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Bevezelés

A méretpontossdag értékelése maodszereink gya-
korlati alkalmazdsa (1) nemcsak arra ad lehetosé-
get, hogy mindségileg kifogdstalan terméket dallitsunk
eld, de egyidejiileg a selejthképzidést is elbzetesen meg-
akaddalyozhatjuk, s a termelés technologiai szinvo-
naldra  osszehasonlithato  adatokat kaphatunk. FE
vizsgalati adatok alapjin intézkedések dolgozhatok
ki a technoldgiai paraméterek finomitasdra a tech-
nikai berendezések korszeriisitésére és a termelés gaz-
dasdgosdra. Igy jelenthkezik tehdt a méretpontossig
vizsyddatdnak alkalmazisa a mindségjavitds, a gydart-
mdnyfejlesztés s a miiszaki szinvonal emelGjeként.
A minbségellendrzés céljabol. vizsgalt méretpontos-
sagra. vonatkozé adatok alapjdn levonhaité. néhdny
kovetkeztetésre az alabbiakban adok néhdany elvi és
gyakorlati vonatkozdsit példat.

1. A gépbedllitis szinvonala

Annak érdekében. hogy a tomeges alkatrész-
el6allitds esetén a méretek kozeli pontossigat,
vagy meghatarozott tiiréshatdrokon beliili értéket
biztosithassuk, a gépbeallitds szinvonaldnak isme-
rete igen fontos kovetelmény. A helyes szinvonalra
bedllitott gépeknél a termelés az adott tiliréshaté-
rok kozott igen magas termelékenységgel oldhatéd
meg és a méretpontossig hidnyossiga miatt a to-
vabb megmunkdliasnal sem lépnek fel hibak. A
gépbedllitas szinvonala alatt azt a mennyiségi ki-
fejezést értjiik, amely megmutatja a szerszam vi-
szonylagos elhelyezkedésének paramétereit a meg-
munkélandé darabhoz viszonyitva a megmunkalas
kezdeti szakaszdban. A gépbedllitis szinvonald-
nak szamszerii értékét a tlirés és a szérasmezdékben
elfoglalt altagos kozépérték pillanatnyi viszony-
lagos elhelvezkedésével fejezziik ki. vagyis:

Xunax~+ Xonin Xriiu + Xax

2

+0.5

(1)
ahol 4 — a bedllitas tlirésének értéke! s meghatdi-
rozhaté a kovetkezd osszefiiggéssel:

A=(Ty — T4) — 28 2)

mely kifejezésben a f meghatdrozhato:

LW, s

A termelégépek miiszaki vizsgalata
a minéségellendrzés adatai alapjan

ﬁ=lﬂ' (1+

)

Ha a kifejezésben a (o) értéket a tapasztalat atjan
kapott (s) szérds értékkel helyettesitjiik, akkor a
(2) kifejezés helyett frhatjuk:

A= (Ty—T.)— 248 Vnt1

(3)

Enr—1

Abban az esetben, ha a pontossigi hatérokat a
-+ 3¢ hatarok kozott vessziik fel, kapjuk:

A=(Ty—To)—6s ——— (4)

Ha tehat a prébadarabok mérése alapjan szamitott
T kozépérték az

anx & Xmin
()

&

+054 (5)

kozott helyezkedik el, igy a gép beallitasat helyes-
nek fogadhatjuk el.

A bedllitdsnal azonban a technolégiai folya-
mat jellegét is figyelembe kell venni, s az id6tél
fligeé valtozasait a gépbedllitis szinvonaldnak is

I3

1
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titkroznie kell. A gépbedllitis varidnsai ugyanis
attél fiiggben, hogy a viltozas, id6ben milyen tor-
vényszeriiséget kovet, hdrom varidnssal valésit-
haték meg, vagyis a bedllitds szinvonala elhelyez-
kedhet a névleges értéknek szintjén, vagy a tiirés-
mez8 kozépértéke alatt vagy felett. Sematikusan
ezt az 1. abrén lathatjuk.

Mint azt kordbban kimutattam [1] a legtobb
faipari gépen a megmunkalt darabok méreteinek
id6beni valtozasa a bedllitasi szinvonalhoz viszo-
nyitva novekvé tendencidt kivet, ezért a bedllita-
sokat a tlirésmezd alsé felében helyes megvilasz-
tani.

2. Gépek tényleges pontossiga

A famegmunkal6 gépek tényleges pontossigat
az dltala elGallitott vagy megmunkalt alkatrész
vagy alkatelem szérdseloszlisinak mértékével ki-
fejezett Osszefiiggéshbl kapjuk. A gépek munka-
végzésének a pontossigat a kovetkezd osszefiiggés-
sel hatdrozhatjuk meg, mely egyben a megmun-
kalds hibaértékét is adja.

_1/ 2(@—2)*m .
gas V——).m_ TR

Minél nagyobb értéket kapunk o szamszeri kife-
jezéshél, a vizsgalt gép annal pontatlanabbul dol-
gozik. Példa,l\epen egy va.stag_,olé gyalugép munka-

végzését elemezve, az alabbi ér riékeket kaptam
30 mérés elvégzése utdn egy 20 mm-es névleges
vastagsigi és 20 "

faanyag megmunkdldsakor.

2m =30
am=600,01
(x—)*m=0,0203

oo y £
0; tliréshatarokkal rendelkezé

A tényleges méreteloszlis kozépértékét az
aldbbi ossxefugges alapjan kapjuk, vagyis:
600,01

= —— =90,
2m 30 050

- ZTm
T=

Mint lathaté az atlagérték a tliréshatdrokon beliil
helyezkedik el, s csaknem megegyezik a névleges
mérettel. Ha most meghatarozzuk a op értékét,

o

megallapithatjuk, hogy a vastagolé gyalugép elég
pontosan dolgozik, s a valé%/musege annak, lmg\
egy-egy méret a szorashatarokon kiviil essék, igen
kiesi.

A hosszabb idén keresztiil azonos beallitassal
dolgoz6 gépeknél felmeriilhet annak a vizsgélata,
hogy az egyes gépeken csoportosan megmunkalt
alkatrészeknél a o; pontossigi ériték mennyi lehet.
Ezen érték meghatérozasira a kovetkezl Gssze-
fliggést hasmallmt]uk

Zx—)*m 10,0203 J——
= = 4 = | 0.0007 = 0,026
2m V 30 | BF==3020

£ [ Z(n—1)s24 Zn(x—7)?
S l/ X(n—1) 3

(7)

mely kifejezésbél az s* értékét kevés szamhi mérés
esetén megkapjuk az aldbbi egyenlGséghdl:
2B a)

Ve —
S2= ==

@8)

3. Az elbirt tirés és a megmunkadlé gépek tényleges
pontossagdanak az osszehasonlitdsa

A megmunkal6 gépek tényleges pontossaganak
ismeretében vizsgalhat6 az a kérdés, hogy az adott
gép mennyiben képes kielégiteni azokat az elére
meghatarozott tiirés mértékeket, melyeket a tech-
nologiai kovetelmények szabnak a gyartott alkat-
elemmel szemben. Mennyiségileg ez a kovetkezd
Osszefiiggéssel hatirozhaté meg:

T[ = Ta + e
D) U Oh (9)
ahol: :
Ty=az elére megallapitott tiirés felsé hatara,
T.=az elére megéllapitott tlirés alsé hatéra,
uw=pontossigi szintet meghatarozé egyiitt-
hato,
e=a mérieszkoz egy osztasa, melyet a mérés
egységének szokds vélasztani.

Példaképpen vizsgaljuk meg a mar korabban
is példaként felhozott vastagsigi gyalulas folya-
matit a kovetkezd adatokkal: 7r=20,15 T,=
=19,95, op 0,026, az u=3, és az e=0,01. Ekkor
a tlirésértékek kielégitésére jellemzd szam érté-
kére kapjuk:

_ 2015-19,95+0,01 _ 019 _
2.3.0,026 17 T

Kzen szamszeri adat értékeléséhez tudni kell,
hogy abban az esetben, ha a g értéke g > 1 akkor
a megmunkalds pontossiga az adott tiiréshatarok
altal jelzett pontossiagot kielégiti, vagyis a tirés-
hatarokon beliil tartalékokkal rendelkeziink.

Ha a g < 1 akkor a megmunkdalégép az elére
meghatéarozott tliréshatarokat nem tudja bizto-
sitani, ezért a gép tjra torténd beallitdsardl vagy
a siirgés TMK javitésarél gondoskodni kell.

A pontossig mutatéjanak a kifejezésére gyak-
rabban az 1/g értéket szokds hasznilni. Ebben az
esethen az értékelésnél az aldbbiakat kell figyelem-
be venni. Haaz 1 /g értéke 0,60 <~ 1/g < 0,85 kozott
van, akkor a gép az elGirt pontossagi normdk
tiiréshatdrain beliil jol (lolgozik. Haaz 1/g értéke
1/g < 0,60 akkor a pontossig lényegesen nagyobb,
mint a kovetelmény, ezért a technolégiai “eléirs-
sokat feliil kell vizsgdlni abbdl a célbél, hogy azo-

katfinomitanilehessen. Ha az 1/g értéke 1/g > 0,85
a p()ntossa« nem kielégits.

Ennek ala.p]an az el6zo pcld(mal vizsgalt
ertékekbol az 1/g értéke 0,74, ami azt jelenti egy-
ben — mint azt méar kordbban is megallapitottuk
— hogy a gép a kivant tiiréshatdrok kozott dol-
gozik.

0,19

4. Az elbiri ¢s valosdgos szordsok osszehasonlitdsa

A megmunkaldsi folyamat sordn a technolé-
giai paraméterek betar tasdra a valosigos és az ell-
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irt szérdsok eloszlasdnak az Gsszehasonlitdsa Gtjan
kaphatunk felvilagositast. Az el6irt szérast a ma-
tematikai statisztika dltal hasznalt eloszlas gorbék
meghatirozisira szolgdlé oOsszefiiggések felhasz-
nalasdval szdmolhatjuk.

A gyakorlatban a legtobbszor a normalis el-
oszlds esetével taldlkozhatunk, ezért irhatjuk

1 _@—2)
y=—"—¢ (10)
o'v 2w
vagy ;
‘ 1 _“E
A (11)
o‘v 2m

A 7, értékét az e célra kidolgozott tdblizatok
segitségével [3] konnyen meghatarozhatjuk, azon-
ban annak érdekében, hogy a normalis eloszlasok
szamszerti értékét megkapjuk, osztani kell a o
értékével, tovabba meg kell szorozni a vizsgalt
darabok szamdval (n) és az osztdsmez6 intervallu-
ménak szélességével (h). Az = és a o értékek meg-
hatarozasara nem kell a ténylegesen mért értékek-
bol, hanem csak az ledirt tlirésértékekbdl kell ki-
indulni, vagyis a tiirésmez6 kozépértéke

Tf‘i“Ta
T n)

ahol a jelolések a kordbbiakkal azonosak.

A o értékét a technoldgiai elGirdsokbél kap-
juk meg, vagyis ez esetben a gépi megmunkalds
pontossagat, mint elSirt normét a kivetkezd kife-
jezés adja:

Ti—Ta

o=—1_"% (13)

Xi=

(12)

A 2f értéke ez esetben megegyezik a tlirésmezt
teljes szélességével. A gyakorlatban a ¢ értékét
3-nak szokas felvenni.

Vegyiink egy példat az eloszlasmezdk ossze-
hasonlitdsdnak Vlzsgalafca,r& E célbdl vizsgaljuk
meg a csapolégépen elGallitott 12 mm névleges
mérettel rendelkezd csapok pontossiginak az el
oszlasat a tlirésmez6ben. A mérések szama 200 db.
Az el6re meghatdrozott tiirések értékei az MSZ
szabvany szerint II. pontossagi osztalyban 12 i?g

lehetnek.

Ezekbdl az adatokbél elére meghatérozhat-
juk az elSirt tiirésmezd kozépértékét és a hozzd-
tartozé értéket, vagyis

3 T+ T 2.4 ;
X A o 12,404+12,10 =13 98w
2 2
a szérasmezé
T—T, 12,40—12,10 0,30 X
0= = =
2 6 6 =G0

Az osztdsmez0 (h) tdvolsagit 0,05 mm vettiik fel.
A kapott adatok szérasa, valamint a normdlis és
elméleti eloszldsra szamitott szédmszerli értékek
az 1. tablazatban vannak feltiintetve.

]
&0 +
[0
S 60
3
o
§ 50
S
S 40 ¢
X
Q
_E 30 +
4 A
4
g w
<
a L 1 L
12.05 1240 1220  12.30 12.40
o csap vastogsogo mm-ben
2. abra
1. tdbldzat
TR A _gya.korissigok szima,
X tényleges | normélis elméleti
eloszlisok esetén L
|
12,05 1 | 0 0
12,10 ST 1 8
12,15 o 11 921
12,20 1 } 48 37
12,25 79 | 80 68
12,30 34 | 48 37
12,35 26 | 11 21
12,40 10 0| 1 8
g Bl 3. | 0 e
200 [ 200 200
|

Ezekbdl az adatokbdl az el6irt, az elméleti és
a tényleges eloszlasgorbék megrajzolhaték (lasd
a 2. abrat).

Ha a 2. dbra alapjin Osszehasonlitjuk a teny—
leges és az el6zetes normaként el8irt eloszlds mér-
tékét lathatjuk, hogy lényeges kiilonbség nincs
a két eloszlas kozott. Eltérést csak az elméletileg
szamitott érték mutat.

Az ésszohasonlitésok szémszerti értékelésének
a vizsgdlatdra az Gn. Pearson-féle kritériumot
haszniljak, mely szerint

A= 2 = i)

ahol m=a mért gyakorisig,
F o, N =az el6irt gyakorisag értéke.
A 72 értékekre tablazatok vannak kidolgozva
[3], [4] s ennek alapjan a szignifikancia-eltérését
vizsgaljak. Ha van szignifikancia-eltérés, gy a két
eloszlds kozotti eltérés jelentésnek mondhaté. A
szignifikancia-szint megallapitdsira azonban nagy
figyelmet kell forditani, s legeélszertibb, ha 959%,
szinten hatérozzuk meg a falfeldolgoz6 iparban.
Az eloszlasgorbék eltéréseit a technol6gusok-
nak igen figyelmesen kell tanulményozniuk, hogy
a megfelels kovetkeztetéseket levonhassak, a gyér-

F{z)N

14)
L Fa N (
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tastechnologidkban bekovetkezett esetleges hibé-
kat gyorsan kikiiszobolhessék.

Befejezés

A mindségellenérzés szolgdltatta adatok a
gyakorlatban legtobbszor felhasznalhatok, s6t mi-
tobb, kiindulé adatok az uj technologiak kidol-
gozasira. Eppen ezért a statisztikai mmosegellen-
Orzés széles korti elterjedése nagymértékben segi-
tené a mechanikai famegmunkalas technoldégiaja-
nak korszeriisitését, tovabba lehetdséget adna a
korszerti iizemszervezés modozatainak elmélyiil-
tebb tanulményozasara. Kiilonosen fontos ezt alé-
htizni a nagysorozatok termelésének novekedése

és az alkatrészgyirtds megszervezése szempont-
jabol. Sziitkségesnek latszik ezért a tovabbiakban
az idevonatkozé vizsgalatok széles korli alkalma-.
zésa és egyidejli tovabbfejlesztése a faiparban is.

Irodalom*

[11 Dr. Dalocsea Gebor @ A technolégiai paraméterek val-
tozdsa értékelésének alkalmazisa a fafeldolgozd
iparban. Faipar 1966. 8. sz.

[2] Dr. Dalocsa Gdbor: Gyértaskozi mindségvizsgalat
néhény kérdése a faiparban. (Kézirat Mérnski To-
vabbképzd Intézet 4244. sz. kiadvanya)

[3] Nahimov V. V.: A matematikai statisztika alkal-
mazasa. Moszkva 1960. (oroszul)

[4] Zdorik M. G.: Statisztika erddipari szakemberek
szaméara Moszkva 1952. (oroszul).
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Ezen tanulméany keretében szeretnék foglal-
kozni a célforgacs légaramban vald szallitdsanak
néhany kérdésével, nevezetesen a nyomés alatt
allé pneumatikus forgacs-szallitoberendezések csé-
vezetékeiben fellépd energiaveszteségekkel, az
anyagszallitdas kovetkeztében megnivekedett nyo-
maseséssel és a célforgics egyenletes szallitasaval,
kiilonboz6 tlizemviszonyok mellett.

Szeretném itt hangsilyozni annak fontossa-
gat, hogy a faforgacslap-gyarakban alkalmazott
pneumatikus szallitéberendezések mér a techno-
légiai gépek szerepét toltik be, tehat iizemszert,
megbizhaté miikoédésiik nem lehet kozombos az
egész lizem termelése szempontjabol.

1. Légaramban valé forgiesszillitis energiavesztesége

A légaramban val6 anyagszallitas elméletének
}elenlegl fe}lett‘;(‘m fokdn az energiaveszteség meg-
hatdrozasara legeélravezet6bb a gyakorlati célokat
Iényegileg kielégits, részleges megoldasokra tore-
kedni.

Zart csorendszerben aramlé levegénél fellépo
csbsurlodas az aramlé kozeg nyomasinak csoklke-
nésével, illetSleg energiaveszteséggel jar. A nyomads-
valtozas differencidlegyenlete egy X hosszisagt
csOszakaszban :

P

e

1. dbra. Zart csoben a nyomds vonalanak esése

Vizsgilatok a pneumatikus forgacsszallitas
gyakorlatabél

dpl ot l]
de=  * [2g d (1)

A=a csbstrlédasi tényez6 tiszta levegd szalli-
tasa esetében,
der=egy differencidlis hossztsagi csOszakasz,
dp=a nyomdsesés egy x hossziusdgi csiszaka-
SzOon.

e r

Jeloljilk a kezddértéket 1 indexszel és ugyan-
ezt a paramétert az dramlas irdnyaban x =1 tdvol-
sdgra 2 indexszel (1. dbra).

A differencidlegyenlet megolddsa a hidrauli-
kabol ismert dsszefiiggést adja:

e R 9
dp= 12 o5 x (2)
mivel x=1 és dp=p, —p,, kapjuk, hogy
c? :
— = "23' d y (3)

Ha a (3) egyenlet jobb oldalan 1 kivételével
minden érték allandéd, akkor

py—py=DB-1 (4)

vagyis a nyomdés vonala egyenes. Az egyenes az
ismert p, értéknél metszi az ordinata tengelyt, haj-
lagszogét pedig
Pr—Ps
1
dsszefliggés hatarozza meg, amely egyuttal a nyo-
mésesést is meghatérozza kp/m?%/m-ben k]fogemre
Ahol a B 4llandé értéke véltozik, ott a nyomas vo-
naldban toréspont van. A tga értéke ‘anndl na-
gyobb, minél nagyobb a &/a,lhtok()?e(rnek a leve-
(run(,k a aebe&sage &s minl kisebb a cs6atmérs.
Irjuk fel a (2) egyenletet az dltalanosan alkal-
mazott formajaban, ha x=1, tiszta levegé dram-
lasa esetében:

P —pe=dp=2-1/d-c?/2g -y (6)

=B=tga (5)
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Gasterstidt és Pépai gabonanak légaramban val6
széllitdsandl végzett kisérletei igazoljik, hogy a
2 esBsarlédési tényezd értéke tiszta levegs szalli-
tasanal mas, mint keverék szallitdsanal.
Faforgicsnak légiramban valé széllitdsira
vonatkozd, a kés6bbiek sordan ismertetésre keriils
mérési eredményeim szintén azt bizonyitjak, hogy
a keverék szallitdsandl a 7 csOstrloddsi tényezd

brtéke megnovekszik.

