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Bevezetés

A népgazdasag termelétevékenysége kere-
teiben a faanyagok felhasznéldsa jelentés he-
lyet foglal el, s ma amikor az egész ipari ter-
melés strukturdja lényeges véltozason megy
keresztil, az Uj mulanyagok és helyettesitd
anyagok felhasznalasanak egyre nagyobb kiter-
jedése mellett is, a faanyag, ha fajlagosan
ugyan kisebb mennyiségben is, de az alkalma-
zott anyagok tekintetében tovabbra is az els6
sorokban szerepel. Ez a jelent6ség még inkabb
hatvanyoz6dik, ha figyelembe vessziik, hogy
ezen fontos nyersanyagok kozel 50°/;-at import-
bél fedezziik. Sziikséges azért a felhasznalasuk
sokoldali tényezbit — amely kiterjed mind
technikai, technolégiai, mind gazdasagossagi vo-
natkozasokra — figyelembe venni, mivel a ra-
cionalis fafelhasznélast csak komplex médon
lehet megvalésitani.

A termelétevékenység sokoldalu miiszaki-
technikai fejlédése lehet6vé teszi a hagyoma-
nyos fafelhasznalasi modok kiszélesitését, s egy-
idejlileg annak gazdasigossigat, de emellett is
a felhasznaldsi mutatok javitasa érdekében, a
kitermelt ronkre vetitett kihozatali szézalékok
emelését fontos feladatnak kell tekintenilink. A
nyersanyag és az elGéllitott termékek kozotti
hulladékanyagok legnagyobb részét héenergia-
termelésre forditjak ma, s mivel az ilyen mo-
don termelt héenergia hatasfoka alig haladja
meg a 4—6%-ot, e gyakorlat fenntartdsa nem
lehet célja a népgazdasignak. Az igy fel nem
haszndlt faanyagokat ugyanis csak faimporttal
lehet pétolni. Ez tehat azt jelenti, hogy a fafel-
hasznéldst dinamikus jelleggel kell vizsgélni, s
mindenkor az adott feltételekhez igazodva kol-
csonhatasaiban kell a népgazdasag szilikségleteit
kielégiteni.

N\

Fafelhasznilasunk néhiny kérdése

1. Faimportunk alakulasa

A népgazdasig fejlesztése s ezen beliil a
fafeldolgozo iparagak fejlesztése az utébbi idé-
ben jelentésen novekedett. Ez a novekedés a
nyersanyagbazis kiszélesitését vonta maga utan,
s mivel hazdnk faanyagok tekintetében jelentds
importra szorul, hogy sziikségleteit kielégitse,
ezért a gazdasagos felhasznalas minden tertile-
ten indokolt. A faipar a termelését 1950-hez
viszonyitva 1963-ig tobb, mint otszorosére
emelte. Ezen id6 alatt az egységnyi termékre
es6 faanyagfelhaszndlds jelentésen csokkent, az
ipari fa kihozatali ardny, valamint az alap-
anyaggyarté iparagak termeléskihozatali szdza-
1ékai novekedtek, s6t Gj alapanyaggyarté ipa-
rok is megjelentek, azonban ennek ellenére a
hazai faellatottsagot nem sikertilt biztositani.
Tovabbra is novekedett importunk évenként
mintegy 5%;-kal. A novekedés indexszamat az
alabbi 1. tablazatbol lathatjuk.

1. tabldzat

J A faanyag import szzalékos

Evek novekedésének indexe
| 1950 | 1955 | 1960 | 1962 | 1963
Novekedés % ... ... 100 ‘ 131 | 140 | 172 | 170

Az 1. tablazatbdl lathaté, hogy az utébbi
id6kben az import csokkent ugyan, de €z nem
jelentds, s nem tekinthetd a jovoben &llandé
tendencidnak. Mindenesetre az varhatd, hogy a
fa felhasznildsénak novekedése lassibb lesz,
mint ez ideig volt, ami elsésorban a tervezett
nagyaranyu fahelyettesités megvalésitasanak
eredményeként kell, hogy bekovetkezzen.
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2. tablazat 3. tablazat
A faanyagok és a fab6l késziilt termékek importjanak Szézalékos részesedés az
alakulasa 6ssz felhasznélt anyagbél
Iparég
Evek 1950 | 1955 | 1960 l 1962 | 1963 1962 | 1980
években
Részesedés az Ossz- 5P s e e e L e 7,9 10,8
importbol ....... 11,2 [ 8,8 | 5,3 | 55 | 4,7 Léda- és hordéipar ........ 9,9 15,2
Epiiletasztalosipar ........ 4,3 3,6
Epitéti)pa.r Rl 15,8 14,8
4 : ” o 7éb i N TR TS g 2,5
Bar a faimportunk abszolit szdmokban ni- Bﬁiyas‘ﬁff ,g_a, ____________ 5%”;3 ?813
vekedett, ugyanakkor . a népgazdasdg 0ssz- Celluléz és papirip. ........ 16,8 14,6
importjabol a faanyagra es6 részarany megval-

tozott. A faimportunk részesedési ardnya az
1950-es évektsl az aldbbi 2. téblazatban
lathato.

A faimportunk abszolut értéke és a relativ
részesedési ardny csokkentésére az aldbbi té-
nyezok hatnak.

1. a hazai fakitermelés 1980-ig mintegy
38%-kal fog novekedni,

2. az aglomerélt anyagok el6éllitasaban a
jelenlegi szinvonal novekedése — mely mint-
egy tizszeres lesz ezen idépontig — elsésorban
az alacsonyabb rendii favalasztékok és a hul-
ladékanyagok felhasznalisaval valésul meg.

Ezek figyelembevételével az elozetes ter-
vek szerint a faimport-terhek 1950-hez viszo-
nyitva mintegy megkétszerezédnek, 1962-hoz
képest pedig 115%,-kal novekednek. A jelzett
aranyok betartdsa els6sorban a 2. pontban jel-
zett tényezoktdl fligg, melyeket miszaki-tech-
nolégiai intézkedésekkel tudunk befolyéasolni.
Ezért a £6 figyelmet ezen kérdésekre kell a jo-
voben forditani.

II. Az iparagak faanyag- és fahulladékainak
felhasznalasa

Az ipardgak. faanyagfelhasznalasét eddig is
nagyaranyu helyettesités jellemezte, de az el-
kovetkezé idében a tervezett célkitlizések sze-
rint ez tovadbb fokozédik. A miiszaki és tech-
nologiai lehetdségek az egyes ipardgakban na-
gyobb, mig mas iparagakban kisebb faanyagfel-
hasznalast tesznek lehetévé, ezért a faanyag-
felhasznalds iparagak kozotti strukturalis ara-

nyai jelentésen megvaltoznak. Azokban az ipar-

4dgakban, ahol a miszaki-technikai fejlédés a
beruhazasokon keresztiil megvalésul, nagymér-
tékben csokkentik a fafelhasznédldst a termelési
tevékenység egyideji kiszélesitése mellett. is.
Ma ugyanis a termelésnek mar nemesak az egy-
szeri novelése, hanem a gyartmanyskila is a
feladata. A nyersanyagbazist is ennek figye-
lembevételével kell meghatarozni, éppen ezért
a takarékos fafelhasznilas megvaldsitasa mel-
lett Gj szerkezeti, vagy hordoz6 anyagokat, to-
vabba borité anyagokat kell a termelésbe be-
vonni.

Az iparifa-felhasznélas szézalékos megosz-
lasat 1962-ben és az 1980-ban — a lehetséges
fahelyettesitési intézkedések megvalositasanak
figyelembevételével — a gombfa egyenérték

alapjan az egyes iparagak kozott a 3. tablazat-
ban lathatjuk.

A tervezett ardnyokban a meglevé tartalé-
kok feltarasa is szerepelt, éppen ezért az alab-
biakban az alacsonyrenddi favalasztékok és a
hulladékanyagok felhasznil4sdnak 4llasat és
tervezetét vizsgaljuk meg, mely szamokat ma
mint tdjékoztaté adatokat fogadhatjuk el. Az
alacsonyrendii favalasztékokat és a fafeldolgo-
zas soran keletkez6 hulladékokat méret, alak és
tulajdonsag jellemz6jiik alapjan az alabbi f6bb
csoportba sorolhatjuk.

1. Alacsonyrendii favdlasztékok — melyek
a fakitermelés sordn, vagy a méretrevagasbol
keletkeztek, tovabba a tlizifinak egy része.

2. Darabos fahulladékok — a faanyagok
felftirészelése, méterre szabasa mellett kelet-
kez6 hulladék, a furnérgyartds soran keletkezo
maradék henger és a hamozasi hulladék stb.

3. Apritott hulladékok — a furnéripar apré
hulladéka és a kilonféle faforgiacsolé gépeknél
keletkez6 faforgécs.

4. Kérgezési hulladék

Az alacsonyrend( favalasztékok a fakiter-
melés folyaman keletkeznek s mennyiségiik
igen valtoz6. A kitermelt ipari faanyagokra ve-
titve igen tag hatdrok kozott ingadozik, de az
irodalmi adatok 20—30%)-ban jeloclik meg. A
darabos hulladékok a termelés folyaméan kelet-
keznek. Az ipari ronkfa felflirészelésekor az
alapanyag kb. 20%;-a kertil hulladékba.

A flrészaru méretre szabasdnal keletkezd
hulladék 20—40%,, de egyes esetekben pl. az
ulébutorgyartasnal meghaladja az 509-ot is.

Az apritott hulladékok koziil a faanyagok
felftirészelésénél 12—149/,, mig az egyéb vagi-
soknéal 3—69%;, a forgacsolasok esetében pedig
4—25%, keletkezik a kiinduldsi anyag térfoga-
tara vetitve.

A fakéreg kb. 10—15%.

Ha tehat a kitermelt fara vetitjiik a kész
termékek térfogatiat, tigy meg kell A4llapitani,
hogy a kihasznalds mértéke nem éri el az
500/g-ot.

A szoban forgdé hulladékanyagok tovabbi
felhasznéalasa igen kiilonbozs lehet, de alapve-
téen az aldbbi felhasznalasi médok valamelyi-
kébe sorolhaté be:
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1. Kozvetlen felhaszndlds: — amikor a hul-
ladékot energianyerés, vagy flités céljara elége-
tik, tovabba talajjavité anyagként alkalmazzik.

. 2. Mechanikai felhaszndlds: — amikor a fa-
anyagot ragasztds utjan tovabb haszniljak, vagy
utdnapritdssal homogénizaljak és a legkiilonbo-
z6bb aglomeralt anyagokat allitjdk el6. El6allit-
hatok fapor, flirészpor beton és piezétermikus
lapok is.

3. Kémiai felhaszndlds: — amikor a fa-
anyaghbol kiilonféle cellulézt, vagy félcellulozt,
furfurolt, szeszt, glikézt, gyantat, terpentint,
cserzbanyagot stb. dllitanak eld.

A kozvetlen felhasznalds modja az egész
vildgon rohamosan csokkend tendencidt mutat.
A tlzifafelhasznélas ardnya 1948. és 1958. ko-

Mindkét ipardg alacsonyabb rend( fava-
lasztékot és hulladékanyagot haszndl fel alap-
anyagként. Természetesen ezen iparagak tavlati
fejlesztési terveiben tovabbi fejlesztési célki-
tzések vannak elSirdnyozva a hulladékanya~
gok felhasznaldsara. Habdr ezek az elGirdnyza-
tok csak tdjékoztaté jellegliek, mégis arrél ta-
nuskodnak, hogy a perspektivikus tervekben a
faanyagkihasznildsunkat jelentésen javitani ki-
vanjuk ezen a téren is.

Ha a korabbi felosztds alapjan vizsgaljuk
az anyagok felhasznélasénak szinvonaldt és a
perspektivikus eléirdnyzatokat, ugy az 5. tabla-
zatban lathaté adatok a jellemzdk.

S. tablazat

zOtt az egész vilagon csokkent és az iparifa- A rendelkezésre
felhasznalds javara tolédott el. Errdl a kovet- féllllg,s ?:Zﬁggglfe?_
kezb /4 tablazatban levé adatok adnak tajé- Bz euves - N Dot tlnl torsonath
koztatast. megnevezése 1 %-0s részarfny
4. tdbldzat 1960 | 1970 | 1980
Az 6ssz felhasznalt faanyagho6l években
iparifa 9 tuzelda; 9
Orszag—rvilagrész PAr ~ s anyagr/o Alacsonyrendfi fa | fenyd
1948 | 1958 | 1948 | 1958 vélasztékok lagylombos | 13,6 | 91,8 | 93,1
években lombos 19,8 | 35,7 | 63,3
Osszesen 19,0 | 40,2 | 66,7
Szovjetunié ........ 53 67 47 33 fenvd
i 4 g2 e 3 Darabos légylombos | 8,2 | 28,4 | 59,2
CEIERE s s o e =/ = hulladékok lombos — | 21,4 | 84,9
=8 Osszesen 3.4 | 24,5 | 74,1
Vilag atlagban ..... 49 56 51 44
feny6
Apritott lagylombos — | 10,1 | 28,4
Az iparifa-felhaszndlds arédnya nalunk is  hulladékok lombos R (e Zg,&l)
jelentésen novekedett, s ma a kb. 659, érté- S it = : S
kun}ekel megkozehtjulf az eurépa} étlggot. Az R e Teilre
egyéb természetes flitéanyagok biztositotta le- ,4gre 4116 anyag-
hetéségeink figyelembevételével ezt az ardnyt  felhaszndlas % >
tovabb kell javitani, s a faanyagot dontben ipari  részarfnya == 15,9 | 34,7 | 65,9
célra kell felhaszndlni.

A felhasznélas mésik két moddozatédnak a
lehetéségeit is mar régen felismerték, s intéz-
kedéseket tettek a hulladékanyagok felhaszna-
l&sara, s ezen a téren hazénkban is jelentds
eredményeket lathatunk.

Kilonosen nagyok az eredmények az ipari-
lag fejlett orszagoknal, mivel az alacsonyrendu
favélasztékokat és a hulladékanyagokat csak u4j
technikai és technoldgiai megolddsok egész so-
raval lehet gazdasidgosan felhasznédlni, amihez
fejlett gép- és vegyipar sziikséges.

Hazédnk, mint a faanyagtermelés tekinteté-
ben Eurdpa egyik legszegényebb orsziga —
mint olyan allam, mely jelentés importra szorul
— mar az 1950-es évek elején hozzdkezdett a
fahelyettesités kérdéseinek vizsgalatdhoz, to-
véabba a hulladékanyag-felhasznilas megszerve-
zéséhez. A j6 minéségli milgyantds ragasztok
hazai el6éllitasa lehetévé tette az 1950-es évek
végén, a tudomdanyos kutatdsok eredményei
alapjan, a faforgacslapgyartés kisérleti megin-
ditdsat, s a farostlemezgyartds elékészitése is
erre az id6pontra esik.

Az adatok vildgosan utalnak a felhasznélas
tervezett fejlesztési litemére. Amig 1960-ban az
osszes rendelkezésre 4ll6 alacsonyrendd fava-
lasztékbol és hulladékboél a felhasznalas 15,9%,
volt, gy 1980-ra ez 65,99 lesz, s mint lathato
a felhasznéalds mintegy megnégyszerezédik. Lé-
nyegében ezen célkitlizések az import faanya-
gok csokkentését teszik lehetdvé.

Mas képet kapunk, ha a felhasznélast a fel-
haszndlasi médok szerint vizsgiljuk. Ez a kép
mar tavolrol sem kielégité. Nem eléggé intenziv

6. tablazat

Az 6ssz felhasznélt
anyag 9%-0s meg-
A felhasznélés médja OBzl
1960 | 1970 | 1980
években
Kiilonféle aglomeralt lemezek :
EATTRNN S S e 11,0 45,9 67,2
Kémiai feldolgozéis ........ 2,1 1,4 1,0
Egyéb ipari felhasznélas .. .. 86,9 52,7 39,8
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7. tabldzat
Alacsonyrendfi favalaszték | Darabos hulladék | Fiirészpor
felhasz z s i 2 9%- z s
Areinasmalas. mbdjs ‘ ; e uszné,lé'sbél az egyes teriiletek %-os Irészesedése
1960 | 1970 | 1980 | 1960 | 1970 | 1980 | 1960 | 1970 | 1980
években
| l
Kiilonféle aglomeralt le- x '
mezek %yﬁrté,sa ..... 9,1 39,0 57,4 100 100 100 — 100 100
Kémiai feldolgozas .. ... 2,1 1,5 1,3 — - — — — —
Egyéb ipari felhasznalés 88,8 59,56 41,3 — — — — -—

ugyanis az aglomeralt anyagokban a hulladékok
felhaszndlasanak ardnya, mely a 6. tablazatbol
szemléltetéen kitiinik.

Az adatokbé6l lathaté, hogy az 1960. évi
11,09, részardny, melyet aglomerdlt lemezek
gyartasa képvisel, nem ad okot a megelégedésre.

Az is kitGnik az adatokbél, hogy az egyéb
iparagak jelent6s mennyiségli anyagot hasznal-
nak fel, azonban ez nem jelenti minden esetben
a faanyag-megtakaritast, mivel a sziikségletek
mas formaban jelentkeznek, mint majd a
gyartas.

Hasonlé a helyzet, ha a valasztékok és a
feldolgozasi teruiletek teritését nézzik. Itt a
hulladékoknak és forgacsoknak, de a darabos
hulladékoknak a feldolgozésa sem kémiai, sem
az egyéb ipardgakban nem tekintheté kielégi-
tonek, pedig ez az egyik legnagyobb terilet,
ahol kisebb raforditasokkal mar is jelentés ered-
ményt lehet elérni, s olyan termékek allithatok
el6, amelyekre a népgazdasignak igen nagy
szuksége van. A hulladékok és alacsonyrendl
valasztékok technoldgiai felhaszndldsédnak ara-
nyair6l a 7. tablazat adatai tdjékoztatnak.

Ha tehat kiindulunk abboél, hogy 1980-ban
a rendelkezésre 4ll6 anyagoknak csak a
65,9%-at hasznaljak majd fel ipari célra, ugy
meg kell allapitani, hogy még mindig vannak
tartalékaink. Ez anndl is inkabb fontos, mert
bar az aglomerdalt termékek eléallitasanak fej-
lesztési liteme elég nagy, mégis az 1,8%;-os fa-
felhaszndalasi részaranybol csak kb. 6,5%,-ot fo-
gunk elérni 1980-ra, s ez a hasonl6 ardnyok
adataihoz viszonyitva alacsony. Igaz, hogy a
fafeldolgoz6 iparagak termelési felfutasukat kb.
3,5-szeresére tervezik, s ekkor csak 1809%,-kal
16bb faanyagot kivarnnak felhasznalni, ha min-

den intézkedést megtesznek a szigord fataka-
rékossagra és a hulladékok mindenoldalu fel-
hasznéléaséra.
\
Befejezés

A tudomanyos kutatasok eredményeként a
technikai szinvonal mai allasan lehetfség van a
faanyagok raciondlis komplex felhasznalaséra,
s ezzel a népgazdasig szamara nagy mennyi-
ségl, kulonféle rendeltetésii uj terméket, vagy
nyersanyagot tudunk adni, elsésorban az él6
munka és a mar eddig felhalmozott szellemi
termékek felhasznaldsanak megszervezésével.
Ezzel a faanyaggazdalkodas vonatkozasaban to-
véabb tudjuk import tételeinket csokkenteni.

Az tehat a feladatunk, hogy az alacsony-
rendl favalasztékokat és a hulladékanyagot a
jovében fokozottabban hasznaljuk, s ezzel a fa-
ipari. termelést kiszélesitsiik. Minden intézke-
dést meg kell tenni, hogy célkitlizéseink e te-
kintetben teljesitheték legyenek.
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egyetemi docens

I. rész

1. Bevezetés

A faiparban alkalmazott forgécsolé szerszi-
mokt6l megkoveteljiik

— az éltartéssag elGirt mértékét,

— a megmunkalt (forgicsolt) feliilet eldirt
simasidganak és alakjanak biztositasat,

— a forghcesolds gazdasdgossigit.

Ezeknek a feladatoknak a teljesitésére meg-
felel6 gépre és szerszdmra van sziikségiink. A
szerszamgéptél — tobbek kozott — megkovetel-
jik, hogy mindazon alkatrészei és szerkezetei
elsirt pontossigal birjanak, amelyek miikodése
a megmunkalt felilet alakjira és simasigira be-
folydst gyakorolnak. Mig a gépek alkatrészeinek
és szerkezeteinek pontossigira megfelels eldira-
sokkal rendelkeziink, addig a szerszamok mind-
ségi el6irdsai rogzitve ninesenek, a szakirodalomban
fellelhets elGirasok hidnyosak és nem  minden
esethben megalapozottak.

A hazai szakirodalom e kérdésnek kell6 fon-
tossdgot nem tulajdonitott, annak ellenére sem,
hogy a hazai faipar megfelelé szerszdmokkal val6
ellitisa elsérendli népgazdasigi érdek. Egyes
szerszamtipusok hazai eléallitasat gatolja a mind-
ségi elbirdsok hidnya, a szerszdmgyérak egymas-
nak ellentmondé feltételekkel kapott rendelései
és az, hogy a rendel6k nem minden esethen irnak
elé megfelels feltételeket. A mindségi el6irdsok
rogzitésével mind a hazai gy4rtémiiveknek, mind
a felhaszniléknak, mind az importszerszdm &t-
vevoknek kivinom megkonnyiteni munkajit. Cik-
kem nem tarthat szdmot teljességre, de a legfon-
tosabb elGirdsokat tartalmazza.

