targyalja a ké-

nyes és kiilénleges csapagyaza-
sokat. Miutan els6sorban a pre-
cizi6s szerszdmgépek kovetel-
nek nagy hozzaértést a szereld-
161, elsésorban ezekkel foglalko-
zik, sziikitett keretben foglalko-
zik azonban a jarmuvek, bels6-
égésti motorok és kompresszo-
rok, hengermiivek és banyabe-
rendezések, a mezdégazdasagi és
élelmiszeripari berendezések
ilyen kérdéseivel is.

A konnylipar teriiletén is-
merteti a textilipari gépek, pa-
pirgyarté berendezések és a fa-

ipari gépek csapagyazasaval
kapcsolatos egyes feladatokat
is.

A faipari gépek c. fejezet ke-
retében a flirészgépek, az egyen-
get6-simit6 és vastagsdgi gyalu-
gépek, valamint a kiilonb6zé
profilmegmunkalé gépek cso-
portjat emeli ki.

Nem tesz emlitést a misze-
rekrél és egyéb finommechani-
kai Dberendezésekrol, ezekkel
kiilén kivan foglalkozni.

A konyv egyébként az Ipari
Szakkonyvtar sorozatdban je-
lent meg.

197 kL
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MUSZAKI FEJTOR®O

5. sz. feladat

a) Az 1. dbra MO motorvéds kapesolo egyik
tipusdnak kapcsoldsi vazlatit mutatja. A
rajzol6 t6bb hibat vétett az dbrazolas sorin.
Megfejtendék az elkovetett tévedések, =

kapcesolo miikodésének helyes &brazolasaval.
Bekiildéskor kérjiikk a hibdk sordt is szol-
géltatni, azok elektromos magyarazataival
egyilitt. 1
Helyes megfejtés pontszama: 30.

b) A megfejtés 2. dbrajan az illusztralas soran
szandékosan szintén hibat rejtettiink el.
Kérjiik bekiildeni a rajzolé tévedését, szo-

veges magyarazattal.
Helyes megfejtés pontszama: 5.
Bekiildési hataridé: 1965. majus 20.
2. sz. feladat megfejtése:

a) A kotésforma kivitelezhet6 forméajat a 2.
abra szolgaltatja.

b) A két ellipszis alaku asztallapb6l a 3. dbra
alapjan kaphatunk egyetlen egy, azonos

jellegli alkatrészt, a legkisebb anyagvesz-
teség biztositdsa mellett.
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A ,Faipar” 1965. marciusi szama 66. oldalan ,, A poliészterlakk feldol-
gozasanal fellépé nehézségek” c. cikk cimébél nyomdahiba folytan le-
maradt a ,forditotta” szé. A cikket dr. Javorfi Tibor forditotta Brocker W.
szerzd eldoadiasa nyomain,
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EGYESULETI HIiREK

Februar 1-én tartetta ulését
a Miiszaki Propaganda Bizott-
sag. Napirendjén az 1965. évben
megrendezésre keriil6 Nemzet-
kozi Faipari Konferencia eloke-
szitése, az eléadoi és filmkatasz-
ter Gsszedllitasa szerepelt.

Ugyancsak februar 1-én Uleé-
sezett a Polyuretan-hab munka-
bizottsag. Kidolgozas alatt levé
tanulményuk ,Kemény karpi-
tozasnal a hab alkalmazésénak
kritériumai és moédjai” c. téma-
részével foglalkoztak.

Februar 2-dn a Flirész-lemez-
ipari Szakosztily tartott veze-
t6ségi tilést. A Szakosztaly 1965.
&vi modositott munkatervét a
vezet6ség megtérgyalta és elfo-
gadta. A napirend tovabbi ré-

szében a Szakosztalyvezetdseg

foly6 ligyeket targyalt.

Februar 5-én az Epuletaszta-
losipari Szakosztaly vezetésegi
{ilésén a Szakosztaly beterjesz-
tett 1965. évi moédositott mun-
katerve jovahagyast nyert. A
tovabbiakban a Szakosztaly ve-
zetésége  folyamatban  levé
tigyekkel foglalkozott.

Februar 3-4n tartotta {ileset
a Butoripari Szakosztaly veze-
tisége és a Feliiletkezelési es
Ragasztasi Bizottsag.

