


FATPAR

Fészerkesztb:
ROKA FPAL

Szerkeszté:
JASZAI KAROLY

Felelés kiadé:
SOLT SANDOR

Szerkesztd bizottsag:

Dam Ferenc
Ezsids PAIné,

Dr. Javorfi Tibor
Juhdsz Istvén,
LazAr Lészld,
Lonkai Janos,
Lovéasz LAaszlo
Dr. Lugosi Armand
Somogyl Laszlo,
Strébl Kalmaén,
Szvetlkd Nander

r Index: 25,281 l

Eldfizetési ara egy évre 48,— Ft

Egy szdm é&ra: 4,— Ft

Megjelenik havonta

Szerkesztfség cime:

V., Szabadsig tér 17. Tel.: 113-250, 113-888

TARTALOM

Erdélyi Gyﬁrgy—Krisztidn Gyulané: Nyersparkett-
léc és egyéb kisméretl flrészipari valasztékok
termelésének gépesitése e

Vass Dénes: Ladaipari lizemi épuletek nag:ysaga—
nak alakulasa a termelési feladat és az alkal-
mazott technol6gia fliggvényében

Horvdath Mihdly: Faipari gepe}i pontossagi mere—
sére szolgdalé miiszerek és modszerek III. .

Kirdly Gdspdr: DMiifalapgyartasunk alapanyag
szilkséglete és alapanyag bazisa ..

Alpdr Tibor: A kitéanyagfelhordasnal és terltesnél
alkalmazott térfogat, illetve stlyszerinti adago-
14s hatasa a forgicslapok fiziko-mechanikai
tulajdonsagaira

Markéezi Jend: Korszeru lrodabutorok

Dr. Javorfi Tibor: Faipari gepUJdanségok

Bttorpant ujdonsigok

A veszprémi ,Szigeti Jozsef” Faarugyarrél s

Beszdamol6 a Szovetkezeti Szakosztaly taggyuleserol

Tamdsi Zoltdn: A hazgyar beinditdsaval kapcsolat-
ban jelentkezd épiiletasztalosipari feladatok ..

Egyesiileti hirek

COOEPXAHHME

Epdeu Hvepde—Kpucmeian Heioaare : Mexanusa-
I[Msl TPOM3BOJCTBA YEPHOBBIX TMAPKETHLIX
MAHOK H IPYTHX ManorabapUTHBIX NeCONHIb-
HEIX CODTHMEHTOB ivs oo misss s ara miniaraainiaiaon s

Bauw [Jenew : UameHenue o0mema npeanpUsTHsT Tap-
HOIl IIPOMBILLIIEHHOCTH B 3aBHCUMOCTH OT IIPO=-
HM3BOJCTBEHHOTO 3ajaHusi M oT vioTpebase-
MON - TEXHOTMOTHM. ;0o oaiswiniy s sisin s sedars s wiss a

Xopeam Muxaii : Kavuectsennoe TpeboBanue K ape-
BecHO- oOpabaTeiBalomMUM MHCTPYMEHTAM H
eT O an -l e e e s e

Kupaii I'awnap : Pacxogae! v 6askc OCHOBHOI'O MaTe-
pHajia NPOM3BOJACTBA HCKYCCTBEHHBIX JpeBec-

Aanap Tubop : BausitHHe N03HPOBKU MO 00BEMY H
Mo Becv, Ha (U3MKO-MexaHHuYeCKHe cBoiicTBa
JIBEPECHO-CTPY)KEUHBIX IIJTUT, TIPHMeHsieMbie
NpPH HaHEeCeHHWH CBS3VIOLIEr0 W IIPH HACTHIE

op. Pam Hrou : CoBpeMeHHOE PYKOBOACTBO KPVII-
HBIMH TNPeANpPHATHAMH, IJKOHOM. H lOpua.
HsnaTenseTRO, 19604 F. . .voer sviniesionimaasas

Hosoe obopyaoBanue gpeBecHOil MPOMBIIIIEHHOCTH.

Joxnan cofpanus Hooneparusnoil Cekuuu .....

3aBof IpeBecHLIX MaTepHasoB UM. ,,Curersl Exxed*’,
S S R D B BT SR M T e

Tamamn 3oaman : CTPOUTENBHO-CTOISIDHEIE 3a7a4H,
BOSHHUKAIIIHE IPH IIVCKE B X0/ H0MO-CTPOH-
TENBHBIX BABONOB: vz onitlos s dan sy s

Becru Ofmecrsa.

INHALT

Gyorgy Erdélyi—Frau Gyula Krisztidn: Die Me-
chanisierung der Produktion der Rohparkett-
brettchen und anderer ségeindustriellen Sorti-
mente von kleiner Grosse ..

Dénes Vass: Die Entwicklung der Grosse der Be—
triebsgebdude der Kistenindustrie abhingig
von der Produktionsaufgabe und der ange-
wandten Technologie

Mihdly Horvdth: Instrumente und Methoden 7ur
Genauigkeitsmessung der holzbearbeitenden
Maschinen III, .. .

Gdspdr Kirdly: Grundstoffbedarf und Grundstoff—
basis unserer Werkholzplattenproduktion
Tibor Alpdr: Die Auswirkung der Dosierung ge-
maéiss dem Rauminhalt und dem Gewicht beim
Bindemittelauftrag und Beschichtung auf die
physisch-mechanischen  Eigenschaften der

Spanplatten

‘aschienneuheiten in der Holzmdust.rxe

Uber die ,Szigeti Jozsef” Holzwarenfabrik von
Veszprém .

Bericht iiber die Mltghede-rversammlung der Ge—
nossenschaftsfachabteilung

Zoltdan Tamdsi: Die Aufgaben der Bautlschlerm in
Verbindung mit der Inbetriebnahme der Haus-
fabrik Tel oy din EalEree SR

Vereinsnachrichten

230
234
238

243
246
247
248
250
251

254

225

230
234

238

243

247
250
251

254

225

230

234
238

243
247

250

251

254



FATPAR

A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET

MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

XV. BVFOLYAM 1965.

AUGUSZTUS

8. SZAM

ERDELYI GYORGY —
KRISZTIAN GYULANE
Faipari Kutaté Intézet

A Faipari Kutaté Intézet az elmult évek
sordn kiterjedt vizsgalatokat végzett a kemény-
lombos faanyagot feldolgozé flirésziizemek ter-
melési folyamatanak gépesitése — a termékegy-
ségre es6 magas munkaiddéraforditdas csokken-
tése — érdekében. A kutatdsok részeredményeit
a ,,Faipar’” 1957—1962 kozotti kiillonbozé szdmai
tartalmazzak. Ez a cikk a flrészesarnoki terme-
lési fnl) amaton belil a kisméretii vélasztékok
— elsdsorban a nyersparkettléc — termelésének
gépesitésével kapesolatos féliizemi, illetve iizemi
kisérletek eredményeit targyalja.

A korabbi kutatdsok (Faipar 1961. 12.,1962.
1. sz.) eredményei alapjin az Intézet a kisméretii
valasztékok termelésére szolgdlo korflirészek Osz-
szevondsat javasolta a gépek kozotti anyagmoz-
gatas egyidejli gépesitése mellett. A javaslatnak
megfeleléen 1964-ben a Dél-magyarorszagi Fiiré-
szek Vallalat elkészitette az tn. kettds-szallito-
szalag prototipusat a mellette elhelyezett kiilon-
leges korfiirészgépekkel egyiitt. A gépekkel vég-
zett tizemi méretd termelési kisérletek eredményei
igazoltdk a korabbi elgondoldasok helyességét.
A Lkisérleti berendezés, illetve a kidolgozott
technoldgia alkalmas iizemszer(i termelésre, s az
alabbiakban ismertetett eredmények, a szamszert
adatok tizemi koriilmények kozott reprodukdl-
hatok.

1. A kettés szallitoszalag miikodési elve,
a frizgyarté berendezés ismertetése

a) A kettds szalag lényegében két egymads
mellett parhuzamosan elhelyezett, ellentétes
irdnyban egyenletesen, de valtoztathat6 sebesség-
gel mozg6 szalaghol all. A korflirészgépek a kettos
szalag két oldaldn helyezkednek el. Az dltalanos
elvi elrendezést az 1. abra mutatja. A feldolgo-
zandé anyagot a gépmunkésok a szalagrol veszik
el, s megmunkaldas utdn ugyancsak a szalagra
keriil vissza, legtobb esetben terelGlemezek ird-
nyitasaval.

Nyersparkettiéc és egyéb kisméretii
flirészipari valasztékok termelésének
gépesitése

A kettds-szalag elvi elrendezése

1. abrea.

A faanyag akadalytalan tovabbjutdsit a be-
rendezés mindkét végén terel6lemezek segitik eld.
Azok a iaanv&gok. melyek egy-egy miveleti
helyen nem keriilnek megmunkaldsra,
a szalagon maradnak, s kl..t‘-:?(:trl 180°-08 irdny-
valtoztatis utdn ujbél a megfelels gép elé keriilnek.

A feldolgozandé alapanyag felterhelése az
elsé miiveleti helyen, a késztermék eltavolitisa
a gytijtéhelyen torténik.

Uzem kozben a szalagon — a szalag méretei-
t6l fiiggben — bizonyos mennyiségli anyagtartalék
képezheté, ami egyes miiveleti helyek dtmeneti
kiegsése esetén is biztositja a zavartalan munkat.

Az alkalmazott termel6gépekre vonatkozoan
megéllapithato, hogy a kettls-szalag mellett el-
helyezhetSk a hagyoméanyos hasité, illetve darabolé
korflirészek is. A gépesitett anyagmozgatds eld-
nyeinek jobb kihasznéaldsa érdekében azonban
a termelGgépeken is célszerd valtoztatni.

fgy a daraboldkorféirészeknél az alapanyag
hossztengelyére merdleges, pontos vagast cél-
szerll kényszer palyan mozgéd anyagvezets kocsi-
val biztositani (2. dbra).

tovabb.
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Darabolé kinfiirész anyagvezetdkoesival
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3. dbra. Visszaterhelbszalaggal elldtott hasitékérfirész

A szélezbvagist végzd korflirészek teljesit-
ményének fokozdsira a gépekre el6toléberendezést
kell felszerelni. Ezekre a korfilirészekre a , lehGzo”
munkéjanak teljes kikiiszobolése érdekében tin.
,,visszaterhel6 szalag’ szerelbhet, ami az egyes
vagésok elvégzésé utdn a tovdbbi megmunkalist
igényl6 anyagot a gépmunkéds mellett elhelyezett
anyagtarolé asztalra hozza vissza (3. 4bra).

2. Miiveleti sorrend kialakitasa

A kettés szalag melletti friztermelés csak
egy meghatérozott és allanddsitott technolégia
betartésaval torténhet. A kisérleti termelések és
szadmitdsok tapasztalatai alapjan a legcélszeriibb
mfiveleti sorrend :

a) flivészdru darabolds tobbszords frizhosz-
szasdgh frizalapanyaggd.

b) tobbszoros frizhosszusdga alapanyag egy-
oldali szélezése,

¢) tobbszorss frizhosszisigh, egyoldalon szé-
lezett alapanyagb6l darabolé végéssal frizhosz-
szusaga alapdarab kialakitésa,

d) frizhossziisdgu alapdarabbél hasitévagassal
kész friz készitése.

A felsorolésbdl adédik, hogy a kettls szalag
mellett felallitott munkagépek sorrendje :

Szélezd korflirész
- Hagyoményos, szélez6vagasra alkalmas kor-
flirészgép elGtol6berendezéssel és terelSlemezek-
kel ellatva.

Hasit6 korflirész

Darabolé korflirész

A derékszogli vagast biztosité anyagvezetd
kocsival felszerelve (2. &bra).

Szélezévagasra alkalmas korflirész el6tol6-
berendezéssel, terelGlemezekkel és  visszaterheld
szalaggal ellitva (3. dbra).

3. Anyagatadas a miiveleti helyek kozott

Az els6 miiveleti hely a szélezd korflirész
célszerlien rakasolt —— vagy pélyakocsira készi-
tett — alapanyagbdl dolgozik. A felterhelés a sza-
lagra tehdt a szélezl korflirészen keresztiil tor-
ténik. Az el6toléberendezés alatt 4tjutott, egy
oldalon szélezett alapanyagot irényité- és tereld-
lemezek a széllitészalagra juttatjik, amely a da-
rabolé korofiirészek elé tovabbitja azokat.

A darabolé korfiirész kezelGje a  szallito-
szalagrol veszi el a munkadarabot és a mfivelet
elvégzése utin oda teszi vissza.

A széllitészalag a frizhosszusdga alapdara-
bokat a hasité korfiirészhez szallitja. A gépmunkis
a szalagrél szedi el a munkadarabot, de a kész
frizt mar terel6berendezések irdnyitjik a szalagra.
A hasitégépek altal termelt frizt leszedSk tévo-
litjak el, illetve a javitdsra szorul6 darabokat
a szalagon hagyjak, s azok visszakeriilnek a javito-
vagist végzb gép elé.

4. A kettos szallitészalag funkeidi

A kettOs szalag akkor alkalmazhaté eredmé-
nyesen kozbens6 anyagmozgatésra, ha szallito-
kapacitdsa, feltolts- és téarol6képessége aranyos
a korfiirészek termelGkapacitdsival.

A széllitészalag szallitékapacitdsa a
Qs = 3600-U - p-v (m?/6) képlet segitségével szé-
mithato,
ahol U =1 fm-re

(m?3/fm),
¢ = szalag kitoltési tényezé (0,3—0,5)
v = szalagsebesség (m/p),

Qr = a korflirészek {rizalapanyagban kife-

jezett termelSkapacitasa (m3/6,)

(Az osszefiiggéseket a 4. dbra is szemlélteti.)

A széllitészalag masik két fontos miszaki
jellemzGje a feltolto és a tdaroloképesség. :

A feltoltoképesség azt fejezi ki, hogy adott
korflirészszam és szallitékapacitds esetén mennyi
id6 alatt toltddik fel a szalag alapanyaggal. Kép-
lete

Qr

b= gty (Pere);

rakhaté anyag mennyisége

ahol Q7 = [.U - ¢ = konstans,
= a szalag hossza és

Qsz > Qr (m3[p).

Az id6ben kifejezett térolékapacitds mutatja
azt az id6t, amely alatt — az alapanyag-felter-
helés besziintetése esetén — a korflirészek feldol-
gozzék a szalagon tartalékolhaté anyagmennyi-
séget.

i Qr

it = —— (pere).

Qr
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A mikods gépek szama alapjan meghatéro-
zott feltoltési () és taroléképesség (#) valtozisit
az 5. dbra mutatja.

A téroloképesség idSbeni elényt nytjt a kor-
flirészek csoportos tizemeltetéséhez azéltal is, hogy
iizembe allaskor a szalagon marad bizonyos idére
elegendd féltermék, igy iizemkezdéskor egyszerre
indulhatnak a gépek.

A termelési feladat ismeretében a 6. dbra
segitségével meghatérozhaté, hogy adott szdmu
korflirész iizemeltetése esetén milyen szalagse-
besség (v) biztosit megfeleld szallitékapacitast
(@sz), mennyi a taroléképesség (Qr), valamint
6ranként mennyi alapanyag (@) dolgozhaté fel,
illetve mennyi kész friz termeléssel lehet szamolni.

5. Miiveleti helyek teljesitménye,
szinkronhelyzet

A gépesitett anyagmozgatas -elényei csak
abban az esetben érvényesithetSk, ha a kiilonboz6
termelGgépek teljesitménye egymdassal osszhang-
ban van. Az egyes miiveleti helyek kozotti szink-
rondllapot a gépoérasziikségletek és a kies6 idék
segitségével vizsgalhato.

Intézeti mérések szerint a javasolt miiveleti
sorrend esetén a gépérasziikségletek az alabbiak
szerint alakulnak.

Szélez6  korfilirész

0,649 6/frizm?
Darabol6 korflirész

0,757 6/frizm?®

Hasité korflirész 1,631 6/frizm?
Javité korflirész 0,245 6/frizm?
3,282 6[frizm?

E szerint a helyes géparény azonos sorrend-
ben: 2:2,3:5:0,7

Azokndl a gépszdmoknal, ahol a darabold és
javitégépek szama egyiittesen kerek szémot ad,
- célszerfitlen kiilon javitogépet beallitani. zt a mfi-
veletet a darabold korflirészre kell terhelni.

Ebben az esetben a gépalany a
mfiveleti helyre vonatkozéan: 2:3:

Az optimélis gépszam bedllitdsa a gépcsoport
teljesitményének kihasznalasat, illetve az egy
korflirészre es6 teljesitményt javitja., (Pl 4 db
korftirész 1 éra alatt termel 1 m? frizt, egy gépre
esé teljesitmény 0,25 m3/6. 10 db korfiirész
1 6ra alatt termel 3 m?3-t, egy gépre esG teljesit-
mény 0,3 m3/6.)

A kihaszndlatlan gépkapacitds miatti id6-
veszteség (I,) vizsgilata és alakitdsa igen fontos
a szinkronhelyzet szempontjabél. Szamitasa, mint
ismeretes

hérom

I, = % 100 (%) képlettel torténhet.
Ipaogz’—_—’(ﬁo_a/) (Go—b) +(60-——6) —*"...
-+ (60 —n) (pere)
a, b, ¢...n=az egyes miiveleti helyek tényle-

ges mliiveleti iddtartama.
m = a miveleti helyek szdma.

Az I, alakuldsa kiilonboz6 nagységi friz-
termelS gépcesoport esetén.
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1. tabldzat
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m?® 4
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TN §5= 88
3 QS‘.. x
Miveleti helyek
7. abra. Szinkron-dicgram

A veszteségidok alakulasa l)izonyitja, hogy
a tet‘melf)gepek osszhangja  kielégité mértékben
biztosithato. Kiilonosen vonatkozik ez a novekvs
gépszamokra, amikor az [, egyre csokkend ten-
denciat mutat. Idealisan alakul pl. 10 db korfiirész
iizemeltetésénél, (7. abra), ahol 29 -ra csokken
a gépcsoport idovchytcs(‘ge Ez egyvben egy kor-
flirészre vonatkoztatva ordnként 0,3 m? frizter-
melést jelent.

A kettGs szalag szinkronsdvban torténd iize-
meltetése adott esetben nagymértékben az elsé
miiveleti hely gépkezel6jétcl fiigghet. Neki kell
6rkoédnie a termelés folyamatossigin olyképpen,
hogy a szalag és gépek anyagellitottsdgit szem
elott tartva, dtmenetileg lassitja, vagy fokozza
az alapanyag szalagrajuttatésat.

6. A javasolt friztermelési technol6giaval
elérheté gép- és munkadra megtakaritis

Az eddigiek értelmében a veszteségidé mér-
téke fiigg a termelési feladat nagysagitol, vagyis
attél, hany korflirészbdl 4llé6 berendezéssel kell
dolgnzm Elméletileg a javasolt technolbgia al-
kalmazésdval — 1 m?3 friz elGallitdsahoz 3,28 gép-
ora sziikséges. Kiilonboz6 termelési feladatoknak
megfeleld gépszémok mellett a fajlagos gépéra-
sziikséglet 0—209,-kal néhet. A 8. dbran fel-

tiintettiik a javasolt technoldégidhoz sziikséges

Fojloges geporosziikséglet
gepora/m"friz :
[
6.0

~ ===~ jelenjegi ipordgi

keltds szalog melletti guok

451 —-— kettds szalog mellelti elmeleti
—-— kettds szolag melletti atlog

geporg
szikséglet
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0 1213 6151617 18 192
1000 m” triz
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8. dbra

elméleti és gyakorlati (veszteségidékkel novelt)
géporasziikségletet kiilonbozd, éves friztermelési
feladatok esetére. A gyakorlati gépérasziikséglet
az 1d0vcsztesegek miatt természetesen mindig
n&gyobb értékll, de ugyantgy csokkend tenden-
c1&]u mint az [, (1. tablazat) ; atlagként 3.7 6/m?®
friz értéket kapunk.

A grafikonon feltiintettitk a jelenlegi iparagi
atlagot, mely — a Faipari Kutaté Intézet kiilon-
boz6 iizemekben végzett, nagyszami mérési ada-
tainak atlagaként — 5,75 6/m? frizben jelolhetd
meg. Az ismertetett értékek nem tartalmazzik
az ingaflirész gépiddsziikségletét, (e miiveleti
helyen a tobbszoros frizhosszsigh alapanyag
kialakitdsa torténik) és az anyagmozgatd segéd-
munkés idejét. Az 0j technologidval elérhetd gép-
éramegtakaritds 2,05 6/m? friz, ami az iparagi atla-
gos értékhez viszonyitva 35,79, csokkenést jelent.

A munkadrasziikséglet masképpen alakul.
Az iparban a friztermelGgépeken 2 f6 dolgozik,
igy a munkadrasziikséglet gyakorlatilag a gép-
ora-érték kétszerese, vagyis 11,5 mé/m? friz. A ket-
t6s szalag mellett a termel6gépeken 1—1 f6 dol-
gozik, a segit6k munkajat — a vélogatds és
osszerakas Kkivételével — a segédberendezések
latjak el. A gépmunkésokon kivii 1 a szalag végén
csak leszedSk dolgoznak (amig a frizkiszallités
mechanizaldsa meg nem tort(,mk) A munka
lényegében a frizlécek osztélyozé rekeszekbe jut-
tatasaval végzGdhet, sorba rakni, rakasolni nem
kell. Ezt figyelembe véve a fajlagos moira—dtl.
gépéra -+ 1 =4,7 mé friz m3-enként. (9. dbra

A fajlagos munkaéra- megtakalité.a az ipardgi
értékekhez v13z0ny1tva 6,8 ora, ami 599%, megtaka-
ritdst jelent. Az iparagi érték itt sem tartalmazza
sem az ingaflirész, sem az anyagmozgaték munka-
idejét.