'

2. A forgacsolészerszamok anyagai

A faipari forgécsoloszerszdmok, anyaguk
szempontjabél lényegileg négy csoportba sorol-
hatok:

— szénacél-szerszamok,

— otvozottacél-szerszamok,

— keményfém (vagy keményfémlapkds be-
tétli) szerszamok,

— csiszoldszerszamok.

2.1. A szénacél, mint szerszdmanyag

A szénacél (6tvozetlen szerszamacél) volt a
faipari szerszamok alapanyaga a szerszamgyér-
tas kezdetén. Az otvozott-acélok tgyszélvan tel-
jesen kiszoritottak. Az otvozetlen szerszdmacélbél
késziilt szerszimok alapanyagait az MSZ 4354
tartalmazza, a hdkezelési elGirdsokkal egyetem-
ben. Az otvozetlen acélbdl késziilt szerszam leg-
fontosabb héatranya az, hogy altaldban 200 C°
feletti homérsékleteknél keménységét elveszti és
rovid id6 alatt eltompul. Ezért a hatranyért nem
alkalmazzdk e szerszdmokat a korszerii faipari
forgicsolasi eljarasoknéal.

Faforgicsolé szerszamok mindségi elGirisai

2.2. Otvozitt acélbol készult szerszdmok

A gyengén-, vagy magasan 6tvozott acélbdl
késziilt faipari szerszimok lényegesen jobb tulaj-
donsigtak, mint az elébbiek. Otvozéként leg-
gyakrabban nikkelt, kobaltot, wolframot, kré-
mot sth. alkalmaznak. Az 6tvozdelemek meny-
nyiségi ardnya faipari szerszamfajtinként meg-
dllapitva nincs, erre mutat a felhasznalt 6tv6z6-
elemek sokasdga és azonos szerszamfajtan beliil
gyartomiivenkénti eltérd ardnya.

Az otvozott-acél szerszamok 350—400 C°-ig
altalaban éltarték, igy alkalmazasuk lehetGvé
tette a nagy forgicsolasi sebességek melletti na-
gyobb forgicsvastagsigok levalasztasit, javitva
ezzel a szerszam alkalmazdsinak gazdasigossigat.
Tovabbi elénye e szerszimoknak, hogy edzési és
megeresztési koriilményeik kedvez6bbek és a ho-
kezelés sordn kisebb a deforméicié-hajlamuk, mint
az otvozetlen szerszdmacéloké.

A faipari forgicsolészerszamokra ajénlott 6t-
vozottacélok:

MSZ 4351 szerinti R1-R5 gyorsacélok,

MSZ 4352 szerinti W1-W10 wolframotvozést
acélok

MSZ 4353 szerinti K1-K6, NK és MI1-M2
kréom- és egyéb o6tvozésli szerszimacélok.

Az emlitett szabvinyok tartalmazzik a hé-
kezelés paramétereit is.

Az egyes otvozbelemek kiilonboz6 mértékben
és iranyban befolyasoljak a szerszdmacél tulajdon-
sagat:

— a széntartalom 0,55—1,25%,-ig terjedhet.
A széntartalom novelése noveli az acél ridegségét,
csokkenti rugalmassigit, és ami a legfontosabb:
csokkenti a dinamikai igénybevételekkel szembeni
ellenallast,

— a mangintartalom altaldban 0,2—0,89;.
Ha a 0,89, mértéket tallépjiik, az acél kristdlyai
megnagyobbodnak, igy edzéskor &ltaldban repe-
dések keletkeznek a szerszimban, és a nagyobb
szemcesék miatt a kezdeti éllegombolyitési szer-
szamsugar szitkség szerint nagyobb lesz.

— a krémtartalom 0,8—4,69,-ig terjedhet.
Legfontosabb tulajdonsiga, hogy az acélt finom
szemeseszerkezetlivé teszi, csokkenti ezaltal a
hékezelés iranti érzékenységét, és biztositja a
kezdeti, j6 élezhetdséget,

— a vanddiumtartalom 0,1—39%,. Ugyan-
csak finomszemcse-szerkezetlivé teszi az acélt,
noveli a szerszim rugalmassigat, ellendlloképes-
ségét és keménységét, jelentékenyen noveli a
szerszam ellenélloképességét rezgésekkel és ismé-
telt dinamikus igénybevételekkel szemben,

— a nikkeltartalom Altaldban 0,2—2,59%,.
A nikkel noveli az acél rugalmassdgat a keménység
enyhe csokkentése mellett, javitja a teljes dtedzési
viszonyokat, csokkenti a kristilyméreteket. Al-
taldban flirészszalagok anyagénak otvozGeleme-
ként alkalmazzdk,
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— a wolframtartalom 1,5—179%,-ig terjed-
het. A wolfram noveli az acél hGélloségit és kopés-
ellenall6sagit.

A fentieken kiviill 6tvozdelemként kobaltot
és molibdént is alkalmaznak.

2.3. Szerszdamacélok vizsgdlata

A szerszdmacélok zomének vizsgilatit a
szerszamgyérak végzik el. A szerszamanyagokat
miibizonylattal szallitjdk ugyan, de az azonos
osszetételti, illetve a kis Osszetétel-ingadozasu
anyagok igen eltérden viselkednek, féleg ami a
hokezelést illeti. A kiilonféle faipari szerszdmok
kiilonboz6 mélységli edzést kovetelnek meg. fgy
pl. a mardk, flirészek sth. fog-kornyezetét kemé-
nyebbre kell edzeni, mig a szerszamtest egyéb
része nem kivén ilyen kényes hdkezelést. Ugyan-
akkor, minél nagyobbak a forgicsoléfogak geo-
metriai méretei, annil nagyobb mélységli edzést
kovetelink meg. Fontos tovibbad az edzés és a
megeresztés utani keménységvizsgilat. Ezt a két
vizsgélatot minden esetben el kell végezni.

2.4. Keményfémek és keményfémlaphkdlk

A nemzetkozi ISO-el6irdsok a szerszémok
céljaira felhaszndlhaté keményfémeket a P, M
és K felhaszndldsi csoportokba sorolja a forgé-
csolds sordn levélasztott forghesok hossza alap-
jan. A faipari célokra a K alkalmazisi teriileti,
rovid forgicsok levéalasztésira alkalmas kemény-
fémek johetnek szdmitdsba.

A hazai keményfém-tipusok kozil a C és
a K tipustak alkalmasak faipari szerszdémok ké-
szitésére.

Olyankor, amikor erés koptatéhatisnak van
kitéve a féforgdcsol6él, wolframkarbid (WC) tar-
talmu keményfémek alkalmazhatdk, melyek Ossze-
tétele és keménysége:

92% WC
8% Co
88 HR¢ a keménység
Ha a koptatéhatéds mellett hdéigénybe-
vételnek is ki van téve a szerszdm, akkor wolfram-
és titdnkarbidos keményfémek alkalmazandék,
melyek Osszetétele:
85%, WC
10%, TiC
90 HRc¢ keménység

Faiparunk igen nagymennyiségli importhol
szérmaz6 szerszamot hasznél, igy nem érdektelen
attekinteni a kiilonféle célokra alkalmazandé kiil-
foldi keményfém-jelzéseket. Benniinket csakis az
ISO ,,K” felhasznalési teriiletére javasolt kemény-

fémek érdekelnek. Ezeknek az ISO-jelzéseit, a
felhasznéalisi teriilet meghatérozisival az 1. t4b-
ldzat tartalmazza (1. tablazat).

Az ISO-jelzések tablazatos feltiintetése le-
hetdvé teszi, hogy a mindenkori forgicsolasi ko-
rillményeknek megfeleld keményfémlapkéval el-
latott szerszdmot importéljuk.

Az ISO-jelzések megfelel6it a kiilonboz6
gyartémiivek és orszagok jelzéseivel a 2. tidblizat

1. tabldzat

Keményiémek i"élzése és felhaszndldsi teriilele
(ISO- szerint)

Felhasz- [ Kemény-
nalési |fém ISO Megmunkélandé anyag
csoport | jelzése
K 10 | HG 10 | Sokrétegli, miigyantéval ragasz-
tott témbok és rétegelt lemezek,
faforgéeslapok, farostlemezek,
plasztikus anyagok, feliiletkezelt
forgécslapok és farostlemezek
K 20 [ HG 20 | Rétegelt és enyvezett lemezek,
mfigyantaval ragasztott fak és
lemezek
K 30 | HG 30 | Tomaoritett fak
K 40 | HG 40 | Természetes allapota fak

tartalmazza, melynek hasznélata ugyancsak meg-
konnyiti a szerszamok kiilfoldrél valé rendelését.
A keményfém igen rideg anyag és ridegsége
a HG 10—HG 40 anyagrél anyagra véltozik. A
szerszamok y homlokszoge befolyésolja a forga-
csol6fogak szilirdsigat, és a kiilonboz6 kemény-
fémlapka-tipusokra megengedett legnagyobb hom-
lokszog-értékeket a 3. tdblazat foglalja Gssze.
Foglalkoznunk kell a keményfémlapkak fel-
forrasztdsi mindségével is. A faipari szerszdm-
testekre a keményfémlapkékat legcélszeriibben
olyan eziist-réz forrasszal forrasztjuk fel, mely-
nek olvadéspontja kb. 620 C° és amelynek nyir6-
szilardsiga 17—22 kp/mm? és szakitészildrdsdga
kb. 50 kp/mm?2 A forrasztasi felilletet ugy kell
ellendrizni, illetve méretezni, hogy a ténylegesen
fellépd igénybevétel a nyirészilirdsidg 1/10-ét és
a szakitészilirdsdg 1/24 részét ne haladja meg.

2.5. Szerszdmok szemcseszerkezete és keménysége

A szerszdmacélb6l késziilt szerszdmok hé-
kezelés utédni mikrostruktirija és keménysége a
4. tiblazatbeli értékek kozé kell essen.

2. ldblazat
Kiilioldi keményfémjelzések ISO megfeleldi
¥ Reutte
DIN WIDIA Ardoloy Escaloy Hidraloy Teco

IS0 GOSZT 4990 NSZK Anglia Anglia | Anglia Anglia | JSIZIT
HG 10 VK— 3 H 1 H1 1A Al GP, CA C, B H1
HG 20 VEK— 6 G1 G 1 2 A L1 HPO A G 1

HG 30 VK— 8 N68 S 48

HG 40 VK—I11 G 2 G 2 HPO 2 AS G 2
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3. tablazal
Ajdnlott legnagyobb homlokszigek keményfémlapkas

szerszimokndil
Lapka ISO
jelzése s
HG 10 10°
HG 20 20°
HG 30 26°
HG 40 30°

alkalmazzdk. A kiilonb6zé forgacsolisi koériillmé-
nyek kozott alkalmazandd, jol bevalt jellemzd
szerszém-élszogeket az 5. tablazat tartalmazza.

A jellemz6 szogek megengedett eltérése 430"
A keretflirészlapok 1; teljes hosszdnak megenge-
dett pontatlansiga a névleges mérettél 43 mm,
egyetlen lapon beliil azonban a hosszméret-pontat-
lansag megengedett mértéke: 0,2/1000 mm. A fii-
részlap B fogazott teljes szélességének megengedett
eltérése a rendelt névleges mérettél 4+-2 mm. A lap

4. tablazat

Szerszdmok hokezelés utini mikrostrukiirija €s keménysége

Szerszém fajtaja

Szovetszerkezet

Keménység HR,

Keretflirészlap

szoorbit
Korffirészlap . Troosztit-szoorbit
Filirészszalag Troosztit-szoorbit

Marék, marékések Martenzit

Gyalu- és egyéb kések otvozetlen
szerszamacélbol

Gyalu- és egyéb kések, de 6tvozdth
szerszamacélbol
Far6ok, étvozetlen szerszémacélbél Martenzit

Fuardk, de 6tvozdtt szerszdmacélbél Martenzit

Mindezek el6rebocsatasa utan hatdrozzuk meg
az egyes faipari szerszdémfajtdk mindségi el6iré-
sait, szerszamtipusonként.

3. Kerethiirészlapok mindségi elbirasai

A keretflirészlapokat NV vagy KV-fogazis-
sal készitik. Az N'V-fogazast terpesztett vagy duz-
zasztott, a KV-fogazist csak terpesztett kivitelben

d. tabldzat

Kerettiirészlapok ajdnlott jellemzd szogei

Jellemzb
Felftirészelend6 ajanlott szogek
anyag Fogazas
o ‘ B 1 vd
Tilevelli ronkék :
— kisAtméréji
ronkokhéz 32—35| 40—45| 10—12[ NV, KV
— nagyatmérdjii
ronkoékhdz 40—42| 35—40| 12—18| NV, KV
— fagyott
ronkékhoz 30—35| 40—50| 8—10 NV
Légylombos |
ronkékhoz 36—40] 40—45, 8—10| NV, KV
[
Keménylombos |
ronkokhodz - 30—-35i 50—55‘ 6—8 [ NV, EV

Martenzithez kozelallé troosztit-

Martenzithez kozelall6 troosztit

Martenzithez kozelallé troosztit

Fogaknal : 44—47

Befogasn4l : 31—36

Nagy teljesitménynél : 46—52
39—44

39—45

56—58
56—58

55—60
55—b8

56—59

s vastagsidginak max. eltérése 4-0,056 mm, a ¢ fog-
osztés megengedett pontatlansiga a névleges mé-
rethez képest --0,2 mm, a /& fogmagassignal a meg-
engedett eltérés 0,1 mm.

A fogazatlan hitvonal és a fogesticsvonal pér-
huzamossagtol valé eltérésének megengedett mér-
téke 1,0/1000 mm. A hétvonal , kardossdgénak”
megengedett mértéke ugyancsak 1,0/1000 mm, de
ez csak homorusigot jelenthet, dombortsiag meg-
engedve nincs.

A terpesztés névleges méretétél valé eltéres
oldalanként legfeljebb 0,03 mm lehet, duzzasztés
és egalizalis utin pedig legfeljebb 0,02 mm.

A keretflirészlapok befogd-végeinek (szegecs-
furatok, illetve szekrény-lécek) kornyezetét meg
kell ereszteni igy, hogy e teriileteken a lap kemény-
sége 31—36 HR, legyen.

Egy lapon beliil a fogazott tartomény kemény-
ségi eltérése legfeljebb +4-2 HR, lehet.

A szegecsosztis megengedett eltérése 40,1
mm lehet.

4. Fiirészszalagok mindségi eldirasai

A flirészszalagokat az aldbbi kivitelben gyart-
jak:

I. kivitel: rénkhasité- és hasitéflirészszalagok

II. kivitel: asztalos flirészszalagok



Az 1. kivitel késziilhet 4 felhasznildsi terii-
letre: keménylombos fafajok flirészeléséhez, vala-
mint B felhasznalasi teriletre: tiilevel(i- és ligy-
lombos fafajok flirészelésére.

A flirészszalagok fogazésa lehet:

NV-fogazés (hegyes, délt fogazis),

PV-fogazés (domborti hath, délt fogazis)

N—V fogazéis (hegyes, dolt fogazis, nyGjtott
foghézaggal)

KV-fogazés (an. farkasfogazis)

A kiilonboz6 technolégiai célokra bevalt foga-
zast és a jellemzd szogértékeket a lap jellemzé
féméreteivel egytitt a 6. tdblizat foglalja ossze.

A jellemz6 szogek megengedett eltérése - 307,

A fogesticsvonal és a fogazatlan hdtvonal pér-
huzamos kell legyen, de megengedett a fogesiics-
vonal homortisiga és a fogazatlan hitvonal egy-
idejli, azonosmértékii domboruséga. Az egyenesség-
tél valé eltérés (kardossig) megengedett mértéke:
ha a szalagszélesség B < 80 mm, tgy az eltérés
max. 0,4/1000 mm
ha a szalagszélesség B > 80 mm, gy az eltérés
max. 0,5/1000 mm.
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6. tablazal
Fiirészszalagok jellemzd adatai
2 Fogtd le-
Jellemz6 szogek - Fog- Pk Fogma-
o S ... | Felhasz- Szélesség | Vastagsi, 5 6mbolyi-
Kivitel | Fogazés flé,lé.s;' B g Sg g os::tas % e gy ar ga.isé.g
o 2 4 0 i
fok mm mm mm mm mm
1
100 1,0
125 1,1—1,2 30
N—V A 18 52 20 150 1,1—1,3 | 35 3,6—4,0 8—10
. 175 1,2—1,4 | 40
100 1,0 25—
B 25 45 20 125 1,1—1,2 35 3,6—4,5 10—11
150 1,1—1,3
100 1,0
125 1,1—1,2 30
A 20 54 16 150 1,1—1,3 | 35 3,6—4,5 9—11
175 1,2—1,4 | 40
KV
100 1,0
B 25 47 18 125 l 1,1—1,2 | 25— 3,56—4,5 10—12
150 | 1,1—1,3 35
I ——2
60 0,8 20 6
70 0,9 25 8
NV A 16 55 19 80 0,9 25 2,6—4,5 8
125 1,1—1,2 30—35 9—10
100 1,0
125 1,1—1,2
A 20 60 10 150 1,1—1,3 30—40 4—4.5 9—11
| 175 1,2—1,4 e,
PV | A TR
100 1,0 :
B 25 47 18 125 1,1—1,3 25—35 4—4,5 10—12
150 1,1—1,3 i
A 6=
1T NV 6s 8 60 22 50 0,5—0,8 4—12 0,6—2 1,5—4
B

A fiirészszalag teljes B szélességének megenge-

dett eltérése:

B ~ 80 mm esetén 0,1/1000 mm

B > 80 mm esetén 0,125/1000 mm
A flirészszalagok s vastagsiginal megengedett elté-
rések:

8= 0,9 mm esetben: 0,04 mm
0,9< s=-1,4 mm esethen: 0,06 mm

s > 1,4 mm esetben: 0,08 mm
A fogosztés (¢) megengedett pontatlansiga:

t =< 15 mm esetben: 0,2 mm
¢t > 15 mm esetben: 0,4 mm

A flirészszalagok el6irt keménysége 39—45
HR,. Egy flirészlapon beliil a legalabb 10 szimmetri-
kusan elhelyezett mérési pontban mért keménység
nem haladhatja meg a fenti keménység-hatirokat,
és egy lapon beliil a keménységingadozis a 4 HR,
értéket sem lépheti tal.

A flirészszalagokat kétoldalt csiszolt kivitel-
ben hozzak forgalomba, lapjain nyers feliletek nem
engedhet6k meg, a lapon beliil, kiilonosen a fog-
tovekben repedések, érdes feliiletek sth. megenged-
hetetlenek.
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7. tablazat

Korfiirészlapok esoportositisa

Korflirészlap fajtaja

Felhasznélasi teriilet

Korfiirészlap kivitele

Egyenvastagsagu

korfiirészlapok forgéicsolashoz

Hossz- és keresztirdanyu

Mart vagy kivagott fogakkal
Csokkentett fogszimmal °
Cserélheté fogakkal
Forglcsvastagsfg hatéroloval ellatott
Keményfémlapkasbetétii fogakkal

Konikus korflirészlapok
forgécesolashoz

RostirAnya (hosszirdnyad)

Bal oldali konicitéssal
Jobb oldali konicitéssal
Kétoldali konicitissal

Elvékonyitott korflirészlapok
forgacsolashoz

A megfelels forghesoldsi viszonyok megterem-
tése érdekében a flirészszalagot a gépen meg kell
fesziteni; a sziikséges feszitéers nagysaga:

P = g (B—h)-s kp
ahol o, az eldirt belsé hizdfesziiltség, melynek jol
bevilt értékei:
I. kivitel{i flirészszalagoknal (ronkhasitd- és hasité-
flirészszalagok)

oy, = 8 kp/mm?

II. kiviteli flirészszalagoknal (asztalos fiirészsza-
lagokndl):

6y = 4,6—5 kp/mm?

(B—*") a flirészszalag fogazasnélkiil mért szélessége
mm-ben, s a flirészszalag vastagsiga mm-ben.

5. Korlirészlapok minéségi eléirasai

A faiparban alkalmazott korflirészlapok cso-
portositdsat a 7. tablazat foglalja Gssze.

Az egyenvastagsdaqgi korfirészlapok fogazisinak
ajdnlott kivitele:

— rostirdnyu forgécsolashoz NV, PV vagy
KV fogazas

— keresztirdny forgacsolashoz AV, aszim-
metrikus AV, vagy fél-AV fogazis.

A szimmetrikus AV-fogazisnil f=2y és yp értéke
negativ.

Az aszimmetrikus AV-fogazisnél f>2y ésy nega-
tiv.

A fél-AV-fogazisnil o+ 8 = 6 = 90° és igy y = 0°

Bzeket a korflirészlapokat 40—1500 mm &tmé-
rével gyartjak hiarom vastagsigi fokozatban:
normél vastagsig. E lapokat kézi eltoléasu
korfiirészgépeknél alkalmazhatjuk. D < 100 mm
élkoratmérd esetén korlatozis nélkiil alkalmazha-
tok.