2. A esosarlédasi tényezé meghatirozisa
Célforgacsnak légdramban valé szallitdsanal
fellépé — strlédasbol szdrmazé energiaveszteségét
hatérozzuk meg az alabbiak szerint: ’
Py — Pa=4-1/d-c?/2g -y (7)

Az egyenlet megoldasahoz ismerniink kell a cs6-
strlédasi tényez6 értékét. Allitsuk el6 a csdsirls-

2

dési tényez6t, mint a tiszta levegb csdsharlodasi té-

1. tablazat

Csosurlodisi tényezo

Kutaté i P Alkalmazasi tartomény, R.
' .
0,3164
S T e o i l,_ 3.103—10°
s IR,
. 0,6104
Liss, Jakob, Erk ............ LS 3.10%—6,3.108
¢
= 0,396
Hermann, Schiller .......... 00054 + =03 4.104—3.108
L
0,0032 + 2221 105107
Ro#%
N5 IQH] 7o U2 St S A : v
0,0032 + ————+32.R! 3.10%—107
02
1,01
NEGIEIE 60 rovions st oo ahstiza s s (g Ry 3.10%—10¢
{7
_ 0,87 )
TRV D oo o e a3 hS Mg Ry 2.10*—107
0,55 ]*
EXlonyenkos: -\ ina e - vl s it e Ig R, 5.10%—107
0,266
P vet v s b St A S R — 105 — 107
o fg(®e | 2 —0,27))2
1
NIUradze’ & oo i SR — 2.10*—107
[2-1g-(B. | 2 —0,8)]2
T R D ZE P ANONACS | oo aocs etiare st 0,246 -R; ***
0,011
Bleas™ iurinn wis s he s s 0,0125 + 88
1
RKEOTAKON n it et daatslossndionsiasi (18 nE—1,5) Ry> 103
Ry (175 R
¢ -
GRIBVICS S i tie sl hesie 0,86-1072 (lg a e dnt <HORS

4= Lglatt + 202

1055

-

Te
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nyez&jének (4,) és a forgicsszallitas kovetkeztében
fellép6 kiegészité csOstrlédasi tényezbnek (Ax) az
Osszegét.

A= Ao+ A (8)

; Megjegyezziik, hogy pneumatikus forgics, de
altaldban pneumatikus anyagszallitdsndl az ener-
giafelhaszndlds legnagyobb részét a csérendszerben
vezetett szllité levegs dramlisi veszteségei okoz-
zék. Bzek legnagyobb része az Gn. iiresjirasi vesz-
teség, amellyel szamolni kell akkor is, ha a lég-
dram anyagot nem szallit. Meghatérozisaval rész-
letesebben kell foglalkoznunk.

A tiszta levegl csOstrlédéasi tényezGjének
meghatarozasa altalanosan ismert csGhidraulikai
feladat.

Az alabbiakban 1smelbetem a kiillonboz6 ku-
tatok altal kidolgozott, tiszta levegére vonatkozd
csOsurlodasi tényezOk értékeit és alkalmazhatésigi
tartomanyaikat az R, szam fiiggvényében.

Réteges linearis aramlas esetében — tiszta le-
vegd szallitdsakor —, a csOstrlédasi tényezs:

2.108
R‘ < 2,32.10
Orvényls, turbulens dramlis esetében, tiszta levegd
szallitasakor a csOstrlédasi tényezs értékeit kii-
16nb6z6 kutaték szerint az 1. tablédzat tartalmazza.:

Galavics a cs6fal atlagos érdességét is figye-
lembe veszi, ezzel az altala kialakitott képletben a
csGstrlodasi tényez6 értékei magasabbak, mint a
sima cs6fal figyelembevételével nyert értékek:

Tiszta levegé széllitasa esetére felirt es6strlé-
ddsi tényez6t meghatirozé értékeknél Bless kép-
letének kivételével, aki a cséstrlédési tényez6t a
csbatmérs fuggvénvében adja meg, azt tapasztal-
juk, hogy a 2 tényezé forditott aranyban all az R,
szam valamilyen hatvdnydval.

Ha tovdbbd az R, szdmot meghatirozé csd-
4tmérét és a kinematikai viszkozitdst egy adott
esethen konstansnak vessziik, litjuk, hogy a légse-
besség novelésével a A tényezd csokken. Ez a csok-
kenés a Filonyenko-féle képlet alkalmazésa eseté-
ben mésodfokd logaritmikus g o'orbe fiiggvényében
megy végbe (2. abra).

Célforgacs légaramban val6 szallitdsa eseté-
ben az R, szam értéke minden esetben nagyobb

2
0.017 \\
0.016
\
0.015
0014 B
0013 ———
10° 210° 310° 440° 5-0° RE

2. dbra. Usosurlodasi tényezd és az Re szdm Gsszeftiggése

2 -10%-nél, tehat a felsorolt képletek koziil a réteges
aramlésra vonatkozé, tovabba Blasius és Konakov
képletét nem alkalmazhatjuk esetiinkben.

A fentmarad6 képletek koziil kezelhetGségét
tekintve a legegyszeribbek Murin, Jakimov, Filo-
nyenko és Sztrahovics Osszefuiggései.

Bless képletét ne vegyiik figyelembe, mivel az
a légsebességnek a 4 tényezs értékére valé lénye-
ges befolydsat nem veszi tekintetbe. A tanulmény
tovabbi fejezeteiben a 2 tényezét Nikuradze kép-
letébdl levezetett Filonyenko képlettel szamoltam.

3. Kiegbszitd esésirlédasi tényezé meghatirozdsa

Egy pneumatikus forgicsszallité berendezés
légtechnikai méretezésének lényege az, hogy az el6-
fordulé iizemi allapotra — koncentraciora és ko-
zépsebességre meghatirozzuk az energia, illetve
nyomdsesések értékét.

Ha egy keverék aramlédsi viszonyait vizsgdl- .
juk, megfigyelhetjiik, hogy a forgics és a levegd
egymésra hatast gyakorolnak, vagyis a légdram
magédval ragadja az anyagszemesét, de az dramlé
levegdt is fékezi az dltala széllitott anyag. Hogy
melyik befolyas erésebb az a keverék viszonyaitol
fiige és a szillitott anyag szemszerkezetétGl. Ha
finom esiszol6port szallitunk kis mennyiségben, az
a légaramot lényegében nem befolydsolja, ezzel
szemben, ha a koncentraci6é novekszik és a forgics
szemszerkezete is durvabb, a halmaz nagyobb mé-
retli szemesékbdl all, egyre erGsebb befolyéssal fo-
gunk talalkozni.

Pneumatikus célforgacs-szallité berendezések-
nél tehit a szallitott anyag hatdsa feltétleniil figye-
lembevételre kell, hogy keriiljon.

Az dramlds altal a szemesékre atad6dé levegd-
er6k az 4dramlds tovabbi nyomdésesését okozzak.
A szilard szemcsék ugyanis a légdrammal egyiitt
sodrddd, ellendllist kifejtd testeket alkotnak, ame-
lyeknek koriilaramlasa veszteségekkel ‘jar.

R. Nagel vizsgilta fiiggbleges szallitéesGben
az anyagmennyiség befolydsdt abban az esetben,
ha a sebesség allandé (3. dbra).

Megéallapithaté, hogy ha az anyagmennyiség
500 kg/6-ra novekszik, a nyoméasesés 329,-0s no-
vekedést mutat. Haromszoros anyagmennyiség

300

//
L=

N
S
N

Nyomdseses v.o. irur..
-
S

D a

500 1000 1500 2000

Anyagmennyiseg kg/o

3. dabra. Fiiggoleges csé nyomdsesése az anyagmennyiség
figguényében, ha a sebesség dllandé (Nagel utdn)

<
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novekedés esetében 799%,-0s nyoméasnovekedést ta-
lalunk. A nyomésesés novekedést 140 v.0o. mm-hez
viszonyitottuk.

Az anyagszallitds kovetkeztében fellépd tobb-
let nyoméasesést vizsgaljuk meg részletesebben a
kovetkezGkben.

Az el6zéekben a pneumatikus forgdcesszallitas
csosurlodasi tényezdjét elGallitottuk, mint a tiszta
levegd csGsurlédési tényezdjének (4,) és a forgdces-
széllitds kovetkeztében felléps kiegészit6 csdsirlo-
dasi tényezének (2Ax) az Osszegét, vagyis

A= )-g + A

A tiszta levegd csGstirl6ddasi tényezéjének meg-
hatdrozdsat az el6zOkben ismertetett osszefiiggé-
sekbdl meghatdrozhatjuk. A 2 tényez6, az anyag-
szallitds kovetkeztében megnovekedett ellenallis
feltételezéstink szerint legyen:

J=1(e,u)

A kiegészité csésarlodasi tényezd tehat vala-
milyen fiiggvénye a keverékaramlis kozépsebessé-
gének (c) és a koncentriciéjanak (u).

Meghatarozasa céljabol szamitsuk ki egy adott
esethen tiszta levegd szdllitasakor a nyoméasesés
értékét és dbrazoljuk azt a sebesség fiiggvényében.
Ugyanerre az esetre vonatkoztatva végezziik el a
szamitdst célforgics szallitdsa esetében is, figye-
lembe véve a koncentriciét és az anyagszallitds
kovetkeztében megniovekedett fajsily értékét.

Szamitdsainkat végezziik el az aldbbi érté-
kekre vonatkoztatva:

A sima falt ¢s6 atmérGje:

d= @ 0,28 m

A ¢s6 hosszusiga:

1=10,0 m

A szallité kozeg fajstlya:
1=1.25 kp/m?

A szallitott forgaces fajsalya:
Ya= 500 kp/m?
A szallité kozeg kinematikai viszkozitdsa :
r=15,1-10"% m?/sec
A szallité kozeg sebessége:
c=2 — 24 m/sec

A stlykoncentraci6:
wy=0,1; 0,2; 0,3; 0,4;

A térfogatkoncentracio:
w=1/4000; 1/2000; 1/1330; 1/1000

Az anyagszéllitas kovetkeztében megnove-
kedett keverék fajsily értéke:
Vs=y1+u-ya (kp/m?)
A keverékszallitas kovetkeztében ,.megnove-
kedett” csGhosszisag:
L= .&
7t
A széamitasokat elvégezve foglaljuk tablazatba
az eredményeket (2. tablazat).
A téblazat eredményei alapjin abrazoljuk a
nyomdseséseket a sebességek fiiggvényében (4.
abra).

c mfsec Ap,

kp/m?* Ap kp/m?*
2. tabldazat
2 0,207 0,252 0,300 0,353 0,409
4 0,711 1,770 2,110 2,485 2,873
6 1,462 1,770 2,110 2,485 2,873
8 2,455 2,980 3,540 4,174 4,836
10 3.654 4,430 5,260 6,210 7,180
12 5,099 6,180 7,350 8,662 10,015
14 6,718 8,140 9,690 11,396 13,178
16 8,642 10,350 12,310 14,615 16,782
18 10,5690 12,800 15,250 17,986 20,796
20 12,802 15,500 18,500 21,772 25,173
22 15,271 18,500 22,000 25,928 29,978
24 17,782 21,600 25,620 30,233 34,956
APKg/n’
I35
Jo
25+
|
20 —i
|
|
i1
10
|
s 1
|
/ IS U 73 e

2 L 6 A W0 12 1 16 B 2022 2 Crjsec

4. abra. @ 280 mm-es egyenes csoben a nyomdasesés értéker
a sebesséq fiuggrényében

A szamitésok és az iizemben lev6 anyagszallité
berendezésekkel végzett méréseim alapjin — ame-
lyeket a késGbbiek sordn ismertetiink —, a kovet-
kez6 torvényszerliségeket dllapithatjuk meg:

1. Tiszta levegé és célforgdes légaramban
val6 széllitdsa esetében a sebesség a nyomasesés
négyzetével aranyos.

2. Célforgics légaramban valé széllitdsa ese-
tében az energiaveszteség — a nyomdsesés — na-
gyobb, mint tiszta levegd szallitdsa esetében.

3. A nyomdsesés annal nagyobb, mennél na-
gyobb a koncentréci6, vagyis az idGegység alatt az
adott csGkeresztmetszeten dtszdllitott forgdes
mennyisége.

A szadmitdsoktol eltéréen azt tapasztaltuk,
hogy a sebességek csokkenésével adott koncentra-
ci6 mellett a Ap nyomdsesés négyzetesen csokken
a kritikus sebességi hatarig. Ett6l a ponttél kez-
ddédéen a Ap értékek emelkednek és ezen a szaka-
szon kovetkezik be a cs6vezeték dugulasa.

-

[ =
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A koncentraci6 csokkenésével a kritikus sebes-
ség értéke is csokken, megforditva a koncentraci6
novelésével a kritikus sebesség novekszik.

Célforgacs légaramban valo6 szallitdsa esetében
ez a tény azt jelenti, hogy nagyobb koncentricié
esetében a felvett légsebesség értékét minden eset-
ben nagyobbra kell vélasztanunk, mint kisebb kon-
centracié esetében.

Ha a 4. dbra alapjian a sebesség értékekhez
tartoz6 Q (m?/6) légmennyiség értékeket kiszamit-
juk és azt tiszta levegd szallitdsa esetére szami-
tott Ap, (kp/m?) nyomaskiilonbségekkel fiiggvény- .
kapesolatba dllitjuk, latjuk, hogy a l("gmemniségek
és az Osszetartozo nvomasl\ulonbswel\ kozott négy-

zetes Osszefiigeés all feonn (d 2 28() mm). Lisd a 3.
tablazatot.

3. tablazat

e/m/sec v.v..... 4 ] S | 12 , 16 20 24

| |

| ‘
Q6% e s 884 l 1770 [ 2660 3540 4440 | 3310
Apy kp/me. .. .. 0.71 ~ 2,45 l 5,09 8.54 12,80 17.78

Tehat, ha ismerjiik egy adott rendszerben a
@, légmennyiségnél felléps Ap,; nyomdskiilonbsé-
get, akkor mis @), légmennyiségnél felléps Ap,, nyo-
méaskiilonbség lesz:

4pe _ 9
Appr @
App=Apy, - g (9)
1

A Apy=f(Q) fiiggvényt — fiiggbleges tengelyii
paraboldt — a rendszer karakterisztikdjinak ne-
vezziik. A karakterisztika szerint véltozatlan ke-
resztmetszeten kétszeres légmennyiség négyszeres,
négyszeres légmennyiség pedlg tizenhatszoros nyo-
maskiilonbség 1étesitése aran szallithato.

E gor bének ismerete a ventilltor -teljesitmény
és a légszallitas rendszer oss7ehangola,sa miatt rend-
kiviil fontos.

Gasterstidt gabondval végzett klasszikus ki-

sérletei alapjin lsmcretes hogy az anyvagszallitas-
kor mért nyomésesés

Ap=A4p.+4p,

és a tiszta levegl szallitdsakor mért nyomdsesés
(4p,) hanyadosa

Ap

=14+k. 10
Ap, Iz (10)
Ap

=77 tehat
Apy
a=1+k-pu

ahol u az adagolisi sdlyardany és k" a Gaster-
stadt-féle allandé (k=0,3). A megnovekedett nyo-
mésesés lesz:

Ap=Apy-(1+k - ) (11)

Fogjuk fel ezt az eredményt dr. Barta Ernd
szerint ugy, hogy az anyagszéllitis kovetkeztében
a A esGsurlédési tényezd értéke valtozott — nove-
kedett — volna meg:

A=lg(L+k-p) (12)

A (11) képletbdl fejezzitk ki a & tényezo
értékét:
Ap s

];-_-_422__
"

(13)

Esetiinkben, tehat 280 mm atmérdji csdve-
zetékben a Ap/dp, hanyadost adott koncentricio .
esetében képezni tudjuk, ezzel a , k" értékét meg-
hatarozhatjuk. Megjegyezni kivanjuk, hogy , k"
értéke forgicsszallitas esetében szamitasaink sze-
rint nem azonos a Gasterstidt dltal megéllapitott
0,3-as értékkel, hanem az egynél minden esetben
nagyobb. Gabonaszallitis esetében ugyanis a kon-
centracié értéke 8—12 kozott mozog, mig célfor-
gécs légaramban valé szallitdsakor a koncentréicié
az anyag fajsulyitél és méreteitsl figgden 0,1 —
0,4-ig valaszthato.

A k7 tényez6 meghatarozésa utan a (12) kép-
let minden tényezdjét ismerjiik, tehat a megnove-
kedett csOstrlédasi tényezot mar képezni tudjuk.

Korabbi fejtegetéseinkben ramutattunk arra,
hogy a pneumatikus forgacsszallitas csésurlédasi
tényezGje elallithaté, mint a tiszta levegd (2,) és
az anvagsmlhtas kovetkeztéhen fellépd kneucsmto
esbsirlodasi tényezs () Osszege, vagyis

A= lg+ I

A (12) képletben elvégezve a kijelolt miivele-
teket és eredményiiket oOsszehasonlitva az elGbbi
képlettel latjuk, hogy azzal azonos format kap-
tunk, vagyis az els6 tag a tiszta levegd, a masodik
tag pedig az anyagszallitas kovetkeztében megno-
vekedett kiegészité csésurléddsi ténvezd értékeit
foglalja magéaban.

r=2g+ gk -p (13)
180, 280, 380 és 480 mm atmérdjii csovezetékek
esetében kiszdmitottuk a kiegészité csdsturlédasi
tényez6 értékeit és a részletszamitisok mell6zésé-
vel zibra'uoltuk azokat a légsebesség fiiggvényvében
(5., 6., 7., 8. abrak).

A ).k_f(c-,) gorbék altalanos jellegzetessége,
hogy a kozépsebesség (¢) novekedésével a /i értéke
rohamosan csokken, a kozépsebesség csokkenésé-
vel viszont a Z; értékei rohamosan novekednek és
végiil a ‘e'gtelenbe tartanak, amelynek magyara-
zata az a tény, hogy a minimélis légsebesség alatt
torténé forgacsszallitds esetében a csévezetékben
a koncentracié megnovekszik és a csGvezeték eldu-
guldsa kovetkezik be. =
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J. dbra

Ezért a légdramban valé ibrgécsuéﬂitﬁs; tze-
mét ugy kell meg,]mtru oznunk, hogy a forgics le-
rakédasit eller iljiik és biztositani tudjuk a dugu-
lasmentes iizemet.

Az elézé abrakat \1/5g:~blva, megallapithatjuk.,
hogy a legkisebb vizsgalt atmérdji csében, @ 180
mm-nél legnagyobb a kiegészito csosurlédam té-
nyez6 felsé értéke, alsé hatéra is a legmagasabb a
harom nagyobb eséatmérével osszehasonlitva. Ha-
ladva a nagyobb csGatméré felé, a vizsgélt legna-

gyobb a,tmel n]u esGben, @480 mm-nél klbebb a A
tényez6 felsé értéke, alsé hatara is a legkisebb a ha-

s

rom kisebb cséitmérével Gsszehasonlitva.

Az a tény tovabbd, hogy a kizépsebesség no-
vekedésével a 4y értéke csokken, megmagyarazhato
azzal, hogy a kisebb sebességeknél a forgdcsszem-
esék egyvmas kozotti és a cs6fal menti strlodasa je-
lentdsebb, mint a kinematikai viszkozitdsnak és a
levegbrészecskék egymas kozotti turbulenciajanak
tulajdonitott starlédas.

Tovabba vizszintes és ferde cs6ben kisebb
sebesség esetén a forgdesszemesék a csszelvény
alsé részében tomoriilnek és a kozépsebességnél
jéval kisebb sebességgel haladnak.