A kozolt adatok alapjan, adott termelési fel-
adathoz szdmithaté a sziikséges gép és munkadrik
mennyisége, valamint a korflirészek és munkésok
szdma.

7. A Kkettds szalag mellett elhelyezett
lizemrész osszekapesolisa a flirésziizemmel,
illetve a készarutérrel

A friztermel§ iizemrész elhelyezése és az alap-
anyagszalliths megszervezése szempontjabol fi-
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9. abra

gvelembe kell venni azt a tényt, hogy a szallito-
palya mentén oOsszevontan dolgozd korflirészek
egy viszonylag magas gépesitettségi foku termels-
egységet képviselnek, s a gépesités elényei csak
tgy hasznalhaték ki, ha biztositva van az anyag-
ellatds zavartalansiga. A kettls szalag tartalékolé
kapacitasa az el6z6ek szerint id6ben kifejezve
4—10 perc kozott valtozik. Iz elegendd egy-egy
korffirész iizemkozbeni kisebb idGtartami kiesésé-
nek dthidaldsdra, de adott esetekben nem egyen-
litheti ki a keretftirészek friz alapanyagtermelé-
sében bekovetkezs ingadozasokat. Ezért a friz-
alapanyagtermel$ lizemrész és a frizgyartéd iizem-
rész kozott megfelel6 mennyiségti anyagkészlettel
kell biztositani a kiegyenlité — puffer — hatdst.
Ez az anyagszallitis mddjatél, az esetenkénti
helyi teriileti, illetve épitészeti adottsdgoktol
fiiggGen tobbféleképpen oldhaté meg :

— Meglevé iizemekben, ahol az alapanyag
szallitds palyakocsikon tortenik, a legegyszertibb
megoldds adja a sziikséges kiegyenlit6 hatdst.
Ily médon a palyakoesik szdmatdél és a szalli-
tandé6 anyag mennyiségétdl fiiggden mintegy 2—8
orai anyagkészlet biztosithato.

— Az alapanyagszallitis mechanizalasa ese-
tén — akar 0j, akdr meglevé iizemrdl van szé —
a friztermeld tizemrész elott kell kialakitani a mini-
malisan négy—nyole érai munkdhoz elegendd kész-
letet, illetve az ehhez sziikséges taroléhelyet.

Az alapanyagszallitds mechanizaldsa szdl-
litészalaggal, hengersorral, esetleg elektromos tar-
goncéval torténhet.

Az anyagszallitds legeélszertibb modja a helyi
adottsdgok ismeretében a friztermel§ tizemrész
elhelyezésével Osszefiiggésben 4llapithaté meg.
A kettés szalag mellett. miikods friztermeld
izemrész elhelyezheté akar a fiirészesarnokon
beliil, akdr — ha azt épitészeti, vagy egyéb okok
tgy kivanjak — csarnokon kiviil is. A gyakorlat-
ban az iizemrész elhelyezését a teriileti, illetve
épitészeti adottsigok mérlegelése mellett a minimé-
lis szallitdsi tavolsdgok kialakitdsdra vald torekveés

szabja meg. Uj flirészcsarnokok létesitése — re-
konstrukeciok — esetén elétérbe keriilnek a két-

szintes flirészosarnokok, ahol a. gravitdcids erd
a frizalapanyag szallitdsanal is hasznosithato :
a fels6 szinten levd ingarflirészekrdl a t6bbszorss
hosszra darabolt alapanyag swrrantékon at ke-
riilhet a friztermeld iizemrész alapanyag depoéjaba.

Az iizemrész alapanyag tarolohelyét tehdt
agy kell kialakitani, hogy az minimélisan 4—8
orai anyagkészlet tdrolasat biztositsa. Ha a friz-
osztalyozis a szalag mellett torténik, a kiilonbozd
fafaji alapanyagokat célszerli kiilonvalasztani,
s a termel6berendezésre egyszerre, egyidGben csak
egy fafajt juttatni; a korflirészek munkajat,
illetve teljesitményét ui. nem befolydsolja jelentés
mértékben a fafaj-keveredés, azonban az osztélyo-
zorészen megnd a szétvalogatandé termékek szama,
a tobbféle fafaju nyersparkettlécek keverten je-
lentkeznek a kettds szalag elszed6 szakaszan.

Nagyobb tizemben (8—10 000 m3 évi friz-
termelés felett) azonban két fafaj is feldolgozhaté
egy id6ben ; a kettds szalag osztalyozé (elszedd)
szakaszén ilyen esetben két- vagy harom f6 dol-

gozik, ami lehetévé teszi, hogy a két fafajt kiilon

valasszak.

A friztermel$ iizemrész anyagtérrel torténd
osszekapesolasat a teriileti, illetve elhelyezési
adottsdgokon tulmenden nagymértékben befo-
Ivasolja az anyagtéren alkalmazott technoldgia.
Jelenleg a flirésziizemek anyagterein a gyakorlat-
ban is egyre jobban tért hodit a széllitétargoncas
anyagmozgatason épild anvagkuvics A nyers-
parkvttlu,(,k tovabbitasa és taroldsa is legedl-
szertibben rakodélapokon kialakitott egységeso-
magokban torténhet. Ez maga utan vonja, hogy
az cgységesomagokat leghelyesebb egy helyen,
a termeléshez minél kozelebb kialakitani. Az el6-
z6ek értelmében a kettés-szalagon levl kész
frizek leszedésével euyidbj”lug lehetéség van az
anyag szétvalogatasara és rekeszekbe juttatdsira.
A 1egeg}37e111bb megoldds szerint tehdt — ha a
rendelkezésre allé technologiai teriilet lehetdvé
teszi — a rekeszekbe juttatott frizekbdl tovabbi
anyagmozgatas nélkiil a helyszinen kell kialaki-
tani —, s onnan \elllabtalgoncavcﬂ kell a friztérre
tovdbbitani az egységesomagokat.

8. A visszaterhelo szalaggal ellatott
korfiirészek egyedi alkalmazasa

A 3. abra szerinti visszaterhel6 berendezéssel
ellatott korfiirészek, a kettOs-szalagtol fiiggetleniil
onalléan is alkalmazhatok. Alkalmazédsuk esetén
szélezd (hasit6) vagasnal a lehnzast végz6 dolgozo
személyében O'epenkentl 1 f6 megtakarithatd,
mivel az el6toloberendezés és a terelG-ejt6lemez,
valamint a visszaterhel6 szalag lényegében helyet-
tesitik munkajat. Friztermelés esetén — 20—45 em
hosszisdgu szélezetlen friz-alapanyag szélezva-
géssal torténd feldolgozasanal — a lefolytatott
uag\fvamu iizemi kisérlot credményeként az egy
korfiirészen elérhet6 atlagteljesitmény 0,448 m [6rd-
ban hatarozhaté meg. Természetesen egved1 alkal-
mazas esetén a keletkez6 termékek és a hulladék
eltavolitdsardl gépesoportonként kell gondoskodni.
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A friztermelésen ttlmenden a visszaterhel
berendezés egyéb szélez6, vagy hasitévagissal
megoldhaté termelési feladat (pl. dongatermelés)
esetén is célszeriien alkalmazhaté. Figyelembe kell
azonban veénni, hogy a széllitandé anyag befo-
ly4solja a szalag visszaterhel6 részének méreteit ;
az iizemi kisérletek soran alkalmazott 500 x 2000
mm méreti visszaterhel6 berendezés csak mint-
egy 50 cm anyaghosszisagig alkalmazhaté tizem-
biztosan. Dongatermelésnél a hosszméretet a fenti
értéknek mintegy 1,5-szeresére kell novelni. Hosz-
szabbméretii anyag esetén (fiirészéru) a széllit6-
. szalag alsé végén ferdeszogben elhelyezett, meg-
hajtott hengerrel segithet6 el6 a visszaterhelés.

Végiil megemlitjitk, hogy a visszaterhel§
szalag egyéb faipari gépekre — elsGsorban asztalos
szalagfiirészekres— is felszerelhetd.

Osszefoglalis

A Dél-magyarorszagi Fiirészek Vallalat altal
készitett kisérleti kettOs-szalaggal és a koréje
csoportositott specidlis korflirészekkel végzett
nagyszdmi iizemi termelési kisérlet alapjan a
kovtekezd osszefoglalé megéllapitisok tehet6k:

Gyakorlatilag beigazolédott, hogy a kordbbi
szémitdsoknak megfelelen friztermelés esetén
a korflirészeknek kettds szdllitészalag mentén tor-
ténd Gsszevondsival a kozbensd anyagmozgatds
~ teljes mértékben gépesithetd s az Osszevondssal,
valamint megfelel6 segédberendezések alkalmaza-
séval a termelékenység szdmottevé mértékben fo-
kozhat6. A javasolt technolégia megvalésitdsa

frizgyértas esetén 2,05 gépora, illetve 6,80 mun-
kaéra megtakaritast jelent friz m3-enként, az ipar-
agi atlaghoz viszonyitva.

A ketts-szalag mentén Osszevontan dolgozo
korfiirészekbdl kialakitott iizemrész megvaldsi-
tdsa 2000 m? friz/év termelési feladat felett redlis
és indokolt ; a megvaldsitds koltségei 2500 m?
kapacités felett 1 éven beliil megtériilnek.

Az anyagmozgatis gépesitésével a hagyoma-
nyos frizgyartishoz képest energia-tobblet nem
meriil fel, a fajlagos energia és helysziikséglet
az iizem nagysaginak novelésével csokken.

A visszaterhel6 szalaggal ellatott korfiirész
egyedi alkalmazdsban is célszerfien hasznilhaté6
mind friz, mind dongatermelésre. Alkalmazésdval
gépenként egy f6 takarithaté meg.

Végeredményben az eredményes tizemi kisér-
letek alapjén a leirt berendezések iparagi akal-
mazdsa javasolhato.
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Ladaipari lizemi épiiletek nagysiaganak
alakuldsa a termelési feladat és az

alkalmazott technolégia fiiggvényében

Gonczol Imre: ,,A ladaipar fejlesztésének
kérdése a mez6gazdasagi ladafelhasznalas var-
hat6 alakulasanak tiikrében” c. cikkében a lada-
iparra harul6 feladatokat korvonalazta és a me-
z0gazdasagi ladasziikséglettel kapcsolatos ada-
tokat elemezte ki. Szorosan kapcsolodva az €l6z6
cikkhez, szeretném a témara vonatkozo magas-
épitési kérdéseket targyalni és a termelGlizemi
éptliletek jovobeni nagysagrendjének képét fel-
vazolni. Az idézett cikk a mezdgazdasag és foleg
a gyumolcestermelés fejlédésének vonatkozasa-
ban targyalta a ladaipar fejlesztésének kérdeé-
seit. Mivel ladagyaraink altaldban vegyesen fog-
lalkoznak ipari és mezégazdasagi laddk gyarta-
saval és a magasépitmények . szempontjabol a
két termelési feladat nehezen valaszthaté el
egymastol, a tovabbiakban nem teszlink kii-
ionbséget a ladafajtédk kozott.

A kérdés részletes targyalasa elott cél-
szerd. néhédny olyan adatot megismerniink,
amely ladatermelésiink jelenlegi helyzetét tiik-
rozi és utal annak tévlati fejlesztésére is. A fel-
hasznalt adatok a Ladaipari Véllalat jelenleg

mikods lizemeinek termelési, illetve miszaki
jellegli adatai. A Léadaipari Vallalat jelenleg az
orszag ladatermelésének 70%-at képezi. A
fennmarad6 30"/, egyes kisebb (tanacsi) valla-
latok és Kkisipari szovetkezetek kozott oszlik
meg. Bar az utobbi ladatermels lizemek Ossze-
sitett termelési adatai is rendelkezésiinkre 4lla-
nak, mégsem foglalkozom ezek kozlésével, il-
letve felhasznaldsaval, mert, amint a tovéab-
biakbol kitlinik, a vizsgalatoknal a ladatermel6
tizemi épuletek beépitett kubatiirajara is sziik-
ségink lesz és ezekkel kapcsolatban csakis a
Ladaipari Vallalat vonatkozésidban &ll rendel-
kezésiinkre megbizthaté adat. A Ladaipari Val-
lalat telepeit kell tehat vizsgédlati alanyoknak
tekintentink, ami 70%,-os termelési tulstulyukat
figyelembe véve, kielégité kiindulasi alapot is
jelenthet.

(Meg kell jegyeznem, még azt is, hogy a
30%p-0s résztermelést kb. 35—40 kisebb lizem
tel_]es1ti amelyeknek tlizemi épiiletei messze-
menden nem elégitik ki a korszerd ladagyan*al
szemben tamasztott igényeket.)
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A termel6 lizemi épililet és a termelés ko-
zotti Osszefliggéseket keresve két szempontot
kell szem el6tt tartanunk.

1. A termelési feladat korszerli, a termelési
igényeket mindenben kielégité lizemi épiiletet
is kivan.

2. A termelési technolégia megvalasztasa |

nagymértékben befolyasolja a termels {izemi
éplilet méreteit. (Beépitett térfogatat.)

Az osszefliggések vizsgéalatdnal elsésorban
meg kell keresniink az épiilet és a termelés
megfelel6 és 0Osszehasonlithaté mértékegy-
ségeit.

Az ipari éptiletek nagysdgrendjét altaldban
beépitett alaptertiiletiikkel vagy térfogatukkal
(legkobméteriikkel) fejezziik ki. Az egy légm3-re
vagy m’-re esd épitési koltség mint jellemzd
egységkoltség szerepel a tervezéseknél. Kézen-
fekvo tehat az a gondolat, hogy a ladaipar vo-
naldn is az lizemi épliletek beépitett alapteri-
letét vagy kubaturajat vegyiik alapul és mint
mértékegységet hozzuk Osszefliggésbe a terme-
lési értékkel. A ladaipar jelenlegi helyzetében
a kiilonbozé technologiaval és igen vegyes gép-
parkkal dolgozé lzemekben a régi lizemi épi-
letek csak nagy vonalakban alkalmazkodnak a
technolégiai kovetelményekhez. Az ujabb re-
konstrukciock soréan kisérletek torténtek a tech-
nolégiai folyamathoz simulé épiiletek kialaki-
tdsara nemcsak alaptertiileti, (horizontalis siku),
hanem vertikélis viszonylatban is. A ,technol6-
giai tér” burkolata a technolégia fliggvénye lett
és mint ilyen jo kozelitéssel matematikai maéd-
szerekkel is kifejezhet6vé valt. A pusztan be-
épitett alapteriiletre vonatkoztatott vizsgilatok
féleg gyartastechnolégiai, illetve gépbeallitasi
szempontb6l helyesek, mert a ladaiparban al-
kalmazott alapfeldolgozést vagy részmegmun-
kalast végz6 gépek magassag-igény szempont-
jabol elkiilonithet6k és jol osztalyozhatok. A
termelési értékkel kapcsolatban a kubatura
adatok célszerlibben hasznialhaték fel, mert a
kiilonbozé rendeltetésii lizemi épliletek érték és
hasznalhatésagi jellemzéi a térfogatban (légm?
mutatoban) osszefogva és kiegyenlitve jelent-
keznek.

A termelési értékek felhasznalasanil a ter-
melt laddk darabszamat vagy a ladaanyag be-

dolgozott fa-térfogatat vehetjiik figyelembe
mint Osszehasonlitasi alapot. A lada darabszam
kimutatasa a termelés szempontjabol kevésbé
Jellemz6 adat, mert a nem szabvényositotf, igen
eltéré méretl ipari ladakat is figyelembe véve
a termelt 1addk puszta mennyisége nem lehet
jellemz6 a vizsgalt lizem, vagy lizemrész tel-
jesitményére, viszont hosszabb idészak (éves
viszonylatban!) alatt és orszdgos viszonylatban
szamitva az elébb vazolt nagysdgrendi differen-
cidk kiegyenlitédnek és az lizemi épliletek fej-
lesztésénél a darabszam mint hasznos mutaté
szerepelhet. A bedolgozott faanyag mennyisé-
gének kimutatasa az &4ltalanosan elfogadott és
szokésos méroszam, de a termeld lizemi éplile-
tek mutatéinak képzésénél torzitasokra vezet-
het. Elég csak arra a kortilményre utalnom,
hogy a laddk falvastagsigédnak csokkentése
mint a gazdasdgos tervezés és gyartds kovet-
kezménye nem vonja maga utdn az lizemi épii-
let méreteinek valtozsat, mivel a meglevd
géppark és a technoldogia sem valtozik feltét-
leniil az alkotéelemek vastagsdgi méretvaltoza-
saval. A tovébbiakban célszerlinek latom a lada
darabszémra és a beépitett faanyag m3-re vo-
natkoz6 adatokat kiilon-kiilon ko6zolni, hogy a
lesztirhet6 kovetkeztetéseknél a téma természe-
tébél eredé torzulasokat a lehetdség hataraig
kiktiszobolhessiik.

A Lédaipari Vallalat egyes telepei termeld
lizemi éptileteinek beépitett térfogata az 1959—
1963. években az aldbbiak szerint alakult:

1. tablazat

Bee’pitettﬁ é];ii];,“']égms e

t'/.cm | e
| 1959 | 1960-| 1961 | 1962 | 1963

- |
Budapest l 24 152! 24 152 | 24 152 | 24 152 | 24 152
Nagykoros | 14 980 | 14 980 | 22 843 | 22 843 | 22 843
Szeged {15 146 | 18 463 | 18 463 | 21 979 | 21 979
Kormend | 11821 | 11821 | 11 821 | 11 821 | 11 821
Osszesen : | 66099 | 69 416 | 77 279 | 80 795 | 80 795

Ugyanezen idészak alatt a fenti telepek
termelési adatai a kovetkezék voltak:

2. tablazat

B o e s | 1959 1960 | 1961 1962 1 1963
|
Term. Jadm; b sssossas smas 11 023 288 12 366 787 } 14 708 896 I 15902 109 | 16 984 795
e el B B S S L. 2 | RN :
Term. 14da, ™% . vovvvverninn, 97 757 114 674 ‘ 132 000 I 146 000 148 338

A tovabbiak érdekében célszerli meghata-
roznunk az egy beépitett 1égm? termeld lizemi
éplilet kubaturara es6 ladamennyiséget az éves
termelési viszonylatban. Az igy kialakult mu-
tatokat a 3. tdblazat tartalmazza.

Az 1959. évi mutatokat 100%;,-nak feltéte-
lezve megallapithato, hogy* az egy ilizemi

* A termelés novekedése a ladak darabszamat
nézve 54%, a lddaanyag md3-ben pedig 51.5%, volt.
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3. dbra 4. dbru

légm?-re juté ladatermelés a laddk darabsza-
mat tekintve a targyalt idészak alatt 269%,-kal,
a termelt lada faanyag m3-t nézve pedig 25%-
kal né6tt. Ugyanezen id6szak alatt az iizemi épii-
letek térfogata (részben bévités, részben uj
épitkezés réveén)-220/,-kal béviilt. A termelés és

3. tablazat

db ldda m?* Lida
Ey Oy = ey el R
iizemi épiilet légm? izemi épiilet légm®
1959 11 023 288 97 757
T, e 167 —_— ==
8 66 099 66 099 Rkl -
1960 12 366 787 P 114 674
' B 69416 10D
1961 14 708 896 132 000
e
1962 15 902 109 ; 146 000
T e ST
1963 16 984 795 148 338
[ 80795 10 go795 - ot

az eéplilet kubatura novekedésének aranya arra
mutat, hogy az 1959—1963-ig terjedd idokoz-
ben végrehajtott rekonstrukciok eredményesek
voltak és az 1963. évi termelés mar magasépi-
tési beruhdzas nélkil is emelked6 tenden-
cidju volt.

Az lizemi épliletek beépitett térfogatanak
és a termelési eredményeknek osszefliggéseit az
i. és 2. dbra grafikonjai szemléltetik.

A q; és gy mutatok novekedésébdl termé-
szetesen kitlinik, hogy nemcsak a beépitett ku-
battira novelése — az Uj lzemi épililetek épi-
tése — hanem a gyArtdsi technolégia fejlédése
is hozzajarult a termelés novekedéséhez. Abban
az esetben azonban, ha a technolégia fejlédését
egyenletesen novekedének tekintjiik és feltéte-
lezzlik, hogy az eddig alkalmazott eljarasoktol
lényegesen nem térnek el, tehat a termelésben
bevezetett maddszerek a normalis miszaki fej-
lesztés keretein beliil maradnak, j6 kozelitéssel
meghatarozhatjuk az adott, vagy varhato ter-
melési feladathoz tartozé minimalis termeld
lizemi éptlet kubatirat. A minimalis megiel6-
lést azért kell haszndlnom, mivel aq=Q/T
képletbdl, ahol a @ a termelendé menyiséget, a
T az épllet kubaturat jelenti, az utébbi T érté-
ket keressiik, ez pedig egyenesen aranyosa @
es forditva a q mennyiséggel. A Q ez esetben
adott termelési érték, a q viszonyszdm pedig
maximalisnak tekinthetd. Nem feltételezhetd
ugyanis, hogy q értéke mint egy légmd-re es6
termelt ladamennyiség a linearistél lényegesen
eltérve emelkednek. (Lasd 3. és 4. dbrakat.) Az
abrédk a qq és gy mutaték emelkedését adjik az
1959—1963. években.

