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A F A IP A R I TUDO M ÁNYOS E G Y E S Ü L E T  M IN T  A M TESZ T A G E G Y E S Ü L E T É N E K  L A P JA

A gazdasaga irányító rendszer néhány kezdeti 
tapasztalata a bútoriparban

A Szerző jelen cikkében az új mechanizmus bevezetésével kapcsola­
tos tapasztalatok egy részét foglalja össze, illetve kritikailag értékeli. 
Maga a téma általános érdeklődésre számíthat és így anélkül, hogy az 
egyes megállapítások helyességét vagy helytelenségét vizsgálnánk, adjuk 
közre azzal, hogy vitaindítónak tekintjük. Reméljük, hogy az ipar mű­
szaki-gazdasági szakemberei számos hozzászólással fogják elősegíteni a 
„Faipar” azon célkitűzését, hogy a hasznos tapasztalatok széles körű 
ismertetésével segítsük elő az új gazdasági mechanizmus hatékony meg­
valósítását.

SzerkesztőségAz új gazdasági irányító rendszer beveze­tése után néhány hónappal általánosítható ta­pasztalatokról beszélni még nem lehet, csupán azt lehet megkísérelni, hogy az irányító rend­szer bevezetése után közvetlenül jelentkező kér­dések közül tegyünk néhányat — lehetőleg ál­talánosítható formában — vizsgálat tárgyává.A  reform bevezetése természetesen a bútor­iparban sem járt az előző időszakban, hosszú idő alatt kialakult gyakorlat azonnali, jelentős meg­változásával, s azt is meg lehet állapítani, hogy a kezdetben nehézségeket okozó kérdések egy része nem sajátos bútoripari, hanem általános gazdasági jellegű kérdés.Ha az irányító rendszer reformját közvet­lenül megelőző hónapokban és a bevezetést kö­vető első hónapokban a bútoriparban felszínre került kérdéseket vizsgáljuk, azok között, az előbbieknek megfelelően, találunk általános gazdasági problémákat éppúgy, mint sajátos, csak a bútoripart érintő kérdéseket.Az általános, az egész ipart érintő problé­mák közül a bútoriparban is meg kell említeni azokat a kérdéseket, melyeket a nyereségmeg­
oszlás előírt rendszere jelent.Az a rendszer, mely 1968-tól kezdődően a vállalatoknál képződő nyereséget a mindenkori eszközállomány-bértömeg arányában osztja meg fejlesztési és részesedési alapra — megítélésem szerint —, azzal a veszéllyel jár, hogy a nyere­ségmegosztás ilyen módja rögzíti az ipar jelen­legi — nem mindig kielégítő — szerkezeti vi­szonyait. Az a körülmény ugyanis, hogy a kép­ződő nyereség, legyen az bármekkora, a jelen­legi arányok alapján osztható fel és használható fejlesztésre, illetve a személyi jövedelmek fo­kozására, nem teszi lehetővé a jelenlegi arányok lényeges változtatását, még akkor sem, ha ez szükséges és kívánatos volna. Nem teszi lehetővé továbbá ez a rendszer azt sem, hogy a vállala­tok — perspektivikus céljaik érdekében — nye­

reségüket, a részesedési alap átmeneti csökken­tésével a fejlesztésre koncentrálják, holott éppen az ilyen megfontolások alapján történő arány­változtatások illenének legjobban a reform el­veibe, s szolgálnák egyúttal távlatban a válla­lati koncepciókat is.A  nyereségmegoszlás előírt rendszeréből fa­kadó, de már a bútoripar nagyságrendjéből kö­vetkező problémát jelent a bútoripari vállalat­fejlesztés, a nagyobb beruházások kérdése. Ipar­ági vagy vállalati szintű eredmények természe­tesen még nem állnak rendelkezésre, de az már az eredmények ismerete nélkül is megállapítha­tó, hogy a bútoriparban — még az induló árak­ban foglalt nyereség többszörösének elérése ese­tén is — legfeljebb a sok gyárat összefogó, leg­nagyobb vállalatok lesznek abban a helyzetben, hogy saját erőikből egy-egy gyárukban nagyobb beruházást, fejlesztést eszközölhessenek, vagy új gyár létesítésére gondoljanak. A  kisebb vállala­tok fejlesztési alapja még hitel igénybevétele esetén sem ad ilyen lehetőséget.Az általános, az egész ipart érintő problé­mák között ismételten meg kell említeni a bér­
színvonal-előírás 1968-tól hatályos rendszerét, mely legfeljebb annyiban sajátos kérdés a bú­toriparban, mert a könnyűipar és ezen belül a minisztériumi bútoripar vállalatai is több év óta ettől eltérő, a termeléssel összefüggésben bizo­nyos határok között mozgó, bértömeg-gazdálko­dást folytattak s nem kellett tekintettel lenniük az átlagbérek alakulására.Anélkül, hogy a bérszínvonal-előírásokkal elérni szándékozott céloknak s a bérszínvonal­előírásoknak, mint az e célok elérését szolgáló eszköznek taglalásába bocsátkoznék (s itt záró­jelben meg kell jegyeznem, hogy véleményem szerint önmagában a bérszínvonal-előírás, a fog­lalkoztatottság mértékének meghatározása nél­kül, egyáltalában nem határozza meg pl. a fize­tőképes kereslet alakulását), meg kell említenem
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azt, hogy a minisztériumi bútoripar tapasztala­tai szerint az átlagbérellenőrzés megszüntetése egyáltalában nem eredményezett aránytalan bérszínvonal-növekedést, sőt inkább arra kellett ösztönözni a termelő egységeket, hogy a jelent­kező munkaerőhiány ellensúlyozására és a ma­gasabb termelékenység elérésére bátrabban él­jenek a teljesítménynövekedéssel lineáris, vagy kismértékben degresszív bérszintnövelés politi­kájával. Ez a módszer egyszerre eredményezte a termelés és a termelékenység növekedését, az egyéni kereset ennél kisebb arányú emelkedé­sét és a vállalati bérhányad csökkenését.Ezt igazolja a minisztériumi bútoripar né­hány 1967. évi mutatója is.Az előző, 1966-os évet 100-nak véve, a főbb iparági mutatók így alakultak 1967-ben:Teljes termelési érték 107,0%összes létszám 99,6%1 főre jutó telj. term.érték 107,4%Összes bérfelhasználás 102,6%1 főre jutó kereset 103,0%Ha ehhez még hozzátesszük azt, hogy a fenti — több vállalat átlagát jelző — indexeken túl­menően a legmagasabb vállalati keresetnöveke­dési index is csak 105% volt, — s ennél a vál­lalatnál a termelés és a termelékenység ennél sokkal nagyobb arányban nőtt —, akkor nyu­godtan elmondhatjuk, hogy a bérszínvonal-el­lenőrzés, illetve előírás hiánya egyáltalában nem jelentette a keresetek indokolatlan, aránytalan növekedését.Mindebből viszont az is következik, hogy a bérszínvonal-előírások pozitív oldalai nem iga­zolhatók egyértelműen: a fizetőképes kereslet önmagában nem szabályozza, az egyéni kereset mértéke enélkül sem nő aránytalanul, viszont igen könnyen bekövetkezhet az a veszély, hogy a bérszínvonal-előírások negatív hatásként nem­csak a termelékenység emelkedését korlátozzák, és gátat szabnak a takarékos létszámgazdálko­dásnak, hanem útját állják a műszaki-technoló­giai fejlődésnek és megakadályozzák a bútor­iparban oly kívánatos termelésnövekedést is.Ezzel a kérdéssel összefüggésben szabadjon egy konkrét példán át megvilágítani, mennyire abszurd következményekkel járhat a bérszínvo­nal-előírás mechanizmusa: egyik vállalatunk me­chanikus anyagtovábbító rendszert kíván egyik üzemrészébe beépíteni, s ezzel számítások sze­rint mintegy 15—20 anyagmozgató segédmunkás munkaköre szűnik meg. Mivel pedig a segéd­munkások átlagos bére, különösen a belső anyag­mozgató segédmunkások átlagbére, a vállalati átlag alatt van, ez a mindenképpen helyes és kívánatos fejlesztés, mely egyaránt hasznos a létszámhiány enyhítése és a műszaki-technikai fejlődés terén, azt eredményezi, hogy a vállalat­nál az átlagbérszínvonal megnő s a vállalat ösz- szes dolgozóinak „átlagkeresete” néhány száza­lékkal emelkedik, anélkül, hogy egyetlen fillér tényleges keresetnövekedés is jelentkezne akár egyetlen dolgozónál is. Végső következmény: 