20 m/sec koyephob%seg és 280 mm-es csb
esetében a koncentréacié novekedésével a kiegészitd
esosurlodasi tényezd részarvanva az alabbiak sze-
rint novekszik (4. tablazat):

4. tabldzat

A% 30.8

4. Az anyagszallitis kovetkeztéhen megnivekedeit
nyomisesés vizsgalata

A 4. dbrdban a 280 mm atmérGji csévezeték
esetében abrazoltuk a nyomésesés értékeit a sebes-
ség fiiggvényében tiszta levegs és kiilonbozé kon-
centracioji célforgacs szallitdsakor. Jeloljik az
abra szerint az anyag szallitdsakor mért nyomas-
esést Ap-vel, a tiszta levegd szallitdsakor mért nyo-

masesést Ap,-val, az anyagszallitaskor mért és a
tiszta levegd szallithsakor mért nyomasesések Kkii-
limbségeit pedig Ap,-val, vagyis legyen
Ap=Ap.+4p, (14)
ebbol
Tpa=dp — Ap, (15)
Végezziik el a kivonast az el6bbi tabldzat alapjan
és abrdzoljuk az anyagszallitdsra es6 /Ap, nyomds-
esést a sebesség fusze;w‘nvul}cn a koncentraciét
hasznélva fel paraméterként (9. abra).
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9. dbra.

Az anyagszdllitdsra esé nyomdsesés o sebesség
fitgguényében

A 9. abrabdl latjuk, hogy az anyagszallitaskor
mért nyomasesésnek az anvagszallitasra esé része,
Ap, a légsebességgel, ezen keresztil a szallité tel-
jesitménnyel pontos ardnyossigot mutat. A Ap.
nyomasesés a koncentraciéo novekedésével szintén
novekszik. A szamitott értékektSl eltérden az
anyagszallitisra es6 tobbletnyomds, hasonléan az
el6z6ekben vizsgalt Ap értékkel, a szallitott anyag-
t6l és annak mennyiségétol fiigel sebesség értekek
mellett minimumot ér el, innen haladva novekszik,
azaz a szallitisi gorbe az iiresjarasi gorbétol tavo-
lodik.

Ennél a pontndl, amelyt6l jobb és bal irdnyba
haladva a tobbletnyoméas emelkedését t%pasztal—
juk, szembet{ind valtozas all be, amelyre a nyomas-
értékek likteté ingadozasa jellemzd.

E pont tehat a szallitasi viszonyokra vonat-
kozéan kritikus jelleggel bir, amelynél a szallitdsi
feltételek megvaltoznak.

A jelleggorbét a pont két részre bontja, és a
szallitdsra jellemz6 osszefiiggések e két részben kii-
lonbozbek: lesznek.

Vizsgdljuk meg, hogyan valtozik a ﬂ{ hénya-

0
dos értéke, ha valtoztatjuk az adagolasi suly-
aranyt, vagyis 1 kg levegével széllitott anyag
mennyiségét, tovabba a szallitdsi sebességet.
Az 1 kg leveg6vel szallitott anyagmennyiséget
jellemezziik a stulykoncentriciéval:

Gy
~7, (kp/kp)

ahol G, kp/6 az idGegység alatt beadagolt forgécs-
mennyiség, G, kp/6 pedig az idSegység alatt a vizs-
galt keresztmetszeten atdramlé levegé mennyisége.

Alkalmazva Gasterstids Sltalinos & érvényfi kcp—
letét, amely szerint

a=1+k-pu és
Ap
Po

Latjuk, hogy .5;_ nyomasesések hanyadosa a kon-
P

(16)

o

centrécio fiiggvényében olyan egyenest ad, amely
a koordinatatengely (0,1) pontjabél indul ki és
az egyenes irdnytangense k=tg «

A koncentracié novelésével a fajlagos nyomas-
esés novekszik, a sebesség novekedésével pedig
csokken. A , k7 tényez6 értéke a sebesség noveke-
désével csokken, a koncentracié novelésével pedig
novekszik.

Nikuradze abrazolta a sebesség fiiggvényében
az egyenesek irdnytangensét és kimutatta, hogy a
k"’ tényez6 a szallitasi sebesség alsé hatdranak
kozelében hirtelen emelkedik és minden hatéron
talnd, a szallitis sebességének novekedésével a té-
nyez6 értéke eleinte hirtelen, kés6bb egyre lassab-
ban estkken. Bizonyos hatiron ez a csokkenés mar
nagyon kicsi lesz, tgyhogy valészintileg létezik
olyan sebességi érték, amelyen til a sebesség to-
vabbi novelése mar nem okozza a tényezl szamot-
tevlo csokkenését. Bz esetben a ,, k" értékénck alsé
hatarértéke van, amelyet a gorbe aszimptotikusan
kozelit meg (10. dbra).

4
‘\

& -} @

& LCin/s

10. dbra. A k" tényezd értéke a sebesséq fiiggrényében

A gorbe viselkedését a feltételezett aszimp-
totak kozelében mérésekkel kellene megillapitani,
amelyeket egyrészt az alsé sebességhatar kozelé-
ben, mésrészt pedig a nagy szallitasi sebességek ko-
zelében kellene elvégezni. Hzen mérések elvégzése
utdn minden valésziniiség szerint mar lehetévé va
lik a gorbe egyenletének analitikai meghatiro
zasa is.

A k=f(c) gorbe ismeretében a fajlagos nyomas-
esést abrazold egyenes seregre vonatkozéan az
utébbi megallapitasokat tehetjiik, mivel a

a=1+k- 7! E
egvenlettel abrazolt egyenesek iranytangense , k",
ezért az egyenesek ha]ld%/ogc novekvé szallitdsi
sebességekné] esokken.

Amint megallapitottuk a , & =f(c) gorbe két
aszimptotat kozelit meg. Mivel az alsé sebesség-
hatar kozelében a ,,k” tényezd értéke minden ha-
téron tdl nd, az egyenesek hajlasszoge az alsé se-
bességhatar kozelében az o =90° értéket kozeliti
meg.

Novekvd sebesség mellett pedig a hajlasszog
a ,,k” minimum értél m(,k megfeleld szoget kozeliti
meg (11. abra).

Cy0 > Ca =100

Megjegyezni kivanjuk, hogy a .,k tényezé
értéke a sebességen kiviil fiigg a koncentraciétol
— avval egyenes ardnyban novekszik — a cséveze-
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ték atmérgjétsl, a forghes szemeseméretétsl, a
szemszerkezeti megoszlastél és az anyag fajstlya-
6l is.

A kovetkez6 dbraban latjuk a & tényezonek
a szallitéesé atmérdje szerint valé valtozasit (12.
abra).

5. Céllorgdies szallitdsat jellemzo tényezék vizsgilata
viltozé iizemi koriillmények kozott

A szombathelyi I. forgicslapiizemben miikodé
pneumatikus célforgics-szallitd berendezésekkel
vizsghlatokat és megfigyeléseket végeztem, egy-
részt az adagolési stlyardny, masrészt a szallitasi
légsebesség és az lresjarati, tovibba az anyag-
szallitdsnal mért nyomasesések meghatarozisa, il-
let6leg ezek valtozasa és Osszefiiggéseiknek méré-
sekkel valé megallapitdsa céljabol.

Célforgacs légaramban valé szallitdsanal fel-
tétleniil figyelembe kell venni azt a korilményt,
hogy az apritasra, forgacsolasra keriil6 alapanyag
nedvességtartalma tdg hatdrok kozott valtozik.

A legnagyobb mennyiségben felhasznélésra
keriil§ alapanyag, az erdei fenyd, tiizifa és léchul-
ladék nedvességtartalma 21509, kozott véalto-
zik, annak megfelelGen, hogy friss dontést, vagy
pedig 1 éve mar méglydba tarolt alapanyagot dol-
gozunk fel.

Azon szallitéberendezéseknél tehat, amelyek
nedves alapanyagot dolgoznak fel — ezek a szérit6-
berendezések el6tti pneumatikdk —, a légtechni-
kai méretezésnél mindig az elGfordulé legnagyobhb
nedvességtartalom figyelembevételével kell a kon-
centriciét, az adagoldst sulyardnyt felvenniink.
Természetesen ez arra vezet, hogy azokban a hé-

J
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/
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L

R
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11. dbra. A ,,k’-tényezé6 valiozdsa a fajlagos nyomdsesés,
a sebesség és a koncentrdcid fiiggvényében

04 /

P
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12. dbra. A ,,k° tényezének a szdllftdesd dimérdje szerink
vald vdllozdsa erémivi pernye szdllitdsa esetén 20—25
m[sec sebesség mellett Koncz Istvdn szerint
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13. dbra. Nyomdskiilonbség mérése anyagszdllitas esetében

napokban, amikor a célforgics nedvességtartalma
felére csokken a maximélis érték nedvességtartal-
ménak, a szallité levegé és az energiafelhaszndla-
sit tekintve bdséges tartalékkal rendelkeziink,
vagyis ebben az esetben a koncentracié értéke til-
sdgosan alacsony és a fajlagos energia felhasznilés
értéke tGl magas. Természetesen ilyen esetekben
méd és lehet6ség nyilik arra, hogy ékszijtéresa-
cserével a centrifugdl ventillitor fordulatszdmét
és a fordulatszém harmadik hatvanyaval ardnyo-

5. tdabldazat
|

d (mm) 260 290 300 400 550
AD[ADG . winiine e 14/9 + 1,55 9/6=1,5 7/6=1,4 6/6=1,2 4/3=1,34
Gai (KD[6) vivivon 583 670 1350 1650 685
G, (kp/6) ...... 5640 6200 7340 15 250 19 062
Q1 (m3/6). i vaas 4560 4970 5880 12 200 15 250
u kp/kp) covaann 0,103 0,108 0,184 0,108 0,036
wtkpim3y L 0,128 0,135 0,228 0,136 0,045
¢g (mfsec) ...... 24 21 23 27 17,8
R G e 23 22 6 23 6
RNt N 5,35 4,63 2,17 1,85 9,45
Forges ...7... finom lapkés szélkés durva finom
Struktira ...... szélkas szalkas szalkas
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san valtozé clektromos teljesitményt csokkentsiik
a kivant értékre. A méréseket 260, 290, 300, 400
és 550 mm csGatmérGjii berendezésekkel végez-
tem el.

A nyomdsesés méréseket U-csoves manométer
segitségével végeztem. A mérdfolyadék fenolfta-
leinnel piros szinfire festett, ligos kémhatast viz
volt. A fiiggbleges nyomdéesévekben egyméstol /
tavolsagra kijelolt sorjamentes, @ 4 mm-es furt
lyukaknal és lyukak kozott liresjaras és anyag-
szallitdsakor mértitk a statikus nyomésokat, illetve
nyomaskiilonbségeket (13. abra).

Az idGegység alatt adagolasra keriild forgacs-
mennyiség (kp/6) meghatarozasa céljabél felfog-
tuk hosszabb ideig az apritott, illet6leg a szaritéba
keriil6 és onnan tavozé célforgicsot. Az id6t ver-
senyéraval mértitk, a forgdcsmennyiséget pedig
stlyméréssel hatdroztuk meg. Ezekutin pontosan
szdmitani lehetett a G, (kp/d) értékét.

A nedvességtartalom meghatarozisat szarito-
szekrényben stlyallandésagig végzett kiszaritdassal
végeztitk el a vett forghesmintaval. A méréseknél
mindenkor a brutté nedvességtartalmat szémitot-
tuk ki. A mérési eredményeket az 5. tdbldzat tar-
talmazza.

Az adagoldsi stlyardny

_ Ga [kp/6

ST kp/d]
mellett vezessiik be a szallitott forgdces stlyanak a
szallité levegd térfogatira vonatkoztatott hanya-

dosdt, mely kozvetleniil megadja az egy m? leve-
g6 altal szallitott forgdcsmennyiséget kp-ban.

,_Ga[kp/6 _ kp .
F=0, Im36~ m? (17)

Véleményink szerint a gyakorlat szdméra
feltétleniil hasznos a ' érték megaddisa a konnyt
kezelhetGség és attekinthetOség miatt.

A kovetkez6kben ezért a u' értékét is meg-
adjuk. A p' érték mindig nagyobb, mint ugyanezen
viszonyok esetében szamitott p’ érték.

A Pallmann veréGtarcsas malom uténi fedéfor-
gées-szallité berendezésnél lehetéségiink volt mé-
réseket végezni olyan esetekben, amikor a szalli-
tott forgdes mennyiségét noveltitk, ugyanakkor a
légmennyiséget csokkentettiik, tovabb4a abban az
esetben, amikor ugyanennél az anyagmennyiség-
nél a légmennyiséget novelve visszaszallitottuk a
tablazatban kozolt 1égsebességet.

Az el6bbi esetben a sebességet lecsokkentet-
tiik 24 m/sec-rél 18 m/sec-ra, mivel az el6z6 esetben
a ventillator berezgését tapasztaltuk. Az iizem ka-
pacitdsanak megnovekedésével azonban a ¢=18
m/sec légsebesség a megnovekedett forgacsmennyi-
ség iizembiztos szallitdsdhoz mar nem volt elégsé-
ges, a szivoesGben forgacslerakédéasokat és duguld-
sokat észleltiink.

G.=685,0 (kp/d)
G, =4260 (kp/d)
c;=18 (m/sec)
@, =3400 (m?3/6)
©=0,160  (kp/kp)
w'=0,202 (kp/m?)

Ip
= _10/5=2
1o /
k=-""""=1,0/0,16=6,25
A mért értékekbél latjuk, hogy a 3’"’ értéke
/]

0
megnovekedett a tablazatban kozolt 1,55 értékhez
viszonyitva, ami abbdl adédott, hogy a sebesség
lecsokkentésekor a Ap, érték is csokkent. Latjuk,
hogy nedves forgics légaramban valé iizembiztos
szallitasdhoz még alacsony (p=0,16) koncentracié
mellett sem elegendd a ¢,=18 m/sec légsebesség.

A tobblet ellendllasra jellemzé ,,k” tényezd
értéke szintén novekedett, mivel a koncentricié
is novekedett.

Az iizembiztos és dugulasmentes légszallitas

tartés fenntartdsa érdekében a légsebességet fel- -

emeltiik az eredeti értékére. Ekkor az iizemi jel-
lemz&k a kovetkezdként alakultak:

(2 =685,0 (kp/o)
G =5640 (kp/o6)
cg=24 (m/sec)
@, =4560 (m?/6)
n=0,122 (kp/kp)
W =0,15 (kp/m?)
n=16/9=1,78
k=6,40

Ebben az esetben a légsebesség értéke egyenls
volt a tablazatban foglalt sebesség értékével de
mivel a koncentracié nagyobb (0,122), mint az elsé

esetben, a __;L]) -nyomdasesések hanyadosanak értéke
1Py ‘

az elsé esethez vizsonyitottan novekedést muta-

tott. A k" tényezs értéke is novekedést mutat az

elsé esethez viszonyitottan, mivel a koncentricié

megnovekedett.

A c,= 24 m/sec sebességértékéhez tartozé kon-
centracié (0,122) alacsonyabbnak tiinik, azonban
ez arra az esetre vonatkozik, amikor a forgacs ned-
vességtartalma 239, tehat megfelel6 biztonsagot
adott arra az esetre amikor a forgécs friss dontésfi
alapanyagénak magasabb, 509;-0s nedvességtar-
talma kovetkeztében a koncentricié értéke lénye-
gesen megnovekedett.

(,=898 (kp/o)
G,=5,640 (kp/o)
c,=24 (m/sec)
Q,=4560 (m3/6)
w=>50%,
1=0,159  (kp/kp)
@w'=0,197  (kp/m?)

tehat 509, nedvességtartalmi szalkas fed6forgacs
légaramban valé szallitasra p=0,159 ~ 0,16 ér-
tékii koncentricié mellett a ¢,=24 m/sec légsebes-
ség megfelelének bizonyult @260 mm-es csGben.

A vizsgalat ald vett tovabbi széllitoberende-
zéseknél az el6z6 tablazatban kozolt légmennyisé-
gek az aldbbiakban megadott forgdcsmennyisége-
ket még tizembiztosan széallitottdk :

e
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Z d (mm) l 290 300 400 | 550
HECS ' ISR < el o o
Ga (kpf6)... | 1046 | 1460 2540 | 1000
G, (kp/o). .. 6200 | 7340 | 15250 | 19062
Qa (m36) .. 2970 2880 | 12200 | 15 250
u  (kp/kp) 0,169 | 0199 | 0167 | 0036
@ (kp/m? | 0,21 0,25 0,21 0,045
¢y (m/sec) 2] 23 27 17,8

A 290 és 400 mm atmér6jii berendezésekben
a forgacs nedvességtartalma 509, volt, a 300 mm
atmérGjl berendezéseknél 139, az 550 mm &tmé-
r6jtinél pedig maradt a nedvességtartalom 69,
csupén a forgies mennyisége novekedett meg.

Széritott, 6%, nedvességtartalmi forgdcsndl a
mért 17,8 m/sec légsebesség teljes ilizembiztonsig-
gal szallitja az anyagot, azonban a koncentricié
nagyon alacsony, ennek kovetkeztében a szallito
légmennyiség értéke magas, tehiat a esGatmérd tal
nagy méretiire adodik.

Szaraz kozépforgics iizembiztos és dugulds-
mentes széllitdsara p=0,199 ~ 0,2 és ¢,=23,0
m/sec légsebesség j6 osszetartozd értékeknek bi-
zonyulnak.

Az alabbiakban néhény Gsszetartozé koncent-
raci6 6s légsebesség értékeket kozliink. Az értékek
mérések alapjan nyertek megallapitast a szombat-
helyi L. forgacslapiizem pneumatikus célforgdcs szal-
lit6 berendezéseinél az iizemeltetés sorén:

1. Hombak ZOA 26 apritégép utini herendezés

1/a Szdlas kozépforgdces

239, brutt6é nedvességtartalom
cg=19 m/sec
(lq=2000 kp/o
Q,=8650 m?/6
l[’ — 0,23

Megjegyzés: dugulis

2. Hombak PRZ 28 utdini berendezés
2la Lapkas fedoforgdes

229, 2/b 52%,

cg =24 m/sec cg =24 m/sec cg =24 m/sec
Ga=985 kp/6 Ga=1600 kp/6  Ga=1830 kp/6
Q,=10 900 m*/6  Q,;=10 900 m?/6 @Q,=10 900 m?/6

1/b 23%
cg= 24,4 m/sec
Ga=2000 kp/6
Q,=11 000 m?/6
w=0,182
Megjegyzés : izembiztos

2/c 589,

# =0,0985 w =0,147 @ =0,168
Megjegyzés: Megjegyzés: Megjegyzés:
tzembiztos uzembiztos dugulas

3. Pallmann uténi berendezés
3/a Szdlas fedéforgdces
239% 3fec 37%
cg =23 m/sec
Ga=T1790 kp/()
Q, =4400 m?/6

cg=19,3 m/sec
Ga =645 kp/6
Q, = 3630 m?/6

w=0,178 ;L'=p,161
Megjegyzés: Megjegyzés:
uzembiztos tizembiztos
3/b 58% 3/d 529,
cg=19,3 cg=23 m/sec

(la =903 kp/6
Q, = 3630 m?/6

Ga=1035 kp/6
Q,=4400 m?3/6

w =0,25 w =9,235
Megjegyzés: Megjegyzés:
dugulés uzembiztos. Na-

gyobb darab bekerii-
lése esetén kisebb
dugulés.
4. Pallmann utdni berendezés
Szdlas kozépforgdacs
509
cg =27 m/sec

Gila= 2000 kp/6

@, =12 200 m?/6

o =0,164

Megjegyzés: tizembiztos

5. Sehilde rotdcios széirité ntini herendezés

5/a Szdlas kozépforgdces 5/b 109,
6Y% .
cg=21 mfsec
Ga=632 kp/6
Q,=5360 m?/6

cg=21 m/sec
G =660 kp/()
2, =5360 m?/6

w=0,118 w=0,123
Megjegyzés: Megjegyzés:
uzembiztos tzembiztos

Fentiekbdl lathatjuk, hogy a pneumatikus
forgdesszéllité-berendezések iizemének vizsgilata-
nal, tovabbéd azok tervezésénél a légsebességet és
koncentraciét, mint oOsszetartozd értékeket kell
figyelembe venniink. Egy 24 m/sec érték(i légsebes-
ség soknak tlinik onmagdban, de ha p=0,2 (kp/kp)
koncentraciét valasztunk mellé osszetartozo érték-
nek, nedves forgacsnal a berendezés iizeme nem
lesz megfelel6 és dugulistél mentes. Ugyanakkor
a 16 m/sec légsebesség is megfeleld biztonsdggal
szallitja a széraz forgacsot alacsony koncentracié
esetében.

