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1965. JUNIUS

6. SZAM

LOVASZ LAszLO
a Cardo Bdtorgyir igazgatdja

Az 1965. évi gazdasagi esztendd feladatai
16bb nagy ellentmondast tartalmaznak:

— a termelékenységi kovetelmények mellett
igen szerények a beruhdazasi lehetdségek,

— a gyartmanyok minéségével szemben ta-
masztott kovetelmények fokozasa mellett
az alapanyagok mindésége lényegesen nem
javul,

— a keészletgazdalkodas megszigoritdsa mel-
lett az anyagellatds, beszerzés nehézségei
tovabb is fenndllnak,

— a gazdasigosabb, nagyobb széridkban tor-
ténd gyartas és a valasztékigény kielégitése
még tobb, lényeges ellentmondast tartal-
maz.

A felsorolt f6bb problémakon belil termé-
szetesen szamtalan kisebb-nagyobb nehézséget
lehet felvetni, melyek 1965-ben és a kovetkezo
években megoldasra varnak. A feladatok sike-
res megoldasa, az ellentmonddsok megszinte-
tése szoros egylittmikodést igényel az egyes
szervek, intézmények részérél. Ebben az egytitt-
mukodésben kiilonosen nagy fontossagu a ke-
reskedelem és az ipar érdekeinek fokozottabk
egyeztetése a népgazdasagi érdek talajan.

A butoripar el6tt all6 és megoldasra varo
‘feladatok a kiils6 tényezék elemzésén tulme-
néen sziikségessé teszik a gyartasi modok feliil-
vizsgéalasat és korszerlibb termelés megvaldsi-
tasat. Ezen belill a legslirgdésebb tennivald a
fejlett technikai eszkozok és berendezések, va-
lamint a meglevé gyartastechnoldgiai, lzem-
szervezési szinvonal kozotti ellentmondds foko-
zatos felszamoldsa a meglevo eszkozok hatéko-
nyabb kihasznalaséanak bazisan. Sziikséges a
kérdést igy felvetni, mivel az utébbi évek gyors
és nagyfokl butoripari gépesitése a vart ered-
ményt nem hozta meg és véleményem szerint

A folyamatos gyartas alapfeltételei

nem is hozhatta meg, mivel az alkalmazott gyar-
tdsi mod, a szervezés hidnyossdgai, az elapro-
zott termelés olyan mély ellentmonddsba keriil-
tek a gépesitéssel, hogy a termelés megfeleld
felfuttatasdnak gatjava, a termelés dinamikéaja-
nak fékezéivé valtak. Olyan szemlélet is van
hogy a bevezetett, korszeri gépek nem tudjik
nyujtani azt, amit a muszaki leirdsok tartal-
maznak. Pedig a gépek a helyes alkalmazas
mellett teljesitik feladatukat. Az a sajnalatos
helyzet alakult ki, hogy jelenleg nem tudjuk ki~
hasznalni az 4j, korszeri gépek lizembeallita-
saval létrejott elényoket ugy, ahogy lehet és
kellene. Tul sokaig allnak az egyes miveletek
megmunkalasi fazisok kozott az alkatrészek. Tul
sokszor: vessziik kézbe, rakjuk kocsira azokat.
Sokszor foloslegesen félrehtuzzuk, taroljuk, sot
visszafelé szallitjuk a technolégiai folyamatban
az anyagot.

A gyartasfolyamat szervezése elmaradt a
gépesités és automatizalds litemétdl, s ma mar
ez érezteti visszahuzé hatasat. Slirgésen javi-
tani kell a gyartasfolyamatok szervezését oly
mértékben, amennyire a jelenlegi feltételek le-
het6séget adnak, hogy mar most lényegében
megteremtsiik a folyamatos gyartas alapfelté-
teleit.

A gyartasfolyamatok elvi és gyakorlati kér-
déseir6l tobb cikk jelent meg a ,,FAIPAR”-ban.
Miszaki konyvek, vizsgalati anyagok elég rész-
letesen elemezték mar a termelési folyamatok,
a gyartasfolyamatok elméleti kérdéseit, jellem-
z06it, s6t bizonyos fokig a gyakorlati megvalési-
tds irdanyara is ramutattak. Tehat, hogy ismét-
l6déseket ne okozzak, elsésorban a jelen felada-
tainak korébe tartozé kérdések problémadira sze-
retném irdnyitani a figyelmet és egyben utalni
az idevonatkozo, régebben megjelent cikkekre,
melyek szerz6i is az egyes jellemz6 gyartasfo-
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lyamatok meghatarozasa, elemzése és Osszeha-
sonlitasa kozben lényegében egyontetiien leszi-
gezik, hogy a legfejlettebb gyartas a folyama-
tos gyartas. A folyamatos gyartas esetén a ter-
melGeszkozok elrendezése a technologiai folya-
mat sorrendjében torténik. A megmunkalando
alkatrészek a technoldgiai folyamat irdnyéaban
haladnak, s a sziikséges miiveleteket a folyamat
betartasaval, folyamatos elérehaladéssal végzik
el. A gyartasfolyamat jellemzéi kozott tehat
komoly jelentésége van a legkisebb részekre
val6 miiveleti lebontasnak.

A folyamatos gyartas fogalma tobb valto-
zatot takar, bar ha szoba keriil, a legfejlettebb
valtozatra gondolunk legtobbszor, melynél a
megmunkalando6 alkatrészek megszakitas nélkiil
keriilnek egyik miiveleti helytél a masikig. Te-
hat idokiesés nélkiil torténik a megmunkalés.
Ez a legfejlettebb gyartasi forma rendkiviil ne-
hezen valosithatéo meg egy gyartasfolyamat tel-
jes egészében és sokszor csak annak egyes, ki-
sebb szakaszara dolgozhato ki az adott id6ben
és feltételek mellett. Pl. a Ford-muveknél mar
1914-ben bevezették az elso autészerelo szala-
got, holott a teljes gyartasfolyamat tekinteté-
ben, évtizedek mulva is még sok tennivald van
a folyamatos gyartas bevezetése terén.

- A folyamatos gyartds elokészitése terén a
hazai butforiparban is vannak mar bizonyos
eredmények. A termelbeszkozok elhelyezése a
technologiai folyamat sorrendjében torténik.
Egyes gyartasi szakaszon a miveletek lebon-
tasa, folyamatos elérehaladassal torténé elvég-
zése mind a folyamatos gyartas elveinek elére-
torését jelzik (pl. gépek Osszevonasa, gepsorok,
szerel6 kényszerpalyak stb.). Természetesen
csak egy-egy szakaszon megvalésitott folyama-
tos gyartas elényei joval kisebb mértékben je-
lentkeznek, -thint egy teljes technolégiai folya-
matnél. Ezért arra kell torekedni, hogy a felté-
telek fokozatos biztositasaval a gyartasfolyamat
legnagyobb részében megvalésuljon a folyama-
tos gyartas.

A Kkiterjedés szempontjabél tehat a folya-
matos gyartas felolelhet egy-egy szakaszt, mii-
. helyt, lizemrészt, esetleg egy gydr teljes gydr-
tdasfolyamatadt is.

A folyamatos gyartasnak lehet olyan val-
tozata, melyben a termel6eszkozok és munka-
helyek elhelyezése megfelel a technoldgiai
irdnynak és sorrendnek, de az egyes munka-
helyeken megmunkalt alkatrészeket nem
egyenként és folyamatosan tovabbitjuk, hanem
bizonyos egységekben (pl. anyagmozgato ko-
csikkal). Az anyagmozgatastol fliggéen is tehat
van megszakitdsos és megszakitis nélkiili, fo-
lyamatos gyartds.

A folyamatos gyartassal dolgozd iizemek
egy részénél minden munkahely titemét kény-
szermozgasu szallitoeszkoz (szalag), kototten
biztositja. Ez az Un. szabdlyozott vagy kotott
ritmusu, folyamatos gyartés, melynél az egyes
munkahelyeken dolgozék meghatérozott iitem-
idén beliil végzik el a kijelolt miveleteket. A

/

ruha- és cip6iparban, s6t butoriparban is pl.
gyakran dolgoznak szabad iitemii rendszerrel is,
melynél befejezetlen terméktarolasi lehetdség
is van. Ha a dolgozé nem tartja be az iitemet,
nem borul fel a folyamat.

A kiilonbozé alkalmazasi teriiletek szerint
még egyéb szempontok alapjan is lehet csopor-
tositani, ill. felosztani a folyamatos gyartast, de
butoripari kisebb jelentéségiiknél fogva részle-
tezésiik indokolatlan.

A folyamatos gyartas felosztasabol kitlinik,
hogy a folyamatos gyartis bevezetheté6 min-
dentitt, ahol a miveleteket a legkisebb részekre
le lehet bontani, azokat més-méas munkahelyen
kulon-kiilon lehet elvégeztetni. ;

Ez tovabbi. Uj lehet6ségeket tar fel a lebon-
tott muveletek gépesitésére és automatizala-
sara. A fejlédés irdnya tehat a folyamatos gyar-
tas utjan az automatizalas felé mutat. Hogy
adott esetben a folyamatos gyartasnak melyik
valtozatat valdsitsuk meg, nehéz szabalyt felal-
litani. Meg kell vizsgdlni a termék eléallitasa-
nak technologidjat, az elhelyezési, beruhdazasi.
anyagellatasi, megtériilési stb. lehetGségeket és
azok alapjan kivalasztani a legmegfelelGbbet.

A folyamatos gyartas bevezetése tobb, eld-
készité jellegli probléma megoldasat siirgeti.
Fontossagukban nehéz ugyan sorrendet felalli-
tani, mégis megprobalom a legfontosabbakat ki-
emelni.

A felallitott lapmegmunkalé gépsorok napi-
rendre tlizték a profiltisztitas kérdését. Az at-
meneti, klilonboz6 nehézségek miatt az altala-
nos butoripari profilrendezés nem valosult meg,
so6t a gyartményféleségek — ezen belul az al-
katrészek — szdma egyes vallalatoknal nove-
kedett.

Az elszigetelt, egy-egy nagyobb vallalat ke-
retein beliil inditott profilrendezés a kérdést 1é-
nyegében nem oldotta meg, s6t atmenetileg
fokozta az ,4j gyartmanyok szamat”, novelte
a miuszaki, gazdasdgossagi problémak korét és
el6bb-utébb onmaga elhaldasdhoz kell, hogy ve-
zessen, ha a teljes butoriparra és kereskede-
lemre nem terjed ki. Természetesen a valasz-
tékigény novekedése nem teszi lehetévé a me-
chanikus profilrendezés és nagy széridkban tor-
tén6é gyartdas megvalositasat, hanem koriilte-
kint6 rendezés, azonos rendeltetésii és hasonlo
gyartdsu  valasztéktermelés  megszervezését
igényli, mely szamitasba veszi az esetleges ex-
portra torténé gyartast is. A folyamatos gyéar-
tds magasabb muiszaki, technolégiai és szerve-
zési felkésziiltséget igényel. Ez a magasabb
igény els6sorban a gyartaselSkészitésre vonat-
kozik. A gyartményfejlesztés, a gyartasel6ké-
szités kissé elhanyagolt teriilet a butoriparban.
A szellemi kapacitids hidnya mellett a nagy bu-
torkereslet is fékezte ennek a kérdésnek az els-
rehaladasat. A dolgok természeténél fogva
azonban jelentGsége egyre nétt, hidnyossagai ma
mar termelésgatlo tényezék. Az eldkészités 1é-
nyegében a gyartmanyfejlesztéssel, a gyéart-
manytervezéssel kezdddik. Ebben a tekintetben
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feltéetlenlil megoldast kell talalni a wvallalatolk,
vagy legalabbis a nagyobb véallalatok érdekelt-
ségének és tényleges kozremiuikodésének foko-
zasara, s6t bizonyos fokig szellemi kapacitast is
kell létrehozni a vallalatoknal ehhezr a munka-
hoz (pl. iparmiivész, tervezo alkalmazdsa).

A szellemi kapacitas novelése mellett fo-
kozni kell a vallalatoknal az anyagi befektetést

az Uj gyartmanyok kisérleti gyartasanak, a pro- .

totipus-muhelyek &llandé, folyamatos és nem-
csak kampanyszeri uUzemeltetéséhez. A valla-
lati gyartmanyfejlesztési tevékenység nem me-
‘riilhet ki az ipari véasarokra valo szervezetlen
felkésziilésben, hanem a vallalat adottsagainak
megfeleld, ujabb és tjabb valasztékokkal folya-
matosan biztositesa a felvevépiacon . a népsze-
riséget, idoben pedig tartalmazza a gydartas be-
.inditésdhoz az atéllasokhoz sziikséges feltételek
megteremtésének lehettségeit is.

A folyamatos gyartas el6készitése sirgeti
a gyartasel6készitésen bellil a butoripari mii-
szakl rajz, a rajzjelek egységesitését. Nem is a
rajztechnika modositasara, a mitszaki rajz tel-

jes érvényesitésére, hanem a kilonbozé — régi
és uj — alapanyagok, szerelvények. mianyag-

alkatrészek, metszetek stb. egységes jelélésére
gondolok elsésorban. Rendezni kell az ezen a
téren levé bizonytalansagot és egységes, min-
deniitt alkalmazand6 jeloléseket kell bevezetni.
Ez a tény egyébként megneheziti a faipari szak-
oktatdst is a technikumokban és az egyetemen.

Fokozni kell a gyartaselokészités tartalmi
szinvonalat. A gyartmany elkészitésének tech-
bontésban a technolégiai utasitdsoknak kell
megadni. A technologiai utasitas hatarozza meg
az Osszes feltételeket, melyek az els6 miivelet-
tol a készaru-kibocsatasig megszabjak az el6ké-
szités modjat, korilményeit. Ezt a rendkiviil
fontos és tartalmas munkat jelenleg sajnos csak
nagy vonalaiban végezziik el, és a végrehajtas-
ban a mivezetére, a dolgozéra harul a részletek
megoldasa, ami sokszor erejiiket meghaladja (pl.
a szlikséges szerszam megfeleld idében valo biz-
tositésa). A folyamatos gyartasnal a technolé-
giai utasitasok rendkiviil fontosak. Erre épiil az
egész folyamatos gyartds és ha ezek nem pon-
tosak, nem felelnek ‘meg a kovetelményeknek,
hibas és eredménytelen lesz az egész folyamat-
szervezés. Erre épiil a mivelettervezés, mely
rogziti a gyartasfolyamat menetét, miiszaki
szinvonalat, gazdasagossagat. A jo muveletierv
megvalositasa tudja csak biztositani, hogy a
gyakorlatban, az lizemben ténylegesen az elké-
.szitett muveletterv szerint torténjen a gyartis.

Az alapveté muszaki dokumentacio (rajz,
miiszaki leiras, technolégiai utasitas, mivelet-
terv stb.) mellett egyéb igen fontos elbkészits
tevékenységet is el kell végezni. Idetartoznak
az Osszes - anyagszilkségletek, anyagnormak,
idénormak, a megfelelé szérianagysdg, géple-
terhelések, munkaers-sziikséglet stb. meghata-
rozasa.

Rendkiviil fontos az alapteriilet-igeny fel-
mérése, az alkatrészprogram elkészitése.

Az elékészités mostohagyermeke még ma
is az anyagmozgatas, pedig nemcsak szervezési
kihatasa, hanem gazdasagossdgi szerepe is van.

A  felsorolt el6készitd, dokumentécios
probléméak, az emlitett alapveté hianyossagok
rendkiviil komoly meértékben befolyasoljdk a
fejlodés titemét, mégis ezeken tulmenden szuk-
séges elemezni olyan kérdéseket, melyek a
gyartas folyamatszervezésének fontos tényezdi:

Gép- és munkahely-elrendezés

A folyamatos gydrtas elmélete és gyakor-
lati megvalositasa a géphdazak teriiletén 1itko-
zik a legnagyobb nehézségekbe. Ennek oka el-
sésorban az elég vegyes profil. Es itt mindjart

. le kell szogezni, hogy csak olyan gydrtmany-

féleségeket lehet ugyanarra a géphazi meg-
munkalasi folyamatra bevinni gyéartasra, me-
lyek gydrtdstechnolégidja lényegében azonos.

Ebben az esetben kialakithaté olyan gép-
és munkahely-elrendezés, melyen a meghata-
rozott, lényegében
megmunkalas allando elérehaladéssal biztosit-
hato.

Feltétleniil el kell valasztani a keményfa
alkatrészek gyartasat a lapalkatrészek gyéartési
teruletétsl, és a meghatarozott helyen és mo-
‘don biztositani el6irt dsszeépitésik szervezeti-
segét,

A helyes, technolégia szerinti folyamat-
szervezéshez tartozik a szilkséges, technolo-
giailag is indokolt alapteriiletek, pihentlet6é he-
lyek, félkészraktarak, készaruraktirak biztosi-
tasa, melyeknek nemcsak eldkészitd, hanem
mindségiavito és ellendrzé szerepiik is van.

A jelenlegi anyagellatasi és terileti zsu-
foltsag ismeretében kissé furcsan, de anndl in-
dokoltabbnak latszik megszervezni a gyartas-
hoz szikséges alapanyagck minéségi és meny-
nyiségi el6készitését az adott széria megmun-
kalasédnak elkezdése el6tt és azt teljes meny-
nyiségben a szabaszat rendelkezésére boesa-
tani. Helyes volna a butoriparban is megszer-
vezni a szabdszat utédn a mennyiségi és mind-
ségi — azaz els6darab — &tvételt. Szamtalan
tovabbi mindségi és mennyiségi hibahalmozas
lehetdsegét megsziintethetnénk. :

A folyamatos gyartds bevezetése nem en-
gedi meg, hogy az alkatrészgyartassal kapecso-
latos elméleti eés gyakorlati vitdk megoldas és
elérelépés nélkil befejezédjenek. Az alkatrész
csaladfa felosztésabol (kategoridk — osztalyok
— csoportok — tipusok) vilagosan lehet érezni
a rejtett tartalékok hasznositasanak lehet6sé-
geit. Az alkatrésztipusok helyes kialakitasa-
val, ill. egységesitésével adott technologiai sza-
kaszon bellil megvalésithaté a cikk elején is
hangsiulyozott kritérium; a folyamatos gyartas
ott alakithato ki, ahol a felallitott technolé-
giai, megmunkalasi teriileten lényegében azo-
nos technolégidju alkatrészeket gyartunk.

A
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2. dbra

A jelenlegi gépelrendezések altalaban tiik-
rozik az dpar szakembereinek torekvéseit,
mégis elaruljak azt a helytelen allapotot, ami
elsésorban a vegyes profil, a kiilénbozé tech-
nologiaju alkatrészek azonos helyen torténs
megmunk4lisabol ered. Ezt példazza az 1. &bra.
Az abra tartalmazza az egyes alkatrészek van-
dorlasat az adott gépelrendezés esetén.

Természetesen az adott kortilmények ko-
zott is lehetne javitani a gépelrendezésen, egy-
szertsitheté a folyamat, az alkatrészek moz-
gésa. A 2. 4bra mutatja, hogy ugyanazon al-
katrészek gyartasahoz az 1. sz. gépelrendezés
moédositas tisztdbb, szervezettebb, egyszeriibb
folyamatot eredményez, bar tartalmazza még
az eltéré technologiaju fickgyartas feltételeit
is, amit a jovoben kiilon kell majd véalasztani.
Az Osszehasonlitasb6l kitlinik, hogy a modosi-
fott gépelrendezésnél a gyartids menete egysze-
ribb, lehetbéség nyilik néhany gép Osszekapcso-
lasdra, lerovidul az alkatrészek mozgatisanak
utja. A kiragadott 4 jellemzé alkatrész gyér-
tasanal az anyagmozgatas utja Osszesen mint-
egy 30—50 méterrel csokken. Természetesen
lehetséges teljesen uj tipusu szabasz gepsor ki-
alakitdsa, mely mar az automatizalast is maga-
ban foglalja. Hazankban ezeket a gépsorokat
inkédbb csak mifszaki irodalmi hirként ismer-

juk, de kilfcldon tobb gyakorlati megvalésitas
is ismeretes. Példa erre az 1960—61-ben Ang-
lidban megvalésitott gépsor, melynek kapaci-
tdsa nagyobb, munkaerd-sziikséglete pedig
csak toredéke a hagyomanyos modszerhez vi-
szonyitva. A gépsort lényegében 1—2 f6 ird-
nyitja. Kiilonb6zé hosszusagu flrészarut, ha-
rantflrészelt és kelel6gépen alakitott anyagot
gyart folyamatosan. A gépsor kiegészité beren-
dezései: egy mozgd, billentheté kirako-emels--
szerkezet, anyagbetapldlé csillék, megfelels
szallitészalagok az emeld, a harantilirészgép és
a kelelégép kozott. A harantfirészgép hidrau-
likus szerkezetli. A hosszmérést tavvezérléses
titkozok végzik, Az litkozék allitasat a fiirészt
kezel6 1 16 végzi el. A levagds utén a kitolo-
szerkezet kitolja az anyagot a tovabbitd beren-
dezésre, mely az anyagot a kelel6gépbe ada-
golja.

Mas rendszer(i szabasz gépsorok is van-
nak, melyeknél pl. nem az ingaflirész automa-
tikus mukodtetése, hanem az inga utani gépek
sorbakapcsoldsa és a megmunkalds folyama-
tossa tétele a fontosabb torekvés, mely magaba
foglalja a hulladékfeldolgozéds lehetségét is
(8. abra).