Februar 10-én a Vegyes-
faipari Szakosztaly tartott veze-
t6ségi ulést. .

Ugyancsak  februar 10-én,
Szombathelyen a helyi cso-
port rendezésében ,Uj irany-
zatok a  forgacslapgyartas-
ban” ¢. Schmidt Erné f6mérndk
{Nyugatmagyarorszagi Flré-
szek) tartott elfadast. Részlete-
sen ismertette a forgacslapgyar-
kezett 1j irdnyzatokat és az al-
kalmazott “gépek konstrukcioi-

ndl felhasznalt 1j
kat.

Az elGadas utdn a resztvevd
forgacslapipari szakemberek

megoldaso-

‘kérdéseivel kapesolatban élénk

szakmai vita alakult ki.

Februar 11-én az Ipargazda-
sagi és Szervezési Bizottsag tar-
totta szokésos havi liléset.

Februar 12-én a Butoripari
Szakosztaly karpites csoportja
rendezett jol sikertilt klubna-
pot. A klubnap keretében ,,Ter-
vezés, arképzés, kivitelezés —,
osszefiiggései a karpitozott bu-
toroknal” cimmel Kemény Zol-
t4n (Faipari Gyartastervezé és
Szerkeszt§ Iroda), Pdpay Ka-
roly (KIM) és Jelinek Karoly
(Szék és Karpitosipari Véllalat)
tartottak szinvonalas eldadast,
melyhez szamos résztvevé szolt
hozza.

Februir 16-d4n a Fiatal Meér-
nokok és Technikusok Klubja.
valamint a Butoripari Szakosz-
taly kozosen rendezte meg klub-
napjat. A vitaindité el6adést
,,Formaproblémdk a modern la-
kasberendezéseknél” cimmel dr.
Kubinszky Mihaly egyetemi do-
cens (Sopron) tartotta. Rovid
torténeti attekintést adott a la-
kaskultura fejlédésérdl és for-
radalmi valtozéasairél, valamint
a butorformak fejlédésérdl. Ki-
emelte, hogy a butorokndl a tor-
ténelmi diszitések hogyan adtak
at helyiiket a rendeltetési ce-
loknak. El6adasat vetitett képek
bemutatasaval egészitette ki. A
magasszinvonalu el6adashoz
igen sokan szoéltak hozzd. (Az
elhangzott eléadast a ,Faipar”
egy késébbi szamaban cikk for-
méajaban kozoljik.)

Februar 19-én az Ugyvezets
Elnokség tartott {ilést, napi-

rendjén foly6 tligyek szerepel-
tek.
Februar 25-én a Szerszamfej-

lesztési Bizottsag tartotta tlé-
sét.
Februar 26-4n a FOrész-

lemezipari Szakosztdly klub-
napjan Haldsz Aladar féosztaly-
vezet6 (OEF) tartott eléadast
LA faipar fejlesztésének hatasa
az erddgazdalkodasra” cimmel.
Az Orszagos Erdészeti Egyesii-
lettel kozosen szervezett ren-
dezvény nagy latogatottsagnak
orvendett. Az el6adas alapgon-
dolata a felszabadulas éta alap-
vetéen kozos gazdasagi célokert
munkélkodé erdégazdélkodas és
faipar egylittm(kodésének, ko-
z6s eredményeinek értékelése,
és a jovo kozos fejlesztési elvei-
nek kialakitasa volt. A népgaz-
dasag szitkségletei a faipari fer-
mékek vonatkozdsdban eltérd
ardnyokban novekednek. Roha-
mosan emelkedik a sziikséglet
a forgdcslap- és farostlemez-
termékekben, valamivel cseké-
lyebb iitemben a papiripari ter-
mékek vonaldn, mig a flrész-
ipari és lemezipari termékek-
ben mutatkozé szilkséglet emel-
kedése nem mutat kiugrast. Ez
a fejlédési irdnyzat alapvetéen
megszabja ipari fejlesztés
vonalat, az ipari fejlesztés ira-
nya pedig alapvetéen kihat az
erdégazdalkodéssal szemben ta-

