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Faipari Kutató In tézet

Nyersparkettléc és egyéb kisméretű 
fűrészipar! választékok termelésének 
gépesítéseA Faipari Kutató Intézet az elmúlt évek során kiterjedt vizsgálatokat végzett a kemény­lombos faanyagot feldolgozó fűrészüzemek ter­melési folyamatának gépesítése — a termékegy­ségre cső magas munkaidőráfordítás csökken­tése érdekében. A kutatások részeredményeit a „Faipar” 1957—1962 közötti különböző számai tartalmazzák. Ez a cikk a fűrészcsarnoki terme­lési folyamaton belül a kisméretű választékok — elsősorban a nyersparkettléc — termelésének gépesítésével kapcsolatos félüzemi, illetve üzemi kísérletek eredményeit tárgyalja.A korábbi kutatások (Faipar 1961. 12., 1962. 1. sz.) eredményei alapján az Intézet a kisméretű választékok termelésére szolgáló körfűrészek ösz- szevonását javasolta a gépek közötti anyagmoz­gatás egyidejű gépesítése mellett. A  javaslatnak megfelelően 1964-ben a Dél-magyarországi Fűré­szek Vállalat elkészítette az ún. kettős-szállító­szalag prototípusát a mellette elhelyezett külön­leges körfűrészgépekkel együtt. A gépekkel vég­zett üzemi méretű termelési kísérletek eredményei igazolták a korábbi elgondolások helyességét. A kísérleti berendezés, illetve a kidolgozott technológia alkalmas üzemszerű termelésre, s az alábbiakban ismertetett eredmények, a számszerű adatok üzemi körülmények között reprodukál­hatók.

1. A kettős szállítószalag működési elve, 
a frizgyártó berendezés ismertetése

a) A  kettős szalag lényegében két egymás mellett párhuzamosan elhelyezett, ellentétes irányban egyenletesen, de változtatható sebesség­gel mozgó szalagból áll. A körfűrészgépek a kettős szalag két oldalán helyezkednek cl. Az általános elvi elrendezést az 1. ábra mutatja. A feldolgo­zandó anyagot a gépmunkások a szalagról veszik el, s megmunkálás után ugyancsak a szalagra kerül vissza, legtöbb esetben terelőlemezek irá­nyításával.

A faanyag akadálytalan továbbjutását a be­rendezés mindkét végén terelőlemezek segítik elő.Azok a faanyagok, melyek egy-egy műveleti helyen nem kerülnek megmunkálásra, tovább, a szalagon maradnak, s kétszeri, 180°-os irány­változtatás után újból a megfelelő gép elé kerülnek.A feldolgozandó alapanyag felterhelése az első műveleti helyen, a késztermék eltávolítása a gyűjtőhelyen történik.Üzem közben a szalagon — a szalag méretei­től függően — bizonyos mennyiségű anyagtartalék képezhető, ami egyes műveleti helyek átmeneti kiesése esetén is biztosítja a zavartalan munkát.Az alkalmazott termelőgépekre vonatkozóan megállapítható, hogy a kettős-szalag mellett el­helyezhetők a hagyományos hasító, illetve daraboló körfűrészek is. A gépesített anyagmozgatás elő­nyeinek jobb kihasználása érdekében azonban a termelőgépeken is célszerű változtatni.íg y  a darabolókörfűrészeknél az alapanyag hossz tengelyére merőleges, pontos vágást cél­szerű kényszer pályán mozgó anyagvezető kocsi­val biztosítani (2. ábra).
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2. ábra. Daraboló körfűrész anyagvezetőkocsivál

3. ábra. Visszatér helöszalaggal ellátott hasitókörfűrész

A szélezó'vágást végző körfűrészek teljesít­
ményének fokozására a gépekre előtolóbérendezést 
kell felszerelni. Ezekre a körfűrészekre a „lehúzó” 
munkájának teljes kiküszöbölése érdekében ún. 
„visszaterhelő szalag” szerelhető, ami az egyes 
vágások elvégzésé után a további megmunkálást 
igénylő anyagot a gépmunkás mellett elhelyezett 
anyagtároló asztalra hozza vissza (3. ábra).2. Műveleti sorrend kialakítása

A kettős szalag melletti friztermelés csak 
egy meghatározott és állandósított technológia 
betartásával történhet. A kísérleti termelések és 
számítások tapasztalatai alapján a legcélszerűbb 
műveleti sorrend :

a) fűrészáru darabolás többszörös frizhosz- 
szúságú frizalapanyaggá.

b) többszörös fi’izhosszúságú alapanyag egy­
oldali szélezése,

c) többszörös frizhosszúságú, egyoldalon szé- 
lezett alapanyagból daraboló vágással frizhosz- 
szúságú alapdarab kialakítása,

d) frizhosszúságú alapdarabból hasítóvágással 
kész friz készítése.

A felsorolásból adódik, hogy a kettős szalag 
mellett felállított munkagépek sorrendje :

Szélező körfűrész
Hagyományos, szélezővágásra alkalmas kör­

fűrészgép előtolóberendezéssel és terelőlemezek­
kel ellátva.

Hasító körfűrész
Daraboló körfűrész
A derékszögű vágást biztosító anyagvezető 

kocsival felszerelve (2. ábra).
Szélezővágásra alkalmas körfűrész előtoló­

berendezéssel. terel elemezek kel és visszaterhelő 
szalaggal ellátva (3. ábra).3. Anyagátadás a műveleti helyek között

Az első műveleti hely a szélező körfűrész 
célszerűen rakásolt —  vagy pályakocsira készí­
tett -  alapanyagból dolgozik. A fel terhelés a sza­
lagra tehát a szélező körfűrészen keresztül tör­
ténik. Az elő tolóberendezés alatt átjutott, egy 
oldalon szélezett alapanyagot irányító- és terelő­
lemezek a szállítószalagra juttatják, amely a da 
raboló köröfűrészek elé továbbítja azokat.

A daraboló körfűrész kezelője a szállító­
szalagról veszi el a munkadarabot és a művelet 
elvégzése után oda teszi vissza.

A szállítószalag a frizhosszúságú alapdara­
bokat a hasító körfűrészhez szállítja. A gépmunkás 
a szalagról szedi el a munkadarabot, de a kész 
frízt már terelőberendezések irányítják a szalagra. 
A hasítógépek által termelt frízt leszedők távo- 
lítják el, illetve a javításra szoruló darabokat 
a szalagon hagyják, s azok visszakerülnek a javító­
vágást végző gép elé.4. A kettős szállítószalag funkciói

A kettős szalag akkor alkalmazható eredmé­
nyesen közbenső anyagmozgatásra, ha szállító­
kapacitása, feltöltő- és tárolóképessége arányos 
a körfűrészek termelőkapacitásával.

A szállítószalag szállítókapacitása a
Qsz =  3600 -ü  -cp-v (m3/ó) képlet segítségével szá­
mítható,
ahol U =  1 fm-re rakható anyag mennyisége 

(m3/fm),
g =  szalag kitöltési tényező (0,3— 0,5) 
v =  szalagsebesség (m/p),

Qt =  a körfűrészek frizalapanyagban kife­
jezett termelőkapacitása (m3/ó,)

(Az összefüggéseket a 4. ábra is szemlélteti.)
A szállítószalag másik két fontos műszaki 

jellemzője a feltöltő és a tárolóképesség.
A feltöltőképesség azt fejezi ki, hogy adott 

körfűrészszám és szállítókapacitás esetén mennyi 
idő alatt töltődik fel a szalag alapanyaggal. Kép­
lete

Qr

ahol QT =  l-U  -у =  konstans, 
l =  a szalag hossza és 

QSz >  Qk (m3/p).
Az időben kifejezett tárolókapacitás mutatja 

azt az időt, amely alatt —  az alapanyag-felter- 
helés beszüntetése esetén —  a körfűrészek feldol­
gozzák a szalagon tartalékolható anyagmennyi­
séget.

tt =



Erdélyi Gy.—Krisztián Gy.: Nyersparkettléc termelésének gépesítése 227A működő gépek száma alapján meghatáro­zott feltöltési (//) és tárolóképesség (tt) változását az 5. ábra mutatja.A tárolóképesség időbeni előnyt nyújt a kör­fűrészek csoportos üzemeltetéséhez azáltal is, hogy üzembe álláskor a szalagon marad bizonyos időre elegendő féltermék, így üzemkezdéskor egyszerre indulhatnak a gépek.A termelési feladat ismeretében a 6. ábra segítségével meghatározható, hogy adott számú körfűrész üzemeltetése esetén milyen szalagse­besség (v) biztosít megfelelő szállítókapacitást 
(QSz), mennyi a tárolóképesség (QT), valamint óránként mennyi alapanyag (Qk) dolgozható fel, illetve mennyi kész friz termeléssel lehet számolni.
5. Műveleti helyek teljesítménye, 
szinkronhelyzetA  gépesített anyagmozgatás előnyei csak abban az esetben érvényesíthetők, ha a különböző termelőgépek teljesítménye egymással összhang­ban van. Az egyes műveleti helyek közötti szink­ronállapot a gépóraszükségletek és a kieső idők segítségével vizsgálható.Intézeti mérések szerint a javasolt műveleti sorrend esetén a gépóraszükségletek az alábbiak szerint alakulnak.Szélcző körfűrész 0,649 ó/frizm3Daraboló körfűrész 0,757 ó/frizm3Hasító körfűrész 1,631 ó/frizm3Javító  körfűrész 0,245 ó/frizm33,282 ó/frizm3E  szerint a helyes géparány azonos sorrend­ben : 2 : 2,3 : 5 : 0,7Azoknál a gépszámoknál, ahol a daraboló és javítógépek száma együttesen kerek számot ad, célszerűtlen külön javítógépet beállítani. Ezt a mű­veletet a daraboló körfűrészre kell terhelni.Ebben az esetben a géparány a három műveleti helyre vonatkozóan : 2 : 3 : 5Az optimális gépszám beállítása a gépcsoport teljesítményének kihasználását, illetve az egy körfűrészre eső teljesítményt javítja. ДР1. 4 db körfűrész 1 óra alatt termel 1. m3 frízt, egy gépre eső teljesítmény 0,25 m 3/ó. 10 db körfűrész 1 óra alatt termel 3 m 3-t, egy gépre eső teljesít­mény 0,3 m 3/ó.)A  kihasználatlan gépkapacitás miatti idő­veszteség (/») vizsgálata és alakítása igen fontos a szinkronhelyzet szempontjából. Számítása, mint ismeretesZ® =  • '100 (%) képlettel történhet.Z® aosz =  (60 ---Cl) -f- (60 ----b) -J-  (60 ----c) -j- . . .+  (60 — и) (perc)
a, b, c . . .  n  =  az egyes műveleti helyek tényle­ges műveleti időtartama.

m  =  a műveleti helyek száma.Az l v alakulása különböző nagyságú friz- termelő gépcsoport esetén.

m3/ó

12 ■

11

10 ■

9 -

8 ■

7 —

6 -

5 ■

4 ■

3 -

2 -

QS i  szállítókapacitás 
Qk  körfűrészek telj.
I/ szalagsebesség

Kettős szalag szállítókapacitása

3 4 5 6 , в  fb 13'14 16 db kf.
- I — r I i . I • I . V I ■— I 4  , ---- 1------ 1 »
6 8 101214 18 22242623 323436 V tn /f

И 
mp

16 
34
32 
30
28 
26
24 
22
204  
te 
Ю 
f i  
!2 
Ю

.  ke ttő ssza lag  s zá llító -e s torolokepesságe I/ szatagsebesseg(m/p) 
u  j . i  változó sebesség es termelőgép-szám Q„szóíilószolog szállító 

T i  m e lle tt kopocitá'Sg (п ? !о ) ,

9гю

Qr  szállítószalag torotoké- 
pessége (perc). Az index ■ 
számjegy a  termetű k ö rfű ­
részek száma (db) 
0x A körfűrészek g yako rla ti 
tetjesitmém/e o topm jogbon  
tm ’/ ó )

■ Q ^ A  körfűrészek teljesít­
ménye kész frízben  (m /o )

6. ábra



228 F a ip a r  X V .  é v f .  (1 9 6 5 ), 8. sz.

1. táblázat
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7. ábra. Szinkron-diagramA veszteségidők alakulása bizonyítja, hogy a termelőgépek összhangja kielégítő mértékben biztosítható. Különösen vonatkozik ez a növekvő gépszámokra, amikor az I v egyre csökkenő ten­denciát mutat. Ideálisan alakul pl. 10 db körfűrész üzemeltetésénél, (7. ábra), ahol 2%-ra csökken a gépcsoport idő vesztesége. Ez egyben egy kör­fűrészre vonatkoztatva óránként 0,3 m3 frizter- melést jelent.A kettős szalag szinkronsávban történő üze­meltetése adott esetben nagymértékben az első műveleti hely gépkezelőjétől függhet. Neki kell őrködnie a termelés folyamatosságán olyképpen, hogy a szalag és gépek anyagellátottságát szem előtt tartva, átmenetileg lassítja, vagy fokozza az alapanyag szalagrajuttatását.
6. A javasolt friztermelési technológiával 
elérhető gép- és munkaóra megtakarításAz eddigiek értelmében a veszteségidő mér­téke függ a termelési feladat nagyságától, vagyis attól, hány körfűrészből álló berendezéssel kell dolgozni. Elméletileg a javasolt technológia al­kalmazásával — 1 m 3 fríz előállításához 3,28 gép­óra szükséges. Különböző termelési feladatoknak megfelelő gépszámok mellett a fajlagos gépóra- szükséglet 0—20%-kal nőhet. A 8. ábrán fel­tüntettük a javasolt technológiához szükséges