%
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A hengercsiszolas korszeriisitése

A magyar butoripar és ezen beliil a nagy
butoripari vallalatok ma mar korszer(i, nagy-
teljesitményili hengercsiszolokkal dolgoznak. A
csiszolds modja azonban sok hibat tartalmaz.
Bebizonyosodott, hogy a korszerii gépek onma-
gukban meég nem jelentenek korszerd gyartast.

Feltétleniil javitani kell a hengercsiszolo
papirok minéségét, hogy e Kkorszerzii gépek
biztositani tudjak az eldirt és sziikséges pon-
tossapot, lehetévé tegyék a gyartasi folyamat
tovabbi szakaszain megvalositott gépek és gép-
sorok kihasznalasat (pl. lapmégmunkalé gép-
sor), biztositsak a hengercsiszolé gépek sorba-
kapcsolasat, a folyamatos hengercsiszolas meg-
valositasat, majd a hengercsiszolds és a lapfur-
nérozas oOsszekapcsolasat.

Kozismert dolog, hogy a jelenlegi furné-
rozasi technologia szerint egy présfogas alta-
laban 12—13 perc. Az alkalmazott karbamid
formaldehid alapu migyantiak kotesi ideje pe-
dig mintegy 7 perc, tehat az un. mellékid6 elég
nagy. Ahhoz, hogy a kotési idé csokkentheté
legyen, els6sorban ezt a mellékidét, tehat elo-
készité idot kell csokkenteni. Az el6keészité idd
bizonyosan csokkenthet6, ha az egyes miive-
letek végzését Osszefliggésiikben korszertsit-
jiik. Elképzelheté a jelenlegi hidraulikus pré-
sekkel is a folyamatosabb szervezés, és a 13
perces litemid6 esetleg 8—9 percre is lecsdk-
kenthet6. Azonban mind komolyabb meérték-
ben fordul az érdeklédés az un. folyamatos
prések felé, melyek rendkiviil jol beilleszked-
nek az enyvezést megel6zo folyamatba. Az egy-
etdzsos atmend hoéprések automatikus berakas-
sal és kiszedéssel dolgoznak, gyorsan zarnak,
lehet6vé teszik a rovid kotésidejli ragasztok
alkalmazasat.

Az elmult évek fejlédése, a jelentkezd, 4j
butoripari alapanyagok korszeri felhasznalasa
kétségbevonjik az 1—2 évvel ezel6tt felalli-
tott lapmegmunkalé gépsorok maradanddsagat.
Pl. a papirfurnérok vagy a feluletkezelt butor-
lapok bevezetése meggyorsitjdk a gépsorok
kettéosztasanak sziikségességét. Ezen talme-
néen a csiszoléegységek jelentésége ezen a te-
riilleten héttérbe szorul. Az alleskonnerek min-
denképpen elkiilonlilnek és lehetové valik a
miiveletek tovabbi kiterjesztése. Sor keriil az
alleskénnerek gépsoranak. tovabbi kiegészité-
sére pl. élfurnérozd, sorozatfurd stb. gépekkel
(4. abra).
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A feliletkezelés jelenlegi technolégidja
egészségtelen kortulmények kialakulasahoz ve-
zetett a termelés novekedésével parhuzamosan.
A technoldgia, a gyartasi méd korszerlsitése
az atfutasi id6 lényeges csokkentését, a mind-
ség hullamzasanak megsziintetését, folyamatos
gyartds megvalositdsat és egészségesebb mun-
kakoriilmények biztositdsat eredményezhetné.
A lakkontés korszerlsitésére tébb megoldas
van, bar nagy résziik visszavezethetd egy alap-
sémdra, amit az 5. abra tartalmaz.

A szerelés folyamatossa tétele sem tarto-
zik az egyszeru feladatok kozé. Ezt igazolia az
a tény is, hogy évek ota vitatéma. Tébb javas-
lat és megoldas sziiletett a folyamatos szerelés
megszervezésére. Lényegében a jelen pillana-
tokban is, még a legegyszertibb valtozat a sze-
relé kényszerpalya megvalositdsa latszik célra-
vezetének., Elényeinél fogva biztositja a jobb
szervezést, a termelékenység kibontakozdasat,
a helyhiany csokkentését, megévia a butorokat
a felesleges rakodasoktol, tehat csokkenti a
meghibasodas lehetdségét. Mindenképpen egy
korszerlibb gyartas, mely felszamolja a .szere-
lés és a megel6z6 gyartasi folyamat kozotti
szinvonalkiilonbséget, tapasztalatockat ad egy
magasabb foku gyartas esetén a szerelés to-
vabbi korszerlisitéséhez.

A szerel6 kényszerpalya bevezetése a Bu-
dapesti Butoripari Vallalat II. sz. gyaregysége
Angyalfoldi Butorgyar kollektivajat dicséri.
Bevezetése és rovid idejii alkalmazasa utén a

Cardo Butorgyarban is komoly tartalékok f6l-
tarasat eredményezte.

A folyamatos gyartds bevezetése tobb
kozvetett probléma megoldasat is stirgeti: kor-
szerlisiteni kell az lizemi méréstechnikat (kali-
berek, sablonok, mérélécek stb.), ki kell del-
gozni a gyartményok illesztési és tlrési rend-
szerét, meg kell teremteni a korszeri faipari
szerszamkeszités és a javitas alapjait.

Nincs gazdaja a faipari szerszdmoknak.
Bar egyedi probalkozdsok vannak. azonban
ezek szétszortsiaga és szegényes felkésziiltsége
kovetkeztében a hazai szerszamgyartas alap-
feltételei sem nyertek tisztézast.

Nagyon rossz az lizemek felkésziiltsége a
szerszdmok megfelelé élezéséhez, karbantarta-
sdhoz. Gyenge a karbantarté miihelyek kapa-
citdsa és felkésziiltsége a gépek tervszeri kar-
bantartasdhoz stb.

Szamtalan kisebb-nagyobb nehézség meg-
oldasat kell biztositani a folyamatos gyartas
alapfeltételeinek megteremtéséhez. Neéehanyat
koziiliik kiilonoésen fontosnak és siirgetének tar-
tottam, mert bar a jovére gondolunk és a kor-
szertibb gyartds megvalositasan dolgozunk, a
jelenlegi népgazdasagi feladatok sikeres végre-
hajtasa sem szorulhat hattérbe. Es hogy milyen
kozel van egymashoz a jeleniink problémaja és
a jov6é megalapozéasa, mutatja az is, hogy a fo-
lyamatos gyartas alapfeltételeinek biztositasa
azonos a jelenlegi népgazdasagi feladatok vég-
rehajtdsdhoz sziikséges legfontosabb tenni-
valokkal.
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6. Faipari gépkések mindségi eloirasai

a) Gyalugéplések

A korszerfi gyalugépeken un. vékony gyalu-
gépkéseket alkalmazunk, késtartétengelybe sze-
relve. A késtartotengelyek a korszerli gyalugépe-
ken kirkeresztmetszetiiek, a késeket mechanikus
vagy hidraulikus ton éklécek szoritjak, illetve
rogzitik a késtartétengelyhez.

A gyalugépkéseket kétoldalt csiszolt kivitel-
ben hozzdk forgalomba. A kések megengedett
vastagsagi eltérése a névleges mérett6l 4-0,05 mm,
kiilon rendelhet6k — felarral — fokozott pontos-
sign kések, melyek vastagsigi eltérése 40,03 mm.
A f6forgacsol6éltGl szamitva legaldbb 15 mm
szélességben a kés feliilete tiszta kell legyen, a tobbi
feliilleten egy késen belil legfeljebb egyetlen
helyen engediink meg olyan nyers feliiletet, foltot,
melynek teriilete a 2 cm? mértéket meg nem
haladja. Repedést, csorbulést, mtegess%et hen-
gerlési hibat, beégést stb. nem cngedunk meg.

szaméban

* A cikk I. része a FAIPAR 1965. 5.
jelent meg. -

Faforgacsolé-szerszamok mingségi elSirasai

A kések megengedett kemény sege altaldban
55—60 HRe (az 6tvozott acél-anyagi késeknél),
az éltartomanyban 58—65 HRec. A megengedett
keménység-eltérés mindkét tartomanyban egy
késen beliil legfeljebb -2 HR. lehet. A kés lap-
iranya iveltsége legfeljebb 0,03/100 mm lehet.
A foforgacsoléél és a hatvonal parhuzamos kell
legyen, a megengedett szélességi eltérés max.
meértéke —0,1/1000 mm lehet.

A gyalugépkések ajanlott jellemzd
értékeit a 18. tdbldzat tartalmazza.

A jellemz6 szogeértékek megengedett eltérése
legfeljebb 430" lehet. A kések befogasdra alkalmas
késtartotengelyek hengeres (késbefogo) feliiletének
megengedett sugdrirdnyd iitése 0,03 mm lehet.

A késtartétengelyekbe szerelt kések f6for-
gacsoléélének kidllisa a tengely korébsl (kés-
kialldas mértéke) legfeljebb az aldbbi mértékii
lehet :

sz0g-

— egyengetS gyalugépeknél, kézi el6tolds
mellett,

2 késes kivitelli tengelynél....... 0,7 mm

4 késes kiviteld tengelynél....... 1,0 mm
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18. tdbldazat

Gyalugépkések ajinlott jellemzdé szigértékei

~ Ajanlott jellemzé szogértékele

Kés fajtaja Forgicsolt faanyag hitszog, | Skszog, homlok-
3 ; f szig,
Szokfisos kiviteli gyalugépkéselk Ttlevelii és lagylombos fafajok 20—25° 35° 40—35°
" Keménylombos fafajok 20—25% 35° 35—30°
Kétoldalt élezett gyalugépkések Tiilevell és lagylombos fafajole 20—25° 502 20—15°
Keménylombos fafajolk 20—25° H5° 15—10°

— egyengetd g_\_-‘f;lugépnél, gépi el6tolas esetén ékszog, tolgyhoz : f = 21—22°

2 késes kivitell tengelynél....... '0,5 mm ¢kszog, nyirhez : f = 18—22°

4 késes kiviteld tengelynél....... 0,7 mm ékszog, kérishez : f = 40°

— vastagolé gyalugépnél 0,5 mm
— tobbiejes gyalugépeknél, ha a gyalugép
szinel6késes sokfejes gyalugép, vagy 3,4 fejes,
tileveli fafajok gyaluldsakor 0,4 mm
szinel6kés nélkiili sokfejes gyalugépeknél és

keményfik gyalulasakor .......... 0,3 mm
Az élkort6l vald eltérés max. megengedett mér-
f@lze: Dl i b By iy Snpyy gty LR T 0,05 mm

A szokasos kivitelli ékléeszoritds, hengeres
késtartotengelyek kritikus fordulatszdama G. Pah-
litzsch szerint :

1818
sec 1

3-10° [29,8

B g0 e o
ahol D az élkoratmérs, L a hengeres, késhefogo-
rész  hossza, [ a csapagy-kozépvonalak Kkozotti
tavolsag.

A forgacesolasb6l eredd impulzusok frekven-
cidja

mj = n-z min *
ahol n a késtartotengely fordulatszama és z
a tengelybe fogott kések szama.

A tengely Agyazasat biztosité gordiilGesap-
agyak is gerjesztenek lengéseket a késtarto-
tengelybe. A szokésos gordil6esapagyak onlengés-
szama Schenk szerint :

ezl =Dy
120-(Dy -+ dyg)

ahol n a késtartétengely fordulatszama min—!-ben,
z" a csapdgy gordillGtesteinek (golyé, henger)
szama, D, a gordiulStestek bels6 vezetdpalyajanak
dtméréje mm-ben, és d, a gordilStest atmérdje
mm-ben.

Rezonancia all eld, ha

Wos— min 1

Wi 7 (Wes

A késtompulds novekedésével a rezonancia-
sav szélesediky Tilos a késtartétengelyt a fent-
kozolt rezonancia-tartoméany kozelében iizemel-
tetni.

b) Szineldkések

Altaldban 300—1700 mm hossztsagtak, 80—
150 mm szélességlick és 2—3,5 mm vastagsaguak.
Ajanlott jellemz8 szogei :

hétszog 1 «=5°

B kések keménysége az 52—58 HRe tarto-
manyba kell essék, egy késen belill a kemény-
ségeltérés max. mértéke - 1,5 HR. lehet. Egyéb
pontossagi el6irdsok megfelelnek a fokozott pon-
tossagu gyalugépkések elbirdasaival.

¢) Hasitogéplkésel

A hasitogépkések dltaldnos el6irdsai meg-
felelnek az eddig ismertetett késekével, vastagsagi
mérettiirése azonban 0,1/1000 mm, szokdsos §
ékszbge 16—20°, p homlokszige pedig 69—73°.

A kés keménysége altalaban 53—57 HR,,
egy késen belill a megengedett keménységi eltérés
2 HRe lehet, de egyetlen mérési pontban sem
Iéphetjitk 4t a kozolt keménységi hatarokat.
A hasftogép nyomolécének keménysége 42—45
HR: lehet.

d) Hdmozdgépkésel

A hamozogépkések jol bevilt ékszog-értékeit
a 19. tablazat ismerteti.

19. teblazat
HMamozogépkések ajanlot! ékszige

Furnér faja I‘ikf:;f')g.
Igen vékony furnér, tetszoleges tafajbol 18—19°
Pubafdk ...............00niiinen... 18—19°
Kozepes leménységli 8K ..on e vnannn 22—23¢
Kemény fak .................. ceeoe. | 23--25°
Igen kemény fak 68 exotalt .o vvren s L 24 R0

\ névleges ékszogtol valo eltérés megengedett
mértéke + 157, egy késen belill. Az egyéb el6-
irdsok megfelelnek az eddig ismertetettekkel,
keménysége 53—59 HR, kell legyen, egy késen
beliill a megengedett keménység-ingadozas 4-1,5
HR,.

¢) Hurnérollo gépkésel

Altaldban L = 600—5000 mm hossziségban,
B = 100—250 mm szélességben és s = 8—15 mm
vastagsdghan késziilnek, f = 25—30°-o0s ékszoggel.

\Y
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Keménységiik 53—58 HRe, egyéb elGirdsaik meg-
egyeznek az ismertetett késekéivel.

7. Faipari mardszerszimok mindségi eldirasai
a) Faipari mardszerszamok csoportostidsa
A faipari marészerszamok a 20. tdblizat
szerinti csoportokba sorolhatok.

) 20. tabldzat
Faipari marészerszdmok esoportositisa

Fb6esoport Marétipus

Alesoport; |

Koronamarék
Hétramart
marok
Héatraesztergalt
marok
Kiilonleges
marok

Nem eserélhetd
&1{i marok

Feltfizheto
mardk

Cserélhetd éla
mMAaroszerszi-
mok

Kapasmarok
Maréfejek
Marotarcsak
Osszetett marck
Kilénleges
marék -

‘Nem cserélhetd

Fogazémarok
élli marbk

Felsomarok

Kiilonleges

Széaras marok b A0 marék

Cserélhetd éld
marok

Szaras
marodfejek

Kiilonleges
szarasmarok

Maro6lancok

Flrészlancok

Kilénleges
mardk

Kiilonleges ==
marok

b) Forgdcsoldst sebesség és forgdesvasiagsdg

A faipari marészerszamok ajinlott élkor-

(forgdcsoldsi-) sebességét a szerszdm, anyag és
a megmunkélandé anyag fajtdjanak fiiggvényében
a 21. tablazat foglalja ossze.
A 21. tabldzathan a szerszdmanyagok nagvbetiis
jelzése megfelel a német el6irasoknak. A mardgép
f6orséjara szerelt szerszam iiresjarati, terheletlen
fordulatszamédhoz képest a teljes terhelés mellett
mérheté fordulatszam legfeljebb —69%, csckkenést
mutathat. :

Az ajanlott forgacsolasi sebességek, forgaeso-
lasi és elGtolasi viszonyok tgy valasztanddk
meg, hogy a szerszdm egy forgacsolééle altal
levalasztott hr kozepes forgicsvastagsig mm-ben
a 22. tdblazatbeli értéket érje el.

¢) Marck ajdnlott jellemzé szogei

A 23. tdblazat tartalmazza a jellemzd szogek
ajanlott értékeit. A tabldzatban

« a hétszog,

p az ékszog

» a homlokszog

0_a forgicsolasi szog.

Hosszlyukmar6k

21. tabldazat
Mardék ajinlott élkir sebességei, m/s-hen

Szerszamanyag

2 . :
Megmunké- | = € | Z 8% 285 ke-
landé anyag c_,wg? o g 8 é g‘,sos,-s_ %Eé? mft‘!_ny-
Mol B oy |BEEE e em
é §§ ggég et ;;‘Pg E’E lapka
|
Lagyfa 30—60| 30—60| 40—80|
Keményfa 30-—60| 30—60| 40—70| 40—7T0| 40—R0
Enyvezett
lemez — — | 20—50| 20—50| 40—80
Farostlemez s — | 30—50| 30—50| 40—60
Forgacslap — — | 40—60| 40—60| 60—90
Rétegelt | ‘
tomb — — | 30—40| 30—40| 40—60
Tomoritett
tomb —_ — 20—30| 20—30| 30—40
Pheno-
plasztok — o — - 5—10
Thermo-
plasztok — — — — 5—25

22, tablazat
Ajanlott forgficsvastagsigok mardsnal

Felileti | Kozepes
- 3 érdesség | forgdes-
Megmunkalt anyag Yivant vastag-
mértéke sag, hp
gm | mm -
Tiilevelfi és lagylombos fak 500—315 0,50
315—200 0,40
e o 200—100 | 0,30
Kemény lombos fik, forgaes- 500—315 0,35
lapok, farostlemezek 315—200 0,25
Lig 200—100 0,15
H00—315 0,35
Rétegelt tombok 315—200 0,20
200—100 | 0,10

A jellemz6 szogek névleges értékétdl valod
max. megengedett eltérés egy marén beliil 415"
d) 4 mardk féméretei
A mardk szokésos furatitmérdje 16, 25, 30
és 40 mm, ritkabban 20, 35, 45 és 60 mm.
A furatatmérd tlivése HT7 (lasd el6z6 cikkem
11. tablazatat), a mardorsé szerszamhordd részének
atmérdtiirése g5 vagy g6.
Az alkalmazando minimdlis élkordatmérd fiigg
a d furatbGségtil, és értékét az alabbi osszefiiggé-
sekbdl szdmithatjuk :
— koronamardéknal :
Dmin — d —1-‘ 2h —I— 24 mm
— hatramart marékn4l :
Dnin = d —|— 2h + 30 mm
— hatraesztergilt mardéknal :
Dnin = d + 2 h - 35 mm
— nagyteljesitmény{i mardknil :
Dinin =d + 2 h + 60 mm
Az élkordtméré maximalis értéke, valamint
a szerszam b szélessége a fels6 kitdmasztds nélkiile
mardorsok alkalmazasakor fiigg a maréorsé szer-
szamhord6 részének d atmér6jétél. Az értékeket
a 24, tablazat tartalmazza.
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23. tablazat

Marék ajanloti jellemzd szogei

\ et | Acél Keményfémlapkas
Megmunkdlt anyag = — == —— e
5 Xk % g gl 0 o ‘ 7] {‘ b 0
Lagyfa, rostirAnyban ........... 8—15 | 45—55 | 20—35 ! 55-—170 = - — —
Lagyfa, buittiranyban .......... 4— 8 | 456—5H5 | 256—40 | H0—65 — — —
Lagyfa, hardnticanyban ......... 6—10 = 40-—50 | 30—45 | 45—70 - — — —
Keményfa, rostiranyban ........ §—12 | I 15—25 | 65—T70 - —- — —
Keményfa, butiiirdnyban ....... 6—10 20—30 [ 60—70 | 5—10 | 55—60 | 20—30 | 60—70
Keményfa, hardntiranyban ...... 8—12 | 25—35 | 55—65 — — — —
Earostlomezi <l ot cinin i 5—10 15—20 { 70—75 | 5—10 65 15—20 | 70—75
Forgacalapr. o idoiesa S ainisr | ‘5—10: | l 20—25 | 65—70 | 5—10 60 20—25 | 656—70
Enyvezett Tomez ... oo voee oni 5—10 | 55—60 | 20—25 | 66—70 | 5—10 60 20—25 | 65—70
Rétegelt (tomoritett) tomb ... .. | IBeii0) ‘ 60—65 )—20 0—75 | 5—10 65 15—20 | 70—75
18 hermopla BZOORA i e s e o e AL | — — 5—10 65 15—20 | 70—1756
Phenoplasztok: ..o ilhasisiii, ‘ — 5—10 70 | 10—15 | 75—80

24. tablazal

A-tfpustt mardorsékra szerelheté szerszimok legna-
gyobb megengedeil méretei (DIN 8836 szerint)

Orso Mard Dmax r‘ll\bmlméx()y
( A [Pl e e o 3
180|100 | 120] 140 | 160 | 180 | 200 | 3007 400|500
rete melgfngg(_lett bmax murps/.(‘lcs.seg
| | | | | Ee
16 l £ O o o) O ) I ) St
o B v i (| S T | Sy R | S e SR
25 | 70 | 60| — | — Y A [T
30 | — | 116|105 95| 85| 80| 70| — | — | —
40 | — | 180 | 180 | 180 | 180 | 140 | 130|110 | 80 | 60
e) Mardorsok mindségi eloirasai

Altaldban kétfajta maréorsét alkalmazunk :

— A-kivitell orsé, felsé kitdmasztds nélkiil,

— B-kivitel orsé, felsé kitdmasztassal.