Osszefoglalds

A légaramban val6 anyagszallitis elméletének
jelenlegi fejlettségi fokdn az energiaveszteség meg-
hatdrozdsira legcélravezetGbb a gyakorlati célokat
lényegileg kielégits, részleges megolddsokra tore-
kedni.

A tanulmdnyban vizsgdltuk az energiavesz-
teség Osszefiiggésében ismeretlenként felléps esé-
surloddsi tényez6t, amelyet felfogtunk, mint a
tiszta levegd és az anyagszallitis kovetkeztében
fellépd kiegészits csGstrlédas osszegét.

Fejtegetéseink sordn levezettik a kiegészitd
esosurlodasi tényezének a keverék koncentracidja-
val és az dramlas kozepes sebességével vald dssze-
fuggését kiillonbozs csGatmérék esetében.

Réamutattunk arra, hogy az energiaveszteség
nagyobb része — mintegy 60—709%,-a a koncent-
raci6 fliggvényében — a tiszta levegd cséstrlédési
vesztesége miatt adodik.

Miikodé pneumatikus széllitéberendezések-
kel vizsgilatokat végeztink az adagoldsi sily-
arany, a szallité légsebesség és az iiresjarati, to-
vabbé az anyagszallitiskor mért nyomésesések
meghatdrozdsa, illetSleg ezek véltozdsa és Ossze-
fiiggéseiknek mérésekkel valé megallapitisa cél-
jabol.

Rémutattunk arra, hogy a pneumatikus for-
gdcesszallito-berendezések iizemének vizsgilatdndl
a légsebességet és a koncentriciét, mint osszetar-
toz6 értékeket kell értékelniink és figyelembe ven-
niink.

Irodalom

Edgar Muschelknautz : Theoretische und Experimentelle
Untersuchungen iiber die Druckverluste pneuma-
tischer Forderleitungen. (VDI — Forschungsheft
476. B. Band 25. 1959.)

Pattantyiis A. Géza : Anyagszallitas légaramban (Kiilon-
lenyomat a MTA miszaki tudoményok osztély#-
nak kézleményei XITIT. kdtet 1 —4. szAmébol.)
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Kiss SANDOR

A polyuretén habok alkalma-
zasa lehet6vé tette, hogy a tarto-
szerkezetekre rogzitett, vagy ki-
vehet6 parndk bevonataként
olyan nagy rugalmasséaggal ren-
delkez6 mibéroket is felhasznél-
junk, amelyek a hagyomanyos
— afrik- és vatta-parnazatokra
nem helyezhet6k. Ezek a rugal-
mas bevonéanyagok ugyanis na-
gyon érzékenyen redgdlnak a
parnazat feliileti egyenetlensé-
geire, s a bevonas utdan — rugal-
massdgukbol adédéan — a par-
nazat legkisebb godrosodése —
s6t afrikszél, pamut maghéj stb.
— erésen szembetlinik rajtuk. A
polyuretdn hab pérnazattal ez
elkeriilhet6, vagyis a felilet
egyenletességét a mulanyaghab
megfeleld alkalmazéisa teljes
mértékben Dbiztositja, még a
nagy rugalmassaggal rendelkez6
miborok felhasznalasa esetén is.

Ezeknél a bevonoanyagoknal
— de a m{ib6roknél altaldban —
gépi varras kiilonosen el6térbe
kertil, hiszen jellegliknél fogva
a bevonaés soran a buitorszovetek-
nél hasznalatos kézi varrast (rej-
tett oltést) teljes mértékben ki
kell kiiszobdlniink. Eppen ezért
nagyon fontos az olyan varras
technoldgia kialakitdsa, mely
feltétlentil biztositja, hogy a be-
vonéanyag az éleken, diszitéele-
met alkotva, formatartéan he-
lyezkedjék el.

A kisérletek sordan az is bebi-
zonyosodott, hogy az élek meg-
felel6 forméajat csak a varras és
bevonas technol6gidjanak szoros
osszhangjaval lehet elérni. Ezért
képeinken és dbrainkon nem
csak a varras moédjat prébaljuk
érzékeltetni, hanem azt is, hogy
az Osszevarrt szélek a bevondas
utéan miként illeszkednek a par-
nazat éleihez.

Miianyaghabbal parnazott biitorok bevonasa

rugaimas miibérrel

Az aldbbiakban ismertetett
varrasi médok az eddigi kisérle-
tek szerint alkalmasaknak lat-
szanak arra, hogy segitségilikkel
a rugalmas, triké alapu ,,Grabo-
na” mibért — mely egyébként
magyar gyartmany — valtozato-
san, a kialakitand6 forménak és
az esztétikai igényeknek megfe-
leléen hasznélhassuk fel karpi-
tosipari bevon6éanyagként.

1. édbra

Az 1. dbréan és az 1/a. fényké-
pen lathaté gépi varrds kilono-
sen alkalmas olyan parnazatok
bevonatanak kialakitasara, ame-
lyeknek éleit a rajz szerinti for-
ménak megfeleléen enyhén le
kell kerekitenlink. A varras, a
patké alaka iilések és tamlak
hajlataiban a bevonéanyagnak
szép, rancmentes fekvést bizto-

sit. Kiilonosen ligyelni kell azon-

ban arra, hogy a bevondanyag
szinoldalan végigfut6 két varras

teljesen parhuzamos legyen egy-
massal, s6t a fondk oldali varras-
sal is, mert ha a varrasok koziil
barmelyik is eltér a pArhuzamos-

1/a. kép #

t6l — az egész gyartmany eszté-
tikai értékét leronté hiba kelet-
kezhet. Ezért a varrast leghelye-
sebb olyan berendezéssel végez-
ni, amely biztositja a varrasele-
mek parhuzamos elhelyezkedé-
sét.

A kozéps6 — tehat fonak ol-
dali — varrasban, kiils6 hatasra,

3

2/a. kép
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vagy hosszabb hasznalat soran a
cérna esetleg elpattanhat, ezért
gondoskodni kell a varrds meg-
erdsitésérél. A bevondanyag fo-
néak oldalan elhelyezked6 textil-
szalagot (pertlit) az dbran az at-
tekinthet6ség miatt nem abra-
zoltuk.

A 2, 4brén és a 2/a. fényképen
bemutatott varras alkalmazasa-
ra akkor keril sor, amikor a par-
nazatoknak szegletes élt kell
biztositanunk. Az igy megvarrt
bevonéanyag a lagy mianyag-
habok élein, a kiils6 oldalra for-
ditott szélek segitségével szinte
megtdmaszkodik, és a mlianyag-
hab éle az oldalbevondanyag
(b6dni) enyhe megfeszitése utan
sem veszit szegletességébdl. Az
éleken a varrassal kialakitott pe-
rem finom, kéderszert diszitést
képez.

Az élek lagyséagat csokkent-
hetjiik és ezzel az élvarras fekvé-
sét biztosabba tehetjik, ha a mi-
anyaghab éleire a bevonas el6tt
textilszalagot ragasztunk. Ezt a
miuveletet meggyorsithatjuk a
..,Technoband” elnevezésli ra-
gasztoszalag segitségével, mely-
nek ragasztofeliiletét gyarilag
kialakitjak. (A szalag karpitos-
ipari felhasznalasa Sdrossy Jo6-
zsef ujitasa, Szék- és Karpitos-
ipari Véllalat.)

A 3. dbra és a 3/a. fénykép vi-
szonylag egyszerti és altalanosan
ismert varrast abrazol, mégis ér-
demes megemlitentink, mert, ha

a varras onmagaban nem is, a
varrott szélek abra szerinti elhe-
lyezkedése olyan éldiszitést biz-

e

tosit — melynek alkalmazasat
egy~egy kar, vagy tamla forméja
megkovetelheti. A bevonasndl a
bevonobanyag felsé feliiletre haj-
litott szélei belemélyednek a
parnazatba, tehat azok a bevonds
utan a feltileten nem érzékelhe-
téek. Ez a varras kilonosen a
keskeny karfeliileteken biztosit-
ja a mubér bevondanyag szép,
egyszerlségében is j6 hatast kel-
t6 elhelyezkedését. A keskeny
felilet ugyanis lehetévé teszi,
hogy a bevonat a kar fels6 felii-
letén viszonylag lazan maradjon,
a varras ne huzodjon szét, tehat
fedve legyen.

4. abra

3/a. kép

4/a. kép

A 4. 4bran és a 4/a. fényképen
a varras csak egy ujszerd tlzési
technologia alkalmazéasaval adja
a fényképen jol lathato, fényto-
résben nagyon hatasosan jelent-
kez6 fellileti diszitést. Kiilonosen
ki kell azonban hangsulyoznunk,
hogy ez a varréasi és {lizési tech-
nolégia nemcsak diszité szerepe
miatt jelent6s, hanem a nagy ru-
galmassagi miiborok maradandé
nyuldsanak csokkentését is meg-
oldja. A muianyaghabra tizott

5. kép

Lo
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négyzetek ugyanis a bevonando
feliiletet kisebb egységekre oszt-
jak. Ezeket a kis egységeket a be-
vonds alkalmaval egyenként
tessziik ki annak a nyomasnak,
amelyet a mdanyaghab a bevo-
néanyagra gyakorol, mikozben
eredeti térfogatat igyekszik visz-
szakapni. A maradand6 nyulds
tehat ezzel a varrasi és tlizési
technolégiaval jelentésen csok-
kenthet6. Szem el6tt kell tarta-
nunk azonban, hogy a rugdlmas,
kotott alapu miboérok — a ko-

zési technologia megfelel6 al-

kalmazasanak. Erre egyébként a

kisebb feliiletek karpitozasanal
is igyelntink kell.

A felilletnek hasonlé osztast
biztosit az a varrasi mod, amelyet
6. abrank és 6/a. képiink abrézol.
A varras az elé6bbihez nagyon ha-
sonlé — annak szinte teljesen a
negativja — hiszen a kettdé ko-
zott csupan annyi a kulonbség,
hogy a varras nem a bevono-

tott anyag szempalcédira merdle- =

ges iranyban — a varraskor meg-
nyulnak. Ezt az alakvaltozast.
mely a bevondsndl a négyzetek
kialakitasat hatraltatja — ra-

gasztoszalaggal meg kell akadd- ¢

lyoznunk.
Az ismertetett varrasi és be-

vonasi méd megteremti a felté-

telét, hogy a rugalmas miibérok-
kel az til6butoroknal nagyobb fe-
liileteket — heverdket — is be-
vonhassunk (5. kép). Ezeknél
azonban — a feliilet méretei
miatt — sokkal nagyobb figye-
lemmel kell kialakitanunk a tar-
toszerelés, a parnazas és a bevo-
nis Osszhangjat. A bevonast
megel6zé6 miveletekhez sziiksé-
ges anyagot ugy kell megvalasz-
tanunk és a miiveleteket ugy kell
kidolgoznunk, hogy azok egytit-
tesen biztositékai legyenek a tui-

7. abra

anyag fonakoldalan, hanem szin-
oldalan helyezkedik el. A feliile-
ten a bevonas utdn nem mélye-
dések, hanem a feliilet sikjabol
enyhén kiemelkedé bordik ke-
letkeznek.

Annak a megoldasnak, ame-
lyet 7. képiink és 7/a. dbrank mu-

tat — szintén a felililet megosz-
tasa a feladata. A bevonéanyag
vaszonra varrasakor az egész fe-
lileten végigfuto cellak alakul-
nak ki, amelyeket mtanyaghab-

bal kell kitoltenlink. Az igy elké-
szitett bevonatot a tartészerke-
zetre, manyaghab rétegre, vagy
egyéb parnazatra helyezhetjik.
Ha a habanyaggal kit61tott bevo-
natot a kialakitandé formanak
megfelelden az éleken is at kell

boritanunk — a bevonat és a mu-
anyaghab méreteit ugy kell meg-
szerkeszteniink, hogy a kész be-
vonat vastagsaga a 10 mm-t ne
haladja meg, mert igy elérhet-
juk, hogy az anyag az éleken si-
man, torésmentesen fekudjon.

A nagy rugalmassagu mubo-
rok felhasznaldsa soran az utob-
bi
modszeren kiviil még tébb olyan
is kialakulhat, amely a bevonan-
do feliilet megosztasaval csok-
kenti a bevonéanyag maradando
nyulasat.

harom wvarrasi és bevonasi
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A faipar jelenlegi mianyagfelhasznilasa —
a ragaszto és feluiletkezelé anyagokat kivéve —
nem jelentoés.

Lemeziparban ragasztéoanyagként foként
aminoplasztokat, kisebb mértékben fenoplaszto-
kat, felililetkezel6anyagként alkid-amin kombi-
naciés lakkokat, melaminoformaldehid és karba-
midoformaldehid alapu muigyantakat hasznal-
nak. Ez utébbi anyagokat laminatos farostleme-
zek gyartasanal — impregnaloberendezés hia-
nyaban — a dekorpapirral egyltt mar impreg-
nalt formaban importaljak.

Butoriparban a mlianyag ragasztok kozil az
aminoplasztok a legelterjedtebbek, kisebb mér-
tékben hasznaljak a PVAc és polikloropén ra-
gasztokat, fakotések, illetve habanyagok ragasz-
tasédhoz.

Feliiletkezel6anyagként az utobbi években
a hagyomanyos anyagokat egyre nagyobb arany-
ban valtja fel a fényezettbutor-gyartasban a po-
lieszter, a festettbutor-gyartasban viszonylag
igen szlk korben a diszperziés migyanta-festék
és PVC-folia, az ulébutor-gyartasban a cellul6z-
szarmazékok, valamint a kétkomponenses matt
lakkok.

A miuanyaggal feliiletkezelt farostlemezek,
valamint a papirvazas, melamingyantaval im-
pregnalt lemezek felhaszndlasa — els6sorban a
konyhabutor-gyartasban és féként az exportter-
mékeknél — tobbéves multra tekint vissza.

A PVC-bél, polisztirolbdl és poliamidboél ké-
szult szerkezeti elemek és tartozékok viszonylag
szlk korben terjedtek el a butorgyartasban. Leg-
gyakoribb megjelenési formajuk: élszegélyléc,
vasalasok, veretek, flszerfiokok, labazatok stb.

Az luvegszalerositésii polieszter paldstok az
ulébutor-gyartasban, tobb évi kisérleti sorozat
utan is, ma még jelentéktelen részaranyt képvi-
selnek.

A poliuretanhabanyag — a hazai alapanyag-
gyarto kapacitas megteremtése utan — rohamo-
san tért hoditott a karpitozott butorgyartasban.
A fejlédés mértékére jellemzo, hogy a miniszté-
riumi butoripar 1961—66 ko6zott a habanyag fel-
hasznalast tobb mint tizenotszorosére novelte, s
az 1966. évi poliuretinhab-felhasznalas méar
meghaladja a 8000 m”-t, amely kb. 240 t-t kép-
visel.

Sportszergyartasban elsésorban a siléc és
teniszkeretgyartasban hasznalnak miianyagokat,
amelyek féként aminoplasztokbol, cellulozszar-
mazékokbol, poliuretangyanta lakkokbol, epoxi
gyanta ragasztokbol dllnak.

A butoripar muanyagfelhasznalasanak je-
lenlegi szinvonalarol a KGST részére készitett és
1962. évi adatokat tartalmazé osszedllitast tud-
juk csak kozolni, mivel atfogo statisztikai felmé-

Miianyagok faipari alkalmazdsinak
jeleniegi helyzete

rés a témakorben késébbi idépontban nem ké-
sziilt. Az adatok szarazanyagtartalomra vannak
szamitva.

Polimer anyagok butor- és fafeldolgozéipari
alkalmazdasanak volumene 1962-ben, t-ban:

Aminoplaszt 950 Cellulozeszter 257
PVC 25 Poliamid

Polisztirol 1 Poliakrilat 15
Polietilén 4 PVAc 3
Polieszter 520 Kaucsukfélék 20
Poliuretan 18

Osszesen: 1816 t.

A magyarorszagi mianyagfelhasznalas a fa-
iparban egy lakosra szamitva 182 g-t képvisel, s
ebben a vonatkozasban a KGST allamok koziil az
utolso el6tti helyen allunk.

Muanyagfelhasznalasunk jelenlegi helyze-
tét megvizsgalva a kovetkezé problémakkal ta-
lalkozunk:

a) A muanyagokat nem minden esetben a fel-
hasznalasi célnak és kovetelményeknek mez-
felel6en alkalmazzuk;

b) a faiparon, vagy egyes iparagakon beliil
nem alakult ki olyan kutato és fejleszté ba-
zis, amely céltudatosan foglalkozna fahe-
lyettesités és egyéb szempontbdl a miianya-
gok fokozatosabb elterjesztésével és propa-
galasaval;

¢) az alkalmazasi teriiletek bovitését jelenlegi
belfoldi arviszonyaink hatraltatjak;

d) nem all rendelkezésre az ipar igényeit kielé-
gité gyartokapacitas. A kiilonbozo szekto-
rokhoz tartozé mianyagfeldolgoz6 tlizemek
nem érdekeltek a faipari felhasznéléasi cé-
loknak megfelel6 gyartmanyfejlesztésben és
termelésben.

Viszonylag szik teriileten elterjedt mu-
anyagok alkalmazasa soran gyakran talalkozunk
a célnak nem megfelels felhasznalasi gyakor-
lattal.

A karpitosiparban példaul ujabban igen
nagy mennyiségben gyartanak olyan foteltipu-
sokat, amelyeknél az til6felileteket 28—30 kg/m*
térfogatsulyu poliuretanhabbdl alakitjak ki. Az
alacsony térfogatsulyu poliuretanhab fizikai, ké-
miai tulajdonsagai, valamint az erés igénybe-
vétel miatt egy-két év utan térfogatat jelentésen
megvaltoztatja, osszezsugorodik és funkeciojat a
tovabbiakban mar nem tolti be.

Ebben a vonatkozasban a habanyag alkal-
mazéasdnak Magyarorszdgon kialakult gyakor-
lata csaknem egyediilallo. Szakembereink el6tt
ugyanis kozismert, hogy megfelelé rugézat al-
kalmaziasa mellett, legalabb 50 kg/m? térfogat-
sulyt modifikalt poliuretanhabot szabad iil6-,
vagy fekvdfeliilletek kialakitdsanal hasznalni,
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vagy a célnak még inkabb megfelel6 szintetikus
habgumit, vagy heterogén poliuretanhabot.