8. ábraelméleti és gyakorlati (veszteségidőkkel növelt) gépóraszükségletet különböző, éves friztermelési feladatok esetére. A gyakorlati gépóraszükséglet az idő veszteségek miatt természetesen mindig nagyobb értékű, de ugyanúgy csökkenő tenden­ciájú, mint az (1. táblázat) ; átlagként 3,7 ó/m3 friz értéket kapunk.A grafikonon feltüntettük a jelenlegi iparági átlagot, mely — a Faipari Kutató Intézet külön­böző üzemekben végzett, nagyszámú mérési ada­tainak átlagaként — 5,75 ó/m3 frízben jelölhető meg. Az ismertetett értékek nem tartalmazzák az ingafűrész gépidőszükségletét, (e műveleti helyen a többszörös frizhosszúságú alapanyag kialakítása történik) és az anyagmozgató segéd­munkás idejét. Az új technológiával elérhető gép- óramegtakarítás 2,05 ó/m3 friz, ami az iparági átla­gos értékhez viszonyítva 35,7% csökkenést jelent.A munkaóraszükséglet másképpép alakul. Az iparban a friztermelőgépeken 2 fő dolgozik, így a munkaóraszükséglet gyakorlatilag a gép- óra-érték kétszerese, vagyis 11,5 mó/m3 friz. A  ket­tős szalag mellett a termelőgépeken 1 —1 fő dol­gozik, a segítők munkáját — a válogatás és összerakás kivételével —■ a segédberendezések látják el. A gépmunkásokon kívül a szalag végén csak leszedők dolgoznak (amíg a frizkiszállítás mechanizálása meg nem történik). A munka lényegében a frizléeek osztályozó rekeszekbe jut­tatásával végződhet, sorba rakni, rakásolni nem kell. Ezt figyelembe véve a fajlagos móra—átl. gépóra -j- 1 =  4,7 mó friz m 3-enként. (9. ábraA  fajlagos munkaóra-megtakarítás az iparági értékekhez viszonyítva 6,8 óra, ami 59% megtaka­rítást jelent. Az iparági érték itt sem tartalmazza sem az ingafűrész, sem az anyagmozgatók munka­idejét.A közölt adatok alapján, adott termelési fel­adathoz számítható a szükséges gép és munkaórák mennyisége, valamint a körfűrészek és munkások száma.
7, A kettős szalag mellett elhelyezett 
üzemrész összekapcsolása a fűrészüzemmel, 
illetve a készárutérrelA friztermelő üzemrész elhelyezése és az alap­anyagszállítás megszervezése szempontjából fi-
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gyelembe kell venni azt a tényt, hogy a szállító- pálya mentén összevontan dolgozó körfűrészek egy viszonylag magas gépesítettségi fokú termelő­egységet képviselnek, s a gépesítés előnyei csak úgy használhatók ki, ha biztosítva van az anyag­ellátás zavartalansága. A kettős szalag tartalékoló kapacitása az előzőek szerint időben kifejezve 4— 10 pere között változik. Ez elegendő egy-egy körfűrész üzemközbeni kisebb időtartamú kiesésé­nek áthidalására, de adott esetekben nem egyen­lítheti ki a keretfűrészek friz alapanyagtermelé­sében bekövetkező ingadozásokat. Ezért a friz- ahxpanyagtermelő üzemrész és a frizgyártó üzem­rész között megfelelő mennyiségű anyagkészlettel kell biztosítani a kiegyenlítő — puffer — hatást. Ez az anyagszállítás módjától, az esetenkénti helyi területi, illetve építészeti adottságoktól függően többféleképpen oldható meg :— Meglevő üzemekben, ahol az alapanyag szállítás pályakocsikon történik, a legegyszerűbb megoldás adja a szükséges kiegyenlítő hatást. Ily módon a pályakocsik számától és a szállí­tandó anyag mennyiségétől függően mintegy 2—8 órai anyagkészlet biztosítható.— Az alapanyagszállítás mechanizálása ese­tén — akár új, akár meglevő üzemről van szó — a friztermelő üzemrész előtt kell kialakítani a mini­málisan négy—nyolc órai munkához elegendő kész­letet, illetve az ehhez szükséges tárolóhelyet.Az alapanyagszállítás mechanizálása szál­lítószalaggal, hengersorral, esetleg elektromos tar­goncával történhet.Az anyagszállítás legcélszerűbb módja a helyi adottságok ismeretében a friztermelő üzemrész elhelyezésével összefüggésben állapítható meg. A kettős szalag mellett működő friztermelő üzemrész elhelyezhető akár a fűrészcsarnokon belül, akár — ha azt építészeti, vagy egyéb okok úgy kívánják — csarnokon kívül is. A gyakorlat­ban az üzemrész elhelyezését a területi, illetve építészeti adottságok mérlegelése mellett a minimá­lis szállítási távolságok kialakítására való törekvés 

szabja meg. Ú j fűrészcsarnokok létesítése — re­konstrukciók — esetén előtérbe kerülnek a két­szintes fűrészcsarnokok, ahol a gravitációs erő a frizalapanyag szállításánál is hasznosítható : a felső szinten levő ingarfűrészekről a többszörös hosszra darabolt alapanyag surrantókon át ke­rülhet a friztermelő üzemrész alapanyag depójába.Az üzemrész alapanyag tárolóhelyét tehát úgy kell kialakítani, hogy az minimálisan 4—8 órai anyagkészlet tárolását biztosítsa. H a a friz- osztályozás a szalag mellett történik, a különböző fafajú alapanyagokat célszerű különválasztani, s a termelőberendezésre egyszerre, egyidőben csak egy fafajt ju tta tn i; a körfűrészek munkáját, illetve teljesítményét ui. nem befolyásolja jelentős mértékben a fafaj-keveredés, azonban az osztályo­zórészen megnő a szétválogatandó termékek száma, a többféle fafajú nyersparkettlécek keverten je­lentkeznek a kettős szalag elszedő szakaszán.Nagyobb üzemben (8—10 000 m 3 évi friz- termelés felett) azonban két fafaj is feldolgozható egy időben ; a kettős szalag osztályozó (elszedő) szakaszán ilyen esetben két- vagy három fő dol­gozik, ami lehetővé teszi, hogy a két fafajt külön válasszák.A friztermelő üzemrész anyagtérrel történő összekapcsolását a területi, illetve elhelyezési adottságokon túlmenően nagymértékben befo­lyásolja az anyagtéren alkalmazott technológia. -Jelenleg a fűrészüzemek anyagterein a gyakorlat­ban is egyre jobban tért hódít a szállítótargoncás anyagmozgatáson épülő anyagkezelés. A  nyers­parkettlécek továbbítása és tárolása is legcél­szerűbben rakodólapokon kialakított egységcso­magokban történhet. Ez maga után vonja, hogy az egységcsomagokat leghelyesebb egy helyen, a termeléshez minél közelebb kialakítani. Az elő­zőek értelmében a kettős-szalagon levő kész frízek leszedésével egyidejűleg lehetőség van az anyag szétválogatására és rekeszekbe juttatására. A legegyszerűbb megoldás szerint tehát — ha a rendelkezésre álló technológiai terület lehetővé teszi a rekeszekbe juttatott frízekből további anyagmozgatás nélkül a helyszínen kell kialakí­tani —, s onnan villástargoncával kell a friztérre továbbítani az egységcsomagokat.
8. A visszaterhelő szalaggal ellátott 
körfűrészek egyedi alkalmazásaA 3. ábra szerinti visszaterhelő berendezéssel ellátott körfűrészek, a kettős-szalagtól függetlenül önállóan is alkalmazhatók. Alkalmazásuk esetén szélező (hasító) vágásnál a lehúzást végző dolgozó személyében gépenkénti 1 fő megtakarítható, mivel az előtolóberendezés és a terelő-ejtőlémez, valamint a visszaterhelő szalag lényegében helyet­tesítik munkáját. Friztermelés esetén — 20- 45 cm hosszúságú szélezetlen fríz-alapanyag szélezővá- gással történő feldolgozásánál -  a lefolytatott nagyszámú üzemi kísérlet eredményeként az egy körfűrészen elérhető átlagteljesítmény 0,448 m/órá­ban határozható meg. Természetesen egyedi alkal­mazás esetén a keletkező termékek és a hulladék eltávolításáról gépcsoportonként kell gondoskodni.
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A  friztermelésen túlmenően a visszaterhelő berendezés egyéb szélező, vagy hasi tó vágással megoldható termelési feladat (pl. dongatermelés) esetén is célszerűen alkalmazható. Figyelembe kell azonban venni, hogy a szállítandó anyag befo­lyásolja a szalag visszaterhelő részének m éreteit; az üzemi kísérletek során alkalmazott 500 X 2000 mm méretű visszaterhelő berendezés csak mint­egy 50 cm anyaghosszúságig alkalmazható üzem­biztosán. Dongatermelésnél a hosszméretet a fenti értéknek mintegy 1,5-szeresére kell növelni. Hosz- szabbméretű anyag esetén (fűrészáru) a szállító­szalag alsó végén ferdeszögben elhelyezett, meg­hajtott hengerrel segíthető elő a visszaterhelés.Végül megemlítjük, hogy a visszaterhelő szalag egyéb faipari gépekre — elsősorban asztalos szalagfűrészekre^— is felszerelhető.
ÖsszefoglalásA  Dél-magyarországi Fűrészek Vállalat által készített kísérleti kettős-szalaggal és a köréje csoportosított speciális körfűrészekkel végzett nagyszámú üzemi termelési kísérlet alapján a kövtekező összefoglaló megállapítások tehetők:Gyakorlatilag beigazolódott, hogy a korábbi számításoknak megfelelően friztermelés esetén a körfűrészeknek kettős szállítószalag mentén tör­ténő összevonásával a közbenső anyagmozgatás teljes mértékben gépesíthető s az összevonással, valamint megfelelő segédberendezések alkalmazá­sával a termelékenység számottevő mértékben fo­kozható. A  javasolt technológia megvalósítása 

frizgyártás esetén 2,05 gépóra, illetve 6,80 mun­kaóra megtakarítást jelent friz msenként, az ipar­ági átlaghoz viszonyítva.A kettős-szalag mentén összevontan dolgozó körfűrészekből kialakított üzemrész megvalósí­tása 2000 m 3 fríz/év termelési feladat felett reális és indokolt; a megvalósítás költségei 2500 m3 kapacitás felett 1 éven belül megtérülnek.Az anyagmozgatás gépesítésével a hagyomá­nyos frizgyártáshoz képest energia-többlet nem merül fel, a fajlagos energia és helyszükséglet az üzem nagyságának növelésével csökken.A  visszaterhelő szalaggal ellátott körfűrész egyedi alkalmazásban is célszerűen használható mind friz, mind dongatermelésrc. Alkalmazásával gépenként egy fő takarítható meg.Végeredményben az eredményes üzemi kísér­letek alapján a leírt berendezések iparági akal- mazása javasolható.
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Ládaipari üzemi épületek nagyságának 
alakulása a termelési feladat és az 
alkalmazott technológia függvényében

Gönczöl Imre: „A ládaipar fejlesztésének 
kérdése a mezőgazdasági ládafelhasználás vár­
ható alakulásának tükrében” c. cikkében a láda- 
iparra háruló feladatokat körvonalazta és a me­
zőgazdasági ládaszükséglettel kapcsolatos ada­
tokat elemezte ki. Szorosan kapcsolódva az előző 
cikkhez, szeretném a témára vonatkozó magas­
építési kérdéseket tárgyalni és a teimielőüzemi 
épületek jövőbeni nagyságrendjének képét fel­
vázolni. Az idézett cikk a mezőgazdaság és főleg 
a gyümölcstermelés fejlődésének vonatkozásá­
ban tárgyalta a ládaipar fejlesztésének kérdé­
seit. Mivel ládagyáraink általában vegyesen fog­
lalkoznak ipari és mezőgazdasági ládák gyártá­
sával és a magasépítmények szempontjából a 
két termelési feladat nehezen választható el 
egymástól, a továbbiakban nem teszünk kü­
lönbséget a ládafajták között.

A kérdés részletes tárgyalása előtt cél­
szerű néhány olyan adatot megismernünk, 
amely ládatermelésünk jelenlegi helyzetét tük­
rözi és utal annak távlati fejlesztésére is. A fel­
használt adatok a Ládaipari Vállalat jelenleg 

működő üzemeinek termelési, illetve műszaki 
jellegű adatai. A Ládaipari Vállalat jelenleg az 
ország ládatermelésének 70%-át képezi. A 
fennmaradó 30% egyes kisebb (tanácsi) válla­
latok és kisipari szövetkezetek között oszlik 
meg. Bár az utóbbi ládatermelő üzemek össze­
sített termelési adatai is rendelkezésünkre álla­
nak, mégsem foglalkozom ezek közlésével, il­
letve felhasználásával, mert, amint a továb­
biakból kitűnik, a vizsgálatoknál a ládatermelő 
üzemi épületek beépített kubatúrájára is szük­
ségünk lesz és ezekkel kapcsolatban csakis a 
Ládaipari Vállalat vonatkozásában áll rendel­
kezésünkre megbíztható adat. A Ládaipari Vál­
lalat telepeit kell tehát vizsgálati alanyoknak 
tekintenünk, ami 70%-os termelési túlsúlyukat 
figyelembe véve, kielégítő kiindulási alapot is 
jelenthet.

(Meg kell jegyeznem, még azt is, hogy a 
30%-os résztermelést kb. 35—40 kisebb üzem 
teljesíti, amelyeknek üzemi épületei messze­
menően nem elégítik ki a korszerű ládagyárral 
szemben támasztott igényeket.)
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A termelő üzemi épület és a termelés kö­
zötti összefüggéseket keresve két szempontot 
kell szem előtt tartanunk.

1. A termelési feladat korszerű, a termelési 
igényeket mindenben kielégítő üzemi épületet 
is kíván.

2. A termelési technológia megválasztása 
nagymértékben befolyásolja a termelő üzemi 
épület méreteit. (Beépített térfogatát.)

Az összefüggések vizsgálatánál elsősorban 
meg kell keresnünk az épület és a termelés 
megfelelő és összehasonlítható mértékegy­
ségeit.