mivel a fejlesztés beruházási és üzemeltetési költségei elérik a bérmegtakarításból eredő ér­téket s így a vállalati nyereség nem növekszik, az összes dolgozók részesedési alapja a létszám­hiány miatt kényszerű, s a technikai fejlődést perspektívában tekintve szükséges és helyes fej­lesztés eredményeként csökken. Ez pedig aligha lehet kívánatos.A zt is el kell még ennél a kérdésnél mon­dani, hogy amíg korábban a létszám-megtakarí­tással elért bérmegtakarítás elméletben 100 szá­zalékig felhasználható volt béremelésre (más kérdés, hogy gyakorlatban amúgysem használ­ták ki — helyesen — 100 százalékig ezt a le­hetőséget), addig a jelenlegi elszámolási rend­ben a megtakarított bérnek csak 12,5 százaléka használható fel béremelésre, mert ennél na­gyobb mértékű béremelés már meghaladja a bérmegtakarítás eredményeként jelentkező, adó­zott részesedésialap-növekedést. Márpedig igen kétséges, hogy a bérmegtakarításnak ebből az igen szerény hányadából lehet-e komolyan ösz­tönözni. Ismét egy konkrét példa: Ha egy 10 tagú brigádban 1 fős létszámcsökkenés történt, s a brigád 9 tagja a létszámcsökkenés előtti fel­adatot továbbra is megoldotta, úgy eddig elvileg az 1 főre jutó, pl. 2000 forintos havi bért a 9 fő között feloszthatta a vállalat. Könnyen elképzel­hető volt tehát, hogy a 2000 forint feléből is több, mint 100 forint havi keresetemelkedést tu­dott a vállalat a brigád 9 tagjának biztosítani, s bértömege emellett még 1000 forinttal (terme­lési költsége pedig még az 1000 forint 25 száza­lékos közterhével is) csökkent. A  jelenlegi rend­szerben viszont a 2000 Ft megtakarítása esetén maximálisan 250 Ft-ot lehet 9 fő között elosz­tani. Kérdés, mennyire lesz a havi 25—30 fo­rintos keresetnövekedés ösztönző? Ü gy hiszem, a válasz felesleges.Összefoglalva a bérszínvonal-előírásokkal kapcsolatban elmondottakat, úgy gondolom, hogy a bérszínvonal-előírások eltörlése— elősegítené a termelékenység növekedését, — enyhítené a munkaerőhiány okozta feszült­séget,— lehetővé tenné a személyi kereseteknek a bérhányad egyidejű csökkentése melletti — a termelékenységnövekedéssel arányos — emelkedését.Az elmúlt év januárjában a Faiparban meg­jelent cikkem kapcsán több — sajnos csak szó­beli — reflexiót kaptam a bankszervezet tevé­kenységével összefüggő állásfoglalásomra. Bár egyes — szóbeli — vélemények az akkori cik­kemben írottakat a bankszervezet elleni „táma­dásnak” fogták fel, az azóta eltelt időben szer­zett közvetlen tapasztalataim azt igazolják, hogy akkori aggályaim jogosak voltak.A  reform bevezetése óta eltelt rövid idő ugyan a bankszervezet munkájának egyértelmű értékelésére sem ad lehetőséget, véleményem szerint azonban azok a módszerek, melyekkel két legnagyobb bankunk dolgozni kezdett az új irányító rendszerben, nem megfelelőek, nem se­gítik elő a bürokrácia csökkenését. Ismételten



Kardos L.r A gazdaságirányító rendszer néhány tapasztalata 231hangsúlyoznom kell, hogy teljes mértékben egyet lehet érteni a bankoknak azzal az igényé­vel, hogy a hozzájuk érkező hitelkérelmekkel kapcsolatban messzemenően meg kívánnak győ­ződni a hitelt kérő vállalat bonitásáról, liquidi- tásáról. Semmiképpen sem lehet azonban helye­selni azt, hogy az ilyen irányú vizsgálat tartal­matlan, „mechanikusan” kialakított, általános érvényű mutatók vizsgálatában csúcsosodjék ki, s e vizsgálat közben olyan termelési-, kereske­delmi- és árpolitikai vállalati koncepciók kerül­jenek a bank részéről vizsgálat alá, melyek bí­rálatától — azt helyesen vállalati kategóriának minősítve — az irányító tárcák is elzárkóznak. Meg kell ismételnem azt a korábban már kifej­tett álláspontomat, hogy a bankoknak semmi­képpen nem feladatuk, hogy betöltsék azt a köz­vetlen irányítói szerepet, melyet a szaktárcák — helyesen — nem töltenek be, mert ezt a felada­tot csak a szaktárcáknál lényegesen rosszabb ha­tásfokkal, bürokratikusabban, — nem egyszer a megszüntetett bázisszemléletet visszahozva — tudják ellátni, s mely szerep éppen az irányító rendszer alapelvei értelmében nem kívánatos, illetve vállalati kategóriává minősül.Ú gy gondolom, hogy a hiteleken keresztül érvényesülő befolyásolásnak, közvetett irányí­tásnak semmiképpen sem a banki feladatokat nem képező, s a vállalati koncepciók, gestiók részletekbe menő egyedi vizsgálata útján, hanem a differenciált hitelnyújtási volumen, lejárat és kamatláb útján kell érvényesülnie.A  banki ügyintézés gyorsasága és rugalmas­sága ma még nem értékelhető. Mindenesetre, re­mélhető, hogy a kezdeti több hónapos „banki át­futási idő” az átmenet, a kezdet nehézségeivel magyarázható és a későbbiekben a konkrét ügyek intézése lényegesen meggyorsul. Még en­nek előrebocsátása mellett is meg kell említeni azt, hogy a lassú ügyintézés még kezdetben sem szükségszerű jelenség, mert pl. a Magyar K ü l­kereskedelmi Bank az elmúlt évben 20 napon belül hozott döntést (pozitív döntést) egy 100 000 dolláros nagyságrendű devizahitel-kérelem tár­gyában.Megítélésem szerint a kérdés lényege — a banki és iparvállalati kapcsolatot illetően — így foglalható össze: az ipar egyetlen vezetője sem kívánja vitatni a bankok feladatait és jogait a pénzügyi szabályozás, befolyásolás terén; arra azonban joggal igényt tarthat az ipar, hogy e szabályozás, befolyásolás — a gazdasági irányító rendszerrel összhangban — rugalmas, gyors és a felesleges bürokráciától mentes legyen.Bízom benne, hogy a kezdeti nehézségek után, a gyakorlati munka során a bank—ipar kapcsolatok is rövid időn belül kielégítően fog­nak rendeződni.A  bútoripar és a termékeit forgalmazó keres­
kedelem  közötti kapcsolatokat a reform beve­zetése után az jellemzi, hogy a kapcsolatok for­mája, lényege 1967-hez képest nem, vagy csak alig változott. így  az ipar továbbra is belföldön a nagykereskedelemmel bonyolítja forgalma zö­mét, az export területén pedig az ún. saját szám­