— vékony korflirészlapok. Ezeket csak két-
oldalt megvezetve alkalmazhatjuk.

— vastag, illetve igen vastag korfiirészlapok.
Ezeket a korflirészlapokat gépi el6tolémiivel fel-
szerelt szélezd, sorozatvags- stb, korflirészgépeken
alkalmazhatjuk.

A korftirészlapok fogszama a hagyoményos,
sokfogti lapoknél fiigg a fogazis tipusitél és a lap
élkoratmérdjétol. Ezeket az értékeket a 8. tdblazat

Hossz-, kereszt- és vegyesiranyu

Mart vagy kivéagott fogakkal
Keményiémlapkas betétli fogakkal

8. tablazat
Sokfogi egyenvastagsigu korfiirészlapok fogszima

: ; > Blkor | Fogszé
Vastagsigi csoport Fogazés |\ & Ger{ og:z o
| mm | ab
; NV <400 72
Normél
KV >400 56
' NV =350 64
Vastag
KV >350 56
NV =250 50
Igen vastag
KV >250 56

tartalmazza. A fogazis jellemzd szogeit pedig a
9. tabldzat foglalja Ossze.

A korflirészlapok fogazisi jellemzd szogeinek
megengedett eltérése --30'.

Az egyenvastagsigi korfiirészlapok eléirt
keménysége (a fogazott tartomanyban) fiigg a lap
vastagsigli méretétsl, és értékeit a 10. tablizat
tartalmazza.

Egy korfiirészlapon beliil, a szimmetrikusan
elosztott legalibb 6t mérési pontban mért kemény-
ségi értékek a 10. tdblazatbeli értékhatérokat til
nem léphetik, és egyugyanazon lapon beliil a ke-
ménységingadozés legfeljebb 59, lehet.

A korfiirészlapok kétoldalt csiszolt kivitelben
keriilnek forgalomba, nyers felilletek, repedések,
rétegz6dések nem engedhet6k meg. A korflirész:
lapok vastagsigi méretét mikrométerrel kell ellen-
érizni, két kiilonbozs 4tmérdji koron szimmetriku-
san elosztott 8 mérési helyen. A megengedett vas-
tagsigi eltérés fiigg az élkoratmérstdl, és mértéke
0,02/100 mm.

A korflirészlapok befogétarcsiinak max. ten-
gelyirdny iitése (az aprité-korflirészlapok befogé-
tarcsainak kivételével), a lappal érintkezd feliileten
mérve: 0,05 mm.
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9. tablazat 10. tablazat
Egyenvastagsigi, sokfogu korlirészlapok Sokfogii egyenvastagsigi korfiirészlapok -eldirt
jellemzd szogei keménysége
_ |Hom- 1
e st%t- Slfél;- lok- Felhasznalési Top vasiogiecn Eléirt keménység, ha a lap
g ag ﬂg sz0g tertilet s otvozetlen acélb6l| CrV otvozésii
Y késziilt acélb6l késziilt
30 | 40 | 20 | Hosszvégésra, i 5
sighen =22 47—50 4850
NV 30 45 15 | Asztalosiparban, 2,3—3,5 45—48 46—49
Altaldban 3,6—4,5 43—47 44—48
x . 4,6—5,0 40—44 41—45
ol U >5.0 38—d1 39—43
11. tablazat
15 40 35 | Hosszvaghsra, Megengedett tiirések H7/g6 fokozata
Altalédban Nl 7 26
évleges
KV 2 40 as
g ol s &tmérd als6 | felsd | felss | also
35 50 5 | Keresztvégésra
mm Nm Nm
PV 15 40 35 | HosszvAgasra, 18— 30 0 +21 — 1 —20
altaldban 30— 50 0 +25 — 9 —oh
. 50— 80 0 430 —10 —29
80—120 0 +35 —12 —34
AV 60 | 50 [—25 | Keresztvégss, 120—180 0 +40 —14 —39
Altaléban
irAnyu forgacsolasra, ferdére élezett homlokfeliilet-
Anzimeteis tel, leszabé korfiirészgépeken valé alkalmazésra
kus AV | 60 | 45 |—15 | Keresztvagss, — D-kivitelfi lap 4ltaldnos célra.
altaléban Az egy fogra esd eltolast (e;) hatarolni kell, a
__ szokott, és ajanlott értékek:
Fe1 AV| s0 | 40 o | Kesssrtvsnss, — tiilevelti fak hosszirdnyl forgacsolisira
Altaldban e: = 0,5—0,8 mm
— lombos fak hosszirdnyl forgécsoldsira

A korflirészlap furatdnak és tengelyének
illesztési fokozatai: H7/g6. A megengedett tiirése-
ket a 11. tiblizat tartalmazza.

A ritkafoghh korfiirészlapok koziill az 1n.
Jorgdcs-vastagsaghatdrolés lapokat alkalmazzik leg-
gyakrabban. Ezeket a lapokat 1948 6ta gyartjék,
négyfajta kivitelben: '

— A-kivitelii lap y = 25°-0s homlokszoggel és
4dh = 0,6—0,8 mm forgicsvastagsig-hatérolissal,
kézi el6tolast korflirészgépeken vald alkalmazéisra,

— B-kivitelii lap y = 25—80° homlokszoggel,
4h = 0,6—1,2 mm forgdcsvastagsig hatéroléssal,
hossziranyt forgdcsolésra, gépi el6tolémiivel fel-
szerelt korflirészgépeken valé alkalmazisra,

— C-kiviteldi lap y=10° homlokszoggel, 4h=
= 0,7 mm forgécsvastagség-hatdroldssal, kereszt-

e, = 0,2—0,6 mm
— természetes fik keresztirAnyl forgéicsola-
e; = 0,07—0,12 mm

— forgéceslapok forgécsolasanél
e; = 0,12—0,4 mm

A keményfémlapkds betétekkel elldioti korfiirész-
lapok lehetnek sokfogiak, de lehetnek ritkafogtak
is. B korfiirészlapok jellemz6 méreteit a 12. tablazat
foglalja Gssze.

E korftirészlapok megengedett eltérései meg-
egyeznek az eddig ismertetettekkel.

A keményfémlapkas korfilirészlapok jél bevalt
és ajanlott keriileti- (forgécsolasi-) sebesség-tarto-
ményait a forgicsolandé anyagok fiiggvényében a
13. tdbldzat tartalmazza.

A névleges forgacsolési sebességtdl (fordulat-
szémtél) valé legnagyobb teljes eltérés a szerszim

Sara

12, tablizat
Keményiémlapkds korfiirészlapok adatai
‘ Jellemz6 szogértékek
Abs % Elkor atmeérs | Fogak Résbéség |
HerEReHOl S D pims b hétszog | Gkszdg | homlokszog
S o 8 »
mm db mm fok
PEOBBZITATIY [s70ls 2 tare siiia s leloretiarsse 250—400 4—24 3,0—4,0 10—15 70—55 10—20
Keresztiriny ......cocueeu. 250—400 16—60 2,9—5,0 15—20 76—55 0—15
VOgyesirny ... i weeieossoe 250—400 24—60 3,6—5,0 10—20 70—55 10—15
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13. tdbldzat 15. tdbldzat
Ajénlott keriileti (lorgdesoldsi) sebességek Elvékonyitott korfiirészlapok fogazéisa és jellemz§
keményiémlapkds korfiirészlapokra szogériékei
Forgécsolasi Jellemzd szdgek Ajanlott
Forgfcsoland6é anyag sebesség Fogazés 7 I 8 _|_ » felhasznélas
v
o, Ry m/s NV 30 | 40 | 20 | Rostirdnyt
forgicsolas
Természetes dllapoti fak ............ 60—100
Enyvezett lemezek ......uvivaiiin.nn 60—90 Fél AV 50 | 40 0 | Keresztiranya
Reétegelt tombok ......... ... 000000, 40—80 forghcsolas
TPemonibtetyiake my e e e B 35—T0 .
Duroplaszbols .o fe oo soicmimimennnones 35—60 jak. A lapok szokésos jellemz8 szogértékeit és foga-
Termoplasztok .i.i vieulsie viosieie i winsimme 25—50 il ‘ i :
Forghcslapok, farostlemezek .......... 50—70 zdsat a 1‘;4" _ta;bléz&t 1smc_rt9t1’. LTy
A kénikus lapok min&ségi el6irdsai megegyez-

14. tdbldzat
Konikus kortiirészlapok fogazdsa és jellemzd

nek az ismertetett lapokéval.
Az elvékonyitott kirflrészlapok fogazott tarto-
mény4ban a lap vastagabb, mint a kozéptarto-

szdgértékei manyban, a furattartomany vastagsiga megegye-
Jellemz6 szdgértékek zik a fogazott tartomanyvastagsigival, az esetek
Fogazés ‘ = | 8 zoménél. Széritott fak flirészelésénél értek ele la-
v pokkal megfelels eredményeket. A lapok élkoratmé-
NV 30 10 20 rQ]e__D=200—650 mm és z = 40—72 f'ogszémmaal
KV 20 40 30 késziilnek. Gyakran csoportos fogazéstak, a fog-
y t6b6l kiinduld, termikus fesziiltség-csokkent8 hor-
16. tabldzat
Korfiirészlapok ajdnlott terpesziési mériéke
Terpesztés mértéke
Filhseznilss Elksr Dé.tmérﬁ tlilevelfi fdknAl, ha a nedvességtartalom
> 309 lombos faknAal
1)
8 =200 2S00 de fagyott
mm milliméter mm
Szélezés ... 200—500 0,46—0,55 0,60—0,76 0,40—0,55 0,40—0,50
Altaldban ...... 300—500 0,45—0,556 0,60—0,75 0,40—0,60 0,40—0,60
Altalsdban ...... 500—800 0,66—0,65 0,66—0,80 0,50—0,65 0,45—0,60
17. tdbldzat

Kénikus kirffirészlapok terpeszi€ésének mértéke

Egyoldali terpesztés
. = mértéke, ha az anyag
Kémku]:i‘]é:ggrészlap nedvességtartalma
u <i30%| u > 309%
Egyoldali konicitdssal:
— konikus oldalon .......... 0,4 0,6—0,6
— sik-oldalon .........c..0..0 0,3 0,45
Kétoldali konicitdssal: ........ 0,4 0,56

teljes terhelésénél legfeljebb —69%, lehet. Nagyobb
ingado zas kedvez6tleniil befolyasolja a forgécsolasi
és kopdsi kortilményeket.

A kénikus korflrészlapok D = 450—1000 mm
élkoratmérdvel, z = 110—150 foggal késziilnek, a
furattartominy vastagsiga 4—6 mm, a fogazott
tartomany vastagsiga 1—1,4 mm, az élkoratmérs-
t6l fiiggden. E.lapokat altaliban hasitésra hasznal-

nyoléssal vannak ellitva. Az ajénlott jellemz6 foga-
zéast és szogértékeket a 15. tablizat tartalmazza.

E lapok jellemz6 szogértékeinél a megengedett
max. eltérés --1° lehet, a tobbi elfirds mér ismert.

A korflirészlapok ajanlott ferpesziési mértékét
a 16. tdblazat tartalmazza, egyenvastagsigt lapok-
ra vonatkozéan. A kénikus korfiirészlapok fogainak
egyoldali terpesztési mértékét viszont a 17. tabla-
zat foglalja Gssze.

A terpesztés megengedett pontatlansdga olda-
lanként 0,03 mm lehet.

A korfarészlapok Eiegyensilyozatlansdgi mér-
tékét a befogdtaresikkal és egyéb szerelvényekkel
egyiitt kell vizsgdlni. A kiegyenstlyozatlansag
mértéke fiigg a korflirészlapok iizemi fordulat-
szdmatol. A megengedett kiegyenstilyozatlansigi
mérték:

n < 3000 ford/min esetén: 400 mmp
3000 << n < 6000 ford/min esetén: 100 mmp

A korftirészlap tengelyének és a tengelyszerel-
vények egyiittes kiegyensilyozatlansiga nem ha-
ladhatja meg a 80 mmp meértéket.

' (folytatjuk)
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SZABADOS BELA, TMK-vezets

Az elmult évek soran a TMK vonalon dol-
gozé miuszakiak munkéja komoly tekintélyt
harcolt ki maganak lzemeink tobbségében. A
miuszaki szervek tobbsége, de kiilonosen a ter-
melési-miszaki appardtus ma maéar elismeri a
tervszerliség sziikségét a gépek és berendezések
karbantartasa teriiletén is.

Ezzel a mindinkabb altalanossd valé szem-
lélettel szemben azonban még sokhelytitt ta-
pasztalhaté ellendllds, kiilonGsen azokon a te-
rileteken, ahol a termelés iitemessége nincs
biztositva és a gépek javitasba adasanak eloda-
zésdval kivanjadk a termelés {itemességében
levé hibakat eltussolni.

Az Osszevont nagyvallalatokndl mar nélki-
lozhetetlen az olyan karbantartdsi munka, mely
magas muszaki szinvonalon, a pénziigyi bizony-
lati fegyelem szigorti betartasaval, az egyre fo-
koz6do termelést a legkisebb zavar nélkil tudja
biztositani. Be lehet és be is kell bizonyitani is-
mételten, hogy a tervszerii és megel6z6 jellegi
karbantarté munka nem sziikséges rossz, hanem
a termelési tevékenység igen fontos és nélkii-
lozhetetlen eléfeltétele.

A TMK bevezetésének jelentéségét szam-
szeri adatokkal igazolni, vagy bizonyitani még
ma sem konnyl feladat. Sok az érv mellette és
ellene is. Még a joszandéku egyetérték részérol
is a TMK fogalma jelszéva stillyedhet. ha nem
igyeksziink az egész rendszert az 6t megillet6
helyre allitani. A jéindulati vagy szenvedélyes
tulzasok éppoly artalmasak, mint a TMK le-
becslilése vagy esetleg elvetése.

A gépipar — ha nem is a legjobb Gsszeha-
sonlitési alap — igen szemléletesen bizonyitotta
az elmult évek soran mas iparagak szaméra is
a TMK sziikségét és létjogosultsagat. Am a bi-
zonyitason tul a KGM-nél sem jutottak tovabb.

A hazai karbantartési rendszer jelenleg
jorészt a bekovetkezett meghibdsoddsok javitd-
san alapul.

Megallapithatjuk, hogy az ilyen karban-
tartasi forma ma mar egyaltalan nem kielégits,
mert végsé fokon a magasabb szintli termelés
fékezojévé valik.

A TMK-rendszer elterjedését tobb tényezd
gatolja. Az el6irt karbantartasi forméat legtobb
helyen nem tudjadk vagy nem is akarjdk betar-
tani. Ennek egyik objektiv oka az, hogy a ren-
deletet kiadjak, de utdna senki nem ellenérzi,
hogy betartjak-e az lizemek vagy nem. Ha a
tarsadalmi tulajdonban levé alléeszkozokben a
karbantartds hidnya miatt karosodas torténik,
ezt a vallalatok eltussoljdk és ebbdl kifolyolag
felel6sségrevonas is nagyon ritkan torténik.

Erdekes jelenség, hogy még a legrosz-
szabbul dolgozé TMK is allandéan teljesiti az
dltala Osszeallitott tervet. mivel csak annyit
tervez, amennyi a kapacitasa és a pénziigyi fe-
dezete. Ugyanakkor nagyfontossagu gépek, he-

A tervszerii megelézé karbantartas
altalanos bevezetése

rendezések, épliletek mennek tonkre, mivel ka-
pacitas és pénziigyi fedezet hidanyaban karban-
tartasukat, felujitasukat nem is tervezik.

Iparunkban — jelenleg is foly6 atszervezés
— a TMK-rendszer jobb megszervezését feltét-
lentil elosegitheti. Maga az a tény, hogy az ed-
digi sok vallalatot lényegesen kevesebb szamu,
de egyenként tobb termeléeszkozzel rendelkezd
nagyvallalatokka szervezik &t, lehetoséget
nyujt, hogy a karbantartds tertiletén az erdket
megfeleléen koncentralhassdk és rendelkezésre
alljanak a sziikséges szellemi és anyagi eszko-
zok a munka kifogastalan elvégzéséhez.

A tervszerii és megelozo jelleg érvényesiilése

Jelen sorok sziikreszabott keretei miatt.
nincs lehetéségem, hogy a TMK széles kori
szakirodalmét felhasznilva ismertessem a fa-
ipar szamara kedvezonek vélt karbantartdsi
rendszereket.

Mégis néhany iranyelvet megemlitenék:

Jelenleg hazankban két elv szerint végzik
a tervszeri karbantartést:

a) Funkciondlis karbantartds; ennél a meg-
oldasnal az lgyeletes karbantart6, a kis- és ko-
zépjavitast végz6 TMK-lakatos maés-més c¢so-
portba tartoznak, koziilik csak az ugyeletes la-
katosoknak van Uuzemrészhez kotott munkahe-
lytik, mig a tobbi szakemberek a TMK-terv sze-
rint — lzemrol-lizemre, géptol-gépig vando-
rolva végzik feladatukat.

b) Teriileti karbantartds; ahol a lakatosok
feladataikat egy meghatdrozott lizemrész terii-
letén végzik és a karbantartdshoz tartozé vala-
mennyi miivelet elvégzése feladatuk (kivéve
természetesen a forgédcsolo és egyéb gépigényes
munkakat).

Az a) pont alatti funkcionalis szervezés a
technika jelenlegi fejlettsége mellett (egyre bo-
nyolultabb gépek és gépsorok) tulhaladott allas-
pont, ugyanis az egymast keresztez6 és gatléd
intézkedések nem teszik lehetévé az egységes
irdanyitast.

Ennek az érvelésnek a helyessége belat-
hat6, ha meggondoljuk, hogy a termeld tizem-
ben a kiilonbozé miveletek elvégzésére részle-
tes technologiai el6irdsok segitik a szakembe-
reket, mig karbantart6 személyzetlink részére
— pillanatnyilag ilyent nyujtani nem tudunk
és csak sajat képzettséglikre és a rendelkezésre
allé — igen sok esetben kevés adatot nyujto —-
gépkonyvre tdmaszkodhatnak.

Ennek megfeleléen tehat — f6leg kozép- és
nagytlizemekben — torekedni kell a teriileti elv
szerinti szervezés megvaldsitasara.

A tervszer(l jelleg akkor domborodik ki, ha
az alabbi feladatok megfelelé rendszerben és
id6érendi sorrendben kovetik egymaést;

a) Folyamatos karbantartés,

b) Idészakos feliilvizsgélat,
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¢) Kisjavitas

d) Kozepes javitas,

e) Altalanos javitas.

A folyamatos karbantartdst a gépek javi-
tésa kozotti id6szakban a miszakban dolgozé
ligyeletes javité személyzet wégzi, a munka-
helyre megallapitott munkahelyi kotelesség, a
gép technikai hasznalati utasitéasa és a baleset-
védelmi el6irasok szerint (gépkenés, hajtoszi-
jak, lancok, hajtomiivek, védéberendezések, to-
mitések stb.).

Az idoszakos feliilvizsgdlatok: a gépek al-
lapoténak allandé szemmeltartdsa a cél. Az el-
lenérzésnek kiilonds gonddal kell kiterjednie az
elhaszndléddsnak Kkitett alkatrészek wvizsgala-
tara. A vizsgalat alapjat képezheti a soronkd-
vetkez6é javitdsi munkdknak. Gyakorisigat il-
letben a 61.273/1961. KGM sz. rendelet ad
irdnyelvet, mely szerint minden alléeszkozt
évenként ketszer kell feliilvizsgalni.

A vizsgalatok alapossagat eldsegithetjiik,
ha egy adott berendezésre nyomtatviny forma-
jéban vizsgélati lapot adunk ki, melyre felve-
zetjiik elézetesen a vizsgilando szerkezeti ré-
szeket. Igy a vizsglat sorén leginkdbb csak a
feladott kérdésekre kell a feleletet megadni és
rogziteni. Ezaltal elkeriilhet6, hogy a vizsgild
lakatos szakképzettségétol, vagy a berendezés
el6zetes ismeretétdl fliggjon a vizsgalat ered-
menye.

Arra minden esetben lgyelni kell, hogy a
vizsgalat mélységét és eredményességét ne a
rendelkezésre allo idétartam hatarozza meg.

A vizsgalatokhoz sorolhaté még a hibafel-
vételezés is, mely minden esetben megel6zi a
komolyabb és kiterjedtebb javitasokat. _

A kisjavitds olyan karbantartasi tevékeny-
ség, melynek soran az lizem kézben felfedezett
mukodési és pc}niossagl hibdkat kell megjavi-
tani. (Pl.: csapagy-cserék, egy-egy elhasznéls-
dott gépelem cseréje anélkiil, hogy a gépet tel-
jesen szétszerelnék.)

Megjegyzni kividnom, hogy egy-egy jol kar-
bantartott faipari gép 10—15' évig is {lizemel-
tetheté kisjavitasokkal.