Figyelembe véve, hogy a miianyagok széle-
sebb korti alkalmazasinak és megkedveltetésé-
nek alapvet6 feltétele a termék mindségének leg-
alabb szinten valé tartdsa, de még inkéabb javi-
tasa, feltétleniil sziikséges, hogy a poliuretanhab
karpitosipari felhasznalasa szakszerliség szem-
pontjabél feliilvizsgalatra és megfelel6 helyesbi-
tésre keriiljon.

Korabban igen nagy reményeket fliztiink —
elsésorban faanyagmegtakaritasi okokb6l — a
PVC élszegelyléc alkalmazasahoz. Els6é beveze-
tési teriilete az iskolapad-, majd a konyhabutor-
gyartas volt. A Faipari Mindségellen6rzé Intézet
vizsgalatai szerint az évek soran PVC élszegéllyel
legyartott iskolapadok jelent6és hényadarél az
élszegély hasznalat kozben levalt (s ebben a ra-
gasztasi technolégia megoldatlansdga mellett,
szerepe van az iskolads gyermekeknek is) s ennek
kovetkeztében az élek nedvesség elleni védelme
megszunt.

Az Iskolabutor és Sportszergyar a mindségi
reklaméaciok hatasara foglalkozik azzal a gondo-
lattal, hogy a PVC élszegélylécet élfunérozassal
helyettesiti.

A Budapesti Butoripari Véllalat néhany év
ota az ivelt lapu asztalok élzarasat PVC élsze-
gélyléccel oldja meg. Az itt mutatkoz6 problé-
mak azonosak az iskolapadoknal tapasztaltakkal,
azzal sulyosbitva, hogy az élszegélyek szinezése
miatt az asztalok esztétikailag is kifogasolhatéd
hatéast keltenek.

Az emlitett kedvezétlen tapasztalatok elle-
nére a konyhabutor-gyartasban viszont a PVC
élszegélyek mind a butoripar, mind az épiiletasz-
talos-ipar tertiletén elterjedtek, s a kozvetlen fi-
zikai hatasnak ki nem tett élek zarasdhoz meg-
felel6 mindséget és esztétikai megoldast nytj-
tanak.

A felsorolt példak is jelzik annak sziikséges-
ségét, hogy a

faiparon, vagy egyes ipardgakon beliil mil-
hatatalnul sziikséges olyan fejlesztési bdzis
létrehozdsa, amely céltudatosan és szaksze-
riten tud foglalicozni @ milanyagok alkalma-
kiterjesztésével, propagdldsdval és ugyan-
akkor az iizemek részére megfelelo segitsé-
get tud nyijtani egy-egy milgyantatipus be-
vezetésében.

A fahelyettesités igen nagy kérdése népgaz-
dasagunknak, ugyanakkor meg, kell azonban al-
lapitani, hogy ennek targyi, személyi és szerve-
zeti eléfeltételének megteremtésére — a mu-
anyagok vonatkozésdban is — viszonylag igen
kevés gondot forditottunk.

Mindaddig, amig az iparvezet6 szervek e
kérdés fontossagat fel nem ismerik és megfelels
intézkedéseket nem tesznek, dtmenetileg célra-
vezetonek latszik, hogy a Faipari Tudomaényos
Egyestilet foglalkozzon — megfelel6 tarsadalmi

szervezet kialakitasaval — a kérdés el6bbre vi-
telével.

Egyes esetekben — és sajnos az esetek tobb-
ségében — a mianyagok térhoditasat fékezi és
gatolja az A4rrendszeriink meglevé fogyatékos-
saga is.

Tovabbi sulyos problémat okoz — kiiléno-
sen a fafeldolgozo-iparban az a kortilmény, hogy
az igényeknek megfelel6 muianyagok, mianyag
alkatrészek és tartozékok gyartasara, s ezek ki-
fejlesztésére a muanyaggyarté és feldolgozo-
iparon beliil nem alakultak ki szakositott terme-
16bazisok és a feldolgozoipari célkitlizéseknek
megfelelé technikai — technologiai berendezé-
sek hidnyoznak, vagy a kivént célnak nem felel-
nek meg.

A Konnytipari Minisztériumban a kérdés a
harmadik 6téves terv koncepcié kialakitdsa so-
ran megvitatasra keriilt, s ennek kapesan a tarca
a konnytgépiparon belul, mianyagfeldolgozo
uzem létesitését hatdrozta el. E témakorben
OMFB tanulmany is késziilt és a Tarcakozi Mu-
anyag Bizottsag az ligyet targyalta és a célkitlG-
zéssel egyetértett.

Jelenleg még nem {tisztazott, hogy a mi-
anyagfeldolgozé lizem létesitésének koltségei a
harmadik 6téves terv folyaman milyen mérték-
ben fedezhetGk. Annyi azonban bizonyosnak
latszik, hogy meglev) lizemépliletben és a ren-
delkezésre all6 gépek atesoportositasaval és ki-
sebb import gép beszerzéssel, valamint profil-
atcsoportositassal, egy mianyagfeldolgozé rész-
leg 1966—70 kozott megkezdi mukodését.

E célkitiizésen tilmenden azonban a fafel-
dolgoz6 iparagaknak kozvetlen kooperaciés kap-
csolatot kell erre kiépiteni a szakositasra vallal-
koz6 miianyagfeldolgozé lizemekkel, mivel egyes
cikkek gyartasara (pl. fikok, PVC-bél vagy cel-
lulézacetatbol készult élszegélyek, lakkok stb.) a
konnytiparon beliil 1étestilé muanyagfeldolgozo
részleget technolégiai berendezések hianyéaban
nem lehet igénybevenni.

Figyelembe véve, hogy a kiilonboz6 fafel-
dolgozé ipardgak mtanyag alkatrész igénye sok
esetben egyezben jelentkezik, a kooperacios
partner kivalasztésa és az érdemi targyalasok vi-
tele céljabol, az egylittes fellépés latszik célra-
vezetonek.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet — meg-
itéléstink szerint — hasznos segitséget tudna
nyujtani egy ilyen kozos fellépéshez, a megfe-
lelé miszaki el6készitésével. J

Mianyagok tavlati felhasznalasa

A butoripar tavlati igényét tobb OMFEB-ta-
nulméany, valamint a KGST butoripari munka-
csoportja részére kidolgozott két eléterjesztés is
targyalta. Ezek szerint az egy lakosra juté faipari
muianyagfelhasznéalas 1962-hoz viszonyitva 1980-
ban t6bb mint tizszeresére novekszik.

Jelen tanulmanyunkban nem tilizzik ki célul,
hogy iparaganként — feltételezett gyartmany-
Osszetételre szamitva — tételesen és miianyagti-
pusonként meghatarozzuk a faipari miianyag-
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igényt, mivel megitélésiink szerint az eddig mar
elkészitett tanulményok részben a magyar vegy-
ipar, részben a KGST-n beliil tervezett vegyipari
felfutashoz és annak oOsszetételéhez megfeleld
tampontot nyudjtanak.

Ezzel szemben ra szeretnénk mutatni azokra
a realisan figyelembe veheté mianyagfelhaszna-
14si tendenciakra, amelyet egyrészt nemzetkozi
tapasztalatok is aldtdmasztanak, maésrészt vi-
szont sajatos magyarorszagi adottsdgaink miatt
kovetendének és megvaldsitandonak tartunk. E
szempontok koziil elsésorban a fahelyettesitést
kell emlitentink, amely sokoldali — és a mii-
anyagok fokozottabb alkalmazasat is feltételezd
— intézkedést kivan.

Tovébbi el nem hanyagolhaté tényezok az
€l6- és holtmunkaval val6 takarékossdg, azaz a
termelékenységi szinvonal jelentésebb novelése,
végll a termékek mindéségének, funkeidjanak és
esztétikai hatdsanak emelése.

Miszaki embereink el6tt kozismert, hogy az
uj anyagok — s igy a mlanyagok — hasznéalata
alapvetéen befolyésolja a gyartastechnologiat, a
gépek és berendezések fajtasagat, a technolégiai
teriiletek megosztasat és nagysagat stb. Eszem-
pontb6l — kiilonosen a fafeldolgozé iparagakban
— az anyagosszetétel valtozasdnak tavlati meg-
hatérozasa elengedhetetlen a reilis alapon nyug-
v6 miuszaki-fejlesztési tervek kidolgozasahoz.

Célszertinek tartanédnk ezért, ha a Faipari
Tudoményos Egyesiilet egyes szakosztalyai,
vagy kozponti bizottsdgai ipardganként vagy
gyartasi aganként e témakorrel legalabb 5—10
éves tavlatra vonatkozoan foglalkozninak és
munkéajukkal segitséget nyujtananak az iparéagi
tervezo és fejleszt6é szerveknek.

A kovetkezékben megkisérlink egy progra-
mot felvazolni a faipari muanyagfelhasznélas
tavlatédval kapesolatban, melyben részben egyes
mulanyagtipusok alkalmazasanak célszertiségére,
részben hazai gyartasunkkal kapcsolatos kérdé-
sekre tesziink javaslatot.

Ragasztéanyagok

A faiparban hasznilatos ragasztokkal kap-
csolatban els6sorban az a probléma, hogy a fa-
ipar kiilonboz6 gyartasi agai részére a vegyipar
nem gyart olyan specialis vélasztékokat, ame-
lyek a felhaszndlasi célnak a legjobban megfe-
lelnek. Példaképpen megemlitjiik, hogy pl.
a Kkarpitosiparban habanyagok ragasztasahoz
hasznélt palmatex a bériparra lett kikisérletez-
ve, s igy kérpitosipari célra mar kevésbé felel
meg, mivel kotési ideje hosszi, s ezért gyartas
kozben a miiveletidét indokolatlanul noveli.
Ugyanakkor a fejlettebb orszdgokban a célra al-
?almazo‘ct ragasztoknal ez a hidnyossag nem all
enn.

Feltétleniil megvalésitandé feladatnak tart-
Juk, hogy a faipar egyes agazatai részére legjob-
ban megfelel6 specialis ragasztéanyagok egyez-
tetésre kertiljenek, s az igények kielégitése érde-
kében a valasztékonkénti mennyiségek a hazai

vegyipar, vagy kulkereskedelem programjaba
beépitésre keriiljenek.

Feliiletkezelo-anyagok

A polieszterlakk hazai gyartasanak meg-
valositasa rendkiviil komoly segitséget jelentett
a korszerd butoripari feliiletkezelés elterjeszteé-
sében. Tovabbi slirget6é feladat, hogy vegyipa-
runk megoldja a fényesen szdrado polieszterlakk,
valamint lakkozott farostlemezek és konyhabu-
torok gyartasahoz szikséges savra keményedd
miigyantalakkok el6allitasat, mind az l6-, mind
a korpuszbutorgyartas igényli az alkid-amin bad-
zisw matt lakkok gyartasat. Elénylik a tokéletes
feliilet, a gyors szaradasi id6 (polimerizacio) és a
csiszolasi muveletek elhagyasa.

A hazai miifurnérgydrtas kozeljovében var-
haté beindulasa, ezzel parhuzamosan a laminétos
farostlemez, majd késobb a feliiletkezelt pozdor- .
ja- és faforgacs-butorlapok elééllitasa feltételezi
a modositott melamin gyantdknak megfelelé mi-
néségben és mennyiségben torténé hazai gyar-
tasat.

Kiulon kiemelést igényelnek a feliiletkezelt
lapféleségek (farostlemez, forgics- és pozdorja-
buatorlap), amelyekbél a faipar kiilonbozé ipar-
agai 1980-ig jelent6s mennyiséget kivannak fel-
hasznélni.

Az igények nagysdganak érzékeltetése cél-
jab6l néhany adatot kozllink a ,,Szerkezeti anyag-
ként felhaszndlasra keriilé fa helyettesitése” c.
OMFB tanulmény 1980. évre vonatkozo részébdl:

Osszes butorlap felhasznélas

1980-ban 280.4 ezer m?
ebbdl: faforgacslap 158.7 ezer m?
pozdorjabutorlap 107.0 ezer m?

E két utobbi anyagbdl feliilet-
kezelt butorlap

Osszes lemezfelhasznalés
1980-ban

ebbdl: feliiletkezelt

Melamin gyantaval impregnalt
papirvazas lemez (dekorit)

Miufurnér

136.3 ezer m?

92.9 ezer m®
28.6 ezer m’_

870 ezer m?
10 860 ezer m?

A feliiletkezelt lapféleségek hazai gyartasa a
Mohdécsi Farostlemezgyar két feliiletkezel6 tize-
mének beindulasaval kezdédott meg 1964, illet-
ve 1965-ben. Az OMFB tanulményban jelzett
1980. évi 28 000 m*-es igény als6 hatarértéket
képvisel, mivel ebben az épitéipar pl. egyetlen-
egy m* feliiletkezelt farostlemez igénnyel nem
szerepel. A meglevi kapacitas jobb kihasznalasa
és bovitése, véleménylink szerint feltétleniil
sziikséges. .

A harmadik otéves tervben eredetileg el6-
irényzott feluletkezelt pozdorjabutorlap-gyarto
lizem varhatoan csak a negyedik otéves terv elso
éveiben fog felépiilni. Az elvégzett szamitasok
azt igazoljak, hogy a természetes furnér deviza-
tartalméaval szemben a feliiletkezelt és furnér-
utdnzatu lapok gyartdsa — kiilonosen a ,,Maser-
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druck”-eljarassal — gazdasagosabb mind a kony-
nytipar, mind az OEF tertletén. A korszerd fe-
luletkezelési eljarasok mielébbi bevezetésére a
jelenleginél nagyobb eréfeszitéseket kellene ten-
ni. A hazai dekoritlemezgyartas jelenleg €vi 150
ezer m? kapacitast képvisel, amely mar a jelen-
legi felhasznaloi igényeket sem elégiti ki, ezért
tetemes importra szorulnak. Az Eszakmagyamr—
szagi Vegyimuvek dekoritlizemének bdvitése.
vagy a Mochéaesi Farostlemezgyar feliiletkezeld
tizemének kiegészitése dekoritlemez-gyarté rész-
leggel, az import egyideji megsziinése mellett,
gazdasagos beruhdazés lenne.

A muanyaggal feliiletkezelt lapféleségek fa-
ipari alkalmazési teriiletét nem sziikséges béveb-
ben ismertetniink, mivel ezek kozismertek. Fel
szeretnénk azonban hivni a figyelmet arra, hogy
mind a Szovjetunié, mind a tékés orszagokba
iranyulo — és tavlati tervek szerint jelentosen
novekvé — export butorgyartdsunknal ezen
anyagok csak korlatozott mértékben veheték fi-
gyelembe, mivel a piaci igények altaldban magas
mindségli ¢és féként természetes allapotu fa-
anyagokbol keésziilé butorokban jelentkeznek.

A novekvd belfoldi butorigények és kiiléno-
sen az import furnérok helyettesitése miatt, ettol
fiiggetleniil azonban, a mlanyaggal feliletkezelt
lapféleségeknek jelentds szerepe lesz a jovo bu-
torgyartasaban.

A feliiletkezel6 anyagok koziil kulon emli-
tést érdemelnek a sima és furnérutanzata PVC,
vagy egyeéb bazisu folidk. Elterjedésiik fékeént
beépitett butoroknal varhato.

Fahelyettesité anyagként a tavlati tervek sze-
rint igen jelent6s részaranyban szerepelnek a
fémszerkezeti elemek és alkatrészek. E program
gyakorlatl megvalosithatosagaval kapcsolatban
igen fontos kérdésnek tartjuk a fémeknek mu-
anyaggal torténé feliiletkezelését. Tapasztala-
taink szerint ugyanis a jelenleg gyartott fémbu-
torokkal szemben (pl. iskolabutoroknal, kultur-
hazi berendezéseknél stb.) idegenkedés tapasz-
talhato, mely a jogos esztétikai kifogasokon ki-
viil, elsésorban a kalapacslakkal torténd feliilet-
kezelés minGségi hibaira vezethett vissza. Figye-
lembe véve, hogy a fémek krémozasa, nikkele-
zése igen -kfiltség-es és nagyobb .beruhézést igény-
16 eljaras, s amellett nem minden esetben elégiti
ki az esztétikai igényt, rendkiviil fontosnak tart-
juk, hogy a muanyaggal torténd feliiletkezelés
(poliuretanlakkal, polietilénnel vagy PVC-vel) a
faiparon beltl miel6bb megoldast nyerjen.

Szerkezeti anyagok

E gyijtéfogalmon belil elsésorban mu-
anyagbol késziilt ajtokat, oldal-, valaszfalakat és
ulébutor-palastokat targyalunk.

A jelenleg rendelkezésre 4ll6 technikai-
technologiai berendezések figyelembevételével
gyorsan megvalosuld eredményt és jelentésebb
gyartasi részaranyt az tivegszdlerdsitésii poliesz-
ter ulébutor-palastok bevezetésétsl varhatunk.
A minisztériumi butoriparban évente mintegy

egymillié6 db fabol késziilt tlébutort gyartunk.
Redlis célkittizésnek latszik, hogy € mennyiség-
b6l — vagy a tervezett novekedésbél 1970-ig —
mintegy 100—150 ezer db hagyomanyos tulébu-
tort ivegszalerésitést, fémvazas lil6butorra cse-
réljiink fel. Az eddigi mintasorozatok min6ségeé-
nek megfeleld gyartmanyok eléallitasara —
kisebb fejlesztéssel — a gyartokapacitas a NIT-
ROKEMIA Papkeszin levé lizemegységében, va-
lamint a KAEV soproni gyaregységében (fémva-
zak) adva van. Megoldando kérdés, hogy a NIT-
ROKEMIA az lil6butor-palastokat a labazat fel-
erdsitését szolgald fémbetétek beépitésével
gyartsa. Remélhetd, hogy a kovetkezd arrende-
zés soran a belfoldi arak kovetni fogjak a vilag-
piaci draranyokat, s igy a nagyobb tomegl gyar-
tas akadalyai megsziinnek.

A fejlettebb orszagokban megvalosult gya-
korlat alapjan célul kell kitlznlink a vakuumo-
zassal vagy még inkédbb fricesontéssel gyartott
és itésdllé polisztirolbol késziils tiléblitor-palas-
tok hazai elterjesztését. E kérdeést a Nehézipari
Minisztériummal kell koordinalni, mivel a vegy-
ipar harmadik 6téves tervében csak nagyméreti
fiokok gyartasara alkalmas frocesontégép be-
szerzese szerepel.

Figyelmet €s megvizsgalast érdemel a szak-
irodalombél és mintadarabokbdl mar ismert kor-
puszbutor elemeknek (ajtok, oldalak, valaszfa-

- lak) mdanyaghol vagy idomsajtolt és mianyag-

gal feliiletkezelt farostlemezb6l (faforgacslap-
bol) torténd gyartasa.

Alkatrészek

A témakorhoz tartoznak: polcok, labazatok.
fickok, éllécek, polctartok, livegesuszolécek miui-
anyagbol torténd eléallitasa.

Kiilonbo6z6 rendeltetési alkatrészekhez sziik-
séges mUanyagok és feldolgozési technoldgidjuk
kozismert. Megvalositasuk foként felszerszamo-
zastol fligg. Faanyagmegtakaritas és munkaigény
csokkentése szempontjabol igen nagy jelentésége
van a nagyobb méretl fidkok tlitésallé polisztirol-
bol valé gyartasanak. A vegyiparral egyeztetett
tervek alapjan a harmadik 6téves tervben faipari
alkalmazasuk megoldottnak tekinthet6.

A mianyagbdl gyartott ulobutor-labazato-
kat Magyororszagon a Féembutorgyar vezette be
elsének. A mar mintegy haroméves felhasznaloi
tapasztalatok kiértékelése utan célszerlinek lat-
szik butorgyartasunkban a muianyag-labazatok
szélesebb korl felterjesztése.