lás forma uralkodik, mely lényegében azonos az 1968 előtti kapcsolat formájával. Lehetséges, sőt biztos, hogy 1969-ben és a későbbi években a bútoripar vállalatai kiterjesztik kapcsolataikat a belföldi kiskereskedelem irányában, esetleg cé­lul tűzik ki a saját üzletek létrehozását, a kül­kereskedelmi kapcsolatoknál pedig előtérbe ke­rül a bizományosi fonna. A  kapcsolatok ilyen irányú bővülésének előfeltételei ugyanis részben már ma is megvannak, s több jel vall arra is, hogy a változatosabb értékesítési módok nem­csak a vállalati informáltságot javítják, hanem egyúttal közvetlen gazdasági előnyöket is ered­ményezhetnek. Biztos azonban az is, hogy az újabb kereskedelmi formák több kockázatválla­lással járnak és összetettebb, a jelenleginél ma­gasabb szintű kereskedelmi munkát igényelnek.A  bútoripar vállalatainak kereskedelmi te­vékenységét vizsgálva tapasztalhatjuk azt is, hogy — a kapcsolati formák viszonylagos válto­zatlansága mellett — a kereskedelmi munka tar­talma sem változott lényegesen.Azok az új elemek — nagyobb számú bemutató, gyártmánykatalógusok megjelenése, reklámtevékenység megkezdése —, melyek két­ségkívül megjelentek az iparvállalati kereske­delmi tevékenységben, ma még egyáltalában nem mondhatók nagy jelentőségűnek, inkább csak szórványosan jelentkeznek egy-egy bútor­ipari vállalat munkájában. Az is kétségtelen, hogy — bár az információs igény az iparvállala­tok részéről a kereskedelmi tevékenység terén is mutatkozik — informáltság nem magasabb szintű a korábbi időszakokban már elértnél.Kivételt talán csak a külkereskedelmi, piaci információk nagyobb terjedelme és magasabb szintje jelent, azonban — megítélésem szerint — ez a magasabb informáltság is inkább az el­múlt 1—2 évben a bútor-külkereskedelemben jelentkező problémák részbeni megoldásaként jelentkezett, mint az új gazdasági irányító rend­szer eddig eltelt néhány hónapjának hatásaként. Ügy is lehetne persze fogalmazni, hogy a kül­kereskedelmi kapcsolatok terén a mechanizmus­reform egyes elemei — éppen a területnek a piaci helyzettől való szorosabb függése követ­keztében — előbb jelentkeztek, mint a belföldi kereskedelmi kapcsolatokban.S  ezzel a megállapítással — úgy gondolom — elérkeztünk a kérdés lényegéhez is. Ahhoz a tényhez ugyanis, hogy a bútoriparban a keres­kedelmi munka formája, módja és tartalma azért nem változott eddig lényegesen, mert a belföldi piacon a bútor továbbra is hiánycikk, s ennek következtében az iparvállalatokra semmilyen külső kényszer nem hat kereskedelmi munkájuk javítása irányában.A  bútor hiánycikk jellege ugyan egyfelől — és statikusan nézve e kérdést — előnyös a bútoripari vállalatok számára, hiszen az a piac mely „éhes” a termékre, nyilvánvalóan sem for­mailag, sem funkcióban vagy minőségben nem támaszt fokozott igényeket, sőt hajlandó a ter­mékben esetleg nem realizált árkövetkezmények kényszerű elviselésére is; másrészt azonban ez
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a hiánycikk jelleg, — túl azon, hogy a hiány­cikk léte meggátolja a piaci mechanizmus mű­ködését, érzéketlenné teszi a piacot — távlat­ban az iparvállalati, kereskedelmi, gyártmány­fejlesztési munkát sem ösztönzi, elkény elmesí ti a termelővállalatokat, s hosszabb távon feltét­lenül káros, későbbiekben a termelésre is visz- szaható negatívumokat eredményez.M ivel pedig a bútorhiány a jelek szerint a közeljövőben sem szűnik meg, legfeljebb — el­sősorban az egyre fokozódó belföldi termelés ré­vén — enyhül, az iparvállalatoknak, ha terme­lésük realizálása pillanatnyilag nem is kénysze­ríti őket a kereskedelmi munka javítására, fel kell ismerniök e kérdés elhanyagolásának táv­lati hátrányait, s ennek következtében töreked- niök kell munkájuk szintjének emelésére.A  tágabb értelemben vett kereskedelmi te­vékenység másik fő területén, az anyagellátás területén az első néhány hónap tapasztalatai alapján bonyolultabbnak, összetettebbnek látszik a helyzet.Már a kapcsolat formáit vizsgálva — bútor- ipai’ és az ipart anyaggal ellátó vállalatok kö­zött — is a kapcsolatok sokkal szélesebb skálá­jával találkozunk, mint a bútortermék forgal­mazásánál.Bár a bútoripari alapanyagok egy része kényszerpályás és — ellentétben a szabad ár­formájú bútortermékkel — a rögzített, illetve a maximált árformájú termékek közé tartozik, s ez bizonyos mértékben fékezte a partnerkivá­lasztásban rejlő közvetlen anyagi előnyöket, mégis határozottan észlelhető a kapcsolati for­mák bővülése.Az anyagellátás terén már most, a reform bevezetésének kezdeti időszakában éppúgy meg­találjuk a közvetlenül a termelővállalattal léte­sített kapcsolatot, mint a készletező, nagykeres­kedelmi (ТЕК) vállalattól történő beszerzési for­mát. Bővült a kapcsolat az importőr külkeres­kedelmi vállalatok és a felhasználók között is, és több bútoripari vállalat foglalkozik egyes alapanyagoknak saját termelésben való előállí­tását tartalmazó koncepciókkal. Azt is meg lehet állapítani, hogy azokon a területeken, ahol a fel­használó bútoripari vállalat, a múlthoz hason­lóan a nagykereskedelmi anyagellátó vállalattal maradt fő kapcsolatban, ez a kapcsolat elsősor­ban nem a felhasználó vállalat kezdeményezésé­re, hanem azért maradt változatlan, mert az alapanyagot előállító vállalatok egy része ter­mékeit az anyagellátó vállalaton keresztül kí­vánta forgalomba hozni.A  változatos kapcsolati formán túl, a kap­csolatok tartalmát illetően — érthetően — még nem történt ilyen lényeges változás. A  legtöbb esetben a partnerek (konkrétan pl. egy alap­anyagot gyártó és egy azt felhasználó üzem) túl­zottan leegyszerűsítve vizsgálják a kapcsolatok tartalmát s az alapanyagelőállító vállalatnak — a készletező vállalat kihagyásával — a felhasz­náló vállalattal való kapcsolatában elsősorban csak a nagykereskedelmi haszonkulcson való osztozásból eredő közvetlen anyagi előnyt veszik 