Az ipari épületek nagyságrendjét általában 
beépített alapterületükkel vagy térfogatukkal 
(légköbméterükkel) fejezzük ki. Az egy légm3-re 
vagy m2-re eső építési költség mint jellemző 
egységköltség szerepel a tervezéseknél. Kézen­
fekvő tehát az a gondolat, hogy a ládaipar vo­
nalán is az üzemi épületek beépített alapterü­
letét vagy kubatúráját vegyük alapul és mint 
mértékegységet hozzuk összefüggésbe a terme­
lési értékkel. A ládaipar jelenlegi helyzetében 
a különböző technológiával és igen vegyes gép­
parkkal dolgozó üzemekben a régi üzemi épü­
letek csak nagy vonalakban alkalmazkodnak a 
technológiai követelményekhez. Az újabb re­
konstrukciók során kísérletek történtek a tech­
nológiai folyamathoz simuló épületek kialakí­
tására nemcsak alapterületi, (horizontális síkú), 
hanem vertikális viszonylatban is. A „technoló­
giai tér” burkolata a technológia függvénye lett 
és mint ilyen jó közelítéssel matematikai mód­
szerekkel is kifejezhetővé vált. A pusztán be­
épített alapterületre vonatkoztatott vizsgálatok 
főleg gyártástechnológiai, illetve gépbeállítási 
szempontból helyesek, mert a ládaiparban al­
kalmazott alapfeldolgozást vagy részmegmun­
kálást végző gépek magasság-igény szempont­
jából elkülöníthetők és jól osztályozhatók. A 
termelési értékkel kapcsolatban a kubatúra 
adatok célszerűbben használhatók fel, mert a 
különböző rendeltetésű üzemi épületek érték és 
használhatósági jellemzői a térfogatban (légm3 
mutatóban) összefogva és kiegyenlítve jelent­
keznek.

A termelési értékek felhasználásánál a ter­
melt ládák darabszámát vagy a ládaanyag be­

dolgozott fa-térfogatát vehetjük figyelembe 
mint összehasonlítási alapot. A láda darabszám 
kimutatása a termelés szempontjából kevésbé 
jellemző adat, mert a nem szabványosított, igen 
eltérő méretű ipari ládákat is figyelembe véve 
a termelt ládák puszta mennyisége nem lehet 
jellemző a vizsgált üzem, vagy üzemrész tel­
jesítményére, viszont hosszabb időszak (éves 
viszonylatban!) alatt és országos viszonylatban 
számítva az előbb vázolt nagyságrendi differen­
ciák kiegyenlítődnek és az üzemi épületek fej­
lesztésénél a darabszám mint hasznos mutató 
szerepelhet. A bedolgozott faanyag mennyisé­
gének kimutatása az általánosan elfogadott és 
szokásos mérőszám, de a termelő üzemi épüle­
tek mutatóinak képzésénél torzításokra vezet­
het. Elég csak arra a körülményre utalnom, 
hogy a ládák falvastagságának csökkentése 
mint a gazdaságos tervezés és gyártás követ­
kezménye nem vonja maga után az üzemi épü­
let méreteinek változását, mivel a meglevő 
géppark és a technológia sem változik feltét­
lenül az alkotóelemek vastagsági méretváltozá­
sával. A továbbiakban célszerűnek látom a láda 
darabszámra és a beépített faanyag m3-re vo­
natkozó adatokat külön-külön közölni, hogy a 
leszűrhető következtetéseknél a téma természe­
téből eredő torzulásokat a lehetőség határáig 
kiküszöbölhessük.

A Ládaipari Vállalat egyes telepei termelő 
üzemi épületeinek beépített térfogata az 1959— 
1963. években az alábbiak szerint alakult:

1. táblázat

Üzem Beépített épület, légm3

1959 1960 1961 1962 1963

Budapest 24 152 24 152 24 152 24 152 24 152
Nagykörös 14 980 14 980 22 843 22 843 22 843
Szeged 15 146 18 463 18 463 21 979 21 979
Körmend 11 821 11 821 11 821 11 821 1 1 821

Összesen : 66 099 69 416 77 279 80 795 80 795

Ugyanezen időszak alatt a fenti telepek 
termelési adatai a következők voltak:

2. táblázat
É v ..................................................... 1959 I960 1961 1962 1963

Term, láda, db .............................. 11 023 288 12 366 787 14 708 896 15 902 109 16 984 795

Term, láda, m3 .............................. 97 757 114 674 132 000 146 000
■

148 338

A továbbiak érdekében célszerű meghatá­
roznunk az egy beépített légm3 termelő üzemi 
épület kubatúrára eső ládamennyiséget az éves 
termelési viszonylatban. Az így kialakult mu­
tatókat a 3. táblázat tartalmazza.

Az 1959. évi mutatókat 100%-nak feltéte­
lezve megállapítható, hogy* az egy üzemi

* A termelés növekedése a ládák darab,számát 
nézve 54%, a ládaanyag m3-ben pedig 51,5% volt.
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3. ábra 4. ábra

légm3-re jutó ládatermelés a ládák darabszá­
mát tekintve a tárgyalt időszak alatt 26°/0-kal, 
a termelt láda faanyag m3 -t nézve pedig 25%- 
kal nőtt. Ugyanezen időszak alatt az üzemi épü­
letek térfogata (részben bővítés, részben új 
építkezés révén)-22%-kal bővült. Á termelés és

3. táblázat

É v db láda m3 láda
üzemi épület légm’ üzemi épület légin3

1959 11 023 288 =  1 6 7
66 099

^ = 1 > 4 7
66 099

I960 12 366 787
69 416 “  1 / 8

114 674
69 416 “  1 , 6 5

1961
1 9 077 279 “  l a U

1 3 2  0 0 0  ^ 1 , 7 0
77 279 ’

1962 15 902 109
80 795 “

146 000 ,
80 795 1 , 8

1963 16 984 795
' 80 795 2 1 0

80 795 ’

az épület kubatúra növekedésének aránya arra 
mutat, hogy az 1959—1963-ig terjedő időköz­
ben végrehajtott rekonstrukciók eredményesek 
voltak és az 1963. évi termelés már magasépí­
tési beruházás nélkül is emelkedő tenden­
ciájú volt.

Az üzemi épületek beépített térfogatának 
és a termelési eredményeknek összefüggéseit az 
1. és 2. ábra grafikonjai szemléltetik.

A q ( és q2 mutatók növekedéséből termé­
szetesen kitűnik, hogy nemcsak a beépített ku­
batúra növelése — az új üzemi épületek épí­
tése — hanem a gyártási technológia fejlődése 
is hozzájárult a termelés növekedéséhez. Abban 
az esetben azonban, ha a technológia fejlődését 
egyenletesen növekedőnek tekintjük és feltéte­
lezzük, hogy az eddig alkalmazott eljárásoktól 
lényegesen nem térnek el, tehát a termelésben 
bevezetett módszerek a normális műszaki fej­
lesztés keretem belül maradnak, jó közelítéssel 
meghatározhatjuk az adott, vagy várható ter­
melési feladathoz tartozó minimális termelő 
üzemi épület kubatúrát. A minimális megjelö­
lést azért kell használnom, mivel a q =  Q/T 
képletből, ahol a Q a termelendő menyiséget, a 
T az épület kubatúrát jelenti, az utóbbi T érté­
ket keressük, ez pedig egyenesen arányos a Q 
és fordítva a q mennyiséggel. A Q ez esetben 
adott termelési érték, a q viszonyszám pedig 
maximálisnak tekinthető. Nem feltételezhető 
ugyanis, hogy q értéke mint egy légm3-re eső 
termelt ládamennyiség a lineáristól lényegesen 
eltérve emelkednek. (Lásd 3. és 4. ábrákat.) Az 
ábrák a q f és q2 mutatók emelkedését adják az 
1959—1963. években.

A grafikonok vizsgálatánál kitűnik, hogy 
a q, viszonyszám emelkedésének középará­
nyosa évenként 11, míg a q2-é 0,09. Ha tehát 
egy 1965-ben létesítendő, 40 000 m3 láda kiho- 
zatalú üzem termelő üzemi épületeinek térfo­
gatát kívánjuk megállapítani a  q2 mutatót az 
1963-as értékből kiindulva 1,84 + 2 X  0,09 =  
=  2,02-ben vehetjük fel és a keresett térfogat­
szám :

40 000 
2,02

=  19 700 m3



Vass D.: Ládaipari üzemi épületek nagyságának alakulása 233Ezt az értéket ellenőrizhetjük, ha a terme­lendő ládák darabszámát — a ládatípusok is­meretében — a qi mutatóval osztjuk. (A qi értékét a ,q2-vel azonos módon állapítjuk meg.) A z előbbi módszerekkel nyert két légm3 mennyiség középarányosát véve jó közelítéssel megfelelő képet alkothatunk a tervezendő épü­letek nagyságrendjéről és ezen keresztül a be­ruházási költségekről is.A  termelő üzemi épület nagyságát eddig a termelés mennyiségi vonatkozásában tárgyal­tuk. A  közölt módszer főleg előzetes becslési-e alkalmas és nagyobb üzemek beruházási prog­ramjának készítésekor használható fel.A  nagyságrend alakulásának tárgyalása során eddig nem tettünk említést a különböző ládagyártási eljárásokról, mert a gyakorlatban az egy üzemen (telepen) belül is vegyesen al­kalmazott technológiák az épület-térfogatban jelentkező esetleges különbségeket kiegyen­lítették.A  részletesebb tervezésnél, különösen az egyes üzemrészek alapterületeinek megállapí­tásánál finomabb módszerekhez kell folyamod­nunk. A  különböző technológiai rendszerek ter­mészetszerűen kihatnak az épületek szerkeze­teire és nagyságára is. A z alapterületi igény a gépi berendezés függvényében változik, de esetleg külön épületek vagy helyiségek igénye is felléphet. (Pl.: késeléses technológiánál a gőzölő aknák és szárítók!)A  különböző gyártási rendszereknek az épületre gyakorolt alakító hatását, (illetve a magasépítési beruházás alakulását) akikor tud­nánk egyértelműen vizsgálni, ha ugyanazon termelési értékre készült, de különböző tech­nológiákra felépített tervek vagy megépült üzemek rendelkezésünkre állanának. Meglevő hazai üzemeink sajnos nem alkalmasak ilyen célú vizsgálatokra. A  nagykőrösi és szegedi te­lepek esetében azonos technológiájú, de más munkafolyamat vezetésű megoldásokat tanul­mányozhatunk. Az utóbbi években végrehaj­tott rekonstrukciók során mindkét telepen egy- egy koronghasító gép felállítására és az ezek­hez tartozó üzem építésére került sor. Az egyenként 15 000 m3/év ládaléc kihozatalú üze­mek lényegében azonos gyártásfolyamatra épültek fel, de a gyártás vonalvezetése a sze­gedi üzemnél egyenes, a nagykőrösinél tört (meander) vonalú volt.A  nagykőrösi megoldás gépi szárító alkal­mazása mellett 756 m 2 beépített üzemi területet eredményezett, míg a szegedi (egyenes vonalú) gyártásfolyamat, falazott szárító folyosókkal együtt 720 m 2 helyigénnyel lépett fel. Az előbbi, nagyobb üzemi alapterület esetében a tört vonalú munkafolyamat miatt azonban a külső határfalak hossza (az üzem kerülete) 114 m volt, míg az utóbbi egyenesvonalú és elnyúló épületet kiadó rendszer határoló falai 144 m hosszúak voltak. Bár a szegedi példa esetében meglevő épületről volt szó, amelynek csupán befejezése, illetve technológiai „kitöltése” volt 

a feladat, mégis elfogadhatjuk az összehasonlí­tást, ha figyelembe vesszük, hogy a gazdasá­gosabb, kisebb külső burkolatot igénylő nagy­kőrösi üzemnél az egy munkagépre eső alapte­rület hányad 48 m 2 volt, míg a szegedi példánál ugyanez a mutató 40 m2-t tett ki. (Mindkét esetben figyelmen kívül hagyva a szárítók és kiszolgáló berendezéseik területét!) Az azonos számú és minőségű munkagép beállításával megoldott azonos termelési feladat két külön­böző megoldása tehát döntően befolyásolhatja az üzemi épület méreteit és amint a felhozott példák mutatják a gyártásfolyamat egyszerű (megfelelő helyen alkalmazott) irányváltásával is el lehet érni, hogy a nagyobb alapterületű üzem gazdaságosabb legyen, mint a látszólag kézenfekvőbb megoldású vonalvezetésre terve­zett kisebb beépített alapterületű.A  felvetett témával kapcsolatos kérdés a ládaiparban alkalmazott termelő gépek hely­igénye is. A  gépek vagy gépsorok alkalmazása, elrendezése természetesen a technológiától függ és ugyanazon gép helyigénye az alkalmazástól függően igen tág határok között változhat, tehát nem is annyira a gép „egyedi” helyszük­ségletével, hanem inkább az adott technológia mellett ráeső üzemi épület — alapterület há­nyaddal érdemes foglalkoznunk.Az előbbiekben említett két koronghasító üzem munkagépeinek mutatóját már ismerjük. A  40, ill. 48 m--es viszonyszám a rönkfeldol­gozó keretfűrészektől a korongbaltáig a szüksé­ges összes munkagépet magában foglalja, tehát önállóan dolgozó (komplex) üzemeknél figye­lembe vehető értéknek tekinthetjük.Nagyobb kapacitású, korszerű technológiá­val dolgozó ládatermelő üzemünk jelenleg még nincsen, ezért csak tervezés alatt álló objektum adataival foglalkozhatunk. A  nagykőrösi telep új 40 000 m3 ládaléc termelésére tervezett üzemrészénél a rönkfeldolgozó (szelvényáru képező) csarnok és a tulajdonképpeni ládaléc és ládaalkotó üzem különválik. Ennek eredménye­képpen megállapítható volt, hogy a szalagfű- részes rönkfeldolgozás mellett a fürészcsarnok- ban alkalmazott 22 munkagép mellett 65 m2/gép területszükséglet lépett fel. A  tulaj­donképpeni ládagyárban 41 munkagépet figye­lembe véve 35 m2/gép értéket kapunk. A  két csarnok alapterületét összevonva (2 X  1440 m2 =  2880 m 2) és az összes gépek számával osztva 2880 63 =  46 m- átlagértéket kapunk, amit a koronghasító üzemeknél nyert viszonyszámokkal összehasonlítva elfogadható­nak tekinthetünk.Nagyüzemi ládagyártásunk még nem te­kinthet vissza olyan múltra, hogy a leszűrhető eredmények bármilyen vonalon véglegesnek lennének elfogadhatók. A  termelés, technológia és magasépítés kérdéseinek a felvetett módon való tárgyalása a ládaipar vonatkozásában ta­lán kissé korainak mondható, mégis megkísérel­tem az eddigi igen szerény tapasztalatokat ösz- szegezni és a további tervezés útját egyengetni.
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H O R V Á T H  M I H Á L Y

eg y ete m i tanársegéd  
E rdészeti és F a ip ari Egyetem  

F a ip ari G ép tan i Tan szék

Faipari gépek pontossági mérésére szolgáló 
műszerek és módszerek III. *

Szerszámok ötszögeinek ellenőrzésére 
használható szögmérők

A forgácsolás elméletéből ismeretes, hogy 
a forgácsoló szerszám szögeinek nagysága kihat 
a forgácsképződésre, és következésképpen a for­
gácsoló erőre, valamint a faanyag megmunkálá­
sának minőségére. A fajlagos forgácsolási ellen­
állást nagymértékben befolyásolja a szerszám

a hátszöge, 
ß ékszöge, 
у homlokszöge,

<5 =  (a +  ß) forgácsolási szög értéke (Га és 1 /b 
ábra).