Szerelvények és tartozékok

E fogalmon belll a mianyagbdl, vagy mu-
anyag és fém kombindacioval eléallitott pantokat.
vereteket, cimkéket, fogantyukat és egyéb sze-
relvenyeket ta:r’gyalunk

E cikkek tekintetében hazai butoriparunk
ellatottsdga rendkiviil alacsony szinvonalu, jol-
lehet viszonylag kevés és gyorsan megtériilé be-
ruhazassal az igények kielégithet6k lennének. A
kedvezé iranyu megoldast eddig az gatolta, hogy
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a KGM-en és az egyéb érdekelt tarcakon beliil
megfeleld szinvonald szakositas nem jott létre. A
GB butoriparral foglalkoz6 hatarozata a koho- és
gépipari és konnytipari minisztert kotelezte a
butoripari szerelvények és vasalasok gyartasa-
nak szakositdsara és a jelentkezé igények kielé-
gitésére.

Koénnytiiparon beliil a KAEV 1966-ban szal-
dojavito beruhdzast hajt végre a butoripari vere-
tek és szerelvények gyartasanak részleges meg-
olddsa érdekében, amelyen beliill mianyag és
repel.

Feltehet6en hasonlé és el6zetes egyeztete-
sen alapul6 intézkedéseket tesz 1966-ban a KGM
is. Ezen intézkedések eredményeképpen varha-
téan a butoripar és épiiletasztalos-ipar ezen sok
év ota huzodo ellatasi problémaja megoldast fog
nyerni.

Egyéb anyagok

E fejezeten beliil elsésorban a karpitosipari
muanyagokat szeretnénk kiemelni. Korabban
mar utaltunk arra, hogy a poliuretanhab jelen-
legi karpitosipari alkalmazasa nem felel meg a
minéségi kovetelményeknek. ;

A kérdést kozelebbrél megvizsgalva észre-
vételeinket a kovetkezékben tessziik meg:

— a 256—30 kg/m? térfogatsulyu poliuretdanha-
bot l6- és fekvofeliletek kialakitaséanal
nem javasoljuk alkalmazni;

— l6- és fekvofelliletek kiképzésére csak ma-
gas térfogatsulyu (50 kg/m? felett) modifi-
kalt, vagy heterogén poliuretanhab hasznal-
hato fel a mindségi kovetelményeknek meg-
felel6en;

— vegyiparon beliill napirendre kell tlizni a
szintetikus (kavernds) habgumi gyartasat;

— ujbol megvizsgalandonak tartjuk a forméara
préselt és gumirozott sertésszérbél, kokusz-,
vagy egyéb rostbol gyartott parnazoanya-
gok eléallitasat.

E kérdéssel jelenleg az Orszagos Gumiipari
Vallalat foglalkozik és a harmadik 6téves terv
soran e profilban Nyiregyhazan kivant ilizemet
létesiteni.

Megitélésiink szerint a gumirozott parnazé-
anyagok gyartasat célszerii lenne a mar karpi-
tosiparban telepitett tlizottlapot gyarté gépek
felhasznalasaval a butoriparon beliil (pl. Kecske-
méten) megoldani.

A karpitosipar korszerti anyagai koéziil jelen-
t6s fejlédés varhaté hazai viszonyaink kozott is
a szintetikus szalbol készult butorszovetek és
miib6rok felhasznalasa tekintetében. A poliamid
bazisu miszalgyartas tervezett gyorsiitemi fel-
futésa lehetdséget nyujt a gyapju- és kotszovo-
iparnak a miiszalas butorszovetek gyartasara. A
kisérleti tételek atadasa még 1965-ben megtor-
tént, és varhatéan 1966-ban mar nagyobb meny-
nyiséget kap feldolgozasra a karpitosipar.

A kilonbozé tipusu miibérféleségek karpi-
tosiparunkban csak jelentéktelen mértékben ter-

jedtek el. Ennek oka féként abbol ered, hogy a
korabban felhasznalt miibérok fizikai és esztéti-
kai tulajdonsdgai kedvezétlenek voltak, s ezért a
fogyasztokban elGitéletet alakitottak ki az 0j
anyaggal szemben. A Gyo6ri Pamutszové és Mu-
bérgyarban a koézelmultban ilizembe helyezett
berendezések, valamint az 1966-ban tervezett
fejlesztés révén Eurdpa egyik legkorszeriibb mii-
bérgyart6é kapacitasa jon létre, amely a habosi-
tott, kotszovott alapu miibortél a poliuretanhab-
bal laminalt és elektromosan hegesztett miborig
valamennyi valasztékot gyartani tudja, a felhasz-
naloi igényeknek megfeleléen. A korszeri uj
anyagoknak megfelel6 funkciokat, formakat
gvartmanyfejlesztésiinknek kell kialakitani, s ez
esetben a karpitosiparban a mibérok rohamos
térhoditasaval szamolhatunk.

Javaslatok

1. Elsésorban a fahelyettesités, valamint az
é16- és holtmunkaval valé fokozottabb taka-
rékossag, a termékek minbségi szinvonala-
nak emelése érdekében a muianyagok foko-
bottabbb alkalmazéasa nélkiilozhetetlen fel-
tétele a faipar tovabbi fejlédésének, a fa-
iparral szemben tamasztott igények kielégi-
tésének.
A mianyagok faiparon beliili elterjedése —
néhany nagyobb beruhazastol és kozponti in-
tézkedéstol eltekintve — spontén folyamat
eredményeképpen jott 1étre.
A hazai vegyipar fejlédése, valamint a
KGST vegyiparan belil kialakulé szakosi-
tas és munkamegosztas megteremti a targyi
feltételeit a muanyagok fokozottabb alkal-
mazédsanak, éppen ezért sziikségesnek lat-
szik faiparon beliil egy olyan kutato-, fej-
leszt6- és koordinalo-bazis létre hivdsa,
amely a mianyagok faiparon beliili elter-
jesztésével, propagalasaval, megfelelé szin-
vonalon foglalkozna, s egyben segitséget
nyudjtana a felhasznal6 tizemeknek alkalma-
zastechnikai és technolégiai kérdésekben.

Szamitasba veheté intézmények

Faipari Kutaté Intézet
Faipari Gyadrtdastervezé és Szerkeszté Iroda
2. Javasoljuk, hogy a Faipari Tudomanyos
Egyesiileten beliil a mtanyagok faipari al-
kalmazasaval foglalkozé kozponti mianyag
bizottsagot hivjunk létre. E bizottsag felada-
tava kellene tenni az 1. pontban emliteit
agazati-fejlesztési bazis megteremtésére vo-
natkozé javaslat kidolgozasat. A tovabbiak-
ban pedig a mianyagok faipari alkalmaza-
saval osszefliggé kérdések folyamatos vite-
1ét és napirenden tartasat, az egyesilet kii-

16nboz6  szakosztalyainak, valamint a
MTESZ megfelel6 egyesiileteinek bevona-
saval. .
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Butoripari ankét 2. kézlemény. Hozz4iszélasok

Boédogh Istvdn bevezet6 eléadasahoz kapeso-
16dva két felkért hozzaszolo elbadasa kovetke-
zett, melyeket kivonatosan az aldbbiakban is-
mertetiink:

Partos Andor,
Konnydipari Minisztérium,
Iparfejlesztési Féosztaly

Bevezet§jében Udvozolte az ankét résztve-
voit és a szakosztaly azon kezdeményezését, hogy
ezt az igen fontos problémat — a butoripari al-
katreszgyartas kérdését — tiizte napirendre. A
tovdbbiakban elmondja, hogy a téma aktualiti-
sat és fontossidgat alatamasztja a butoriparban
1965. évben lezart Kozponti Népiellenérzési Bi-
zottsagi altalanos vizsgalat megéllapitasai nyo-
man sziiletett GB-hatarozat, amely a bttoripar
elott 4ll6 legfontosabb teendék végrehajtasara
vonatkozik. Ez a hatarozat napjainkban szamos
kérdésben alapul szolgal a fejlesztés f6bb irdnyai
meghatarozasa tekintetében. Toébbek kozott in-
tézkedik a mai ankéton szerepl6 témara — az al-
katrészek meéret-tipizdldsdnak megvaldsitasira
— vonatkozdan is.

Ugy érzem, az el6adis utdn mindannyiunk
el6tt vilagosan tiikréz6dik a feladat: meg kell te-
remteni a butoriparban is — a més, nagyobb
gyaripari multtal rendelkez6 iparagakhoz — pl.
a gépiparhoz hasonléan — a tipizalt elemekbdl
torténé gyartast és ezzel a butoriparnak még a
faiparon beliili lemaradasat is be kell potolni. Az
épliletasztalosipar ugyanis, mint ismeretes, ko-
rabban felismerte a tipizdlas megvalésitdsanak
fontosségat, és hasonlé adottsagai mellett, jo fej-
hosszal megelézte e téren iparagunkat.

Elmaradottsagunk a tipizalds vonalan meég
szembetlinébb, ha nem més iparagak, hanem a
kérnyezé barati és t6kés allamok butoriparaban
elért eredményekhez hasonlitjuk a hazai butor-
ipar jelenlegi kezd6 lépéseit. Ha més, hasonlé
adottsdgokkal rendelkez dllamok biitoriparanak
fejlédését vizsgaljuk, tapasztalhatjuk azt a to-
rekvést, hogy a termelékenység emelésének, az
alldeszkozok jobb kihasznaldsanak érdekében az
egyes dolgozék munkajat a lehet6 legnagyobb
mértékben kivanjik szakositani. Ennek biztosi-
tasa érdekében elsésorban a butorgyarak kozoft
éles profilmegosztast alkalmaznak és ezen beliil
az egyes termelbegységek kozott modell-mély-
ségben is megosztjak a termelést. Nem keveredik
tehat egy-egy termelbegységen beliil a halészo-
bék, az asztalok, a szekrénybutorok és fekhelyek
gyartasa, mint a nalunk alkalmazott parhuzamos,
vagy pedig periodikusan ismétl6dé gyartds-szer-
vezés mellett.

A szakositott vallalatok nagyfoku speciali-
zaléddsa kovetkeztében az lizemek berendezései
sem univerzalisak, azok csak az adott cikkesopor-
tokba tartozé, azonos technolégiaval eléallithatéd

* A FATE Butoripari Szakosztalyanak 1966. jun. 21-i
ankeétjan elhangzott hozzaszolasok.

termékek gyartasat teszik lehetévé, de azt sokkal
gazdasdgosabban, jobban gépesitve, szerszamoz-
va, célberendezésekkel ellatva, és sablonozva.

A szakositas mellett az egyes dolgozék mun-
kadjanak eredményességét a méretek egységesi-
tésével, modullméretek kialakitasaval, az alkat-
részek mérettipizalasaval tovabb tudtak fokozni.

Bédogh elvtars beszamoldja utidn nem kell
részleteznem, hogy ezzel az azonos technolégiai
folyamaton beliil mennyi gépallitasi és atallasi
veszteségidé volt kikiiszobolhet6 és megvalbsita-
sa utan nalunk is mennyi improduktiv idé valik
majd hasznosithatéva a kozvetlen produktiv ter-
melés szamara. .

Magyarorszagi viszonyok k6zott ennek kiils-
nos jelentésége van. Azt az NDK-ban megval6-
sitott elvet — pl. hogy ,,egy lizemben csak egy
modellt minimum 3—4 évig gyartani” nalunk
nem lehet egyelére megvalositani. A fogyasztok
novekvs valasztékigénye és a butortermels egy-
ségek szama ezt nem teszi lehet6vé. Lehetséges
azonban — mint pl. ahogy a CARDO Butorgyar
ban a kézeljoviben tervezziik — olyan alkatrész-
csaladbol kialakithato butorok gyartisa, melyek
megjelenési formdjuk, funkcidjuk, esztétikai
osszhatasuk vonatkozasaban élesen kiilénbéznek
egymastol, de gyartasi technolégidjuk azonossa-
ga mellett az alkatrész-tipizalas kévetkezménye-
ként az egyes modellek kiilénb6z6 elemeinek
osszevont, nagysorozatu legyartasat teszik lehe-
tévé. :

A Berlin korzetében levé biesenthali butor-
gyar 3 éve papirfurnérral, tin. Dehafollal boritott
Varia butorokat gyart két telephelyen, technolé-
giai szakositdssal. A gyartott 15 kiilénb6z6 mo-
dell-varidci6, melyet a kereskedelem kivalasz-
tott, 79 féle kuilonboz6 alkatrészb6l allithaté dsz—
sze. Ez a szdm természetesen tartalmazza a fura-
tok, vasalasok és esetleges egyéb eltérések mel-
lett, kiilonb6z6 rendeltetésre hasznalt azonos
meéretu alkatrészek szamat is. Méretek szempont-
jabol, tehat még ennél is kevesebb alkatrészféle-
seggel dolgoznak, ami a gyartast hihetetleniil le-
egyszerusiti.

A természetes furnér helyett alkalmazott
mifurneér, a tipizalt alkatrészek kaliber szerinti
meéretpontos megmunkéldsa azonban még szam-
talan variaciés lehet6séget rejt magaban. A ve-
vOk a kereskedelemben beszerezheté alkatré-
szekb6l, oldalak, ajtok, polcok, valaszfalak stb.-
bél sajat egyéni ifzlésiik, lakaskortlményeik,
vagy ¢ppen anyagi lehetéségeik alapjan tetszés
szerinti szekrénysor-valtozatot alakithatnak ki,
vagy novelhetik meglevé berendezéseiket, Az al-
katrészek kiképzése olyan, hogy mind magassagi,
mind pedig szélességi irdnyban a butorsor nével-
hetd, a vizszintes, illetve fiiggéleges falak kett6-
zése nélkll. A széls6 oldalakon a valaszfalakhoz
hasonloan kiviil is a furatok talalhatok, az eset-
leges tovabbi csatlakozo6 elemek csapjai szamara,
és novelése esetén a mlianyagtakaré gombok el-
tavolitasa sziikséges.
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A 15 alaptipust egyébként a minta utani ér-
tékesitést lehetévé tevé dobozolt kivitelben —
természetesen alkdtrész formaban Osszeallitas
nélkiil csomagolva — szallitjak. Az alkatrész pot-
lasat, vagy egyéni kivanalom szerinti Osszedlli-
tasat, a szekrénysor novelését szolgalo szolo-al-
katrész forgalmazasa névekvé tendenciat mutat
és a gyar termelésének mintegy 20%-ara teheto.

Azt hiszem a biesenthali tizemben megvalé-
sitott rendszer nalunk is kovetendd ut €s a Fa-
ipari Gyartastervez6 és Szerkeszté Irodaban je-
lenleg folyé fejleszté munka eredményeként,
gyartastechnikailag és esztétikailag is kedvezo,
jol hasznalhaté modull-rendszert fognak kidol-
gozni.

A tovabbiakban a gyartasszervezés kérdésé-
vel foglalkozva elmondta, hogy ilizemeinkben je-
len koriilmények kozott a parhuzamosan gyar-
tott és a periodikusan ismétlédo, a széles valasz-
1ékot biztosité sokféle modell gyartasszervezése,
programozasa és az alkatrészek komplettirozasa
okozza a legnagyobb gondot. A méretek tipiza-
lasa utdn az egyes azonos méretben készitett al-
katrészek tébbiéle modell kiillonb6zé elemeiként
is hasznalhatok lesznek, igy a jelenlegi gyartma-
nyonkénti alkatrészprogramozasi rendszer cél-
szerttlenné fog valni. A fejlettebb gyartdasi méd-
nak fejlettebb szervezési, irdnyitdsi rendszert
kell magéval hozni.

Alkatrészgyértasnal a gyartaselokészités,

programozds, a készaru-rendelést elsé lépésként
alkatrészekre bontja és a tovabbiakban csak ezzel
szamol. A gyartmany és modell fogalma a gyar-
tas sordn csak a szerelGben, illetve — alkatré-
szekben torténd kiszallitis esetén — a csoma-
goloban szerepel. Mivel az egyes alkatrészek
azonos méret mellett a kiilénb6z6 gyartmanyock-
hoz, illetve funkciockhoz kiilonbozé megjelenési
formaban sziikségesek, megfelelé kataszteri sza-
mozasi rendszerbe torténé sorolasuklkal kell biz-
fositani azonosithatésagukat. A szamozasi rend-
szer decimalis felépitést és ezzel lehetéveé valik,
hogy a megnevezést helyettesité szam az adott
elem valamennyi jellemzdéjét tartalmazza. A de-
cimalis felépitésti szamozasi rendszer, ami az
egyes helyértékek szamaival jelzi az alkatrész-
alapanyag fajtajat, furnérboritdsat, méretcso-
portjat, feliiletkezelését stb. lehetové teszi a
gyartaselékeészités és programozas gépi, pl. lyuk-
kartyarendszer(i adatfeldolgozasat.

Ennek alapjén konnylszerrel szamithaté
egy-egy termelési idészak kapacitasa, a gyart-
manyosszetételnek megfelel6 pontos anyagsziik-
séglet, munkaidé-sziikséglet stb.

Bédogh elvtars el6adasaban ismertette az
alkatrészgyartd lizem megvaldsitasaval kapeso-
latos koncepciot, amely a tipizalt alkatrészek
bazisan megfelel6 mérettiirés betartasival realis,
helyes elképzelés. E téren mar — éppen a kedve-
z6tlenebb lizemi adottsagaik miatt —, a szovet-
kezeti butortizemek jelentés elérehaladast tet-
tek. Az atszervezés utan a minisztériumi butor-
ipari véllalatok gyaregységei kozott is kezd ki-
bontakozni egylittmiikédés — pl. a Budapesti

Butoripari Vallalatnal kozpontositott furnér-
szabaszat stb.

Ezen kezdeti 1épések utan szlikségszerden ki
kell alakitani a butorgyartasban a gyarak kozott
a technoldégiai folyamat mélyebb szakositasat,
természetesen a tipizalt alkatrészgyartas bazisan.

A CARDO Butorgyar tervezett rekonstruk-
ci6janal is £6 torekvésiink a gyori és tatai lizemelk
kozotti éles munkamegosztas. A gyori lzemet
csak lapgyartasra és szerelésre, a tatait pedig ki-
zarolag flirészarubol késziils alkatrészek gyarta-
sara kivanjuk szakositani. Ezt a kooperaciot ta-
masztja ala tobbek kozott a butorgyartas alap-
anyagainak megvéaltozésa, a flirészaru részara-
nyanak sziikségszerii, nagymérvii csokkenése is.
A szakositott alkatrészgyartas mellett az anyag-
osszetétel jelentds valtozasa sem igényel kiilon
tzematszervezést a lapfeldolgozé, szereld lizem-
ben, hanem a flrészaru feldolgozé gyaregység-
ben késziilé alkatrészeket — miutan azok mar
meghaladjak majd a torzsgyar sziikségleteit —
mas lizemek felé kell értékesiteni.

Az lizemek nagyfoku specializaldsanak ma
még — szallitasi, szervezési és egyéb nehézsé-
gekre valo hivatkozassal — sok ellenzdje van, de
bizom abban, hogy a mai ankétunk e kérdésben
is megfelels a fejlédés iranyaba mutato, egységes
allaspontot fog kialakitani.

Pajzs Zoltan,
Szék- és Karpitosipari Villalat

Hozzéaszolasaban foglalkozott a tipizélt al-
katrészek gyartasi lehet6ségével a székgyartas-
nal. A probléma ugyan sokban kiillonbozik, a kor-
puszbutor-gyartastol, a gazdasdgosabb termelés
alapfeltétele azonban a székgyartasndl is hasonlo.
Azonos, vagy kozel azonos tipusok alkatrészeinek
nagy széridban valé gyartasa.