számításba. Pedig e kapcsolat és tartalom mé­lyebb elemzésénél feltétlenül el kell jutni oda, hogy a beszerzés mikéntjénél számos körül­ményt, összetevőt kell megvizsgálni ahhoz, hogy annak gazdaságosságát megítélhessük. így szá­mításba kell vennie minden felhasználónak — a beszerzési áron túlmenően — a műszaki igé­nyek jobb kielégítését, a szállítás ütemes vagy ütemtelen voltát, a vállalati készletalakulást s annak pénzügyi kihatásait, az esetleges közvet­len kapcsolatnak az alapanyag műszaki paramé­tereire, minőségére gyakorolt kedvező hatását, a szállítási, raktározási költséget, s még sok egyéb tényezőt s csak ezeknek együttes mérle­gelése alapján lehet helyesen dönteni a kap­csolat formáját és tartalmát illetően. Itt is sza­bály az, hogy nem minden esetben a legolcsóbb beszerzés jelenti egyben a végtermék, s a fel­használó vállalat eredménye szempontjából a legkedvezőbb megoldást.Az anyagellátás terén is találkozunk termé­szetesen egyes anyagfélék hiánycikk jellegével. Ez egyébként nem volna meglepetés — mert senki nem számíthatott arra, hogy a reform be­vezetésével az ellátás, az addig hiánycikk jellegű anyagokban varázsütésre megjavul — az már azonban némiképpen váratlan volt, hogy a re­form bevezetése után új, eddig, ha nem is kor­látlanul, de kielégítő mértékben rendelkezésre álló alapanyagok is hiánycikké váltak. Ilyennek bizonyult pl. átmenetileg a fehér (gőzöletlen) bükk fűrészáru, melynek problémájára, mivel hiánycikké válásában ár-okok játszottak közre, a későbbiekben, az árkérdéseknél még visszaté­rünk. A  reform bevezetése után továbbra is ne­hezen beszerezhető a furnér, a facsavar és újab­ban problémák merültek fel — ugyancsak ár okokból — egyes lapféléknél is.Itt közbevetőleg meg kell jegyezni: egyes anyagokban ma sem lehet tisztán látni a tényle­ges hiányt, mert a vállalatok évek óta megszok­ván, hogy rendelésüknek csak bizonyos hánya­dát igazolják a szállítók vissza, szükségletüket meghaladó mennyiségeket rendelnek. Mivel vi­szont a termelés e látszólagos hiány ellenére év­ről évre megvalósult, alaposan feltehető, hogy egyes anyagokban csak a túlzottan bejelentett igényekkel szemben jelentkezik hiány, s való­jában a szükséglet arányban van a ténylegesen rendelkezésre álló anyaggal. Ilyen meggondolá­sok alapján elsősorban a furnérnál és a facsa­varnál lehetne feltételezni, hogy a hiány ezek­ben az anyagokban csak látszólagos, de legalább­is kisebb mértékű, mint az a ki nem elégített rendelésekből, igényekből kimutatható.Mind az anyagellátásnál, mind pedig a bú- tortermék-forgalmazásnál már az első hónapok tapasztalatai felvetették azt a közös problémát, amit a nagykereskedelmi vállalatok „tranziz- táló” forgalma jelent. Am íg ugyanis az árut ténylegesen kezelő, raktárra vevő olyan nagy­kereskedelem létjogosultságát, amely képes a termelés és a fogyasztás között időben, mennyi­ségben és választékban jelentkező külöbözetet raktározással kiegyenlíteni, s amely nagykeres-



Kardos L .; A gazdaságirányitó rendszer néhány tapasztalata 233kedelem ennek következtében betölti alapvető funkcióját, senki sem vitatja, addig mind gyak­rabban merül fel kétség az árut pusztán átszám­lázó, semmiféle nagykereskedelmi funkciót be nem töltő tevékenységgel szemben.A  nagykereskedelem a pusztán tranzitáló tevékenység esetén ugyanis szállítóinak legfel­jebb azzal nyújt előnyt, hogy leszűkíti a poten­ciális partnerek számát, másrészt kapacitáslekö­tési szerződéssel biztosíthatja a szállító termé­keinek átvételét. Vevői számára viszont a tran­zitáló nagykereskedelem a terméket előállító vállalattal szemben — éppen mert csak tranzi­tál — úgyszólván semmi előnyt nem tud nyúj­tani, s ennek nem lehet kielégítő ellentétele az, hogy a tranzitforgalom után csak egy töredékét számítja fel a lehetséges nagykereskedelmi ha­szon (rezsi) kulcsnak. A z érdemi tevékenység teljes hiánya ugyanis — kiélezve a kérdést — csak a nulla nagyságrendű közvetítői költség fel­számításával volna arányos. S  itt, kétszeresen zárójelben: a pusztán közvetítői kereskedői (Zwischenhändler-i) tevékenységet egyes polgári közgazdászok, kapitalista viszonyok között is pa­razita jellegűnek tartják.A  bútoripart az 1968. január 1-én hatályba lépett árreform, mint termelőt és mint fogyasz­tót, többféle változatban érintette. Először is alapvető különbséget jelentett az a körülmény, hogy amíg a bútortermék ára a szabad termelői árformák közé tartozott, addig a „fa és papír­ipari” nyersanyagok 10 százaléka a rögzített, 30 százaléka a maximált és 60 százaléka a szabad árformák körébe került.1 Az áraknak a külön­böző árformákba való sorolását a bútoriparban még kiegészíti az az ún. „árplafon” , mely a bú­toripari termékek induló árának emelését felső határként, 1968-ban 5%-ban (a színes bútorok­nál 4%-ban, az apró bútoroknál pedig 8%-ban) rögzíti. Ez azt jelenti, hogy e felső határban megjelölt százaléknál nagyobb mértékben ez év­ben nem lehet felfelé eltérni az 1968. január 1-i induló áraktól.A  konstrukció szemre tetszetős. A  nyers­anyagok ára részben fix , vagy maximált, a kész­termék ára — a plafon-korláttól eltekintve — szabad, s így látszólag az iparnak nem lehetnek problémái.A z alapkoncepció nyilvánvalóan helyes, mégis az árakból adódóan már a reform beve­zetését közvetlenül követően néhány jelentős probléma adódott.A  problémák első körébe az olyan jellegű nehézségek tartoztak, melyek abból adódtak, hogy a fix , vagy maximált árformába tartozó egyes termékek előállítása a termelővállalatok számára gazdaságtalannak bizonyult s ezért e cikkek gyártását csökkentették, vagy megszün­tették. Ilyen jellegű probléma vetődött fel — még az árrendezés időszakában — a bükk bú­torléc tervezett árával kapcsolatban, melyet azonban még az árrendezés időszakában — pa-
1 Csikós-Nagy Béla: Az új magyar árrendszer (Köz­gazdasági Szemle, 1968. 3.-szám). 