Kisebb nagyságú szerszámok jellemző szö­
geinek mérésére igen jó eredménnyel használ­
ható a hazai „Sinus”-gyártmányú, „Univerzá­
lis élszögmérő műszer” (2. ábra).

1. szögskála,
2. csúszóteströgzítő csavar,
3. excentrikus csap,
4. sarkantyú rögzítő,
5. szögtapintóra szerelt mutató (cserélhető),
6. alapöntvény,
7. tárgy tartó (cserélhető).

A régebben hasonló feladatokra használt 
műszerekkel szembeni nagy előnye:

1. ábra. Különböző forgácsolószerszámok

Ezeket a szögeket üzemeink zömében nem, 
vagy egészen kezdetleges módszerekkel és nem 
megfelelő pontosságú műszerekkel ellenőrzik, 
így legtöbb esetben a mérések pontossága nem 
éri el a szerszámok pontossági előírásait.

2. ábra. Univerzális élszögmérő műszer a ..gombával”

* A FATE soproni csoportjának benyújtott záró­
jelentés része. A cikk I—II. része a Faipar 1964 jú­
niusi és augusztusi számában jelent meg.

a) a mérési terület és a felhasználhatóság lé­
nyeges mértékű kiterjesztése,

b) a mérési pontosság növekedése,
c) a mérési idő lerövidülése, mely egyes előző 

típusoknál rendkívül hosszadalmas volt. 
Szériaméréseknél élenként 2—5 mp, a mű­
szer teljes átállításához pedig mindössze 
15 mp szükséges.

A műszer ismertetése

A vízszintes helyzetben levő alapöntvény 
prizmás csúszó felületeire pontosan illeszkedik 
és bármely helyzetben rögzíthető egy csúszó­
test, melyre ráerősítve található a szögskála 
(2. ábra).

A csúszótest tárgytartó felé eső végén a 
csapágyfészekben egymás alá két kisméretű 
golyóscsapágyat építettek be. A csapágyakban 
foglal helyet a „szögtapintó”, mely csapágyazá­
sánál fogva igen könnyen elfordul. A szög­
tapintó védőtárcsájára van felerősítve a mutató.

A 3. ábrán láthatóan a műszer fő síkjának 
nevezzük azt a függőleges síkot, melyet a szög-
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.3. ábra. Az élszögmérő működésének és felépítésének 
elvi vázlata

tapintó forgástengelye határoz meg a csúszó­
test prizmában való mozgatása esetén.

A fő síkra illeszkedik az alapöntvényen ta­
lálható és cserélhető tárgytartó. A tárgy tartó 
asztalokat egy kengyeles és excentrikus csap 
szorítja be a furatába. Az oldása úgy történik, 
hogy a műszer jobb oldalán található karral old­
juk az excentert és a csapot kihúzzuk. Ezután a 
tárgytartó leemelhető. A tárgytartó megfelelő 
helyzetbe való állítására szolgál a tárgytartó 
hátsó részén levő sarkantyú.

Az eddigi általános ismertetés után részle­
tesen kívánom a műszer egyes alkatrészeit és 
felhasználhatóságát ismertetni.

A) Tárgytartók
1. Gomba (2. ábra):

Lépcsős elhelyezésű üléksor, melyen a 
szabványos furatoknak megfelelő csapok van­
nak kiképezve 13—50 mm átmérőig. A felfog­
ható tárgy átmérője 40—160 mm lehet. A mé­
rési pontosság homlokszög-ellenőrzésnél 5 perc, 
hátszög-ellenőrzésnél 15 perc.

A gombával való mérésnél a gombára he­
lyezzük a vizsgálandó szerszámot, a csúszótestet 
pedig úgy mozgatjuk el, hogy a szögtapintót rá 
tudjuk helyezni a mérendő szög oldalára. Ez-

4. ábra. Marószerszám ellenőrzése

5 . ábra. Élszögméröre felszerelt „asztalka”

6. ábra. Fűrészszalag ellenőrzése

után rögzítjük a csúszótestet, és a szögtapintót 
kb. 50 pond mérőnyomással ismét nekinyomjuk 
a mérendő szög oldalának és közben a skáláról 
leolvassuk a mért szög értékét (4. ábra).

2. Asztalka: (5. és 6. ábra)
Vízszintes sík lapja felett egy függőleges 

asztallapot is találunk. Segítségével fűrészszala­
gok, eszterga- és gyalukések, keretiurészlapok, 
csigafúrók stb. összes élszögeinek mérése lehet­
séges. Az asztalkát úgy állítjuk be, hogy egy 
precíziós derékszöget helyezünk a sík asztal­
lapra, majd a szögtapintót a derékszögnek 
nyomva, a mutatónak 0 fokot kell mutatni. Ha 
nem áll nullára, akkor a sarkantyún levő kis 
csavar segítségével addig állítjuk, míg nem lesz 
megfelelő állású.

Egy fűrészszalag ellenőrzésénél pl. úgy já­
runk el, hogy a szalagot ráhelyezzük a vízszin­
tes asztallapra, a hátoldalát pedig nekinyomjuk 
a függőleges asztallapnak. Ezután a csúszótestet 
úgy mozgatjuk el, hogy a szögtapintót neki­
nyomhassuk a mérendő szög oldalának. A beál­
lítás után rögzítjük a csúszótest csavarját és a 
megfelelő mérőnyomás elérése után a szögérté­
ket közvetlenül leolvashatjuk (6. ábra).

Asztallap mérete 60 X  140 mm.
Mérési pontosság 5 perc.
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7. ábra. Prizmás asztalka a hitelesítő testtel

3. Prizmás asztalka (7. ábra):
A vízszintes asztal lapján két, 90°-ban el­

helyezett, kis prizmát találunk. Szögfelezőjük 
a műszer fő síkjába esik. A prizmás asztallap 
segítségével menetmetszők, hántolok stb. hom­
lokszögeinek mérése lehetséges.

4. Kengyel:
Egy rögzített alsó csúccsal és egy elmozgat­

ható felső csúccsal rendelkezik. A kengyel segít­
ségével a központfurattal ellátott szerszámok 
(száras marók, menetfúrók, dörzsárak stb.) fel­
fogására és helyezésére szolgál.

Befogható legnagyobb szerszámhossz 280 
milliméter.
A legnagyobb szerszámátmérő 78 mm.

B) Szögtapintók
A mérőműszerhez a letapogatás pontossá­

gának növelése érdekében többféle szögtapintót 
szerkesztettek.

1. Nagy síkfelületű szögtapintó.
Nagyobb szerszámok sík és domború felü­
letek által határolt szögeinek ellenőrzésére 
használható.

8. ábra. Az ütéksorra helyezhető hitelesítő testecske

2. Kis síkfelületű szögtapintó.
Kisebb méretű szerszámok (fűrészszalagok) 
ellenőrzésére szolgál.

3. Csonkított, hengeres felületű szögtapintó.
Kis, homorú felületek letapogatására hasz­
náljuk.

C) Beállító (hitelesítő) testek
A beállító testek a gomba és a prizmás asz­

talka beállítására, illetve ellenőrzésére szol­
gálnak.

1. A „gombához” tartozó beállító testet a 
8. ábrán láthatóan ráhelyezzük a tárgytartóra 
és a mérőéit nekinyomjuk a szögtapintónak. Ek­
kor a mutatónak a 0°-ra kell mutatni.

2. A „prizmás asztalka” beállítására és el­
lenőrzésére szolgál a 7. ábrán látható beállító 
test. Az ellenőrzés úgy történik, hogy a test 
egyenes szakaszának felső részéhez toljuk a 
csúszótest mozgatása révén a szögtapintót, majd 
ebben az állásban rögzítjük a műszert. A tárgy­
tartó és a mutató helyes beállítása esetén a 
0°-ot jelzi és a beállító test egyidejűleg mind­
két prizmát érinti.

Nagyobb méretű, kör alakú szerszámok 
(körfűrészek, marók stb.) ellenőrzésére használ­
ható igen jó eredménnyel a „Wigo”-cég Nr. 
И —623 és a Nr. 11—623 А-típusú, univerzális 
szögmérő műszere.

Az Nr. 11—623-as szögmérő műszer műkö­
dési elve és felépítése a 9. ábrán látható.

9. ábra. Wigó-gyártmányú „Univerzális szögmérő” 
felépítése
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10. ábra. Marószerszám bemérése a Wigó Nr. 11—623-as 
szögmérővel

11. ábra. Profilelörajzolás a nyers szerszámtestre 
a szögmérővel

12. ábra. Orsóra felszerelt szerszám ellenőrzése 
a Wigó Nr. 11—623 A-tipusú szögmérővel

1. Tartószár (vége mutatónak kiképezve).
2. Tapintó tolóka jobb és balos szögek le- 

tapintására.
3. Szerszám furatába helyezhető, cserélhető 

központosító csap.
4. Rögzítőcsavar (központosító csapot a szárra).
5. Szögskálarögzítő csavar.
6. Tapintó tolóka rögzítő csavar.

E kézi műszer segítségével néhány mozdu­
lattal ellenőrizhetjük szerszámaink szögeit (10. 
ábra).

Ugyancsak jó szolgálatot tehet a szerszá­
mokat készítő üzemekben is. Ebben az esetben 
a l l .  ábrán láthatóan a kérdéses szöget beállítva 
a szögtapintó mellett előre lehet rajzolni a nyers 
szerszámtestre a megfelelő fogprofilokat.

Ha közvetlenül a gépen felszerelve akarjuk 
a mérést elvégezni, vagy a furat nem hozzáfér­
hető, akkor a Nr. 11—623 А-típusú központ­
keresővel ellátott szögmérőt alkalmazhatjuk a 
12. ábrán láthatóan. A műszer felépítése — köz­
pontkeresőt kivéve — teljesen hasonló az előző 
típushoz.

Műszaki adatok
Nr. 11—623-típusú:
Szögmérés: 0 +  45°
Mérhető szerszámátmérő: 52—350 mm 0 -ig  
Szerszámfurat-átmérő: 16—60 mm-ig
Nr. 11—623 A-típusú:
Szögmérés: 0 ±  45°
Mérhető szerszámátmérő: 52—350 mm-ig
Központkereső: 45—110" tengelyátmérőig 
használható
Gyártja: Wilhelm Grupp. 7082 Oberko­
chen Würt.

befejezés
A  három cikk keretében igyekeztem azokat 

a legfontosabb mérési módszereket és a méré­
sekhez elengedhetetlenül szükséges — főként 
hazai gyártmányú — mérőeszközöket ismer­
tetni, melyek segítségével gépeink pontossági 
vizsgálatait nagy részben elvégezhetjük. E vizs­
gálatok rendszeres végzése, úgy gondolom, fel­
tétlenül hozzájárul gépeink üzembiztosabb' mű­
ködéséhez, élettartamuk növeléséhez, és nem 
utolsó sorban a gyártmányok nagyobb pontos­
ságához.

IRODALOM
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K I R Á L Y  G Á S P Á R

E R D Ő T E R V
Műfalapgyártásunk alapanyag szükséglete 
és alapanyag bázisa

Bevezetőként néhány számadat kíséretében 
ismertetjük az ENSZ GB Fabizottsága 1964. 
évi 22. üléséről készített jelentésének azt a ré­
szét, amely egyes európai országok lemezipari 
termékeinek termelésével, külkereskedelmi for­
galmának alakulásával foglalkozik. Az adatok 
szemléltetően mutatják e termékek mennyiségi 
termelésében az utóbbi években bekövetkezett 
arányeltolódást és a farostlemez-forgácslapok 
erős térhódítását.

A Bizottság jelentése megállapítja, hogy az 
enyvezett lemez, bútorlap- és fumérféleségek- 
ből mind a termelés, mind a kereskedelmi for­
galom évről évre jelentős mértékben csökkenő 
tendenciát mutat annak ellenére, hogy egyes or­
szágokban, mint pl. Olaszországban, Romániá­
ban 1963-ban 1962-höz viszonyítva a termelés 
még komoly mértékben emelkedett. Olaszor­
szágban azonban már 1964-re és 1965-re is a ter­
melés csökkentését irányozták elő.

A termelés, valamint az export-import 
alakulását az 1. táblázat adatai szemléltetik.