az

masztott kévetelményekre. Fon-
tossagban a méretes, mindségi
erdei favilasztékok termelése
egyre nagyobb sulyt kap. A
megtermelt faanyag igazi gaz-
dasagi hozama azonban csak
ugy jelentkezik, tgy jelent im-
portmérlegiinkben, devizagaz-
dalkodasunkban komoly ered-
ményt, ha nemcsak mint fa-
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anyag, de mint ipari termék je-
lentkezik. Ezért a faipari beru-
hézast az erdégazdasagi beruhé-
zasok sziikségszerl, alapvetéen
iontos és nélkiilozhetetlen fiigg-
vényberuhézisainak kell tekin-
teni, melyek segitségével az
erdégazdalkodds  munk&janak
gazdasagi eredményei is Kkitel-
jesedhetnek.

Az igen értékes, magas szin-
vonalu el6adéast t6bb hozzészé-
1as és kiegészités kovette.

A FATE Soproni Csoportja
februar h6 10-én klubnap kere-

tében megvitatta két faipari

meérnokhallgaté dijazott tudo-
manyos diakkori szakdolgoza-
tat. Szabé Melinda V. éves
»Eorszerl nitroszoré fiilke vizs-
galata és kialakitdsi tipusai”
cimd vitaindito el6adasaban is-
mertette a szaraz és nedves
nitroszéro fiilkék kialakitasait,
valamint a tervezési szempon-
tokat a hazai és kiilf6ldi iroda-
lom alapjén, majd ilizemeinkben
tapasztalt hidnyossagokra hivia
fel a hallgatésag figyelmét.
Toth Kalmén szintén V. éves
»Forgacslap felhasznilasa a {a
tartékban” cimi vitaindits elé-
adésaban ismertette a forgécs-

lappal kombindlt I. tartékkal
végzett kisérleteinek eredmé-
nyeit.

Februar hé 24-én kozponti
eléadas keretében Schmidt Erné
a Nyugatmagyarorszagi Fliré-
szek fomérndke ,,25 000 mi-es
forgacslaptlizem technolégiaja a
cser felhasznalasanak figye-
lembevételével” tartotta meg
igen nagy érdekl6dés mellett
eléadasat, melyben a cser ko-
zeprétegli forgacslapokkal vég-
zett lzemi kisérletek eredmé-
nyeit és tapasztalatokat ismer-
tette.




Préslégszegezd gép

A préslégszegezs gépeket mar
az egész fafeldolgozé iparban
-alkalmazzdk, mert a hagyoméa-
nyos — kalapaccsal és szeggel
val6 — szegezési méddal szem-
ben 70%-0s  munkaidé-megta-~
karitast jelent. Egy gyakorlott
munkés 250—300 szegezést vé-
gezhet percenként. A késziilé-
ket flexibilis vezetékkel kap-
csoljak a halozatba, a késziilék
es a vezeték Osszekapcesoldsa
tomlo-6sszekotbvel torténik,
tobb késziilék egyidében vals
hasznélata esetén pedig gyors-
kapcsolé karmantyuval.

A szelep gombnyomésra mi- .

kodik és valtja ki az titést. A du-
gattyut az tt6keéssel a hengerbe
aramlé leveg6 adja le a masod-
perc tort része alatt, a henger-
ben O&sszegyllt levegd pedig
azonnal visszanyomja az {it6fe-
jet evedeti helyzetébe. A hen-
gerben tehat nincsen dugattyi-
rugé. A dugattyut az tit6ékéssel
kizarélag levegé mozgatja. A
berendezés - mtikodtetéséhez a

megszegezendd feliilettél és a
kapesok hosszatol fiiggéen 2—7
atli sziikséges, mig a levegéfel-
hasznalds Utésenként 0,15—-
0,45 1.

A szegez6gép tara 100 kap-
csot fogad be, igy egymaésutén
szdzszor lehet a leggyorsabb
moédon szeget (kapesot) beverni,
a tar uténtsltése cca 3 madsod-
percet vesz igénybe. A kapesok
0,656—1,4 mm vastagsagu drét-

bol, 3—50 mm hosszban késziil-
nek, normdl vasdrét, kemény
acél, vagy kiilonleges, rozsda-
mentes drothbol specidlis cé-
lokra.