radox módon — a felhasználók kérésére a reá­lis szinten állapítottak meg. Ugyancsak ilyen jellegű probléma eredményeként vált átmeneti­leg hiánycikké 1968 első hónapjaiban a fehér (gőzöletlen) bükk fűrészáru is. Am íg ugyanis 1967-ig a gőzölt és gőzöletlen bükk fűrészáru kö­zött megállapított 100 Ft/m3-es árkülönbözet túl­zottan alacsonyak bizonyult, s nem fedezte a gőzölés tényleges költségeit, addig az 1968-as árrendezés során ugyan e kategóriák között — fix  árformában — megállapított 270 Ft/m3 „gő­zölési felár” arra ösztönözte a fűrészárut ter­melő vállalatokat, hogy gőzölő kapacitásuk tel­jes kihasználásával, minden rendelkezésre álló mennyiséget gőzöljenek, s ezáltal nagyobb érté­kű végtermékhez jussanak. E törekvés következ­tében viszont a fehér bükkben jelentkező igé­nyek kielégítésénél zavar támadt, s azt az első negyedév végén — a második negyedév elején beérkező importanyag csak részben ellensúlyoz­ta. Itt nyilvánvaló, hogy a megállapított árkü­lönbözet nem a vállalati és népgazdasági szinten legoptimálisabb irányban ösztönöz, különösen, ha figyelembe vesszük, hogy a fehér bükköt fel­használó ülőbútorgyártó iparral szemben az ex­portigények egyre inkább a gőzöletlen bükkből készült ülőbútorok felé tolódnak el.Az alapanyagok körében jelenkező másik problémakörbe a részben hazai, részben import eredetű anyagok egységes ára tartozik. Ilyen pl. a bükk fűrészáru. Ennél az anyagfajtánál a mintegy 40 százalékban import eredetű és 60 százalékban hazai eredetű fűrészárura egységes belföldi árat állapítottak meg úgy, hogy az fe­dezze az ÉR D ÉR T  Vállalatnál a világpiaci áron beszerzett 40 százalék bekerülési költségeiből és a 60 százaléknyi hazai eredetű fűrészáru terme­lői árából összetevődő költségeket. (Mivel a kü­lönböző bekerülési egységáron beszerzett fű ­részáru egységes, fix  áron kerül forgalomba, a bükk fűrészárut kényszerpályára terelték, mely­nek megfelelően bükk fűrészárut csak az ERD ÉRT-nek lehet eladni, illetve csak attól le­het vásárolni.) Mármost a problémát ebben a konstrukcióban az jelenti, hogy az ÉRD ÉRT, mint monopol eladó által a bútoripari vállalatok és egyéb felhasználók részére felszámított fix  eladási ár voltaképpen sem a világpiaci, sem a hazai tényleges beszerzési árakat nem fedi, ha­nem a fentebb ismertetett arányok figyelembe­vételével képzett átlagárat jelent.Ebből a konstrukcióból adódik az a furcsa­ság, hogy például lehetetlenné vált a külföldi partner anyagából készítendő bútorok előállítá­sa, a bérmunkakonstrukció, mert ebben az eset­ben a külföldi partner, jogosan a világpiaci árral, míg a magyar bútorgyár a termékeinek árában realizált, a világpiaci árnál alacsonyabb hazai ár­ral kívánja csökkenteni a termék árát.Ugyanennek a kérdésnek másik vetületét úgy fogalmazhatjuk, hogy ezzel a kevert árral voltaképpen az exporttermelést szubvencionál­juk, mert a hazai bútorgyárak export esetén ter­mékeiket olyan világpiaci áron értékesíthetik, mely a bükkfűrészáru világpiaci árszintjének
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alapján alakult ki, s ezzel szemben a termelés során ténylegesen az ennél mintegy 30%-kal alacsonyabb belföldi, kevert áron beszerzett fű ­részárut használják fel.A  szabad áru alapanyagoknál esetenként je­lentkeztek ugyan olyan jelenségek, hogy — első­sorban a monopolhelyzetben levő termelők — lényegesen el kívántak térni az induló áraktól, azonban — más termelőkapacitások, anyagforrá­sok felderítése, vagy megfelelő helyettesítő anyagok alkalmazása révén — eddig e törekvé­seknek a bútor termelési költségeire jelentősebb hatása nincs.A  bútornak, mint terméknek árában az in­duló árakhoz képest jelentősebb változás az el­ső hónapokban nem történt. Ez egyrészt a Bú­torértékesítő Vállalatnak az induló árakhoz való merev — s kezdetben talán még pozitívan is ér­tékelhető — magatartásából eredt, másrészt ab­ból fakadt, hogy a termelővállalatok sem ismer­ték saját termelési költségeiket, alapanyagáraik általában nem változtak s így nem láttak okot az induló áraktól való eltérésre. Bár a bútor — mint korábban már említettem — még ma is hiánycikk jellegű és a közeljövőben sem várható a piac telítettsége, az árak megmerevedését hosz- szabb távon feltétlen károsnak kell ítélni.Ha a kereslet és kínálat közötti összhang hiányát — nem utolsósorban a szabad árformá­ban is plafont jelentő, átlagosan 5%-os korlát miatt — a piacra érzékenyebben reagáló ármoz­gással összességében nem is lehet megteremteni, arra azonban a célszerűen alkalmazott árváltoz­tatások, (s ezt nem szabad leszűkíteni csak az ár emelésére, hanem élni kell az árcsökkentés le­hetőségével is) alkalmasak lehetnek a kereslet választéki irányítására, a piacnak a vállalati ter­melési-kereskedelmi célkitűzések irányába tör­ténő befolyásolására, s nem utolsósorban az új formai és szerkezeti megoldások megkedvelte- tésére.A  szabad árú alapanyagok időközi áringado­zásai egyébként több irányban is problémát okoz a felhasználóknál. így  felmerülhet, hogy a ter­mékek árát a ténylegesen felhasznált anyagok beszerzési árához, vagy az ún. utánpótlási árhoz kell-e igazítani, s vitás kérdés az is, hogy egy- egy tétel magasabb (alacsonyabb) áron történő beszerzése esetén ezt az árváltozást célszerű-e a termékek teljes körén végiggyűrűztetni, vagy helyesebb-e a magasabb alapanyagárat csak né­hány termék árában érvényesíteni. Az minden­esetre biztosnak látszik, hogy a — bármely ok­ból bekövetkező — gyakori árváltozás nem al­kalmas a vevők bizalmának megszerzésére.*.Összefoglalva az elmondottakat, megállapít­hatjuk, hogy a gazdaságirányító rendszer re­formjának eredményeként már kezdetben jelent­kezik néhány olyan probléma, melyek alaposabb vizsgálatára és — ha ez szükséges — hatósági intézkedésekre is szükség van.Természetesen azt,is figyelembe kell venni, hogy az első néhány hónap sok esetben még nem 

alkalmas általánosítható következtetések, s még kevésbé ezekből eredő intézkedések megtételére. Azt is világosan kell látni, hogy a reform meg­valósítása sem megy máról holnapra, s ha az összes lényeges elemek egyidejű életbeléptetése meg is teremtette a reform előfeltételeit, magá­nak a reform kibontakozásának hosszabb időre van szüksége. Elég ha arra utalunk, hogy a re­form teljes körű megvalósításához például alap­vetően a hiánygazdálkodás felszámolására van szükség, ez pedig nyilvánvalóan csak hosszabb folyamat eredménye lehet. Mindezek figye­lembevételével mégis úgy tűnik, hogy hosszabb- rövidebb idő elteltével néhány ma hatályos ren­delkezést felül kell vizsgálni és a szükséghez ké­pest módosítani.Mindenekelőtt valószínűnek látszik, hogy minél hamarabb differenciálni kell a nyereség­megoszlás ma hatályos kulcsait. A  differenciálás lehet iparági, vagy esetleg még azon belül is — egyes feltételektől függően — különböző, s táv­latban valószínűleg oda kell jutnunk, hogy a nyereség megoszlását — esetleg bizonyos célok­ra, pl. fejlesztés, tartalék stb. minimálisan köte­lező szintek előírása mellett — a vállalatokra kell bízni.A  második terület, ahol a hatályos szabá­lyokon változtatni kell: a bérszínvonalelőírások területe. Azt hiszem nem túlzók, ha azt állítom, hogy nemcsak a bútoriparban, hanem az egész iparban kívánatos és fontos, hogy ezt a fejlődést fékező szabályozást mielőbb hatályon kívül he­lyezzük.Nincs szükség szervezeti, rendeleti változ­tatásra a bankszervezetek munkájában és az iparvállalati kereskedelmi tevékenység terüle­tén. Szükség van azonban arra, hogy ezeken a területeken az ügyintézés rugalmasabbá, gyor­sabbá váljék, a bankapparátus — a feladatát nem képező iparellenőrzés helyett — munkáját az ipari tevékenység pénzügyi befolyásolására össz­pontosítsa, az ipar kereskedelmi tevékenységé­ben viszont messzemenően érvényesülnie kell a változatosabb kapcsolati formáknak és a diffe­renciált tartalmú, sokrétű, tényleges kereskedel­mi szemléletnek.Nincs szükség lényeges, az elveket érintő változtatásra árrendszerünkben sem. Szükséges viszont egyes — mái’ az első idők tapasztalatai alapján is — meg nem felelő, hatósági, vagy fix  árak gyors, eseti korrekciójára, s ugyancsak szükséges az iparvállalati ármunka javítása, a helyes vállalati árpolitika kialakítása.Elsősorban azonban arra van szükség, hogy a bútoriparban is — miként az egész népgazda­ságban — alapvetően megváltozzék a dolgozók, különösen pedig felső és középvezetők szemlé­lete. Olyan szemléletre van szükség, mely bátran keresi az újat, a jobbat, nem riad vissza az egész­séges, ésszerű kockázat vállalásától, mely távlat­ban képes gondolkodni, s amely képes vállalati koncepciót — a népgazdaság egészébe beilleszt­ve — a maximális gazdasági eredmények érde­kében kialakítani és megvalósítani.
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L E L E D E Z S Ő Mérettűrési és illesztési rendszer a bútoriparban