1. táblázza
Lemezipar! termékek termelésének és export-importjának 

alakulása

Megnevezés
1965. évi 
várható 

termelés, 
millió m3

A növekedés üteme 
%-ban

1963/62 1964/63 1965/64

Lemezipari termékek
Term elés............ 3,34 10 2 2
Import .............. 1,13 13 9 6
Export . . ........... 0,79 11 5 7

Az enyvezett lemezféleségekkel ellentétben 
a farostlemez- és forgácslapgyártásban általá­
nos, nagyarányú fejlesztés mutatkozik. A farost­
lemez-termelés pl. 1963-ban 8°'o-kal, 1964-ben 

11%-kal emelkedett, 1965-ben pedig mintegy 
7%-os növekedés várható. Legszembetűnőbb a 
fejlődés mind abszolút értelemben, mind száza­
lékosan Romániában és Lengyelországban, de 
igen számottevő Jugoszláviában, Ausztriában és 
a Német Szövetségi Köztársaságban is. Románia 
pl. farostlemezt csak 1962-ben kezdett termelni 
24 000 tonnával és 1965-ben már eléri a 140 000 
tonnát.

Még kiemelkedőbb eredmények mutatkoz­
nak forgácslap-termelés terén. Románia itt is az 
elsők között van. Későbben kezdett forgácsla­
pot termelni, mint mi, mégis 1965-ben Európa 
6. legnagyobb forgácslaptermelő országa lesz. 
A termelés alakulásának összesített adatait a 
2. táblázat mutatja.

A forgácslap-termelés rendkívül gyors 
üteme megmutatkozik az export-import alaku­
lásában is.

2. táblázat
Enyvezett lemez, farostlemez és forgácslapipari termékek 

termelésének alakulása

Megnevezés
1965. évi 
várható 
termelés, 
millió t

A term, növeked. 
üteme %-ban

1963/62 1964/63 1965/64

Enyvezett lemezek 3,34 10 2 2
Farostlemez ........ 2.64 8 11 7
Faforgácslap ........ 3,35 22 22 11

Export:
1962. =  100%
1963. =  127% +  27
1964. =  158% +  31
1965. — 173% +  15 (feltételezés szerint)

3. táblázat 
Farostlemez termelésének alakulása egyes európai országokban

Megnevezés Farostlemez (kemény) term., 1000 t Index 
1965/63.1961. 1962. 1963. 1964. 1965.

Svédország......................................... 540 O55 582 604 625 107
Német Szövetségi Köztársaság . . . . 178 194 192 220 240 125
F innország........................................ 141 153 168 174 179 106
Lengyelország .................................. 91 98 106 124 158 149
Franciaország .................................. 98 115 130 140 147 113
Románia ........................................... — 24 74 114 139 188
Norvégia ........................................... 80 84 85 90 90 106
Ausztria................................................ 50 48 57 60 80 140
Jugoszlávia ....................................... 27 33 48 67 70 146
Csehszlovákia .................................. 31 42 53 58 64 120
Olaszország .................... .................. 53 60 54 60 60 111
Nőmet Dem. Közt............................. 52 55 55 55 J00
Belgium ............................................. 46 44 47 45 47 100
Magyarország ..........  .................... 15 35 36 37 37 102
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Import:

1962. =  100%
1963. =  120% +  20
1964. =  87% — 33
1965. =  87% 0 (feltételezés szerint)

Ez utóbbi adatokból (import) arra lehet reá­
lisan következtetni, hogy a fában szegény orszá­
gok önellátásra való törekvésük során fokozato­
san csökkentik forgácslap-importjukat. Ennek 
következtében az exportra termelő országokban 
— annak ellenére, hogy a belső felhasználás 
ezekben is jelentős mértékben emelkedik — a 
termelési feleslegek folyamatosan növekednek. 
Becslés szerint 1965-ben Európában az összesí­
tett forgácslap exportfelesleg mintegy 455 000 
tonna lesz. Ezzel szemben az importhiány csak 
190 000 tonna. Farostlemezből a termelés alaku­
lását egyes európai országokra vonatkozólag a 
3. táblázatba foglaltuk össze.

Farostlemezből a külkereskedelmi forga­
lomban nem szerepelnek olyan nagy mennyisé­
gek, mint forgácslapból. Magyarázata az, hogy 
az egyes országokban mutatkozó termelési fel­
futás jelenleg még nem annyira exportcélokat 
szolgál, mint inkább a saját szükséglet kielé­
gítését.

A hazai helyzetet azzal jellemezhetjük, 
hogy az 1962—65. évek között a termelés sem 
farostlemezből, sem forgácslapból nem emelke­
dett a kívánt mértékben. Emiatt importunkat 
évről évre emelni kellett. Farostlemez-impor­
tunk pl. az 1963. évi 2700 m3-ről 1964-ben 5000 
m:!-re, 1965-ben pedig 13 000 m3-re növekszik.

A felhasználás területe, ezzel együtt a szük­
ségletek tehát nálunk is jelentősen emelkedő 
tendenciát mutatnak. Reálisan következik eb­
ből, hogy a termelés növelésére — a felmért 
távlati szükségletek alapján nekünk is fel kell 
készülni. Ennek jegyében folyik már a szombat­
helyi és hárosi, új forgácslapgyárak kivitelezése 
és a mohácsi farostlemezgyár 5000 tonnás bőví­
tésének tervezése.

Az 1980-ig terjedő fejlesztési időszak alatt 
mind farostlemez-, mind forgácslap-termelésün­
ket az e téren fejlett európai országok terme­
lési szintjével közel azonos szintre szándéko­
zunk emelni. Ez azt jelenti, hogy mindkét ter­
mék évi termeléséből az 1976—80-as években, 
legkésőbben azonban e tervidőszak végére mint­
egy 15—16 kg jutna egy főre, az ország lakossá­
gát akkorra 11 millió főnek számítva.

Ehhez az igen jelentős fejlesztéshez 
farostlemezből 170 000 m3, cca 170 000 t
forgácslapból 250 000 m3, cca 170 000 t

Együtt: 420 000 m3, cca 340 000 t
össztermelési kapacitást szükséges létrehozni.

Jelenleg farostlemezből évenként 37 000 
tonnát, forgácslapból 7000 tonnát állítunk elő. 
Az egy főre eső mennyiség az előbbiből 3,7 kg, 
az utóbbiból 0,7 kg.

Farostlemez és forgácslap termelésünk fejlesztésének 
ütemezése 1980-ig

4. táblázat

Megnevezés 1965. 1966. 1967. 1970. 1975. 1980.
1000 t

Farostlemez 37 37 42 82 125 170
Forgácslap 7 25 43 86 139 170

A fejlesztést megközelítőleg egyenletesnek 
feltételezve, és a már kivitelezés, illetve terve­
zés alatt álló kapacitásbővítést figyelembe véve, 
1980-ig a termelés — megközelítőleg — a 4. táb­
lázat értékei szerint alakulhat.

Felvetődik a kérdés, hogy ilyen jelentős 
termelés felfutásához mennyi alapanyagra van 
szükség és rendelkezünk-e megfelelő mennyi­
séggel és minőséggel.

A szükséglet megállapításához induljunk ki 
abból a feltételezésből, hogy az új farostlemez­
termelő egységek alapanyaga — a Mohácsi Fa­
rostlemezgyárral ellentétben — nem fenyő- és 
lágylombos fa lenne, hanem 75%-ban kemény­
lombos tűzifa, 15%-ban keménylombos ipari 
hulladékfa (a továbbiakban: kemény tűzifa, il­
letve kemény hulladékfa) és csak 10%-át ké­
pezné fenyő- és lágylombos fa (továbbiakban 
csak: lágyfa).

Forgácslapgyártásnál az alapanyag összeté­
telét 60%-ban kemény tűzifából, 30, illetve 
10%-ban lágy tűzifából és hulladékfából téte­
lezzük fel. Ezek alapján a késztermék-egység­
hez, illetve a 340 000 t össz-késztermékhez szük­
séges atro alapanyagot az 5—6. táblázatban mu­
tatjuk ki.

Természetesen az alapanyag nem abszolút 
száraz állapotban érkezik a felhasználó üze­
mekbe, hanem bizonyos nedvességtartalommal. 
Ha tűzifánál átlagosan 42% bruttó (megfelel 
72% nettó), az ipari hulladékfánál 25% bruttó 
(megfelel 34% nettó) nedvességtartalommal szá­
molunk, akkor az alapanyag-szükséglet a 7. táb­
lázat szerint módosul.

Mivel az erdőgazdaságok a tűzifa-termelé­
sét nem tonnában tervezik, hanem m3-ben és 
így is tartják nyilván, a tűzifa-mennyiségeket 
m3-ben is megadjuk. Az átszámítást (8. tábla) 
lágy tűzifánál 0,75 t m3, kemény tűzifánál 0,95 
t'm 3 tényezővel végeztük.

Tűzifa alapanyag bázis
Amint a fenti adatok szemléltetik, az alap­

anyag döntő részét tűzifa képezi. Ezt az állami 
erdőgazdaságoknak kell biztosítani. Ebből a 
szempontból — bár nem elsőrendű követelmény 
— új üzemek telepítésénél indokolt figyelembe 
venni, hogy azok minél közelebb kerüljenek az 
alapanyag-bázishoz, annak érdekében, hogy a 
nagy tömegű faanyagot a termelés helyéről mi­
nél kevesebb átrakással, lehetőleg közvetlenül 
lehessen a termelőüzemekbe szállítani.

Ismeretes, hogy erdeink legnagyobb része 
északon és Dunántúlon terül el. Ezekre a terű-
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•5. táblázat
Fajlagos alapanyag szükséglet atro fából

Megnevezés

Kér- 
gezet- 
len 
lágy 

tűzifa

Lágy 
ipari 
hull, 

fa

Kér- 
gezet- 

len 
ke­

mény 
tűzifa

Ke­
mény 
ipari 
h. fa

Össze­
sen

tonna/t. késztermék

Mohácsi
Farostlemezgyár

Új farostlemez
1,04 0,20 1,24

gyárak ................ — 0.11 0,87 0.17 1.15
Forgácáápgyárak 0,40 0.10 0,73 1,23

lentősége viszonylag csekély és üzem létesíté­
sére ebből kifolyólag nem célszerű számításba 
venni. Ez természetesen nem jelenti azt, hogy 
más (pl. ipartelepítési, szociálpolitikai) meggon­
dolások alapján farost-, vagy forgácslaptermelő 
egység telepítése az Alföldön nem lehet in­
dokolt.

Az említett, erdősültebb országrészeket, fő­
ként földrajzi fekvésük, fafaj-összetételük és a 
a kitermelt anyag gravitációs viszonyaira tekin­
tettel, három részre oszthatjuk. Északi, észak­
dunántúli és dél-dunántúli tájegységre. E há­
rom tájegység erdeinek fafaj-összetétele bizo­
nyos mértékig meghatározza azt, hogy a kiter-

6. táblázat
Összes alapanyagszükséglet atro fából

Megnevezés Késztermék Lágy tűzifa Lágy ip. 
hull, fa

Kemény 
tűzifa

Kemény 
ip. hull, 

fa
Összes 

tűzifa [ip. hull.fa
t tonna/készt érmék

Mohácsi Farostlemezgyár ........
Új farostlemezgyárak ..............
Forgácslapgyárak......................

42 000
128 000
170 000

43 680

68 000

8 400
14 080
17 000

111 360
124 100

21 760
43 680

111 360
192 100

8 400
35 840
17 000

Összesen.................. 340 000 1 ll  680 39 480 235 460 21 760 337 140 61 240

7. táblázat
Összes alapanyagszükséglet nedves fából

Megnevezés
Készter­

mék
Nettó 
nedv.- 
tart.

Lágy 
tűzifa

Lágy ip. 
hull, fa

Kemény 
tűzifa

Kemény 
ip. hull, 

fa

Összes

tűzifa ip. hull, 
fa

t O0/ tonna/késztermck

Mohácsi Farostlemezgyár ............ 42 000 72
34

75 130
11 256

—
—

75 130 
— 1 1 256

Uj farostlemezgyárak.................... 128 000 72
34 ■__ 18 867

191 539
29 158

191 539
48 025

Forgácslapgyárak .......................... 170 000 72
34

116 960
34 170

213 520 — 330 480 
— 34 170

Összesen .................... 340 000 192 090 64 293 405 059 29 158 597 149 93 451

8, táblázat 
Összes szükséglet természetes nedvességű tűzifából, 

m3 ben

Megnevezés
Lágy 

t űzifa
Kémény 

tűzifa
Összes 
tűzifa

m’/késztermók

Mohácsi Farostlemezgyá r 
Uj farostlemez gyárak 
Forgácslap gyárak

100 173

155 947
201 620
224 758

100 173
201 620
380 705

Összesen : 256 120 426 378 682 498

letekre vonatkoznak e cikk keretében kimuta­
tott tűzifa alapanyagbázis-értékek is. Az Alföld, 
egyes foltoktól eltekintve, erdőben igen sze­
gény. Alapanyag-bázis szempontjából ezért je- 

melésre kerülő faanyag többségében farost­
lemez-. vagy forgácslapgyártásra alkalmas. Táj­
egységen belül pedig az egyes erdőgazdaságok 
termelése még inkább olyan tényező, amelyet 
üzemtelepítésnél megfelelő súllyal indokolt szá­
mításba venni.

A három tájegységben az 1976—80-as terv­
időszak alatt évenként kitermelésre kerülő tű­
zifa mennyiségét az ERDŐTERV által 1963-ban 
végzett felmérés alapján a 9. táblázat tünteti fel.

Korrigálva a három tájegységre kimutatott 
értékeket 112 000 m3-rel. a számításba vehető 
tűzifa alapanyag bázist a 10. táblázat tartal­
mazza.
Ipari hulladékfa alapanyag bázis

A.z ipari hulladékfára, dokumentált orszá­
gos felmérés csak 1959-ben készült. Ez ipar-
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Az Északi, Észak-dunántúli és Dél-dunántúli tájegység 
tűzifa termelése az 1970—80-as tervidőszakban

!). táblázat

Megnevezés
Fenyő 

és lágy­
lomb

Kemény 
lombos Összesen

m3

Északi tájegység 
Észak-dunántúli

25 594 489 674 512 268

tájegység ........
Dél-dunántúli

86 942 548 756 635 698

tájegység ........ 73 837 368 153 441 990

Összesen : 186 373 1 406 583 1 592 956

Megjegyzés :

Az adatok nem tartalmazzák a Mohácsi Farost­
lemezgyár és a szombathelyi 8000 m3-es forgácslap 
üzem által felhasználásra kerülő tűzifát, mert ezek 
részére termelt mennyiséget az erdőgazdaságok már 
jelenleg sem tűzifaként tartják  nyilván, hanem farost­
fa, illetve forgácsfa címen. Mennyisége pl. az 1964. évi 
terv szerint a három tájegységben 112 000 m3 fenyő 
és lágylombos fa. Ugyancsak nem szerepel az adatokban 
a gyertyán tűzifa, mely a papíripar fejlesztéséhez van 
előirányozva.