A grafikonok vizsgalatanal kitinik, hogy
a qq viszonyszam emelkedésének kozépara-
nyosa évenként 11, mig a qu-é 0,09. Ha tehéat
egy 1965-ben létesitends, 40 000 m3 lada kiho-
zatali lizem termelé lizemi éplileteinek térfo-
gatat kivanjuk megallapitani a g, mutatét az
1963-as értékbél kiindulva 1,84 + 2 < 0,09 =
= 2,02-ben vehetjiik fel és a keresett térfogat-
szam:

S 19 700 m*
2,02
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Ezt az értéket ellendrizhetjiik, ha a terme-
lend6 1lddak darabszamédt — a ladatipusok is-
meretében — a q; mutatéval osztjuk. (A q;
értékét a _go-vel azonos modon allapitjuk
meg.) Az elébbi modszerekkel nyert két légm?
mennyiség kozéparanyosat véve jo kozelitéssel
megfelel6 képet alkothatunk a tervezendé épii-
letek nagysagrendjérél és ezen keresztiil a be-
ruhéazasi koltségekrol is.

A termel6 lizemi épililet nagységat eddig a
termelés mennyiségi vonatkozdsaban targyal-
tuk. A kozolt modszer féleg elbzetes becslésre
alkalmas és nagyobb lizemek beruhézasi prog-
ramjanak készitésekor hasznalhato fel. i

A nagysdgrend alakulasénak targyaldsa
soran eddig nem tettink emlitést a kilonbozo
ladagyartasi eljarasokrol, mert a gyakorlatban
az egy lizemen (telepen) belul is vegyesen al-
kalmazott technologidk az éplilet-térfogatban
jelentkez6 esetleges kiilonbségeket kiegyen-
litették.

A részletesebb tervezésnél, kiilonosen az
egyes Uzemrészek alapteriileteinek megéllapi-
tasanal finomabb mdédszerekhez kell folyamod-
nunk. A kiilonbozé technoldgiai rendszerek ter-
mészetszertien kihatnak az épliletek szerkeze-
teire és nagysagdara is. Az alaptertileti igény a
gépi berendezés fliggvényében valtozik, de
-esetleg kiilon épililetek vagy helyiségek igénye
is felléphet. (Pl.: késeléses technolégidnal a
g6z016 aknak és szaritok!)

A kiulonbozé gyartasi rendszereknek az
épuletre gyakorolt alakité hatéasat, (illetve a
magasépitési beruhdazas alakulasat) akkor tud-
nank egyértelmien vizsgalni, ha ugyanazon
termelési értékre késziilt, de kiilonbozé tech-
nolégidkra felépitett tervek vagy megépilt
uzemek rendelkezésinkre Aallananak. Meglevo
hazai lizemeink sajnos nem alkalmasak ilyen
célu vizsgalatokra. A nagykorosi és szegedi te-
munkafolyamat vezetésii megoldasokat tanul-
manyozhatunk. Az utoébbi években végrehaj-
tott rekonstrukciok soran mindkét telepen egy-
egy koronghasito gép felallitasara és az ezek-
hez tartozé lizem épitésére kerilt sor. Az
egyenként 15 000 m?/év ladaléc kihozatalu lize-
mek Ilényegében azonos gyartasfolyamatra
épultek fel, de a gyartds vonalvezetése a sze-
gedi Uzemnél egyenes, a nagykoérosinél tort
(meander) vonala volt.

A nagykérosi megoldas gépi szarité alkal-
mazéasa mellett 756 m?* beépitett lizemi teriiletet
eredményezett, mig a szegedi (egyenes vonalu)
gyartasfolyamat, falazott szarité folyosokkal
egyutt 720 m? helyigénnyel lépett fel. Az
elébbi, nagyobb ilizemi alapteriilet esetében a
tort vonali munkafolyamat miatt azonban a
kuls6 hatarfalak hossza (az lizem keriilete) 114
m volt, mig az utébbi egyenesvonalu és elnyulo
éptiletet kiadé rendszer hatirolo falai 144 m
hosszuak voltak. Bar a szegedi példa esetében
meglevo épliletrél volt sz, amelynek csupan
befejezése, illetve technoldgiai ,kitoltése” volt

a feladat, mégis elfogadhatjuk az 6sszehasonli-
tast, ha figyelembe vessziik, hogy a gazdasa-
gosabb, kisebb kilsé burkolatot igényldé nagy-
koérosi uzemnél az egy munkagépre eso alapte-
rilet hanyad 48 m? voli, mig a szegedi példanal
ugyanez a mutato 40 m*-t tett ki (Mindkét
esetben figyelmen kivil hagyva a szaritok és
kiszolgalé berendezéseik teriiletet!) Az azonos
$zamu és mindséglii. munkagép bedllitdsaval
megoldott azonos termelési feladat két kiilon-
bozo megolddsa tehat dontéen befolyasolhatja
az lzemi épililet méreteit és amint a felhozott
példdk mutatjak a gyartasfolyamat egyszert
(megtelelé helyen alkalmazott) irédnyvaltésaval
is el lehet érni, hogy a nagyobb alaptertiletii
lizem gazdasidgosabb legyen, mint a latszolag
kézenfekvobb megoldasu vonalvezetésre terve-
zett kisebb beépitett alapteriiletii.

A felvetett téméaval kapcsolatos kérdés a
ladaiparban alkalmazott termelé gépek hely-
igénye is. A gépek vagy gépsorok alkalmazdsa,
elrendezése természetesen a technoldogiatol fligg
és ugyanazon geép helyigénye az alkalmazastol
fliggoen igen tag hatdrok kozott- valtozhat,
tehat nem is annyira a gép ,egyedi” helysziik-
ségletével, hanem inkdbb az adott technologia
mellett raes6 lizemi épiilet — alapteriilet ha-
nyaddal érdemes foglalkoznunk.

Az elébbiekben emlitet! két koronghasito
lizem munkagépeinek mutatéjat mar ismerjik.
A 40, ill. 48 m*es viszonyszam a ronkfeldol-
gozo keretflirészektdl a korongbaltdig a sziiksé-
ges Osszes munkagépet magaban foglalja, tehat
onalloan dolgozé (komplex) iizemeknél figye-
lembe vehetd értéknek tekinthetjuk.

Nagyobb kapacitasu, korszert technologia-
val dolgozo ladatermeld lizemiink jelenleg még
nincsen, ezért csak tervezés alatt allé objektum
adataival foglalkozhatunk, A nagykoérosi telep
Gj 40000 m? ladaléc termelésére tervezett
tizemreészénél a ronkfeldolgozé (szelvényaru
képez6) csarnok és a tulajdonképpeni ladaléc és
lddaalketd uzem kiilonvalik. Ennek eredménye-
képpen megallapithaté wolt, hogy a szalagfi-
részes ronkfeldolgozas mellett a flirészesarnok-
ban alkalmazott 22 munkagép mellett-
65 m?/gép teriiletsziikséglet lépett fel. A tulaj-
donképpeni ladagyarban 41 munkagépet figye-
lembe véve 35 m?igép értéket kapunk.
A két csarnok alaptertiletét  Gsszevonva
(2 X 1440 m? = 2880 m?) és az Osszes gépek
szamaval osztva 2880/63 = 46 m?> atlagértéket
kapunk, amit a koronghasité lizemeknél nyert
viszonyszamokkal osszehasonlitva elfogadhato-
nak tekinthetiink.

Nagylizemi ladagyartisunk még nem te-
kinthet vissza olyan mulfra, hogy a lesziirhetd
eredmények barmilyen vonalon véglegesnek
lennének elfogadhatok. A termelés, technolégia
és magasépités kérdéseinek a felvetett moédon
valé targyaldsa a ladaipar vonatkozasidban ta-
1an kissé korainak mondhaté, mégis megkisérel-
tem az eddigi igen szerény tapasztalatokat osz-
szegezni és a tovabbi tervezés utjat egyengetni.
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HORVATH MIHALY

egyetemi tandrsegéd
Erdészeti és Faipari Egyetem
Faipari Géptani Tanlz‘k_

Szerszdmok élszogeinek ellenérzésére
haszndalhaté szégmérdk

A forgacsolas elméletébbl ismeretes, hogy

a forgacsol6 szerszam szogeinek nagysaga kihat
a forgacsképzddésre, és kovetkezésképpen a for-
gacsold erére, valamint a faanyag megmunkala-
sanak mindségére. A fajlagos forgdcsolési ellen-
allast nagymeértékben befolyésolja a szerszdm

a hatszoge,

p ékszoge,

v homlokszoge,

d = (a + f) forgacsolasi szog értéke (1/a és 1/b
abra).

. - Szerszom

Faipari gépek pontossagi mérésére szolgalé
miiszerek és médszerek I, *

Kisebb nagysdga szerszamok jellemzd szo-
geinek mérésére igen j6 eredménnyel hasznal-
hat6 a hazai ,Sinus”-gyartmanyu, ,,Univerza-
lis élszogméré miiszer” (2. abra).
szogskala,
csuszotestrogzité csavar,
excentrikus csap,
sarkantyt rogzito,
szogtapintora szerelt mutato (cserélhet6),
alapontveény,
targytarté (cserélhetd).

A régebben hasonlé feladatokra hasznalt
muszerekkel szembeni nagy elénye:

xi.ciplthw.l\ab—l

Alomort

b.

1. abra. Kiilonbozé forgdcsolészerszamok

Ezeket a szogeket lizemeink zomében nem,
vagy egészen kezdetleges modszerekkel és nem
megfelelé6 pontossdgli miszerekkel ellendrzik.
lgy legtobb esetben a mérések pontossiga nem
éri el a szerszamok pontossigi eléirdsait.

Z. Gbra. Univerzdlis elszogméré miszer a .gombdval”

. * A FATE soproni csoportjanak benyujtott zaré-
jelentés része. A cikk I—II. része a Faipar 1964 ju-
niusi és augusztusi szdmaban jelent meg.

a) a mérési tertilet és a felhasznalhatosag 1é-
nyeges mértéku kiterjesztése,

b) a mérési pontossag novekedése,

¢) a mérési ido lerdvidiilése, mely egyes el6z6
tipusoknal rendkiviil hosszadalmas volt.
Szériaméréseknél élenként 2—5 mp, a mi-
szer teljes atallitasdhoz pedig mindossze
15 mp szlikséges.

A miiszer ismertetése

A vizszintes helyzetben levé alapontvény
prizmés csuszo feliileteire pontosan illeszkedik
és barmely helyzetben rogzitheté egy csiiszo-
test, melyre réaerdsitve taldlhatéo a szogskal
(2. &bra). i

A csuszotest targytarté felé esé végén a
csapagyfészekben egymds ala két kisméret
golyoOscsapagyat épitettek be. A csapagyakban
foglal helyet a ,szogtapint6”, mely csapagyaza-
sanal fogva igen konnyen elfordul. A szog-
tapint6é védétarcsajara van felerésitve a mutato.

A 3. abran lathatéan a miiszer £6 sikjanak
nevezzik azt a fliggbleges sikot, melyet a szog-
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kdzepvonoln
"\ Tapinto oldal

3. abra. Az élszogmérd miitkodésének és felépitesénelk
elvi vazlata

tapinté forgéastengelye hatéroz meg a csuszo-
test prizmaban valoé mozgatisa esetén.

A £6 sikra illeszkedik az alaptntvényen ta-
lalhato és cserélheté targytartd. A targytarto
asztalokat egy kengyeles és excentrikus csap
szoritja be a furatdba. Az oldasa ugy torténik,
. hogy a miiszer jobb oldalan talalhaté karral old-
juk az excentert és a csapot kihuzzuk. Ezutan- a
targytarté leemelhet6. A targytarté megfelels
helyzetbe vald allitasara szolgdl a targytarto
héts6é részén lev6 sarkantyn.

Az eddigi 4ltaldnos ismertetés utan részle-
tesen kivanom a miszer egyes alkatrészeit és
felhasznalhatosagat ismertetni.

A) Targytartok
1. Gomba (2. dbra):

Lépcesds elhelyezésti tiléksor, melyen a
szabvanyos furatoknak megfeleld csapok van-
nak kiképezve 13—50 mm atmeérdig. A felfog-
haté targy atméréje 40—160 mm lehet. A mé-
rési pontossag homlokszog-ellen6rzésnél 5 perc,
hatszog-ellenérzésnél 15 perc.

A gombaval valé mérésnél a gombara he-
lyezziik a vizsgalando szerszamot, a csuszotestet
pedig ugy mozgatjuk el, hogy a szdgtapintét ra
tudjuk helyezni a mérendé szég oldalara. Ez-

4. dbra. Mardszerszdm ellendrzése

5. abra, Elszégmérére felszerelt ,asztalka”

6. dbra. Firészszalag ellendrzése

utan rogzitjik a csuszotestet, és a szogtapintot
kb. 50 pond mérényomassal ismét nekinyomjuk
a mérendd szog oldalanak és kozben a skalarol
leolvassuk a mért szog értékét (4. &bra).

2. Asztalka: (5. és 6. abra)

Vizszintes sik lapja felett egy fliggéleges
asztallapot is talalunk. Segitségével flirészszala-
gok, eszterga- és gyalukések, keretfirészlapok,
csigafurok sth. dsszes élszogeinek mérése lehet-
séges. Az asztalkat ugy allitjuk be, hogy egy
preciziés derékszoget helyeziink a sik asztal-
lapra, majd a szogtapintét a derékszognek
nyomva, a mutaténak 0 fokot kell mutatni. Ha
nem 4&ll nulldra, akkor a sarkantyin levé kis
csavar segitségével addig allitjuk, mig nem lesz
megfelels allasu.

Egy flrészszalag ellenérzésénél pl. ugy ja-
runk el, hogy a szalagot rahelyezziik a vizszin-
tes asztallapra, a hatoldalat pedig nekinyomjuk
a fluggbleges asztallapnak. Ezutén a csuszotestet
lgy mozgatjuk el, hogy a szogtapintét neki-
nyomhassuk a mérend§ szég oldalanak. A bedl-
litds utdn rogzitjik a csuszotest csavarjat és a
megfelel6 mérényomas elérése utan a szogérté-
ket kozvetleniil leolvashatjuk (6. dbra).

Asztallap mérete 60 > 140 mm.

Meérési pontossag 5 perc,
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7. abra. Prizmas asztalka a hitelesité testtel

3. Prizmaés asztalka (7. dbra):

A vizszintes asztal lapjan két, 90°-ban el-
helyezett, kis prizmat taldlunk. Szogfelez6jik
a muszer f6 sikjaba esik. A prizméas asztallap
segitségével menetmetszék, hantolok stb. hom-
lokszogeinek mérése lehetséges.

4. Kengyel:

Egy rogzitett also csuccsal és egy elmozgat-
‘haté fels6 csucesal rendelkezik. A kengyel segit-
ségével a kozpontfurattal ellatott szerszamok
(szaras marok, menetfurdk, dorzsarak stb.) fel-
fogaséra és helyezésére szolgal.

Befoghaté legnagyobb szerszamhossz 280

milliméter.

A legnagyobb szerszamatmérs 78 mm.

B) Szégtapinték

A mérémuszerhez a letapogatds pontossa-
ganak novelése érdekében tobbféle szogtapintét
szerkesztettek.

1. Nagy sikfeliilett szogtapinto.

Nagyobb szerszamok sik és domboru felii-

letek 4ltal hatarolt szogeinek ellendrzésére

hasznalhato. '

8. abra. Az itéksorra helyezhetd hitelesits testecske

2. Kis sikfeliiletli szogtapint6.
Kisebb meéretli szerszamok (flirészszalagok)
ellengrzésére szolgél.

3. Csonkitott, hengeres feliileti szogtapinto.
Kis, homort feliiletek letapogatésara hasz-
naljuk.

C) Beudllito6 (hitelesitd) testek

A beallito testek a gomba és a prizmas asz-
talka beallitasara, illetve ellenérzésére szol-
gélnak.

1. A ,gombdhoz” tartozo bedllité testet a
8. abran lathatéan rdhelyezziik a targytartora
és a méréélt nekinyomjuk a szogtapinténak. Ek-
kor a mutaténak a 0°-ra kell mutatni.

2. A ,prizméas asztalka” beallitdsara és el-
lenérzésére szolgadl a 7. abran lathaté bedllito
test. Az ellenérzés tugy torténik, hogy a test
egyenes szakaszéanak felsé részéhez toljuk a
csuszotest mozgatasa révén a szogtapintét, majd
ebben az dllasban rogzitjiik a muiszert. A targy-
tarto és a mutatéo helyes bedllitdsa esetén a
0°-ot jelzi és a bedllité test egyidejlileg mind-
két prizméat érinti.

Nagyobb méretti, kor alaku szerszamok
(korflirészek, marok sth.) ellenérzésére hasznal-
haté igen j6 eredménnyel a ,,Wigo’-cég Nr.
11‘—62'3 es a Nr. 11—623 A-tipusy, univerzalis
szogméré muszere.

Az Nr. 11—623-as szogmérd miszer miiko-
dési elve és felépitése a 9. dbran lathaté.
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9. abra. Wigé-gyartmanyd ,,Univerzdlis szogmérs”
felépitése
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10. abra. Marészerszdm bemérése a Wigé Nr. 11—623-as
szogmérdvel

11. abra. Profilelorajzoldas a nyrrs szerszamtestre
a szogmeérbvel

12. abra. Orsora felszerelt szerszdm ellenorzeése
a Wigbé Nr. 11—623 A-tipust szdgmeérével

1. Tartészar (vége mutatonak kiképezve).

2. Tapinté toloka jobb és balos szogek le-
tapintasara.

3. Szerszam furatdba helyezhetd, cserélhetd
 kozpontosité csap.

4, Rogzitocsavar (kézpontositd csapot a szarra).

5. Szogskalarogzité csavar.

6. Tapinté toloka rogzité csavar,

E kézi muiszer segitségével néhdny mozdu-
lattal ellenérizhetjiik szerszamaink szogeit (10.
abra).

Ugyancsak jo szolgdlatot tehet a szersza-
mokat készité lizemekben is. Ebben az esetben
a 11. dbran lathatéan a kérdéses szoget beéllitva
a szogtapinté mellett elére lehet rajzolni a nyers
szerszamtestre a megfeleld fogprofilokat.

Ha kozvetleniil a gépen felszerelve akarjuk
a mérést elvégezni, vagy a furat nem hozzafér-
het6, akkor a Nr. 11—623 A-tipusu kozpont-
keresovel ellatott szogmérét alkalmazhatjuk a
12. 4bran lathatéan. A miiszer felépitése — koz-
pontkeresot kivéve — teljesen hasonld az €l6z6
tipushoz. :

Miiszaki adatok

Nr. 11—623-tipusi:

Szogmeérés: 0 1= 45°

Mérhet6 szerszdmatmérd: 52—350 mm J-ig
Szerszamfurat-atmérs: 16—60 mm-ig

Nr. 11—623 A-tipusi:

Szogmérés: 0 + 45°

Mérhetd szerszamatméro: 52—350 mm-ig

Kozpontkeresé: 45—110" tengelyatméroig
hasznélhaté
Gyéartja: Wilhelm Grupp. 7082 Oberko-
chen/Wiirt.

tefejezés

A harom cikk keretében igyekeztem azokat
a legfontosabb mérési moédszereket és a méré-
sekhez elengedhetetleniil sziikséges — f[6ként
hazai gyartmanyu — mérdeszkozoket ismer-
tetni, melyek segitségével gépeink pontossagi
vizsgalatait nagy részben elvégezhetjik. E vizs-
galatok rendszeres végzése, ugy gondolom, fel-
tétlentil hozzajarul gépeink ilizembiztosabb mu-
kodéséhez, élettartamuk noveléséhez, és nem
utolsé sorban a gyartmanyok nagyobb pontos-
sagahoz.
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szerek a gépiparban (Mtszaki Konyvkiado, Buda-
pest, 1955).

Brendel—Solti: Gépipari gyartmanyellenorzés.
szakkonyvtar, Budapest, 1963.

Iranyitastechnika (Muszaki

Ipari

Csordas—Janoky—Orban:
Konyvkiadé, 1961).

J. Czech: Oszcillografenmesstechnik (Verlag {iir Radio-
Foto-Kino-technik GMBH. Berlin-Borslgwalde.
Csakany—Lugosi: Tervszerii megel6z6 karbantartas a

faiparban (Mfszaki Konyvkiadd, 1956).
MIGERT Vallalat: Magyar miiszerek katalogusa. Buda-
pest, 1961.

Magyar Szabvanyok: MSZ 435., MSZ 4721. Felhasznalva
az egyes muszerek és gépek prospektusa és gép-
koényve.
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Bevezetoként néhany szamadat kiséretében
ismertetjik az ENSZ GB Fabizottsaga 1964.
évi 22. Ulésérol készitett jelentésének azt a ré-
szét, amely egyes eurdpai orszdgok lemezipari
termékeinek termelésével, kiilkereskedelmi for-
galménak alakulasaval foglalkozik. Az adatok
szemléltetéen mutatjidk e termékek mennyiségi
termelésében az utébbi években bekovetkezett
aranyeltolodast és a farostlemez-forgacslapok
erés térhoditasat.