A kézepes javitds a gép teljes szétszerelé-
sével jaré karbantartasi tevékenység. A kozepes
javitas soran kicserélik mindazon alkatrészeket,
amelyek cseréje sziikséges ahhoz, hogy a gép-
nek a tervezett elkévetkezd altaldnos javitasdig
valo folyamatos munkdja biztosithato legyen.
Pénzligyi elszamolas szempontjabdél a javitas
akkor minésiil kézepes jellegilinek, ha a javitas
koltsége a gép bruttdo értékének 259/,-4t eléri.

Altaldnos javitds: a gép vagy berendezés
teljes felijitasdt szolgald tevékenység.

Pénzligyi elszamolds szempontjabol irdny-

elv, hogy ha a javitasi koltség a gép brutté ér- -

tékének 500/,-at eléri, altalanos (nagy) javitas-
r6l beszéliink.

Az altalanos javitasok soran elvégezhetc")k
az adott gépen a szilikséges korszer(isitési és
teljesitmény emelést célzé atalakitasok (pl. kézi
elétolas mechanizalasa, forgécesol6 sebesség no-
velése sth.).

A tervkeészités iranyelvei:

A TMK tervkészités alapja a pontos nyil-
vantartds. Ha barhol ratériink a TMK-nyilvin-
tartas kérdésére, azonnal felvetédik az ellen-
vetések sorozata. Felvetédik, hogy miként &s
milyen mélységig késziiljenek el a nyilvantar-
tasok. Erre vélaszom talan egyszertinek hang-
zik: mindenkor olyan részletességgel és mély-
ségig, amennyire az adott wvdllalat fémechani-
kusdanak sziiksége van a tisztanlatas, a sajdat fel-
adatkdrének megfelelé elvégzése és dokumenm—
lasa érdekeben.

Az igazsdg érdekében elmondhatom sajit,
gyakran keserti tapasztalataimat, miszerint
egy-egy alléeszkoz hidnyos nyilvantartasa miatt
mar sokszor fordultak elé indokolatlan muszaki
és fizikai munkaraforditasok. Jéval tébb, mint
amennyi a megfeleld nyilvantartds elkészitésé-
hez sziikséges lett volna.

Hanyszor astunk ki feleslegesen godroket,
mert rossz helyen kerestiik a foldben elhelye-
zett kabelt, vagy csévezetéket. Hanyszor keres-
tink meghibasodasok okait a berendezés nem
létez6 szakaszain, egyszeriien a nyilvantartas
hidnyossaga miatt.

Szinte altaldnosan tapasztalt szemlélet,
hogy azért sem fontos a részletes nyilvantartas,
mert a j6 TMK szakemberek fejében a sajat
szakteriiletének adatai ugyis rogzitve vannak.
E szemléletre az a megjegyzésem, hogy tiszte-
let azoknak, akiknek a fejében térképek, nyom-
vonalak és adatok halmaza zsufolva van. A f6-
mechanikus azonban akkor latja jol a helyzetet,
ha ezen adatok személyektol és szubjektiv fel-
fogdstél mentesen — papiron és egyértelmiileg
rogzitettek.

A tervkészités egyik legfontosabb ténye-
z6je, hogy figyelembe kell venni a terviddsza-
kot megelézben végzett vizsgalatok és javitasok
eredményét. Ez kiilonGsen fontos a faipar saja-
tossagait figyelembe véve, mert itt nem lehet
gépiesen alkalmazni a ciklus rendszert (pl.: 4
évenként 4ltaldnos javitas). A gépeink sokféle-
sége indokolja, hogy a terv oOsszedllitasanal a
tényleges lzemid6kon — mint elhasznalodast
befolyasolé tényezén — kiviil figyelembe ve-
gylk, hogy a gépet milyen lelkiismeretesen ke-
zelték, apoltak stb., mert ahogy mar emlitet-
tem, egyes faipari gépek — féleg alapgépek —
kisjavitasokkal, csapagy-cserékkel évtizedekig
is lizemeltetheték kiiléndsebb pontossagi panasz
nélkiil. Tehat a gépet esak alapos indokok alap-
jan vegylk teljes szétszereléssel jard kozépja-
vitas ala!

Tartaléle alkatrészek kérdése. Mint fontos
TMEK-tevékenységet csak megemlitem a pétal-
katrész készletezést. Amikor a tartalék alkatrész
sziikségletét vizsgaljuk, tobb szempontot cél-
szeri figyelembe venni. Felvetédik a kérdés,
hogy alaktrészeket vagy egy-egy komplett szer-
kezeti egységet tartalékoljuk-e? A kialakult
tapasztalatok alapjan szinte teljes hatérozott-

.saggal allithatom, hogy az utobbi célszertibb és

gazdasagosabb (pl.
sth.).

hidraulikus berendezések
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Az egyedileg tarolt alkatrészeket célszer(
réhagyassal Kkésziteni, és a készremunkalast
esak a beszerelést kozvetleniil megel6zben vég-
rehajtani.

Ismeretes, hogy a kiilfoldi pétalkatrészek
beszerzése minimalisan 1—1,5 évet igényel. A
hosszt szallitasi id6 kovetkeztében természetes,
hogy minden lizem igyekszik biztonsdgi tarta-
1ékot képezni. Belathatd, hogy ez 6riasi anyagi
eréket kot le. Igen célszerli lenne gazdasagilag
is, de a TMK vezeték , megkimélésére” is mi-
elébb létrehozni a kozponti alkatrész készle-
tezést.

Befejezésiil hangsulyozni szeretném: jelen
sorokban csak érintettem olyan fontos témékat,
melyeknek kotetekre mend irodalma van maér.
Igyekeztem a jelenlegi helyzetet vézolni,
ugyanakkor bizonyos vonatkozadsban elére mu-
tatni, hogy az ipardgunkban még mindig meg-

talalhaté kisipari jellegli modszerekkel szakitva,
minden lizem, a lehet6ségek hatadrain beliil mi-
elébb TMK-rendszerben javitson.
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Az alkatrész és gyartmanyszerelés
mechanizilasival osszefiiggé kérdések

(Kivonat: Szvetké Nandor 1964. decemberi pragai konferenciian tartott

eldadasabol)

Bevezetés

Az a;té-ablakgyérto iparrél, de az egész
fafeldolgoz6 iparrél is elmondhatjuk, hogy a
miuszaki fejlesztésnek, a technoldgiai folyama-
tok korszertisitésének, a technikai eszkézok szé-
lesebb korben valé alkalmazésénak elengedhe-
tetlen feltétele, s6t kovetelménye a magasfoku
gépesités.

A mechanizélas széles korii alkalmazéséval
sok lehetéséget tudunk megteremteni a mi-
szaki szinvonal novelésére. Ezen tilmenéen a
termelés novelésének, az 1 fére juté termelés
alakulasdnak és a gazdasigos termelésnek —
mint allandéan haté tényezének — alapja is a
fokoz6dé gépesités.

Ha a magyar épiiletasztalosipar nagyiizemi
termelésének kialakulasat vizsgaljuk, akkor
megéllapithatjuk, hogy . kezdetkor a Kkislizemi
egyedi gyartas és az alacsony gépesitési fok volt
a jellemz6. A termelés csak néhany munkagép-
pel folyt.

Az eltelt id6 alatt azonban folyamatosan
elétérbe keriilt a nagylizemi gyartds és ennek
kialakuldsaval egyidében emelkedett a termelés
gépesitési, illetve mechanizalasi foka.

Ezt mutatja a gépi munka részardnyanak
mérésére szolgdlé mutatdészam is.

A gépi munka részardnya az 1956—57. évi
10—129/,-r61 45—50%/-ra emelkedett és ennek
eredményeként az 1 fOre juté termelési érték
is ugrasszertien nétt.

Ezek a tények is bizonyitjak, mennyire
szikséges allandban és folyamatosan a mecha-
nizalds kérdéseivel foglalkozni.

1. Jelenlegi miiszaki szinvonalat jellemzo
paraméterek

A folyamatos nagylizemi termelés alapfel-
tételei az épiiletasztalosipari lizemekben is
adottak. Ezt kiilonosen az 1957 6ta megindult
tervszerli muszaki fejlesztés és szervezés, vala-
mint a magyar épitéiparban az épliletasztalos—
ipar szerepének novekedése segitette eld.

1957 6ta a szocialista orszagokban, részben
a fejlett kapitalista orszagokban gyartott fa-
megmunkalé gépek legujabb véaltozatai iize-
meinkben is megtaldlhatok. Ezen gépek az
egyes munkafazisok, miveletek és miveletcso-
portok mechanizdldsa szempontjabdl igen nagy
jelentéségliek és a termelés novelését is lehe-
tové tették.

Lehetéség nyilt félautomatikus, vagy auto-
matikus gépek lizemeltetésére a nehéz fizikaji
munka nagyfoku kikliszobolése és nem utolsé
sorban a termelés fokozasa céljabol.

A legujabban is ismert épiiletasztalosipari
famegmunkal6 gépek nem tudjdk azonban tel-
jes egészében azt a gyors utemili fejlédést, a
gazdasagossdgot és magasabb szintli muszaki
szervezést Dbiztositani, amelyet a ny1lészér<’>
szerkezetek mennylsegenek novekvé igénye,
mindsége és korszertisége kivan. Epp ezért fel-
tétlen sziikséges, hogy a termelékenység na-
gyobb mérvii emelése érdekében a kiilonbozé
orszagokban gyartott — gépipari termékként —
jelentkez6 faipari gépeken kiviil célgépek, spe-
cial gépek stb. ipardgon belilli gyartasaval is
foglalkozzunk. A célgépek fokozottabb mérték-
ben val6é alkalmazisa nagymértékben segiti a
folyamatos termelés alapfeltételeinek megte-
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remtését, lépcséfokot jelent a teljes gépesités,
mechanizalds és végsd fokon az automatizalds
részleges, vagy komplex moédon valé megolda-
sara. A miiszaki szinvonal novelése érdekében
azt a helyes irdnyzatot kell elfogadni, hogy a
modern univerzalis gépek beszerzése és lizembe
allitasa mellett fokozni kell a célgépek, special
gépek tervezését, gyartasat, illetve lizembealli-
tasat is.

Ha a gépesitést ilyen tlitemben és szinten
tudjuk tartani, akkor megfelel6 modon kell fog-
lalkoznunk a gyartményok gyartasi atfutasi
idejének vizsgalataval is. Figyelembe kell venni
a technikai és gépi fejlesztést, mint az atfutasi
id6k csokkentésének lehetdéségét és figyelembe
kell venni a nehéz fizikai munka kikiiszoboleé-
sét is. A gazdasagossag novekedése mellett az
atfutasi idék csokkentése nagymeértékben segit-
heti — és az elmult idészakban segitette is —
az azonos mihelyterilettel rendelkez6 lizemek
termeld kapacitasanak novelését.

1957. évhez viszonyitva a felsorolt ténye-
z6k alapjan elmondhatjuk, hogy a gyartmanyok
elsallitasi ideje 25—35 naprol 18—22 napra,
egyes esetekben pedig 10—15 napra csokkent.
A mechanizalast és gépesitést vizsgdlva pedig
megallapithaté, hogy az épiiletasztalos iparag-
ban az 1957. évi 12—149%,-os alacsony gépesi-
tési fok a gépipar altal gyartott gépek, tovabba
az iparag kisérleti lizemében készitett specialis
gépek beallitisa révén emelkedett 45—50%/;-ra.

A gyartmanyok konstrukciéja az utébbi
években sokat javult, de véleményiink szerint
még mindig nem mondhaté teljesen korszeri-
nek. Az elmult idészakban a korszertsités te-
riiletén tobb olyan kiképzési és szerkezet-ossze-
épitési valtoztatds tortént, amely a gépesités és
mechanizalas novelését a megmunkalds kiilon-
bozé fazisaiban gyorsitotta vagy tette lehetévé.

Legkisebb az el6rehaladds az épliletaszta-
losiparban az anyagmozgatds gépesitése, illetve
' mechanizalédsa fteriiletén. Ezt leghliebben az
tiikrozi, hogy az lizemben dolgozok 42—46%;-a
foglalkozik anyagmozgatassal. Ez azt is mu-
tatja, hogy az épiiletasztalosipari lizemekben az
elkovetkezendé idészekban az anyagmozgatis
mechanizalasat, ill. gépesitését kell a legfonto-
sabb feladatta tenni. .

Altalanossdgban elmondhaté, hogy a mi-
szaki szinvonal névekedésében, a megmunkala-
sok komplex gépesitésében, a gyartasi atfutasi
id6k csokkentésében stb. nagyfoku elérehaladas
tortént, van elérelépés a gyartmanyok konst-
rukciés kialakitasdban és fejlesztésében is, bar
ez nem kielégité, de a legnagyobb lemaradas a
nehéz fizikai munkédt vagy sok kézi munkat
igénylé anyagmozgatis gépesitésében mutatko-
zik. A magyar épiiletasztalosipar miiszaki szin-
vonalanak e rovid &altalanos jellemzése utéan a
muszaki szinvonalat jellemz6, egyes kérdések
ismertetésére kivanok Attérni.

a) Atfutdsi idé kiilonbézé gydrtmdnyokndl

Altaldban megallapithaté, hogy a gépesités
és mechanizilds gyorsabb ltemii, mint az atfu-

tasi id6 csokkentése, de ez a gyorsabb litem te-
remti meg a’feltételeket a gyartmanyok gyar-
tasi idejének csokkentésére is.

Evek
Jellemz6 ‘ =N T
| 1957 | 1960 | 1963 | 1964
Gépi munka részardanya, 9, 10 27 45 50
Gyartasi atfutasi ido
1 AR HET N R 30 28 22 20

Ezek a szamok — a fejlédés kiilonbozs id6-
szakdban — vilagosan mutatjdk a mechanizalas
és geépesités hatdsat az Aatfutasi idék csokken-
tésére és jelentoséglik elsGsorban abban mutat-
kozik, hogy a termelés volumene és a termelés
gazdasagossaga is novekszik.

Jelenleg uj lizemek épitésére az épiiletasz-
talosiparban a népgazdasag fontosabb &gazatai
(gépipar, vegyipar stb.) miatt csak kis lehetdsé-
geink vannak, ezért a kapacitdsnovelés lehetd-
ségeit a meglevé lizemek teriiletén beliili jobb
uzemszervezéssel, a technikai eszkézok, meg-
munkal6é gépek, anyagtovabbité berendezések
€s egyéb mechanizmusok alkalmazasaval kell
megteremteni. Ez el6irja a magasabb szint(
technolégia és fejlettebb gyartasi mod alkalma-
zésat és koveteli a folyamatos gyartmanyfej-
lesztést, melyek mind feltételei, illetve kozos
hatdsu tényezdi a gyartasi atfutasi idé csokken-
tésének. Az atfutasi id6k rendszeres csokkenté-
sére irdnyulé munkalatok visszahatnak a tech-
nolégia és technika fejlesztésre, nem utolsé sor-
ban a szélesebb korld mechanizaldsra, illetve
annak alland6 és tervszerli novelésére. Ezek a
tények igazoljék, hogy a mechanizalds kérdését
a gyartasi atfutasi idék csokkentésének lehets-
ségére valo tekintettel kell vizsgdlni és napiren-
den tartani.

Ezt a megallapitast egy példaval kivanom
alatamasztani.

A lemezelt ajték gyartasanal csak az utobbi
idékben sikertilt attérni a hidraulikus hdéprés
alkalmazasara, amely az eddigi gyartassal szem-
ben magasabb fokii mechanizalast, korszertibb
technolégiat és korszertibb technikai eszkozok
alkalmazasat jelenti. Ennek hatdsara a gyart-
manyok minéségének nagymérvi javulasa mel-
lett a termelés ugrasszertien megnévekedett. A
technolégiailag szitkséges préselési és a préselés
utani pihentetési idé nagymértékben lecsdk-
kent. Régen a préselés ciklus ideje 6—7 ora
volt, ma 0,16 6ra, régen egy présciklussal 25 db,
ma 6 db késziil. Egy darab eléallitasi ideje 14,4
percrél 1,6 percre csokkent.

E példabdl lathatjuk tehat, hogy a kézi or-
sos présekkel végzett ragasztési eljards helyett
a hidraulikus meleg préselési eljardas a mecha-
lent6s csokkentését, valamint a mindéség javita-
sat teszi lehetové.

Ilyen és hasonlé példa tobb van, mely a
mechanizadlds és gépesités hatasaként az atfu-
tasi id6 csokkentésével kapesolatos kodlesdnha-
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tast tlkrozi. Ilyen kolesonhatésok eredménye,

hogy a gyartasi atfutasi idéket 5—7 év alatt

25—30 naprol 15—20 napra lehetett lecsokken-

teni a termelé kapacitds 50—709/,-0s emelke-
dése mellett.

Az egyes gyartmanyok atfutési idejét tobb
tényez6 befolyasolja. Ezek:

a) miveletek szama,

b) technolégidhoz sziikséges pihentetési ido,

¢) gyartmanyszerkezet kialakitdsa, bonyolult-
sagi fok,

d) alkalmazott gépi muveletek ardnya a kézi
miveletekhez viszonyitva,

e) a kiilonb6z6é gyartmanyok gyartdsa azonos
gépeken ¢és Dberendezeseken hajthato-e
végre vagy gyartmanyonként kulon-kiilon
gépsorok és berendezeések sziikségesek.

E tényezok meghatarozé jellege alapjan a
magyar éplletasztalosipar gydrtmanyai kozil
harom fontosabb termék, igy

a tok atfutasi ideje 5—7 nap,

az ajtélapé 12—15 nap,

az erkélyajto ablakkal Osszeépitve pedig

22—25 nap.

Lathatjuk, hogy az atfutasi id6 az egysze-
riibb gyartési eljarast képviselé és a kevesebb
miiveletet igényls, valamint szerkezeti kialaki-
tasban kevésbé komplikalt tokféleségeknél
csokkenthet6 a legnagyobb mértékben. Bar az
erkélyajtot a vele kapesolt ablakkal a miivele-
tek szamanak sokasdga, valamint bonyolultabb
szerkezet jellemzi, a mechanizalas és gépesités
e gyartmany esetében is az atfutési id6é fokoza-
tos ‘csokkentését teszi lehetévé. A miveletek
szama az el6bbi emlitett egyszertibb gyart-
méanynél 26, mig az utobbi komplikédltabb
gyartmanynal 467. Ez is mutatja azt, hogy az
egyszeribb- gydrtmanyoknal a mechanizalas
konnyebb és gyorsabban oldhaté meg. Ebbdl
levonhaté egyben az a kovetkezbetés is, hogy
torekedni kell a miiveletek szdménak csokken-
tésére az alkatrészek egységesitésére stb., mi-
vel ezen tényez6k megkonnyitik a gépesitést és
a mechanizalas novelését segitik.

b) Gépesitési fok a megmunkdlds kiilonbézo
' szakaszaiban

Az el6z6ekben utaltam azokra az okokra,
amelyek az elmult években sziikségessé tették
a gépesités ugrasszeri fokozasat. Ezt a folya-
matot az elkovetkezends idékben nemecsak ha-
sonl6 szinten kell tartani, hanem meg is kell
gyorsitani. A célkitizésekbdl kitlinik, hogy a
magyar épiiletasztalosiparban 1965 végére a
gépi munka részaranyat 55—609/p-ra kell no-
velni. A magyar épliletasztalosipar fejlesztésée-
nek egyik legfontosabb eszkdze ugyanis a gépe-
sités és mechanizédlds. Ez nagymértékben bizto-
sitja az egyes tervfeladatok részleteiben és egé-
szében vald végrehajtasat.

Fontos annak meghatdrozasa is, hogy a gé-
pesités terén milyen irdnyban kell haladnunk.
A bevezetémben mar részben érintettem azt a
kérdést, hogy a hagyomanyos és gépiparban

gyartott gépeken kiviil a cél- és special gépek
gyartasa is szlikséges, illetve szikséges azok
széles korben wval6 alkalmazésa. Véleményem
szerint a tovabbi gépesités terén elsésorban en-
nek az elvnek kell érvényesiilnie.

A célgépekkel szemben tamasztott kévetel-
mények igen sokrétiek, amelyek a tervezés id6-
szakéban, valamint a gyakorlatban torténé al-
kalmazis soran egyarant fontosak. Ezeket kor-
vonalakban a kovetkez6k szerint lehet megje-
16Ini:

A kérdéses munkamiveletnél (miiveletek-
nél, miiveletesoportoknal) a célgép az eddig al-
kalmazott normaidéket lényegesen csokkentse.

A fizikai munkaerd igénybevétele a legmi-
nimalisabbra csdkkenjen vagy ha ez lehetséges,
ugy teljesen szlnjon meg. ¥

A megmunkadlandé darab felrakasa, leszori-
tasa, bedllitdsa a megmunkélds miivelete utén,
valamint tovabbitisa miniméalis id6t wvegyen
igénybe.

Biztositsa a megmunkdlt munkadarab (al-
katrész, 'szerkezet) pontos méretét és azonos-
sagat.

Legyen a megmunkalo fej, illetéleg a meg-
munkdild kés egyszertien és gyorsan cserélhetd.

A megmunkald fejek egyszerlien és gyor-

_san legyenek a helyes méretre bedllithatok.

A megmunkilé kések éltartésdga hosszu
életli legyen.

A gép uzemeltetése balesetveszély-mentes
legyen.