10. táblázat
Az Északi, Észak-dunántúli és Dél-dunántúli tájegység 
korrigált tűzifa termelése az 1976—80-as tervidőszakban

.Megnevezés
Fenyő 

és lágy­
lomb

Kemény 
lombos Összesen

m3

Északi tájegység 
É.-dunántúli

43 134 489 674 532 808

tájegység ........
Dél-dunántúli

120 312 548 756 669 068

tájegység ........ 134 907 368 153 503 060

Összesen .......... 298 353 1 406 583 1 704 936

11. táblázat
Az OEF-faiparban’ az épületasztalos iparban és a 
bútoriparban 1970-re felhasználásra előirányzott fa­

anyag és keletkező hulladékfa mennyisége

Fe- Lom- Fe- Lom- ьр Kelet -
nyő hős nyő bős kezű

Iparág hull.
gömbfa fűr. áru fa

1000 m3 1000 1

OEF. faipar 
Épület-

361 439 193 32 5 272

asztalosipar — — 201 — 75 47
Bútoripar . . . ■— — 58 45 75 29

Összesen : 361
■

439 452 77 155 348

áganként tartalmazza a felhasznált összes fa­
anyagot (alapanyagot) és a felhasználás során 
ebből keletkezett hulladékfát mennyiségben és 
százalékban. Ezeken az adatokon kívül ismere­
tesek az érintett tárcáknak távlati fejlesztési el-

12. táblázat
Az OEF-faiparban, az épületasztalos iparban és a bútor­
iparban 1980-ra felhasználásra előirányzott faanyag 

és a keletkező hulladékfa mennyisége

Iparág

Fe­
nyő

Lom­
bos

Fe­
nyő

Lom­
bos

ьо Kelet - 
kezű 
hull.

gömbfa für. áru fa
• 1000 m3 1000 t

OEF-faipar 
Épület-

361 439 233 42 5 284

asztalosipar — — 293 — 105 67
Bútoripar — — 118 87 298 83

Összesen : 361 439 644 129 408 434

képzeteseiben 1980-ig felhasználni előirányzott 
famennyiségek. Nem valószínű, sőt bizonyos, 
hogy 10—15 év múlva a felhasznált alapanyag 
és a keletkező hulladékfa' közötti arány nem 
tesz azonos a maival. Ennek ellenére megbízha­
tóbb kiindulási lehetőség hiányában ezekkel a 
százalékokkal számoltunk, s úgy véljük, hogy 
az így számított adatok a műfalapgyártás hul­
ladékfa alapanyag bázisaként tájékoztató jelleg­
gel elfogadhatók.

Az ország legnagyobb fafelhasználó-, egy­
ben fatermelő iparágai: az Országos Erdészeti 
Főigazgatóság faipara, az Építésügyi Miniszté­
rium épületasztalos ipara és a Könnyűipari Mi­
nisztérium bútoripara. E három — nagy felhasz­
náló — iparágban koncentráltan keletkezik a 
hulladékfának mintegy 90%-a. A fennmaradó 
10% megoszlik számos kis felhasználó között 
(KGM, OKISZ, helyi ipar stb.). Az ország egész 
területén szétszórtan keletkező hulladékfa be­
gyűjtésének rentabilitása még optimális be­
gyűjtési feltételek esetén is kétséges. Ezért úgy 
véljük, hogy a három kiemelt iparágban kelet­
kező hulladékfa képviseli ténylegesen azt a 
mennyiséget, amelyre a távlati fejlesztés idő­
szakában, mint alapanyag-bázisra támaszkodni 
lehet. Az adatokat 1970-re és 1980-ra a 11., 12’ 
és 13. táblázatba foglaltuk össze.

Kétségtelen, hogy az össz-hulladékfa jelen­
tős hányadát farostlemez-forgácslapgyártáshoz 
alapanyagként felhasználni nem tehet. Nem 
használható pl. a bútoriparban keletkező lemez­
es bútorlap-hulladék a benne tevő vegyi anya­
gok miatt. Nem hasznosítható a fűrészipari hul­
ladék egy része, főleg a keretiűrészelésnél és 
ingafűrészelésnél keletkező, erősen kérges, 
szíjácsos, korhadt szélanyag. Nem vagy leg­
alábbis nem teljes mennyiségben alkalmas fel­
használásra az apró, darabos, mart forgács. Nem 
tisztázott kérdés hazánkban a fűrészpor alap­
anyagként való felhasználása sem. És még több 
más ok van, amely, mind a darabos hulladék­
fának, mind a forgács-fűrészpoi- egy részének 
nagyüzemi felhasználhatóságát befolyásolja, il­
letve nem is teszi lehetővé.

Számolni kell azzal is, hogy a hulladékfa
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Á t  OEF-faiparbau, az épületasztalos iparban és bútoriparban 1970-ben és 1980-ban keletkező hulladékfa fafaj 
és választék szerinti megoszlása

13. táblázat

Év

Fenyő Kém. lombos fa Lágy lombosfa Összesen
Mind össze­

senDarabos 
hull.

Forgács és 
f.-por

Darabos 
hull.

Forgács 
és f.-por

Darabos 
hull.

Forgács 
és f.-por

Darabos 
hull.

Forgács 
és f.-por

1000 t

1970. 83 91 94 56 15 9 192 156 348

1980. 98 122 119 69 16 10 233 201 434

14. táblzat
Á t  OEF faiparban, az épület asztalosiparban és a bútoriparban 1970-ben keletkező ipari hulladékfa felhasználhatóság 

szerinti megoszlása

M e g n e v e z é s

Fenyő Kemény lombos Lágy lombos Összesen
Mind­
össze- 

sen
Dara­

bos 
hull

For­
gács 

fűrészp.

Da­
rabos 
hull.

Forg. 
fűrész-

por

Dara­
bos 
hull.

Forg. 
fűrész­

por

Dara­
bos] 

hull.

Forg.
fűrész­

por

1000 t

Üzemi szükséglet ................................... 8 30 23 30 4 3 35 63 98
Természetbeni juttatás ...................... 6 4 27 1 . 2 — 35 5 40
Minőségileg a lkalm atlan ...................... 20 12 20 8 2 — 42 20 62
Felhasználásra számításba vehető . . . . 49 45 24 17 7 6 80 68 148

Összesen ...................... 83 91 94 56 15 - 9 192 156 348

15. táblázat
Az OEF faiparban, az épiileíasztalosiparban és a bútoriparban 1980-ban kletkező ipari hulladék fa felhasználhatóság 

szerinti megoszlása

M e g n e v e z é s

Fenyő Kemény lombos Lágy lombos Összesen
Mind 
össze­

sen
Dara­

bos 
hull.

Forg- 
fűrész­

por

Dara­
bos 

hull.

Forg. 
fűrész- 

por

Dara­
bos 
hull.

Forg. 
fűrész­

por

Dara­
bos 

hull.

For­
gács 

fűrész­
por

1000 t

Üzemi szükséglet ................................... 9 35 25 35 4 3 38 74 112
Természetbeni ju tta tás ...................... 7 4 30 15 2 1 39 19 58
Minőségileg alkalmatlan ...................... 24 19 20 8 2 — 46 27 73
Felhasználásra számításba vehető . . . . 58 64 44 11 8 6 110 81 191

Összesen ........................ 98 122 119 69 16 10 233 201 434

jelentős részét az üzemek saját szükségletükre 
használják fel (energiatermelésre, fűtésre). Nagy 
mennyiséget tesz ki a dolgozók részére termé­
szetbeni juttatás címén kiadott hulladékfa is. Ez 
utóbbival kapcsolatban indokoltan vetődhet fel 
a kérdés, hogy mennyisége a jövőben nem len­
ne-e csökkenthető? Véleményünk szerint igen. 
Amíg azonban a dolgozók ezzel egyenértékű, 
másirányú kárpótlása ténylegesen meg nem tör­
ténik, az ilyen címen kiadott hulladékfa farost­
lemez-forgácslap alapanyagként nem jöhet szá­
mításba.

A felsorolt okok figyelembevételével a ki­
mutatott összes hulladékfának felhasználható­
ság szerinti megoszlására a 14. és 15. számú ki­
mutatást állítottuk össze.

Összefoglalás
Farostlemez- és forgácslaptermelésünket 

jelentős mértékben szándékozunk fejleszteni. 
1980-ig mindkét termékből a termelés mintegy 
170—170 000 tonnára, együttesen 340 000 ton­
nára növekszik. Ehhez a fentiekben vázolt elő­
irányzat szerint 682 498 m3 válogatott tűzifa — 
farostfa, forgácsfa — és 93 451 tonna ipari hul­
ladékfa szükséges.

Alapanyagként számításba vehető egyrészt 
az állami erdőkben (északi, észak-dunántúli, 
dél-dunántúli tájegység) kitermelésre kerül 
1,7 millió m3 tűzifa, másrészt a faipari vállala­
toknál keletkező 434 000 tonna hulladékfából 
kb. 191 000 tonna. A fejlesztéshez ezek szerint 
az alapanyag biztosítottnak látszik.
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A kötőanyagfelhordásnál és terítésnél 
A U  P Á R  T I B O R  alkalm azott térfogat, illetve súly szerinti 

oki. fa ipari m ím e k  adagolás hatása a forgácslapok fiziko- 
mechanikai tulajdonságaira

A forgácslapgyártás fejlődése csakis az elő­
állításhoz szükséges gépi berendezések és a 
technológia fejlesztésével párhuzamosan képzel­
hető el. A fejlődési lehetőségek azonban nem 
csupán egy irányba mutatnak. A gyártó cégek­
nek, a forgácslapgyártással foglalkozó üzemek­
nek, illetve azok szakembereinek ki kell válasz­
tani minden adott esetben a továbbhaladás he­
lyes irányát.

Fontos problémaként jelentkezik mind a 
gépészeti megoldások, mind pedig a technoló­
gia kialakítása területén az, hogy a gyártás fo­
lyamán a kötőanyag-felhordásnál és a forgács­
paplan terítésénél a térfogat szerinti vagy pedig 
a súly szerinti adagolás rendszere kerüljön-e be­
vezetésre. A témával kapcsolatosan a Holz als 
Roh- und Werkstoff 1963 decemberi számában 
jelent meg egy érdekes közlemény Kurt Hut- 
schneker-től. Az alábbiakban a cikk fordítását 
közöljük a forgácslapgyártás iránt érdeklődők 
számára.

Bevezetés
A forgácslap-felhasználók a szállított gyárt­

mánytól meghatározott minőséget követelnek 
meg, melyet rendszerint a minőségi normák ír­
nak elő. A gyártmány egyenletességét is megkí­
vánják, mivel a további feldolgozás számára elő­
nyös a lehetőségek szerinti homogén lapszerke­
zet. A fából készült alapanyagok közt a forgács­
lap jelentős előrehaladást tett anélkül, hogy 
eközben az optimális viszonyokat kialakítottuk 
volna. Említsük meg pl. a forgácsvastagságot; 
mivel a nagy pontossággal és jó alapanyaggal 
dolgozó forgácsológépek esetében is a forgács­
vastagságnak egy adott középérték körül nagy 
szórása van. Ezek mellett figyelembe kell venni 
azt is, hogy jelenleg a forgácslapiparban az 
alapanyag-adottságokkal kapcsolatosan mind 
nagyobb nehézségek jelentkeznek, és a hul­
ladékfa értékesítése ismét nagyobb jelentőséget 
kap. Hozzá kellett kezdeni a különböző fafajok 
keveréséhez is. Adott berendezésnél, a gyárt­
mány minél nagyobbfokú egyenletessége érde­
kében, a terítés éppen ezért általában nehezebb. 
Ezzel a kérdéssel természetesen mindenekelőtt 
ott kell foglalkozni, ahol az egyenletesség fo­
galma nincs egyértelműen meghatározva. Ez el­
sősorban a forgácslapgyártás két fő folyamatá­

ban jelentkezik, nevezetesen a forgácskeverés­
nél és a forgácspaplan terítésénél. Lényegében 
az a kérdés, hogy vajon az állandó súly szerinti, 
vagy a térfogat szerinti adagolás-e az ész­
szerűbb?

Témafelvetés
A keverésnél az állandó súlyadagolás azt 

jelenti, hogy minden kg száraz forgácsra azonos 
súlyrész gyantát használunk fel. Térfogatada­
golásnál a forgácsnak minden egységnyi meny- 
nyiségű térfogatára azonos súlyú kötőanyag­
mennyiségeket hordunk fel. Ennek megfelelő a 
helyzet a lapképzésnél (terítésnél) is.

Az állandó súly szerinti terítésnél minden 
felületegységre azonos súlyú gyantázott forgá­
csot terítünk, azaz a kész lapnak mindig azonos 
a térfogatsúlya. Térfogatadagolásnál a terített 
forgácstérfogatot állandónak tartjuk úgy, hogy 
a forgácspaplan mindig egyenlő magas lesz. Eze­
ket a különféle adagolási lehetőségeket a követ­
kezőképpen kombinálhatjuk:

1. Súlyadagolás a keverésnél és terítésnél: 
a forgácsot mindig azonos súlyú gyantával ke­
verjük, a kész lap mindig állandó térfogatsúlyú.

2. Keverés térfogatadagolással, terítés súly­
adagolással: itt is mindig azonos térfogatsúlyúak 
a lapok. A súly szerint számított gyantarész­
arány ezzel szemben a forgács „laza” súlyától 
függően változik, pl. nehezebb faanyagból való 
forgács súly szerint kisebb gyantaszázalékot 
tartalmaz.