A Bizottsag jelentése megallapitja, hogy az
enyvezett lemez, butorlap- és furnérféleségek-
k6l mind a termelés, mind a kereskedelmi for-
galom évrél évre jelentés mértékben csokkend
tendenciat mutat annak ellenére, hogy egyes or-
szagokban, mint pl. Olaszorszigban, Romania-
ban 1963-ban 1962-h6z viszonyitva a termelés
még komoly mértékben emelkedett. Olaszor-
szagban azonban mar 1964-re és 1965-re is a ter-
melés csokkentését iranyoztdk elé.

A termelés, valamint az export-import
alakulasat az 1. tdblazat adatai szemléltetik.

Miifalapgyartasunk alapanyag sziikséglete
€s alapanyag bazisa

119/5-kal emelkedett, 1965-ben pedig mintegy
79/y-0s novekedés varhaté. Legszembetinébb a
fejlédés mind abszolut értelemben, mind szaza-
lékosan Romdénidban és Lengyelorszagban, de
igen szamottevé Jugoszlavidban, Ausztridban és
a Német Szovetségi Koztarsasagban is. Romania
pl. farostlemezt csak 1962-ben kezdett termelni
24 000 tonnaval és 1965-ben mar eléri a 140 000
tonnat.

Még kiemelked6bb eredmények mutatkoz-
nak forgacslap-termelés terén. Romania itt is az
els6k kozott van. Kés6bben kezdett forgicsla-
pot termelni, mint mi, mégis 1965-ben Eurépa
6. legnagyobb forgdcslaptermelé orszaga lesz.
A termelés alakuldsdnak Osszesitett adatait a
2. tablazat mutatja.

A forgacslap-termelés rendkiviill gyors
titeme megmutatkozik az export-import alaku-
laséban is.

2. tablazat

Enyvezett lemez, farostlemez és forgdeslapipari termékek
termelésének alakulisa

1. tablipa 1965. évi A term. noveked.
Lemezipari termékek termelésének és export-importjinak ahats titeme 9%,-ban
alakuldsa Megnevezés ¢
e::mglés,
1965. évi| A novekedés iiteme milli6 t |1963/62 | 1964/63 | 1965/64
: vérhaté %-b
Megnevezés tel:':‘n::l] & : oAk ) =
milli6 m?| 1963/62 | 1064/63 I 1065/64  Enyvezett lemezek 3,34 10 2 2
= Farostlemez ..... 2,64 S 11 7
Lemezipars termékek Faforgécslap ..... 3,35 ’ 22 22 11
Termelés ....... 3,34 10 2 2 ‘
Import ........ 1,13 13 9 6 4
Export ........ | 079 RE Export:
: | - 1962. = 1009,
Az enyvezett lemezféleségekkel ellentétben 1963. = 127% + 27 -
a farostlemez- és forgacslapgyartasban altala- = 0/
e > ¢ 1964. = 158%, + 31
nos, nagyaranyu fejlesztés mutatkozik. A farost-
lemez-termelés pl. 1963-ban 8%,-kal. 1964-ben 1965. = 173%, + 15 (feltételezés szerint)
3. tablazat
Farostlemez termelésének alakuldsa egyes eurdpai orszigokban
0 st 7 é » ; u
Mogiexoria Farostlemez (kemény) term., 1000 t lgggoﬁz
1961. | 1962. | 1963 1964. | 1965. RS
DO O ZA N S el e et 540 555 582 604 ] 625 107
Német Szovetségi Koztarsasag . . .. 178 194 192 220 240 125
IINTIORSZAR G te i sy te bl sasetoiersrode e 141 153 168 174 179 106
Lengyelorszag ........ouveeaiaans ; 91 | 98 106 124 158 149
RranolaOrSZAE, - o » vt s s meiereinie 98 115 130 140 ' 147 r 113
BROTRARIA A Tetiis ionin asaos sadle. s orsiin et - 24 74 114 | 139 188
N OERETIR - et e e ol Tt 80 | 84 85 2 | 90 106
IR Z B L S e R S v s ta s 50 \ 48 57 60 \ 80 140
JREOSZIAVIE TEgi N, o T 27 | 33 48 67 70 146
CBNSZIOVAKIN (s vereimoreiasessimimsensisss | 31 42 53 58 64 120
OIBSZOTEZAZ T o iae s fonsiosiogons ot s aiats 53 60 54 60 60 111
Német Dem. Kozt. «v.venvnninan, 52 i 55 55 55 55 100
Balgiamlley oo S e T i S | 46 ‘ 44 47 45 47 100
Magyarorszdg ...... e e e , 15 , 35 36 37 | 37 102
| |
‘ |
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Import: 4. ldbldzat
, Farostlemez és forgdeslap termelésiink fejlesztésének

1962. = 100%, iitemezése 1980-ig
1963. = 120% -+ 20 | 1965. [ 1966. | 1967. | 1970. | 1975. | 1980.

Megnevezés
1964. = 87%, — 33 i 1000 ¢ Py
o 0 7 s ST |
1965. = 8% 0 (feltételezés szerint) Farostlemer | 31 | 37 ’ o | e | 125 | 170
Forgécslap 7 | 25 | 43 | 86 | 139 | 170
l I | 4 .

Ez utobbi adatokbol (import) arra lehet rea-
lisan kovetkeztetni, hogy a fadban szegény orszé-
gok onellatasra valo torekvésiik sordan fokozato-
san csokkentik forgacslap-importjukat. Ennek
kovetkeztében az exportra termelé orszagokban
— annak ellenére, hogy a bels6é felhaszndlas
ezekben is jelentGs mértékben emelkedik — a
termelési feleslegek folyamatosan novekednek.
Becslés szerint 1965-ben Eurdpéban az 0sszesi-
tett forgacslap exportfelesleg mintegy 455 000
tonna lesz. Ezzel szemben az importhidny csak
190 000 tonna. Farostlemezb6l a termelés alaku-
l4sat egyes europai orszagokra vonatkozdlag a
3. tablazatba foglaltuk Ossze.

Farostlemezbdl a kiilkereskedelmi forga-
lomban nem szerepelnek olyan nagy mennyisé-
gek, mint forgacslapbol. Magyarazata az, hogy
az egyes orszagokban mutatkozé termelési fel-
futds jelenleg még nem annyira exportcélokat
szolgal, mint inkabb a sajat szitkséglet kielé-
‘gitését.

A hazai helyzetet azzal jellemezhetjik,
hogy az 1962—65. évek kozott a termelés sem
farostlemezbdl, sem forgacslapb6l nem emelke-
dett a kiviant mértékben. Emiatt importunkat
évrol évre emelni kellett. Farostlemez-impor-
tunk pl. az 1963. évi 2700 m?*-r5l 1964-ben 5000
m?-re, 1965-ben pedig 13 000 m’-re novekszik.

A felhaszndlés tertlete, ezzel egylitt a sziik-
ségletek tehat nédlunk is jelentésen emelkedd
tendenciat mutatnak. Redlisan kovetkezik eb-
b6l, hogy a termelés novelésére -— a felmért
tévlatl sziikségletek alapjan nekiink is fel kell
késziilni. Ennek jegyében folyik mar a szombat-
helyi és harosi, uj forgacslapgyarak kivitelezése
és a mohdacsi farostlemezgyar 5000 tonnas bévi-
tésének tervezése.

Az 1980-ig terjed6 fejlesziési idészak alatt
mind farostlemez-, mind forgacslap-termelésiin-
ket az e téren fejlett eurdpai orszigok terme-
l1ési szintjével kozel azonos szintre szandéko-
zunk emelni, Ez azt jelenti, hogy mindkét ter-
mék évi termelésébol az 1976—80-as években,
legkés6bben azonban e tervidfszak végére mint-
cgy 15—16 kg jutna egy fére, az orszag lakossa-
gat akkorra 11 millié fének szédmitve.

Ehhez az igen jelentds fejlesztéshez

farostlemezbél 170 000 m3, cca 170 000 ¢
forgécslapboél 250 000 _g*?{ _cca 170 000 t
Egyiitt: 420 000 m3, cca 340 000 t

ossztermelési kapacitast szukae@es 1étrehozni.

Jelenleg farostlemezbdl évenként 37 000
tonnat, forgacslapbol 7000 tonnat allitunk: eld.
Az egy fére es6 mennyiség az el6bbibdl 3,7 kg,
az utébbibol 0,7 kg.

A fejlesztést megkozelitéleg egvenletesnek
feltételezve, és a mar kivitelezés, illetve terve-
zés alatt all6 kapacitasbovitést figyelembe véve,
1980-ig a termelés — megkozelitdleg — a 4. tab-
lazat értékei szerint alakulhat.

Felvetodik a kérdés, hogy ilyen jelent6s
termelés felfutdsdhoz mennyi alapanyagra van
sziikség és rendelkeziink-e megfelelé mennyi-
séggel és mindséggel.

A sziikséglet megéllapitasdhoz induljunk ki
abbol a feltételezésbil, hogy az uj farostlemez-
termel6 egységek alapanyaga — a Mohdcsi Fa-
rostlemezgyarral ellentétben — nem feny6- és
lagylombos fa lenne, hanem 75%)-ban kemény-
lombos tlizifa, 15%,-ban keménylombos ipari
hulladékfa (a tovabbiakban: kemény tlizifa, il-
letve kemény hulladékfa) és csak 10%-at ké-
pezné fenyo- és lagylombos fa (tovabbiakban
csak: lagyfa).

Forgacslapgyartasnal az alapanyag Osszeté-
telét 60%-ban kemény tuzifdbol, 30, illetve
10%/,-ban lagy tlizifabol és hulladékfabol téte-
lezzlik fel. Ezek alapjan a késztermék-egység-
hez, illetve a 340 000 t ossz-késztermékhez sziik-
séges atro alapanyagot az 5—6. tablazatban mu-
tatjuk ki.

Természetesen az alapanyag nem abszolut
szaraz dallapotban érkezik a felhasznalo lize-
mekbe, hanem bizonyos nedvességtartalommal.
Ha tlzifanal Aatlagosan 420/, brutté (megfelel
729, nettd), az ipari hulladékfanal 25%, brutté
(megfelel 34%/, netté) nedvességtartalommal sza-
molunk, akkor az alapanyag-sziikséglet a 7. tab-
lazat szerint médosul.

Mivel az erdégazdasagok a tlzifa-termelé-
sét nem tonnaban tervezik, hanem m3-ben és
igy is tartjék nyilvan, a tlzifa-mennyiségeket
m3-ben is megadjuk. Az Aatszdmitast (8. fabla)
ldgy tzifanal 0,75 t/m?, kemény tumfanal 0,95

t/m? tényezével vegeztuk

Tizifa alapanyag bdzis

Amint a fenti adatok szemléltetik, az alap-
anyag dontd részét tlzifa képezi. Ezt az allami
erdégazdasidgoknak kell biztositani. Ebbol a
szempontb6l — bar nem elsérendli kovetelmény
— 4j lizemek telepitésénél indokolt figyelembe
venni, hogy azok minél kozelebb keriiljenek az
alapanyag-bazishoz, annak érdekében, heogy a
nagy tomegl faanyagot a termelés helyér6l mi-
nél kevesebb atrakassal, lehetleg kozvetleniil
lehessen a termel6iizemekbe szallitani.

Ismeretes, hogy erdeink legnagyobb része
északon és Dunéntilon terul el. Ezekre a teru-
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4. tablazat
Fajlagos alapanyag sziikséglet atro fabol

3 Kér-
%Zcerg_[ Lagy |gezet-] Ke- |
glen | ipari | len |mény |Ossze-
Megnevezés lagy | Pull. | ke- |ipari| sen
g - t(xgx} | fa |mény h. fa
G Jtﬁ'/.ifi\‘
roll i Fi i tonna/t. késztermék i
== / ; ‘
Moh#esi } | ‘
Farostlemezgyér 1,04 | 020 | — | — 1,24
Jgfya;mrgﬁleme/ ..... — | 0,11 10,87 | 0.17 | 1,15
Forghcslapgyéarak | 0,40 | 0,10 ‘ 073 | s ; 123

lentésége viszonylag csekély és lizem létesité-
sére ebbdl kifolyblag nem célszerdl szamitasba
venni. Ez természetesen nem jelenti azt, hogy
mas (pl. ipartelepitési, szocidlpolitikai) meggon-
dolasok alapjan farost-, vagy forgacslaptermel6
egység telepitése az Alfoldon nem lehet in-
dokolt. '

Az emlitett, erdésiiltebb orszagrészeket, £6-
ként foldrajzi fekvésiik, fafaj-osszetételiik és a
a kitermelt anyag gravitacios viszonyaira tekin-
tettel, harom részre oszthatjuk. Eszaki, észak-
dunantali és dél-dunéntuli tajegységre. E ha-
rom tajegység erdeinek fafaj-Osszetétele bizo-
nyos mértékig meghatarozza azt, hogy a kiter-

6. tablazat

Osszes alapanyagsziikséglet atro 18bel

: Kemény Osszes
. ; .o | Légy ip.| Kemény |- BHZE8
Késztermék | Lagy tiizifa |08 P o, . hull. ‘—-— e
Megnevezés (P Fchih e BRI EES thzifa i f::u | tlzifa Eip. hull. fa
t 3 A ‘tonna /késztermék =
, » 5
Moh#esi Farostlemezgyar ... .. 42 000 43 680 \ 8400 | - — | 43680 | 8 400
j farostlemezgyarak ........ 128 000 = | 14080 | 111360 | 21760 ' 111 360 | 35 840
Forgécslapgyérak ............ 170 000 68000 | 17000 124 100 | — 192 100 I 17 000
Osszesen - ......... 340 000 “111 680 39480 | 235 460 I 21 760 337 140 ‘ 61 240
‘ , |
7. lablazal
Osszes alapanyagsziikséglet nedves Tihol
: o Osszes
‘ K('-,szter-l i‘g‘té Lagy | Légy ip. Kemény I‘;)m;:i\ll]l; LTk T r 1
Megnevezés mék o ttzifa | hull. fa | tizifa f tiizifa { 1p 5
¥ 3 P % % Y T tv()m-m_/kT‘.:zégﬂm"k Ty 3
|
Moh#éesi Farostlemezgyar ....... 42 000 72 75 130 - ‘ — — 75130 —
L ‘ =N | 34 — L1256 I - = 11 256
Uj farostlemezgyéirak ........... | 128 000 72 N 191 539 O RG] [ 22
34 — | 18867 — 29158 [ « — 48 025
= el ! L 0 S SR Ca i A L BRRNED
Forghcslapgyfrak . ............. | 170 000 72 | 116 960 l — | 213520 ’ _S= T e TR
34 1 ‘34 170 Vgl e 3 G 34 170
.. ‘ ’ "
OSBZEGOIT Lo o vivisiataomests ‘ 340 000 | 192090 | 64 293 | 405 059 | 29 158 | 597 149 | 93 451 .
8. tablazatl melésre keriil6 faanyag tobbségében farost-
Osszes sziikséglet fermészetes nedvességii tiizilibél, lemez-, vagy forgdcslapgyartasra alkalmas. T4j-
b 3y ey WL IRERbean ) egységen beliil pedig az egyes erdbégazdasiagok
ey o e | e termelése még inkabb olyan tényez6. amelyet
Lagy Kemény | Osszes & lepitésnél lel6 stillvallindololt s
Meanevionis ttizitn, | trizita | tizifa tuzemtelepitésnél megfeleld sullyal indokoll sza-

m? /késztermak

‘ |
100073 - 100 173
' 201 620 | 201 620

994 758 | 380 705

Mohdesi Farostlemezgyiir
Uj farostlemez gyérak -
Sanghcslap Kydrok 90 547

Osszesen : 256 120 l 426 378 i 682 498

letekre vonatkoznak e cikk keretében kimuta-
tott tiizifa alapanyagbazis-értékek is. Az Alfold,
egyes foltoktol eltekintve, erdében igen sze-
gény. Alapanyag-bézis szempontjabol ezért je-

mitasha venni.

A harom tajegységben az 1976—80-as terv-
id6szak alatt évenként kitermelésre keriilé td-
zifa mennyiségét az ERDOTERYV éltal 1963-ban
végzett felmérés alapjan a 9. tadblazat tiinteti fel.

Korrigdlva a harom tajegységre kimutatott
értékeket 112 000 m’-rel. a szamitisba vehet6
tlizifa alapanyag bazist a 10. tablazat tartal-
mazza.

Ipari hulladékfa alapanyag bézis
Az ipari hulladékfara, dckumentalt orsza-
gos felmérés csak 1959-ben késziilt. Ez ipar-
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9. tablazat

Az Eszaki, Eszak-dundntili és Dél-dundntili tdjegység
tiizifa termelése az 1970—80-as tervidszakban

Fenyd6 > 3
: , és lagy- Kemén-y Osszesen
Megnevezés lom lombos
m?* LB
Eszaki tdjegység 25 594 489 674 512 268
szak-dunantali /
tajegység ..... 86 942 548 756 635 698
Dél-dunéntili
thjegység ..... 73837 | 368 153 441 990
Osszesen : 186 373 | 1406 583 | 1592 956
Megjeqyzés :

Az adatok nem tartalmazzak a Mohécsi Farost-
lemezgyar és a szombathelyi 8000 m3-es forghcslap
uzem Altal felhasznilasra keriilé tlizifat, mert ezek
részére termelt mennyiséget az erdégazdasfigok mér
jelenleg sem tlzifaként tartjik nyilvan, hanem farost-
fa, illetve forghcsfa cimen. Mennyisége pl. az 1964. évi
terv szerint a hirom téjegységben 112 000 m?® feny6
és lagylombos fa. Ugyancsak nem szerepel az adatokban
a gyertyin tizifa, mely a papiripar fejlesztéséhez van
eléiranyozva. '

10. tablazat

Az Bszaki, Eszak-dundntili és Dél-dundntili idjegység
- korrigdlt tiizifa termelése az 1976—80-as tervidészakban

Feny6 g ’
‘ és lagy- hem‘en_} Osszesen
Megnevezés lonah lombos
m? = Srwiaey
Hszaki tajegység 43134 489 674 532 808
E.-dunéntuli
tdjegység ..... 120 312 548 756 669 068
Dél-dundntali
thiegység .. ... 134 907 | 368 153 503 060
Osszesen ...... 298 353 | 1406583 | 1704 936
11. tablazat
Az OEP-faiparban’ az épiiletasztalos iparban és a
bitoriparban 1970-re felhaszndldsra eldirinyzotl fa-
anyag és keletkezd hulladékfa mennyisége
Fe- iLom-E Fe- | Lom-{ A 2 “{"1"!,'
nyo 1 bos | nyé | bos [ = | kez6
Iparig Ll = wg hull.
gombfa | flir. fru | T f“_ 3
s 1000 m* ; 11000 1
I § B
OEF. faipar 361 l 439 | 193 | 32 5] 272
Epiilet- 5
asztalosipar — — [20) - 5 | 47
Biitoripar .u: | — | —-F B8 45| 75 {129
; o
Osszesen: | 361 | 439 | 452 | 77 | 155 | 348
l l

aganként tartalmazza a felhasznalt Osszes fa-
anyagot (alapanyagot) és a felhasznalas soran
ebbdl keletkezett hulladékfat mennyiségben és
szazalékban. Ezeken az adatokon kiviil ismere-
tesek az érintett tarcaknak tavlati fejlesztési el-

12, tabluzat

Az OEF-faiparban, az épiiletaszialos iparban és a bitor-
iparban 1980-ra felhaszndlisra eldirdnyzoit faanyag
és a keletkez$ hulladékfa mennyisége

Fe- |Lom-| Fe- |Lom-| =~ ;“.D i}\'ele!’-

ny6 | bos | nyd | bos | '@ = | kez6

Iparag | —| %3 hqll.

, l_ gdmbfa fiir. dru i fa
AedStosh . il BT T __I1000t
OEF-faipar | 361 | 439 l 233 42 5 | 284

Epiilet- ' | | |
asztalosipar | — | — | 203 | — | 105 | 67
Butoripar | — | — | 118 | 87 | 298 | 83
Osszesen : 361 l 439 ] 644 | 129 ‘ 408 | 434
| |

képzeléseiben 1980-ig felhasznélni eléiranyzott
famennyiségek. Nem valdszinii, s6t bizonyocs,
hogy 10—15 év mulva a felhasznélt alapanyag
és a keletkezd hulladékfa’ kozotti arany nem
lesz azonos a maival. Ennek ellenére megbizha-
tobb kiindulasi lehet6ség hiinydban ezekkel a
szazalékokkal szamoltunk, s ugy véljilkk, hogy
az igy szamitott adatok a miufalapgyartas hul-
ladékfa alapanyag bazisaként tajékoztato jelleg-
gel elfogadhatok.

Az orszig legnagyobb fafelhasznalo-, egy-
ben fatermel6 ipardgai: az Orszigos Erdészeti
Foéigazgatosag faipara, az Epitésiigyi Miniszté-
rium épliletasztalos ipara és a Konnytipari Mi-
nisztérium butoripara. E harom — nagy felhasz-
nalé — iparagban koncentraltan keletkezik a
hulladékfanak mintegy 90°%,-a. A fennmarado
109, megoszlik szamos kis felhasznalo kozott
(KGM, OKISZ, helyi ipar stb.). Az orszag egész
teriletén szétszortan keletkezé hulladékfa be-
gylUjtésének rentabilitisa még optimalis be-
gyujtési feltételek esetén is kétséges. Ezért ugy
véljik, hogy a harom kiemelt ipardgban kelet-
kez6 hulladékfa képviseli ténylegesen azt a
mennyiséget, amelyre a tavlati fejlesztés id6-
szakaban, mint alapanyag-bazisra témaszkodni
lehet. Az adatokat 1970-re és 1980-ra a 11., 12.
és 13. tablazatba foglaltuk Ossze.