A felsorolt szempontok figyelembevételé-
vel az ipardg kisérleti lizemében t6bb célgép
késziil, amelyek a hagyomanyos épiiletasztalos-
ipari gépekkel osszekapesolva, vagy azokat he-
lyettesitve vagy pedig t6bb miiveletet Gssze-
vonva egy uj gép kialakuldsa felé jelentenek
elérehaladast. Ilyen gép pl. az Un. komplex ajt6
vasalatok helyeit megmunkalé gép, melynek 7
muveletét megelézéen 3, ill. 4 kiilonbdzs gép
végezte el 16 perces munkaidé-raforditassal.
Ezen muveleteket most egy gépen végezzik. Az
anyagot csak egyszer kell a gépasztalra helyez-
ni, a korabbi gépek kozotti anyagmozgatds meg-
szint és a 16 perces munkaidé-raforditas
1 percre csokkent. Az 4j specidl gép egyszerre
végzi el a pantok helyeinek kimarasat, a kules
és Kkilineslyuk kifurasat, a zarszekrény helyé-
nek kimarasat, valamint a zarhomloklap helyé-
nek megmunkélasat. Ugy gondolom, nincs sziik-
ség arra, hogy a gépesités és mechanizalas ezen
muveletcsoportnal mutatkozé szinvonal emelé-
sét — a gazdasagossag és a termelékenység fo-
kozasa terén — kiilén bizonyitsam. E gépet az
1. fénykép mutatja.

Ilyen gép még az ajtdé és ablakrama szo-
ritégép mechanikus és pneumatikus miiksdte-
tésti valtozata, az automatikus elétolémiivel
miikodd derékszogl egyengetd gyalugép, a tobb
tarcsas és minden szogben elfordithaté esiszolo-
gép. Vagy ilyen az automatikus el6tolomiivel
muikodé derékszogli egyengeté gyalugéppel, az
otfejes gyalugéppel és haromtéarcsis korongesi-
szoloval egybekotott gépsor, tovabba a péaros
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1. dabra

ajto aljazo (falcologép), az egyszerre tobb pant-
helyet bemaré panthelybevéso gép, vagy a mag-
lydzas megkonnyitésére szolgdlé vertikalis
iranyban mozgathat6 maglyazogép stb.

Ezen eredményekbdl kiindulva kell meg-
vizsgélni az elkovetkezendé idészakok felada-
tait is. Minthogy a legfébb célkitlizés az auto-
matizaldas megvalositasa, sziikséges azokat a
fejlédési fokozatokat is meghatérozni, amelye-
ken keresztill az épliletasztalosipar eljut odaig,
hogy automatizalt épiletasztalosiparrél beszél-
hetiink. Ezek a fokozatok:

a folyamatos,

a futoszalagos,

a félautomatikus. és

az automatizalt termeles,

Jelenleg az épliletasztalosipari lizemek
tobbsége a folyamatos termelés periédusaban
van. A futoszalagos, illetve gorgésoros terme-
1ési folyamat kialakitdsa kisérleti vagy féllizemi
megvalositas alatt van. Taldlkozunk szinkronba
kotott gépsorokkal is, amelyek mar egyes mi-
~ veleteket, ill. muveletcsoportokat végeznek el.
Ennek tovabbfejlesztett elképzelését jelenti a
tervezés alatt allo nyilaszaro szerkezetek féal-
katrészgyarté gépsora. Ezt a berendezést a
2. abra mutatja.

A gépsor a hosszra szabott anyag széles-

ségben torténé hasitdsaval indul, amit tankfi-

rész old meg. A hasitds utdn a lapélegyengets-
vel szinkronba koétott otfejes gyalugép végzi el
a keresztmetszeti megmunkélast. A keresztmet-
szeti megmunkdalast a haromkorongos csiszolas
koveti, tok esetén a falc csiszoldsa is a csapolas,

8
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14, Abfak vashelyeit rmegmunkalo
komplex gep[/

ill. sliccelés el6tt torténik. Kiilon gépsor készit:
a ramacsapos és slicces darabot. Minthogy a
csapos, ill. slicces darab folyéméterben nem
azonos, ezért a két gépsort ugy kell osszehan-
golni, hogy a kétféle alkatrészbdl azonos idd
alatt, azonos darabszam késziiljon. Ezt az eld-
tolas sebességének novelésével, ill. csokkentésé-
vel lehet megoldani. A csapold és sliccel6géprol
lekeriilé rama-alkatrészeket a taroloasztalon
enyvezik és alhtjak ossze, irmcn azok a szorito-
dekeben nagyfrekvencxas berendezés haszndlata
célszerli. Két hengercsiszolén a két lapsikot csi-
szoljdk szintbe, majd a parosfalcolé a ramakat
pontos meéretre munkalja meg. Falcolas utén a
komplex gép a vasalathelyeket munkalja meg

igy a gépsorrol lekeriilé rama mar kozvetlenul
beszerelhet6. Jelenleg ezek a gépek — teljes
sorbakotés és szinkronizalas nélkiil — keveés ki-
vétellel mar termelnek pl. a lapél-egyengetd és
otfejes marégépekhez kozvetlentil kapesolt
3 korongos csiszold szinkronba kotve mar tobb
éve bizonyitja a miiszaki fejlesztés- helyességét.

¢) Gydrtmdnykonstrukciot jellemzd tényezdk

Nyilaszar6 szerkezeteink megoldasara jel-
lemz6 a két réteg alkalmazésa, vagyis zomében
kapcsolt gerébtokos és egyesitett szarmyu meg-
oldasok kertilnek beépitésre és ez az orszag fa-
anyagellatasi helyzetével nem &ll dsszhangban.

Jelenleg alkalmazott gyartméanyainkra a
tulzott faanyag-igény mellett még jellemz6 az
alkatrészek sokfélesége és ez bizonyos hatart
szab .a komplex gépesités nagyobbmérvii elter-
jedésének. Példaul egy egyszertinek mondhaté
70 X 140 cm-es kapesolt gerébtokos ablak tar-
tozékokkal egyiitt 0,074 m? faanyagbol, 26 db
alkatrészb8l all, melyek -keresztmetszete 11-
féle. Kiilon megemlitend6, hogy a jelzett fa-
anyag-mennyiség cca 30%;-a forgacs, illetve fi-
részpor-veszteségként jelentkezik, melynek to-
vabbi felhasznaldsa csak részben van megoldva
hazankban.

Hogy ezen a téren milyen siirgés tenniva-
loink vannak, azt mutatjdk azok a felhaszndlési
mutatoszamok, amelyek a kiilénbdz6 orszagok-
ban egy lakés nyilaszard szerkezetei céljara fel-
hasznalt faanyag-mennyiségeket tiikrozik.

Az 50—70 m? alapteriiletti lakasok nyilas-

2. dbra
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zar6 szerkezetei céljara sziikséges anyagmeny-
nyiség ugyanis a kovetkez6:

Orszdg megnevezése 1938. év 1960. év
Anglia 1,87 m3 1,18 m?
Gorogorszag 1,46 m?3 0,89 m?
Magyarorszag 1,42 m3 1,32 m?

Az adatokbél kittlinik, hogy jelenleg nalunk
a legmagasabb a fajlagos anyagfelhasznalés, an-
nak ellenére, hogy a nyilaszaré szerkezetekhez
sziikséges faanyag 95—98%,-4t import révén
biztositjuk.

A fajlagos faanyag-felhasznalas csokkenté-
sét a konstrukcidck megvaltoztatasaval és a gé-
pesités fokozasaval fontos feladatunknak kell
tekinteni.

d) Anyagmozgatds

Anyagmozgatasi rendszeriink nem fejlodott
parhuzamosan a gyartasi folyamatokkal. Mig a
gyartds menetében a termelGberendezések és
gépek technikai szinvonal novekedése kielégito,
addig az anyagmozgatasi rendszeriink csak a
hagyoméanyos és hosszabb id6 6ta alkalmazott
mozgatoberendezésekre korlatozédik. A fa-
anyagtéren kézikocsikkal, egyes helyeken kis
vasuti sinen mozgé palyakocsikkal torténik az
anyagmozgatas. Az anyagoknak a maéglyaba
valé rakdsa egy-két helyen vertikdlisan mozgéd
méaglyazégéppel torténik. Az lizemen beliili
anyagmozgatast kis kocsik — vagy zsamolyokra
elhelyezett rakatok esetében — emelblapu ko-
csik végzik. A készarunak raktarba, vasuti ko-
csikra, vagy gépkocsikra valé rakodésa, illetve
oda mozgatasa kézi erével torténik. Ezek a té-
nyek azt bizonyitjdk, hogy a Kkorszertitlen
anyagmozgatdsi rendszeriink megjavitasaval
komolyan kell foglalkozni. A mechanizilas ki-
szélesitését tehat ezekre a tertiletekre kell els6-
sorban el6iranyozni.

e) Gydrtmdnyprofil

A helyes gyartmanyprofil kialakitdsa a ter-
melés-szervezésének, a termelés gépesitésének
egyik igen fontos alapja. A specializalt lizemek-
ben a szervezés, tervezés, gépesités, gyartmany-
fejlesztés stb. kérdéseivel .— az azonos tipust
gyartméanyok ismétlédése miatt — sokkal meg-
alapozottabban lehet foglalkozni.

A magyar épliletasztalosiparban a gyart-
manyok profilozasa a vartnal nagyobb ered-
ményt hozott az egyes {lizemekben. Korabbi
években az ipardg minden vallalata gyartott pl.
hajépallét, kétoldalt lemezelt ajtot, kiilonleges
méretli, szerkezetli nyildszarékat és berendezé-
seket.

A profilozas végrehajtasa utan egy-egy val-
lalat kapta a kiilonb6z6 helyen gyartott, de azo-
nos féleségli gyartmanycsoportokat és az jelen-
t0s eredménnyel jart.

A profilozés eredményének bemutataséara a
Zugloi-gyarhoz tortént lemezeltajté profilozas
kihatasdt a kovetkezd grafikonon kivanom
szemléltetni (3. &dbra).

|/ [fére juté termelés 1900 Ft

s [

AL ] , | e
1957 1958 1959 1960 1961 1962 1963 1964 £y

i
]
||
||

3. abra

A grafikonbo6l kitlinik, hogy a profilozas
végrehajtasa utan (1960—1961) az egy fére juté
termelési érték ugrasszertien nétt.

A profilozas tovabbi lehetéséget adott az
eredmények fokozasdra a gyartmany szerkezeti
valtozasédban, a gépi megmunkilds aranyanak
novelésében, és a méretpontossag novekedésé-
ben. Pl. a régi feny6bordazat helyett a farost-
lemezréacs szerkezet kerul alkalmazasra, melyet
a 4. szamu fénykép mutat.

Vagy pl. a kétoldalt lemezelt ajtok gyarta-
sdnal a racsszerkezet készitéséhez a szeletelést

4. abra
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a gépi berendezés forgdcsolasmentesen végzi,
mely miiveletet el6zbleg korflirésszel végeztik.

Az ajtok aljazéasat (falcolasat) kézi el6tolas-
sal asztali marén végezték. Egy 1j, mechanikus
elétolasu, 2 oldalt aljazé, valamint a felsé vég
aljazast (falcolast) elvégzé gépet konstrualtunk,
melynek lizembehelyezése révén a méretpon-
tossag megndétt, a megmunkalt feliilet mindsége
jobb lett, a nehéz fizikai munka csokkent és az
aljazott rész kivagasabol az eddigi forgacs he-
lyett még lécféleségeket is kapunk, melyet
egyéb teruileten lehet felhasznéalni.

Altaldnossagban megéllapithato, hogy az
élesebb gyartményprofil — a gazdasagosabb
gyartason kiviil — minden gyarndl, ill. vallalat-
nal a tovabbi gépesités alapjat képezi.

f) Gydrtmanykonstrukcié

Tébb olyan tervezés wvan folyamatban,
melynek eredmenye'kent valészinii sikertilni fog
az 1 m?re es¢ fajlagos faanyag-felhasznalast
csokkenteni. Ilyen célt szolgél pl. a hészigeteld
livegezésli (termopén) ablakszerkezet kialaki-
tasa. Ezen uj szerkezetek faanyag-sziikséglete
a hagyomanyos szerkezetekhez viszonyitva
mintegy 409,-kal kisebb.

A faszerkezetek egyszerlisodését olyan mii-
anyag tomitések alkalmazasa koveti, melyek
a légzardst — jo elasztikus tulajdonsiguknal
fogva — tokéletesitik. Jelentésnek mondhaté az
a torekvésiink, hogy az ablaknyilaszaréinknal
muanyag (PVC, Polietilén) alkalmazisat kivan-
juk megoldani. A faanyag-megtakaritdson ki-
vil jelentés mértékben javulnak a munkaszer-
vezés feltételei és javul a mindség is, mert csapéd
esé esetén is biztonsdgos zarast biztosit az uj
megoldés.

Azonos megfontoldsok alapjan tobb gyart-
méanyndl, illetve azok egyes alkatrészeinél a
szelvényméretek vonaldn toérekedhetiink médo-
sitasra (csokkentésre). Ennek folytdn a kordbbi
43 mm-es megmunkalt vastagsagi méret 33—35
mm-re médosult.

1965. évre vonatkozoan intézkedés tortént
a 45 mm-es fenydflirészaru beszerzésére, mely
az egységes 40 mm-es megmunkalt vastagsagi
méret bevezetését teszi lehetévé. Emellett az
épiiletasztalosipar teriiletén a faanyagfelhasz-
néalds cca 49,-kal fog csokkenni, ami évente
4—5 millié Ft megtakaritast jelent. Ez a meg-
takaritas a hossztold6 gépek jobb kihasznalasa-
val még emelkedhet is.

A fejlédés érdekében elbrehaladast jelent
az is, hogy feliilvizsgaltuk az elavultnak tekint-
het6 tipus katalégusunkat és a nyilaszaré szer-
kezetek f6 méreteit (szélesség, magassag). Ezzel
azt kivanjuk elérni, hogy a lakééplileteken ki-
vl a kozosségi éplileteknél (iskola, 6voda, iro-
dahédz, korhdz stb.) is kielégitsiik a felmertls
igényeket. E méretrendezés f6 szempontjai a
kovetkezok:

a kordbbi kiillméret, belméret, kémé-
ret stb. helyett a nyilaszaré szerkezetek
névleges mérettel val6 meghatarozasa (fa-
lazott k&dvaméret, nyilasméret);

a foméret (szélesség, magassag) 15, il-
letve 30 cm-es ugréssal torténé méretval-
tozéasa;

; az elavult, nem gazdasagos szerkeze-
zetek gyartdsanak megsziintetése (pl. kap-
csolt ‘gerébtokos szerkezet);

fémtokok alkalmazisa és ezzel parhu-
zamosan a fa (ajtd) tokok gyartasanak meg-
szlintetése az orszagban.

A fejlesztés szempontjabol szamitasba jon-
nek a hazai el6allitasu fapotlé anyagok, mint pl.
a forgacslap, farostlemez, feliiletkezelt farost-
lemez, dekorlemez (formica) PVC félia stb., me-
lyek a természetes faanyagok helyettesitése
mellett egyes teriileteken megoldjik a feliilet-
védelmet is.

A fapétlé anyagok termelésének felfutasa
is kihat gyartméanyaink ‘konstrukcidjara, ké-
sziltségi fokara, atfutasi idejére — nem utolsé
sorban oOnkoltségére és termelékenységi muta-
téira is —, és nagy lehetdségek kinalkoznak
ezen keresztiil a hazépité kombinadtok altal t6-
megszertien gyartasra keruld hazak nyilaszaré
szerkezeteinek kialakitdsa terén.

Az 10j, korszerli gyartmanyok kozil az
utobbi években igen nagy szdmban igénylik —
a kozosségi épiileteknél — a vizszintes, illetve
fligg6leges tengely koriil billené (forgd) széar-
nyas ablakszerkezeteket. Ezeknek a kovetkezd
kedvez6 tulajdonsagaik vannak:

— gazdasédgosak,

— nagy vilagité feliilettel rendelkeznek,
konnyen oldhaté meg az arnyékolas a két
uvegréteg kozott,

— az utblagos elhelyezhet6ség a készregyar-
tast is lehetévé teszi.

Leggyakoribb a két rétegli, egyesitett szar-
nyu, vastagitott megoldas.

A szériaszdm mint a terinelésnek egyik
igen fontos tényezéje szintén sok korilménytol
fligg. Roviden ezek a kovetkezdk szerint foglal-
hatok oOssze:

mekkora termels- és tarolé tertiilet &ll ren-

delkezésre;

milyen a gyartmény bonyolultsdgi foka;

milyen foku a gépesités a megmunkélas kii-

16nboz6 szakaszaiban, és mennyire mecha-
nizélt az anyagtovéabbitas;

a gyartmény mennyi alkatrészbol all;

technolégiailag mennyi pihentetési

szlikséges;

mennyi a gyartmanyra esé gyartasi idé.

Ezen szempontok alapjan azt a legoptiméa-
lisabb szérianagysagot kell figyelembe venni,
amely a termelés folyamatossédgat biztositja, és
az adott lizem termel6kapacitasit a legmaga-
sabb fokon haszndlja ki.

A tdl nagy, vagy a tul kicsi széria egyarant
karosan hat ki a termelésre.

Minden termelési fazisban tehit mas-mas
lehet az optima&lis szériaszam. Ezt befolyésol-
hatja egy-egy termelési id6északban a gyart-
méanyféleségek osszetétele, mely az ugyanolyan
termels kapacitdst mas médon koti le. Ez kol-

id6
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csonosen fenndll — egyszertlibb, vagy bonyolul-
tabb gyartmany -— béarmely irdnyban valé el-
tolédas esetén.

2. A szalagszerii gyartas kisérleti eredményei

Ezen a tertileten mar konkrét kisérleti
eredmények vannak. Példaként a 160 X 130
cm-es kapesolt gerébtokos ablak szalagszeru
gyartasat kivanom ismertetni a kézi miiveletek
tertiletén.

Az ablakszerkezetek gépkész allapotédhoz
tartozik a vasalatok helyeinek kimunkélédsa (al-
katrészben), igy az Osszeépités (tokenyvezés)
utdan a vasalatok elhelyezésével (pant, nyelv-
zar-, kozéprugzar, zardlemez) kezdédik a folya-
matos gyartas feltételeinek megteremtése.

A kézi szerelés szalagszerd szervezése 5 fa-
zisban torténik és a munkapadok kozotti fél-
késztermékek tovabbitasat gorgbsorok végzik,
aminek révén jelentds anyagmozgatasi idé ta-
karithat6 meg.

Az otfazisi munkaszervezés az aldbbi rész-
miuveletekbél all:

1. munkapad:

— kuls6é tokot a munkapadra helyezi,
— éltompitast elvégzi,
— redoénytokot éltisztit, enyvez, osszedllit,
beerssit,
— homlokdeszkat, gordulélécet, redénypaknit
felszogezi, :
— gipszel, megfordit, tovabbit;
2 ember 4,4 perc (4,144)
2. munkapad: :
— éltompitast elvégzi, :
— kiils6 tokba pantot betit, beszegez,
— 4all6, als6 bélést nutba helyez, rogzit, to-
Véabbit;
o 2 ember 4,4 perc (4,015)
3. munkapad: .
— tokmagasitast behelyez, rogzit,
—- bélést szintbe gyalul,
— belsé tokot réhelyez, rogzit,
— roloelvalasztot behelyez, rogzit,
— nyaklécet behelyezi, rogziti,
— gipszel, tovabbit;
2 ember 4,4 perc (3.918)
4. munkapad: by
— felsé bélést felhelyez, rogzit,
— belsé tokot pantol, szegez,
— redonyszekrényt felhelyez, rogzit,
tovabbit;
2 embper 4,4 perc (4,042)
5. munkapad:
— szinbe gyalul,
— redényszekrény elékeretet felhelyez, rog-
zit, tovabbit:
‘1 ember 2,2 perc (1,941)
A reddnyszekrény elére elkészitése kiilon
fazisban torténik, 1 £6 1,663 perc/db idével.
Tervezett litemidé 2,2 pere.
8 oras miszakban 220 db 3—3 sz. kapcsolt
gerébtokos ablak késziil. Sziikséges létszam ki-
segité személyzettel egyutt: 12 £6.

Ezen munkaszervezés elényei:

— a gyartas programozhato;

— munkafegyelem jobb;

— 25,9 percrél 19,8 percre csokken a kézi asz-
talos miiveletek ideje darabonként;

— anyagmozgatds a szalag teriiletén nincs,
mig kordbban 30—35%;-at a munkanak ez
képezte.

Emlitésre mélté torekvés indult meg az
ajto tokszerkezetek folyamatos gyartasdnak be-
inditasara is.

Az ajtotok-szerkezetek kézi asztalos és sze-
gezblakatos munkafolyamatai az el6készitéssel
kezd6édnek. A tok — enyvezés utin egységrako-
manyt képezve — egy gorgbs szallitopalyan ei-
helyezett rakodélapon nyer elhelyezést, ahol az
elérehalad6 szakaszos mozgas idétartama alatt
a ragasztéanyag kikeményedési folyamata is
befejezést nyer.