A marészerszamok koziil a feltlizhetd tipu-
stiak megfelel6 tizemeltetése a mardorsé kivitelé-

A B-kivitelti, felsé kitamasztéesappal rendelkezd
maréorsé kitamaszté-csap atmérGje 15 illetve 20
mm. E csap-4tméré tiirése : '

— szoritéhiivelyes kitdmaszté gordiilGesap-
dgy alkalmazasa mellett g6,

— hengeres furati gordiiléesapigy esetén g6.
A kitdmasztéesap max. megengedett sugdrirdnya
iitése 0,03 mm.

A maréorsék koziil az A-kivitellinek az 6n-
lengésszéma A. Bronner szerint :

4
O—VﬂEl Hz

2.m

ahol £ az orsé anyagénak rugalmassigi modulusza,
I az ors6 mésodrendii inercianyomatéka, [ az
orsé szabad hossza, m az orsé és szerelvényeinek
tomege, p allandé, melynek értékei az alap- és
felharmonikus lengések szdmitasédndl :

nek min6ségétol is fiigg. A mardorsékat rendszerint Py = 1,875
A 60.11 anyagbdl gyartjik. A fGtengelybe kiippal By = 4,694
és differencidlanydval szerelt mardorsé szerszam- ﬂ- — 7885
hordé feliiletének megengedett sugdriranyn iitése « :
a 0,03 mm, e feliilet 4tméréjének tiirése gs vagy g6. A felharmonikusok frekvencidja tédvol esik a gya-
25, tablazat
A-tipusi mardorsék kritikus fordulatszima
> ; Orsgé]gk)gi"ﬁk ngéﬁ:ﬁigité Ors6 szerszammal, ha a szerszam sulya
g % 2 | 4 | 8 ] 12
mm mm min—! min—! kp
[
16 63 60 000 27 400 15 500 | 12 100 -
80 45 000 20 600 11 100 ‘ 8 700 — —
20 80 56 000 28 000 06 200 13 100 9 900 8100
100 41 500 20 800 12 000 L 9 500 7 100 5 800
25 80 | 70 000 | 43 800 25 000 09 500 15 100 12 500
100 51 500 | 32 200 18 100 14 100 11 000 9 000
125 37 600 | 23500 13 000 ___ 10100 7800 6 400
30 75 91 000 !l 54 500 38 000 31 000 23 500 | 19 800
Xy 125 45000 | 27000 18 000 14 300 11000 | 9 400
40 1(50_ 83 000 55 300 42 000 34 000 | 27 000 ! 22 500
| |
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korlati értékektél, igy az figyelembe nem veends.
Az orsé kritikus fordulatszama :

Mgy :4,3 <108, -zd; min~*

A képletbe d és | méreteit em-ben kell behelyette-
siteni.

Az A-tipusi maréorsék kritikus fordulat-
szémait kiilonbozé koériilmények kozott szamitva
a 25. tablazat, a B-kivitelliét pedig a 26. tdblazat
tartalmazza.

26. tablazat

B-tipusi mardorsék kritikus fordulatszima
: b 12 .;_,i

d [ orso gyflirlik orso

nélkiil gytir{ikkel

" mm mm L min -1

20 1256 14 000 8000
25 125 17 000 9000
160 14 000 8000
30 160 17 000 9500
200 13 000 7500

A kritikus fordulatszamok vizsgdalata mutatja,
hogy a mnagyfordulatszami mardorsékndl a felsé
kitamasztast kerulni kell, mert a B-kiviteld, felsé
kitamasztasy orsék kritikus fordulatszama kozel all
az dizemi fordulatszdmokhoz.

Az n < 4500 min—?* Gn. kis- és kozépfordulat-
szami mardorsék altaldban nem Xkeriilnek rezo-
nanciéba.

f) Marcorsok kiegyensulyozatlansdga

A rezgések egyik gerjesztéje a kell6képpen
ki nem egyensilyozott szerszém allandéan valtozé
irdnya centrifugédlis ereje. A korszeridi mardszer-
szamokat dinamikusan ki kell egyensilyozni az
erre a célra hazailag is gydrtott dinamikus kiegyen-
sulyozégépen. A maré ilizemi fordulatszamdatol
figgd megengedett maximdlis kiegyensilyozat-
lansagi mérték :

ha .7 < 3000 min."!, a max. kiegyen-
stlyozatlansig : 200 mmp, :
3000 <<n< 6000 min.”!, a max. kiegyen-
~ stlyozatlansidg : 50 mmp,
6000 <7< 9000 min."?, a max. kiegyen-
stlyozatlansdg : 25 mmp,
9 000 << 7 < 12 000 min."%, a max. kiegyen-
silyozatlansag : 13 mmp,
12 000 << » <C 18 000 min.”, a max. kiegyen-
sulyozatlansig : 6 mmp.

A mar6orsok iizemi fordulatszéma nem halad-
hatja meg a kritikus fordulatszam felét.

A gép f8tengelyének és 6sszes szerelvényeinek
(tengely, orsé, anyék, szijtércsa, gyfirlik stb.)
kiegyensilyozatlansiga 7 < 12 000 min.~* for-
dulatszdmtartoméanyban legfeljebb 60 mmp lehet.

g) Feltiizheté mardk egyéb mindségi elbirdasai
Gyakorialkalmazéist nyernek mardkon azelbvd-
goélek. Ezek kidllasit a féforgécsoléélek 4ltal meg-
hatérozott élkorbsl rendszerint nem 4llapitjik

meg, hanem felveszik szubjektiv megitélések alap-
jan. V. Schimfle szerint az elévigéélek sziikséges-
kidllasinak f mértéke :

akis A
= - 2_ g
f 0,367 +V 0,36-n+v D t—’mm

ahol ¢ az el6tolasi sebesség m/min-ban, n a fordu-
latszim min~'-ben, ¢ a f6forgicsoldél és el6vigdél
kozotti szog, D az élkoratméré mm-ben, ¢ a fogés-
mélység mm-ben.

Ha a szerszdm cserélhet$ késekkel rendelkezd
maréfej, Ggy a maréfej korébsl a késkidllas
legnagyobb mértékét hatérolni kell. A megenge-
dett a késkidllas fiigg a kés s vastagsigitél és
értékét mm-ben a 27. tablazat ismerteti.

27. tablazat
Késkinyiilds megengedett értéke mardéfejhdl

I 30 40
!

h) Felsémardszerszamok mindségi eléirasai

Az egyélli fels6mardszerszamokat négy kivi-
telben gyartjak :

A-kivitel, g = 20° ékszoggel, elsGsorban ter-
mészetes allapotu tiileveli és lagylombos fak maré-
sdhoz,

B-kivitel, f = 30° ékszoggel, elsésorban ter-
mészetes dllapott keménylombos fak maréiséhoz,

C-kivitel, f = 40° ékszoggel, elsGsorban t6-
moritett, de enyvréteg nélkiili fAk marédséhoz,

D-kivitel, 8 = 50° ékszoggel, els6sorban eny-
vezett fak és lemezek, forgicslapok, farostleme-
zek és konnyfifémek forgécsoldsahoz.

A széras fels6mardszerszamok 9,5 és 12 mm
szérdtmérével késziilnek, g6 tiirés szerint. A szer-
szam befogétokméanya dinamikusan kiegyensu-
lyozandé, megengedett sugérirdnya iitése meg-
egyezik a farok minGségi elSirdsai kozott szereplo
tokmény-elSirasokban kozoltekkel. A szaras felsd-
marészerszim forgdcsol6él hossza és dtmérSje
kozotti ardny :

gyorsacél szerszamoknal 3:1,

keményfémlapkds szerszdmokndl 2 : 1.

Ha a szdrmaré szerszdmétmérSje a 30 mm-t
nem haladja meg, gy a szerszdmot, befogétok-
ménydval egyiitt legaldbb statikusan ki kell
egyensiilyozni. Ha a szerszamétmér6 a 30 mm-t
meghaladja, igy egyélii kivitelben, excentrikus be-
fogdsra mem gyérthaté. Az ilyen szerszémok két
vagy hérom forgicsol6éllel gyarthaték le, kizaré-
lag kozpontos befogésra, de e szerszdmokat mér
dinamikusan kell kiegyenstilyozni. A 10 mm-nél
nem nagyobb atmérdji egyélli szaras fels6maré-
gzerszém keményfémbdl is készithetd.

i) Fogazomaroszerszamok mindségi eldirasai
Fogazésra haszndlatosak mind a felt{izhetd,
mind a szdrmarék. A fogazémarészerszamok

lehetnek menetes felerdsitéstiek (menetes szértak),
vagy hengeres szértak, hengeres vagy kipos
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miikodd szerszdmrésszel. E mardk éltaldban két

forgicsolé fééllel rendelkeznek és a menetes

befogészér M10 meneti. A hengeres befogészar

illesztése a g6 fokozat szerinti. A mindségi el6irdsok

egyébként azonosak a mar ismertetett marékéval.
i) Mardlancok mindségi elbirdsai '
A lénckerékkel meghajtott és vezetényelvvel

megvezetett marélanctag el6irt ¢ osztésa fiigg

a mart rés hosszatol :

ha a réshossz 38—70 mm, t,= 22,6 mm

ha a réshossz 30—37 mm, t =,15,7 mm

ha a réshossz 20—28 mm, t = 13,7 mm

A CrV-otvozési acélbol késziilt lanctagok
kiilsG, széls6 fogait 5°-ban leélezik, mig az egyéb
jellemz8 szogértékek :

hatszog : o = 16—20°
ékszdg : B = 55—65°
homlokszig : y = 15—20°
forgécsolasi szog : 0 = 70—175°

A 0 = T70° és a = 20° értéket tiilevelliek, a 6 =
75° és o = 15° értékeket lombos fak forghcsolésara
alkalmazzuk. A jellemz6 szogértékektSl valo
megengedett eltérés mértéke : 4-30".

A rés kivant szélessége hatdrozza meg az
alkalmazott lanc szerkezetét. fgy :

6—11 mm résszélességig héaromsoros,

12—16 mm résszélességig hdromsoros, vas-
tag tagu,

18—20 mm résszélességig otsoros,

25—40 mm résszélességig hétsoros
lancokat kell alkalmazni.

A marélancok (és flirészldncok) el6irt kemény-
sége a forgdcsoléélek kornyezetében 47—52 HRe
és a megengedett eltérés egy lancon belill + 1,5
HR,

Kiilonleges lincokndl 7—15 pm mélységii
krémozést is alkalmaznak. A linc-csapok kemény-
sége 56—62 HR. kell legyen, cementalt és csiszolt
kivitelben. A nem forgdcsold, egyéb feliiletek
minimélis keménysége 30 HR. kell legyen.

8. Faipari gépilirék mindségi eléirasai
A hengeresszart faipari gépi farék befogo-
szérdnak illesztési fokozata, hengeres szar esetében

gd vagy g6. A jellemz6 szogeket és a keménységi
el6irdsokat a 28. tablézat foglalja Gssze.
28. tablazat
Gépi farék jellemzé értékei
Jellemz6 szogek |Keménység HRe
Farétipus b
e
megnevezése o B | » | élrész Igé); )
Kozpontfiurd .... 15 25 | 40 | 46—50| 30—40
Kor- és fogazott
palastéli fard 20 30 | 40 | 46—50) 30—40
Osigafiaré
d< 20 mm.... 25 35 | 30 | 46—50( 30—40
Csigafiréd
‘d > 20 mm .... 10 35 | 45 | 46—50| 30—40
Kan&lfarok és egye-
neshornya farék | 8—10 46—50| 30—40
Dugéfurék 18 54 | 18 | 45—48] 30—40
Stillyeszt{ifirok 15 25 | 40 | 46—50| 30—40

Az egyéb jellemz6 szogértékek :

— a kor- és fogazott palastélii fiirék paldstja
39-kal hétra van csiszolva.

— a csigaftrék el6vagéélének ékszoge 30°,

— a csavarthornyt kanalfirék horonyemel-
kedési szoge 10—15°.

A tomoritett fik, rétegelt lemezek és tombok,
forgacslapok és farostlemezek firdsdra szolgdld
frészerszamok jellegzetes szogértékei:

— rétegre, vagy rostirdnyra meréleges firds-
nal a csicesszog 50—60°, :

— rétegekkel, illetve rostirdnnyal pdrhuzamos
fardsndl a cstesszog értéke 120°.

A jellemz$ szogek megengedett eltérése -+1°.

A farék megengedett sugérirdnyl iitése :

D < 20 mm élkoratmérénél max. 0,12 mm,
20 < D < 50 mm élkoratmérénél max. 0,15 mm,

D > 50 mm élkordtmérénél max. 0,18 mm,

Vizsgélni kell a firé befogészerkezeteit is.
A tokmény kiils6 hengeres feliiletének megenge-
dett sugérirdnya utése :

— max. @ 13 mm befogaddéképességig
0,15 mm,

— @ 13 mm feletti befogaddéképességnél
0,20 mm,

A tokmény koézpontositéképességét mérs-
csappal (mérdtiiskével) ellendrizziik. Az edzett és
csiszolt mérGesapot mérépadon, csicsok kozott
ellendrizziik sugdrivdnya iitésre. Az igy mért
sugdrirdnyu {ités megengedett mértéke :

d = 3 mm mérétiiske atmérénél 0,005 mm,

d = 5 mm mérétiiske atmérénél 0,007 mm,

10 << d< 20 mm mérdtiiske a4tmérénél
0,010 mm.

Az igy ellendrzott, megfelel6 mérstiiskét
befogjuk a gép fGtengelyére szerelt befogétok-
méanyba és mérjilk a mérétiiske szabad végének
sugdrirdnya iitését. A kiilonbozé befogadéképes-
ségli tokmédnyokba szerelend6 méréesap-méreteket
és a megengedett sugéririnya iités mértékét
a 29. tdblazat tartalmazza. A sugdrirdnya iitést
a mérdesap szabad végén kell mérni.

- 29. tdblazat
Farétokményok megengedett sugdrirdnya iitése

Mérdtiske Mérdtiiske
bad
Tokméany S
% égének
befogadbképessége a:é?eé hossza su‘é ég n§° =

¢ utése
mm mm
0,6— 6 3 70 0,20
6 100 0,20
1—10 6 100 0,20
10 140 0,20
1—13 6 180 0,25
13 140 0,256
3—16 10 180 0,26
16 180 0,25
5—20 10 140 0,25
20 220 0,256
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A fardk élkoratmérGjének megengedett méret-
eltéréseit az élkoratmérd fiiggvényében a 30. tdab-
lazat tartalmazza.

30. tiblazat

Farok élkordimérdjének megengedett eltérése

Megengedott eltérés

Kézicsiszoldsra ivekben, gépi csiszoldsra 50,
illetve 100 méter hosszusagn szalagokban gyéartott
csiszolépapirokat alkalmazunk.

A hordozéréteget (papirt) harom minéségben
gyartjik, és mindségét a lap m2-kénti salya haté-
rozza. meg. K papirok térfogatsilya altaldban
0,62 pjem? A csiszolépapir hordozérétegének,

Elkoratmérs | -~ teh4t maganak a papirnak az adatait a 32. tdbla-
L7 fels | also zat tartalmazza. ;
dociid L L il A hordozélapra ragasztott csiszolészemcsék
i o _0:095 lehetnek természetes dsvanyi, vagy mesterséges
36 0 0,030 anyagokbél zazott, 6rolt, és fajtazott szemesék.
6—10 0 —0,036 A 33. tdblazat foglalja Ossze a kiilonbozé szemes-
10—18 0 —0,043 a,lvagokat_

;g:gg 8 _‘882“: w Az elérni kivant feliiletsimasag fiigg az alkal-
50—80 0 —0.074 mazott csiszolészemesék méretétsl. A szemese
méretét, vagy a szemcsék dtlagos um-ben mért

31. tablazat

Hazai gydrtdsa esiszolépapirok
A esiszolbszemese

S i Célszeri \CaE Nid . s s TS R

Megnevezés Jele Szine folhasznalisa g | nagy-

> |  shga

!
Uvegpapir S UP_ Vildgossfirga __l_K(-'/.i facsiszolas | Fehér vagy zoldesfehér diveg, | 30—150
Kovapapir KP Szurkéssargn | Kézi facsiszolas Sziirkéssarga v. barnés szinii | 30—180
kova
Rubinpapir RP Piros Gepi fucsiszolis Kovaszemese _‘iO—}ﬁO
J
Kombinélt rubinpapir RKP | Piros Giépi facsiszolits 1 759, kova, 259, masodrendti | 16— 80
| elektrokorund
MR = |—
Korund csiszol6papir KBP | Barna Gépi facsiszolas Normél v. mésodrendii 30—240
elektrokorund

32. tabldzal méretével, vagy szemcseszammal adjak meg.

Hordozopapir eléirt mindsége
I i

Jellemzdk i Elsirt adatok
: | |
Mindségi jellemz . ..... plem® | 125 | 180 | 224
Szakitészilardsag, i ’
minimum
— hosszirfnyban ... | kp/em? | 13,0 | 15,0 | 17,5
— keresztiranyban . . 6,6 7.5 8,7
 Nyulas keresztirdnyban % 2,5 2,7 3,0
|
Nedvességtartalom % 5—8 | 56—8 | 6—8
| |

9. Csiszolészerszamok mindségi eléirasai

A faiparban a csiszol6gépek forgacsolészer-
széma a csiszolépapir (MSz 4542), illetve a csi-
szolovészon (MSz 4541). A csiszolészemeséket
a hordozépapirra vagy vészonra bérenyvvel, vagy
miigyantidval ragasztjik fel.

A fa csiszoldsdra alkalmazhaté hazai csiszold-
papirokat a 31. tdblazat foglalja ossze.

A szemeseszdm megmutatja, hogy annak a szita-
nak, amelyen a kérdéses nagysigi szemesék még
éppen atesnek, hany csomodja van egy coll-ban
(25,4 mm-ben). Alkalmazzik még az 1 péarizsi coll-ra
(27 mm-re) esé csomok szdmat, illetve az 1 em-ben
levd csomodk szadmét is. Az Osszefiiggést a szdmoza-
sok kozott a 34. tdblizat adja meg.

A feliiletsimasdg szempontjab6l nem kozom-
bos a szerszdm felilletén a csiszolészemese-siiriiség
sem. E téren négy csoportba sorolhaték a szératok :

— sfirfiszemcseszérat : a szemesék szorosan
egymés mellett helyezkednek el. Ekkor esik a leg-
tobb csiszolészemcse a felilletegységre. Altaldban
simit6 csiszoldsra alkalmazzdk.

— félritka szemecseszérat : a szemesék ko-
zott kis hézag marad. Simité csiszoldsra alkal-
mazzak,

— ritka szemcseszérat : a szemesék kozotti
tavolsdg nagyobb, nagyobb a szemecsék forgécs-
iirege, a papir hajlékonyabb és kevésbé hajlamos
az eltomdbdésre,

— tdg szemcseszorat : a csiszolészemcesék
igen tdvol vannak egymdéstél. Alkalmas feliiletek
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33. tablazat

Csiszoléoszemese-Tajidk

|
|  Mohs ;
Szemese anyagn Fajta ' kemény- Szin Felhasznalas
ségi fok
{
UIVeR: ooty S Mesterséges l 4—06 Zoldesfehér | Fa és festék kézi csiszolasfra
R e e AL Természetes 5—06 Sziirke _ Kézi és gépi esiszolasra
Granal: e v e | Természetes 7 | Sfirgs-voroses 16pi esiszolasra
l barna
B Sy Tl I ‘ I = e Lo =S | i)
Elektrokorund | Mesterséges }. ) Barnassziirke Gépi esiszolisra
Sziliciumkarbid i Mesterséges. | 9 | Sotétzoldtsl Gépi csiszolasra
! feketéig

34. tablazat

Csiszoloszemesék finomsagi oszidlyai
| Német
o ) q) SZAMOZAS| 411 Szita
paatalyuk- | gsps. | (parisi | el pugal.
HOség = szem- | o~ SzAmo-
LT szerint collra es6| ™ o0 vastag-
& gysag csomo- Wi sAg
szam) ,
esom6/  |esomob/ l(:«;;o‘/ﬂA N e
ity coll, p.coll ‘ em| 40
— -
50 300 240 | 120 | 0,038
60 245 220 100 0,040
75 200 180 ! 80 0,050
100 150 150 60 0,065
120 1256 120 50 0,08
150 100 90 | 40 0,10
200 15 70 L 30 | 113
250 65 60 | 24 0,17
300 53 o0 | 20 0,20
350 46 45 . — —
400 40 40 16 0,24
430 38 e 0,28
500 33 35 ‘ 12 0,34
540 <= 4 30 — | 11 0,37
600 27 | 30 10 0,40
700 24 | % 9 o
750 22 7 SIES 8 0,50
Ajanlott szemesenagysdg  33. téblazal
Felhasznalasi tertilet Szemose
Szam
Enyv, festék eltavolitasahoz, feliilet dur-
vitashoz ......... OIS A A S 24— 50
Gyalult feliletek lecsiszolfsahoz ....... 50— 80
Furnérozott lapok :
Bels6 furnérozott feliilet készrecsiszo-
AR oSl i e ararars on T S R VA aels alatars 80—100
Kiilsé furnérozott feliilet eléesiszolasa 60—100
Eléesiszolt lapok :
Kiils6 felilet készrecsiszolasa (ha a |
feliileten ragasztészalag van) ...... | 120—150
Kiils6 feltlet készrecsiszolasa (ragaszt6-
SZATAEINGERHL) | 0 L e e te et dte resats 180-—240
Kiils6 feliiletek készrecsiszolasa fénye-
L B S e R e e 240—320
Feluletkezelt lapok :
Elécesiszolas (in. grundolas utéan) .. ... 240—320
E1S61 15k keaisz0I887  Thiii % midatensieisss dcos 280-—340
Végesiszolas polirozéshoz ........... 320—500

|
szennyezOdéstol vald tisztitdsara (festék- lakk-
piszokréteg sth. eltavolitdsara).