10. BevezetésA  nagyüzemi bútorgyártás megszervezésével — az alkatrészgyártás megindításával — , szük­ségszerűen növekszik a bútoralkatrészek méret­pontosságával szemben támasztott követelmény. Az alkatrészgyártásnál olyan méretpontosságot kell biztosítani, hogy az alkatrészek pótmunka nélkül szerelhetők legyenek. E zt csak megfelelően szabályozott és ellenőrzött tűrésértékek betartá­sával lehet biztosítani. A  tűrések tudományos ki­dolgozása a fémiparban már évtizedekkel ezelőtt megtörtént és természetessé vált, hogy egy-egy alkatrészt bárhol is készítenek el, annak pontosan illeszkednie kell a gép többi alkatrészeihez.A  természetes fa és az agglomerált lapok ese­tében természetesen nehezebb a helyzet, itt figye­lembe kell venni az anyagok szerkezeti felépítését, alakváltozási tulajdonságát, a famegmunkáló gé­peken elérhető méretpontosságot, a gép beállít- hatóságának hiba értékeit és nem utolsó sorban a termékkel szemben támasztott követelményeket. A  pontosabb gyártás általában növeli a gyártási költségeket — több ellenőrzés, finomabb szerszá­mok alkalmazása, gépek beállítása stb. miatt — ezért a pontossági követelmény meghatározásnál csak olyan értéket szabad figyelembe venni, ami még gazdaságosan biztosítható.Ezeknek a szempontoknak figyelembevételé­vel dolgoztuk ki a bútoripar mérettűrési és illesz­tési rendszerét, mint az alkatrészgyártás egyik előfeltételét.
2 .0 Bútoripari tűrési és illesztési rendszer

2. Z Tűrési rendszerek, tűrésegység fogalmaA  tűrési rendszerekben általában a tűrés­egység kiszámításával és ebből szorzótényezőkkel különböző pontossági osztályokba sorolással hatá­rozzák meg a tűrésmezők abszolút értékét.A  tűrésegység meghatározására először az SA Nemzetközi Szabványbizottság dolgozott ki 

összefüggést, melyet a gépgyártásban jelenleg is alkalmaznak. A tűrésegység értékét az ISA  rend­szerben az alábbi összefüggés szerint lehet meg­határozni.
3  £ 1 = 0 ,4 5 D  +  0,001 •£> (1)Ahol a D  névleges méretet mm-ben kell be­helyettesíteni és a tűrésegység E  értékét p-ban (mikronban) kapjuk meg. E z az egység 16 minő­ségi osztályban 1— 1000-ig terjedő szorzótényező­vel beszorozva adja a tűrés abszolút értékét.Az IS A  tűréshez hasonlóan különböző kutatók a faipar részére is kidolgozták a tűrésegység meg­határozására alkalmas összefüggéseket. így  pl. 

Sz. A . Iljinszkij szovjet kutató a következő össze­függést javasolta
3________£1=0,1 - } D +  25 (2)Itt  a D  érték mm-ben helyettesítendő be és a ka­pott tűrésegységet is mm-ben kapjuk meg. Ez az összefüggés képezi alapját a GO SZT 6449-53 szov­jet szabványnak és az M SZ 5544 számú szabvány- tervezetnek is.

F . M . Manzsosz szovjet kutató is hasonló összefüggést állított össze az alábbiak szerint
3 _______£1=0,1 .y P + 2 0  (3)

В . I I . Mihajlov egy más jellegű összefüggést javasolt éspedig
3 __

E =  0,05 +  0,04 ДГТ) (4)
Schlotter és Fessel, valamint Michel Rinkefeil az IS A  tűréshez hasonló csak más abszolút szám­értékekkel kombinált összefüggést javasoltak

3 __£1=0,03 V D +  0,001 D  (5)
3 __£1=0,045 У D  +  0,001 ■£) (6)

Egységtűrés értékek adott névleges mérethez a különböző kutatók által kidolgozott összefüggések alapján 1. táblázatNévleges méret (mm) Egységtűrés értéke (mm)(1)* 1 (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)5 0,078 0,311 0,294 0,119 0,056 0,082 0,150 0,256 0,43710 0,088 0,328 0,311 0,343 0,137 0,074 0,107 0,200 0,279 0,44520 0,124 0,356 0,159 0,103 0,142 0,280 0,312 0,453100 0,220 0,500 0,495 0,236 0,240 0,310 0,510 0,450 0,479200 0,284 0,610 0,605 0,285 0,376 0,464 0,660 0,554 0,494300 0,331 0,690 0,685 0,318 0,501 0,601 0,770 0,633 0,504400 0,371 0,755 0,750 0,345 0,621 0,731 0,900 ' 0,700 0,512500 0,407 0,810 0,805 0,368 0,737 0,857 0,960 0,760 0,5181000 0,550 1.080 1,040 0,450 1^300 1,450 1,270 0,992 0,5411500, 0,668 1,150 1,150 0,508 1,845 2,018 1,480 1,170 0,5502000 0,796 1,260 1,260 0,555 2,379 2,569 1,670 1,320 0,568* A z IS A  tűrésnél 100-E  érték szerepel.
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Marzymsky lengyel kutató isinél más jellegű összefüggést határoz meg.
2-5__

E = k - Y D  (7)ahol Z; =  80 pontossági tényező.Magyar szerző dr. Dalocsa Gábor is dolgozott ki összefüggést a tűrésérték meghatározására, mely szerint a tűrés egysége£ = 0 ,2  +0,025-j/ F  (8)A  különböző összefüggések alapján az 1. táb­lázatban összeállítottuk az egység tűrés nagyságát 5—2000 mm-ig terjedő névleges méretekre.A  táblázatból látható, hogy a bemutatott összefüggések szerint a névleges mérettől függővé tett egységtűrés meghatározási módszerek a bú­toriparban a névleges méretek széles skálája miatt nem használhatók. A méretpontosságra és így a tűrésmező nagyságára a névleges méreteknek sok­kal kisebb befolyásuk van és azt csak nagyobb gyökkitevő értékkel lehet figyelembe venni. A  mé­retpontosságra a megmunkálás és a felhasználás módja, valamint a felhasználás helye bír döntő fontossággal.Ennek figyelembevételével mi egy újabb össze­függést javaslunk alkalmazni — amely dr. D a ­locsa Gábor által kidolgozott összefüggés módosí­tása — az állandó érték megváltoztatásával a négyzetgyök helyett, negyedik gyök alkalmazá­sával
4£ = 0 ,4  +  0,025-Y l)  (9)Ezzel az összefüggéssel a tűrésegység értéke 5—2000 mm-ig terjedő névleges méreteknél 0,4— 0,6 mm-ig változik, ami már megfelel a várható követeim ényeknek.