A székgyartas Eurépaban az utolsé 6t évben
oridsi fejlédésen ment at, a fejlédés még nap-
jainkban is felfelé ivel.

A szék ma divatecikké lett, ennélfogva 6riasi
keresletnek 6rvend, ez azonban magéval hozza a
sokféle tipusok iranti keresletet is. Mi is allan-
doan keressiik a tipizélas lehet6ségét, ami a gyar-
tasi koltségek csokkentésének egyik legfonto-
sabb bazisa.

Mathias: Thonett vilaghirdi székgyaros az
1900-as években kezdett tipizalassal foglalkozni.
Ot darabbél &ll6 székcsaladokat dolgozott ki,
hallatlan eredményeket ért el az akkori szék-
gyartasban. Hajlitott székeket Kozép-Eurépa-
ban, tébb mint 16 gyaraban allitottak €l6, egyed-
uralkod¢ lett a vilagon és azt tobb mint 30 évig
meg is tartotta.

Eurépaban ma mar mindentitt keresik a
székgyartas racionalizalédsi lehet6ségét, valami-
lyen tipizédlasi folyamat mindentitt megtalalhato.

Egy mai, modern széknek atlagban 12 db al-
katrész eleme van.

Ha megnéziink egy par nemzetkozi székgyar
napi kibocsato képességét fantasztikus szdmok
jonnek ki- '



356,

Faipar XVI1. évf. (1966), 11. sz.

Fritz Hausen cég Dania

Leinenkugel cég NSZK

Bucovicei Székgyar Cseh-
szlovakia

Egyik zasrabi székgyar
Jugoszlavia

Debreceni gyaregyseég

5000/nap = 60 000 alkatrész
3500 map — 42 000 alkatrész

3000/nap = 36 000 alkatrész

2800/nap = 33 000 alkatrész
2500/nap = 30 000 alkatrész
Budapesti gyaregység 1500/nap = 18 000 alkatrész

A fentiekb6l vilagosan kovetkeztethets,
hogy a tipizdlsban o6riasi koltségesokkentd le-
hetdség rejlik.

Ma mér az is egyértelmuen bebizonyosodott,
hogy a székgyartasban is alkatrészgyarto folya-
matokat kell szervezni. Pesti gyaregységiink a
jelenleg foly6 rekonstrukeié utan attér a teljes
alkatrészgyartasra, ezen beliil a maximalis tipi-
zalt alkatrészek kialakitasara.

Az eddig ismert legmodernebb székgyarto
gépekbél, alkatrészgyarto gépsort fogunk kiala-
kitani, ahol az alkatrészek mechanikus szallitd,
gorgés kocsikon kozlekednek gépt6l-gépig. Itt
kivanjuk legyartani a mindenkori termelésiink
legtipizalhatobb alkatrészeit. S ezt a teljesen uj-
szert termelési folyamatot az Erdészeti és Fa-
ipari Egyetem Gépészeti Tanszékével kozosen
probaljuk megoldani.

Egyik legnehezebb probléma a kiilf6ldi part-
ner altal hozott szék-tipus alkatrészeinek tipiza-
lasa. Neheziti a helyzetet a kiilonb6z6 tdjegysé-
gekre torténd exportalas is. Az tilébutor méreteit
anatomiai kovetelmények szabjik meg, ezen kii-
lonboz6 allam-csoportoknal valtozé méreteket
képviselnek. Pl.:

Skandinav tipus.

Holland tipus.
Német-Belga-Osztrak tipus.
Angol tipus.

Kanada tipus.

Téavol- és Kozel-Keleti tipus.

Jugoszlavia pl. a fenti allamok gyartmanyait
ugy probalja tipizalni, hogy a fent nevezett alla-
mok export termelésére egy-egy kiilén gyarat
létesitett.

Jelenleg Anglia, Kanada és Tavol-Kelet ex-
portalo gyarai mar lizemelnek.

Jugoszlav export évi 5 millio db szék — Ma-
gyarorszag evi 420 000—460 000 db.

Gétja a tipizalasnak, hogy nines 6nallé ter-
vezésl szektipusaink. Pl. a daniai Fritz Hausen
cég sajat tervezésu széket gyart (Plywood-rend-
szeru), évi kb. 1,5 milliot USA részére 6 éve.
100%-o0s tipizalast ért el, 1 szék el6allitasa kb.
15 perc.

Addig, mig az eurdpai piac izlését tokélete-
sen ismer6 tervezéink nem lesznek, azaz nem a
sajat tervezést tipusainkat adjuk el kilfoldre,
csak részleges tipizalasrol beszélhetiink. Milyen
tipizalt elemekkel lehet a székgyértasban, racio-
nalis termelést elérni?

1. Els6 és hats6 labazatok legalabb 5 tipusbél
allé székesaladnal mindig azonos lehet.

2. Tamla beosztés — véltozasokkal el lehet ke-

rilni az uniformizalt latszatot.
3. A tervezdknek is figyelembe kell venni a ti-
pizadlds lehet6ségeit. Sokszor indokolatlan

meéretelterések jelentkeznek a forma terve-

Zésnel,

4. A bevizsgalé intézmények is, igen sokszor
egy-egy bemutatott tipusnal — aminél mar

a tipizalas lehetdségét figyelembe vettitk —

meéret médositdsokat irnak eld, ami mar a

tipizdlast megzavarja.

A mai ankétot ugy értékeljiik, hogy utmuta-
tas egy fejlettebb termelési forma felé, amit
azonban a piac még nagymértékben befolyasolni
fog, negativ vagy pozitiv irdnyban. De az a tény,
hogy mar szervezett forméban targyaljuk a tipi-
zalas lehet6ségét, a butorgyartésban, biztositék
a kezdeti nehézségek tuljutasara.

A két felkért hozzaszolo eladasa utan ke-
rilt sor a vitdra, amelyben tébben az aldbbiak
szerint fejtették ki nézeteiket:

Glatz Janos,

Budapesti Butoripari Vallalat,
Gyartmanyfejlesztési Csoport :

Hozzaszolasdban foglalkozik az alkatrészti-
pizalas megvalositasanak lehetéségével. Alapfel-
tételként hatarozza meg: a tipizdlast ugy kell
végrehajtani, hogy az ne okozzon érdekellenté-
tet a gyarto vallalat — a kereskedelem és a fo-
gyaszté kozott. A butortipizalas utan is elégitse
ki a fogyaszt6 érdekeit, azzal, hogy tovébbra is
széles valasztékot biztositson, az esztétikai és
funkciondlis igények teljes mértékd kielégitése
mellett. Ezt, véleménye szerint ugy lehet elérni,
hogy meg kell sziintetni a butor értékesitésénél
— es a gyartasnal is — a fix butorcsoportok, un.
garniturak fogalmat. Helyette egyedi butorokat
kell forgalomba hozni olyan széles valasztékban,
hogy mindenki megtaldlja a kivdnsaga szerinti
butort.

A valasztékot tovabb lehetne béviteni cse-
rélheté alkatrészek, szerelvények alkalmaza-
saval.

Ennek megval6sitdsahoz igen komoly mii-
szaki-technologiai és szervezési el6késziiletek
sziikségesek. .

A tovabbiakban ismertette azokat az elkép-
zeléseiket — melyet Németh Antal kollégajaval
egyutt dolgoznak ki — hasonl6 jellegti témaban
a Budapesti Butoripari Vallalat részére.
Ziegenheim Dezsé,

a Budapesti Batoripari Vallalat

Il. sz. gydregység:

A tipizalt alkatrészekkel kapcsolatosan el-
mondja, hogy ezeknek kialakitisat a butor ter-
vezésénél kell elkezdeni és végre el kellene oda
jutni, hogy a Faipari Gyartastervezd és Szer-
keszt6 Iroda a butorok tervezésénél figyelembe
vegye fokozatosan a tipizalt alkatrészek alkal-
mazasat.

A technologiai szakositassal kapcsolatosan
példaként hozza fel a volt Otthon Butorgyar és
ennek csomori telepe kozott kialakitott technolé-
gial szakositast, melynek keretében a tomorfa al-
katrészek kimunkalasat Csémoron végezték igen
J6 eredménnyel. A technolégiai szakositasnal
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mindenesetre a szallitasi koltséggel szamolni kell
és ez csak jo szervezéssel lesz gazdasagos.

Liibke Roland,
okl. gépészmérnok

Kapcsolodott Bodogh elvtars eléadasihoz és
az uzemek felelésségének kérdésérdl beszél ab-
ban a megvilagitasban, hogy egy-egy uj termék
bevezetésénél a sziikséges kapacitids — gazdasagi
szamitdsokat el kell végezni, enélkiil az lizemek
az uj termék vallalasanal konnyen keriilhetnek
olyan helyzetbe, hogy athidalhatatlan szik ke-
resztmetszettel keriilnek szembe, vagy az utékal-
kuléeional dertl ki, hogy a termék rafizetéses.

Az alkatrészgyartds kerdésével a faiparban
mar hosszu 1d6 ota foglalkozunk. Sajnos itt a
megfelelé elérehaladast még napjainkban sem
lehet tapasztalni, pedig a korszerd gyartas alap-
feltétele kellene, hogy legyen az alkatrész-
gyartas.

Alkatrészt lehet gyartani nemcsak két vagy
tobb fézisban, hanem a volumentél fiiggéen,
esetleg egy helyen is.

Az alkatrészgyartas egyik lényeges kérdé-
sére, a méretpontossagra a tlirések és illesztések
kérdésére hivja fel a figyelmet. Meg kell szervez-
ni a gépek pontossagi vizsgalatat, a méretellen-
Orzest, akkor elképzeléstinket meg tudjuk valo-
sitani.

Kali Gabor,
Budapesti Bttoripari Vallalat

Hozzaszolasaban a mindségellenérzés és a
méretellen6rzés kérdésvel foglalkozik. Elmond-
ja, hogy a BUBIV-nal folyamatban van a mate-
matikai-statisztikai ellenérzési modszerek be-
vezetése. Reméli, hogy ennek a moédszernek si-
keres alkalmazasaval egy lépéssel kozelebb ju-
tunk az alkatrészgyartas megvalésitasahoz.

Banhidi Antal,
Faipari Gyartastervezd és Szerkesztd Iroda

Hozzészolasaban felveti, hogy az eléadé hol
keépzeli el az els6 gyartasi fazis lezarasat, a furne-
rozasnal, vagy pedig a pontos gépi kimunkalas-
nal. Vélemeénye szerint a furnérozasnal kellene
az els6 szakaszt lezarni, mert igy a szallitas koz-
ben eléforduld esetleges meghibdsodasok a to-
vabbiak folyaman még kikiiszébolhetok.

Josa Jené,
Tisza Batoripari Véllalat =

A szerkezeti és technologiai tipizalas jelen-
tésegével foglalkozik. Elmondja, hogy a Tisza
Butoripari Vallalatnal a méretek tipizalasa mel-
lett a 16 hangstlyt a miiveletek és technologidk
tipizalasara forditjak. Ezzel elérték, hogy ha-
sonl6 alkatrészeket példaul keretek, keretes la-
pok stb. fliggetlentl a méretétsl, egyfajta tech-
nolégiaval, egységes muveleti sorrendbe késziil-
nek és igy a kb. 5000 alkatrész legyartasa 200
miuveleti csoportra volt bonthaté.

Domjan Gyula,
Tisza Batoripari Vallalat

Kapesclodva Josa elvtars hozzaszélasihoz,
elmondja, hogy a valaszték bovitésé¢hez hozzase-
gitett az a tény is, hogy a Mohacsi Farostlemez-
gyar ma mar 40 szin variacioban gyart feliiletke-
zelt farostlemezeket, melynek segitségével a va-
lasztékot tovabb lehet boviteni. Példaként hozza
fel, hogy ugyanaz a tipusu konyhaszekrény mas
szin wvaridcioban, teljesen eltéré megjelenést
mutat.

A konyhaszekréenyek gyartasanal kialakitot-
tak a 100, 125, 150 és 180 cm szélességli szekré-
nyeket, melyek elsésorban kilon also és felsé
résszel van varialva, széles valaszték Osszealli-
tast tesznek lehetévé.

Nagyvallalati szinten arra torekszenek, hogy
minden gyaregység alkalmas legyen alkatresz-
gyartasra is — de tekintettel a teriileti szétszort-
sagokra — az alkatrészekbdl készterméket is
tudjanak szerelni. Nehézségként emliti meg,
hogy a kereskedelem a megrendeléssk feladisa-
ban altalaban bizonytalan és ezaltal a termelést
is bizonytalanna teszi.

Helyesnek tartja a szallitasi koltség keres-
kedelemt6l az iparra valé atiranyitasat, mert
e téren az ipar maga donti el, hogy nagy szériat
gyart-e és azt széles teriileten teriti, vagy kis
széridkat és a gyaregység kozelében helyezi el

Befejezésiil 3 kérdést szeretne a FATE Bu-
toripari Szakosztalyon keresztiill megoldatni,
vagy legalabbis az illetékesek felé felvetni, ezek
a kovetkezdk: '

1. legyen érvényes a kis széridra vonatkozo
felar, a butoripari termékekre is;

2. uj termék esetén a butoripar is kaphasson
termékeire felarat; '

3. az export biztonsdgi tartalékra vonatakozo
rendelet legyen érvényes a butoriparra is.

Dr. Petri Laszlo,
Faipari Kutaté Intézet

Kiemelte az el6ado altal bemutatott munka-
igenyt jelz6 tablazatoknak azt a bizonyitéd erejét,
hogy a jelenlegi gyartasmenet és technologia
mellett feltétlentil sziikség van az alkatrészgyar-
tas valamely formajara, mert kiilonben a butor-
gyartas jelenlegi adottsagai kozott nem tud gaz-
dasagosan megbirkozni a valasztékbovités és a
kis (kézép) sorozatok problémaival.

Ami az alkatrészgyartas és tipizalas meg-
valositasat illeti, van a célkitlizesnek egy komoly
gazdasagi kérdése: az alkatrészgyartids megszer-
vezésének beruhézasi koltségei (dtszervezés, ta-
roléhelyek stb.) tovabba az alkatrésztarolassal
egyuttjaro eszkozlekotési koltségek (amelyek a
késziiltségi fokkal novekednek), mint terhek ho-
gyan tartanak egyensulyt a gyartasi koltségek
csokkenésével. A tipizalds, vagy az alkatrész-
gyartas onmagaban csupan az atallasi koltségek-
ben és a gyorsabb atfutasban jelentenek elényo-
ket, amelyek lényegében extenziv jellegi kolt-
ségesokkentést takarnak. Ezek az elényok nem
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biztos, hogy ellenstlyozzak az emlitett terheket,
ezért mas felszélalok véleményéhez csatlakozott
abban, hogy célszerii a gyartasmenet és az egyes
résztechnologidk racionalizalasa is ahhoz, hogy
az alkatrészgyartis elényei gazdasagilag is je-
lentkezzenek.

Lele Dezsé,

Batoripari Szakosztaly titkara

Osszefoglalja az ankét eredményeit, megko-
szoni a hozzaszolasckat, melyekbdl sok kiegészitd
gondolatot lehetett talalni, mellyel kiilénbo6z6 ol-
dalakrol vilagitottak meg az eléadé altal elmon-
dottakat.

Az a véleménye, hogy egy gyartasi modszer

megvalasztasanal mindenekel6tt meg kell nézni,
hogy mi az oles6ébb és elsésorban a gazdasagossa-
got kell szem el6tt tartani.

Figyelembe kell venni a kapacitas kihaszna-
last, illetve a leterheléseket, a szallitasi koltsége-
ket, és mindazokat a tényezdket, amelyek a gyar-
tas onkoltségét befolyasolhatjak.

A korszeri vasalasok, feliiletkezelt lapalkat-
reszek eppugy hozzatartoznak a kérdés megolda-
sahoz, mint a méretpontossag, korszera technolo-

' gidk alkalmazasa vagy éppen a csomagolas keér-

dése.
Eredményeket csak a kérdés komplex vizs-
galataval és megoldasaval lehet elérni.
LT




Budapesten iilésezett a KGST Konny(iipari Allandé Bizottsigok
Faipari Munkacsoportja

A KGST Fafeldolgozéipari Allandé Munka-
csoportja 2. uUlését oktober ho 4—12-ig tartotta
meg Budapesten. Az tlésen Mosonyi Istvdn, az
OEF vezet6jének helyettese, az Allandé Munka-
csoport elndke vezetésében Osszegeztek az elmult
évben befejezett munkéak eredményeit, javasla-
tokat dolgoztak ki a befejezett témak realizala-
sra és az 1967. évi egylttmukodeési témakra.

A megvitatott kérdések kozott szerepeltek
a kutatasi egylittmiikodés kiszélesitése és elmé-
lyitése, az informaciocsere szervezett alapokra
helyezése. A ma mar széles felhasznalasi tertlet-
tel bir6 agglomeralt lapok (a farostlemez, fafor-
gacslap) egységes vizsgalati modszerének kimun-
kélasa, a gombfa- és flirészaru-vedelem korszeri
moédszerei, a butoripar fejlesztésének f6 irdnyai
és masok.

Az ilés munkajaban valamennyi orszag
képviselte magat. Oréminkre szolgalt, hogy a
rendelkezésre allo — viszonylag kevés idét — a
delegaciok arra is felhaszndltak, hogy az iroda-
lombol mar ismert eredményeinket a faipart il-
letéen a helyszinen is tanulmanyozzak. Igy fel-
keresték a budapesti butoripari vallalatot, a bu-
dapesti flirészeket, a mohacsi farostlemezgyarat,
a tokodi fatelitét, majd kozos tizemlatogatas ke-
retében Szombathelyre is ellatogattak.

A FATE 4&ltal rendezett barati Gsszejovete-
len, ahol Somogyi Ldszlé, a FATE fétitkara me-
leg szavakkal Udvozolte a megjelenteket, részt
vett Féldes Ldszlo, a miniszter elso helyettese, az
OEF vezettje is. A kellemes légkorben lefolyta-
tott beszélgetések kozéppontjaban a faipar fej-
lesztésével kapesolatos kérdések allottak. Ezeket
a gondolatokat roviden tgy lehetne jellemezni,
hogy a faipar gyors titemil fejlesztése napjaink-
ban a fagazddlkodds megjavitisinalk kulcskér-
dése valamennyi résztvevd orszagban.

Ezért is fontos, hogy a magunk részerol te-
gylink meg mindent az egylttmikodés tovabbi
elmélyitésére, a kozids osszefogasbol fakadd le-
het6ségek hasznositasara.
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Ez évben aprilis 15-t6l 24-ig
Parizsban faipari gépkiallitast
rendeztek, melyen szamos kil-

foldi kiallito a legkorszertbb fa- |
ipari gépkonstrukciokat mutatta

be. A kiallitas anyagabdl néhany
hazankban is érdeklédésre
szamottart6 — gépujdonsagrol
adunk rovid Aattekintést olva-
soinknak.

Nyolcorsés mardgép kiegészi-
to berendezésekkel (1. dbra).

A gép a Hemag cég gyartma-
nya, § nyole margorso, mely re-
volverpad-szertien beépitett, 15
—20 profileserét biztosit. For-
dulatszama, sebességvalto alkal-
mazdsaval  3000—10 000/perc.
Ujdonsag még, hogy mardorsén
két kés is befoghato, s ezzel egy-
szerre 16, vagy ennel tobb szer-
szammal is lehet dolgozni.