Kétségtelen, hogy az ossz-hulladékfa jelen-
16s hanyadat farostlemez-forgacslapgyartishoz
alapanyagként felhasznalni nem iehet. Nem
hasznalhato pl. a butoriparban keletkezo lemez~
és butorlap-hulladék a benne levé vegyi anya-
gok miatt. Nem hasznosithato a flirészipari hul-
ladék egy része, fOleg a keretflirészelésnél és
ingaftirészelésnél keletkez6, erésen kérges.
szijacsos, korhadt szélanyag. Nem vagy leg-
alabbis nem teljes mennyiségben alkalmas fel-
hasznalasra az apro, darabos, mart forgdcs. Nem
tisztazott kérdés hazankban a flrészpor alap-
anyagként valé felhasznaldsa sem. Es még tobb
mas ok van, amely, mind a darabos hulladék-
fanak. mind a forgacs-flirészpor egy részének
nagytlizemi felhasznédlhatosdgat befolyasolja, il-
letve nem is teszi lehetévé.

Szamolni kell azzal is, hogy a hulladékfa
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13. tablazat

Az OEF-faiparban, az épiiletasztalos iparban és biutoriparban 1970-ben és 1980-ban keletkezd hulladékia fafaj
] és vilaszték szerinti megoszlisa

Fenyd Al Kem. lombos fa Lagy lombosfa O sszesen’ g4
g Mind ossze-
oy Darabos | Forgfics és | Darabos | Forgéces | Darabos | Forgées | Darabos Forghes sen
3 hull. f.-por hull. és f.-por| hull. |és f.-por hull. és f.-por

1000 t

1970. 83 i 91 \ 94 56 15 9 192 156 348

1980. 98 { 122 l 119 69 LeT 10 233 201 434
I f

14. tablzat

Az OEF faiparban, az épiiletasztalosiparban és a biitoriparban 1970-ben keletkezé ipari hulladékfa felhasznéilhatésig
szerinti megoszlisa

Fenyd Kemény lombos| Léagy lombos Osszesen
i Mind-
Dara- | For- Da- | Forg. | Dara- | Forg. |Dara-| Forg. 5.&:.,1‘:3.
Megnevezés bos gfics | rabos | flirész-| bos |flirész- | bos| | flirész- | gen
hull |fﬁrés7.p. hull. por hull. por | hull, por
1000 t
Uzeomi sZUKSEFIOE: - . o siv sajaie mieioiors o acers 8 \ 30 | 23 30 4 3 35 63 98
Természetbeni juttatis ............ 6 4 | 27 1 2 — 35 | 5 40
Minéségileg alkalmatlan ............ 20 12 20 8 2 — 42 20 62
Felhasznélasra szémitéisba vehet6 . . .. 49 45 24 17 7 6 80 68 148
CIRSZDBOI 4. oo e e 83 l .91 l 94 56 15 A 192 I 156 348
|
|

15. tablazat

Az OEF faiparban, az épiiletasztalosiparban és a hiitoriparban 1980-ban kletkez$ ipari hulladék fa felhasznilhaiésig
szerinti megoszlisa

Fenyd Kemény lombosl LAgy lombos Osszesen
For- | Mind
Dara- | Forg- | Dara- | Forg. | Dara-| Forg. | Dara- fos | Ossze-
Megnevezés bos | firész-| bos |flrész-| bos |fiirész-| bos f(ﬁ ész-| sen
hull. por hull. por hull. | por hull. por
1000 t
Uzemi SZUKSEZIOL: « o o 5o sivre v aivm i sre 9 35 25 35 4 3 38 74 112
Természetbeni juttatds ............ 7 4 30 15 2 1 39 19 58
Mindségileg alkalmatlan ............ 24 19 20 8 2 — 46 21 73
FelhasznAlasra szamitésba vehetd . . .. 58 64 4 | 11 8 6 110 81 191
(daszesen) .. ieiiemsieeiic 98 ‘ 122 119 69 16 10 233 201 434
jelent6s részét az lizemek sajat sziikségletiikre Osszefoglalds
hasznaljak fel (energiatermelésre, flitésre). Nagy Farostlemez- és forghcslaptermelésiinket

mennyiséget tesz ki a dolgozdk részére termé-
szetbeni juttatds cimén kiadott hulladékfa is. Ez
utébbival kapcsolatban indokoltan vetédhet fel
a kérdés, hogy mennyisége a jovében nem len-
ne-e csokkenthet6? Véleményunk szerint igen.
Amig azonban a dolgozok ezzel egyenértéki,
mésiranyu kdrpotlasa ténylegesen meg nem tor-
ténik, az ilyen cimen kiadott hulladékfa farost-
lemez-forgacslap alapanyagként nem johet széa-
mitéasba.

A felsorolt okok figyelembevételével a ki-
mutatott Osszes hulladékfanak felhasznalhato-
sag szerinti megoszlasara a 14. és 15. szamu ki-
mutatast allitottuk ossze.

jelentés mértékben szandékozunk fejleszteni.
1980-ig mindkét termékbol a termelés mintegy
170—170 000 tonnara, egylittesen 340 000 ton-
nara novekszik. Ehhez a fentiekben vazolt el6-
irAnyzat szerint 682 498 m?® vélogatott tizifa —
farostfa, forgadcsfa — és 93 451 tonna ipari hul-
ladékfa sziikséges.

Alapanyagként szdmitasba veheté egyrészt
az 4allami erdékben (északi, észak-dunantuli,
dél-dunantuli tajegység) kitermelésre Kkeriil
1,7 millié6 m3 tlizifa, mésrészt a faipari vallala-
toknal keletkez6 434000 tonna hulladékfébol
kb. 191 000 tonna. A fejlesztéshez ezek szerint
az alapanyag biztositottnak latszik.
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A kotdanyagfelhordasnal és teritésnél

ALPAR TIBOR
okl. faipari mérnék

alkaimazott térfogat, ilietve sily szerinti
adagolas hatasa a forgacsiapok fiziko-

mechanikai tulajdonsagaira

A forgacslapgyartas fejlédése csakis az €l6-
allitashoz sziikséges gépi berendezések és a
technolégia fejlesztésével parhuzamosan képzel-
het6é el. A fejlodési lehetoségek azonban nem
csupén egy iranyba mutatnak. A gyarto cégek-
nek, a forgacslapgyartassal foglalkozo lizemek-
nek, illetve azok szakembereinek ki kell valasz-
tani minden adott esetben a tovabbhaladas he-
lyes irdnyéat. -

Fontos problémaként jelentkezik mind a
gépészeti megoldasok, mind pedig a technolé-
gia kialakitésa teriiletén az, hogy a gyartas fo-
lyaman a kotéanyag-felhordasnal és a forgacs-
paplan teritésénél a térfogat szerinti vagy pedig
a suly szerinti adagolas rendszere keriiljon-e be-
vezetésre. A témaval kapcsolatosan a Holz als
Roh- und Werkstoff 1963 decemberi szdmaban
jelent meg egy érdekes kozlemény Kurt Hut-
schneker-t6l. Az aldbbiakban a cikk forditésat
kozoljiik a forgacslapgyartas irant érdeklédok
szamara.

Bevezetés

. A forgéacslap-felhasznalok a szallitott gyart-
manytél meghatarozott mindséget kovetelnek
meg, melyet rendszerint a minéségi norméak ir-
nak €l6. A gyartmany egyenletességét is megki-
vanjék, mivel a tovabbi feldolgozas szamaéra el6-
nyos a lehetéségek szerinti homogén lapszerke-
zet. A 14bol keésziilt alapanyagok kozt a forgdcs-
lap jelent6s elérehaladast tett anélkiil, hogy
ekozben az optimdlis viszonyokat kialakitottuk
volna. Emlitsiik meg pl. a forgdcsvastagsagot;
mivel a nagy pontossiggal és jo alapanyaggal
dolgoz6 forgacsologépek esetében is a forgacs-
vastagsdgnak egy adott kozépérték koril nagy
szérasa van. Ezek mellett figyelembe kell venni
azt is, hogy jelenleg a forgacslapiparban az
alapanyag-adottsagokkal kapcsolatosan mind
nagyobb nehézségek jelentkeznek, és a hul-
ladékfa értékesitése ismét nagyobb jelent6séget
kap. Hozza kellett kezdeni a kiilonbozé fafajok
keveréséhez is. Adott berendezésnél, a gyart-
many minél nagyobbfoki egyenletessége érde-
kében, a terités éppen ezért 4ltaldban nehezebb.
Ezzel a kérdéssel természetesen mindenekel6tt
ott kell foglalkozni, ahol az egyenletesség fo-
galma nincs egyértelmien meghatarozva. Ez el-
sésorban a forgdcslapgyartas két £6 folyamata-

ban jelentkezik, nevezetesen a forgdcskeverés-
nél és a forgicspaplan teritésénél. Lényegében
az a kérdés, hogy vajon az allandé stly szerinti,
vagy a térfogat szerinti adagolis-e az ész-
szerlibb?

Témafelvetés

A keverésnél az allandé sulyadagolds azt
jelenti, hogy minden kg szdraz forgacsra azonos
sulyrész gyantdt hasznalunk fel. Térfogatada-
golasndl a forgacsnak minden egységnyi meny-
nyiségi térfogatara azonos sulyu kotéanyag-
mennyiségeket hordunk fel. Ennek megfelelé a
helyzet a lapképzésnél (teritésnél) is.

Az allandé suly szerinti teritésnél minden
felliletegységre azonos sulyu gyantézott forga-
csot teritlink, azaz a kész lapnak mindig azonos
a férfogatsalya. Térfogatadagolasndl a teritett
forgacstérfogatot allanddonak tartjuk ugy, hogy
a forgacspaplan mindig egyenlé magas lesz. Eze-
ket a kiilonféle adagolési lehetGségeket a kovet-
kezoképpen kombindlhatjuk:

1. Sulyadagolas a keverésnél és teritésnél:
a forgacsot mindig azonos sulyu gyantaval ke-
verjiik, a kész lap mindig allando térfogatsulyn.

2. Keverés térfogatadagoléssal, terités suly-
adagolassal: itt is mindig azonos térfogatsulyuak
a lapok. A suly szerint szamitott gyantarész-
arany ezzel szemben a forgics ,laza” stulyatol
iuggben valtozik, pl. nehezebb faanyvagbél valo
forgacs suly szerint kisebb gyantaszazalékot
tartalmaz.

3. Keverésnél stlyadagolds, teritésnél tér-
fogatadagolas: A forgacs suly szerinti gyanta-
tartalma 4ltaldban azonos, a kész lapok térfo-
gatsulya azonban kiilonbozo, pl. nehezebb fabol
késziilt forgacskeverék esetén magasabb.

4. Térfogatadagolas a keverésnél és terités-
nél: a ,laza” suly eltérései miatt valtozo a sily
szerinti kotéanyag-mennyiség. és a lapok tér-
fogatsulyai is kiulonbozbek.

A kovetkezékben beszamolnak a keverés és
terités mindkét adagolasi lehetGségének a lap-
tulajdonsagokra valoé hatdsardl. A kisérleti va-
ridnsokat tudatosan széles korre terjesztették ki
azért, hogy a kapott tendencidkat minél nagyobb
biztonsaggal altaldnosithassdk. Az egyes adago-
lasi modszerekhez alkalmazott gépi berendezé-
sekre nem térnek ki.
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Fahrni részletesen foglalkozott a teritésnél

lehetséges adagolasi formakkal. K. Engels és

J. E. Balint a pontos sulyadagolasi kevers-
gépekhez adtak felvilagositasokat.

A kisérletek elvégzése

Minden kisérlet szamara kiilon el6allitott
célforgacsot hasznaltak, lehet6leg azonos mére-
tekkel (kozepes hossz 25 mm, szélesség 3 mm)
és azonos frakciokkal. Az egyes forgacsoszta-
lyok, ill. keverékek ,laza” sulyat a kovetkezo-
képpen hataroztak meg: azonosnak tartott fel-
tételek mellett a forgacsot adagolohengerrel fel-
szerelt lengocsatornabdl egy 200 l-es tartdlyba
juttattdk, igy a térfogatot beallithattak.

A térfogatadagolasos keverésnél a suly sze-
rint szamitott kotéanyag-mennyiség forditott
aranyban allt a .laza” sallyal.

A térfogatadagoldsu teritésnél a teritett
mennyiség aranyos volt a ,laza” sullyal. Az ala-
pul szolgalé lucforgdes kozepes vastagsaga
0,5 mm. :

Minden vizsgalatot csiszolatlan, egyrétegi
- lapokkal végeztek (500 X 500 X 16 mm-es nyers
meéretek).

Az elsé kisérletsorozatnal (kilonbozé for-
gacsvtg.) a keverést 20/,-ra széritott forgaccsal
végezték. Cellobond U 8660-as kotéanyaggal
(Britisch Resin Products), edz6t hasznaltak, de
hidrofolizal6 anyagot nem. A gyantéazott forgacs
nedvességtartalmat szlikség szerint egyenlete-
sen felhordott vizzel utélag egységesen 159/,-ra
allitottak be.

A mésodik sorozatnal (kulonbozé fafajok)
Kaurit 385- (BASF) gyantat haszndltak, a gyan-
taval kevert forgacs nedvességtartalmat 119/,-
ban 4llapitottdk meg. Egyéb jellemzék meg-
egyeznek az el6z6 sorozatéval.

A Kkialakitott gyantafaktorokat (szaraz fa
sulyara vonatkoztatott gyanta-szarazanyagtar-
talom szazalékban) és a lapok térfogatsulyait az
abrak mellett adjak meg.

Préshéfok 140 C°, présidé 10 pere. Présnyo-
mas 8—13 kg/cm? kozt valtozott, hogy a hézag-
lécekre torténd oOsszezaras ideje allando legyen.

Minden 3 lapbol 10—10 probat vettek ki a
kovetkezé tulajdonsagok megvizsgaldsara:

Térfogatsuly, lapleemeldszilardsag, hajlito-
szilardsag, vastagsagi dagadas — a DIN 52360
szerint. Az élek csavarallésdganak vizsgalata-
hoz félgomb feji facsavarokat hasznaltak
(3,5 X 40 mm), DIN 96, 19 mm mély, 2,4 mm
atmérdji, elérefurt lyukakkal. A kihtzashoz
szlikséges er6t mérték meg.

N

s
S
3

'3 | A !./a 4
o 5 ¢ i~
ey
S 7 AT~ 8
= A I | 4
kpfem® 400 I
0 —% :
0 i N2
\\ 9\‘\\
g 200 \3[ 7 ] £ S
2 W% 4 = =)
N 50 — \ 4
2| 4 = 7
S m I 24 P
=
v e ) 5 1
S 8 8
20— g
e B e
T8 oA 6 7 O 0 I
T 40
3%: 2
/‘:g & 5 | |
2 '4\ / |
& S T
e t g ) 7]
%‘E 16 4 3 /‘; = /_‘r’
\\ ~ 7 L
R4 s g
s\ :4
8
S | &l . x
T B RBOT B0 28O 17 3550 2e-10"

forgdesvostogsog. mm

' ’ /
Gyantafelhorads 4020900550
/ terfogotadogolossol  —— =

i, abra. A lapleemeld-szilardsdg, hajlitészilardsdg, csa-

vardllosag és vastagsdgi dagadds abrazoldsa a forgdes-

vastagsdg fiiggvényében — egyrétegii forgdcslapok
esetében

Gyantafelhordasndl: suly-, illetve térfogal szerintt adagolds.
Terftésnél: suly szerinti adagolds.
l.apvastagsag: 16 mm, térfogatsuly: 0,6 g/ms3.

(A grafikonokon lathaté szamok a gyanta-szarazanyag-
tarialomnak az abszolit szdaraz féra vonatkoztatott sulysza-
zaléhat mutatisx.)

Forgacsvastagsdg befolydsanak vizsgdlata

Az elsé kisérletsorozatban a kiilonb6zé vas-
tagsagt lucforgacs hatésait vizsgaltak meg. A
teritést sulyadagolds elvén végezték, minden
lap 0,6 g/em? térfogatsulyu volt. A keverésnél
suly-, ill. térfogatadagolast is hasznaltak. A for-
gacsvastagsagot 0,2—0,9 mm kozt valtoztattak.
A kisérletsorozatnal 3 kilonbo6z6 gyantaszazalé-
kot alkalmaztak, azaz a mintegy 0,5 mm vastag
forgacsot 4, 6 és 89, kotéanyag felhasznilasi-
val keverték.

Az ,1a” képen a lapleemelészilardsag vizs-
galati adatait abrédzoltak. A kész lapok laple-
emeldszilardsaga jobban szabalyozhat6 térfogat-
adagolasos keverésnél, mint stlyadagolas eseté-
ben, Ez értheté jelenség. Ugyanis minden egy-
ségsulynyi mennyiségben van pl. 0,2 mm vastag
forgacs, amelynek feliilete kbh. 4-szer akkora,
mint a 0,8 mm vtg. forgdcsé. Ha suly szerinti
gyantaadagolast alkalmazunk, akkor a. véko-
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a differencidk kisebbek lesznek.

Az ,1c¢” kép vizsgalatakor hasonlé megdlla-
pitasokat nyerlink az élek csavarallésagara, hi-
szen az erdsen oOsszefligg a laplemelészilardsag-
gal. Iit azonban a forgacsvastagsagnak tcvabbi
hatasat lathatjuk. A vékony forgacsbol keésziilt
lapok éleinek csavarallésdga magasabb, mint azt
a lapleemelészilardsag alakuldsabol varnank. Ez
azonban csak oly magas gyvantaosszetételnél van
meg, mely gazdasagi meggondolasck alapjan
csak nagyon kevés esetben johet szamitasba.

Az ,1d” kép tanusdga szerint a suly sze-
rinti adagolasnal a vékonyabb forgacsbél késziilt
lapok vastagsagi dagaddsa a varakozashoz hiven
jelentésen magasabb. Ugyanis a feliiletegységre
kevesebb gyanta keriil, mint vastagabb forga-
csok esetén

a jelenség els6sorban ott 1ép fel, ahol
alacqony a felhaszndlt kotSanyag-szazalék, A
térfogat szerinti keverésnél a vékonyabb forgacs
Lobb sulyrész gyantat tartalmaz, mint a vasta-
gabb, kovetkezésképpen a dagadas csckken. Sét,
kisebb, mint a vastagabb forgacsbol késziilt la-
pok esetében. A forgacsoknak megfeleld bevo-
nésa esetén idézhetik el6 ezek a tények azt, hogy
a forgécslap rovid idej aztatdsakor beallé da-
gadas kisebb (vékonyabb forgacsnil), mivel a
viz kisebb sebességgel tud behatolni a lapok bel-
sejébe.

A lapok hajlitészilardsaga sily szerinti ada-
golasnal (1b. kép) a szokasos, ill. alacsony
gyantaszazalékok mellett filiggetlen a forgécs-
vastagsagtol. - A legvékonyabb forgics kivételt
képez, ugyanis ezek felhaszndaldsanal csokken a
hajlitészilardsadg. Csak magas gyantaszazalék
mellett van a vékony forgacsbol késziilt lapok-
nak magasabb hajlitészilardsdguk, mint a vasta-
gabb anyagbél késziilt lapoknak. Térfogat sze-
rinti adagolasndl a vékonyabb forgdcsok suly-
szazalékban joval tobb gyantat tartalmaznak,
ezaltal az ilyen forgacsbol késziilt lapok hajlité-
szilardsdga is jelent6sen magasabb (1. kép).
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2. abra

A lapleemelGszildrdsdg, hajlitészildrdsdg és vastagsdgi daga-
dds ¢ériékeinek dbrdzoldse’ az alkalmazott fafaj keverési
ardny fliggvényében — egyrétegii forgdcslapok esetében

(A grafikonokon lathaté szamok a gyanta-
szarazanyagtartalomnak az abszolut szaraz féara
vonatkoztatott sulyszdzalékat mutatjak.)

Fafaj hatdsanal vizsgdlata

A masik kisérletsorozatnal kiilonbozé fafaj-
bol késziilt allandé vastagsdgu forgdcsot kever-
tek. Luc-biikk és luc-nyar keveréket vizsgalta™
meg, melyek stlyszdzalékban kifejezett osszeté
tele a 2. képen lathaté. Mind a keverést, minc
pedig a teritést suly-, ill. térfogatadagolassa
végezték. Legjelent6sebb eredményeket a haj
litészilardsagnal tapasztaljuk (2b. kép).

Ha nehezebb fabol késziilt forgics keveré-
két a teritésnél suly szerint adagoljuk, azaz 4l-
landé térfogatsulyt allitunk el6, akkor a tomo-
rités és ezzel a hajlitészilardsag is csokken, an-
nal inkabb, minél nagyobb a forgacskeverék
»laza’ silya. Konnyebb fajok forgidcsainak osz-
szekeverésénél értelemszertien ennek forditottja
érvényes. Térfogat szerinti teritésnél a szilard-
sag alakuléasa kiegyenlitett, mivel a suly szerinti
adagolasnal minél magasabb a ,laza” suly, an-
nél nagyobb a szérds. A keverésnél nagyon Kkis
mértékben érvényesiil az adagolas jellegének
hatdsa. A térfogat szerinti adagolds mégis to-
vébbi szilardsag-kiegyenlitédést okoz, mivel ez-
altal a forgacs feliiletére vonatkoztatott koto-
anyagmennyiség is jobban -eloszlik, kiegyen-
lit6dik.