3. Keverésnél súlyadagolás, terítésnél tér­
fogatadagolás: A forgács súly szerinti gyanta- 
tartalma általában azonos, a kész lapok térfo­
gatsúlya azonban különböző, pl. nehezebb fából 
készült forgácskeverék esetén magasabb.

4. Térfogatadagolás a keverésnél és terítés­
nél: a „laza” súly eltérései miatt változó a súly 
szerinti kötőanyag-mennyiség, és a lapok tér­
fogatsúlyai is különbözőek.

A következőkben beszámolnak a keverés és 
terítés mindkét adagolási lehetőségének a lap­
tulajdonságokra való hatásáról. A kísérleti va­
riánsokat tudatosan széles körre terjesztették ki 
azért, hogy a kapott tendenciákat minél nagyobb 
biztonsággal általánosíthassák. Az egyes adago­
lási módszerekhez alkalmazott gépi berendezé­
sekre nem térnek ki.
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Fahrni részletesen foglalkozott a terítésnél 
lehetséges adagolási formákkal. K. Engels és 
J. E. Bálint a pontos súlyadagolású keverő­
gépekhez adtak felvilágosításokat.

A kísérletek, elvégzése
Minden kísérlet számára külön előállított 

célforgácsot használtak, lehetőleg azonos mére­
tekkel (közepes hossz 25 mm, szélesség 3 mm) 
és azonos frakciókkal. Az egyes forgácsosztá­
lyok, ill. keverékek „laza” súlyát a következő­
képpen határozták meg: azonosnak tartott fel­
tételek mellett a forgácsot adagolóhengerrel fel­
szerelt lengőcsatomából egy 200 1-es tartályba 
juttatták, így a térfogatot beállíthatták.

A térfogatadagolásos keverésnél a súly sze­
rint számított kötőanyag-mennyiség fordított 
arányban állt a „laza” súllyal.

A térfogatadagolású terítésnél a terített 
mennyiség arányos volt a „laza” súllyal. Az ala­
pul szolgáló lucforgács közepes vastagsága 
0,5 mm.

Minden vizsgálatot csiszolatlan, egyrétegű 
lapokkal végeztek (500 X  500 X  16 mm-es nyers 
méretek).

Az első kísérletsorozatnál (különböző for- 
gácsvtg.) a keverést 2%-ra szárított forgáccsal 
végezték. Cellobond U 8660-as kötőanyaggal 
(Britisch Resin Products), edzőt használtak, de 
hidrofolizáló anyagot nem. A gyantázott forgács 
nedvességtartalmát szükség szerint egyenlete­
sen felhordott vízzel utólag egységesen 15%-ra 
állították be.

A második sorozatnál (különböző fafajok) 
Kaurit 385- (BASF) gyantát használtak, a  gyan­
tával kevert forgács nedvességtartalmát 11%- 
ban állapították meg. Egyéb jellemzők meg­
egyeznek az előző sorozatéval.

A kialakított gyantafaktorokat (száraz fa 
súlyára vonatkoztatott gyanta-szárazanyagtar- 
lalom százalékban) és a lapok térfogatsúlyait az 
ábrák mellett adják meg.

Préshőfok 140 C°, présidő 10 perc. Présnyo­
más 8—13 kg cm2 közt változott, hogy a  hézag- 
lécekre történő összezárás ideje állandó legyen.

Minden 3 lapból 10—10 próbát vettek ki a 
következő tulajdonságok megvizsgálására:

Térfogatsúly, lapleemelőszilárdság, hajlító­
szilárdság, vastagsági dagadás — a DIN 52360 
szerint. Az élek csavarállóságának vizsgálatá­
hoz félgömb fejű facsavarokat használtak 
(3,5 X  40 mm), DIN 96, 19 mm mély, 2,4 mm 
átmérőjű, előrefúrt lyukakkal. A kihúzáshoz 
szükséges erőt mérték meg.

i. ábra. A lapleemelő-szilárdság, hajlítószilárdság, csa­
varállóság és vastagsági dagadás ábrázolása a forgács­
vastagság függvényében — egyrétegű forgácslapok 

esetében

G yantafclhordásnúl: súly-, illetve térfogat szerinti adagolás. 
Terítésnél: súly szerinti adagolás.
I.apvastagság: 16 mm, térfogatsúly: 0,6 g/m’.

(A grafikonokon látható számok a gyanta-szárazanyag- 
tartalom nak az abszolút száraz fá ra  vonatkoztatott súlyszá- 
zalél-.át m utatják.)

Forgácsvastagság befolyásának vizsgálata
Az első kísérletsorozatban a különböző vas­

tagságú lucforgács hatásait vizsgálták meg. A 
terítést súlyadagolás elvén végezték, minden 
lap 0,6 g cm3 térfogatsúlyú volt. A keverésnél 
súly-, ill. térfogatadagolást is használtak. A for­
gácsvastagságot 0,2—0,9 mm közt változtatták. 
A kísérletsorozatnál 3 különböző gyantaszázalé­
kot alkalmaztak, azaz a mintegy 0,5 mm vastag 
forgácsot 4, 6 és 8% kötőanyag felhasználásá­
val keverték.

Az „la” képen a lapleemelőszilárdság vizs­
gálati adatait ábrázolták. A kész lapok Japle- 
emelőszilárdsága jobban szabályozható térfogat­
adagolásos keverésnél, mint súlyadagolás eseté­
ben. Ez érthető jelenség. Ugyanis minden egy- 
ségsúlynyi mennyiségben van pl. 0,2 mm vastag 
forgács, amelynek felülete kb. 4-szer akkora, 
mint a 0,8 mm vtg. forgácsé. Ha súly szerinti 
gyantaadagolást alkalmazunk, akkor a véko-
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nyabb forgács felületegységére lényegesen ke­
vesebb gyanta kerül, mint vastagabb forgácsok 
esetén. A vékonyabb forgácsból készült lapok 
lapleemelőszilárdsága éppen ezért alacsonyabb. 
Ha térfogat, szerinti adagolást használunk a ke­
verésnél, bizonyos fokig kiegyenlítődést tapasz­
talunk. A vékony forgács nagyobb térfogatot ad, 
ezért súlyszázalékban több gyantát tartalmaz, 
mint a vastagabb forgács. Tehát ha a lapok 
anyagának keverésénél térfogat szerinti adago­
lást használunk, azok lapleemelőszilárdságában 
a differenciák kisebbek lesznek.

Az „le” kép vizsgálatakor hasonló megálla­
pításokat nyerünk az élek csavarállóságára, hi­
szen az erősen összefügg a laplemelőszilárdság- 
gal. Irt azonban a forgácsvastagságnak további 
hatását láthatjuk. A vékony forgácsból készült 
lapok éleinek csavarállósága magasabb, mint azt 
a lapleemelőszilárdság alakulásából várnánk. Ez 
azonban csak oly magas gyantaösszetételnél van 
meg, mely gazdasági meggondolások alapján 
csak nagyon kevés esetben jöhet számításba.

Az „Id” kép tanúsága szerint a súly sze­
rinti adagolásnál a vékonyabb forgácsból készült 
lapok vastagsági dagadása a várakozáshoz híven 
jelentősen magasabb. Ugyanis a felületegységre 
kevesebb gyanta kerül, mint vastagabb forgá­
csok esetén.

Ez a jelenség elsősorban ott lép fel. ahol 
alacsony a felhasznált kötőanyag-százalék. A 
térfogat szerinti keverésnél a vékonyabb forgács 
több súlyrész gyantát tartalmaz, mint a vasta­
gabb, következésképpen a dagadás csökken. Sőt, 
kisebb, mint a vastagabb forgácsból készült la­
pok esetében. A forgácsoknak megfelelő bevo­
nása esetén idézhetik elő ezek a tények azt. hogy 
a forgácslap rövid idejű áztatásakor beálló da­
gadás kisebb (vékonyabb forgácsnál), mivel a 
víz kisebb sebességgel tud behatolni a lapok bel­
sejébe.

A lapok hajlítószilárdsága súly szerinti ada­
golásnál (lb. kép) a szokásos, ill. alacsony 
gyantaszázalékok mellett független a forgács­
vastagságtól. A legvékonyabb forgács kivételt 
képez, ugyanis ezek felhasználásánál csökken a 
hajlítószilárdság. Csak magas gyantaszázalék 
mellett van a vékony forgácsból készült lapok­
nak magasabb hajlítószilárdságuk, mint a vasta­
gabb anyagból készült lapoknak. Térfogat sze­
rinti adagolásnál a vékonyabb forgácsok súly­
százalékban jóval több gyantát tartalmaznak, 
ezáltal az ilyen forgácsból készült lapok hajlító­
szilárdsága is jelentősen magasabb (1. kép).

6grtafellwdos>súl!j<xjogolóstol,1jentes:sú№
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2. ábra
A lapleem elöszilárdság, hajlítószilárdság  és vastagsági daga­
dás érték e in ek  á b rá zo lá sa ' az a lka lm azo tt fafa j keverés i 

arány fü ggvén yében  — egyré tegű  forgácslapok esetében

(A grafikonokon látható számok a gyanta- 
szárazanyagtartalomnak az abszolút száraz fára 
vonatkoztatott súlyszázalékát mutatják.)

Fafaj hatásának vizsgálata

A másik kísérletsorozatnál különböző fafaj­
ból készült állandó vastagságú forgácsot kever­
tek. Luc-bükk és luc-nyár keveréket vizsgálta 
meg, melyek súlyszázalékban kifejezett összeté 
tele a 2. képen látható. Mind a keverést, mint 
pedig a terítést súly-, ill. térfogatadagoláss® 
végezték. Legjelentősebb eredményeket a haj 
lítószilárdságnál tapasztaljuk (2b. kép).

Ha nehezebb fából készült forgács keveré­
két a terítésnél súly szerint adagoljuk, azaz ál­
landó térfogatsúlyt állítunk elő, akkor a tömö­
rítés és ezzel a hajlítószilárdság is csökken, an­
nál inkább, minél nagyobb a forgácskeverék 
„laza” súlya. Könnyebb fajok forgácsainak ösz- 
szekeverésénél értelemszerűen ennek fordítottja 
érvényes. Térfogat szerinti terítésnél a szilárd­
ság alakulása kiegyenlített, mivel a súly szerinti 
adagolásnál minél magasabb a „laza” súly, an­
nál nagyobb a szórás. A keverésnél nagyon kis 
mértékben érvényesül az adagolás jellegének 
hatása. A térfogat szerinti adagolás mégis to­
vábbi szilárdság-kiegyenlítődést okoz, mivel ez­
által a forgács felületére vonatkoztatott kötő­
anyagmennyiség is jobban eloszlik, kiegyen­
lítődik.

Mind a  keverésnél, mind a terítésnél leg­
jobb megoldás itt a térfogat szerinti adagolás.

Hasonlóképpen adódik az eredmény a lap­
leemel őszilárdságra is (2a. kép), bár az eredmé-
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nyékben a különbségek nem jelentkeznek olyan 
világosan, mint a hajlítószilárdságnál.

Az élek csavarállóságát a lapleemelőszilárd­
sággal együtt vizsgálva (2c.) hasonló törvény­
szerűségeket kellene találnunk. Az itt kiválasz­
tott, részben szélsőségesen különböző feltételek­
nél a lapok térfogatsúlya mint egyike a legfon­
tosabb tényezőknek, előtérbe kerül. Mindkét 
változatnál, ahol térfogat szerinti adagolás tör­
tént és a lapok a nagyobb fajsúlyú fafajok ke­
verése által magasabb térfogatsúlyúak lettek, az 
élek csavarállósága annál nagyobb, minél több 
nagy fajsúlyú faanyagot kevertek az alapanyag 
közé. Másrészt megfigyelhetjük azt, hogy a la­
pok állandó térfogatsúly esetén viszonylag 
egyenletes csavar állóságot mutatnak, függetle­
nül attól, hogy milyen erősen gyantáztuk a 
forgácsot.

A dagadásnál is a lapleemelőszilárdsághoz 
hasonló eredményeket várnánk. De mint azt a 
„2d.” kép mutatja, valóságban egészen más a 
helyzet. Akkor kapunk egyenletes értékeket, ha 
a keverést térfogat szerinti adagolással végez­
zük, a terítést pedig súlyadagolással. Érthető, 
hogy a térfogat szerinti keverés egyenletesebb 
eredményhez vezet, ugyanis itt a forgácsot leg­
egyenletesebben tudjuk bevonni a kötőanyag­
gal. Tovább menve, azt, hogy egyenletes daga- 
dási értéket állandó térfogatsúly esetén kapunk, 
a következőképpen magyarázhatjuk: a vastag­
sági dagadás vizsgálatánál figyelembe kell ven­
nünk azt, hogy a forgácsnak megvan az a haj­
lama, hogy a lapon belül felvett tömörített hely­
zetéből újra felvegye eredeti forgács alakját. 
Nagyobb térfogatsúlyú fák forgácsát nagyobb 
erővel tudjuk úgy tömöríteni, mint könnyebb 
fákét. Ezért ezek hajlamosabbak is az eredeti 
alakba való visszadagadásra. Eredetileg azonos 
forgácstérfogatú lapoknál a kiinduló formába 
való visszadagadás annál gyorsabb, minél na­
gyobb a nehezebb fafajból készült forgács rész­
aránya. Az ilyen lapok 2 órai áztatás után erő­
sebb dagadást is mutatnak. Súly' szerinti terí­
tésnél nehezebb fa hozzákeverésével csökkent­
hetjük a terítési volument és ezzel a kész lapok 
visszadagadását is (2. kép).

Végkövetkeztetés
Az eredmények ismételten mutatják, hogy 

milyen összetett a forgácslap felépítése és mi­
lyen nehézségekkel kell számolnunk, ha figye­
lembe vesszük a szabálytalan, inhomogén kiin­
dulási anyagot. Ez intelem arra is, hogy milyen 
problematikus pl. a minőségi normák betartása 
a lap térfogatsúlyában. Az adagolási módok ki­
választásánál inkább ahhoz kell igazodnunk, 
hogy milyen laptulajdonságokat kell leginkább 
azonos szinten tartanunk. De minden esetben 
kompromisszumhoz kell folyamodni, mivel 
egyik leírt rendszer sem biztosított minden lap­
tulajdonságnak egyszerre állandó és egyenletes 
értéket. Ezen túlmenően figyelembe kell venni 
a gazdaságossági kérdéseket is: az adagolóberen­
dezés beruházási és karbantartási költségeit, 
a berendezés kiszolgálásának egyszerűségét 
stb . ..