Az FO 600-HY tip. automati-
kus kopirmardgép (2. abra), mely
A. Knoevenagel cég gyartmanya,
ivelt székiilések és hattamlak
megmunkalasara alkalmas, biz-
tositja az élek marasat is. Els6-
sorban az ulébutor-gyarak tud-
jak gazdasdgosan kihaszndlni.
Mint a képen is lathato, célszer(
két gépet egymas mellett elhe-
lyezni, mert ez esetben a két gép
egyszerre lzemeltethetd és ke-
zelését egy f6 is el tudja latni.
Beépitett automatikus olajhid-
raulikus vezérléssel miikodik. A
kisebb lzemek részére egysze-

ribb kivitelben is késziil, ezek
~ azonban félautomata megolda-
stiak és stritett levegd vezérlés-
sel mikodnek.

Védészigeteléssel elldtott kézi-
Jlirészgép (3. dbra). A SKIL cég
legijabb, 514 H tipusu. elektro-
mos kézi flrészgép, teljesitmé-
nye 4000 loket/perc, mely egy-
ben a legnehezebb formak kiva-
gasat is biztositja. A kéziflirész-

Faipari gépujdonsagok a parizsi kiallitason

ta, fém és muiianyagokhoz egy-
arant alkalmazhato. A flrészlap
gorgbs vezetésli és az anyagba
tortént behatoldsa utan a mély- .
pontrol walo felemelkedésével
egyidejlleg a valyat tisztitdsat is
elvégzi. Ezzel a flrészlap éleinek
tartamat jelentésen meghosz-
szabbitja. A formatervezé olyan
megoldast keresett, hogy a kézi-
szerszammal megeréltetés nél-
kil lehessen dolgozni. A flrész-
por elszivasat a beépitett auto-
matika biztositja. Tovabbi el6-
nye a gépnek a motor leégését
kikiiszobolé kétszeres védelem,
valamint a beépitett zavarszliiré
berendezés (radid). Normal kivi-
telben harom kiilénbozé flrész-
lappal kertl forgalomba, mely
azonban nem zarja ki tovabbi
flirészlapok alkalmazasat.

1. ébra. Asztali maré-robotgep nyole
orséval

Szilankmentes miianyag

2. dbra. Automatikus kopirmarogép
FO 600—HY tipus, kettds feldllitasban

szabdszgép

A muanyagok szilankmentes
vagasanak problémajat oldotta
meg a Max Draener cég a késsel
mikodoé elektromos szerszam-
géppel (4. dbra). A beépitett uni-
verzalis motor teljesitményfel-
vétele 160 W. A szabaszgép su-
lya: 1,6 kg. A kemény falemez,
pavatex, renovite, karton, silva-
kolor stb. lemezeket 5 mm;

3. abra. Véddszigeteléssel ellatott kezi
flirészgép 514 H tipus

4. abra. Elektromos milanyagot vdgd ollé 1002 tipus

5. abra. Elektromos lemezvdago ollo, 1001 tipus
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6. abra.
gombolyitd gép AA-220 tipus

Koldokesap hosszvdago és

egyéb miuiianyagokat, mint pl.
textolite, formica, ultrapan, re-
zopal, celamin, formitex stb. 3.5
mm vastagsagig vag.

Alkalmas a kézi szabaszgép
padléburkolé muanyagok, mint
inlaid, lin6leum, furnér és cser-
hanté szarazfa vagasara is.

Az alkalmazott kés — uténéle-
sités nélkiil — mintegy 400 o6ra
zavartalan uzemeltetést biztosit.

A cég lemezvdgé olléja (5. &b-
ra) vaslemezt, 1,2 mm, konnyd
fémlemezt pedig 2 mm vastagsa-

gig vag. A véagasnal biztositott
pontossagi tirés — sorjaképzo6-
dés nélkul — és vagasi forméatol
fluggetlentiil — 0,1 mm.

Nagy teljesitményti. koldok-
esap-hosszvdgo és gombolyito-
gep (6. abra).

Huzamos idén keresztil a
Ludwig Loser KG. cég AA-200
tipust koldokesap-hosszvago és
gombolyité gépe kezdetben ma-
radéktalanul kielégitette a gépet
alkalmaz6 vallalatok igényét. A
termelés allandé novekedésével
a gép teljesitménye azonban
mind jobban elmaradt a kovetel-
meényektol. Ez késztette a céget
egy nagyobb teljesitményl gép
kiadasara. Az AA-220 tipusa gép
teljesitménye mar 8500 koldok-
csap)ora.

A gép dobtarcsaja vezet6 be-
rendezéssel van felszerelve és fo-
lyamatos korforgast végez. Min-
den egyes litem soran a tiplihuzo
gépen elére kimunkéalt és hor-
nyolt radbdl egy-egy koldokesa-
pot vag le és gombdolyiti le a vé-
gét. A gép munkadobjanak teljes
korforgasaval 24 db azonos mé-
retben leszabott és legombolyi-
tett koldokesap keriil ki. A gép
6—18 mm atmérsja és 29—150

mm hosszméreti koldokesapok
gyartasara alkalmas. Kiilonleges
dobtarcsa alkalmazasaval 29 mm
alatti hosszméretli csapok is
gyarthatok.

Az AA-220 tipus elénye, hogy
két kidobo allassal is tizemeltet-
het6. Az egyik kidobo allason a
kifogastalan mérettarté koldok-
csapok esnek ki, a méasik 4llason
pedig a nem mérettartos koldok-
csapokat dobja ki a gép automa-
tikusan. A csapok osztélyozasa
tehat tovabbi munkaeré nélkiil
oldhaté meg. A munkadob csiga-
kerék meghajtasuy, 0,35 LE valto-
aramu motor tzemelteti. A ma-
ro- és flrészfejet egy-egy egy-
mastol fliggetlenil is lizemeltet-
het6 valtéaramu motor hajtja
meg. A motorok mindegyike
aramrelén keresztiil automati-
kus hékapcsolé megszakito ve-
zérléssel van ellatva oly médon,
hogy lizemzavar esetén az 6sszes
motort egyszerre kapcsolja Ki.
Kivansagra kiilon fordulatszaba-
lyoz6 tarcsa is beépitheté a mun-
kadob fordulatszamanak fokozat
nélkili kapcsolasara.

(Die Holzbearbeitung, 2. szam, 1966.
aprilis. , Expobois 66. Angebot der

Holzbearbeitungsmaschinen in Pa-
ris”)



361

KULFOLDI LAPSZEMLE

A Holzindustrie szerkeszt6je D. Zemmrich,
aki a Német Demokratikus Koztarsasag kul-
dottségével személyesen is részt vett a decem-
berben megtartott Nemzetkozi Faipari Konfe-
rencian, ,,Az 5. Nemzetkozi Faipari Konferen-
cia Budapesten” és , Tapasztalatcsere Budapes-
ten” cimmel ismerteti a konferencidn, valamint
az egyes szekciokon elhangzott el6adasokat és
hozzaszolasokat. Tajékoztatast ad tovabba a de-
legicio tagjainak a magyarorszagi lizemekben
tett latogatasai soran szerzett személyes tapasz-
talatairél (1. abra). Beszamolojat fényképfelve-
telekkel egésziti ki.

Osszefoglalojdban méltatja a konferencia
jelent6ségét. Hasznosnak és sziikségesnek tart-
ja a faipar szakembereinek nemzetkézi konfe-
rencidkon torténé gyakori talalkozasat, mely
egyrészt a személyes kapcsolatok tovabbi kiépi-
tésére, masrészt tapasztalatok kolesonos kicse-
rélésére is lehetéséget ad. ,

Végiil a delegécio nevében kdszonetet mond
a Faipari Tudoméanyos Egyesiilet vezetéségének
a rendkiviil figyelmes vendéglatasért és elisme-
rését fejezi ki a nagyszerl rendezésért.

(M6bel und Wohnraum 1966. 3. szdm és Holz-
industrie, 1966. 3. szam.)
%

Az 1966. évi angol butorvasart Londonban
jan. 31. és febr. 4. kozott tartottdk meg.

A véasar nem sok ujat hozott: A teakfa meg
mindig a legkedveltebb, azonban a paliszander
is mindjobban tért hodit.

Az 4gyak szélesebbek és hosszabbak lettek,
a karpitozott butorok vonatkozasaban a kénye-
lem biztositasa a £6 szempont.

A legnagyobb fordulat a haloszobabutorok
terén tapasztalhaté. Ugyanis a gyarté cégek
mind nagyobb része kinédlja a ruhas-szekrénye-
ket, toalett-asztalokat, a kiskereskedelem vi-
szont a vasarlék érdeklédése folytan a beepitett
butorokat forgalmazza szivesebben.

£

A Hollandidban megtartott utrechti vasar,
amelyen Belgium, NSZK, Spanyolorszag, Olasz-
orszag és Anglia vett részt, szintén nem sok ujat
hozott. Két dolog azonban feltétleniil emlitésre
mélté. Az egyik, hogy Hollandidban is a teakfa
a legelterjedtebb, és a szakemberek véleménye
szerint hosszt ideig az is marad, tovabba, az
egyes gyarté cégek véleménye szerint a hagyo-
manyos butorformak — stilusok — hamarosan
visszatérnek. Az ezt vallo cégek éppen ezért kii-
16nboz6 dekorativ jellegli butorokkal jelentek
meg a vAasaron.

Emlitésre mélté tovabb4d, hogy a modern
butorok szerkezetében mind nagyobb szerepet
kapnak a fémvazak, illetve a fémalkatrészek (4.

1. abra. A delegdcié tagjai az egyik konyhabitort gyarto
budapesti iizemben

2. abra. Ulébitor fémuvdzzal

3. abra. Fémldbakon nyugvd ,karpitozott pad”’ ldgyabb,
gombélyitett formamegolddssal



362

Faipar XVI. évf. (1966), 11. sz.

abra). A lagyabb — szolidabb — vonalak jel-
lemzik altaldban a vasaron kiallitott butorokat,
ami elsésorban a kdrpitozott butorokndl tapasz-
talhat6 (3. dbra), ez egyébként a skandinav bu-
torok £6 jellemzdje is.

(Mobel und Wohnraum 1966. 3. szam.. Von
Keith Sutton, London cikkei alapjan.)

£ #

Az Allami Asztalosirugyér (Finsterwalde,
NDK) 1966. évben egymaga 100000 asztalt
gyart exportra a Szovjetunié részére a hosszi-
lejaratu kereskedelmi szerzédés alapjéan.

A Szovjetunié viszont flirészarut, forgics-
lapot és egyéb faféleségeket szallit az NDK bu-
toripara részére.

Swaljawa-ban (Ushgorod korzete) 1étesitett
legnagyobb 1j ukran butorgyar 33 000 lakas ré-
szere gyart butorgarniturat. Az uj butorgyar 5
gyaregységgel rendelkezik és félautomata sza-
lagberendezéssel miikodik. :

Az uj butorok forgalma Franciaorszidgban
1959 ota évenként mintegy 8%,-kal 4llandé
emelkedést mutat. A forgalom 50%;-a lak6- és
halészobakbol, 25%-a az iil6butorokbsl és a
fennmaradé 25%, pedig a konyhabttorokb6l
adodik,

TObb mint egy milli6 dollar koltséggel a
,»,Cynamid Inter-American Corp.” az ,,American
Cynamid Co.” leanyvallalata miianyag feldol-
gozb gyéarat létesitett Managua-ban.

Az 0j létesitmény bazisat a Methylmethac-
rylat alapanyag képezi, melyb6l a nalunk is is-
mert ,,Formica” lapok gyartasa indul meg 1966-
ban. A Cynamid lizem Ko6zép-Amerikdban az
elsf ilyen létesitmény, s lizembehelyezése utdn
hat kézép-amerikai orszdg — Panamat is figye-
lembe véve — szilikségletét biztositja.

(Mdbel und Wohnraum, 1966. 3. szam.)

Dr. Javorfi Tibor



EGYESULETI HIiREK

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet gy6ri cso-
portja 1966. szept. 2-a4n, délutan 1/,3 6rakor a
Cardo Butorgyar kulturtermében eléadast szer-
vezett.

Az elBadas cime:

Szakmai beszdmolo az NDK butoripardnak
tanulmdnyozdsdarol.

El6ado: Lovdsz Ldszlo igazgato.

Az elbadé elbadasiban foglalkozott az NDK
butoriparanak technolégiai folyamataval, sza-
bastol a szerelésig, papirfurnér alkalmazassal és
annak feliiletkezelésével, valamint szerkezeti
Osszeépitésekkel, mlanyagok alkalmazasival és
a szerel6 sorok kialakitasaval, kis- és célgépek
uzemeltetésével, technologiai teriilettel a gyart-
manytipusok kialakitasdval. Az elGadds tobb
hozzaszoélassal egésziilt ki. Résztvevok szama 33
£6 volt.

A FATE Butoripari Fiatal Mérnoksk és
Technikusok klubja a nyari sziinet utan 1966.
szept. 6-an tartotta ,,A bitoripari szerelvények
fejlesztésének problémdi”-rol” klubnapjat. El5-
add: Ezsaids Pdlné kartarsné volt.

A téma irant nagy volt az érdeklédés. Az els-
adason sok j6 megoldasu vasalast 1athattunk for-
maban és kivitelben egyarant. :

Uj tisztikar az Erdészeti és Faipari Egyetem
élén. .

A Magyar Forradalmi Munkas-Paraszt Kor-
many az Erdészeti és Faipari Egyetem rektori

tisztségének ellatasaval — 3 éves idétartamra —
dr. Pankotay Gdbor egyetemi tanért bizta meg.
Ugyanezen id6tartamra a foldmtvelésiigyi mi-
niszter dr. Gal Jdanos és dr. Pantos Gyérgy egye-
temi tanarokat rektorhelyettesi, dr. Kdldy Jo-
zsef egyetemi tanart az Erdémérnoki Kar dé-
kéni, dr. Igmdndy Zoltan egyetemi docenst dé-
kanhelyettesi, dr. Winkler Oszkdr egyetemi ta-
nart a Faipari Mérnoki Kar dékani és dr. Lugossy
Armand egyetemi docenst a dékanhelyettesi
teendok ellatdsaval bizta meg.

Egyestiletiink elnoksége nevében az uj tisz-
tikarnak eredményes munkat kivanunk.

A Butoripari Szakosztaly a nyari sziinet
utan szeptember 20-an tartotta elsé klubnapjat,
melynek keretében dr. Lugosi Armand egyetemi
docens ,,Ujabb irdnyzatok a faipari gépek fej-
lesztése” cimmel tartott el6adast. A nagy szam-
ban megjelentek koziil tobben széltak hozza, s
tették valtozatossa a szakosztaly klubnapjat.

A Geptejlesztési és Szerszamfejlesztési Bi-
zottsag szeptember 23-an tartotta {ilését a sop-
roni Erdészeti és Faipari Egyetem Faipari Tan-
székén. Dr. Lugosi Armand a bizottsig vezetSje
beszamolt a foly6 munkak &llasar6l. A bizottsag
elhatéarozta, hogy oktéberben klubnapot rendez
a forgacsképz6désrol, decemberben pedig a szer-
szamélezésrél, mindkét klubnap filmvetitéssel
lesz egybekotve.

Hatarozatot hozott a bizottsdg a faipari szer-
szamok alapszabvany-tervezetének osszeallitdsa-
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rél, végiil a bizottsag megtekintette a tanszék la-
boratoriumait és berendezéseit és tajékozodott a
gép- és szerszamkutatasokrol.

Felhivjuk szives figyelmiiket, hogy az Osterreichi-
sche Bauzentrum BZ Kontakt ¢. kiadvinya 1966/9. sza-
ma brtortervezési nalyazatrél ad hirt. A palyazat targya
lehet a kovetkezé butorfajtik barmelyike: elszoba bii-
torzat; étkezd bitorzat; lakészoba berendezés; haloszoba
kettés aggyal vagy egyes fekhellyel; dolgozdszoba be-
rendezés, kiilonallo biutordarabok terve. A palyazaton
részt vehetnek épitészek, rajzelok és techmikusok a vi-
lag barmely részérdl. A részvételi feltételek szerint csak
iij, még soha nem kivitelezett, a részivevd tulajdonat
képezo tervet fogadnak el

A részvételi szandékot legkésébb 1966. nov. 30-ig
kell bejelenteni a kovetkezé cimen: Ente Mostra Solet-
tiva e Concorso Internazionale del Mobile, Piazza, Pel-
legrini, Cantu, Italia. — A palyazat beadasi hatarideje
1966, december 30, a kiovetkezd cimen: Concorso Inter-
nazionale del Mobile — Piazza, Pellegrini, Cantu, Italia.

A FATE miskolci csoport els6 félévi rendez-
vényei koziil meg kell emlitentink azt az eloadast,
melyet a Ganz MAVAG ontéminta-készité tize-
mének vezetéie Papp Janos elvtars tartott, a kor-

szer(i dntéminta készitésérsl, kiilonos tekintettel
a takarékossagra.

Benyé Pdl, az Orszagos Erdészeti Foigazga-
tosag dolgozoja a fagazdalkodds helyzetét is-
mertette.

A csoport kérében nagy érdeklédést keltett
a magyar faipari kiildottség roméaniai tapaszta-
latcsere utazasa, melynek befejeztével Zdgoni
Istvdn, az Orszagos Tervhivatal dolgozoja tanul-
sagos beszamolot tartott.

Strobl Kdlmdn féosztalyvezeté (OEF) elv-
tars, a flirész- és lemezipar harmadik &téves ter-
vének célkitlizéseit ismertette a csoport el6tt.

Csoportunk a ,,Borsodi Miiszaki Hetek”
nagyszabasu rendezvényén két el6adassal vett
részt. Az egyik el6adast Obenkapf Gyula Orsza-
gos Erdészeti Féigazgatosag dolgozoja tartotta a
forgacslemezbél készult gongyoleg el6allitasarol
és Nagy Albert f6technologus, a Miskolci Butor-
ipari Véallalat dolgoz6ja a butoriparban haszna-
latos lemez- és mulanyagféleségek feldolgozisi
lehetéségeirdl tartott eléadast.
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/A ma fudomdnya —

a holuap fechuikdijal

Olvassa rendszeresen miiszaki-tudomanyos szaklapjainkat!

Mindig széleskoriien tdjékoztat a szakteriilet helyzetérsl, eseményeirdl, Gjdonsigairol

Béanyaszati Lapok

Bor- és Cipétechnika
Elektrotechnika

Energia és Atomtechniks
Elelmezési Ipar
Epitéanyag
Epiiletgépészet

Az Erdd

Faipar

Finommechanika

Fizikai Szemle

Gep
Gépgyartastechnolédgis
Hidroldgiai Kézlény
Hiradastechnika

Ipari Energiagazdalkodas
Ipargazdasag

Fenti kiadvényaink elsjizethetsk

minden postahivatalban,

& Posta Kozponti Hirlap Iroda (Jézsef nador tér 1.) csekkszdmlédjara vagy atutalassal,
valamint a Technika Haza mdszaki kényvboltjaban (V., Szabadsag tér 17.)

Déldanyonként kaphatéhk:

V., Vaci utea 10.

Jarmuivek, Mezbgazdasdgi Gépek

Kép- és Hangtechnika
Kohdszati Lapok
Kozlekedéstudomanyi Szemle
Magyar EpitSipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folyéirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépitéstudomanyi Szemle
Mérés és Automnatika
Mianyag és Gumi

Mfszaki Elet

Ontéde

Papiripar

Véarosépiiés

Villamossag

V1., Bajcsy-Zsilinszky Gt 76. sz. alatti Hirlapboltokban,
ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példdnyok is beszerezhetdi.

Hirdetéseket felvesz a Rapkiadé Odllalat hirdetési oszldlya,
VIL, Lenin kért 9—11. I. em. 120, (222-251).
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