Az elvégzend6 miiveletek az alabbi négy
fazisbol allanak:

1. iitem:

— tokot padra helyez, szintbe gyalul,
— tok élt enyvez,
— boritast felhelyez, rogzit, idegen csapot be-
helyez,
— szintbe gyalul, szeget stillyeszti,
— fordit, tovabbit;
(tényl. id6: 1,87 perc)
2 ember 2,07 perc
2. iitem:

— mint egyes litem, de a diszboritasra vonat-
kozik;
(tényl. id6: 1,87 perc)
2 ember 2,07 perc.
3. ditem:
— két oldalt gipszel,
— péanthelyet mar,

— tovabbit;
: (tényl. id6: 1,71 perc)
2 ember 2,07 perc
4. iitem:

— tokot padra helyez,

— péntolé sablont felhelyez, pantol,

— zarGlemez helyét kivési, zaroléemezt behe-
lyezi, rogziti,

— ajtolapot akaszt (kiilon techn. soron ké-
szult),

— tovabbit;

2 ember 2,07 perc

A tokgyartds utemét a leghosszabb ideji
miuveleti hely (4. litem) szabja meg, vagyis
jelen esetben 2.07 perc, igy 12 6 (kiszolgald
személyzettel egylitt) 8 6ras miiszakban 232 db
ajtotokot gyart le. (85 < 196 cm-es ragasztott
pallétok 15 em v.)

Osszefoglalas

A targyalt kérdések és Osszefliggések alap-
jan a kovetkezok allapithaték meg:

1. a mechanizalast a termelésben els6sor-
ban az alkatrészek korszer megmunkalésa és
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a megmunkélasok kozotti anyagtovabbitdsok
racionalizélédsa érdekében kell mregoldani;

2. A késztermék oOsszeszerelését biztosito
vasalatok és a gyartmény funkciéjat biztosito
szerelvények (zirak, pantok, diszitések stb.) he-
lyeinek megmunkdalasa és azok felhelyezése,
szerelése, az alkatrészek megmunkalasa utan
kozvetlen — tehat a gyartmany Osszeépitése
elott torténjen;

3. A kilénbozé miiveletet és miiveletcso-
portot végzd gépeket és gépcesoportokat sorba
kell kapcsolni {szinkronizalni az elGtolast és
megmunkalast). Ez a megmunkalas folyamatos-
sagat biztositja, kikliszoboli a felesleges anyag-
mozgatast és termeld tertiletet szabadit fel;

4. Novelni kell a gépi megmunkalasok, il-
letve gépi miiveletek szamat a kézi miveletek
csokkentése révén;

5. Olyan nyilaszdré szerkezeti konstrukeio-
kat kell tervezni és széles korben gyartani, ahol
az 1 m2re es6 fajlagos faanyag-felhaszndlés
nagyvmeértékben csdkken. Csokkenteni kell az al-
katrészek szamat is. A gyartmanyméretek mo-
dulrendszerét mielébb be kell vezetni;

6. A specidlis- és célgépgyartast a mecha-
nizalds és automatizdlas miszaki és tudoma-
nyos alapjainak novelése érdekében fokozni
kell;

7. Az eddig szerzett tapasztalatok Osszege-
zése alapjan tovabb kell haladni a készter-
mékké valé szerelés mechanizaldsaban és ujabb
elemekben és folyamatokban széles korben al-
kalmazni kell;

8. Fokozni és béviteni kell a KGST-4lla-
mok kozotti tapasztalatcseréket és meg kell
gyorsitani a fejlettebb modszerek kolesonos at-
adasat.
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A magas karpitozdst ulé- és fekvébutorok
parndzatinak legfontosabb alkoté eleme a rugé-
zat, amely a toméanyagokkal egyiitt biztositja
a feliilet kellemes puhasigit és ruga]masqagdt
. A rugézat alkalmazésdval parhuzamosan az ige-
nyek is nagymértékben megnéttek egyrészt az
eléallitasi technolégiat, masrészt a butorba valé
beépithetéség mdodjat, és végiil a parnazat mind-
ségét illetGen.

Az egyedi rugézatnidl — mint a tolesérrugo —
a beépités nagyon munkaigényes, a vele kiala-
kitott parndzat nagy szakértelmet igényel. A két
vilaghabort kozott rohamosan terjedt el a hasz-
nélata a beépités teriiletén nagy elGrehaladast
jelent6 bekeretezett rugézatnak, azok koziil is
elsGsorban az ,,Epeda’ rendszerli rugézatnak.

Egy karpitozott parninal {6 kévetelmény az,
hogy a teher egyenletesen elosztédjon a feliileten,
és igy az Osszenyomoédés mértéke azonos értéken
legyen. Ezéltal biztosithaté a jo rugo.co hatas el-
érése, és ezt a feladatot az ,,Epeda’ rendszerii
rug6fonat kifogéstalanul oldotta meg.

Az epeda — osszefont rugdstest, végtelen spi-
rdl — amely 1,2—1,6 mm 4tmérdjl patentirozott
rugéacélhuzalbol késziil, a huzalok szakitészilard-
sdga/180-—200 kg/mm?ig terjed. Az epeda tulaj-
donképpen egy 50 mm és kb. 50 mm menet-
emelkedésti spiralis rugd, amelynek minden sora
egy végtelen huzalbdl 4ll. A rugézat stabilitisa
és egyenletes teherfelvétele megkivanja, hogy a
rugdk minden egyes menetemelkedése sordan bele-
fonédjanak a mellette levs rugékba. Igy a rugék
egymassal szoros Osszefliggésben dllanak. Kz az
egybefonds miivelete rendkiviil nehéz fizikai mun-
kit igényel, amely Ggy torténik, hogy a spiral-
rugdt egy fémorséra csavarjak fel, és igy valik
lehet6vé a spirdlnak a szomszéd spirdllal vald
osszefonodasa (1. abra).

Ll

A magyarorszagi karpitosipari rugésalapellitas
~ problémai-

1. dbra

Kzt a bonyolult térbeli mozgist csak a log-
fejlettebb automata, az ember tudja elvégezni.
Eddig az elmalt 30—40 év alatt igen sok kisér-
let folyt ennek a miiveletnek az automatizildsara,
azonban ezek a mai napig nem vezettek ered-
ményre.

Az igy kialakitott rugdézat egyrészt a spiral-
rugok rugalmassiganal fogva, masrészt azért mert
semmi sem tartja szildrdan, csak akkor veszi fel
a bekarpitozand6 felillet alakjit, ha egy vagy
két oldalon keretre rogzitik.

A kézi munka ilyen nagymértékii felhaszné-
lasa rendkiviil nagy hétrdnnyal jar, mert a ter-
melékenység fokozasa csak bizonyos hatarig tor-
ténhet, és a dolgozdk fizikai erejénck legnagyobb
mértékli kihasznalasanal lehetséges.

A termelékenység tovabbi emelése ezzel a
technoldgiaval nem valdsithaté meg. A fejlédés
alapja az egyre nagyobb mértékli gépesités, ami
lehet6vé teszi a termelékenység igen nagymér-
tékll fokozasat és a dolgozdk munkédjinak meg-
konnyitését.
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De nemcsak nélunk, hanem a t6kés orszdgok
ipardban tapasztalhaté éles versenynél is &thag-
hatatlan akadilyt jelent ez az alacsony termelé-
kenység. Ez a magyarizata annak, hogy kb. 30
évi palyafutésa utan az ,,Epeda’ vildgszabadalom
thlhaladottd valt és ma mér fejlett iparral ren-
delkezd orszdgokban ennek a gyértésa csak nyo-
mokban talilhaté meg. Néhany konzervativ fo-
gyasztét kielégité kisiparos foglalkozik ezzel a
technolégibval.

Mint a cikk elsé részében emlitettiik az al-
kalmazési teriilettél fiiggden 1,2—1,6 mm Atmé-
réjli acélhuzalt kell felhasznilni. A rugézat teher-
birdsét a felhasznéldsi célnak megfeleléen kell
megvélasztani és igen gyakran a rugdzé feliilet
bizonyos részeit meg kell erdsiteni, a rugdtest
szélén, vagy kiilonboz6 helyeken kettés huzalbdl
késziilt rugdkat kell beépiteni.

A rugdzat leterhelhetéségét nemesak ‘a huzal-
vastagsig novelésével lehet emelni, hanem a spirdl
4dtmérdjének csokkentésével is. Mas széval ez azt
jelenti, hogy ugyanolyan huzalvastagsig és szi-
lardsig mellett a rugézat kisebb atméréjii spirdl
esetén kemény, nagyobb 4tmérd esetén puha lesz.

Természetes jelenség az, hogy a kemény rugdk-
nil a maradé alakvaltozis viszonylag kisebb ter-
helés mellett rovidebb idé alatt kovetkezik be,
mint a ligy rugéknal. Ebben van a magyardzata
a rugdstestek elényének a kozonséges tolesérrugo-
val szemben.

Felmeriil az a kérdés, hogy az el6bb emlitett
nagyobb igénybevételt biré rugéstestek készité-
sénél a duplaszili rugézat nem lehetséges a fen-
tiekben emlitett okok miatt, miért nem alkalma-
zunk kisebb rugé &tmérét? Mint emlitettitk a
végig duplasoros fonis rendkiviil megerdltet6 mun-
k4t jelent, a kisebb rugé 4tmérs (pl. 50 mm he-
lyett 40 mm fonat) készitése koltségesebb.

Nemrégen a Munkaegészségligyi Intézet ala-
pos és részletes vizsglat tirgydva tette az epeda-
fonds munkajit. Ez a munka a fizikai megerdl-
tetésen kiviil a maga egyhangtsigénal és primitiv-
ségénél fogva a legmonotonabb fizikai munkénal
is nagyobb tiirelmet igényel és igy a fizikai munkén
talmendleg az idegeket is igénybe veszi. A Munka-
egészségiigyi Intézet megallapitotta, hogy néhény
évi munka olyan maradd, és tobbet soha ki nem
gylgyithaté elvaltozdsokat okoz ezeknél a dol-
gozokndal, ami egy szocialista orszdghan nem meg-
engedhetd.

Csak igen roviden, az Osszehasonlitis ked-
véért kell felemliteni a ,,Slaraffia” vagy Magyar-
orszagon ,,Ringaté” néven forgalomba hozott ru-
géstesteket, melyeknél a rugbék végei Gigy vannak
kialakitva, hogy azokon kis hurok képzédik. Az
egymés mellett levs rugék ezekkel a hurkokkal
egymashoz vannak akasztva. Ez a rugdsrendszer
nélkiilozi az epedinak a terhelés egyenletes el-
osztaséra vonatkozo elényeit, mert minden egyes
rugéja onallé egységet képez.

A rugédstestek bevezetésekor alkalmazott
»Ringaté’’ rendszerfi rugézat készitésénél a fonds-
sal kapcsolatos' problémik természetesen nem
meriilnek fel. A fonémunka ennél a tipusnil nem

jelent fizikai megerdltetést — legaldbbis az 4tla-
gos fizikai munkdval szemben — a készit8je
szdmdra, de természetesen rugézé tulajdonsigok-
ban feldolgozhatdsig szempontjabél és taldn zajos-
sdg szempontjabol nem veszi fel a versenyt az
»epeda’ rendszer(i foné4ssal és ezzel magyarizhaté
az az idegenkedés, amellyel a butoripar ezt a gy4rt-
manyt fogadja. Az sem vitds, hogy az epeda utin
a Ringaté rendszer(i rugéstest alkalmazisa nem
fejlédést, hanem talin ha nagyon tirgyilagosak
akarunk lenni, akkor egy bizonyos fok mfiszaki
visszafejlédést jelent.

A 20 éves tavlati tervben a jarmii és butor-
parnaz6 ipar felfuttatisa 4—5-szorosre van ter-
vezve, amelyhez a féleg kézi mdédszerrel késziils
epeda.l rugésalapgyéirtds nem biztosithaté munka-
ergvel.

A nehézséget noveli még az is, hogy a gyéartés
rendkiviil nehéz fizikai munkét igényel, ezért a
SZOT Munkavédelmi Tanécsa T 43/1963. VII. 13.
szaml hatérozatival tiltakozott az epedakészités
jelenlegi technoldgidjinak alkalmazésa ellen.

A fejlédés alapja a biitoriparban is, mint min-

- den més ipardgban a kézi miiveleteknek gépi meg-

munkéaldssal valé helyettesitése, ezért a kérpitos-
iparban is elsérendii feladat a rugdsalapokat eld-
allité auntomata gépsorok bedllitdsa.

Egy svajei cég dolgozott ki egy automatizilt
eljarast, amely itt ndlunk , Elasztik” rendszerfi
rugézat név alatt ismeretes.

Ez a rugézat lényegében kisméretli kétszer
kapos csomézott végli butorrugékbdl alakit ki
rugéstestet mégpedig oly médon, hogy a butor-
rugéeskakat egy az als6 és fels§ sikon végigfutéd

‘acélhuzal-spirdllal fogja Ossze, rogziti egyméashoz.

Ezek a kisméret{i butorrugék 1,8—2,4 mm 4tmé-
réji huzalokbdl késziilnek 65—110 mm legna-
gyobb atmérdjii spirdlokkal és a rugék magasséga
85—175 mm-ig terjed. Az ily médon kialakitott
rugéstestek bekeretezése is megoldhaté ugyan-
azzal a spirdllal, ami az egymés mellett levd rugé-
kat is Osszefogja. Lehet ugyanezt a rugéstestet
az epedahoz hasonléan, lapos acélszalag kerettel
is ellatni. A rugézat zorejmentességét a kipos-
rugék alkalmazisa biztositja, mert igy az Ossze-

nyomésnil az egyes szomszédos rugdémenetek

nem érintkeznek egyméssal.

Az egyes rugémagok oOssze vannak kotve a
veliikk szomszédos rugémagokkal, a rugézatot éré
terhelés elosztésa hasonl6 a koribban alkalmazott
rugézatokhoz.

Ennek a rugéstestnek dridsi elénye az, hogy

a gyartisit szinte teljesen automatizélni lehet.

A rugdzat gyartisihoz két gép sziikséges.

Az egyik (lasd 2. 4bra) a csomézott kétszer
kapos rugéknak a teljes automatizilt el8allité-
sara szolgdl. A motollira helyezett huzaltekercs
végét be kell a gépbe flizni, a gép elkésziti els6
miiveletben a kétszerktpos rugét, levigja a huzal-
véget, a rugé két végén a huzalvéget megesomoézza,
majd két melegitélap kozott a kész rugét mester-
séges oOregebbitésnek veti ald, és végil lerakja a
rugékat egy tarba egyméis mellé gy, hogy azokat
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egy dolgom osszefogva konnyfiszerrel 4t tudja
vinni a kozelben felallitott méasik gépegységhez.

A mésik gépegység (lasd 3. dbra) az elébbi
gépen elkészitett rugdegységeket a kivint sorszé-
lességli rugdstestekké szereli Ossze. A szerel8gép
tehat beallithaté bizonyos hatdrok kozott, olyan
szélességre, amelyik a rugé legnagyobb kiilsé at-
mérSjének tobbszorose. Emellett a gép mellett is
két lefejté motolla van, amelyikrél az alsé és felsg
sikban végigfuté spirdl anyagat lehet a gépbe be-
vezetni. A gép a beadagolt rugékat megfeleléen
sorbarakja. Az alsé és felsd spirdl a két szomszédos
sort osszefogja, a spirdl két végét lezarja oly mé-
don, hogy az magitél ki ne csavarodhasson. A gép
kezelGjének nincs mds dolga, mint a gépbe adagolja
a masik gépbdl érkezd rugékotegeket és soronként
tovabbitva a rugézatot az elére bedllitott hossznak
megfeleld spirdlt automatikusan bevezets gépet a
soronkénti iitemnek megfelel6en elinditsa.

Ezzel a moédszerrel, ha Osszehasonlitist vég-
ziink az epedarendszerii rugézat fonatdnak els-
dllitdsival, tobb mint 10-szeres termelékenység-
novekedést lehet elérni. De ha a gazdasigosségot
nemesak az igy kiemelt miiveletekben tessziik
vizsgalat targyava, akkor is teljes rugdstest készi-
tésénél hatszor magasabb termelékenységgel lehet
a rugostestet legyartani.

Eppen ugyanennél a médszernél, mint a ko-
rabban alkalmazott rugéstesteknél lehet egy, il-
letve két keretes kivitelt késziteni, az alkalmazés
céljanak megfelelen.

Mindent el kell kovetni annak érdekében,
hogy az egész hazai sziikségletnek megfelel6 meny-
nyiségli rugézat elgallitisihoz elegendd kapacitdst
tudjunk ezzel a technolégidval kiépiteni. Ez az
egyetlen méd ennél a gyartményndl, hogy az
egészségre karos és ma mar elavultnak mondhaté
epeda gyartménytipust teljes egészében kikiiszo-
baljiik.

Néhany sz6t kell emliteni a rugéstestek ke-
reteirdl is. Magya,rorsra.gon altalaban a rugéstestek
kereteit az epedéndl és elasztikndl is — kizdrélag
edzett acélszalaghdl készitik.

Ez az anyag egy 0,79 C tartalmt hidegen
hengerelt, kb. 10X2 mm-es természetes szélii

3. abra

acélszalag, edzve és sziirkére megeresztve, oly
moédon, hogy a kész szalag 130 HRe keménységti
legyen. Ennek az anyagnak a gyértdsa belfoldi
kohészatunk szdméra igen nehéz feladat, és ez
nagyon sok bajt, reklamiciét eredményez. Miért?
A rugéstestek kereteit élére kell hajlitani, a haj-
litasi szog sok esetben 90 fok, de néha annél he-
gyesebb szog alatt is és minthogy a rugéstestnek
a kész parnizat alakjit a lehetd leghivebben kell
kovetni, ardnylag kis sugart koron kell ezt a haj-
litdst végezni.

Az anyag mindségi el8irdsinil a szilirdségi
adatokon kiviil még eléirjuk azt is, hogy élére
az anyagot egy 20 mm sugart tiiskére 180 fok
alatt r4 lehessen hajlitani, anélkiil, hogy az bere-
pedezne, vagy eltorne. Ez olyan szigoru feltétel,
amelyiknek eleget tenni az elmult évek tapasz-
talatai szerint csak igen magas selejt képzddése
mellett tudtak.

Meg lehet ugyan oldani a keretek készitését
az esetek talnyomé t6bbségében gy is, hogy nem
kell a szalagot hajlitani, hanem csak a keret
oldalhosszédnak megfeleléen leszabni és egy kiilon
hidegen hengerelt lagy acélszalaghdl kisajtolt ugy-
nevezett sarokvassal Osszefogni. Ez az eljaras
azonban egyrészt tobblet anyagkoltséget, més-
részt tobblet munkabér felhasznildst eredményez
és a rugostest kerete sem olyan célszer(i, mint
amikor az egyes darabbél hajlitdssal késziil.

A rugéstest keretének ilyen magas szildrdsiga
szalagacélbél valé készitése kétségteleniil a leg-
nagyobb igényeket is kielégiti a fellépé deformalé
hatdsoknak valé ellenéllast és a parnazas szélének
rugalmassigét illetéleg. De a kiilfoldi tapasztala-
tok alapjén meg kell 4llapitani, hogy erre a driga
megoldasra nem minden esetben lenne sziikség.
Kétkeretes rugéstesteknél 60—70 cm hosszisiga
és 80—90 cm szélességli mérethatarok alatt a keret |
céljara 3,8—4,0 mm atmérGjli korkeresztmetszeti
acclhuzal kb. 80 kg/mm? szakitészilardsiggal,
tokéletesen megfeleld lenne. Ez a keretmegoldés
lényegesen olesébb és nyilvanvaléan az el6bb em-
litett selejt elkeriilését is lehetévé tenné. A Német
Demokratikus Koztarsasdgban, két gyirban is,
tomeggyéartisszertien évente tobb tizezer darab
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szabvinyos betétrugét gyartanak és szallitanak a
kereskedelem részére ezzel a kerettel.

A rugdstesteknek a keretre valé felerdsitése
céljdra hidegen hengerelt lagy acélszalagot hasz-
nilnak 10X0,60-as méretben. Kz az anyag és a
rakapesolast végzd félautomata gép, barmely ki-
vitelnél egyforméan alkalmazhaté.

A gazdasigossigi szamitasunk alapjat képezi
Magyarorszdg rugdsalap-sziikségletének felmérése.
A Butorértékesits Véllalattal karoltve 6sszedllitott
adatok a kovetkezdk: altaluk forgalombahozott
hever6k szdma 1963-ban:

Forrds Osszesen
Minisztériumi ipar. ........ 44 243 db
Helyipans ot e ios 25 732 db
() S e s e S 19 541 db

JRembntorgyir . .. .o.00 .o 13916 db
Kulker:\(import) ... oo 37 309 db
(Osszesen 140 741 db

Az 1963. évi rugésalapgyartis a szocialista
szektorban:
Butorért heveréihez 140 741 db kb.

B U S IS S 281 482 m?
Fémbutorgyar a jarmfipar részére
gyartott ...... HE T < M TSN [ 47 903 m?
Szovetkezetek sajat értékesitésre
oyartotbkh: “aianl e s 6 000 m?
Fotelokhoz 100000 db 4/0,30 m2? 30 000 m?2
Osszesen : 365 385 m?