Mind a keverésnél, mind a teritésnél leg-
jobb megoldas itt a térfogat szerinti adagoléas.

Hasonléképpen adédik az eredmény 2 lap-
leemel6szilardsagra is (2a. kép), bar az eredmé-
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nyekben a kiilonbségek nem jelentkeznek olyan
vildgosan, mint a hajlitészilardsagnal.

Az élek csavarallosagat a lapleemeldszilard-
saggal egyltt vizsgélva (2c.) hasonlé torvény-
szertségeket kellene taldlnunk. Az itt kivélasz-
tott, részben szélséségesen kiilonbozo feltételek-
nél a lapok térfogatsuilya mint egyike a legfon-
tosabb tényezéknek, el6térbe keriil. Mindkét
valtozatnal, ahol térfogat szerinti adagolds tor-
tént és a lapok a nagyobb fhjstlya fafajok ke-
verése altal magasabb térfogatsulyuak lettek, az
élek csavarallosdga annal nagyobb, minél tobb
nagy fajsulyu faanyagot kevertek az alapanyag
kozé. Masrészt megfigyelhetjiik azt, hogy a la-
pok allandé térfogatsily esetén viszonylag
egyenletes csavarallésagot mutatnak, fliggetle-
nual attél, hogy milyen erésen gyantaztuk a
fergacsot.

A dagadasndl is a lapleemelészilardsaghoz
hasonlé eredményeket varnank. De mint azt a
»2d.” kép mutatja, valésagban egészen maés a
helyzet. Akkor kapunk egyenletes értékeket, ha
a keverést térfogat szerinti adagolassal végez-
ziik, a teritést pedig sulyadagolassal. Erthetd,
hogy a térfogat szerinti keverés egyenletesebb
eredményhez vezet, ugyanis itt a forgdcsot leg-
egyenletesebben tudjuk bevonni a kotéanyag-
gal. Tovabb menve, azt, hogy egyenletes daga-
dasi értéket allando térfogatsily esetén kapunk,
‘a kovetkez6képpen magyarazhatjuk: a vastag-
sagi dagadas vizsgilatéanal figyelembe kell ven-
nink azt, hogy a forgdcsnak megvan az a haj-
lama, hogy a lapon beliil felvett tomoritett hely-
zetébbl Gjra felvegye eredeti forgaces alakjat.
Nagyobb térfogatsilya fak forgacsat nagyobb
erével tudjuk ugy tomoriteni, mint koénnyebb
fakét. Ezért ezek hajlamosabbak is az eredeti
alakba valé visszadagadasra. Eredetileg azonos
forgacstérfogati lapoknal a kiindulé formaba
val6 visszadagadas anndl gyorsabb, minél na-
gyobb a nehezebb fafajbdl késziilt forgacs rész-
ardnya. Az ilyen lapok 2 6rai aztatas utan erd-
sebb dagadast is mutatnak. Suly-szerinti teri~
iésnél nehezebb fa hozzdkeverésével csokkent-
hetjiik a teritési volument és ezzel a kész lapok
visszadagadasat is (2. kép).

Végkovetkeztetés

Az eredmények ismételten mutatjék, hogy
milyen Osszetett a forgacslap felépitése és mi-
lyen nehézségekkel kell szamolnunk. ha figye-
lembe vesszlik a szabélytalan, inhomogén kiin-
dulési anyagot. Ez intelem arra is, hogy milyen
problematikus pl. a mindségi norméak betartésa
a lap térfogatsulyaban. Az adagolasi médok ki-
valasztdsdnal inkabb ahhoz kell igazodnunk,
hogy milyen laptulajdonsagokat kell leginkabb
azonos szinten tartanunk. De minden esetben
kompromisszumhoz kell folyamodni, mivel
egyik leirt rendszer sem biztositott minden lap-
tulajdonsagnak egyszerre allandé és egyenletes
értéket. Ezen tulmenden figyelembe kell venni
a gazdasagossagi kérdéseket is: az adagoléberen-

dezés beruhdazasi és karbantartdsi koltségeit,
a berendezés Kkiszolgalasanak egyszeriségét
sth .

Osszefoglalds -

A forgacslapgyartasban nemcsak a kivalé
minéséget, de a gyartas nagyfoku szabalyozha-
tosagat is megkoveteljiik. A lapgyéartashoz hasz-
néalt forgdcsanyag nem egységes. Igy pl. a for-
gécsvastagsag nem szabalyozhaté elég pontosan
és mindig tobb kilonféle fafajt kell Ossze-
keverni.

Mindenekel6tt a gyantafelhordédsnal és a
forgacspaplan teritésénél vetédik fel a kérdés,
hogy vajon a suly, vagy a térfogat szerinti ada-
golést alkalmazzuk-e a lehet$ legegyenletesebb
a forgacslap eldallitasa céljabol.

A forgacslapokat kiilonbozé vastag forgacs-
bol és kilonbozo fafajokbdl késziilt forgacs ke-
verékébol allitottak eld, melyeknél a keverést,
ill. teritést suly- és térfogat szerinti adagolés-
sal végezték. A mérési eredmények azt mutat-
jék, hogy a lehetséges rendszerek koziil egyik
sem biztositja az osszes fontos laptulajdonsagok
egyenletességét. Ezért tekintettel kell lenniink
a gazdasagossagi kérdésekre, mint az adagolo-
rendszer beruhdazési és karbantartasi koltségeire,
valamint a késziilék kiszolgdlasanak egyszeri-
ségére.
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A Szék- és Karpitosipari Val-
lalat az elmult évben miszaki
fejlesztés keretében részben a
korszertbb technologiai eljaras
bevezetése érdekében, részben
a kibocsatéasra tervezett, 0y Gl6-
és fekvébutor gyartmanyokhoz
koszert faipari megmunkalo gé-
peket szerzett be. A beérkezett
és lizembe helyezett uj gépeket
kivéanjuk folyamatosan a Faipar
olvasoinak bemutatni.

Cosma SM 8-tipusi, univer-
zdlis profilesiszolégép (1. abra),
ontétt vasallvanyra épitett. Al-
kalmas egyenes és hajlitott, ke-
rek, vagy enyhén ovalis formaju
profil alkatrészek — lécek —
csiszolasdhoz mintegy 80 mm
atmérdig.

A profilcsiszologép automa-
tikus el6tolas mellett, fokozat
nélkiil szabalyozhaté, beépitett
porelszivé berendezéssel, to-
-vabba gombolyité és hegyezé —
spiccel6 — késfejek meghajta-
sahoz 35 mm atmérdjl, cserél-
heté golydscsapagyas elététten-
gellyel van ellatva.

A beépitett villamos forgogép
teljesitménye 2 LE, fordulat-
szama 2850/perec.

A gép 12 cm széles, 300 cm
hosszu — végtelenitett — 60—

1. abra

Faipari gépujdonsagok

80—100-as  szemesefinomsagu
csiszolépapirokkal dolgozik.

Az eddigi tzemeltetés soran
szerzett tapasztalatok szerint
els6dlegesen hajlitott székek al-
katrészeinek — lab, kéva, bor-
dés hattamla és egyéb kerek al-
katrészek megmunkalasinal

hasznalhaté ki a gép gazdasa-
gosan.

3. dbra

A Knoevenagel gydrtmdnyi
B. PAH-tipustt, ferde lyukfiré-
gép (2. dbra) elsésorban bordas
— Windsor — székek sugér-
irdnyban futé lyukak furasara
hasznalhaté igen gazdasagosan,
amint azt a 3. abra is mutatja,
miutan az egyes furdorsok a
legkedvez&bb irdnyba allithatok
be. Az egyes munkadarabok
Osszes lyukfurasa — a legkisebb
orsotavolsag figyelembevételé-
vel — egy munkamiiveletben
végezhetd el.

A gépet altaldban 5—7 furd-
orsoval széllitja a gyar, kilon
kivitelben azonban 11 flexibilis
tengelyd furéorsoval is lizemel-
tethet6. A Szék- és Kéarpitos-
ipari V. hét fardorséval tize-
melteti a gépet.

A gépallvany erfs vasszerke-
zetben kivitelezett. Beépitett
hidraulikus berendezéssel és
elektromos vezérlé szerkezettel
miukodik.

A faréhajtomi és a meghajto
motor a gépallviany hats6 olda-
lan — allithatéan — van felsze-
relve. Ez a szerkezeti megoldas
egyben biztositja, hogy az egyes
flexibilis tengely( furéorsék az
egymastol viszonylag nagyobb
tavolsagu furdsoknal is a Kki-
vant allasba hozhatok.

A furéorsoknal tligorgés csap-
agyakat alkalmaznak, mellyel
az orsohaz karcsusagat is bizto-
sitjdk. Az egyves orsék egymas-
t6l valo legkisebb bedallitdsi té-
volsdga  vizszintes  allasban
47 mm. A farék befogasdhoz
3—13 mm-es harompofis tok-
manyt alkalmaznak. A furéorsé-
tavolsdg azonban kiilon kivan-
sadgra 40 mm-re is lecsokkent-
het6, ez esethen azonban ecsak
13 mm-es befogéhiively alkal-
mazasa lehetséges. Vezérls ten-
gelyei a munkaasztal felett —
magassagban és hajlasi szogben
— kb. 800 X 140 mm-es mez6-
ben egyenként allithatok be. Ez
a mez6 kinylé karral 800 X 280
mm-re ndvelhetd,

Az allvany front-oldalan el-
helyezett munkaasztal magas-
sagban is allithato.

A szerszam el6tolésa és a kii-
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1on kivansagra elkészitett be-
fogoszerkezet = olajhidraulikaval
mukodik. Az el6tolasi sebesség
és a furasmélység fokozatmen-
tesen széles hatarok kozttt sza-
balyozhaté. A  furasmélység
pontos beallitasat finom szaba-
lyozé biztositja.

A. gép bekapcsolasa labpedéal-
lal térténik, a tovabbi munka-

Fuarasmeélyseg
Furotokmany-asztal kozotti tav.
Asztalszog beallitasa

Az asztal mérete

A gép mérete

A gép sulya (5 orsoval)

Az eddig szerzett tapasztala-
tok szerint a gép konstrukcios
megoldasa és  teljesitménye

labhely menetek azonban mdr
automatikusan miitkédnek. A be-
épitett idérelé biztositja a gép-
nek az elére beallitott szlinet id6
uténi fokozatmentes kapcsolasat.

Fontosabb mszaki adatok:

a furcorsok mikodtetése egy
motorral torténik, a motor telje-
sitménye 4 LE, fordulatszama
2300 pare.

max. 60 mm
150—300 mm
—25°%-t6] +-25°-ig
800 > 500 mm
2800 > 1600 mm
netté 700 kg.

— lyuk — furésat egyszerre le-
het elvégezni. A gép adogatobe-
rendezéssel rendelkezik, melybe

4. abra

A furéorsék olajhidraulikéval
miuikodnek.
A gép teljesitménye oranként

gazdasagos lizemeltetést bizto- egyszerre 20 db normal vastag- kb. 500 alkatrész készre furasa.

sit. Beallitasa azonban éppen a
furohelyek pontossaga miatt
huzamosabb idét — kb. fél mi-

szakot — vesz igénybe. Ezért
elsédlegesen nagy sorozatban
célszeri alkalmazni. A gép

lizembe Allitasdhoz egyébként
kiilon szakszerel6 nem sziksé-
ges.

A B. PAH-tipust lyukfiro-
gép gépegysége a BPN—4 M-
tipust automata elétolasu, ferde
lyukfurégep (4. 4dbra), mellyel
pl. székeknél mind a négy lab
illesztéséhez szilkséges ferde

sagu tléslap helvezhetd el.

Lyukmeélység fokozat nélkili
beallitas mellett

Furok egymastol valo tavolsaga
meréleges allasban

Furck egymastol valo tavolsiga
mergdleges allasban .

Furck ferde szogbe allitasa bar-
mely iranyban

El6tolasi sebesség

A gép meérete

A gép sulya

Egyéb muszaki adatok;

0—100 mm

min 240 mm
vagy 170 mm

max. 730 mm

20°

0—6 m/perc

1850 < 1450 >< 200 mm
netto 1300 kg

Dr. Javorfi Tibor



DR. JAVORFI TIBOR

Az alabbiakban négy butor-
pant-tjdonsagot mutatunk be
olvasoinknak, melyeket kiilfol-
don a sorozatgyartasu butorok-
nél és berendezéseknél mar szé-
les korben alkalmaznak.

A butorpantok rovid muiszaki
leirdasa mellett fénykeépfelvételt
és a beépités miuiszaki reészlet-
rajzat is kozoljlk.

Rejtett specidlis esuklopdni
kiakaszthato kivitelben (1. dbra).
A péantnak az ajtéban felfekvé
részét a panthely el6zetes kima-
rasa utéan siillyesztve helyezziik
el, a rogzités csuszoékkel torté-
nik. A csuklokar szabadon csa-
varral erésithet6 fel (2. dbra).
Rogzitése kb, 92°nal.

Batorpant Gjdonsiagok

Normél kivitelben a pant ma-
gassaga 54 mm; 16—21 mm lap-
vastagsagu ajtékhoz, tovabba
keskeny kiviteli csuklokarral

ramaszerkezetekhez is alkal-
mazhats.
Specialis  kivitelben (nem

akaszthaté ki) az ajtolapra fel-
fekvd rész (haz) kivansagra mii-
anyagbdl is készitheto.

A rejtett biutor csuklépantot
(3—4. abra) fehér vagy barna
szinli mlanyaghdzas kivitelben
gyvartjak, a csuklékar feliilete
rézzel futtatott vagy nikkele-
zett. Az ajté és az oldal iranya-
ban csuszoalatétes vezeté mel-

~lett hosszban szabalyozhato, a

bedllitds utan csavarral rogzit-
het6. Nyilasszoge: 94°.

Normal kivitelben 18—23 mm
lapvastagsidgu ajtoknal alkal-
mazhato. Gyartjak tovabba
1,5—3—7,5—10 és 12 mm erds-
ségli fehér vagy barna szini
muanyag betétlemezzel is.

Hazai gyartasu export kony-
habutoroknal a Tisza Butorgyar
is alkalmazza. A 20 mm vastag-
sagu ajtolapot a muanyaghéz
stillyesztéséhez 16 mm mélyen
marja be.

Specialis kivitelben massziv
muanyag ajtokhoz gyartjak.

Az 5—6. dbran bemutatott
rejtett butor csuklépdint fehér
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és barna muanyaghdzas kivitel- szallitjak. A manyag alatétle- pant szereléséhez hasonléan

ben késziil. A fém csukldkar

rézzel futtatott, vagy nikkele-

zett, leszerelheto. A pant szaba-
lyozhato, nyilasszoge kb. 92°.
Mint a muszaki rajzbdl is meg-
allapithats, az ajté oldalélét
nem lehet kimarni.

A normal kivitel 20 mm lap-
vastagsdgi ajtokhoz hasznal-
haté, kivansigra zarorugéval is

mezek vastagsigi mérete: 2, 3,
5, 7,9 és 12 mm.

Fehér, elefantesont és bronz
szinll mianyaghdzas. kivitelben
kesziil az ugyancsak rejtett bu-
tor csuklopant (7—8. abra). A
fém csuklokar feliilete rézzel
futtatott vagy nikkelezett, le-
szerelhetd.

Az ajtok oldalélét az elébbi

szintén nem lehet kimarni. A
normal kivitelben gyartott pan-
tolkk 19—21 mm, vagy 17—19
mm vastagsagu ajtolapokhoz
épitheték be. Késziil tovabba 1,
2 és 5 mm vastag alatét leme-
zekkel is.

(Der Deutsche Tischlermeister
1964, 12, sz.)
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A veszprémi ,,Szigeti Jozsef’’ Fadrugyarrél

Az lizemlatogatok kozil sokan megkérde-
zik, mikor létestilt ez a gyar? Erre pontosan saj-
nos nehéz valaszolni, annyit azonban biztosan
tudunk, hogy az 1890-es években néhany roz-
zant pajtaépiiletben Stern Hermann néven mar
miikodott egy kisebb keretflirésszel, 4—5 bog-
narral és néhany bakonyi faragdé emberrel.

Talicskéakat, kocsirudakat és kerekeket
gydartottak. Kés6bb részvénytarsasag lett, és £6-
leg fadruk kereskedésével, termelésével foglal-
kozott. A vallalkozas fellendiilésének kedvezett
a késziilé haboru. Nagy mennyiségl szallitéesz-
kozt rendelt az allam, amikor kifejlesztették az
orszagos jarmu (kocsi) gyartasat. Orszdgos vi-
szonylatban ‘mégis kisiizem maradt, mert ez id6
tajt a részvénytarsasdg mindossze 100 f6t
szamlalt.

A Tanéacskoztarsasdg idejében ebben a
gyarban is a munkésok vették keziikbe a hatal-
mat. Innen kapta, 1957. V. h6 1-én a gyar a
Szigeti Jozsef” elnevezést. Szigeti Jozsef a
Faipari RT munkéasa, a Munkéstanacs elndke
volt. -
A konszolidacié utan a részvénytarsasag at-
alakult, a gyar uj részvények kibocsatasaval és
megvasarlasaval a Hirschfeld-csalad kezébe ke-
riilt, 6k iranyitottdk egészen az Aallamositasig.
Az lizem ez 1d6 alatt szépen fejlédott, erdo- és
gépészmérnokoket is alkalmaztak. Butorgyérat
akartak létesiteni, de ezt a gazdasdgi valsag
megakadalyozta. Gyédrtméanyaik: széllitéeszko-
z0k és gazdasagi faaruk voltak.

A vallalatot 1948. december 29-én &llamo-
sitottak, nagyon rossz gazdasagi korlilmények
kozott indult a szocialista termelés Gtjan. 1949-
ben 64 f6 munkaslétszammal, a régi profilba i116
termékeket gyartott, ij termelési feladatok mel-
lett. A fejlodés ezutan litemes lett, Jassan elma-
radtak a régi profilba tartozo gazdasdgi faaruk,
helyettik az tizem 1j, munkaigényesebb cikke-
ket kezdett gyartani, tobbé-kevésbé sikeresen.
Pl. nyilaszaro szerkezetek, gyermekagy, konyha-
butor, gytimolesoslada stb.

- 1. dbra

1957 elejétdl a gyar egyik tzemé székeket
kezdett gyartani és talan innen kell szamitani a
vallalat 4j, mostani profiljanak kialakuldsat.

1958-ban a sok gyartmanyvéltozas a hely-
zetet nehézzé tette, de 1959. évtél kezdédéen
megindult a ‘gazdasagi stabilizalédas, egyenletes
nagyiramu fejlédés, ami megalapozta a Faaru-

2. abra

gyar mai gazdasagi és muszaki felkésziiltségét.
Ebben az idében nagy nehézségek kozepette a
vallalat export-termékeket is kezdett gyartani.
A gyér jelenleg harom kulon zirteiklusa lizem-
részben allitja el6 termékeit és kozben folytat-
jak megkezdett beruhazasaikat. Ma is megvan a
régi idékbol fennmaradt kazanhdz, gézgép és
keretflirész, amely ma is termel. A régi keret-
flirész mellett egy 1Uj lizemrészben mukodik a
Herkules ZWG keretflirész is, villanymotor
meghajtassal. A keretflirészekkel részben sajat
felhasznalasra allit elé fdrészarut, részben ex-
port feladatokat oldanak meg. A vallalat terep-
viszonyal sajnos nem kielégitéek, ezért az anya-
gok taroldsa mem mindig biztosithaté a szab-
vanyel6iras szerint.

A gyar jelenlegi profiljaba 4—35 tipust szék,
kiilonbdzé méretli szines lemeztetés asztal, fo-
gas, fotelvazak, hevertkeretek, -karpitkeretek, -
WC-iilésdeszka tartozik.

A vallalat 1965. évi termelési terve 44,1 mil-
li6 forint. Osszlétszdma: 470 f6, munkéaslétsza-
ma: 350 f6. Termékeinek mintegy 40%/,-at ex-
portra szallitja.

Az export-cikkek készitésével a vallalat
technologidja és gvartmanyainak mindsége
mind magasabb szinvonalra emelkedett. Féleg a
svéd faipar részére gyartott szék-alkatrészek
és székek eldallitasi, valamint minédségi kove-
telményei, a nalunk és mas orszagokban tett ta-

......

A vallalat gépparkja kielégité és technol6gidja

is jonak mondhato.

Az elmult 5-—6 év alatt volt alkalma a gyar-
nak olyan gépeket beszerezni, melyek a hagyo-
manyos faipari gépekhez viszonyitva Uj gépek-
riek szamitanak, melyek nélkiil az export gyar-
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tasa szinte lehetetlen volna. Pl. kétfejes maro-
gépek, csapmarogép, kétoldali automata furé-
gép, korgyaluk, koresiszologépek stb.

A ragasztas terliletén is sok valtozds tor-
tént. Korabban, kisebb teriileten bevezették a
miigyantaval valé hideg ragasztast, az {il6buto-
rokndl azonban ez a ragasztasi mod nem valt be.

1964-ben taladlt a vallalat egy uj hidegen
ragaszté anyagot, melyet az til6butorcknal sike-
resen alkalmaznak. Ez, a polivinilacetat alapu
,,Mozaik” hidegragaszt6 anyag. Jelenleg szinte
minden terilileten ezzel az 10j ragasztéanyaggal
dolgoznak.