2.2 Pontossági és illesztési osztályok meghatá­
rozása (tűrés és illesztés elmélete)A  tűrés és illesztés elméletét és gyakorlati al­kalmazását a gépipar dolgozta ki közel száz évvel ezelőtt és ezek finomítása után a X X .  század ele­jén mái' nemzetközi szabványok voltak érvényben a gépalkatrészek és gépelemek méretmeghatáro­zására. Ezt a hosszú évtizedek alatt kialakult tűrés és illesztési rendszert a bútoriparban alkal­mazni nem lehet egyrészt, mert a fa heterogén tulajdonsága a századmilliméter pontosságú méret kialakításra alkalmatlan, másrészt még a legkor­szerűbb faipari gépek sem alkalmasak századmil­liméter pontosságra dolgozni. A  gépiparhoz ha­sonló pontosság nem is szükséges a bútoralkatré­szek gyártásánál, ezért egy egyszerűbb, könnyeb­ben alkalmazható és a gyakorlatnak megfelelő tű ­rés és illesztési rendszert dolgoztunk ki, melyet a jelenlegi adottságok mellett a korszerűbb bútor­ipari üzemekben minden különösebb nehézség nélkül alkalmazni és pár évi gyakorlat után az igényeknek megfelelően finomítani lehet.Az alapfogalmak meghatározásánál átvettük a gépipari gyakorlatot, így itt is egységtűrésről, pontossági osztályokról és illesztési rendszerekről beszélünk. Az egységtűrést a 9-es számú képlete alapján határoztuk meg, a következők szerint:

4£ = 0 ,4  +  0,025A  fenti képlet szerint az egységtűrés 2 tagból tevődik össze, egy állandó és a I) névleges mérettő függő változó részből.Az egységtűrés kiszámításának elsősorban el­méleti alapja van, mert ez szükséges a különböző- pontossági osztályoknál a tűrésmező értékének
2. táblázat

A tűrésmezők értéke mm-ben és elhelyezkedése Ki. I. illesztésnél P. 1.—P. 2.—P. 3.—P. 4.—P. 5.-—P. 6. pontosság 
osztályokban

Névleges 
méret 

mm-ben
P. 1. P. 2. P. 3. P. 4. P. 5. P. 6.

csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek

1—10 + 0,2 —0,2 + 0,4 —0,4 + 0,9 —0,9 + 1,7 —1,7
11—20 + 0,2 —0,2 + 0,5 —0,5 + 0,9 —0,9 + 1,8 —1,8
21—30 + 0,2 —0,2 + 0,5 —0,5 + 0,9 —0,9 + 1,9 —1,9
31—40 + 0,2 —0,2 + 0,5 —0,5 + 0,9 —0,9 + 1,9 —1,9
41—50 + 0,2 —0,2 + 0,5 —0,5 + 0,9 —0,9 + 2,0 —2,0
51—100 + 0,2 —0,2 + 0,5 —0,5 + 1,0 —1,0 + 2.0 —2,0

101—200 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 3,9 —3,9 + 7,8 —7,8
201—300 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,0 —4,0 + 8,0 —8,0
301—400 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,1 —4,1 + 8,2 —8,2
401—500 + 0,3 —0,3 + 0.5 —0,5 + 1,0 — 1,0 + 2,0 —2,0 + 4,1 —4,1 + 8,3 —8,3
501 -000 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1,0 — 1,0 + 2,0 —2,0 + 4,2 —4,2 + 8,4 —8,4
601—700 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1,0 — 1,0 + 2,0 —2,0 + 4,2 —4,2 + 8,4 —8,4
701—800 + 0,3 —0,3 0,5 —0,5 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,3 —4,3 + 8,5 —8,5
801—900 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1.0 — 1,0 + 2,0 —2,0 + 4,3 —4,3 + 8,6 —8,6
901— 1000 + 0,3 —0,3 + 0,5 —0,5 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,3 —4,3 + 8,7 —8,7

1001—1200 + 0,3 —0,3 + 0.5 —0,5 + 1,0 — 1,0 + 2,0 —2,0 + 4,4 —4,4 + 8,7 —8,7
1201—1400 + 0,3 —0;3 + 0,6 —0,6 + 1.0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,4 —4,4 + 8,8 —8,8
1401—1600 + 0,3 —0,3 + 0,6 —0,6 + 1,0 r-1 ,0 + 2,0 —2,0 + 4,5 —4,5 + 8,9 —8,9
«1601—1800 + 0,3 —0,3 + 0,6 —0,6 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,5 —4,5 —9,0 —9,0
1801—2000 + 0,3 —0,3 +0,6 —0,6 + 1,0 —1,0 + 2,0 —2,0 + 4,5 —4,5 —9,1 —9,1

Megjegyzést X P. 5. és P. 6. illesztésű műveleteknél gyakorlatban 100 min alatti névleges méret nem fordul elő.
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3. táblázat
A tűrésmezők értéke és elhelyezkedése a Ki. II. illesztésnél P. 1.—P. 2.—P. 3.—P. 4.—P. 5.—P. 6. pontossági 

osztályokban

Megjegyzés: A P. 5. és P . 6. illesztésű m űveleteknél gyakorla tban  100 m m  a la tt i  névleges m éret nem  fordul elő

Névleges 
m éret 

m m -ben

P . 1. P. 2. P . 3. P . 4. P . 5. P . 6.

csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek csap 1 fészek csap fészek

1— 10 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 ,4 ± 0 ,4 ± 0 ,9 +  0,9
11— 20 ±0,1 ± 0 ,1 . ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 0 ,9 ± 0 ,9
21— 30 ±0,1 ±0,1 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 0 ,9 ± 0 ,9
31— 40 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 .5 ± 0 ,5 ± 0 ,9 ± 0 ,9
41— 50 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 0 ,9 ± 0 ,9
51— 100 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 1 ,0 ± 1 ,0

101— 200 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 1 ,0 ± 1 -0 ± 2 ,0 ± 2 ,0 ± 3 ,9 +  3,9
201— 300 ±0,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 1 ,0 ± 1 ,0 ± 2 ,0 ± 2 ,0 ± 4 ,0 +  4,0
301—400 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 .5 ± 1 ,0 +  1,0 ± 2 ,1 +  2,1 ± 4 ,1 +  4,1
401— 500 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 1 ,0 ± 1 ,0 ± 2 ,1 ± 2 ,1 ± 4 ,1 + 4,1
501— G00 ± 0 .1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ±  0,5 ± 1 ,1 ±1-1 ±2,1 ± 2 ,1 ± 4 ,2 +  4,2
601— 700 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 1 ,1 ± 1 ,1 ±2,1 ± 2 ,1 ± 4 ,2 +  4,2
701— 800 ±0,1 ±0,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 ,5 ± 1 ,1 ± 1 .1 ± 2 ,2 ± 2 ,2 ± 4 ,3 +  4,3
801— 900 ± 0 ,1 ±0,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5 ± 0 .5 ± 1 ,1 ± 1 ,1 ± 2 ,2 ± 2 ,2 ± 4 ,3 + 4,3
901— 1000 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ±  0,5 ± 0 ,5 ± 1 ,1 ± 1 ,1 ± 2 ,2 ± 2 ,2 ± 4 ,3 +  4,3