A kiilonboz6 technolégiai célokra ajénlott
szemeseszamokat a 35. tabldzat foglalja Gssze.
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GONCZOL IMRE
ERDOTERY

A napilapok és a szakfolyéiratok igen gyak-
ran kozolnek cikkeket, tanulményokat azokrol
a hatalmas méreti gylimolcsfatelepitési munka-
latokrol, amelyek az orszag egyes teriiletein
gyokeresen megvaltoztatjdk a mezdgazdilkodas
jellegét. A cél mindenki elétt vilagos: ki kell
haszndlnunk azokat a lehetéségeket, amelyeket
hazénk kedvezd foldrajzi fekvése biztosit. Ez
vonatkozik az ugyancsak felfutas elstt 4116 zold-
ségtermesztésre is. Nyilvanvalo, hogy amilyen
mértékben termére fordulnak az Gjonnan tele-
pitett és felujitott gylimolesosok és amilyen
meértékben emelkedik az évente termesztett 14-
daigényes zoldség mennyisége, olyan mértékben
kell a szallitdshoz sziikséges gongyoleg gyarta-
sat novelni. A ladaipar jelenlegi kapacitdasa nem
elegendd az egyre fokoz6dé igények kielégité-
sére, kovetkezésképpen uj ladatermeld egységek
létrehozasara van sziikség.

A fejlesztés litemét, valamint a 1étesitends
j tzemek célszerli telepitési helyét azonban
gondosan mérlegelni kell. Ez az elv vezérelte az
Orszdgos Erdészeti Foigazgatosidgot, amikor
1963-ban megbizta az Erdégazdasagi és Faipari
Tervezo Irodat, hogy mérje fel a mezégazdasag
tavlati ladasziikségletét, illetve annak tertileti
megoszlasat. Bar a megbizas csak a gylimolesos-
ladakban jelentkezd igény meghatarozasara vo-
natkozott, az ERDOTERV Kkiterjesztette a fel-
mérést a zoldséges-laddkra is, mivel egyrészi
nem mindig vonhaté éles hatarvonal a gyiimolcs
és a zoldség kozott (pl. paradicsom), masrészt —
féleg belfoldi forgalomban — a két gongyoleg-
fajta gyakran helyettesiti egymést. Jelen cikk
keretében lényegében e felmérés eredményeit
ismertetem.

A mezogazdasigi termelés felfutasabol
eredd-kozvetett ladaigény-novekedés (pl. élel-
miszeripari igény) hatésaval itt nem foglalko-
zom, mivel a konzerves, baromfis stb. laddkat az
ipari gongyolegek kozott tartjak nyilvan. Meg-
jegyzem azonban, hogy az ipari laddban jelent-
kez6 sziikséglet varhaté novekedését a szakem-
berek atlagosan évi 8%/-ta becsiilik.

Bevezetés

Miel6tt ratérnék a ladafelhasznalas var-
haté alakuldsanak targyaldsara, a gongyolegel-
latas problémajaval kapesolatban az alabbiakat,
emlitem meg:

Hazénk Osszes exportjabdol a gylimdles és
zoldség részesedése az 1930-as évek végén 2,49,
volt. 1959-ben a korabbinal joval nagyobb kivi-
tellinkb6l a gylimoles és zoldség mar 49%;-ot
képviselt. (A dollarban szamitott érték meg-

* Id6kozben a mezdgazdasag tavlati ladasziikségle-
tének megallapitasdra tovabbi felmérések torténtek.
(Szerkesztd Bizottsdg megjegyzése.)

A ladaipar fejlesztésének kérdése a mezdégazdasagi
ladafelhasznalas varhaté alakulasanak tiikrében*

tizenkétszerezodott.) A tavlati terveket tekintve,
az export tovabbi rohamos emelkedése varhato.
Gongyolegellatasi szempontbol ez .igen jelentés
tényez6, mivel az exportgongyoleg nem Kkertil
vissza a belfoldi forgalomba, tehat csak egyszeri
haszndlataval lehet szamolni.

A Kozponti Statisztikai Hivatal adatai sze-
rint a masodik vildghaboru el6tt a nyers gyu-
moles- és zoldségfogyasztis egy fére juté évi
atlaga kb. 95 kg volt. Ez az érték 1959-ben mar
110 kg-ra emelkedett, és 1965-ben eldrelathato-
lag eléri a 165 kg-ot. A belfoldi fogyasztas no-
vekvé tendenciajabol kovetkezik, hogy a masz-
szivabb kivitell, tobbszori szallitdsra méretezett
belfoldi ladadk és rekeszek termelését is fo-
kozni kell.

A mezbgazdasagi termékeknek természete-
sen nem mindegyike igényel fa alapanyagt
gongyoleget. Kordbban azonban még a gongyo-
legigényesnek tekinthetdé gyumoles- és zoldség-
félék szallitasara is viszonylag kevés faladat
hasznéltak, mert a kisadrutermelék kozvetleniil
a fogyasztoknak adtak at a terméket. Az export
természetesen a multban is gongyolegigényes
volt, de volumenét tekintve meg sem kozelitette
a tavlatban tervezettet. A mez6gazdasag szocia-
lista atszervezése, a termésatlagok emelkedése,
a szabadpiaci forgalom csokkenése stb. kovet-
keztében a jovoben mind az elveszé (export),
mind pedig a visszatéré gongyoleg felhasznala-
saban eroteljes novekedés varhato. ;

Faalapu gongyolegek gyartasaval tobb
szektor is foglalkozik, a termelt mennyiséget
tekintve azonban a laddk és rekeszek zomét az
allami lddaipar allitja el6. Ha azonban csupan
a mezbgazdasagi gongyoleget vizsgaljuk, mar
nem ilyen kedvez6 a helyzet. 1964-ben pl. a
sziikségletnek csak 38%/-at fedezte a Ladaipari
Vallalat termelése. A nagyobb hidnyadot a GEV-
telepek, kiilonbozé ktsz-ek, tandacsi véllalatok
és egyéb faipari lzemek szolgaltattdk. Ennek
a széttagoltsdgnak az a kovetkezménye, hogy
nem biztosithaté az egységes anyag- és termék-
gazdalkodas, az alland6 minéség és a gazdasa-
gos nagylizemi termelés. A kis tizemeknek ter-
mészetesen elényei is vannak. Igy pl. altalaban
kozelebb vannak a fogyasztokhoz, rugalmasab-
ban tudjdk kovetni a szilikséglet ingadozasat
stb. Ezek az elényck azonban nem indokoljak a
jelenlegi allapot fenntartasat, hiszen a fejlédés
utja a korszerdi nagylizemi gyartas megvalo-
sitésa.

Roviden érinteni kivinom még a fa helyet-
tesitésének kérdését. A nyugati dllamokban a
gyumoles- és zoldségfélék csomagolasahoz, még
tengerentuli szallitds esetén is, egyre inkabb a
papiralapanyagu gongyolegeket (hullampapir,
karton, papir és muanyagok kombiniciéja stb.)
hasznaljak. Nyilvanval6, hogy €lébb-utébb na-
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lunk is tért fog hoditani a modern csomagolé-
eszkozok alkalmazasa. A fejlédés soran minden
bizonnyal el&szor az exportgongyolegek fognak
megvaltozni, s csak késébb keriil sor a tobbszori
hasznéalatra méretezett belfoldi faladdknak
egyéb gongyolegekkel valo helyettesitésére. Azt,
hogy ez az attérés milyen mérvi lesz, ma még
nem tudjuk. Papir- és milianyaggyartasunk
helyzetének ismeretében azonban feltételezhetd.
hogy 1970-ig hazai alapanyagbdl ilyen célra nem
fogunk szamottevé mennyiségl papir-, ill. mi-
anyagladat elgallitani.

Altalinos szempontok a ladaigény

felméréséhez

A termelés felfutdsa, a termékmennyiségek
jovébeni alakuldsa a mezdgazdasidgban korant-
sem becstilhetd meg olyan pontossaggal, mint az
iparban. Ennek oka elsésorban az idéjarasnak a
mezbégazdasagra gyakorolt hatiasaban keresendd.
A feladat megolddsandl ennélfogva .csak vi-
szonylagos pontossagra lehet torekedni, azon-
ban ennek eléréséhez is igen kortliltekinté mun-
kara és helyesen kialakitott metodikara wvan
szikség.

A mezbgazdasig ladasziikségletét a kilon-
boz6 gyumodlesnemek, az étkezési sz0l6 és az
egyes zoldségfélék fagongyoleg-igényes forgal-
ma hatarozza meg. Viszonylag legegyszeriibb a
zoldségfélék ladaigényét megdllapitani, mivel
ezek egynyari novények, s igy a vetésteriilet
alapjan — a varhato termésatlagok figyelembe-
vételével — kovetkeztetni lehet a sziikségletre.

Mais a helyzet a gylimolesnél és a sz616nél.

Fzeknél ugyanis altaldban csak a telepités utan.

néhany évvel kovetkezik be a termérefordulés,
ill. jelentkezik a ladaigény. Itt tehat pusztan a
gviimolesosok altal elfoglalt teriiletbél nem sza-
bad kiindulni, mert egy adott id6szak szlikség-
letét csak a termd alloményok alapjan lehet
megbecsulni. A szamitds azonban igy sem egy-
szerli, mivel a gylimolestermesztés négyféle
uzemforméban torténik. Ezek a kovetkezok:
arugylimolesds, hazikert, koztes (szélében) és
szorvany. Nyilvanvald, hogy az egyes lizemfor-
mak mind a termésatlagok, mind pedig a gon-
gyolegigényes forgalom tekintetében kiilonboz-
nek egymaistél. Igy pl. az drugyiimolesdsokben
az egységes, szakszerli kezelés kovetkeztében
magasabbak a termésatlagok, s a lebonyolitott
forgalom csaknem teljes egészében gongyoleg-
igényes.

A KSH 1959. évi felmérése szerint az osszes
(term6é és nem termd) gylimolesfa az egyes
tuzemformdk kozott az 1. tablazatnak megfele-
16en oszlott meg.

A kimutatasban ko6z6lt aranyok a tervezett
telepitések megvalésulasa utan erésen el fognak
tolédni az arugylimolesosok javara. Mint jel-
lemz6t emlitem meg, hogy bar 1959-ben az aru-
gyumolesosok hanyada még nem érte el a
10%,-ot, a fiatal, még nem termé faknak mar
tobb mint 15%-a volt ebben az lizemforméaban.

1. tdbldzat
A gyiimélesidk megoszldsa iizemiormdk szerint
1959-ben
Uzemforma Millié db %
' <

Arugytimalesds «.......... 8,15 9,3
TAZIROTT e oo n'siiotarsa s fatloss aaiis 36,09 41,2
Sz616ben kdztes .......... 25,90 29,5
(SE7o it b i Sk SRS IS AT 17,60 20,0
Osszesen ........ 87,74 100,0

Ezen beliil egyes gylimolecsnemeknél ez az arany
még kedvez6bb volt, igy pl. az almanal 36%,, a
kajszinal 25%,, a korténél 219,.

Klilon problémat jelentett annak meghata-
rozasa, hogy az dsszes gyumoles- és zoldségfor-
galombo6l mennyi a fagongyoleg-igényes forga-
lom, s mennyi a kozvetlen fogyasztas, illetéleg
a gongyoleget nem igénylé forgalom. A pontos
felmérést nehezitette a terméseredmények sta-
tisztikailag kimutatott ingadozésa is.

Sajnos az orszagos gyumolestermesztési
adatok teriileti bontasban (pl. megyénként) sem
a multra, sem a jovore vonatkozéan nem Aalltak
rendelkezésre. Igy a jovobeni ladasziikséglet te-
riilleti koncentralédasat illetéen a szamitdsok
gyvumolesfaszamlalasi tényszamok és termék-
megoszlasi feltételezések kombindcidjara épiil-
tek. Véleményem szerint azonban az orszagos
termesztési szamok teriileti bontasdban ily mé-
don elkovetett pontatlansdg nagysaga semmi-
képpen sem haladja meg az idGjards okozta bi-
zonytalansag mértékét. Ugyanilyen megfonto-
lassal lehetett eltekinteni a teriileti bontdsnal
(természetesen csak a kozeljovore vonatkozoan)
az uzemforméak hatdsanak vizsgalatatol, hozza-
téve, hogy az orszagos gongyolegigényes forga-
lom megallapitasandl viszont figyelembe kellett
venni az egyes uzemformdk megoszlasi aranyat.

A felmérésnél alkalmazott metodika

A felmérés alapjat a 20 éves elGzetes nép-
gazdasagi terv gylimoles- és zoldségtermesztésre
vonatkoz6 adatai, pontosabban ezeknek évekre
és fajokra lebontott értékei képezték. A munka
soran az orszagos termesztési elGiranyzatokat
szét kellett osztani megyékre, meg kellett be-
csiilni a gongyolegigényes hanyadot és az export
megyei megoszlasat, végiil szdmitani kellett a
ladasziikségletet.

A felmérést kiilon kellett elvégezni a gyii-
molcs, az étkezési sz6l6- és a zoldségfélék var-
haté gongyolegigényére.

A gylimolestermesztési el6iranyzatok me-
gyei bontasnal ,,Az 1959. évi gyiuimolesfa-6ssze-
iras kozségi adatai” c. KSH-kiadvany kerult fel-
haszndldsra. Ez a tanulminy gviimolecsnemen-
ként és megyénként osszegezve rogziti a termd
és nem termé fak, ill. az 6sszes gyumolesfa da-
rabszamat. Mi ez utébbit vettik alapul, az
alabbi megfontoldssal: A gylimolesfak tultetés
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utdan legjobb esetben 4—6, tobbnyire azonban
csak 8—12 év mulva fordulnak termoére. Az
1959-ben még nem termé fak tehat kb. 1965-re
érik el fokozatosan a termd &allapotot. Eddig az
idépontig termés szempontjdb6l a II. otéves
terv telepitéseit nem kell figyelembevenni. A
kioregedést a gytuimolesfak szamaval ardnyosnak
tekintve az 1959-es megyénkénti szazalékos
megoszlas 1965-ig allandénak mondhaté, s igy
1965-ig felhasznalhaté a gylimodlestermés me-
gyékre torténd szétosztasanil.

A kés6bbi idészakokra vonatkozéan a ter-
mesztési eldiranyzatokat egy allandé és egy val-
tozé részre osztottuk. Az allandé rész mindig az
1965-6s megyei bontasnak felelt meg. (Ezzel
kapcsolatban feltételeztiik, hogy a kidregedett
gyumolesfakat még termoképességiik teljes el-
vesztése elott folyamatosan potol]ak) A valtozo
rész megyei bontdsanal mar az Gj, megyénként
kimutatott telepitések teriilete képezte az ala-
pot, miutdn az illet6 idészakra vonatkozé és az
1965. évi tervszam kozotti kiilonbség, jo. kozeli-
téssel az el6z6 tervidbszak telepitéseinek ars-
nyaban oszthato szét az egyes megyékre.

A gongyolegigényes forgalom megallapitdsa
az uzemformék figyelembevételével tortént.
Mint mar emlitettem, 1959-ben a gyiimélesfak-
nak kereken 10%,-a volt Aarugylimolesosben,
40%,-a hazikertben, 30%,-a sz6l6ben és 20%/-a
szorvanyban Az egyes lizemformédk gongyoleg-
igényes aruforgalmat a termesztési, fogyasztasi
és értékesitési koriilmények mérlegelésével, a
kovetkezok szerint becsiiltiik (2. tablazat).

2. tablazat

Az egyes iizemformdk beesiill druforgalma

‘ Gbllg\ oleg G(’)ng\‘(')log-
igényes igényes
Részesedés l forgnlom az| forgalom a
. . a teljes tzem- | teljes dru-
Uzemforma termeléshal ; forméarn | forgalomra
% | vonat- i vonat-
| 1\011 m va . koztatva
|
|
Arugyiimblesos 10 | 90 9
© Hazikert 40 25 10
Sz6l6ben koztes 30 60 18
Szérviny 20 40 ‘ 8
|
Osszesen : 100 \ — * 45
1

Az 1965 utan termoéreforduld gylimolesdsok
aruforgalmarol feltételeztiik, hogy az 90°-ban
gongyolegigényes lesz.

A gytimolcsforgalom exporthanyadat ugvan-
csak a 20 éves elézetes terv szamainak felhasz-
nalésaval hatdroztuk meg. Az egyes gyiimolcs-
nemeknek az exportbdl valé részesedését és a
gyumolesexport megyénkénti megoszlasat szin-
tén csak becsiilni lehetett. El6bbinél az 1958 és
1961 kozotti idészak gylimoleskiviteli ténysza-
maibol képeztiink szazalékos atlagot (3. tabla-
zat), s a tendencia figyelembevételével tulajdon-
képpen a varhato eltolodast becsiiltiik. (Igy pl.

3. tablazat

A gyiimolesexport 9,-os alakulisa 1958—61 kozott

Az aru - = 5 . 1958—
megnevezése 1958 1959 ‘ 1960 1961 61

! |

Friss |
gyumoles 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00

Ebbél : - |
alma 57,31 63,14 [ 50,26 | 63.49 ! 60,54
szilva 18,23 11,71 16,36 6,58 | 11,36
kajszi 7,69 | 15,19 14,93 14,89 | 13,93
6szibarack 3,61 4,22 444 | 17,01 5,24
egyéb 13,16 5,74 14,02 | 8,03 8.93

' |

az alménal 70Y/,-os beallasi szintet terveztiink.)
Utébbival kapcsolatban feltételeztiik, hogy ki-
vitel foleg azokbol a megyékbdl torténik, ame-
lyek az illet6 gylimolesbél a termés zomét adjik.
Az exportra tervezett mennyiséget tehdt — a
termesztéssel ardnyosan — ezek kozott osztot-
tuk szét.

A kivitelre szant gylimolesmennyiségek
szamitdsa utdn egyszeri kiilonbségképzéssel
allapitottuk meg megyénként a belfoldi forga-
lomba keriil6 mennyiségeket. A forgalom ex-
porthanyadanal egyszeri gongyoleghasznalattal
szamoltunk. A belfoldi forgalomnél az egy gon-
gyolegre juté atlagos évi forgassebességet —
egy SZOVOSZ-tanulmany alapjan — 5-ben
rogzitettik.

A szblotermesztés gyongyolegigényes for-
galménak meghatarozasanal nagyjab6l ugyanazt
a metodikat kovettiik, mint a gylimolesnél. Az
eléiranyzatok megyei bontasanal az 1961-ig te-
lepitett sz6l6k megyénkénti teruleti megoszla-
sat vettiik alapul, jollehet étkezési célra els6-
sorban a csemegesz6lo-fajtak jonnek szamitasba.
Feltételeztiik azonban, hogy a kétféle (bor- és
csemege-) sz616 kozotti arany minden megyében
kozel azonos. Az 1965 utani idészakra mar ren-
delkezésre alltak a telepitési adatok kiilon-kiilon
is, igy pontosabb becslést lehetett alkalmazni. A
gongyolegigényes forgalmat régi telepitéseknél
459/,-ra, uj telepitéseknél 909/-ra becstiltiik.

A zoldségtermesztésnél a tervezett vetéste-
riiletekbdl, pontosabban az 1962. évi szerzédéses
vetésteriilet megyei megoszlasabol indultunk ki,
feltételezve, hogy a tervezett felfutds az ara-
nyokat lényegesen nem valtoztatja.

A varhaté fagongyoleg-igényes forgalom
megéallapitasandl a zoldségféléket, a kialakult
gyakorlatnak megfeleléen, ket csoportba sorol-
1uk. Az egyik csoportba kertiltek a fagongyoleg-
igényes fajtdk, a masikba azok, amelyek ilyent
nem igényelnek. Mivel az orszdgos eldirdnyza-
tok nem csak a szerzédéssel lekotott mennyisé-
geket foglaljdk magukban — gongyolegigény
szempontjabol viszont csak ezekkel lehet reali-
san szamolni — az egyes 5 éves tervidészakokra
(1961 és 1980 kozott) a ladaigényes zoldség-
mennyiségek hanyadat 60, 70, 80, ill. 90%,-ra
becsiiltik.