összefoglalás

A forgácslapgyártásban nemcsak a kiváló 
minőséget, de a gyártás nagyfokú szabályozha- 
tóságát is megköveteljük. A lapgyártáshoz hasz­
nált forgácsanyag nem egységes. így pl. a for­
gácsvastagság nem szabályozható elég pontosan 
és mindig több különféle fafajt kell össze­
keverni.

Mindenekelőtt a gyantafelhordásnál és a 
forgácspaplan terítésénél vetődik fel a kérdés, 
hogy vajon a súly, vagy a térfogat szerinti ada­
golást alkalmazzuk-e a lehető legegyenletesebb 
a forgácslap előállítása céljából.

A forgácslapokat különböző vastag forgács­
ból és különböző fafajokból készült forgács ke­
verékéből állították elő, melyeknél a keverést, 
ill. terítést súly- és térfogat szerinti adagolás­
sal végezték. A mérési eredmények azt mutat­
ják, hogy a lehetséges rendszerek közül egyik 
sem biztosítja az összes fontos laptulajdonságok 
egyenletességét. Ezért tekintettel kell lennünk 
a gazdaságossági kérdésekre, mint az adagoló­
rendszer beruházási és karbantartási költségeire, 
valamint a készülék kiszolgálásának egyszerű­
ségére.























254 Faipar XV. évf. (1965), 8. sz.

A házgyár beindításával kapcsolatban 
jelentkező épületasztalosipari feladatok*

A Magyar Szocialista Munkáspárt Központi 
Bizottsága 1964. február 20-án határozatot ho­
zott az építőipar munkájának megjavítására. A 
határozat igen nagy jelentőségű az építőipar, va­
lamint az építőipar munkájához szorosan kap­
csolódó épületasztalosipar számára is. A Magyar 
Szocialista Munkáspárt Központi Bizottsága az 
építőipar fejlesztésének további irányát a kö­
vetkezőkben határozza meg.

Az építőipar technikai alapjainak korsze­
rűsítésével, valamint a munka jobb megszerve­
zésével érje el a munkatermelékenység növelé­
sét, teremtsék meg az összes feltételeit annak, 
hogy az építőipari kivitelezés mielőbb szerelő 
jellegű tevékenységgé váljék és az építési mun­
kának műszakilag lehetséges és gazdaságilag in­
dokolt részét előregyártó ipari üzemek végez­
zék (feladat az építőipart iparosítani).

A népgazdasági tervekben az építőipar gép­
ellátását a növekvő feladatokkal és technológiai 
fejlődéssel összhangban kell biztosítani.

Az állami lakásépítkezés műszaki fejleszté­
sét meg kell gyorsítani, mert ezen a területen 
kialakultak a lehetséges műszaki megoldások 
és biztosítható a tömegszerű gyártás.

Erőteljesen rá kell térni az előregyártó üze­
mekben már ablakkal, ajtóval ellátott helyszíni 
vakolást nem igénylő, teljes szobafal nagyságú 
elemek, panelek gyártására, amelyeket az épít­
kezések színhelyén szerelnek össze. A III. ötéves 
terv idején az állami kivitelezésben épülő laká­
sok mintegy 30%-a épüljön ilyen módon. E cél­
ból házgyárakat kell létrehozni. Építőiparunk e 
határozat alapján halad a nagyipari módszerek 
bevezetésében. Az utóbbi években az ÉM kivi­
telező vállalatai által épített lakások mintegy 
30%-a üzemben, közép- és nagyblokkos techno­
lógiával készült, erőteljesen megindult az előre­
gyártott födémelemek nagyüzemi termelése, sőt 
Pécsett és Dunaújvárosban a szobafal nagyságú 
panelépítés első üzemeit is megteremtették. Ta­
valy megkezdték Budapesten a Szovjetunióból 
vásárolt I. sz. Házépítő Kombinát építését is. 
Ebben az üzemben előreláthatólag 1965. év vé­
gén indul meg a termelés. Ez évben a szentend­
rei úti Házgyár terve 500 lakás és ehhez kérik, 
hogy a vállalatunk mázolt-üvegezett nyílászáró 
szerkezeteket és parketta panelt adjon át.

További 5 házépítő kombinát teljes beren­
dezését kapjuk a Szovjetunióból, egy házgyárat 
pedig előreláthatólag máshonnan importálunk, 
így а II. ötéves terv végére feltehetően már 7 
házgyárunk lesz. Ezek 5 év alatt összesen mint­
egy 45 000 lakás építését teszik majd lehetővé.

A tervidőszak végéig évi 21 000 lakás épí­
tését kell megteremteni és további évi 5400 la­
kásos építőkapacitás feltételeit elő kell készíteni

* A Szerk. biz. megjegyzése: A tárgy fontosságára 
való tekintettel részletesebb kidolgozását és megvita­
tását tartja szükségesnek.

a negyedik ötéves terv lakásszükségleteinek ki­
elégítésére.

1970-ig Budapesten már befejezés előtt levő 
1800 lakás gyártására méretezett kombinát ka­
pacitását meg kell kétszerezni, s üzembe helye­
zése történik még 1 évi 1600 lakás teljesítőké­
pességű házgyárnak.

Égy-egiy évi 3600 lakás teljesítményre mé­
retezett házgyárat kap Miskolc, Győr és Debre­
cen, tehát vidéken is meggyorsul a lakásépítés 
üteme.

A paneles építésmód gazdaságossága szá­
mos tényezőből ered. Először is kb. felére csök­
ken a lakásépítés időtartama, következésképp 
meggyorsul a lakások átadásának üteme, ami­
nek hatása szociális jelentőségén felül az esz­
közlekötés csökkenésében is kifejeződik. To­
vábbi előny; növekszik az építéshelyi munka 
termelékenysége. Hagyományos módszerek al­
kalmazása esetén évi 21—22 000 munkás szük­
séges. Ugyanannyi előregyártott és a helyszí­
nen panelekből szerelt lakás megépítése a nagy­
fokú gépesítés következtében mindössze 9— 
10 000 munkást igényel.

Az építőipar gyors ütemű fejlesztése igen 
nagy feladatot jelent vállalatunk számára is. Üj 
gyártmányokat kell gyártani, új technológiai el­
járásokat kell alkalmazni. Gyors ütemben kell 
gyárainkat és gyártmányainkat korszerűsíteni.

Vállalatunk 5 gyára van érdekelve a ház­
gyárakkal kapcsolatosan, melyek nyílászáró

1. ábra. Üj típusú, beépített ruhásszekrény
Alsó és felső ajtók méretének kialakítása, a belső tér kikép­
zése, a szekrény maximális térfogat kihasználását biztosítja
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2. ábra. Új típusú, beépített konyhabútor
A konyhaberendezés lap-alkatrészekből van összeállítva. Ez le­
hetővé teszi a m axim ális gépi m egm unkálást és a készregyár- 

to tt konyhaberendezés korszerű megjelenését.
A szerkezeti és felületkezelési eljáráson kívül új m egoldás az 

egymedencés zománcozott acéllemez mosogató

3. ábra. Új típusú, pallótokos ajtó
Felületkezelt farostlemezből, m űanyag élszegéllyel, sima 
ütközéssel, m űanyag csaponforgó pántok és kilincsek

4. ábra. „Okál”-lap
Szigetelő típusú üreges forgácslapok igen alkalm asak válasz­

falelem ként való felhasználásra
Válaszfal szerkezeti m egoldásait a Faipari K utató Intézet 

kidolgozta

szerkezeteket, válaszfalakat, beépített bútoro­
kat, parketta panelt, valamint függönyt és füg­
gönytartó termékeket gyártanak és leszállítását 
a házgyári program szerint kell eszközölni.

HAZ6MRI SZERKEZETEK
5. ábra. Házgyári ablakszerkezet

Egyesített szárnyú ablak függőleges fix tokosztással, 2—2 kö­
zépen felnyíló és 1—1 oldaltnyíló szárnnyal, közép rúdzárra l, 

oldalrúdzárral, m űanyag kilinccsel és címmel, teschauer 
csavarral vasalva

Lágy-rugalm as töm ítőanyaggal és tokra szerelt fa vízvezetővel 
BITURAN toktöm ítéssel, takaróléccel, ablakdeszkával

A házgyárakhoz gyártmányokat 1965. év 
második felében kell átadnunk. Ez az igény 
1966. I. félévre már jelentősen megnő.

Ablakok
V álaszfalak felületkez.
Ajtók felületkezelve
Szekrény beépített, lakköntve
K onyha beépített, lakköntve
Mozaik három rétegű parketta-panel

1965. 1966.
II. félév I. félév 
1 900 db 3 400 db

500 db 1300 db
2 500 db 6 700 db
1 700 db 4 800 db

500 db 1800 db 
8 100 m 2 48 500 m 2

Vállalatunk igen nagy előkészületeket tett 
és jelenleg tesz annak érdekében, hogy új gyárt­
mányok bevezetése és a gyártmányaink készült­
ségi foka növekedjék.

Parketta-panel gyártásának céljából tech­
nológiai terv, beruházási igény kidolgozása meg­
történt, az előzetes ütemterv szerint а IV. ne­
gyedév végére Kecskeméti Gyárunknál a par- 
ketta-panelgyártás beindul. Az iparral egyezte­
tett vélemény szerint ez idő szerint legmegfele­
lőbb melegpadló termék — mely rövid lerakási 
időt igényel — a mozaik panel-karketta (25— 
30 cm széles, 1—1,5 m hosszú).
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A parketta-panel gépsor nyugati import út­
ján lesz beszerzve. A gépsor üzembehelyezése a 
jelenlegi mozaikparketta gyártás korszerűbb 
kialakítását is biztosítja. A technológiai terüle­
tet 200—250 000 Ft-os költséggel történő épü­
let felújítása útján biztosítjuk.

Festett-üvegezett nyílászáró szerkezetek 
gyártása a gyártmányaink nagyobb készültségi 
fokban történő elkészítését szolgálják. Vállala­
tunk Ferencvárosi Gyáránál 1963—1964. évben 
előkészületeket tett nyílászáró szerkezetek má­
zolására és üvegezésére. E technológia alkalma­
zására megfelelő üzemrészt kialakítottunk. Eb­
ben az üzemrészben 1964. évben 2 db házhoz 
való nyílászáró szerkezeteket készítettünk előre­
mázolva és üvegezve.

A kísérleti eredmény sikeres volt.
Az előre mázolt-üvegezett nyílászáró szer­

kezetek korszerű gyártása csak akkor történ­
het, ha a Ferencvárosi Gyárnál a házgyár beru­
házási programjában szereplő 25 millió Ft-os be­
ruházás megvalósul.

Új típusú, lakköntéses felületkezeléssel ké­
szülő beépített bútorok gyártására, az intézke­
dések megtörténtek. A prototípus beépített bú­
torok elkészültek és kisebb módosításokkal szé­
riagyártásra megfelelnek.

A lakköntéses technológia bevezetése a 
Lágymányosi Gyárnál megtörtént. E gyárnál a 
harmadik ötéves terv során a termelést több 
mint kétszeresére kell emelni. A nagymértékű 
termelésfelfutást a Lágymányosi Gyárunknál 
betervezett 30 millió Ft-os beruházás megvaló­
sításával biztosítjuk.

Vállalatunk 1964 év végén a központban 
1965 év elején pedig az Óbudai Gyárban igen 
sikeres gyártmánybemutatót tartott. A gyárt­
mánybemutatókon bemutattuk azokat az épület­
asztalosipari gyártmányokat, melyek vélemé­
nyünk szerint szerkezeti megoldásban, minőség­
ben, esztétikai megjelenésben a házgyár igényeit 

kielégítik. A gyártmánybemutatókért az Építő­
ipari Főigazgatóság vezetői elismerésüket nyil­
vánították.

Igen jelentős anyagtakarékosság szempont­
jából a házgyári nyílászáró szerkézeteknél alkal­
mazott teschauer-megoldás. A gyártmánybemu­
tatón a szakemberek elismeréssel nyilatkoztak 
az „Okál”-lapból készülő lakás válaszfal meg­
oldásról.

A házgyárak részére ütemesen kell kiszállí­
tanunk gyártmányainkat. Ez szükségessé teszi 
programozási rendszerünk további fejlesztését. 
Az ütemes szállítás lehetővé teszi negyedéves 
készáru-program kiadását és az alkatrész-prog­
ramozás bevezetését.

Az ütemes szállítás és csomagolás (egység­
csomagok kialakítása, egy lakáshoz összes épü­
letasztalosipari termékek) megvalósítása érde­
kében a készáru-raktárak bővítése is szükséges. 
Ezt különösen indokolja, hogy míg gyárainkban 
az optimális szériaszám kialakítása egyes idő­
szakokban egyfajta termékek gyártását teszik 
szükségessé, addig a házgyári igények egy-egy 
lakás vonatkozásában a lakáshoz szükséges 
összes faipari termék egyidejű kiszállítását 
igénylik.

A házgyári termékeket mint már említet­
tem, nagyobb készültségi fokban kell készre 
gyártanunk, s ez megköveteli, hogy gyártmá­
nyaink minőségét tovább javítsuk. Meg kell ol­
danunk, hogy előremázolt nyílászáró szerkezete­
ket, mozaik-parkettapanelt mesterségesen szárí­
tott, 10—12%-os nedvességtaitalmú fűrészáru­
ból tudjuk gyártani. A házgyárak részére bedol­
gozó gyárainknál a technológiai utasítások be­
tartását és ellenőrzését a jelenleginél jobban 
kell biztosítani.

Megállapítható, hogy a beruházás és szer­
vezés tekintetében vállalatunknak még igen je­
lentős munkát kell elvégezni, hogy a fenti fel­
adatoknak eleget tudjon tenni. Tamási Zoltán
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