A feliiletkezelés terén is komoly eredmé-
nyeket értek el. 1960-ban bevezették a szoro-
lakkozésos eljarast, amely a dorzsslt fényezés-
sel szemben komoly termelékenység novekedést
jelentett. 1964-ben kikisérletezték és sikeresen
bevezették az elektrostatikus lakkszorast nitro-

lakkal. Ez komoly minéségjavulast és anyagta-
karékossagot eredményezett.

Az elmult 4—5 évben a vallalat miiszaki
gardaja is magasabb szakmai képesitést szerzett.
Ez id6 alatt tobben faipari technikusi cklevelet
szereztek. 1964. évtol pedig egy faipari mérnsk
és egy gepeészmérnok fogja Ossze egy-egy cso-
port munkajat.

Természetesen hibdk, mint masutt, itt is
voltak és vannak. Azért dolgozik most a veszp-
rémi ,,Szigeti Jozsef” Fadrugyar miuszaki és
munkasgardaja vallvetve, hogy a fennallo ne-
hézségek ellenére tervét és mutatoit tultelje-
sitse, hogy készilé beruhdzésait sikeresen befe-
jezze, technologiai Aatszervezéssel a termelé-
kenységet és a gyartmanyock min6ségét még
jobban névelni tudja.

Szegedi Istvdn
a Tech. Csoport Vezetdje



Beszamolé a szovetkezeti szakosztaly
taggyiilésérol

Egyestletiink szovetkezeti szakosztalya ju-
nius h6 1-én tartotta meg évi rendes taggytilé-
sét, ahol a szakosztaly vezetésége beszamolt az
1964. évben végzett munkardl, egyben tajékoz-
tatot adott az ez évi feladatokrél.

A taggylilésen részt vett egyesiiletiink el-
noke, Roka Pal elvtars, fétitkarunk, Somogyi
Laszlo elvtars. A vezetdség nevében Szabo
Lészl6 elvtérs tartotta a beszdmol6t, melynek
bevezet6 részében ismertette a budapesti faipari
szovetkezetek 1964. évi termelési feladatat, va-
lamint azokat a problémékat, melyeknek meg-
oldasdra munkatervet dolgoztak ki.

Kozolte, hogy a szakosztdly 45 budapesti
faipari szévetkezetb6l tevédik Ossze, illetéleg
ennyi szovetkezet rendelkezik jogi tagsaggal,
mely 4150 termel6 tagot foglalkoztat. A 45 fa-
ipari szovetkezet kozott minden iparag képvi-
selve van,

Tobbek kozott butorasztalos, kirpitos, fa-
tomegcikkes, mintakészit6, kadar, csonaképito,
flrészipar, mely butorlapot és furnért allit el6.

A 45 faipari szovetkezet 1964. évi termelési
terve 6%)-kal, mintegy 45 milli6 Ft-tal irt eld
nagyobb feladatot, mint az 1963. évi. Egy fére
es6 termelési érték 135 ezer Ft-rol 141-re emel-
kedik. Ezen termelékenység-emelkedés teljesi-
tése igen jelentés erdfeszitést kovetelt az ipar-
tol kiillondsen azért, mert egy idében kellett no-
velnitk a munkaigényes export- és lakosségi
tevékenységet. Az exporttevékenység nemecsak
munkaigeényesebb, hanem magasabb mindségi
kovetelményeket is tamaszt, tehat készitésiik
t6bb gonddal, munkaval jar.

Figyelembe véve azt, hogy a szivetkezeti
ipar részére 1964-re is minimalis gépi beruha-
zési keret allt rendelkezésre, olyan intézkedése-

ket kellett kidolgozni, mely nem a munka inten- «

zitasanak egészségre és mindségre karos foko-
zésaval hozza a 4%,-os termelékenységet, hanem
ésszerd muszaki-szervezési intézkedésekkel, ki-
sebb beruhéazasokkal, Uj anyagokkal, uj tech-
nolégia alkalmazasdval olyképpen, hogy a mi-
néség is lényegesen javuljon, kiiléndsen a buto-
rok felliletkezelésénél. Ez utobbi hosszu id6 6ta
mint megoldatlan probléma szerepelt, az ipar-
ban kiilonésen ul6butornal, ldbazatoknsl, par-

kanyoknal és ives fellileteknél, ahol a poliész-

tert nem tudtdk megfeleléen hasznalni, Ezek fi-
gyelembevételével keriilt bele munkaterviikbe
az egzotikus és egyéb furnérfajtak elkezelésére
(izolalas) vonatkozd eljaras kidolgozasa hazai
vagy kiilfoldi anyagok figyelembevételével,
majd az Ulébutor-allvanyok és ives fellletek
szordeljarasos lakkfellilet kezelési technologia
feltételeinek kidolgozésa, errdl eldadasok és gya-
korlati bemutatok szerver ise, tartésa. Ez utébbi.
az 1963. évben felkutatolt Arti-anyagok tizem-
szerli alkalmazasa végett valt sziikségessé, hogy
mire beérkeznek a sziikséges berendezések, ad-
digra az lzemi dolgozok az tizemszerd alkalma-
zasi technolégiat elsajatitsak. Munkaterviikben
szerepelt a poliészter fényezés elotti pacolt felii-
letek gyors szaritasdra vonatkozoé javaslat kidol-
gozasa. El6adasokat terveztek be a szoérofénye-
zéses technologia ismertetésén kiviil a hazai elé-
allitasu poliuretan habanyag fizikai és mecha-
nikai tulajdonsagainak ismertetése targydban és
felhaszndlasi lehetdségeirsl, tovabba kadar-
iparban, a hordodongdk gépi illesztésére vonat-
kozo, eljaras kidolgozasara, Beterveztek tapasz-
talateserét kulfoldit, belfsldit is. Tovabba hbe-
vettek munkaterviikbe a szovetkezeti ipar ré-
szére egységes lzemszervezési utmutatod és szer-
vezeti felépités-tervezet készitését.

A végzett munkat és eredményeket vizs-
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galva "a kovetkezokben nyujtott tajékoztatot a
szakosztaly vezetésége. Az ipar szamara, mint
legfontosabb a szoroeljarasos feliiletkezelés be-
vezetéséhez szitkséges technologia elkésziilt és
ennak gyakorlati, sikeres alkalmazasa végett
szlikséges el6adasok is beindultak,

Sajnos, a mult évben gépek nem jottek be,
igy alkalmazni csak ez évben kezdték. Megalla~
pitasunk eddigiekben az, hogy megbizhato, szép
feliiletet ad az artilakk és ennek alkalmazasaval
meg fognak szlinni azok a mindségi kifogasok,
melyek a politirozasos eljarassal szemben me-
riilltek fel. A gazdasdgossagra vonatkozéan meég
konkrét adataink nincsenek, annyit azonban mar
most is tudunk, hogy élekre, labazatra, par-
kanyra, ilébutorokra valo alkalmazisa jelentds
munkaidé-megtakaritassal, termelékenységgel
jart. Sik feliileteknél csakis kiilsére ajanlatos,
mert meglehetésen draga anyag, tehat belsére
ennél olesébb hazai eléallitdasu nitrolakkokat
kell alkalmazni. Jelenleg 7 szovetkezetiink ren-
delkezik ilyen szoroberendezéssel, remélik, hogy
késébbiekben minden szovetkezetink at tud
terni a széroeljarasos feliiletkezelésre.

Ugyancsak kidolgozast nyert az egzotikus és
egyéb furnérfajtdk izolalasara szolgalo eljaras.
Ttt is legmegfelelébbnek az arti-anyagokat talal-
ték. Ezen anyag alkalmazasival ma mar a poli-
észter lakkontési munkdkat is biztonsdgosabban
vegezhetik. Ezt megel6z6en rengeteg anyag
ment veszendbbe, illetve dolgoztak hidba, és je-
lentés anyagi karok jelentkeztek (kraterosodas,
kisziirkiilés).

Munkaterviiknek megfeleléen elkésziilt a
szovetkezeti muszaki ligyvitel szervezés terve-
zete, melyet az egyesiilet elndksége is joviha-
gyott, jelenleg a 240 oldalt kitevé md az
OKISZ-nal van a wvégett, hogy koényv alakban
kiadast nyerjen.

Ugy vélik, hogy ezt az orszag sszes faipari
szovetkezetei hasznositani tudjak. Jol sikertilt
eléadast tartott Laposa Jozsef elvtars, vezetsé-
glnk tagja, a hordédongédk gépi illesztését ille-
toleg, mely el6adast gyakorlati bemutaté kove-
tett. Ez a kaddriparban jelentés termelékeny-
segemelkedést biztosit, amellett nehéz fizikai
munkat kiiszobol ki, és 10%/-os anyag-megtaka-
ritast eredményez.

Jol sikeriilt tapasztalateserék zajlottak le
belfoldi vonatkozasban. Jartak szovetkezeteik
dolgozo6i, muszaki gardai a Mohacsi Farost-
lemez- és Butorgyarban, Szolnokon, Csongra-
don a Tisza butorgyarban, Debreceni Ulébutor-
gyarban, a Gyo6ri Card6 Butorgyarban és az ot-
tani vagongyarban. Sopronban az Epiiletaszta-
losipari Vallalatnal, az egyetemen és tobb asz-
talos szovetkezetben. Ezeken a helyeken kb.
40—40 £6 vett részt egy-kétnapos ut keretében.

Helyi latogatasok, tapasztalateserék tortén-
tek Harosi Falemezmiiveknél, szovetkezeteik ko-
zott és videki szovetkezetek részérdl is szerve-
zetten az 6 szovetkezeteiknél.

Kiulfoldi it nem volt az ismert takarékos-
sagi rendelkezések miatt.

A szakosztalyi munkatervben koltségvetési
rész is szerepelt, itt kozolte, hogy a bevételi
részt a jogi és egyéni tagdijak tekintetében biz-
tositottak a tervnek megfeleléen. Az egyéni tag-
létszam az 1j tagdijfizetés utan sem csokkent.
igy a jelenlegi taglétszamunk is 161 6.

A munkabizottsagok munkai és a szakosz-

talyuk altal szervezett tapasztalatcserék jelen-
tésen hozzajarultak ahhoz, hogy végsé soron a
KISZOV 1964. évi termelési tervét 100°%,-ra tel-
jesitette, a termelékenység 4%p-kal nétt.
, Az 1964. évi munkank eredményeként mar
jelentkezett mindségjavulas. Bar még a szoro-
eljarast nem tudtdk mindenhol tizemszertien al-
kalmazni, de az 4j izolalé anyagok alkalmazdisa-
val a poliészternél keletkezett kisziirkileseket
megsziintették és a labazatokndl haszndlt arti-
anyagok elGbbre vitték a minéség javuldsat.
Nem lebecsiilend6é az 1964. évi eredményeknél
a rezsikoltségek cstkkenése sem. A munkabér-
hez viszonyitva a faipar 1963. évi 179,9%-0s
rezsije 176,1%/-ra csokkent. A termelési értéek-
hez viszonyitva 21,5-r6l 21,1%,-ra csokkent. En-
nek tudhaté be, hogy az eredmény 10,3%-rol
10,7%/4-ra nétt.

Az egyesiileti munkéaban elismerésre mél-
t6an vették ki résziiket Dam Ferenc, Hruskovits
Lajos, Szényi Arpad, Varga Jozsef, Furst San-
dor, Pagonyi Séndor, Okrés Mihaly elvtarsak az
arti-anyagok gyakorlati alkalmazdsanak meg-
valositdsa terén.

Dam elvtars, Rédl Tibor, Szakalli Gabor,
Szombati Ferenc, Veres Lajos elvtirsak a sz6-
vetkezeti muiszaki tigyvitel-tervezet kidolgozasa

- terén. Laposa elvtars, a hordédongak gépi illesz-

tése tekintetében, valamint a flrész- és lemez-
iparban kifejtett tevékenységét illetden, Vo-
natka elvtars és Lizék elvtars szervezési és ligy-
intézési munkdk végzésével, Vajda Karoly elv-
tars, aki a kérpitosiparban vallalt tevékenysé-
get, az uj anyagok alkalmazési tertiletének ki-
bévitése targyaban, tovdbba az 1j anyag tech-

egyszerlsitésében, tokéletesité-
sében.

A szakosztaly vezetdsege taggyllésen ko-
szonetét és elismerését nyilvanitotta az emlitett .
elvtarsaknak és mindazoknak, akik elésegitetiék
az ipar 1964. évi tervének sikeres teljesitését.

Ezt kovetéen Szabo elvtars az 1965. évi fel-
adatokat ismertette. Az ez évi feladataik, me-
lyek a népgazdasdgi tervbél rajuk harulnak
komplikaltabbak és végrehajtasuk nagyobb ko-
riiltekintést, még jobb szervezé munkat kovetel
meg és még inkdbb szilikségessé valik az 4j tech-
nika, az uj anyagok szélesebb kor( alkalmazasa,
elterjesztése.

Ez évben elészor kell ugy novelnilik terme-
lésiiket, hogy az tisztan termelékenységgel tor-
ténjen. A szovetkezeti mozgalom fenndlldsa ota
elsd év az amikor létszamban nem fejlédnek, sét -
bizonyos vonatkozasban még vissza is léptek.

A budapesti szovetkezeti faipar 1964. évi
termelési értéke 623 millio Bt volt. Az ez évi
terve 642 millic Ft. A novekedés mintegy
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3Y/p-0s, ugyanakkor a termel6i létszam 1964. ev-
ben 4165 volt, az ez évi terv 4150. Mint lathato,
kb. 3,59,-0s termelékenységet kell az iparban
elérniiik, emellett az exportértékesitésiiket ko-
zel 30%y-kal kell a mult évhez viszonyitva no-
velni, ez 45 milli6 Ft plusz butort jelent. Ez a
tobblet adoédik abbdl, hogy ez évben a szovjet
piacra, majdnem Kkizérolag szovetkezeteik gyér-
tanak butort 130 millié Ft értékben. Igaz, hogy
‘a belfoldi butortermelésiik csékkent és mar csak
128 millio Ft-ot tesz ki, a Butorértékesito Val-
lalat felé. Ugyanakkor az exportbutorok értéke
mar 190 millio Ft-ot tesz ki.

Az elmondottakon kiviil az ipar ez évi fel-
adatai kozott szerepel a fokozottabb takarékos-
sa4g anyagokkal, energiaval, munkaerével és igy
a koltségek csokkentése, a minéség javitisa.

A szakosztily vezet6sége ennek megfele-
16en allitotta Gssze az ez évi munkatervet. Fo-
leg eléadéasok és tapasztalatcserék szerepeltek a
munkatervben, els6sorban azért, hogy az eddig
kidolgozott, Uj eljarasok, uj technolégidk minél
szélesebb korben véaljanak ismertté, hogy mind-
tobben hasznalhassdk azt eredményesen. Vagyis
a miiszaki propaganda munka keriil ¢l6térbe.

Igen jol mikaodik a szovetkezeti Ifja Tech-
nikusok Klubja. Résziikre eléadas-sorozatokat
tartanak. :

Az 1965. évi feladataik nagyok, de az 1. ne-
gyedévi eredmények biztatéak és ezek ismerete
er6t ad szamukra a héatralevé idébeni munka
elvégzéséhez. Az elsé negyedévi termelési ter-
vét a KISZOV tulteljesitette, a faipar 1,1%-kal,

termelékenység tekintetében pedig 1,7%p-kal ha-

ladta meg a tervezett szintet, s a mult évihez
viszonyitva mintegy 4%j-os a termelékenység-
emelkedeés.

Az éves 100%-os termelési tervnek
23,4%,-at teljesitették az elsé negyedben, mig
a mult év els6 negyedében csak 22,7%-ot, tehat
aranyaiban is jol allnak. A megnovekedett ex-
portfeladataiknak is kisebb elmaradassal eleget
tettek.

Valtozatlanul folytatjdk a szovetkezeti Osz-
szevonasokat, mert az eddigiek helyesnek bizo-
nyultak.

Végezetil megkoszonte a FATE elnokségé-

nek tamogatasat és szakosztdlyunk minden
egyes tagjénak az elmult évben végzett jo
munkajat.

A beszamoloét kovetden, a hozzaszolok tob-
bek kozott felvetették, hogy a Faipari Tudoma-
nyos Egyesiiletnek komoly szerepe kell, hogy
legyen a szocialista gazdasdgban, az uj gazda-
sdgi mechanizmus kialakitdsdban. Hidnyoltak,
hogy eddig még err6l az egyesiiletben nem be-
széltek. Tobbek kozott varjédk az 1j mechaniz-
mustél a tervezés és irdnyitds probléméinak
megoldasat, az tizemek érdekeltségének, onallo-
saganak novelését, az iparnak minéségi anyag-
gal valé ellatasanak biztositasat stb. Dam Ferenc
elvtars, az Ulébutor Szovetkezet elnoke, aggo-
dalmat fejezte ki amiatt, hogy a szovetkezeti
ipar szamara oly fontos stilbutor gyartasidhoz
szilkséges gyartmanytervezé munka egy par év
mulva nem lesz biztositva, mivel a tervezéi
garda kioregszik. Javasolta, hogy a Gyartas Ter-
vezd Iroda gondoskodjon fiatal munkaerdk e te-
riletre torténé bevondsara, hogy a még ma mu-
k5d6, jo tervezék mellett kell6 gyakorlatra te-
gyenek szert.

Egyesiiletiink fétitkara, Somogyi Laszl6
elvtars, az egyestilet elndksége nevében elisme-
réset fejezte ki a szakosztdly és a szovetkezeti
faipar 1964. évi tevékenységét illetden.

Ramutatott a tudomanyos egyesiileti munka
fontossagara és megjelolt egyes szakmai teriile-
teket, melyek fejlesztésével foglalkozni kell a
munkabizottsdgoknak.

Igy pl.: ]

Mely furnérfajtdkat hasznaljon az ipar?, és

milyen vastagsagu forgacsbutorlapot gyart-

sanak a feldolgozoipar szaméara?

Automatizalas lehetéségeink vizsgalata a

meglevé gépek Osszevonasaval,

Felhivta a figyelmet a fiatalok aktivizala-
sara az egyesiileti munkaban.

Kérte a jelenlevoket, hogy az egyesiilet lap-
jaba, a ,,Faipar”-ba irjanak cikkeket a szakosz-
tadly munkdjarél, a szovetkezeti ipar muiszaki
fejlodésérdl, eredményérdl, problémairol.

Végezetill sok sikert kivant a szakosztaly
tagjainak az egyesiileti munkdban, gazdag ered-
ményeket a termelésben.




Konyvismertetés

Dr. Fath Janos: Nagyvallalatok kor-
szerli vezefése, Kozgazdasagi- és
Jogi Konyvkiado, 1964.

Az elmiilt években a gazdasagi élet-
ben bekovetkezett szervezeti véalto-
zasok, Aatszervezések, elsdsorban az
ipart érintették. A minisztériumok
feliigyelete ala tartozo ipari vallala-
tok atszervezésének eredménye a na-
gyobb wvallalatok -kialakulasa, mely
folyamat még ma sem lezart.

A vallalatok nagyobba valasa —
mint a kényv szerzdje bevezetSjében
is emliti — a kiterjedtebb gazdalko-
dasi lehetdéségekben; az oOnallosag, a
felelbsség és az érdekeltség viszony-
latdban, altaldban a tarsadalmi gaz-
dasagi funkcidk boviilésében jelent-
kezett.

A megvaltozott viszonyok uj, meg-
nivekedett kdvetelményeket tamasz-
tanak a vallalatvezetékkel szemben,
mind az iranyitas, mind a mindéségi
kovetelmények terén., Hatarozottab-
ban jelentkezik a szocialista gazdal-

kodasnak megfeleld, a szitkséges on-
allésaggal és felelGsségtudattal ren-
delkez6 vallalatvezetés normainak,
modszereinek és jellemzé vondésai-
nak kidolgozasa iranti igény.

A bevezetd részben a vallalat alta-
lanos funkeidival foglalkozik, a val-
lalatvezetés és részfunkeioit pedig
kiilon fejezetekben targyalja. majd
a vallalatvezetés és a szervezés, a
tavlati tervezés, valamint az iranyi-
tastechnika tavlatait elemzi,

Dr, J. T.
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A hazgyar beinditasaval kapcsolatban
jelentkezd épiiletasztalosipari feladatok*

A Magyar Szocialista Munkaspart Koézponti
Bizottsaga 1964. februar 20-an hatérozatot ho-
zott az épitéipar munkajanak megjavitasara. A
hatarozat igen nagy jelent6ségl az épit6ipar, va-
lamint az épitéipar munkéjdhoz szorosan kap-
csolodé épuiletasztalosipar szamara is. A Magyar
Szocialista Munkaspart Kozponti Bizotisaga az
épitéipar fejlesztésének tovéabbi irdnyat a ko-
vetkezOkben hatarozza meg.

Az épitéipar technikai alapjainak korsze-
rusitésével, valamint a munka jobb megszerve-
zésével érje el a munkatermelékenység novelé-
sét, teremtsék meg az Osszes feltételeit annak,
hogy az épitéipari kivitelezés mielébb szerel
jellegl tevékenységgé valjék és az épitési mun-
kanak muszakilag lehetséges és gazdasagilag in-
cdokolt részét eléregyarté ipari lizemek végez-
z€k (feladat az épitéipart iparositani).