Az egyes zoldségféléknek az exporthol valo
részesedését szintén az 1958 és 1961 kozotti id6-.
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4. tablazal
; , 7.9 349}[ - belfad
A mld‘segexport w-0s alakulisa 1958—61 kozott 32 | e export o
-_A-_-___- E=—= | == | =i |f} g 300 + e dsszes //
7 aru = = 58— 740 |
megnevezése 1958 . 1959 1960 1961 ‘ 61 %0 : //
e | | 240 | |
Friss | | 220 | ./'/ i o
fozelékféléle 100,00 | 100,00 100,00 | 100,00 | 100,00 200 | & _/'/ b
Hbhél : ' 180 15 . e
paradicsom 39,57 | 2920 2503 |0 362 3556 160 oA ’,//
zdldpaprika 7,87 | 6,90 12,54 15,67 I 10,57 RS e e
zldbors6 1,56 | 1,40 246| 4386| 248 2 8 S
egy¢h 51,00 | 62,41 59,87 | 43.20| 5539 = > i
I a0 -..:ga _q,.,-r"/ //
BlZ=
szak kiviteli tényszamaibol képzett szazalékos wlR=""
atlag alapjan hataroztuk meg (4. tablazat), a var- 013
haté eltolodas becslésével. B e e e
Magéanak a liddasziikségletnek a szamitasa 1953 1964 1955 1955 1967 1968 1969 1970 év

mind a szolénél, mind pedig a zoldségféléknél
ugyanugy tortént, mint a gyimolesnél.

A ladasziikséglet alakulasa 1980-ig

Az exporfra és belfcldi forgalomra szant
termékmennyiségek ismeretében a sziikségletet
el6szor darabszdmban hataroztuk meg. Az igy
kimutatott ladaigényt azutan a jelenlegi norma-
tivak alapjén atszamitottuk md-re, s a kiilon-
kilon felmért gyiimolesds-, sz616s- és zoldséges-
lada-sziikségletet megyénként oOsszegeztik. A
szamitasokat az 1963 és 1970 kozotti idészakra,
valamint 1975-re és 1980-ra végeztik el.

A felmérés soran figyvelembe kellett venni
azt a tényt is, hogy a belf6ldi ladak élettartama,
megfelelé karbantartas mellett, 4—5 év. A bel-
foldi forgalom lebonyolitasdhoz sziikséges lada-
mennyiségnek tehat minden évben csak egy bi-
zonyos hényadat kell legyartani. Ez a hanyad
az elhasznalédas miatt ténkrement mennyiség-
b6l és a mezdgazdasagi termelés felfutdasa ko-
vetkeztében jelentkezd tobbletsziikségletbol te-
vodik Gssze. A belfoldi szlikségletre legyartando
redukéalt ladamennyiség jo kozelitéssel kb.
25%,-ra tehetd.

A szdmitasok végeredményét az 5. tablazat
tartalmazza. (Ugyanezt az 1. abra grafikusan
szemlélteti.)

G. tablazat
A mezdgazdasig, tivlati lidasziikséglete

Lédasztikséglet

v ,“ helfoldi

export Osszesen
’ m?

1963 19 300 49 400 68 700
1964 20 800 56 000 | 76 800
1965 20 900 | 62 700 | 83 600
1966 25 600 | 64 600 | 90 200
1967 29 400 | 83500 | 112900
1968 32 700 | 102 500 | 135 200
1969 36 800 e 00 152 500
1970 42 300 129 000 | 171 300
1975 | 65 400 162 500 227 900
1980 94 700 227 900 322 600

! |
A téblazat adataival kapesolatban megjegy-
zem, hogy becslésiink ovatosnak bizonyult,

1. abra. A mezbdgazdasag tdviati ladasziikseglete

amennyiben az 1963. évi tényszam kereken
78 000 m®, az 1964. évi pedig 104 000 m? volt. Ez
véleményem szerint a kovetkezékkel magyaraz-
hato: 1. Nem volt megfelels torzskészlet belfoldi
gongyolegbol. 2. Az export a tervezettnél na-
gyobb volt. 3. Felmérésiink nem vette szami-
tasha az Un. szed6gongyolegeket. 4. Az atlagos
forgassebesség kisebb volt a tervezettnél. 5. A
belfoldi gongyolegek hamarabb elhasznalodnak.
mint feltételeztiik. Mindezek méginkabb ala-
hizzdk, hogy ladaiparunk fejlesztésének érde-
kében siirgésen meg kell tenni a szitkséges in-
tézkedéseket.

Korzetek kialakitasa a tavlati ladaigény
teriileti koncentralédasa alapjan

Amint az az 5. tablazat adataibél kitlnik, a
mezdgazdasag kozvetlen ladasziikséglete 1980-ig,
1963-hoz képest, csaknem 6tszorosére emelkedilk.
Az igény azonban az orszag kiilonbozo vidékein
nem egyenletesen jelentkezik, ezért célszertinek
latszott tobb megye dsszevonasival nagyobb la-
dafelhasznalasi korzeteket kialakitani. Az dssze-
vonast a 1970-re szamitott igény alapjan hajtot-
{tuk vegre, mivel az 1970-es sziikségletet feltehe-
téen meég teljes egészében faalapu géngyotleggel
kell fedezni. A 19 megyét hat korzetbe soroltuk,
az aldbbiak szerint:

I. korzet: Gy6r-Sopron, KomArom,
Veszprém és Zala megye.

II. korzet: Fejér, Somogy, Tolna és Ba-
ranya megye.

III. korzet: Pest megye %/;-a, Nograd, He-

ves és Borsod-Abatuj-Zemplén megye.

IV. korzet: Pest megye 2?/3-a, Béacs-Kiskun

megye 1/5-e és Szolnok megye.

V. kérzet: Baes-Kiskun megye 1/5-e, Csong-

rad és Békés megye.

VI. korzet: Szaboles-Szatmar és Hajdu-Bi-

har megye.

Ez a korzetkialakitas bizonyos vonatkoza-
sokban (pl. gazdasdgi egység, szallitasi korzet)
ialan vitathaté, azonban a megyénként kimuta-
tott ladasziikséglet alapjan barmikor tetszés sze-

Vas,
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77/Bekescsobd”
‘(/f/ Jelmagyarézot:
77 < [ A todoipari voliolot telepet
I Beloldi szukseglet
1 Export szikseglet
[l Osszes scinséglet

1 mm = 2000 m?

2. dbra. Ldadafelhaszndldsi korzetek

, 6. tdblazat
Az egyes korzeiek lddasziikséglete 1970-ben
Léadasziikséglet
Korzet belf6ldi | export | Osszesen
m3
|

1. 5100 7 200 12 300
IT. 6 700 11 100 17 800
II1. | 7 900 21 200 29 100
V. 11 100 32 900 44 000
V. | 7 400 23 800 31 200
VI, | 4100 32 800 36 900
I—VI. : 42 300 129 000 171 300

rint moédosithaték a korzethatarok. Nagyobb
korzetek kialakitdsa, tehat tobb megye Gsszevo-
néasa, azért is kivanatos, mert ezaltal a becslés-
nél elkovetett hibak feltehetéen némileg ki-
egyenlitédnek.

Az egyes korzetek ladasziikséglete 1970-ben
szamitésaink szerint a kovetkez6 lesz (6. tab-
lazat).

A korzetek nagysagat a 2. dbra szemlélteti.
A térkép feltiinteti a Ladaipari Vallalat jelen-
legi telepeinek helyét és az egyes korzetek 1970.
évi grafikusan abrazolt 1lddaigényét.

Ha az 1964. évi ladatermelési tényszamot
az 1970-re varhaté igénnyel oOsszevetjuk, azt
kapjuk, hogy mezbégazdasigi gongyoleg elballi-
tésdra 1970-ig minimalisan 70 000 m?-es kapaci-

tasbovitésrol kell gondoskodni még akkor is, ha
a jelenlegi, idedlisnak egyaltaldn nem mondhaté
helyzetet egyenlére fenntartjuk.

Uzemtelepitési kérdésekkel itt nem kiva-
nok foglalkozni, hiszen egy-egy uj uzem cél-
szeri telepitési helyének és kapacitdsanak a
megvalasztasa nem egyszeri feladat. Annyi
mindenesetre bizonyos, hogy a problémak
el6szor a VI., a III., valamint — a szegedi lada-
tizem tervezett megsziintetésével — az V. kor-
zetben fognak jelentkezni. Nem 4&llitom, hogy
ezeket a problémikat nem lehet kielégitéen
megoldani, de meggy6z6désem, hogy egy kissé
maéris elkéstiink, s a tovébbi késlekedés nagy
karokat okozhat a népgazdasagnak. A sziikséges
fejlesztés természetesen komoly anyagi befekte-
tést igényel, ez azonban a késSbbiek soran sok-
szorosan megtéril.

Osszefoglalas

E rovid cikk keretében nem volt lehetdség
arra, hogy az ERDOTERV iltal végzett munkat
részleteiben ismertessem. Ez kiilonben is csak
azok szamara lenne érdekes, akik a gongyoleg-
ellatds problémadival bdvebben foglalkoznak.
Célom csupan az volt, hogy felhiviam a figyel-
met az el6ttiink 4ll6 feladatokra és indokoljam
a ladaipar fejlesztésének ,mnapirendre tlzését”.

A szamitasok alapjat, mint azt a metodika
leirdasdnal mar emlitettem, a 20 éves elézetes
népgazdasagi terv mezbgazdasagi elbiranyzatai,
ill. az ezekbdl levezetett gylimoles-, sz6l6- és
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zoldségtermesztési tervszamok képezték. Bar a
gongyolegigényes forgalom meghatirozédsa, az
export teriileti bontasa stb. szlikségképpen igen
sok szubjektiv elemet is tartalmaz, ugy vélem,
hogy a végeredményiil kapott szdmok meghiz-
haté tampontot nyujtanak a ladagyartas fejlesz-
téséhez.

A jbvében varhaté géngydlegigényt darab-
szamban és m3-ben is meghataroztuk. Az atsza-
mitdshoz a jelenlegi normativdkat hasznaltuk
fel, amennyiben azonban a fajlagos anyagsziik-
séglet megvaltozik (pl. ij technologia bevezetése
esetén), a darabszamot feltlinteté tablazatok
alapjan barmikor szamithaték az Gj mennyiségi
értékek. Ez vonatkozik arra az esetre is, ha pl.
az alapanyag részben megvaltozik (papir, mi-
anyagok stb. alkalmazasa).

Az 1970-re varhato igény alapjén az orsza-
got hat ladafelhasznalasi korzetre osztottuk.
Mivel ezt megel6zben a sziikségletet megyén-
ként is kimutattuk, a korzethatarok esetleges
modositdsa nem tlitkozik nehézséghbe.

Az 1970-ig sziikségessé vald kapacitasbovi-
tés miniméalisan 70 000 m3-re teheté. A hidnyzo
kapacitas poétlasa csak 1Uj lizemek telepitésével
biztosithaté.

FELHASZNALT IRODALOM

A mezbgazdasiag tavlati ladaszitkségletének felmérése.
(ERDOTERV-tanulméany, 1963).

Markos: Magyarorszag gazdasagi foldrajza.

A gyiimoles- és zoldséggoingyoleg-ellatas f6bb kérdései.
(SZOVOSZ-tanulmany, 1961).

Az 1959, évi gylimdlesfa-Gsszeirds kozségi adatai. (KSH-
Kiadvany).

Statisztikai évkényv, 1961.
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A faforgicslap-gyartds a masodik vilaghdboru
utdn egyre szélesebb korben terjedt el és mind
elméleti, mind gyakorlati téren nagyjelentségti
eredmények sziilettek. A kutatdsok az 1950-es
években meghoztdk a forgdceslapgyartds alap-
vets Osszefliggéseit, torvényszertiségeit. A fejlédés
azonban tovabb tart, a forgdcslappal szemben
tjabb és ujabb 1gcny¢,kkel Iepnek fel a felhaszna-
16k, a gyarté cégek pedig a gyartés gazdasdgossa-
géat, a forgdcslap mindségét kivanjik javitani.

Jelenleg hazdnkban a legnagyobb mennyiségti
forgacslapot a butoripar hasznalja fel. Szebb,
elényosebb tulajdonsigti, gazdasdgosabban eld-
allithaté butoraink azt kovetelik, hogy a forgdces-
lapot is e céloknak megfelel6en alakitsuk ki.
Példéul a gazdasigos és j6 minbségli feliiletkezelés
csak jol el6készitett, zart, sima forgacslapfeliileten
]ehetbcges Tartds, pontos szerkezeti kotéseket
zart, homogén forgicslap-élstruktira mellett tu-
dunk elérni.

A butoripar mellett ma mér egyre inkdbb
jelentkeznek egyéb felhasznaldsi teriiletek s,
mint példaul a kozlekedési, épits- és épiiletaszta-
losipar. A szdmtalan helyen beépithetd forgécs-
lappal szemben itt is a legkiilonboz&bb kévetelmé-
nyeket Aallitjadk, mint pl. alacsony teriogatsuly,
magasabb h6- és hangszigetelés, nagyobb viz-
taszit6képesség, gombaallésag és igy tovibb.

Kétségtelen, hogy a forgieslap tulajdonsigai-
nak, felhasznéldsi lehetdségeinek egyik legfonto-
sabb jellemz&je és befolydsolé tényezbje a lap-
szerkezet, mely szdmos egyéb tényezé mellett
— mint a fafaj, gyartdsi méd, préstechnolégia —
erfsen osszefiigg a szemeseszerkezettel. Tanulmé-
nyunk kovetkezd részében forgics szemszerkezeti
vizggdlatainkat frtuk le. Mind a hazai, mind
a kiilfoldi szakirodalomban egyre gyakrabban

Az apréforgicstartalom hatésa
a faforgacsiapok fiziko-mechanikai
tulajdonsagaira

olvashatunk arrél, hogy a szakembereket foglal-
koztatjik a szemszerkezettel kapesolatos kérdések.
Ez inditott benniinket arra, hogy kissé kozelebbrol
megvizsgaljuk a forgdcslapgyartds sordn kelet-
kezett forgdcshalmaz Gsszetételét, ezen beliil pedig
tanulményozzuk az Un. apréforgics-halmazt,
annak frakci6it. Kisérleteket végeztiink el, me-
lyek sordn igyekeztiink megéllapitani, hogy az
apréforgdes-tartalom milyen mértékben befolyd-
solja a forgdeslapok fiziko-mechanikai tulajdon-
sigait. Meg kell jegyezniink azonban, hogy béar
kisérleteinkben a szombathelyi forgacslapiizem
altal elallitott célforgdesot hasznaltuk, a kisérleti
lapok készitésekor nem &llt rendelkezésiinkre meg-
felel terit6berendezés. fgy kisérleteink inkébb
el6tanulmanyként tekintendék. A mérési ered-
mények azonban azt bizonyitjik, hogy a proble—
méval szélesebb kirben, esetleg iizemi szinten is
foglalkozni kell.

Apréforgaes és firészpor morfeldgiail vizsgilatai

Mint minden egyéb aprité, z0zd eljardsndl
igy a célforgdcs el6allitdsandl is a legkiilonfélébb
forgacsfrakeiok széles skalajat taldlhatjuk meg,
mely frakei6k eloszlasa nagyvonalakban a Gauss-féle
haranggorbét koveti. Az egyes szitamaradvanyok
vizsgdlataibél azt a kovetkeztetést, vontuk le,
hogy 3 mm-es szemnagysagnal erételjesebb valto-
zds figyelhet6 meg. Osszehasonlitdsi alapként
a Klauditz-féle karcstsigi szémot valasztottuk,
de ennek megéllapitasanal a térfogatsilyt figyel-
men kiviil hagytuk. Azt tapasztaltuk, hogy
a 3 mm alatti frakcidk szemeséinek dtlagos karcsi-
sigi foka sokkal alacsonyabb, mint a 3 mm
feletti szemcesenagysagok alakszédmai. Bzt tartottuk
szem el6tt akkor, amikor a 3 mm-es szemcsenagy-
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sdg alatti frakcidkat Osszességiikben apréforgdes-
nak neveztiik el. A 0,0 — 3,0 mm-es méretek kiozé
esé szemesehalmazban azonban taldlunk igen
apro, finom, szinte porszerid szemeséket is. Kovet-
kez6 tanulményunk alapjan a 250 u szemcese-
nagysdg alatti frakcidkat méar nem tekinthetjiik
forgacsszertinek, éppen ezért azt portartalom néven
kiilonboztetjitk meg.

Kiilonbséget kell tenniink az apréforgaces és
a flirészpor kozott is. Forgdcslapgyartasunk ugyan-
is fiatal ipardg és sok esetben helytelennek ming-
sithet6 elnevezésekkel talalkozhatunk a gyakor-
latban. Nem szabad a fiirész- és egyéb fafeldolgozo
iizemekben keletkez fiirészport a forgicslap-
gyartds soran keletkez$ apréforgicesal dsszeté-
veszteni még akkor sem, ha ez utébbit ]elenlw
a gyartds soran felhasznalasra keriil forgdcs-
&n}agbol el is tdvolitjuk és a filirészporral azonos
célra hasznaljuk fel. A két kisméretd anyag kozti
kiilonbséget lathatjuk, ha az 1. tabldzat adatait
osszehasonlitjuk.

1. tablazat
Kiilonboz6 fiirészpor- és céllorgies-frakeiok karesisagi

vizsgalata
[ES N | % s T [
'z © |asg|8 B|R2
Forghcsfajta | = < B | SBE| S0l 288
2 =R e ag lgeq ey
= ) | M | 5} L=
Erdei fonyd R, | 25,8 10,00 | 1,010 9.90
flirészpora Rl 232 6,80 | 0,87 Tyl
keretflirész R, | 21,4 3,95 | 0,503 7,86
utan R, 16,2 1,55 | 0,396 3,92
R, 11,6 0,83 | 0,224 3.73
Re s 18 0,36 | 0,077 4,68
Erdei feny6 R, 15,8 12,05 | 1,370 8,79
fiirészpora B, 18,8 5,22 1 0,720 7.26
kettos szélezd Ra 14,4 3,44 | 0,804 4,28
korftirész <= | R, 24,5 | 0,96 | 0,240 4,00
utan | o 0,80 | 0,221 3,62
s 4,7 0,40 | 0,102 4,00
Erdei feny6 | Iy l, 43,10 | 25,00 l 0,200 | 125,00
tlizifabol | s | 18,70 | 10,30 | 0,234 | 44,10
eléallitott f CRg | LBi6 | 6,95 | 0,190 | 36,60
feddrész | B, | 12,40 4,20 ¢ 0,215 | 19,54
célforgics | R | 6,95 ‘ 2,20 | 0,137 16,05
frakeioi R 3200 03| 0 1LS 6,36
| |
Erdei fenyé6 S8k 66,30 | 22,50 | 0,488 | 46,20
fiirésziizemi R, | 22,30 | 12,60 | 0,484 | 26,05
léchulladékbél | R, | 4,78 6.47 | 0,436 14,84
eléallitott By | 4,28 3,19 | 0,236 | 13,50
kbzéprész R, 1,49 1,45 | 0,164 8,85
célforghes R 0.85 0,49 | 0,125 3.92
frakeioi
1

Az egyes frakcidjelek az alabbi szemesenagy-
sagokat jelslik :

Frakei6 jele Szemesenagysie
] f=1 o

R, 3,0 mm felett
R, 2,0 —3,0 mm
R, 1,0 —2,0 mm
Ry 0,5 —F0 mm
B 0,26—0,5 mm
Ry 0,00—0,25 mm

A tablazat adataibol lathatjuk, hogy a flirész-
por és az aproforgics megfeleld wemcsendgvségfl
szitamaradvanyai milyen eltér6 karestsdgi foka
szemesékbél épiilnek fel. Pl a keretflirész utén
kivett flrészpormintdaban is taldlunk 3 mm feletti
frakciot. Ezt ossze sem hasonlithatjuk a célfor-
cdcshalmaz 3 mm feletti frakeiéjaval. De ha meg-

vizsgdljuk a flrészpor R, flakmo]dt latjuk, hogy
az 1,78-as dtlagos karesisdgi foka szemesékbol
tevidik ossze. Ugyanakkor a fedGforgacs megfelels
frakcidja 44,10-es alakszamu ibrgé;csszemcsékbfil
all. Hasonlé megfigyeléseket tehetiink a tobbi
megfeleld szitamaradvanyok szemcseméretei ko-
zott is. Trdekes meghgvelnunk hogy a fedd
forgacshalmaz 1{6 frakeidjaban taldlunk esak olyan
at].ag()q karcsusagi foku szemeséket mint amllyenek
a flrészporhalmaz nagy részét alkotjak. Ez is
indokolja azt, hogy csupén az Rg-os frakciét te-
kintsiik portmtalomnai\

A megfelel flirészpor illetve aproforgaces-
frakeciok szemeséinek méretei nagyon eltéréek,
ebbdl szdrmazik az, hogy az alakisig is ennyire
kiilonb6z6. A célforgacsot meghatarozott oéllal
allitjuk elS, ezért az egyes szemcesék méretének
alakulédsa iranyitott. Ez tlinik ki az Osszehasonli-
téskor. Pl. az ikerszélezd korftirész utdn vett flirész-
porminta R,-es frakcidjanak szemcséi atlagosan
0,96 mm hosszisagtak és 0,240 mm vastagsaguiak.
A kozépforgacs R,-es frakci6ja ezzel szemben atla-
gosan 3,19 mm hossza és 0,236 mm vastag szem-
csékbdl all,

A szemcseszerkezeti vizsgalatok mutatjak tehat,
hogy az apréforgacsot nem azonosithatjuk a fiirész-
porral, igy az apréforgacsnak a forgdcslapgydr-
tasban betoltott szerepét kiilon tanulmanyoznunk
kell. — Az 1. dbran rajzolt diagramok szemlél-
tetik az egyes forgacs- és flirészporhalmazok frak-
cidinak karcstsdgi fokat (1. dbra).