A préslégszegezé gép miikod-
tetése veszélytelen, hasznalhat-
jdk nem betanitott munkasok
éppen Ugy, mint nék. Egyszerti
szerkezete miatt gyakorlatilag
zavarmentesen miikodik és kar-
bantartast sem igényel.



Haromoldalas
csapolo-
faré automata

Tipus: ,,Diibelfix” DAC—AUTOMATIC

szekrényes biatorok gyartisihoz

A ,Diibelfix” DAC-tipusjelzést, ismert ha-
rom oldalas csapfuré automata gép is alkalmas
mar mindenféle faalkatrész két végének egyiit-
tes, automatikus megmunkélasara, melyet azon-
ban tovabb tokéletesitettek. Az el6készitési
idék tovabbi cstkkentése érdekében a berende-
zés most mar ugy keriil leszallitdsra, hogy a
jobb oldalon elektromotorral meghajtott elétold
hevedert alkalmaztak. Az el6tolé heveder a viz-
szintes furdagregatra van felépitve, mellyel
egyliitt automatikusan 4llithaté. Egyidejlileg tor-
ténik a kils6é szoritohengerek bedllitasa is. A
bal oldali vizszintes furéagregat helyzete rog-
zitett. Hasonloképpen rogzitett a bal oldali €l§-
tolé berendezés és a bal oldali kiils6 szoritd-
henger is. Szélesebb munkadarabok alkalmazasa
esetén kozépen tovabbi, oldalt allithaté hely-
zetll szoritéhengereket lehet felhaszndlni. A
munkadarabok el6toldsa a jelenlegi valtozatnal
hajtémiives fékezémotor segitségével, rugdzott
allithato elétolo blitykok kozvetitésével torté-
nik. Ezzel biztositja, az el6tolé berendezés
egyenletes el6tolasat és visszafutasat.

Az automatikus adagolé késziilék a két viz-
szintes el6tolé berendezés f6l6tt kertilt elhelye-
zésre. A gép a korabbi konstrukciéval szemben
mar nem rendelkezik felsé kereszttartoval és
igy lényegesen attekinthet6bb a bedllitasa, ke-

zelése. A konstrukcios megoldassal az atfutasi
idéket tovabb lehetett csokkenteni, s altalaban
6 mp-es darabidével lehet szamolni.

A Dibelfix altal kifejlesztett, 32 mm-es
osztasu furdorso-szekrénnyel kapcsolatban még

megjegyezhetjik, hogy wvalamennyi faroorsod
jobbos irdanyban forog, ami mindenekel6tt ked-
vezben befolyésolja a furdk csereidejét, vala-
mint az elékésziileti id6t. A szerszamok rakta-
ron tartdsa is gazdasagosabba valik ezaltal.

A hajtomotorok 3000 ford/perc, egyideju-
leg a furdorsok fordulatszéma 4000/perc. Ez a
fordulatszam biztositja a forgacsolt feliiletek
simasigdt még abban az esetben is, amikor a
feliilletek muanyaggal bevontak. Tehat felesle-
gessé valik a frekvencia atalakité jarulékos al-
kalmazasa.

Ha a berendezést nem a két véget egylitte-
sen megmunkalé profilgép vagy egyéb mas gépi
berendezés mogott allitjuk fel, az automatikus
anyagel6tolds még akkor is az egyenletes
munkateljesitmény szempontjabol lényeges
elényoket biztosit. Egyidejlileg szavatoljuk a
megmunkalandé alkatrészek derékszogben valo
felfekvését, a furasok méretpontossagat. A ro-
vid atallasi id6, a feltétlen méretpontossag és a
gyors litemidé mér kozepes sorozatoknal is a
gép gazdasagos kihasznélasat biztositja. (x)
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Bell préslég-szegezkesziilek

A vildg minden ipari orszdgdban

Munkaidémegtakaritds: 709,.
Konny(i — kézhezallé — zavarmentes!

Forduljon hozzdnk szegezési problémaival!
Mindenkor szivesen szolgdlunk tandccsal,
minden kitelezettség nélkiil.

3

JOH. FRIEDRICH BEHRENS,
Metallwarenfabrik

207 Ahrénsburg/Holstein, Postfach 98.
Német Szovetségi Koziarsasig,

Keressen fel benniinket a Budapesti Nemzetkozi Vdsdron.
Pavilon 39, standszam 3.
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