A népgazdasagi tervekben az épitoipar gép-
ellatasat a novekvo feladatokkal és technoldgiai
fejlodéssel osszhangban kell biztositani.

Az allami lakasépitkezés muszaki fejleszté-
sét meg kell gyorsitani, mert ezen a teriileten
kialakultak a lehetséges miiszaki megoldasok
és biztosithatéo a tomegszeri gyartas.

Erételjesen ra kell térni az eléregyarto lize-
mekben mar ablakkal, ajtoval ellatott helyszini
vakolast nem igényld, teljes szobafal nagysagu
elemek, panelek gyartasara, amelyeket az épit-
kezések szinhelyén szerelnek Ossze. A III. 6téves
terv idején az allami kivitelezésben épulé laka-
sok mintegy 30%-a épiiljon ilyen moédon. E cél-
b6l hézgyarakat kell létrehozni. Epitéiparunk e
hatarozat alapjan halad a nagyipari moédszerek
bevezetésében. Az utébbi években az EM kivi-
telez6 vallalatai altal épitett lakasok mintegy
30%y-a tizemben, kozép- és nagyblokkos techno-
logiaval késziilt, erételjesen megindult az elére-
gvartott fodémelemek nagylizemi termelése, s6t
Pécsett és Dunaujvarosban a szobafal nagysagu
panelépités elsé lizemeit is megteremtették. Ta-
valy megkezdték Budapesten a Szovjetuniéboél
vasarolt I. sz. Hazépit6 Kombinat épitését is.
Ebben az tizemben elérelathatolag 1965. év vé-
gén indul meg a termelés. Ez évben a szentend-
rei uti Hazgyar terve 500 lakds és ehhez kérik,
hogy a vallalatunk mazolt-livegezett nyilaszard
szerkezeteket és parketta panelt adjon at.

Tovabbi 5-hazépité kombinat teljes beren-
dezését kapjuk a Szovjetunidbél, egy hazgyarat
gedig elérelathatolag mashonnan importélunk.
gy a 1L o6téves terv végére feltehetéen mar 7
hazgyarunk lesz. Ezek 5 év alatt 0sszesen mint-
egy 45 000 lakas épitését teszik majd lehetéveé.

A tervidészak végéig évi 21 000 lakés épi-
tését kell megteremteni és tovabbi évi 5400 la-
késos épitckapacitas feltételeit el6 kell késziteni

* A Szerk. biz. megjegyzése: A targy fontossdgara
valé tekintettel részletesebb kidolgozdsat és megvita-
tasat tartja sziikségesnek.

a negyedik Otéves terv lakasszukségleteinek ki-
clégitésére.

1970-ig Budapesten mar befejezés el6tt levo
1800 lakas gyartasara méretezett kombinat ka-
pacitasat meg kell kétszerezni, s uzembe helye-
zése torténik még 1 évi 1600 lakas teljesitokeé-
pességli hazgyarnak.

Egy-egy évi 3600 lakas teljesitményre mé-
retezett hazgyarat kap Miskole, Gyoér és Debre-
cen, tehat vidéken is meggyorsul a lakasépités
uteme.

A paneles épitésméd gazdasdgossaga sza-
mos tényezobol ered. Elszor is kb. felére csok-
ken a lakasépités id6tartama, kovetkezésképp
meggyorsul a lakisok atadasanak uteme, ami-
nek hatasa szocidlis jelentéségén feliil az esz-
kozlekotés csokkenésében is kifejezédik. To-
vabbi elény; novekszik az épitéshelyi munka
termelékenysége. Hagyomanyos modszerek al-
kalmazasa esetén évi 21—22 000 munkas sziik-
séges. Ugyanannyi elbregyartott és a helyszi-
nen panelekbél szerelt lakas megépitése a nagy-
foku gépesités kovetkeztében mindossze 9—
10 000 munkast igényel.

Az épitbipar gyors ltemii fejlesztése igen
nagy feladatot jelent vallalatunk szémaéra is. Uj
gyartmanyokat kell gyartani, uj technolégiai el-
jarasokat kell alkalmazni. Gyors litemben kell
gyarainkat és gyartmanyainkat korszerusiteni.

Vallalatunk 5 gyara van érdekelve a haz-
gyarakkal kapcsolatosan, melyek nyildszaré
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1. abra. Uj tipusiu, beépitett ruhdsszekrény

Als6 és felsG ajték méretének kialakitdsa, a bels§ tér kikép-
zése, a szekrény maximélis térfogat kihasznélésst biztositja



Tamasi Z.: A hazgyar beinditasdval jelentkezo feladatok

3. @bra. Uj tipusu, pallétokos ajté

Felliletkezelt farostlemezbdl, m@anyag élszegéllyel, sima
iitkozéssel, mdanyag csaponforgé pantok és kilincsek

4. abra. ,,Okdl’-lap

Szigetels tipusu fiireges forgdcslapok igen alkalmasak vélasz-
falelemként valé felhasznélésra
Viélaszfal szerkezeti megoldésait a Faipari Kutaté Intézet
kidolgozta

szerkezeteket, valaszfalakat, beépitett butoro-
kat, parketta panelt, valamint fliggonyt és flig-
gonytarté termékeket gyartanak és leszéllitasat
a hézgyéri program szerint kell eszkozolni.
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2. abra. Uj tipust, beépitett konyhabitor ; 50
A konyhaberendezés lap-alkatrészekbdl van §sszedllitva. Ez le-
hetdvé teszi a maximalis gépi megmunkéldst és a készregyér-
g tott konyhaberendezés korszerti megjelenését,
A szerkezeti és feliiletkezelési eljarason kiviil ij megoldds &z S7
egymedencés zomancozott acéllemez mosogatd
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HAZGYARI SZERKEZETEK

5. abra. Hazgydri ablakszerkezet

Egyesitett szdrnyt ablak filiggbleges fix tokosztdssal, 2—2 ko~
zépen felnyilé és 1—1 oldaltnyilé szarnnyal, kozép rudzarral,
oldalradzarral, manyag kilinccsel és cimmel, teschauer
csavarral vasalva
Lagy-rugalmas tomitéanyaggal és tokra szerelt fa vizvezetSvel
BITURAN toktdmitéssel, takaroléccel, ablakdeszkaval

A hazgyarakhoz gyartmanyokat 1965. év
masodik felében kell atadnunk. Ez az igény
1966. I. félévre mar jelentésen megnd.

1965. 1966.

1. félév 1. félév

Ablakok 1900 db 3400 db
Vélaszfalak feliiletkez. 500 db 1300 db
Ajtok feliiletkezelve 2500 db 6700 db
Szekrény beépitett, lakkontve 1700 db 4800 db
Konyha beépitett, lakkontve 500 db 1800 db

Mozaik haromrétegl parketta-panel 8100 m? 48 500 m?

Vallalatunk igen nagy elckésziileteket tett
és jelenleg tesz annak érdekében, hogy uj gyart-
manyok bevezetése és a gyartmanyaink késziilt-
ségi foka novekedjék.

Parketta-panel gyartdsanak céljabol tech-
noldgiai terv, beruhazési igény kidolgozasa meg-
tortént, az elézetes litemterv szerint a IV. ne-
gyedév végére Kecskeméti Gyarunknél a par-
ketta-panelgyartas beindul. Az iparral egyezte-
tett vélemény szerint ez id6 szerint legmegfele-
16bb melegpadl6 termék — mely rovid lerakasi
id6t igényel — a mozaik panel-karketta (25—
30 cm széles, 1—1,5 m hossz).
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Faipar XV. évf. (1965), 8. sz.

A parketta-panel gépsor nyugati import ut-
jan lesz beszerzve. A gépsor lizembehelyezése a
jelenlegi mozaikparketta gyartas korszeriibb
kialakitasat is biztositja. A technologiai tertile-
tet 200—250 000 Ft-os koltséggel torténd epli-
let felujitasa utjan biztositjuk.

Festett-livegezett nyilaszaro szerkezetek
gyartdsa a gyartményaink nagyobb késziltsegi
fokban tortén6 elkészitését szolgaljak. Vallala-
tunk Ferencvarosi Gyaranal 1963—1964. évben
elokesziileteket tett nyilaszard szerkezetek ma-
zolasara és livegezésére. E technoldgia alkalma-
zdsdra megfeleld lizemrészt kialakitottunk. Eb-
ben az uzemrészben 1964. évben 2 db hazhoz
valé nyilaszaro szerkezeteket készitettiink elbre-
mazolva es uvegezve.

A kisérleti eredmény sikeres volt.

Az elére mazolt-livegezett nyilaszaro szer-
kezetek korszer(i gyartasa csak akkor tortén-
het, ha a Ferencvarosi Gyarnal a hazgyar beru-
hézasi programjaban szerepl6 25 milli6 Ft-os be-
ruhdzas megvalosul.

Uj tipusu, lakkoéntéses feliiletkezeléssel ké-
szulé beépitett butorok gyartasara, az intézke-
dések megtorténtek. A prototipus beépitett bu-
torok ‘elkésziiltek és kisebb maddositasokkal szé-
riagyartasra megfelelnek.

A lakkontéses technologia bevezetése a

. Lagyményosi Gyarnal megtortént. E gyarnal a
harmadik otéves terv sordn a termelest tobb
mint kétszeresére kell emelni. A nagymértéki
termelésfelfutast a Lagymanyosi Gyarunknal
betervezett 30 milli6 Ft-os beruhazis megvalo-
sitasaval biztositjuk.
~ Vallalatunk 1964 év végén a kodzpontban
1965 év elején pedig az Obudai Gyéarban igen
sikeres gyartmanybemutatot tartott. A gyart-

. manybemutatokon bemutattuk azokat az épiilet-

asztalosipari gyartméanyokat, melyek vélemé-
nylink szerint szerkezeti megoldasban, minéség-
ben, esztétikai megjelenésben a hazgyar igényeit

kielégitik. A gyartmanybemutatokért az Epit6-
ipari Féigazgatosag vezetdi elismerésliket nyil-
vanitottak.

Igen jelent6s anyagtakarékossag szempont-
jébol a hazgyari nyilaszaré szerkeézeteknél alkal-
mazott teschauer-megoldas. A gyartmanybemu-
taton a szakemberek elismeréssel nyilatkoztak
az ,,0kél”-lapbol késziils lakas valaszfal meg-
oldasrol.

A hazgyarak részére litemesen kell kiszalli-
tanunk gyartmanyainkat. Ez szliksegessé teszi
programozési rendszeriink tovabbi fejlesztését.
Az litemes szallitds lehetévé teszi negyedéves
készaru-program kiadasat és az alkatrész-prog-
ramozas bevezetését.

Az litemes szallitas és csomagolas (egység-
csomagok kialakitasa, egy lakashoz Gsszes épii-
letasztalosipari termékek) megvaldsitasa érde-
kében a készaru-raktarak bovitése is sziukséges.
Ezt kiilonosen indokolja, hogy mig gyéarainkban
az optimalis szériaszam kialakitasa egyes id6-
szakokban egyfajta termékek gyartasat teszik
sziikségessé, addig a hazgyari igények egy-egy
lakds wvonatkozésdban a lakashoz szlikséges
Osszes faipari termék egyideji kiszallitasat
igenylik.

A héazgydri termékeket mint mar emlitet-
tem, nagyobb késziiltségi fokban kell készre
gyartanunk, s ez megkoveteli, hogy gyartma-
nyaink minéségét tovabb javitsuk. Meg kell ol-
danunk, hogy eléremazolt nyilaszaro szerkezete-
ket, mozaik-parkettapanelt mesterségesen szari-
tott, 10—129%,-0s nedvességtartalmu flrészaru-
bol tudjuk gyartani. A hizgydrak részére bedol-
gozd gyarainkndal a technologiai utasitdsok be-
tartasat és ellenérzését a jelenleginél jobban
kell biztositani.

Megallapithatd, hogy a beruhdzas és szer-
vezés tekintetében vallalatunknak még igen je-
lentés munkat kell elvégezni, hogy a fenti fel-
adatoknak eleget tudjon tenni. Tamdsi Zoltdn




Egyesiileti hirek

Junius 10-én lilésezett az
Egyesiilet Ugyvezeté Elnoksé-
ge. Folyamatban levé lgyekkel
foglalkozott, majd a felllbiralt
zardjelentések Ugyében hozott
hatarozatot.

Junius 2-an tartotta wvezeto-
ségi lilését a Butoripari Szak-
osztaly. A jelenlevé vezetdségi
tagok melegen lidvozolték a fél-
éves NDK tanulmanyutrol visz-
szatért Partos Andor és Lele
Dezs6 elvtarsakat. Az ideiglene-
sen megbizott vezetfség besza-
molt eddigi tevékenységérol,
munkajarol. Ezutan keriilt sor
a Szakosztaly 1uj elnckének
megvalasztasara. A Vezet6ség
egyhangulag Lubke Roland elv-

tarsat valasztotta a Butoripari
Szakosztaly elnokévé. A Szak-
osztalyvezetéség a tovabbiakban
folyamatban levé lgyeket tar-
gyalt.

Junius 4-én kozponti eléadas
keretében Ldzdr Lészlo, a Buda-
pesti Butoripari Vallalat vezér-
igazgatéja tartott el6adast A
butoripar miiszaki problémai”
cimmel. Eléaddsaban négy kér-
déssel foglalkozott; 1. a butor-
ipar jelenlegi helyzete, 2. a ter-
melés szintje, 3. muiszaki alkal-
mazottak Osszetétele, 4. az ipar
elott allo feladatok.

A butoripar helyzetét szdmok
tilkrében vilagitotta meg, kiilo-
nos hangstllyal a termelés és a

termelékenység  Gsszefliggésé-
ben. Ramutatott, hogy a terme-
lés novekedése mellett iparunk
termelékenységi szintje nagy-
mértékben elmaradt.

A mésodik kérdéscsoportban
a gépek és termelSberendezések
kihasznaldsival foglalkozott,
megemlitve a gyartmanyfejlesz-
tés sziikségességét a gépek jobb
kihasznalasahoz, wvalamint a
technologiai. el6készitd munka-
nak fontossagit.

A harmadik kérdéscsoportnal
komoly fejlédésrdl tett emlitést.
A butoriparban egyre tobb meér-
nok és technikus dolgozik, ami
feltétleniil a miiszaki szinvonal
emelését vonja maga utan.

A tovdbbi feladatokat a gé-
pesités fokozasaban, gépek gép-



sorokks wvalo Osszekapcsoldsd-
ban és a technoldgiai fegyelem
megjavitdsdban jelolte meg.

Az érdekes, szinvonalas eld-
adashoz Szamosan szoltak
hozza.

Junius 11-én a Butoripari
Szakosztaly 30 £6 aktiva részve-
telével jol sikeriilt szakmai ta-
pasztalatcsere-latogatast  szer-
vezett Gyérbe a CARDO-Butor-
gyar megtekintésére.

A Flrészlemezipari Szakosz-
taly junius 1-én tartott vezetd-
ségi Ulésén megvitatasra keriilt
Dudés Léaszlo és munkabizott-
saga Aaltal keészitett szakmai
filmvetitésekkel kapcsolatos
tizemi oktatasi program-terve-
zet. A munkabizottsag tagjai a
tervezetet az tlizemi csoportok-
kal aug. 15-ig egyeztetik, majd
ennek eredményérdl a szeptem-
beri tilésen beszémolnak.

Ugyancsak jovédhagyta a Ve-
zetéség az Erdélyi Gyorgy altal
készitett 1965. II. félévre vonat-
koz6 vezetbségi lilések munka-
programjat. A munkaprogram-
mal kapesolatos vita sordan hata-
-rozatot hoztak, hogy a Kozponti
Anyagmozgaté Bizoitsag altala-
nos iranyelveinek megfelelGen,
szakosztalyon belill anyagmoz-
gatdsi bizottsdgot alakitanak,
melynek vezetésével Lonkai Ja-
nost biztdk meg. A Bizottsag
programjat Lonkai elvtars a ko-
vetkezé iilésen terjeszti a Szak-
osztaly vezetGsége elé.

Ezutan a Szakosztalyvezeté-
ség a benyujtott munkabizott-
sagi témdkat vitatta meg és ho-
zott hatarozatot.

Szovetkezeti Szakosztalyunk
junius 1-én tartotta taggytilését
Székhazunkban, 80 f6 részvéte-
lével. Szabé Laszlo, a Szakosz-
taly elntkének elhangzott be-
szdmoldjat lapunk mas helyén
ismertetjiik.

Az Epiletasztalosipari Szak-
osztaly junius 22-én rendezett
klubnapjan Seolti Janos (EM
Epiiletasztalos- és Faipari V.)
tartott beszdmolot és adott tajé-
koztatast nyugat-németorszagi
utjardl. El6addsdban ismertette
az NSZK munkaeré helyzetét,
az anyagmozgatds gépesitési fo-
lyamatat. Megemlitette, hogy a

nagylizemi gyartisoknal féként
félkész  gyartmanyfeéleségeket
haszndlnak fel és hattérbe szo-
ritjdk a nagy koltségl lakkontd
berendezés alkalmazasit. Rész-
letesen ismertette a haromré-
tegli mozaikparketta gyértasi
folyamatat. A nagyfrekvenciiaju
szaritoberendezés alkalmazasa-
val igen termelékenyek a mo-
zaikparketta gyartidsdban. El6-
adasdban ismertetést adott a
parkettagyartas modern gépso-
rairoél.

A klubnap kovetkezd eld-
adéja Marek Jozsef (EM Epii-
letasztalos- és Faipari V.) a
hannoveri faipari gépkiallitast
ismertette. A hannoveri vésar
880 000 m? teriiletén az 5800 ki-
allité cég igen sok otletes anyag-
mozgattd gépsort és faipari gépet
mutatott be. Az a tapasztalat,
hogy a faipari gépgyartas fejls-
dése egyre inkabb a teljes auto-
matizdlas felé vezet. A gépek
kezelése egyszerlbb, zartabb,
biztonsagosabb és jéval nagycbb
a fordulatszamuk. A fordulat-
szam novelésével egyrészt a fe-
liletkezelés finomabbd tételét,
masrészt nagyobb termelékeny-
séget tudnak biztositani. Termé-
szetesen ennek megfeleléen a
felszerszdmozottsag, a gépek ki-
szolgdldsa is megfelelen alkal-
mazkodik a gépek fejlédéséhez.
Ismertette a lakkozd gépsort és
a lakkszaritasi folyamatokat.
Bemutatta a mianyagbél ké-
sziilt ablak mintadarabjat, az él
lezarasokat, melyet mar teljes
mértékben géppel végeznek és
furnér helyett melaminlakkos
papiresikot haszndlnak. Ismer-
tette a slritett levegbvel mi-
kodé csavaradagolo- és behajto-
gépet, mely percenként 80—
100 db csavar behajtasara ké-
pes. A bemutatott gépek kivétel
nélkiil adagolé, elszedé és egyéb
kiszolgalo berendezéssel vannak
ellatva. Véleménye, hogy a fa-
ipar szakembereinek minél na-
gyobb szamban kellene részt
venni az évenként megrende-
zésre kerlilé gépkiallitason, az
ott nyert tapasztalatok hazai
felhasznaldsa szempontjabol.

Junius 18-dn Ulésezett a Ve-
gyesfaipari Szakosztdly ankét

eldkészité Bizottsdga. Napirend-
jén — a targyévben tervezett
és kivitelezett kidllitasi objektu-
mok kiértékelése, kiilonds te-
kintettel a Budapesti Nemzet-
kozi Vasar és kilfsldi kiallita-
sokra, tovdbba javaslat kidolgo-
zésa a kiallitasi modulusz és ti-
pusrendszerti elemek el6allita-
séra — szerepelt.

Junius 11-én dr. Dalocsa Ga-
bor a miiszaki tudoményok
kandiddtusa, a KGST faipari
szekcidja budapesti {ilésszaka-
nak résztvevéje tartott eldadast
Egyesiiletiinkben ,,A KGST ke-
retében végrehajtott munka-
megosztis eredményei és fel-
adatai a faiparban” cimmel.

Az elbadés reészletes ismerte-

tésére kovetkezd szdmunkban
visszatérink,
A Miszaki Propaganda Bi-

zottsdg 1965. junius 7-én tar-
totta tilését. Folyamatosan fog-
lalkozott a decemberben meg-
rendezésre keritild nemzetkozi
konferencidaval, majd ismerte-
tésre kertilt a konferencia for-
gatokonyve.

Junius 3-an tlilésezett a Szab-
vanyositasi Bizottsdg. Napirend-
jén a munkaterv soronlevé fel-
adatai szerepeltek.

Az Epiiletasztalosipari Szak-
osztaly junius 24-én megtartott
tilésén az 1965. évi munkaterv-
vel foglalkozott a Vezetéség. Ki-
jelélte — a prograrnnak megfe-
leléen —, hogy az év hatralevd
részében milyen feladatokat kell
még elvégezni.

A fiatal miszakiak klubjanak
megalakitasira egy el6készitd
bizotisagot jeloltek ki.

Az EM. Epiiletasztalos- és Fa-
ipari Véallalat kecskeméti és ba-
jal tizeménél helyi cscport meg-
alakitasit tervezik.

A FAIPAR Szerkesztébizott-
sdga junius 24-én tartotta iilé-
sét, kijelolte a FAIPAR-ban
megjelend cikkek felel@seit,
majd folyé lgyekkel foglalko-
zott.

Junius 25-én a Szerszamfej-
lesztési Bizottsag 1iilésén az
1965. évi munkaterv alapjan ed-
dig végzett feladatok keriiltek
megvitatasra.
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