W. Klauditz és A. Buro ,,Die Eignung von
‘Lgesp‘men zur Herstellung von Holzspanplatten™
ceim{ tanulmanya ravilagit arra, hogy a fmesxpm
nem alkalmas butoripari forgacslapok gyartasara,
még bizonyos szézalékban torténé adagolasa is
hétranyos kovetkezményekkel jar. Kzt hazai
tapasztalatok is megerdsitik. A flirészpornak for-
gdeslapgyartasra torténé felhasznmalasarol tobb
tanulmanyban is olvashatunk, de ezek rendszerint
nem fogla!koynak a flirészporral azonos szemcse-
nagysagt, de attol eltér6 szemcseszerkezettel és
alakisdggal rendelkezé apréforgies felhasznal-
hatésdgdaval. A kés6bbiekben kozolt kisérleteink-
ben igyekeztiink véalaszt keresni arra a kérdésre,
hogy milyen hatast gyakorolnak a kiilonféle apro-
forgdes-frakeiok a forgdeslapok fiziko-mechanikai
tulajdonsdgaira. Fzzel kapcesolatosan megvizsgél-
tuk, hogy sz.ukseges e az apréforgics-tartalom
eltavolitisa — gyartds sordn, vagy az bent marad-

hat-e a lapok anyagaban.

Aproforgaes keletkezése a forgicslapgyartas
folyaman
Miel6tt tovabb mennénk, vizsgdljuk meg,
milyen koériilmények kozott keletkezik a forgdes-
lapgyartds sordn az apréforgdes. Elsé munkahely,
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melyet tanulmanyoznunk kell, maga az apritégép.
Az itt keletkezé apréforgdcs mennyisége fiigg :

a faanyag nedvességtartalmétol

a vagoészerszam élességétdl, illetve elhasznd-
l6dasatol

a metsz6élnek a rostirdnyndl bezart szogétol

az etetdvalyn toltésfokatol

az anyag megfogisinak médjatol

a fafajtol és a faanyag minGségétsl.

E tényez6k koziil az elsé kettd iizem kozben
véltozik, az utébbiak megkézelitleg dllandé érté-
ken tarthatok. Ezért tanulményunk mésodik részé-
ben azzal foglalkozunk, hogy milyen mértékii
a nedvességnek és a késelhasznéloddsnak a szem-
cseszerkezetre gyakorolt hatdsa.

A célforgics szemeseszerkezeti 6sszetétele nem
marad 4llandé azutén sem, hogy a célforgics
elhagyta a forgdcsolégépet. Az apritégépek utén
az egyes gépegységekhez altaldban pneumatikus
uton széllitjuk a forghcsot. A szemcesék surlédnak
a csOvezetékhez, egymdéshoz iitédnek, ezdltal
aprézédnak. De kiilonosképpen megnovekszik az
aprézédas, porlids mértéke akkor, amikor a for-
gacshalmaz dthalad egy-egy ventillitoron. A kii-
I6nboz6 gépekben (silék, adagolék, keverdgépek)
tovabb folyik a forgics aprézédésa.

Legnagyobb a porlis mértéke az utdn-
aprité gépben, melynek rendeltetése, hogy a széles,
lapkds forgdesot szdlas forgécesd alakitsa. Mig az

apritds megtorténik, elkeriilhetetlen, hogy nagy
mennyiségli apréforgics és por ne keletkezzék
a gépben. Azt, hogy a Pallmann uténapritéban
hogyan véltozik meg a forgdcshalmaz osszetétele,
azt a kovetkez6 mérési eredmények mutatjak
(2. tablazat, 2. dbra). '
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2. tablazat
osszetételének alakuldsa utén-
apritds utdn

A ftedéforgdeshalmaz

Forgfeshalmaz sszetétele, 9

Frakeié jele Pallmann
utanaprité utn

Hombak utén

Ry 61,5 46,2
R, 16,0 17,3
R, 5,8 16,0
R, 10,4 12,6
R, 5.4 6,6
R, 0.9 1,3

I
i ZOA 26.
i
\

Lathatjuk, hogy a forgacs dsszetétele, szemese-
szerkezete allandéan véltozik a gydrtds folyaméan.
Azt, hogy a forgécslapiizem egyes gépi berendezései
milyen hatéssal vannak a szemcseszerkezet vélto-
zasara, kiillon kisérletsorozatban kell megvizs-
gélni.

A forgécslapgyértas fejlédése sordn éveken
keresztiil szigorGan ragaszkodtak a gyarté cégek
a kutatiasok sordn levont elméleti kovetkeztetések-
hez. Példdul azon tény alapjin, hogy a forgacslap
hajlitészilardsdga 80-—120 karestsagi foka forgics
felhasznédldsa esetén optimélis, minden gyértési
technolégiaba beiktattak a vibrdciés rostékat,
melyek arra voltak hivatva, hogy a fentieknek
nem megfelel6 alaka apréforgdcsot levalasszak
(3. tablazat).
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3. tabldzat
Forgiceslapok szilirdsigképrzése az emelkedd karestisdgi
fokok mellett
(Lapvastagsig 10 mm = 0,50 g/em?. Kotbanyagtar-
talom : 6,8%;,. W. Klauditz adatai.)

szemesék feliiletére. Ebbdl adédik az a tény, hogy
a kotGanyagfelhordds valésighan nem a forgics-
mennyiség figgvénye, tehat az, hogy a gyakorlat-
ban a gyantafelhordds mértékét a szaraz forgdes
sulyszdzalékdban adjak meg, csupan Osszehason-

e e e e litdsi e}]a,pként squgij'd. Valés:z-igbafl a gyantafelvétel
2 TPl e i ! szilard- @ felillet nagysiganak fiiggvénye. Ezért na-
Vtg. | Hossz|,>2° |ostisag feliilet | anyag 4, 2 P . = ;
o | [1€5868| L/D |m2/100g| g/m? . Sep, - gyen lé'nyeges jellemz6 a fajlagos feliilet nagysiga.

mm oL T | kefem® A yostirAnnyal parhuzamosan szeletelt forgacsra
e sl s o vonatkozdlag W. Klauditz az alabbi képletet alla-
» ] 3 ) 1 .
o5 | 35 | 30 70| oo 8,6 150 pitotta meg :
0,3 g 6,24 5 1220 et
0,1 360 4,70 1,7 250 o r.-d
0

Az Un. hagyoményos technolégidkhoz szer-
vesen kapesolédott a faanyag dztatdsa is, melynek
tobbek kozott az volt a célja, hogy a feldolgozandé
faanyagot teljes keresztmetszetében minél maga-
sabb nedvességtartalomra allitsak be, igy forga-
csoldskor minimdlis mennyiségli apréforgécs ke-
letkezzék. Az dztatés nem jart teljes eredménnyel,
ugyanis a kiilfoldi és hazai tapasztalatok, kisérle-
tek szerint a mar kiszéradt faanyag egyenletesen
nem nedvesithetd vissza gazdasigosan. Kés6bb
legtobb helyen elhagytak az el6zetes aztatist és
a gyakorlat arra a kovetkeztetésre vezette a szak-
embereket, hogy technolégiai és gazdasigossgi
szempontbo6l a rosttelitettségi fokon valé forga-
csolés a legmegfelelébb. Igy a célforgics elGallitdsa
sordn mintegy 15—209, mennyiségben apréfor-
gécs is keletkezik.

Jelenleg azt tapasztalhatjuk, hogy egyes gyér-
tasi rendszerekbdl kiiktattak a vibracids rostakat,
igy az apréforgics kivalasztasit.

Kotéanyagielhordas aproforgieshalmaz esetén

Az apréforgacesal kapesolatosan felmeriilt
a gyantafelhordas, keverés problémaja is. A koto6-
anyagfelhordas lényege, hogy a miigyantat minél
egyenletesebb rétegben hordjuk fel a forgécs-

ahol F: fajlagos felillet m2/100 g atro fa, ry:
fafaj atro térfogatsulya g/em?, d : forgécsvastag-
shg mm.

Az osszefiiggés szerint tehdt valamely for-
gacselegy fajlagos felilete a faanyag térfogat-
sulydtél és a forghcs vastagsdgitol fiigg. Azaz
adott fafaj esetén novekvé forgacsvastagsig mel-
lett csokken a fajlagos feliilet. Ha pedig a forgécs
vastagsdgit valasztjuk 4llandénak, ugy nagyobb
térfogatsilyn fa esetén a fajlagos felillet csokken.,

A fajlagos felillet ismeretében adott forgécs-
elegy esetén kiszdmithatjuk, hogy az egyes forgécs-
frakeiék a sily szerint adagolt mfigyantabol a faj-
lagos feliilet ardnydban mennyi kétSanyagot
vesznek fel.

A tdblizat értékeit grafikusan is dbrézoltuk
(3. és 4. abra).

Ha 6sszehasonlitjuk az egyes frakcidk gyanta-
felvételét, aztlatjuk, hogy a sulyszézalékot tekintve
az aprobb frakcidk magasabb gyantamennyiséget
igényelnek ahhoz, hogy feliiletiik egyenletesen le-
gyen bevonva kotGanyaggal. Ezért az eddigi gya-
korlat az volt, hogy az aprébb frakeiékat a lehetd-
ségek szerint csokkentettiik, hiszen a szdmitdsok
azt mutatjik, hogy elvonjak a kiotéanyagot a j6-
mindségli forgacstél. Az iparban alkalmazott
keverdgépeknél azonban nem ilyen tiszta a helyzet.

4. tabldzat

A forgheslap-gydartas fedd-, illetve kizéplorghes-irakeidinak fajlagos feliilete és szdmitotl gyantafelvétele
: ro = 0,49 g/em?

Eral- elﬂgvlt?:s)nglevﬁ Fajl. feliilet 100 g o Gyantafelvétel, | Gyantafelvétel
Forgéesfajta i6 i oL ey B deltilet, ) ERFNE | etiveay e
g ]3‘3(; mermgylscg, m?/100 g atro VR 11'({1 o8 o suly %
Fedéforgies R, 43,10 2,04 0,88 5,00 11,60
(129%-0s kotbanyag- s 18,70 1,75 0,33 1,88 10,05
felhordés) Ry 16,65 2,156 0,34 1,94 12,40
R, 12,40 1,90 0.24 1,37 11.05
E; 6,96 3,00 0,21 1 [EE) 17,10
MRy AR 3,56 a0l 0,62 19,35
Osszesen .. ... 100,00 ! 12,00
Kozépforgacs By 66,30 0,84 0,56 4,17 6,30
(79%,-03 kitbanyag- R, 22,30 0,84 0,19 1,41 6,32
felhord4s) R, 4.78 0,94 0,04 0.30 6,30
R, 4,28 1,73 0,08 0,62 12,14
R, 1,49 92,50 0,04 0,30 20,18
R 0,85 3.26 0,03 0,30 35,20
Osszesen .. ... 100,00 0,94 7,00
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Egyaltalan nines tisztdzvasa kérdés, hogy gyakor-
latilag hogyan oszlik el a felhordott kétdanyag
a forgécshalmaz egyes frakei6i kozt.

Osszefoglald tdbldzat a kisérletek sordn készitett lapok jelolésére és dsszetételére

Ismeretesek olyan kiilfoldi konstrukeiok (pl. :
Behr-rendszer), melyek megolddsa olyan, hogy
az aprébb frakeciékat kiilon berendezés mozgatja
a kever6gép porlasztéterében, hogy ezdltal azok
kell6 gyantafelvétele biztositva legyen, igy a lapon
belill javitsdk a szilardsigot és el6segitsék jobb
min&ségli feliiletek képzését.

Ha csak roviden is, de azért foglalkoztunk
a faanyag aztatisinak, a forgdcsanyag rostélasd-
nak és a gyanta felhorddsdnak a kérdéseivel, hogy
vildgossd valjék az, hogy a téma felvetése nem
hidbavalé, hanem az apréforgécs probléméjat
maga a forgdcslapgyartds, annak fejlédése hozta
magaval, ezért sziikséges az apréforgéics szerepével
foglalkozni a megfelel6 szerkezetli és mindségli
forgdcslapok gyértdsa szempontjdbél.

Az apréforgacstartalom hatisa a forgicslapok
fiziko-mechanikai tulajdonsigaira

Az apréforgéces-tartalomnak a forgécslapok
fiziko-mechanikai tulajdonsdgaira gyakorolt ha-
tését hosszantarté kisérletezés utjan 4llapithat-
juk meg, mely kisérletek sorén gyértott lapokat
ellen6rz6 vizsgélatoknak vetjitk aléd. Kisérleteink
médszere a kovetkezd volt : sszesen négy lap-
sorozatot dllitottunk elé. Az 1. és 3. jelii sorozatok
lapjait Ggy készitettiik el, hogy azok kozép- ill.
feddrétegében a 3 mm nagysigrend alatti apré-
forgdcs-frakeié mennyiségét valtoztattuk, ugyan-
akkor a fedd- ill. kozépréteg dlland6 6sszetételii
célforgdeshalmazt tartalmazott. E két lapsorozat
elGéllitasdval és levizsgélasdval feleletet kaptunk
arra a kérdésre, hogy miként befolyésolja a forgées-
lapok tulajdonsigait a kozép- illetve feddrétegbe
adagolt 0,25—3,0 mm szemcsenagysiga apré-
forgécs.

Ezutén sziikitettiik vizsgalataink korét és a 2.
és 4. sorozat lapjait olyforman készitettiik, hogy
azok fedd- illetve kozéprétege allandé osszetételli
célforgdces volt, mig a kozép- illetve fedéréteg
anyagidban a 0—1,5 mm nagységrend(i finom-
forgécs-frakeibk részardnydt véltoztattuk.

Ezéltal megéllapitdsokat tehettiink arra vo-
natkozélag, hogy a 0,0—1,5 mm nagységrend(
apréforgdes milyen hatdssal van a forgicslapok
fiziko-mechanikai tulajdonsigaira. Szemléltet6ség
kedvéért tdblézatban foglaljuk ossze a gyartott
kisérleti lapok osszetételét, jelolését (a kovetkezOk-
ben a jeloléseket rendszeresen alkalmazzuk) (5.
tablazat).

5. tablazat

Adagolt apré- Térfogatsiily A kisérleti lapok jele, ha az apréforghies mennyisége
forghes szemcse- A%‘;%;éﬁs hatérai, %-ban
) em?®

Hrigyeags, in g/om 0 | 10 [ 20 ] 30 | 40 | 50 | 75 | 100
0,0—3,0 Kozép 0,610—0,700 11 12 13 14 15 16 17 18
0,0—1,5 Kozép 21 22 23 24 25 26 27 28
0,0—3,0 Fedb 31 32 33 34 35 36 37 38
0,0—1,5 Fedd 41 42 43 44 45 46 47 48

|
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Meg kell azt jegyezniink, hogy a forgdcs induld
nedvességtartalma, a gyantafelhordds mértéke,
a préselés technolégidja minden egyes lapféleség-
nél azonos volt. A kozépforgics nedvességtartalma:
4—59,, a fed6forgics nedvességtartalma : 6—89%,.
Feddforgacsra felhordott gyantamennyiség 129,
a kozépforgdces kotGanyag-tartalma 79%,.

A vizsgilatok eredményeit tablazatokban
foglaltuk ossze. Az esetenkénti egyenetlen gyanta-
felhordédsnak és gépi teritGberendezés hidnyainak
tudhaté be, hogy bizonyos értékek nem kovetik
a tendencidt, vannak kimagaslé értékeink a tdbla-
zat adatai kozt, melyek csak a fenti hidnyossigok-
kal magyarézhatok. De az egyes mindségi mutatok
valtozésinak tendenciajellegébdl hasznos tapasz-
talatokat vonhatunk le a gyakorlat szémaéra.

L. sz. sorozal lapjainalk vizsgdlatai

A sorozatban olyan lapok késziiltek, melyek
fedérétege 3 mm szemnagysdg feletti célforgics-
bol 4ll, mig kozéprétegébe 0—1009%,-ig 7 lépesdben
valtoztattuk a 0,0—3,0 mm kozti szemesenagysigi
apréforgéces mennyiségét.

A kozéprészbe adagolt apréforghes Ossze-
tétele :

R, 2—3 mm-es frakcié 41,0%,
alakszdam : 26,05
Ry 1-—2 mm-es frakci6 25,89%,,

alakszém : 14,84
R, 0,5—1,0 mm-es frakeié 18,5%,,
alakszdm : 13,50
Rs 0,25—0,5 mm-es frakeié 7,79,
alakszém : 8,85
Rg 0,0—0,25 mm-es frakeié 7,0%,,
alakszém :  3,92.
Az apréforgicselegy
szdma : 18,16.
Lathat6, hogy a gyartds folyamdn keletkezd
3 mm-es szemcsenagysag alatti Gn. apréforgics-
frakei6 legnagyobb részét az 1,0—3,0 mm-es méret
forgacsszemesék alkotjak. (6. tdblazat).

6. tdbldazat
Az 1. jelii sorozat lapjainak legfontosabb fizika-
mechanikai tulajdonsagait osszefoglalé tiblizat

stulyozott karcsisdgi

Yerre Lap-
& té‘i}"rot E *}i‘éit(;)_' lcem?}lé Vizfel- Vast.
s riogat-| SzUArGs | o itard- | vétel | dagadés
o suly sdg 2 O/ 0
= Jem? | kg/em? shg U 7o %
| A 8/4M° | kg/om?
11 0,542 | 239 1,75 40,4 8,4
12 0,600 229 1,95 31,9 8,6
13 0,582 227 2,10 39,4 11,3
14 0,633 244 3,45 33,4 10,0
15 0,660 277 4,35 27,2 5.8
16 0,678 236 3,15 30,2 7,2
17 0,656 269 4,00 23,5 5,9
18 0,636 241 4,20 31.1 9,2

Erdekes megfigyeléseket tehetiink akkor, ha
elemezziik a 6. tablazat adatait. A hajlitészildrd-

ségi értékeket vizsgalva azt lathatjuk, hogy a ko--

zéprész. célforgdcesihoz kiilonb6z8 mennyiségben
adagolt apréforgdes nincs kiilonosebb hatdssal
a forgécslapnak erre a tulajdonsdgéra. Ez a harom-

rétegli lapszerkezet kialakitésat tette indokoltta
és a kisérlet igazolja a testek hajlitdsanal felléps
mechanikai torvényeket.

Egészen mds a helyzet, ha a lapleemeld szilard-
ség értékeit vizsgaljuk. Altalanosan érvényesiils
elvként elfogadhatjuk, hogy normil gyéartésa
haromréteg(i forgacslapoknal a kozéprétegben fel-
haszndlt alacsonyabb gyantatartalom miatt a lap-
leemel szilardsag vizsgalatanal a rétegelvalis min-
dig a kozéprétegben torténik meg.

Mint lapvizsgélataink is bizonyitjik, a szem-
aseszerkezetnek nagy befolydsa van a lapleemels
szilardsdgra. Ha a forgdcslap kozéprésze csupén
szdlas, hosszikés, durvabb forgacsbdl épiil fel, az
egyes szalak kozt iiregek, hézagok képzdédnek,
azok nem fekszenek fel teljes feliiletiikon. Rosszak
a beékel6dési, kitoltési viszonyok. Viszont, ha
aprébb frakeiok is jelen vannak, megjavulnak a
szerkezeti, kotési viszonyok, melyek a téblazat
értékeinek tantsdga szerint a magasabb lap-
leemelG szilardsdgban jelentkeznek (5. dbra).

A vizfelvétel és vastagsigi dagadas szdzalékos
értékeinek vizsgalatabél azt lathatjuk, hogy az
értékek az apréforgacstartalom novelésével bizo-
nyos fokd javulé tendenciat mutatnak. Ez azzal
magyarazhaté, hogy a nagyobb mennyiségii apré-
forgacsot tartalmazé forgdcslap szerkezete zéar-
tabb, az iiregek jobban ki vannak toltve, igy a viz
behatolédsa megnehezedik, lasstibbd vélik. Kz nagy
altalanossdgban megfigyelheté az 1. sorozat lap-
jainak vizsgélatdndl, bar a szamadatok nem min-
den esetben meggydzbek (6. dbra).

2. sz. sorozat lapjainal vizsgdalatai

E sorozat lapjainak kézéprétegében a 0,0—1,5
mm szemesenagysigl apréforgicstartalmat val-
toztattuk 0-—1009,-ig 7 fokozatban. Az 1,5 mm-es
fels6 hatart az iizemi adottsigoknak megfelelGen
allapitottuk meg.
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Az aproforgdacs osszetétele

Ry 1 —1,5 mm-es frakei6 3,5%,
alakszdm : 14,80
R; 0,5 —1,0 mm-es frakeié 35,49,
alakszam : 13,50
R; 0,25—0,50 mm-es frakcié 45,59,
alakszam : 8,85
Rg 0,00—0,25 mm-es frakeié 15,6%,,
alakszam :  3,92.
Az apréforgics-elegy silyozott karcsusagi

szama :

9,94.