Az egyszerliség kedvéért az orszag rugdsalap-
szitkségletét vegyiik jelenleg 400 000 m2nek. Az

ARTEX értékesitési szimai elhanyagolhatok, mert
az export valamivel a kimutatisban szerepld im-
port alatt van, igy nagyjibol kiegyenlitik egymést.

A Szék- és Karpitosipari Vallalat II. Gyar-
egységében 1964. janudr 1. 6ta lizemszer(i gyaltas
folyik az USA-bdl beszerzett rugbégyarté gépsoron,
mely 4ll 1 db Wunderlich gydrtmanyt rugékészi-
t6gépbdl és 1 db Johnson gydrtmanyt osszeszerels
gépbdl. A mult esztendd tapasztalata alapjan sza-
mitésokat végeztiink, mely igazolja a gépsor alkal-
mazasanalk (‘L,Iweruseget

Az elemzést két részre bontva kiilon foglalko-
zunk a munkaidé sziikséglettel, azaz a munkaerd
igénnyel — és kilon tirgyaljuk az 6nkoltség ala-
kuldsdat, illetve a beruhdzis megtériilését. Ezt
megel6zden az 1. tabldzat 1 m? rugésalapanyag
és bér sziikségletét tartalmazza.

A) A munkaerdszitkséglet dsszehasonlitdse

e r

1 m? elgallitdsdhoz

400 000 m2-hez sziikséges létszdm
Epeda 2,36 éra

944 000 6ra 118 000 munkanap

et = — 4929 4

napi 8 éra évi 275 munkanap it

Hlasztik 0,38 dra

152000 ora 19 000 munkanap 67 6

napi 8 6ra ~ évi 275 munkanap
Megtakaritds ... 362 {6

A munkaerémegtakaritis révén tobb mint
hatszoros mennyiség gyarthaté a jelenlegi 1ét-
szammal, illetve a létszdm 1/6-ra csokkenthetd.

1. tdblazat

Osszehasonlits tabldzat 1 m® rugésalap anyag és bér sziikségletéhez 1900 X 850 X150 mm-es heverd alapjdn

-
. A keretelk, ill.
_Acé]I}uzlal a rugok rne;z:gt%kh:'jz B | Kapoes a rugézat és
készitéséhez e r keret Gsszeszereléséhez
acélszalag 10 X 2-es |
Elasz- | vast. |menny.| egys. | 6ssz. |menny.| egys. | 0ssz., |\menny.| egys. |. . . menny. agys. |.
tik | mm | kg |6ar/Ft | Ft | kg | &rjFt.| Ft | ke | an/Eb [055% FY U | spjpy (0% FE
Epeda.
1,5 5,13 14,50 | 74,39 1,36 22,31 | 30,34 0,08 23,569 1,89 0,10 10,72 1,07
2,0 5,60 11,89 | 66,68 | 0,83 22,31 | 18,52 0,04 23,59 0,94 0,08 10,72 0,86
1,5 | 1,38 | 14,50 | 20,01
86,59
Angaghs 1 m2-re est
ABaE Munka- anyag és 5
Onuzesen id§ 6ra | PFL | gl | anyag: |munke. |y g | osszesen
6582./Ft. 4r/Ft | id6/6ra ;
107,69 | orsézés 0,39 2,54 74,39 66,68 2,36 16,09 82,77
fonis 2,83 18,11 30,34
eltiszt. Epeda 1,89
keretezés 0,59 5,33 1,07
3,81 25,98 25,98
133,67
106,91 | rugbégyart. - 0,06 0,70 86,59 66,19 0.38 3,09 69,28
-Osszeszer. 0,25 1,60 18,52
eltiszt. Elasztik 0.94
keretezés 0,30 2,70 0,86
0,61 5,00 e
111,91
0,78 megtaka.rit{zs 3,20 20,98 21,76 0,49 1,98 13,— 13,49
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Tervezett géppark-szikséglet
Rugogydriogép
Kapacitas 42 db/perc
11 217 600 db/év (285 munkanap)

(3 mfiszak/6 ora)

1 m? rugésziikséglete 139 db

1 gép évi kapacitisa

11 217 600

- r 2
139 = 80702 m

400 000 m? rugésalap legyArtasihoz sziiksé-
ges rugdgyartogép

400 000
e L] —~ AD.
gomoz P db~5 gep
Osszeszerelbgép

Kapacitds 6,46 m?2/6ra
33 139 80 m?/év (285 munkanap)
(3 miiszak/6 ora)
400 000 m? rugésalap Gsszeszereléséhez sziik-

o808 REP 400 000

3313980 20 @

1 rugégyartogép 2 db szerel6géppel van
szinkronban.

B) Gazdasdgossdgi szamitds a beruhdzds meg-
térillésére vonatkozélag
Beszerzes
5 db rugdgyartégép,
a 4050001 . 68823 =0 ase e
12 db osszeszerlgép
624 000 F't, ossz.:

2 025 000 Ft

7 488 000 Ft

9 513 000 Ft
951 300 Ft

10 464 300 Ft

Pétalkatrészekre 109

0sszesen :

Megtakaritds szamitds 1 m2re: Epeda Elasztik
ANVaoALE G i 66,68 F't 66,19 Ft
Eneroia. oot a g0 — 0,54 Ft
BEEW o fe s 16,09 Ft 3,09 Ft
Bérkozterhei 259, ... 4,02 Ft 0,77 Ft
86,79 Ft 70,59 Ft

—70,59

Megtakaritasm? ........ 16,20

400 000 16,20 = 6 480 000 F't évente a meg-
takarités.

A fentiek szerint a beruhézis kb. 19 hénap
latt megtériilhet.

A beruhdzisnak legalibb két iitemben kell
megtorténnie — ugyanis a karpitozott termékek
atallitasa az Elasztik rugdzathoz fokozatos eld-
készitést igényel.



Kitiintetések

Hazank felszabaduldasanak 20. évforduléja alkalméabdl kivalé mun-
kijuk elismeréseként magas kormanykitiintetésben részesiiltek a faipar
kiilonhozo teriiletén dolgozé elvtarsaink is.

A Munkaérdemrend arany fokozatat kapték:

Dolhai Imre, a Szék és Karpitosipari Vallalat vezérigazgatoja és Fay
Mihdly, a Mohacsi Farostlemezgyar igazgatdja.

A M unkaéremrend eziist fokozatét kaptak:

Balint Gyula, a Faipari Kutaté Intézet tudomanyos fémunkatarsa,
Miklai Jen6, a Mohdacsi Farostlemezgyar fokonyveldje, Szabé Dénes, az
Erdészeti és Faipari Egyetem dékéanja, Stregova Sdndor, az Eszakmagyar-
orszagi Furészek fémérnoke, és Vojvoda Jdnos, a Fovarosi Muveészi és
Kézmdipari Vallalat igazgatoja.

A Kkitlntetettek egyesiiletiink elntkségének tagjai, illetve régi mun-
katarsai.

JO egészséget és tovabbi eredményes munkat kivan valamennyitk-
nek

a Faipari Tudomdnyos Egyesiilet
Elndksége
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HORVATH ANTAL
LAsSZLS SANDOR

Hozzaszdlas: ,,A faipari gépmunkisképzés
tapasztalatai és tovabbfejlesztési lehetdségei’”

cimii cikikhez*

A FAIPAR XIV. évfolyam 11. szdmdaban
megjelent cikk bevezetdjében emlitett célokkal
egyetertiink. A gépi famegmunkalé szakmun-
kas-képzés kiilonssen idfszerd és fontos fel-
adattd vélt. Bevezetésiil kivanjuk kihangst-
lyozni, hogy a faipari gépmunkss elnevezés he-
lyett a gépi famegmunkalé elnevezés hasznéla-
tat tartjuk helyesnek két szempontbol: egy-
részt a Mu. M. ilyen elnevezéssel hozta létre a
szakmat, mésrészt jobban megfelel a magyar
nyelv értelmezési kovetelményeinek.

Ugy gondoljuk, hogy a gépi famegmunka-
I6k képzésével kapcsolatban felvetett helyes
kezdeményezést sok szakember véleményével,
javaslataval kiegészitve a faipari szakmunkés-
képzés egyik fontos bazisava lehet kiépiteni. Az
elkovetkezends évek oktatdsi célkitlizéseinek
meghatdrozésa soran a tananyag gondos mérle-
gelése sziikséges, s ez leginkabb célszerti tema-
tika készitésével biztosithaté. Eppen ezért hoz-
zészolasunk kovetkezd részében a kozolt tema-
tikat kivanjuk részletesebben vizsgalni.

1. Szakmai ismeretek
a) Géptan és gyartastechnologia

A géptan és gydrtastechnolégia egy tan-
targyként valé oktatdsdt nem tartjuk helyes-
nek. Tekintettel arra, hogy gépi famegmunka-
ok képzésérol van sz6, a korszer(i faipari gé-
peken valé famegmunkalds és a gépek szak-
szerl kezelése, lizemeltetése magasfokt szak-
tudést igényel, amely a géptan és gyartistech-
nologiara meghatarozott 90 6ridban nehezen sa-
jatithat6 el, ezért a géptant, mint £6 tantirgyat
onalléan kell oktatni, gyartastechnolégiaval
valé osszevonds nélkill. A tananyagnak szoros
kapcsolatban kell lennie az iizemi gyakorlattal.
Ezért a gépek karbantartasival kapesolatos fel-
adatok megfelel6 elhataroldsa sziikséges (olajo-
zas, zsirozds, rendbentartéds), ugyanis a tobbi a
TMK feladata.

A kozolt tematika egyes mondatai helyte-
lentil értelmezhettk. Pl. ,,A ragasztis elmélete
és Osszefliggése a gépi megmunkalassal.” , For-
gacsolokések, késbetétek kialakitdsa”. A gyar-
tastechnolégidk készitésének moédjat nem kell
oktatni, ugyanis a technoldgidkat nem a gépi
famegmunkalok, hanem a technolégusok keé-
szitik.

b) Biztonsigtechnika

A biztonsagtechnika 6nallé targykeént vals
oktatdsa helytelen. Véleményiink szerint cél-
szerlibb, ha az adott gép ismertetésénél az €lé-
ado targyalja a gép biztonsigtechnikajat is.

* A cikkben foglaltak szélesebb korii szakmai vi-
tat igényelnek, mivel sok vonatkozdsban azokkal nem
lehet egyetérteni. (Szerk.)

c) Munkahelyi tigyvitel
Az itt el6irtakat helyesnek tartjuk.

2. Anyag és gyartasismeret

Az anyag és gyartasismeret egy tantargyba
val6 Gsszevondsa helytelen.

Az 1/a pontban szereplé gyéartastechnols-
gia azonosnak tekinthet a 2. pontban szereplé
gyartésismerettel és ez sajatos kettGsséget von
maga utan. Az anyagismeret cimd targy tan-
anyagat az anyagok fizikai és mechanikai tulaj-
donsagainak ismerete koré kell csoportositani,
vagyis az anyagok olyan tulajdonsigai koré,
amelyekkel a megmunkélas soran szdmolni keli.
A gyértastechnologia, illetve gyartdsismeret
cimli tdrgyak o©nallé targyként valé oktatasat
javasoljuk.

3. Szakrajz és szerkezettan

A szakrajz és szerkezettan oktatdsanal fo-
léslegesnek tartjuk: pl. a latszati kép fogalma
és torvényszertliségei, az axonometrikus abrazo-
las torvényszertiségei és méretardnyai cimii té-
mék oktatisat. E témdk helyett tébb idét kell
forditani a rajzolvasasra, tekintettel arra, hogy
a gyakorlatban a gépmunkas nem fog rajzot ké-
sziteni, hanem rajzrél késziti el a szerkezetet.

4. Mennyiségtan

A szédmtan tanitdsdndl a szakszdmtan okta-
tédsa helyesebb, amelynek tudasa birtokaban a
technologiaval, a teljesitménnyel és a teljesit-
meényelszamolassal  6sszefliggé  problémakat
tudnak a szakmunkésok megoldani.

A szakmai ismereti targyakat tehat a ko-
vetkezokre javasoljuk modositani:

1. Géptan

2. Gyartasismeret

3. Anyagismeret

4. Szakrajz és szerkezettan

Az egyes vallalatok, lizemek a kozelmult- -
ban mar képeztek gépi famegmunkalokat jénak
mondhaté eredménnyel. Azokban az lizemek-
ben, ahol tanfolyam mar szervezve volt, uj tan-
folyam megfelelé létszdmmal aligha szervez-
het6, a faipari gépeken dolgozék folyamatos
képzését viszont biztositani kell. Ennek érdeké-
ben javasoljuk, hogy az Epit6-Fa-, és Epits-
anyagipari Dolgozok Szakszervezete és a FATE
Oktatasi Bizottsaga vizsgalja meg, milyen mod
nyilik arra, hogy teriiletenként — esetleg a
szakszervezet felligyelete alatt mkods kultdar-
otthonokban — milyen lehet6ség van kézpon-
tositott tanfolyamok szervezésére. Igy oktato
torzsgarda kialakitdsdra is alkalom nyilik, hi-
szen egy-egy vallalat nehezebben tud biztosi-
tani megfeleld pedagégiai érzékkel rendelkezé
miszakiakat. A kiilonbozé szakmékban tartott,
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meg a j6 eredménnyel zarulé tanfolyamok ta-
pasztalatai is azt mutatjék, hogy az eléadék al-
kalmazott oktatasi modszereinek kore sziik. A
hallgaték az oktatds folyamatdban csak az ok-
tatas ,,objektumaként” vesznek részt, eléfordul,
hogy a kozreadott ismeretek nem annyira a
hallgaték tanitdsdra szolgdlnak, mint inkabb
terjedelmes magyardzatok és utasitdsok révén
egyetlen célt kivannak elérni: minden aron el6-
adni az anyagot. Az egyébként j6 képességd, de
pedagdgiai érzékkel nem rendelkezé eldadok el-
feledkeznek arrol, hogy felkésziilésiik kapcsén
nemecsak azt kell dtgondolni, hogy mit, hanem
azt is, hogy hogyan, hany percig fognak elé-
adni, szemléltetni vagy visszakérdezni az 6ran.
Azt is at kell gondolni, hogy munk&juk haté-
konysagénak fokozasa érdekében miként bon-
takoztassdk ki a hallgaték teljes aktivitasat,
valtozatos, 6nallé és alkoté jellegli munkat biz-
tositva szdmukra.

T6bb gondot kell tehat arra forditani, hogy
olyan helyzeteket teremtsenek az oktatas soran,
amely szitudciokban a hallgatok aktiv tevé-
kenységre kényszeriilnek.

A gépi famegmunkalék oktatdsidban igen
fontos elem a szemléletesség elvének az oktatds
folyamatdban valé megvalésitdsa is. Ezen a te-
riileten is olyan médszereket kell alkalmazni
és szorgalmazni, amelyek hatékonyan szolgal-
jék a tanfolyamaink el6tt 4all6 4j feladatok
megoldasat. Eléadéinknak az. oktaté munkéjuk
kapcsan jobban ki kell hasznélni a hallgaték is-
mereteinek tudatossigit elésegité demonstra-
ciés lehetéségeket. A moédszeres szemléltetés
nemcsak kiegésziti az el6ad6 magyarazatdt, ha-
nem készteti a hallgatékat o6nallé tényanyag
gyujtesére, uj képzetek és fogalmak kialakita-
sdra. Az oktatds eredményesebbé tétele érde-
kében alkalmazni kell a hagyomanyos (modell,
falitabla stb) és a legkorszer(ibb demonstraciés
eszkozoket (dia és a mozgéfilmek). A tapaszta-
latok alapjan, kiilonésen az oktaté filmek ha-
tasa a legmeggy6z6bb, minden mas szemléltetd
modnél jobban segitheti az oktaté munka ered-
ményességét.

A teljesitményképes tudas biztositisa ér-
dekében olyan igényt is tdmasztunk az el6ado-
inkkal szemben, hogy hallgatéinkat ne csak is-
meretekkel és azok alkalmazasi készségével ru-
hazzék fel, hanem oltsak beléjiik a tanulési vé-
gyat, szoktassdk hozza hallgatéinkat az 6n&llé
ismeretszerzéshez is.

A fentebb ismertetett pedagégiai cél egy-
magéban is indokoltta teszi a kozpontositott
tanfolyamok szervezését. De mellette sz6l azis,
hogy igy valamennyi faipari gépen dolgozénak
modja nyilik a szakmunkasképesités megszer-
zésére, fliggetleniil attol, mely vallalat, tizem
stb. dolgozdja.

A gépi famegmunkalé szakmunkésképzés
ilyen széles kérben valo kiterjesztése magsval
vonja a tananyag 4ltaldnositasdnak (a faipar
egészére kiterjesztésének) sziikségességét.

Az 1j tananyagoknak megfelelé mértékben
kell egyesitenie a flirész-, butorasztalos és épii-
letasztalosipar alapelemeit. Az A&ltaldnos tan-
anyagban a szerkezettan kisebb szerepet kapna.
viszont nagyobb stllyal szerepelnének benne az
egyes alapalkatrészek megmunkdalési modjai.
Ezt nemcsak a tananyag &ltaldnositasa teszi in-
dokolttd, hanem a faipar jovébeni fejlesztésé- .
nek és fejlédésének az a ténye, amely az alkat-
részgyartasra iranyul. :

A tananyag 4ltaldnositisa 4altal kidolgo-
zando6 tematika ) tankonyv megirasat is sziik-
ségessé teszi. Az uj tankonyv megirdsanal szé-
leskort lehet6ség nyilik a gépi famegmunkalék
oktatdsdban eddig tapasztaltak alkalmaziséra.

A ftertiletileg 0Osszpontositott tanfolyamok
szervezése az ismertetett elényokon kiviil lehe-
tové teszik a szemléltetd eszkozok és oktatéfil-
mek széleskorti alkalmazdsat, amelyeknek a
rendelkezésre allasa ilymédon kénnyebben biz-
tosithaté. E tanfolyamok vezetéségének szoros
kapcsolatot kellene tartania a hallgatékat fog-
lalkoztat6é tizemekkel, tobbek kozott abbol a
célbol, hogy a tanultak alkalmazédsa szempont-
j4bol milyen- gépeken foglalkoztassdk a dolgo-
zokat.

A hivatkozott cikknek a heti érdk szama-
nak csokkentésére irdnyulé javaslatdval nem
értiink egyet. A tanfolyamnak két hoénappal
valé meghosszabitisa, amely igy a nyari sziinet
beiktatasat is sziikségessé tenné, nagymérvii le-
morzsolédédst eredményezne. A munka utédn ta-
nulé dolgozé nagy terhet vallal magara, de va-
lamennyi allami oktatési forméban a heti 6rdk
szama a hivatkozottnal magasabb.

A faipari szakemberképzés e fontos teriile-
tének vitdra bocsitasat helyesnek tartjuk. Bi-
zunk benne, hogy javaslatainkkal hozzdjaru-
lunk olyan szakszer(i tudéssal rendelkezd gépi-
famegmunkélok képzéséhez, amilyeneket az
egyre fejléds faipar igényel.



HELYREIGAZITAS

A ,Faipar” 1965. évi 2. szamaban megjelent Laincsik Istvan: ,Villamos-
energia-gazdalkodds beruhdzissal vagy beruhdzis nélkiil” c. tanulminyinak az
5%. oldal utolsé bekezdésében ,,A wattos dram...t6]1 PL egy havi fogyasztdsa -ig
kozblt mondatok tévedésbidl keriiltek a szovegbe, torlenddk. (A szerzo).
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Milané

A Milanoban megtartott ne-
gyedik olasz butorvésar tferje-
delmében és eredményeiben
tulszarnyalta a kordbbiakat. A
mintegy 60 000 m? kiallitasi te-
riileten tobb mint 700 cég vett
részt.

Az ipari tzemek a kiallitott
butoraiknal forméban nem sok
ujat mutattak be és felmeriil
ismét az a kérdés, hogy az
egyes vasarok kozott eltelt ido
a tervezdk, de féleg a gyarté
tizemek részére elegendd-e arra,
"hogy mindig 1ujabb és tujabb
formatervezési és kontsrukci6é-
ban is uj megoldasu butorokkal
jelenhessenek meg.

A vésaron latottakat értékelve
— beleértve a stilbutor utan-
zatokat is — a szériagyartas vo-

1. dbra Szék, krémozoit acélesé vdz-
zal, miibér bevonattal.

2. dabra Karosszélk tiszta miianyag-
bél, fehér szinil kivitelben

Mi Gjsag a kiilfoldi batorvasirokon

nalan Ujat nem hozott. Az
irdnyzat a tradiciondlis butor-
forméak felé valé visszatérés je-
leit titkrozi, melyben szerepe
van az olasz kézmiiparnak is.
A norvég butorgyéarak befo-
lyasaval azonban lépten-nyo-
mon taldlkozik a vasdr latoga-
téja, ami természetes is, mert
k6ztudomasu, hogy hosszu idén
at igen kedveltek voltak - a
gyartmanyaik.
(Mobel Interior Design. 1965. 1.
sz. ,,Quattro Salone del Mobile
Italiano di Milano”)

Stavanger

A ,Faipar” 1965. 1. szama-
ban méltattuk a stavangeri bu-
torvasar jelentfségét, szerepet
és erkolesi eredményeit. Most
5] sorrendben a negyedik sta-
“vangeri vasarrél adunk rovid
tajékoztatot. A skandindv bu-
torcsaladnak  egy  sokoldali
egészségesen novo gyermeké-
hez . hasonlithaté a stavangeri
vasar. Ami a vasaron kiallitott
butorok mennyiségét illeti, ez
még eléggé korlatozott. Ennek
okarél hivatkozott cikkiinkben
mar magyarazatot adtunk. Er-
deme a vasarnak, hogy Stavan-
gerben csak valéban kimagaslo
tervezdk és gyartok vehetnek
részt, akik a gyartméanyok Kki-

3. dbra

valé mindéségével keltik fel a
latogatok érdeklédését. A vésar
ma mar az eurdpai szakembe-
rek el6tt fogalomma noétte ki
magéft.