A fedOréteg Osszetétele allandé ; 1,5 mm fe-

letti célforgacs.

A ha]lltosmldrdsdg értékeit vizsgilva azt
tapasztaljuk, hogy hasonléképpen az 1. sorozat
lapjaihoz, itt sem taldalunk kiilonosebb véltozast.
Tehat hiaba alkalmaztunk a kozéprétegbe rossz
alakisdg apréforgicsot, nem csokkent a hajlité-
szilardsag. Ugyvanis a megfeleld erdsségii fedoréte-
gek biztositjak a kivant szilirdsdgi értékeket.

7. tablazat
2. jelii sorozat lapjainak legfontosabb fiziko-
mechamkal tulajdomtigall osszefoglalé tdblizat

et | Lz \p- }
Z t:i:}';r(:it- 1‘;:]{1;}(‘]) leemeld | Vizfel- | Vast.
7 ‘ 08¢ N l szilard- vétel | dagadas
= stly l\ma sig | % o,
s | g/em? ig/em? %
= 3 i k;,/( m b
21 | 0,636 272 4,90 31,1 11,4
22 | 0,638 | 285 | 455 | 286 9.0
23 0,674 278 3.95 18,2 6,8
24 | 0,672 287 5,40 20,8 8.3
25 | 0,665 250 5,10 19,9 7,5
26 | 0,670 263 6,00 22,7 8,5
27 | 0,665 282 4,90 15,2 5.8
28 | 0663 | 280 | 540 | 221 71

A lapleemel§ szildrdsig mir sokkal egyenlete-
sebb értékeket mutat, mint az 1-es szdmu sorozat
esetében. Mar a kiindulé értékek is magasabbak.
2z annak tudhat6 be, hogy a kozéprész anyagaban
az 1,5—-3,0 mm szemcsenagysdgu apréforgacs kez-
dettdl fogva jelen volt. Levonhatjuk tehat a k-
vetkeztetést, hogy az 1,5--3,0 mmszemesenagysagi
forgacsfrakciéknak elsodleges szerepiik van a
lapleemelo szilardsag képzésében. Javité hatdsa
van az 1,5 mm alatti frakciknak, de ez nem til-
sdgosan nagymertéku (7. dbra).
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A vizfelvétel és vastagsigi dagadas értékei
emelkedé apréforgdcs-tartalom mellett esokkend
tendencidjaak. A csokkend jelleg a sorozatnil
sokkal inkabb megfigvelhet(’i és tisztabban érzé-
kelhet6 mint az 1-es szamu sorozat lapjainal. Meg-
figvelheté egy érdekesség a két vizsgilat eredme-
nyeinek tanulmanyozasandl. A 18-as és a 28-as jeli
lapoknal is magasabbak a vizfelvételi és vastag-
sagi dagadasi értékek, mint az elSttiik 4llé lapok-
nal. Nyvugodtan levonhatjuk tanulsagként, hogy
75%,-nal tobb apréforgacsot tartalmazé kozép-
forgdcs esetén a gyantafelhordas koriilményei
megy altoznak, és nyilvanvald, | cgv az ebbdl szar-
maz6 egvenetlenségek jelentkeznek a két széban
forgé lapféleségnél. (8. abra)

3. sz. sorozat lapjainak vizsgalatai

A lapok kozéprésze dllandé szemszerkezetii,
3,0 mm feletti forgacsfrakciokbol all, mig a fedo-
forgacs anyagaba a kisérleti médszer szerint 0,0—
3,0 mm srcmoqenagwsagu aproforgacsot adagol-
tunk 0-t6l 1009%-ig novekvd mcnnvxsegekbcn
A sulyozott karcstsdgi szam : 31,08, az apro-

forgéacs pedig az alabbi frakeiokbol tevédott ossze :

R, 2,0 —3,0 mm-es frakeié 41,89,
alakszama : 44,10

Rg 1,0 —2,0 mm-es frakeié 14,69,
alakszama : 36,60



186

Faipar XV. évf. (1965), 6. s=.

R
-5 X .
3 % —vizfelvétel
S4|S —— — vastagsagi dagadas
S
3.
>
"8
2040
Ty .
IR
-
01 208> :
1 1\‘f\ \I : Q
+ S—t— -—‘.-—-
54m4—
oLe - : =
0 50 00 ¥
Aproforgocstartalory
8. abra

R, 0,5 —1,0 mm-es frakeié 27,39,

alakszama : 19,54

R; 0,25—0,5 mm-es frakeié 9,09,
alakszama : 16,05

Rg 0,0 —0,25 mm-es frakeié 7,39,
alakszama : 6,35

A vizsgdlatok eredményeil a 8. tablazat multatja

A tablizat értékeit vizsgalva azt lathatjuk,
hogy a hajlitészilardsigi értékek a fedéréteg emel-
kedo aproforgacs tartalmaval esokkend tendenciat
mutatnak. Ez a 2. szimu tdblazatban foglaltaknak
felel meg. A hajlitészilardsagi értékek csokkenése
azonban nem :tulsdgosan jelentds itt, amikor a la-
pok térfogatsilya 620—662 kg/m?® nagysagi.
A feliilet azonban sokkal finomabb az apréforgécs
bekeverésekor, mint tisztin 3 mm-en feliili szem-
csenagysagu fedoforgics alkalmazisa esetén. A jo-
vében elsGsorban a finom feliiletre kell torekedni,
ha meg akarjuk oldani a felilletkezelés sokrétfi
problémdjit. A felilet jobb minGségét pedig
- a fedd6forgdes finomitassal lehet fokozni. (9. Abra)
A sorozat lapjainak lapleemeld szildrdsagi ér-

8. tablazat

A 3. jelii sorozai lapjainak legiontosabb fiziko-
mechanikai tulajdonsigait osszefoglalé tdablizat

| S Lap- ‘
o | Ao, | Hallits- | oras| Viggel: | Vast.
z | térfogat-| szilard- | O Qérd el | e
:.. Sﬁl\' St”:g SZ1 {);ll‘( £ \("( | (lgo& as
= Tt » s )
< g/em® | kg/em? kg /(gnﬁ { ‘ &
31 | 0,636 | T2 4:90 |+ 31,1 11,4
32 | 0,656 | 269 460 | 312 12,2
33 | 0,635 | 234 5:350 | 376 11,2
34 | 0,652 | 265 565 | 274 9,9
35 | 0,662 | 234 5,50 | 30.9 12,0
36 l 0,628 | - 242 3,80 34,2 12,5
37 | 0650 | 220 530 | 281 | 120
38 | 0,620 | 206 2,95 040 INaTA

s 33

2604+—P>
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240 S

200

180

0 50 100 ¥,

Aproforgdcstartalom

9. abra

tékeibdl kiilonosebb kovetkeztetéseket nem von-
hatunk le, hiszen e mutaté szempontjabél kritikus
kozépréteg oOsszetétele a lapkészités sordn vélto-
zatlan maradt.

A vastagsidgi dagaddst és vizfelvételt vizsgilva
azt a megallapitist tehetjiik, hogy talilunk egy
optimalis célforgdcs—apréforgics keveréket, mely
mellett legalacsonyabb a vizfelvétel, illetve vastag-
sdgi dagadds mértéke.

Mint ez a 4. sorozatndl is adédik, az optimalis
értékek mintegy 309/ -os apréforgics-tartalom mel-
lett jelentkeznek.
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4. sz. sorozal lapjainak vizsgalatai

A kozéprész forgicsanyagianak dllando ossze-
jotelen valé tartdasa mellett a feddréteg 0,0—1.5
mm szemesenagysagi aproforgacs- tartalmét val-
toztattuk az eddig alkalmazott moédszer szerint.
A bekevert aproéforgics sulyozott karcstsigi
szdma : 14,36, mely apréforgdcselegy a kovetkezs
frakeiokra oszlik :

R, 1,0 —1,5 mm-es frakcié - 0,39,
alakszam : 36,60

R, 0,5 —1,0 mme-es frakecié 21,1%,
alakszam : 19,54

R; 0,25—0,5 mm-es frakeié 53,0%,,
alakszam : 16,05

Rg 0,0 —0,25 mme-es frakcié 25,6%,
alakszam : 6,35

Az elkészitett kisérleti lapok vizsgélati ered-
ményét a 9. tablizat tartalmazza.
9. tablazat

A 4. jelii sorozai lapjainak legfoniosabb fiziko-
mechanikai tulajdonsigait osszefoglalé {dbldzat

: o Lap- |
< té ‘:;‘.t a0 - iluj]glim]). leemel6 | Vizfel- Vast.
2 | SAEORRIGESHIC I snlmd- vétel | dagadds
o suly sdg 0 °
z g/fem?® | kgfem® | g /om= ! 2 o)
41 | 0636 272 190 | 31,1 11,4
42 | 0,650 266 460 | 31,2 12,2
43 | o664 296 480 | 241 7.5
44 | 0,653 306 625 | 238 6.5
45 0,657 294 6:26 | 2051 5.5
46 | 0,650 264 4.90 | 258 8,7
47 | 0,622 196 3.50 27.9 7.6
48 | 0,628 210 3,00 29,9 9.8

Latszik az, hogy ha a feddérétegben tulzottan
magas az aproforgacstartalom, a hajlitoszilardsig
értéke csokkcn (11. &bra).
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A lapleemeld szilardsag vizsgilata, mint az
el6z6 sorozatban, itt sem bir kiilonosebb jelen-
tOséggel.

Mint a 3. sorozat lapjainak vizsgalatanal
erre utaltunk, a vizfelvétel és vastagsagi dagadas
értékei a gyakorlat szaéméra optimalisak, ha 30—40
szdzalék mennyiségben 0,0—1,5 mm méretii apro-
forgdces van jelen a feddrétegben (12. dbra).
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12. abra

Elméleti kovetkeztetések

A fed(’ifolgé( 0-0s mennyiségben
jelenlevé 1,5 szemcsenagysigi apro-
forgdcs-f rakcwk a haﬂnto.snlmdsagot kis mcrtekbcn
csokkentik, a lapleemeld szilardsidgot nem befoly-
soljak, 30——40%-os aranyban valé bekeverésiik ill.
jelenlétiitk optimélis vastagsigi dagadds- ill. viz-
felvételi értékeket hoz magaval. A feliilet finom-
sdgdt, zdrtsigit nagymértékben javitjik a fedd-
rétegben jelenlevs apréforgdes-frakeidk.

A feddforgdcesban magasabb szédzalékban je-
lenlevé 0,0—1,5 mm szemesenagység frakciok
a hajlitészilardsagot nagyobb mértékben * csok-
kentik, egyéb hatdsaik megegveznek az 1,5—3,0
mm-es szemesenagysagt frakeick hatdsaval.

A kozépforgacsban jelenlevé 0,25—3,0 mm
szemcesenagysagit apréforgacs-frakeiok a hajlito-
szilardsagot szémottevfen nem befolyédsoljak, a
lapleemel6 szildrdsigot emelik és csokkentik a for-
gacslap vizfelvételi illetve vastagsigi dagadési
hajlamét.

Véghkovetkeztetések a gyakorlat szamdra

A kisérletekhez felhasznalt alapanyag meg-
egyezik a rendes, tizemi alapanyaggal, a szem-
cseszerkezeti, morfolégiai, nedvességtartalom és
egyéb tulajdonsigok az iizemi gyakorlatnak meg-
felel6ek voltak. Az ilyen korillmények kozt le-
folytatott vizsgalatok azt mutatjik, hogy a gyér-
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tés folvaman a kozépréteghez felhasznalt forgacs-
anyagh6l nem sziikséges eltdvolitani a gyartas
sordn keletkezG aproéforgicsot. Elméletileg cél-
szerti lenne kirostalni a 0,0-—0,25 mm szemcse-
nagysigi portartalmat, de az egyrészt nem valé-
sithaté meg, masrészt mennyiségi részaranya mini-
malis. (1-—29,).

A fcdé’fmg{us anyagéban levé 1,5—3,0 mm
szemcesenagysagi aproforgaesot nem kell eltdvoli-
tani a f'mg'acshalmazbol mivel az elényos tulaj-
donsédgokat biztosit a ioxgacslapnak A 0,0—1,5
milliméter szemcesenagysagu apréforgacs-frakeiok
kirostalasa azonban indokolt, tekintve, hogy jelen-
létiik rontja a lapmindséget és a gyéartas sordn
nehézségeket okoz.

A kisérletek azt mutatjak, hogy az apréfor-
gacs probléméjaval érdemes foglalkozni és cél-
szerit mélyrehatébban, részletesebben tanulmé-
nyozni az apréforgidcstartalomnak a forgéeslapok
fiziko-mechanikai tulajdonsdgaira gyakorolt ha-
tasat.
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1. A konyhabutorok korszeriisége

A korszerliség kérdése a magyar butoripar-
ban egyike napjaink legaktualisabb témadinak.
Elméleti, illetve irodalmi sikon a butoripar
problémaival foglalkoz6 kiilonbozé szervek és
szervezetek jelentds lépéseket tettek mar a bu-
toripar korszerUsitése érdekében. A gyakorlat-
ban, az lizemek gyakorlatdban azonban még ko-
rant sem beszélhetliink arrél, hogy a korszeru
gyartmanyok és féleg a korszerl gyartas megol-
dott feladat.

Vallalatunk, a Tisza Butoripari Vallalat al-
tal, vagyis a teljes minisztériumhoz tartozé
konvhabutorgyartasban eldallitott termékek vo-
lumenének 80,6%-a ugynevezett hagyomanyos
butor, melyek sem funkciondlis, sem esztétikai
szempontbol nem felelnek meg a mai kovetel-
ményeknek. E mellett a jelentés negativum
mellett a gyartasi folyamatok szervezése is, s a
szervezetek felépitése is korszertitlen.

Uj gvartméanyok bevezetése és a korszert
gyartds megszervezése pedig olyan kovetel-
mény, mely megoldasanak stirgeté szukségessé-
gét vallalatunknal is érezzik.

A Kkorszerliség kérdésének elemzését cél-
szerli azoknak a kovetelményeknek vizsgalatian
keresztil vezetni, melyeket a mai életforma, a
vasarlok igényei szabnak meg és melyeket a ter-
melGeszk6zok magas fejlettségi foka torvény-
szerlen elo6ir.

II. A korszerii konyhabutorokkal szemben
tamasztott kovetelmények és azok
biztositasanak lehetoségei

1. Funkciondlis jelleg:

A korszerd konyhabutor hasznalati értékét
emeli az a tulajdonsdga, hogy nemcsak tarolo-
butor, hanem -olyan berendezés, mely a konyhai

Korszerii konyhabluitorokrél és a fejlédés

lizem munkafolyamatait is kiszolgalja. Ebbél a
célbol beépitésre kertilnek mosogatotalak Al
otvozetbol préselve, vagy zomancozott kivitel-
ben. Haztartasi kisgépek rejtett elhelyezésben.
Elektromos stit6-, hitéblokk. Kiilonb6z6 anya-
gok: f6zési nyersanyag, tisztitoszerek tarolasara
szolgdlé rekeszek, polcok, kosarak mianyag
vagy fém kivitelben. Beépitésre keriil elektro-
mos dugaszol6 aljazat, idére bedllithato jelzo-
csengls oOra. A beépitett szerelvények mellett
olyan szerkezeti részeket alakitanak ki, melyek
a héziasszony munkajat megkonnyitik: kihuz-
haté vagy kifordithato kis munkalapok, kihuz-
hat6 polcos tarolévész (1. abra).

Az ilyen, magas funkcionalis igényeket ki-
elégité butor értéke nagy. A nyugat-europai or-
szagokban is ezeket a ,komplex” garniturakat
csak kis széridkban 4llitjak el6. Magyaror-

1. dbra
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szagi viszonylatban tomeggyartas ilyen felsze-
relésti konyhakbol nem célszerd. Kisebb meny-
nyiségben torténdé gyartasukat azonban, széles-
kérld piackutatas utan szorgalmazni kell.

Mosogatotalat az utobbi években tervezett
konvhéaknal mar alkalmaztunk. Jelenleg probal-
kozunk htitéblokk és mas szerelvények beépité-
sével.

A funkcionélis jelleg kialakitdsdnak mésik
teriilete a butor méretezése és beosztasa. Kiilon-
b6z6, a bator nagysagara vonatkozé igények ki-
elégitésére, varia elven alakitjuk ki az egyes
garniturakat. A szélességi méret egysége altala”
ban 500—550 mm. Igy egyajtés; (500—550 mm
széles); kétajtos (100—110 mm széles); és ha-
romajtos (1600—1650 mm széles elemek késziil-
nek. Egy-egy szekrény rendszerint kétrészes.
Alsorészb6l all, melynek magassdga 850—900
mm, mélysége 480—500 mm és felsorészbol,
mely valtozé magassiagu, 300—350 mm mély. A
felsérész falra akaszthato, vagy kilonbozé tar-
tokkal az alsorészhez rogzithet6. A szekrény tel-
jes magassaga megmarad a klasszikus 1780—
1800 mm meéretnél. A bels6rész beosztasat te-
kintve mind az also-, mind a felsérész polcos ki-
alakitas esetén altaldban 1 polccal rendelkezik.
A valéban funkciondlis beosztias azonban tébb
polcot, emellett kisebb rekeszeket is kovetel. A
2. dbra egy 4 személyes haztartas edénytarolo
helyigényét és elrendezését mutatja. Ez a belsd
kialakitas kétségteleniil tobb anyagot igényel a
belsérészhez, de ez a toébblet megtéril az ésszeri
elrendezés altal csokkenthet6 féoméreteknél. A
mai konyhabutoroknal “talan a legkevesebb
gonddal kezelt teriilet a belsérész beosztasanak
kialakitasa.

A butorok haszndlati értékéhez feltétlen
hozzatartozik azok idéallosaga. A feliiletek kiilsé
vegyi, fizikai' és mechanikai hatasokkal szem-
beni ellenalloképességét olyan anyagok alkal-
mazasaval novelik, melyek ezen hatasokkal
szemben igen j6 tulajdonsagokkal rendelkeznek.
A munkalapok magas héfokot elviselé lug- és
savallé préselt muianyaglemezek vagy hasonlo
tulajdonsagokkal rendelkezd fémlemezek., A
szekrények frontrésze préselt miianyaglemez-
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zel, vagy miigyantalakkal feliletkezelt kemény
farostlemezzel, esetleg kemény PVC fdlidval
boritott. Ezen anyagok alkalmazasa a nyugati
orszdgokban igen elterjedt. Vallalatunk belfoldi
piacra az elmult évben gyartott olyan konyha-
kat, melyek munkalapjainak boritdsara a ma-
gyar gyartmanyu ,,Dekorit” lemezt, a frontré-
szekhez pedig feluletkezelt farostlemezt hasz-
naltunk. Ezeknek a korszerli alapanyagoknak a
felhasznalasdra 1965. évben tobb uj konyhati-
pust alakitunk ki.

2. J6 esztétikai hatas

A széprdl alkotott mai felfogas a korszerti
konyhabutorck kialakitdsanal azok ardnyaiban,
tagolasaban és szinhatasaban jut kifejezésre. A
funkcionalis kovetelmények . figyelembevétele
mellett is lehetdség van a butorok formahatésa-
nak alakitésara; a sikok tagolasan, a varialasi
lehettségeket kihasznalva az egyes elemek egy-
mas mellé helyezésén, esetleg funkcionalis
szempontbdl kevésbé fontos szerkezeti részek
formaalakito hatasidnak kihasznalasan keresztiil.

Tgen jo6 hatast ad pl. megfelelé méretii
konyhéban egy sorbutorszerlien oOsszeallitott
garnitura (3. abra).

3. dbra

A sikok tagolasat elsésorban szerkezeti ré-
szek (ajtok, fiockok) segitségével lehet megol-
dani. Alkalmazhaték diszité elemként kiilon-
boz6 szerelvények fémbdl vagy milanyagbol,
melyek alapvetéen huzok, szell6z6k szerepét
toltik be.

A korszerd konyhabutorok esztétikai hata-
sénak kialakitdsaban azonban kétségteleniil leg-
jelentésebb szerepiik a szineknek van. E tertilet
kiaknazasanal a mianyagok szinte kimerithe-
tetlen forrast jelentenek. A nyugati orszagokban
igen kedveliek a s6tétebb arnyalatu furnirszi-
nek, és az egészen vilagos szinek, melyek leegy-
szerusité hatasat a szerelvények, élek, wvagy
egyéb szerkezeti részek szinezésével hozzak
egyensulyba. Nalunk inkabb a pasztelszinek
kedveltek két, esetleg harom szin alkalmazdsa-
val egyazon szekrényen. A konyhabutorok szi-
nezésére altalaban meleg szineket alkalmazunk.
Ennek oka egyrészt hagyomany, méasrészt talan
az a tény, hogy a f6zés korszerli berendezései
nem teszik sziikségessé a melegérzet csokken-
tését szinhatas segitségével.
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3. Gazdasagossag

A korszeri konyhabutorokat ma mar egyre
tobben keresik. Nemcsak 1uj formajuk, jobb
esztétikal hatasuk miatt, hanem hasznalati érték
szempontjabol elényosebb tulajdonsagaikért is.
Nagy tomegben torténdé gyartidsuk azonban csak
ugy célszerd, ha eldallitasuk gazdasdgos. Mivel
a butorok gazdasagi vonatkozasait elsésorban a
felhasznalt anyag és az eldallitas koriilményei
hatarozzdk meg, kétségtelen, hogy gazdasagos-
sagat és ezzel Gsszefliggésben fejlédésének ira-
nyat az altalénos technikai szinvonal emelke-
dése, ezen beliil konkrétan az alapanyaggyartas
€és a geépi berendezések fejlédése hatarozzak
meg. A konyhabutorok korszerd anyagait mér
emlitettem. Ezen anyagoknak nemcsak felhasz-
nélasa, hanem hazai viszonylatban {orténé elé-
allitasa is egyre szélesedik. Alkalmazasuk azon-
ban az esetek tobbségében otletszert, ennek ko-
vetkeztében gazdasagi hatasuk csak késébb, na-
gvon sokszor negativ eredménnyel jelentkezik,
ami termelési kiesésekhez, végsé soron népgaz-
dasagi kar keletkezéséhez vezet. Bar nem vitat-
haté, hogy az igen jo tulajdonsdgokkal rendel-
kezdé korszerti alapanyagokat alkalmazni kell.
elényds gazdasagi eredményét elzetes elemzés-
sel és az ebb6l kialakitott indokolt kivalasztas-
sal azonban bhiztositani kell.

Mivel az uj anyagok tulajdonsagainak val-
tozasat, melyek hosszabb id6 utan jelentkeznek,
nem ismerjik, feldolgozasi technoldgiajuk nem
kiforrott, azok a vallalatok, melyek vallalkoztak
bevezetésiikre, kockdara .tették termelésiik biz-
tonsagat. Ez a kockazat els6sorban a megmun-
kalas alatti hibasodasi, vagyis selejtezédési le-
hetéségekben van. A hazai el6allitdsu anyagok
arban nem jelentenek lényeges kiilénbséget a
korabban alkalmazott anyagokkal szemben. Pl.
mig 1 m? haromszorosan szort szines farostle-
mez &ra 61 Ft, a kétszeresen szorté 52 Ft, 1 m?
farostlemez olajfestékkel feliiletkezelve 55 Ft.

Vallalatunk hédrom éve gyart korszerd alap-
anyagokbol konyhabutorokat. A szerzett tapasz-
talatok birtokaban az Uj anyagok alkalmazasa-
nak legfontosabb kovetelményeit az alabbiak-
ban foglalhatnam GOssze:

— A préselt mianyag lapok (Dekorit) ara
magas. Alkalmazasa csak kis mennyi-
ségben, erésen igénybevett helyeken in-
dokolt. Hordozoanyagul témor lap a
legmegfelel6bb. Felragasztasa csak csi-
szolt hatlappal ad megfelelé min6séget.

— A feluletkezelt farostlemezek szerke-
zetbe épitve csak ugy biztonsagosak, ha
a keret mindkét oldaldra azonos eljaras-
sal keésziilt, s6t azonos szinl lemezt ra-
gasztunk. E feltétel mellett a keretszer-
kezetek héprésben is enyvezhetdk.

— A feliiletkezelt farostlemezek szabasara
és megmunkalasara csak megfelel6 met-
sz6szoggel kialakitott keményfém szer-
szamok alkalmasak. Az élek megmunka-

lasa abban az esetben jo mindségi, ha
az alaplemez hajlitoszilardsaga 500
kg/em? felett van. Puha lemez esetén a
lakkréteg kipattogzasanak mértékét els-
vagoval kismértékben csokkenteni lehet,

— A feliiletkezelt farostlemezzel boritott
alkatrészek igen gondos kezelést, raka-
solast igényelnek.

A korszerii konyhabutorok gazdasigossa-
gara az eléallitas korilmeényei is hatast gyako-
rolnak. A termelési koltségek csokkentését a

Jutorszerkezetek célszerti kialakitasaval, tipi-

zalt elemekbél, félautomata gépek, gépsorok
gazdasagos lizemeltetésével kell megoldani.

III. A konyhabutorok fejlédésének iranya

A szocialista tarsadalmi viszonyoknak
megfelel6 életforma igényei alapjan a butorok
jellege mar kialakult. A varia elv, a tipizalt
szerkezet, a korszerli alapanyagok alkalmazasa,
a funkcionalitas el6térbe helyezése, a célsze-
rien alakitott, egyszerusitett forma és diszité
hatas, melyek a mai korszer( butorokat jellem-
zik, olyan tényezdk, melyek a mai életformanak
a legjobban megfelelnek, s melyek kétségtele-
nil a kozeljové butorait is jellemezni fogjak.

A fejlédés lehat a konyhabutoroknal is csak
ebbe az irdnyba mutathat, hiszen csak ezeknek
a tényezdknek figyelembevételével biztosithato
a gyartmanyok szinvonaldanak emelése, a valasz-
tékbévités és a gazdasagos gyartas, melyek a
jov6 célkitizéseit jelentik népgazdasagi vonat-
kozasban.

A fejlesztés érdekében, ismerve a kove-
tendé iranyt; igen sokat kell tenniink, mivel a
korszerti konyhabutorok Kkialakitasdban eddig
nagyon keveset valésitottunk meg.

A fejlesztés legfontosabb feladata a buto-
rok hasznalati értékének ndvelése, a valdoban
Tunkcionalis osszetétel és beosztas kialakitdsa
els6sorban az 4] tipusoknal. Revizié ala kell
venni azonban ebbél a szempontbol a gyartas
alatt levd tipusokat is és azokon az anyagella-
tasi, technolégiai, ar és egyéb korlatozd ténye-
z6k figyelembevételével, a funkcionalis jelleg.
novelése érdekében beosztds, esetleg foméret-
valtozasokat kell eszk6zolni.

Jelentésebb feladat a korszerusités terén a
tipizalas kérdésének megoldasa. Ez a teriilet a
konyhabutorok vonatkozasaban szinte érintet-
fen. Ugyancsak megoldasra var az uj alapanya-
gok biztonsdgot adé megmunkalasi technologia-
janak kidolgozasa is.

Feladat tovabba a gyartas [ejlesztése. Els6-
sorban termelékeny altalanos és célgépek, fél-
automata gépek bedallitdsaval, masodsorban, de
nem kisebb jelentéséggel az optimalis gyartas-
szervezeési és technoldgiai moédszerek kialakita-
saval, melyek a termeléssel szemben tdmasztott
mai kévetelményeknek:

. — rugalmas gyartas, konnyl atallas,
— gyors atfutasi 1d6,
— alacsony onkoltség,
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—- j6 minéseég,
— biztonsagos gyartas
a legjobban megfelelnek.

A feladatok megoldasa sok és odaadd mun-

kat igényel. Az eredmények biztositasara a val-

vlalati szakemberek munkajan kiviil a Konnyti-

ipari Minisztérium, a Faipari Gyartastervezd

Iroda és a kereskedelmi wvallalatok tamogata-
sara, segitségére is sziikség van.

E cikknek nem célja sem a korszeri kony-
habutorok kifejlesztésének tervezési, technolé-
gial, szervezési és egyéb szempontok szerinti
részletes feladatait elemezni, sem az eddig elért
eredményeket részletesen ismertetni. — Rovid
attekintést kivantam csupan adni azokrol a kér-

desekrol, melyek a konyhabutorok korszer(isé-
gére vonatkoznak.

Osszefoglalva ezek szerint: mai elképzelé-
seink, illetve terveink alapjan a koézeljové kor-

- szerl konyhabutora:

— a legcélszeriibb meéretezéssel és beosz-
tassal,

— a funkcidk skalajat szélesits, beépitett
hasznalati eszkozokkel és szerkeze-
tekkel,

— mugyantalakkal elére feliletkezelt 'alap-
anyagokbdl, mlanyag szerelvényekkel,

— az automatizalas® adta lehetéségek ki-
hasznalasaval tipizalt elemekbdl, wvaria
elven kialakitott formaban késziil.




Egyesiileti hirek

1965. aprilis 7-én tartotta tilé-
sét az Egyesiilet Elntksége. A
napirend elsé pontjaban Szvet-
ké Nandor szamolt be és érté-
kelte az Egyesiilet szakoszta-
lyainak, koézponti bizottsagainak
és vidéki csoportjainak 1964.
évi munkajat. Az Elndkség ha-
tarozatot hozott, mely szerint 1.
rendszeresen foglalkozik a Koz-
ponti Bizottsagokkal és évente
legalabb két alkalommal besza-
molot kér végzett munkajukrol,
ezzel kapcsolatban megbizza a
Miiszaki Tudomanyos Bizottsa-
got, kezdje meg a Kozponti Bi-
zottsdgok munkajanak feliil-
vizsgdlatat és az év IIl. n.-éig
tegye meg, illetve dolgozza ki
javaslatait.

A napirend masodik pontja-
ban az MTESZ Kozgytlés kiil-
dotteinek megvalasztasara tet-
tek javaslatot. Az Elnokség a
javasolt Roka Pal, Somogyi
Laszlo, Strobl Kalman, dr. Wa-
lek Karoly, Lazar Laszlo, Szabo
Laszlo, Kovéacs Imre, Erdelyi
Gyorgy, Vojvoda Janos, Botar
Antal, Schwarcz Sandor, Ossze-
sen 11 f6 delegalasat hataroza-
tilag elfogadta.

Az Elnokség a tovabbiakban
folyo tgyekkel foglalkozott.

Aprilis T-én tartotta szokasos
havi vezetoségi uilését a Butor-
ipari Szakosztaly. Napirendjén
szerepelt a Szakosztaly egy uj
munkabizottsaganak megalaku-
lasa, melynek munkatervi vaz-
latat 7 pontban Rhein Lajos is-

mertette. A munkabizottsag
tagja még Bankuti Istvan, lek-
tor dr. Megyeri Endre.

A Szakosztalyvezet6ség hati-
rozatdban elvileg egyetértett
Rhein Lajos tajékoztatasaval és
telkérte, hogy az 1/6. sz. munka-
bizottsag vezetéjével, Koma-
romi Janossal egyeztesse véz-
lattervét.

A tovabbiakban Ezsias Palné
a FAIPAR Szerkeszt6 Bizottsa-
ganak tagja bejelenti, hogy a
jovében 1j, szines boritélappal
jelenik meg a FAIPAR. Fel-
hivta a figyelmet minél tobb
butoripari, wvalamint jelent6-
sebb Gjitdsi cikk készitésére.

A SzakosztdlyvezetOség a to-
véabbiakban folyo iigyeket tar-
gyalt.

A Butoripari és Vegyesfaipari
Szakosztaly, valamint az Ifju
Meérnokok és Technikusok Klub-
janak aprilis 16-i egylittes ren-
dezvényén Ezsids Palné és Soly-
mos Gyula szémolt be a Tavaszi
Bécsi Vasar tapasztalatairol. Be-
szamolojukat szamos vetitett
képben bemutatott anyaggal
egészitették ki és tették szinessé.

Aprilis 6-4n iilésezett a Fii-
rész-lemezipari Szakosztaly ve-
zetosége. Dontést hozott a Ve-
zetOség a zarojelentések, vala-

mint a jovében sorrakeriild
klubnapok megrendezésének
kérdésében. A tovabbiakban

meghbizta Lengyel Ferencet a
julius 24-i mohdacsi tanulmany-
ut szervezésével.

Aprilis 23-an a Flirészlemez-
ipari Szakosztaly klubnapjan
Kiss Janos (ERDOTERV) adott
tajékoztatast a Zalaegerszegen
létesitésre keriils, Uj forgacs-
lapgyéarrol. Ismertette az tizem
elrendezését, a technologiai el-
gondolasokat, kiilonos tekintet-
tel az alapanyag-elokészités 11}
megolddsaira és a ladaipari
alapanyag-készités felhasznala-
sara tervezett, vékony forgacs-
lapok elgallitasara. Az elbadas
utan bemutatasra kertilt a nyu-
gatnémet Hermal-cég ,, A for-
gacslap alkalmazasa és felhasz-
ndlasi teriilete”, wvalamint a
LHullamositott furnérlemezbél
késziilt tartok” c. szakfilmjei,
mely a résztvevik korében nagy
tetszést aratott. A klubnapon
igen nagy szamu hallgatosag
vett részt, ami részben annak
koszonheté, hogy a téma tdbb
teriileten valo kiterjedése miatt
tars-szakosztalyokat is meghi-
vott a Flrész-lemezipari Szak-
osztaly vezetGsége.

Az Epiiletasztalosipari Szak-
osztaly aprilis 16-an tartott ve-
zetbségi lilést. Napirendjén sze-
repelt a vezetdségnek 3 taggal
torténdé kibévitésére tett javas-
lat, valamint az épililetasztalos-
ipari fiatal muszakiak bevonasa
a butoripari fiatalok klubjaba,
illetve kozos klubesték és ren-
dezvények kialakitasa. A tovab-
biakban a szakosztilyvezetdség
megtargyalta a lagymanyosi
gyéar rekonstrukciojanak prog-
ramjat, majd tdjékoztatds hang-
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zott el a kecskeméti gyar tech-
nolégidjanak részletes tarsa-
dalmi biralataroél.

Aprilis 23-4n az Epiiletaszta-
losipari Szakosztaly tanulméany-
utat rendezett az EM Beton-
elemgyarts Vallalat dunaujva-
rosi hazgyardba, 40 f6 részvé-
telével. Tanulmanyoztak a haz-
zar6 szerkezetek és konyhabu-
torok beépitését, majd az épit-
kezés szinhelyén megtekintették
az épliletek 0Osszeszerelését és
az elkésziilt — atadasra vard —-
lakasokat. A tanulményut az
ipar szakemberei részére hasz-
nos gyakorlati tapasztalatokat
nyujtott.

Az Oktat4si Bizottsdg aprilis
8-4an tartotta szokasos havi tlé-
sét. Az lilésen megvitatasra ke-
riillt ,Az lizemgazdasagtan” ci-
‘mi targy tematikdja. A tovab-
biakban a Bizottsag folyo
tigyekkel foglalkozott.

Aprilis 5-én tartotta tilését a
Miuszaki Propaganda Bizottsag.
A Bizottsag foglalkozolt az Or-
szagos Faipari Konferencia elé-
készitésével, ismertette a for-
gatokdnyvet és kijelolte az el-
végzends feladatok feleldseit.
Foglalkozott a valasztmanyi
lilés elékeészitésével, wvalamint
Sopronban késébb meghataro-

zand6  id6ben megtartando
anyagmozgatasi konferencia
megrendezésével.

A Szaritasi Bizottsdg aprilis
13-an klubnapot tartott, mely-

nek fétémaja a parkettfriz sza-
ritasa volt. Gyarmati Béla elo-
ad4asaban ismertette a MAV Fa-
telité V. dombovari lzemében
alkalmazott modszereket. Az évi
60 000 m? termelésti lizemben
Janik-féle menetrendek szerint,
szoros technologiai fegyelemmel
3 flggetlenitett kezel6 felligye-
lete alatt szaritjdk ki az anya-
got.

Keszthelyi Lajosné a Parket-
tagyarto Vallalat kecskemeéti
lzemének szaritdsi viszonyait
ismertette. Osszesen 7 db négy-
féle tipusu kamraval dolgoznak,
részint 100 C°-on feliili menet-
renddel. Vincze Andras a Buda-
pesti Falemezmiiveknél folyo
parkettaszaritast ismertette. Sok
problémat kellett megoldaniok,
pl. az elszinez6dés elkeriilését
stb. Jelentés tizemi kutatasokat
végeztek a természetes elGszari-
tassal kapesolatban a helyi mik-
roklima felderitésére.

Az értékes el6adashoz szamo-
san szoOltak hozza,

Aprilis 28-an az Ipargazdasagi
Bizottsag tartott iilést. Foglal-
koztak a majus 25—26-an Sze-
geden sorrakeriiléd IV. Kozgaz-
dasz Vandorgytlés anyagaval és
kijeloltek a Bizottsag részérdi
delegalt T résztvevit.

A Szerkeszté Bizottsag apri-
lis 29-i iilésén a Bizottsag kije-
16lte a FAIPAR-ban megjelend
cikkek felelGseit, majd folyo
ugyekkel foglalkozott.

Aprilis 7-én Szombathelyen a
helyi csoport rendezésében Ha-

lasz  Aladar féosztalyvezetd
(OEF) tartott nagy érdeklédés
mellett eléadast ,,A faipar és az
erdégazdasagok miuszaki fej-
lesztési problémainak kozos vo-
natkozéasa” cimmel. Az eldadas
értékes szempontokat adott az
erdégazdasagok és faipar kap-
csolatanak vizsgdlatara és tajé-
koztatast adott arrél is, hogy
milyen szemlélettel kell nézni
a faipar fejlesztését.

A soproni csoport rendezésé-
ben Szvetké Néandor ,, A mi-
szaki fejlesztés és termelékeny-
ség kérdéseinek Osszefliggése”
cimmel el6adast tartott Aaprilis
14-én Sopronban. Elvileg és
gyakorlati vonatkozasban ki-
16n-kiilon kitért a termelékeny-
ség és muszaki fejlesztés kérdé-
seire, valamint egymasra wvalo
kolesdnhatasukra, Nagy sulyt
fektetett el6adasaban az egyes
mutatok természetes mérték-
egységben wvalo kialakitasara,
mivel a jelenlegi mutatorend-
szer nem mutatja pontosan a
termelékenység emelkedésének
valédi nagysagat. Veégezetiil ra-
tért azokra a legfontosabb mii-
szaki fejlesztési teenddkre, me-
lyek végrehajtasaval a fafeldol-
gozbipar  termelékenységének
megfelelé lteme biztosithaté.

Az Orszagos Erdészeti Egye-
siilet, az Epitéipari Tudomanyos
Egyesiilet és a Faipari Tudoma-
nyos Egyesiilet kozos rendezés-
ben aprilis 27-én , Faanyagvé-
delmi ankétot” tartott, melynek

részletes ismertetésére lapunk
kovetkezé szédmdaban visszaté-
riink.




AVAR KAROLY

Majus 29-én kisértiik el utolsé tutjira Avar Karoly
elvtarsat, a Faipari Kutalé Intézet igazgatéjit, aki egye-
siiletiink alakulasa 6ta elnokségiink tagja volt.

Hamvasztiasa elotti bricsuztatasan a farkasréti te-
metdében a Faipari Tudominyos Egyesiilet elnoksége
nevében Strébl Kalman elviars emlékezett meg az
egyesiiletben végzett munkajaroél.
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Tiszai Vegyi Kombinat
Lakkfesték és Miigyantagyaranak
fontosabb gyartmanyai:

SZINTETIKUS ZOMANCOK:
gépek, jarmfiivek, tomegceikkek, acélszerkezetek vihardlld, tartos bevoné anyaga. Min-
den szinben késziil. Alapozéasra azonos szini szintetikus alapozé festékeket gyartunk.

PROGRESS ZOMANCOK:

vinil-alkid kopolimer alapl gyorsan szdradd, magasfényl zoméncok. A festékfilm ke-
meny, nem sargul és fényalld. Ecsetelhetd és szérhatd, rendkiviil kiadds. Tomegeikkek,
jarmiivek, acélszerkezetek védelmére ajanljuk.

RICINALKID BAUXITVORUOS ALAPOZO:

fémfeliiletek alapozasara elterjedten hasznalt olesé rozsdagatld festék. Szérassal is fel-
hordhaté. Kiilonleges igénybevétel esetén miigyanta kétéanyagd szintetikus minium
alapozonk hasznalatat javasoljuk.

Aluminium feliiletek alapozésdra cinkkromdtos kénnytfém alapozét hozunk forga-
lomba.

WALLKYD FALFESTEKEK:

lakdsok, irodak és szocidlis létesitmények festésére haszndlhatd. Nagyobb tételeket a
kivant szinarnyalatra gy4rilag bedllitunk. A vélasztékot szinezé pasztak és Wallkyd kitt
egészitik ki.

SZINTELEN LAKKOK:

magaskényi, tartés és rugalmas bevonatok készitéséhez haromféle mindségben allnak
rendelkezésre.

POLIETILEN MUANYAGMAZ:

uj elasztomer alaplG bevondanyag. KeverSs késziilékek, tartalyok, betonmedencék,
csatornak, valamint vasbetonszerkezetek és tetdszerkezetek védelmére alkalmas. Sa-
vas, ligos hatdsoknak ellendll. Fehér és sirga szinben utjelzé festéknek is gyartjuk,
ahol kopésallésiga és j6 tapaddsa tlinik ki.

MOZAIK-RAGASZTO:

miianyag diszperzios ragasztd. Alkalmazhatd fafeliiletek egymashoz, vagy betonhoz
valo ragasztdsara, tovabba papirragasztisra. Feldolgozhatd melegen és sajtoldssal is.
Alkalmazasi feriilet: épitGiparban, épliletasztalosipari munkdk, nyildszarészerkezetek
kivitelezésénél, mozaik parketta felragasztisdndl, tovabba papiriparban, dobozkészités-
nél, kényvkotészetnél, boriparban, hé- és hangszigetel6 masszak készitésénél stb. Fa-
ipari és élelmiszeripari célra kiilon dsszedllitdshan késziil.

DS-MUANYAG-RAGASZTO:

milanyagok ragasztisdra alkalmas. PVC f6lidk, lapok, tekeresek, valamint polistirol,
vinilazbeszt csempe felragasztasara igen jol bevalt. Haszniljdk miianyagtapétdk, de-
korit lemezek, mibdérhuzatok ragasztisiara a jarmiiparban.
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