Az utébbi vasiron — a ko-
rabbi évekkel szemben —, mar
lényegesen kevesebb halészoba
berendezés és kisbutor volt ki-
allitva. Lényegesen emelkedett
viszont a karpitozoit butorok
szdma. Formatervezésben éski-
vitelben a kiallitott butorok a
minéségre fektetett gondossa-
got tikrozik vissza. Forméban
a butorok jellemz6je a széles

4. abra
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5. abra

frontra valé torekvés. A kialli-
tok kozil Sven Ivar Dysthe al-
tal tervezett sorozatgyartasu
modern  karpitozott butorai
emelkedtek ki elsésorban (3.
abra).

(Mobel-Interior Design. 1965.
1. sz. ,,IV. Stavanger Messe”.)
#

Az elmult évi 6szi lipesei va-
sar két tjdonsiagat mutatjuk be
olvasdinknak. Az egyik a Tor-
gani gyar oOsszecsukhaté heve-
réje. A fekvohely heveder meg-
oldassal van kiképezve, a hat-
fal moshato folia lemez. Mint
a képen is lathato, a konstruk-
ci6 praktikus, nappali haszna-
latra is alkalmas, ezenkiviil do-
bozba csomagolva szallithato.
Hatranya viszont, hogy az agy-
nemi elhelyezésére ninecs kiilon

szekrény kiképzés (4. abra.)

A Porsnecki Butorgyar uj
konyha-modellje is sikert ara-
tott a vasaron (5. dbra). Tetszés
szerinti szekrényegységekbél
allithaté Ossze. Az egyes szek-
rényegységeket praktikus hasz-
nalati berendezésekkel lattdk
el, A mosogaté szekrény to-
vabbfejlesztett megoldasa pl.,
hogy a szekrényben vizmele-
gité van beépitve. A kenyér-
tarté szekrényben siillyeszthetd
kenyérvagé gépet szereltek be.
Van olyan szekrémy is, amelyik
kis elektromos haztartdsi robot-
géppel egésziil ki. Az egyes
szekrények villany- és gaztiiz-

hellyel, valamint hiitészek-
réennyel egészithet6k ki (6.
abra).

(Mobel und Wohnraum, 1965.
IS sz)
dr. Jdvorfi Tibor

6. dbra

Kiilfoldi lapszemie

A francia fa és fa-félkész
aruk exportja Osszességében az
1960. évi rekord eredmények
ota allandoan csokken és ez a
korabbi évekkel szemben
1963-ban volt a legkiugrobb.
Ha ehhez hozzavesszik még a
farostlemez exportjat is, akkor
ez az utébbi években az alab-
biak szerint alakult:

sony  erték
. mennyiseég , .
ev 1. uj Fr-ban
tonndban (NF)

1960 2819 543 670 562 000
1961 2667 509 670 799 000
1962 2653 358 654 756 000
1963 2 467 850 632986 P00

(Holzindustrie, 1964. 12. szam.)

&

A faforgacslap gyarntasa Ar-
gentindban normalis évet fi-
gyelembe véve éves szinten el-
éri az 500 millié pesot. Az or-
szagban hat lizem allit el fa-
forgacs lapokat. Kapacitasuk
éves szinten egylittesen kere-
ken 60000 m? mely kapacitas
azonban 1963-ban nem volt
teljes egészében kihasznilva. A
két legnagyobb wvallalat a
a Cominco és Fagomat-Simpel-
kamp eljarassal dolgozik. Je-
lenleg tovabbi harom tlizem
épitése van folyamatban. Ezek
Rosario, Posadas/Misiones és
a cukortermelé tartomanyban
Fucuman-ban keriilnek felalli-
tasra. Ez utobbi kapacitasa
éves szinten 70000 m? és cu-
kornad szar anyagat dolgozza
majd fel. Argentina faforgacs-
lap gyartasi kapacitisa ezzel
éves szinten eléri a 150000
m3-t. A butorlap gyartas fejlé-
dése az utdbbi évben kedve-
zébben alakult, de a meglevd
kapacitast csak mintegy 509/,
ban tudta kihasznalni.
(Holzindustrie, 1964. 12. szam.)

#

Beeskovban 1964. julius 24-
én egy uj faforgacslapot gyérto
luzem alapkovét fektettek le.
Az 1] gyar 1966. julius 1-én
kezdi meg mukodését. A belé-
p6 kapacitds 36 000 m3/év. Az
lizem elsésorban a Német De-
mokratikus Koztarsasdg allami
butoriparéanak sziikségletét hi-



158

Faipar XV. évf. (1965), 5. sz.

vatott biztositani, a tovabbiak-
ban pedig a hajogyarak és
egyéb iparagak igényeit elégi-
tik ki.

(Holzindustrie, 1964. 11. szam).

*

Bulgaridban  1964-ben fa-
ipari gépek gyartasira Plov-
divben 1j tlizem létestilt, s az
év masodik felében mar 230
egyengetd gyalugép késziilt el,
els6sorban  belfoldi lizemek
igényeinek kielégitésére. A
gyar tervében szalagflirészgé-
pek, esztergapadok, csiszolo-
automata gépek gyartasa sze-
repel, valamint ebben az évben
bocsatjak ki a szalagflirészek-
hez az elsé 500 db el6told be-
rendezést is.

(Holzindustrie, 1964. 11. szam).

#

A korszer(i padlézatot ma méar
altaldban Un. ,esztrich” rugal-
mas terité réteggel ragasztjdk

i mely nem egyszer tobb-keve-

fel, mellyel 100%p-osan bizto-
sithat6 az egyenletes padls-
szint. A négy és tobb labazatu
butoroknal — kiilonésen az
asztaloknal — ennek ellenére
jelentkezik  bizonyos foku
egyenetlenség, szintkiilonbség,

| lyesztve lathatatlanul

sebb bossziisdgot okoz és szint-
bedllitasa csak tiirelmes mun-
kéaval érhet6 el.

Az abrin bemutatott ,Sta-
tix” butorlab betéttel az egyes
butordarabokat pillanatok alatt
lehet szintbe hozni.

A ,,Statix”-ban egy kis hid-
raulikus lengéscsillapité van
beépitve 8 mm-es miikédési
képességgel. A hengeres héazat
a butorlabba furt 12 mm atmé-
r6jd lyukba 70 mm mélyre siily-
helyez-
hetjik el. A késziilék 25 kg
nyomas terheléstsl 1ép miiks-
désbe és 8—400 kg sulyterhe-
lésig automatikusan 411 be a
padloészinthez. A kis hengeres
késziilék mozgathaté talplap-
javal egylutt vastag és ferde
allast  butorldbak szintki-

egyenlitésére is alkalmas.
(Holz-Zentralblatt, 1964. nov.
11

dr. Javorfi Tibor
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Miiszaki fejtord
6. sz. feladat :

) Napjainkban mind tobb sz6 esik a mfiszaki

fejlesztés komplex mutatédjardl, a , korszerfiség™
biztositasardl.

Feladat : hatarozzuk meg, hogy mit értiink
,,korszertiség” alatt.

Helyes meghatérozés esetén elérheté pont-
szém: 30. -

b) Az ipari foglalkoztatésok alapja, a fejlett
gyartasi rendszernek megfelels, mtiveletek elemeire
lebontott mfiveleti (norma-) id6 meghatdrozésa.
Ennek alapja a mfiveleti id6 felépitésének helyes
ismerete, a tényezdk szerepének pontos felmérése.

Az 1. dbrdn a felépités szerkezetét mutatjuk
be, helyteleniil.

Feladat : a helyes struktira bekiildése.
Helyes megfejtés pontszdma: 15.
Bekiildési hatarid6: 1965. jan. 20.

3. sz. feladat megfejtése :

a) Az impulzus tétel értelmében irhatd:
Pt = m(v —uvy) = mw;
mert: v, = @
ahol a hatéers, P = 65 kp
az er6lokés ideje, £ = ¢
a mozgo tomeg, m = 35 dkg = 0,35 Lg
a, mozgés sebessége, v = 12 m/sec.

A tomeg mfiszaki mérték rendszerbeli mér-

tékegysége:
s kp -sec?

= kﬂ‘
m 2

Az impulzus tétel képlete az er6lokeés ide-

jére kifejtve, dimenzidk bizonyitdsival és behe-
Iyettesitve:

{ kp -sec?
ol
b

]-@[m/sec]  035-12
Plkp] 65
Tehdt: a szogeknek fiba valé hatoldsinak
ideje, fiiggetleniil ennek hosszisigatol — 0,065 sec.
Az ajtélapra feltételezziik, hogy az alsé for-
gas helyen (panton) kap aldtdmasztist. Igy a B

Grafikus obrozolos:

=

) L
s [ o=l M= {:20
N & = E=fem:5kp
8
A 8
Ay
'
Y
i A
A Y
G
Ay
G A= 14 kp
8- 2840
_‘;__ Ax Q—j:
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2. abra

helyen csak vizszintes irdnyt, nyomatéki reakcié

29-G—1404, = O

erd lép fel. Innen:
Az A pontra vonatkoztatott nyomatéki tétel 29.@G
drtelmében : e e 2,8 kp
29:G —140-B = @
Innen: Az A er8, A, és Ay vektoros osszegeként :
29.G 29.13,8
B — — e~ 28 kp

Az A pontban két irdnyu reakcié erd ébred,

Ax és Ay.

Az Az a B feltdmasztési helyre vonatkoztatott

140°

140

Ay =G =138 ky.

egyensulyi feltételbsl hatirozhaté meg.

A=V 4.+ 4,.=1238" 1138 = 14,02 kp

Ellenkez6 4llasban az értékek feleserélédnek.

Tehat a pintokat rogzit6 csavarokat nyirisra
13,8 kg-os, csavardllésigra (,,kihtizésra’’) 14,02 kp-
os erére kell méretezni,



Egyesiileti hirek

Marcius 1-én tartotta {iilését
a Miiszaki Propaganda Bizott-
sag. Napirendjén szerepelt a f.
évben megrendezésre keriils
Nemzetkozi Konferencia el6-
készitése, valamint a ', Faipar”
november havi ilinnepi szdma-
nak Gsszedllitasa.

Marcius 2-4n iilésezett a Fii-
rész- és Lemezipari Szakosz-
taly vezet6sége, napirendjén a
munkabizottsigok megalakulé-
sa szerepelt.

Marcius 2-4n a Fiatal M-
szakiak Klubja rendezett vita-
indité6 eléadast ,,A butoripar
miuszaki problémdi” cimmel. A
vitdt Ldzdr Ldszlé vezérigazga-
160 (Budapesti Butoripari Valla-
lat) vezette. El6adasidban rész-
letesen foglalkozott a butoripar
muszaki problémai koziil a leg-
jelentésebbekkel. Jellemz6
adatokon keresztiil bemutatta
a butoripari és faipari terme-
lékenység véaltozasinak ten-
dencidjat az utébbi 15 év tik-
rében. Foglalkozott a butor-

gyartas jelenlegi miszaki hely-
zetével. Megoldasra waré kér-
désként vetette fel a miiszaki-
ak jelenlegi Gsszetételét. Meg-
emlitette, hogy a miiszaki fog-
lalkoztatottak 21,49,-a mér-
nok, technikus végzettségi.
Véleménye szerint jelen hely-
zetben a mérnokdket csak a
termelés elSkészitésében  he-
lyes foglalkoztatni. Fontos,
hogy a miszakiak konkréten
meghatarozott feladatokkal
foglalkozzanak.
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Osszefoglaléjdban  hangsti-  Marcius 9-én  Ulésezett a  Ezutdn megvalasztottdk az
lyozta, hogy az elkovetkezen- Szaritasi Bizottsag. lizemi csoport 3 tagu vezetdsé-
dé id6észak legjelentésebb fel-  Napirendjén  szerepelt  a gét, megvitattak az 1965. eévi
adata a gyartményfejlesztés munkatervben meghatdrozott munkatervet és azt modosita-

hatékony megoldasa, az lizem-
szervezési gyakorlat biztosita-
sa, a miuszakiak megfelelé he-
lyen valé foglalkoztatasa.

Az értékes, magas szinvona-
14 eléadashoz szamosan széltak
hozza.

Marcius 3-4n iilésezett a Fe-
liilletkezelési és Ragasztasi Bi-
zottsag. Az 1965. évi munka-
tervben meghatarozott felada-
tok elvégzésének feltételeit vi-
tatta meg.

Marcius 3-an a Butoripari
szakosztaly tartotta szokasos

rrrrrr

havi vezet6ségi iilését.

Csdnyi Ldszlé  szakosztaly-
vezet6 ismertetter az elndkség
hatarozatat a Butoripari szak-
osztaly 1965. évi munkatervé-
vel kapcsolatban. Masodik na-
pirendi pontként a Butoripari
szakosztaly részérdél a Kozpon-
ti Bizottsagokba delegalt mun-
katarsak beszamoléja hangzott
el.

Maércius 5-én a Butoripari
szakosztdly kozponti el6adasa
keretében ,Mianyagok alkal-
mazasa a faiparban, kiilonds
tekintettel a perspektivikus le-
hetéségekre” cimmel Bakay
Istvdn igazgaté (FAIMEI) tar-
tott szinvonalas eléadést.

Mércius 9-én a Gépfejleszté-
si Bizottsag iilésezett, amely-
nek soran megvitatta munka-
tervét.

Ugyancsak marcius 9-én tar-
totta tlését az Egyesiilet M-

szaki Tudoményos Bizottsaga.
Napirendjén szerepelt az

1965. évben megtartandé Nem-
zetkozi Konferencia anyaganak
meghatarozésa, valamint a Bi-
zottsag munkajanak koordina-
lasa.

feladatok elvégzése.

Marcius 12-én tartotta tlé-
sét az Egyesiilet Ugyvezet6
Elnckseége.

Napirendjén az aprilis 7-i el-
nokségi tlés el@készitése sze-
repelt.

Marcius 16-4n a Butoripari
Szakosztaly klubnapjan ,,Mo—
dern konyhabutorok gyartasa”
cimmel Kneifel Jézsef fémér-
nok (Tisza Butoripari Vallalat)
tartott el6adast, amelynek ke-
retében bemutat‘ta az export
konyhatipusokat és az import
alapanyagokat.

A jelenlevé szakemberek ko-
zil szédmosan sz6ltak hozzad az
értékes, szinvonalas el6adés-
hoz.

Mércius 23-an a szegedi cso-
port rendezésében  Szvetké
Ndndor igazgaté ,Az anyag-
mozgatas mechanizalasa és
gazdasdgi hatisa a faiparban”
cimmel tartott el6adést.

Elméleti és gyakorlati vonat-
kozasban ismertette a faiparban
alkalmazhato legkorszertbb
anyagmozgato gépeket, mecha-
nizmusokat, ezzel kapcsolatos
szervezési teenddket és ezek-
nek a termelés gazdasigossa-
gara és termelékenységére vald
hatasat.

Alshtzta a kérdeés fontossa-
gat, mivel a fafeldolgozo iize-
mekben a dolgozdk 45—55%-a
foglalkozik  anyagmozgatéssal.

Az el6adast tobb kérdés és
hozzaszolas kovette.

Mércius 24-én tartotta ala-
kulo dlését a Kiskunhalasi
FATE iizemi csoportja. Jdszai
Kdaroly fétitkarhelyettes is-
mertette a FATE tevékenysé-
gét és feladatait.

sokkal elfogadtik.

Ezt kovetéen Szvetké Ndn-
dor igazgaté elGadasban is-
mertette az épiiletasztalosipar
jelenlegi miuszaki szinvonalat,
Osszehasonlitast tett a nemzet-
kozi szinvonal vonatkozasaban.
Eléad4isdban felhivta a figyel-
met az épliletasztalosipar leg-
fontosabb miuiszaki fejlesztési
kérdéseire. Kitért arra, hogy
milyen modon segitette a gaz-
daségi vezetést és muszaki fej-
lesztést a Tudomanyos Egyesi-
letben végzett munka. Tovab-
biakban megjelolte a f6 fel-
adatokat és vazolta az e téren
legstirg6sebb tennivalokat.

Marcius 26-an a Butoripari
Szakosztaly karpitos csoportja
altal  rendezett klubnapon
,,Célminbség kérdései az Ul és
fekvé butoroknal” cimmel el6-

adast tartott: Nddai Gyorgy
f6osztalyvezetd (Belkereske-
delmi  Minisztérium), Botka

Zoltdn osztilyvezeté (Konnyu-
ipari Minisztérium), Bakay Ist-
van igazgaté (FAIMEI).

A magasszinvonali el6adas-
hoz Ugy az allami, mint a szo-
vetkezeti ipar részérol igen so-
kan széltak hozza. -

Marcius 30-4n a Flrészle-
talosipari  Szakosztaly. koz-
ponti  eldadast szervezett,
melynek keretében Szabo Pdl
Az épliletasztalosipar fejlesz-
tése” cimmel tartott vetitett-
képes elbadast.

Marcius 30-4n a Flrész-le-
mezipari Szakosztaly klubnap-
jan Dudds Ldszl6 fémeérnok
(LAdaipari Vallalat) ,,A lada-
ipar fejlesztésének egyes kér-
dései a csehszlovakiai tapasz-
talatok felhasznaldsaval” cim-
mel tartott eléadast.
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BeA presleg-szegezokesziilek

A vildg minden ipari orszdgdban

Munkaidémegtakaritas: 709%.
Konnyli — kézhezalld — zavarmentes!

Forduljon hozzédnk szegezési problémaival!
Mindenkor szivesen szolgalunk tandaccsal,
minden kitelezettség nélkiil,
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Tiszai Vegyi Kombinat
Lakkfesték és Miigyantagyaranak

L
fontosabb gyartmanyai:

SZINTETIKUS ZOMANCOK:
gépek, jarmivek, tomegcikkek, acélszerkezetek viharalld, tartés bevoné anyaga. Min-
den szinben késziil. Alapozasra azonos szind szintetikus alapozo festékeket gyartunk.

PROGRESS ZOMANCOK:

vinil-alkid kopolimer alapu gyorsan szédrado, magasfényl zomancok. A festékfilm ke-
mény, nem sargul és fényallo. Ecsetelheté és szorhatd, rendkiviil kiadds. Tomegceikkek,
jarmiivek, acélszerkezetek védelmére ajanljuk.

RICINALKID BAUXITVOROS ALAPOZO:

fémfeliiletek alapozdsara elterjedten hasznalt oleséd rozsdagatlo festék. Szorassal is fel-
hordhaté. Kiilénleges igénybevétel esetén miigyanta kétbanyaga szintetikus minium
alapozénk haszndlatat javasoljuk.

Aluminium feliiletek alapozasara cinkkromatos konnyufém alapozét hozunk forga-
lomba.

WALLKYD FALFESTEKEK:

lakésok, irodék és szocidlis létesitmények festésére hasznalhatd., Nagyobb tételeket a
kivani szinarnyalatra gyarilag beallitunk, A valasztékot szinezd pasztak és Wallkyd kitlt
egészitik Kki.

SZINTELEN LAKKOK:

magasfény(, tartos és rugalmas bevonatok készitéséhez haromféle mindségben allnak
rendelkezésre.

POLIETILEN MUANYAGMAZ:

i elasztomer alapu bevondanyag. Keverds keésziilékek, tartalyok, betonmedencék,
csatornak, valamint vasbetonszerkezetek és tetdszerkezetek védelmére alkalmas. Sa-
vas, lugos hatdsoknak ellendll. Fehér és sarga szinben utjelzo festéknek is gyartjuk,
ahol kopasallosdga és jo tapadasa tlinik ki.

MOZAIK-RAGASZTO:

mianyag diszperzids ragasztd. Alkalmazhatd fafeliiletek egymashoz. vagy betonhoz
vald ragasztasdra, tovabba papirragasztasra. Feldolgozhaté melegen és sajtolassal is.
Alkalmazasi teriilet: épitdiparban, éptiletasztalosipari munkak, nyilaszdaroszerkezetek
kivitelezésénél, mozaik parketta felragasztasanal, tovdbba papiriparban, dobozkészités-
nél, konyvkotészetnél, boriparban, hé- és hangszigeteld masszdk készitésénél, sth. Fa-
ipari és élelmiszeripari célra kiilon osszeallitasban késziil.

DS-MUANYAG-RAGASZTO:

milanyagok ragasztdsara alkalmas. PVC f6lidk, lapok, tekercsek, valamint pelistirol,
vinilazbeszt csempe felragasztdsira igen j6l bevélt. Hasznéaljak miianyagtapétak, de-
korit lemezek, miibérhuzatok ragasztasara a jarmdiparban.

1
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