1001— 1200 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ±  0,5 ± 0 ,5 ± 1 ,1 ±1.1 +  2.2 ± 2 ,2 ± 4 ,4 +  4,4
1201— 1400 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,6 ± 0 ,6 ± 1 ,1 ± 1 ,1 +  2,2 ± 2 ,2 ± 4 ,4 +  4,4
1401— 1600 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,6 ± 0 ,6 ±1,1 ± 1 ,1 -1 2,3 +  2.3 +  4,5 + 4,5
1601— 1800 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,6 ± 0 ,6 ± 1 ,1 ± 1 ,1 +  2,3 ± 2 ,3 +  4,5 +  4,5
1801— 2000 ± 0 ,1 ± 0 ,1 ± 0 ,3 ± 0 ,3 -p 0,6 ± 0 ,6 ± 1 ,1 ± 1 ,1 ± 2 ,3 ± 2 ,3 +  4,5 +  4,5

4. táblázat
A tűrésmezők értéke és elhelyezkedése a Mi. illesztésnél a P. 1.—P. 2.—P. 3.—P. 4.—P. 5.—P. 6. pontossági 
__ ________________________________________osztályokban______________________

Névleges 
m ére t 

m m -ben

P . 1. P . 2. P . 3. p . 4. Р . 5. P . 6.

csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek csap fészek

1— 10 — 0,2 + 0,2 —0,4 +  0,4 — 0,9 +  0,9 — 1,7 +  1,7
11— 20 — 0,2 +  0,2 —0,5 +  0,5 — 0,9 +  0,9 — 1.8 +  1,8
21— 30 — 0,2 +  0,2 —0,5 +  0,5 —0,9 +  0,9 — 1.9 +  1.9
31— 40 — 0,2 +  0,2 —0,5 +  0,5 — 0,9 +  0,9 — 1.9 +  1,9
41— 50 — 0,2 +  0,2 —0,5 +  0,5 — 0,9 +  0,9 — 2,0 +  2,0
51— 100 — 0,2 +  0,2 —0,5 +  0,5 — 1,0 +  1.0 — 2.0 +  2,0

101— 200 — 0,3 +  0,3 —0,5 +  0,5 —  1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 3,9 +  3,9 — 7,8 +  7,8
201— 300 — 0,3 +  0,3 —0,5 +  0.5 — 1,0 +  1.0 — 2.0 +  2,0 — 4,0 +  4,0 — 8,0 +  8,0
301— 400 — 0,3 +  0,3 —0,5 +  0.5 — 1,0 +  1,0 — 2.0 +  2,0 — 4,1 +  4,1 — 8,2 +  8,2
401— 500 — 0,3 +  0.3 —0,5 +  0,5 — i,o +  1.0 — 2,0 +  2,0 — 4,1 +  4,1 — 8,3 +  8,3
501— 600 — 0,3 +  0,3 —0,5 +  0,5 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4,2 +  4.2 — 8,4 +  8,4
601— 700 — 0,3 +  0,3 —0,5 +  0.5 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4.2 +  4,2 — 8,4 +  8,4
701— 800 — 0,3 +  0,3 — 0,5 4“ 0,5 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4,3 +  4,3 — 8,5 +  8,5
801— 900 — 0,3 +  0.3 —0,5 +  0,5 — 1.0 +  1,0 — 2,0 + 2,0 — 4,3 +  4,3 — 8,6 +  8,6
901— 1000 — 0,3 +  0,3 —0,5 ±  0,5 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4.3 +  4,3 — 8,7 +  8,7

1001— 1200 — 0,3 +  0,3 —0,5 +  0.5 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4,4 +  4,4 — 8,7 +  8,7
1201— 1400 — 0,3 +  0,3 —0,6 +  0,6 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4,4 +  4,4 — 8,8 +  8,8
1401— 1600 — 0,3 +  0,3 — 0,6 + 0,6 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4,5 +  4,5 — 8,9 +  8,9
1601 —  1800 — 0,3 +  0,3 —0,6 +  0,6 — 1,0 +  1,0 — 2,0 +  2,0 — 4,5 +  4,5 — 9,0 +  9,0
1801— 2000 — 0,3 +  0,3 —0,6 +  0,6 — 1,0 + 1,0 — 2,0 + 2.0 — 4,5 +  4,5 — 9,1 +  9,1

Megjegyzés: A  P. 5. és P. 6. illesztésű m űveleteknél gyako rla tban  100 m m  a la tt i  névleges m éret nem  fo rdu l előmeghatározásához. Ezek az értékek általában — és így ebben a cikkben is — táblázatokból egy­szerű módon kikereshetők (2., 3., 4. táblázatok).A  tűrésmező értékét tehát az egységtűrésből a különböző pontossági osztályokhoz tartozó szorzó számmal beszorozva kapjuk meg.A  különböző technológiai megmunkálások, az alkatrészek szerkezeti megoldásai és működései, különböző pontossági és illesztési megmunkálást igényelnek. Ennek megfelelően különböző pontos­sági osztályokat különböztetünk meg. Ez a besoro­lás határozza meg, hogy a tűrésmező abszolút ér­téke a tűrésegység hányszorosa lehet.

Pontosság szempontjából 6 osztály megálla­pítását tartjuk szükségesnek, a következők szerint:
Pontossági 

osztály
Tűrésmezők 

nagysága

P . 1. 0,5 • E
P . 2. 1 -E
P . 3. 2 -E
P. 4. 4 -E
P . 5. 8 -E
P . 6. 16 -E
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A pontossági osztályok jelzésére a P. és a 
mellé írt arab számot alkalmazzuk. Az így meg­
kapott tűrésmezők határozzák meg a megmunkált 
alkatrész megengedhető minimális és maximális 
méret közötti különbségét.

Hogy a tűrésmező a névleges mérethez képest 
hol helyezkedik cl, azt az illesztés jellege hatá­
rozza meg. Ez elsősorban az alkatrészeknek a szer­
kezetben elfoglalt helyzetétől függ. A bútoripar­
ban olyan kötés, ahol ragasztóanyag, szög, csavar 
vagy vasalás stb. nélkül csupán az alkatrészek szo­
ros illesztésével kell létrehozni szilárd kapcsolatot, 
nem fordul elő, ezért az ún. sajtoló illesztésre 
nincs szükség.

1 . ábra. K i. I . illesztés tűrésmezőjének elhelyezkedése

2 . ábra. K i. I I .  illesztés tűrésmezőjének elhelyezkedése

3. ábra. M i. illesztés tűrésmezőjének elhelyezkedése

■1. ábra. Szemléltető ábrák a „csap” fogalmához

5. ábra. Szemléltető ábrák a „fészek” fogalmához

Ahol az alkatrészek rendeltetésszerű haszná­
lat közben fix összeépítésben szerepelnek ott 
„kötőillesztésekre” —  amelyeknél az alkatrészek 
használat közben mozgathatóknak kell lennie, pl. 
ajtók, fiókok ott „mozgó illesztésekre” van szük­
ség.

A kötőillesztésben további különbséget kell 
még tenni az összeépítés módja szerint éspedig, 
hogy ragasztóanyaggal oldhatatlan kötést, vagy 
valamilyen összehúzó vasalással, szeggel, vagy 
csavarral oldható kötést hozunk létre.

Ennek megfelelően a következő illesztési jel­
legek meghatározása szükséges.

Kötőillesztés I . (Jele: K i. I .)  Ezt kell alkal­
mazni minden olyan alkatrésznél, szerkezetnél, 
ahol ragasztással oldhatatlan kötést kell létre­
hozni. Ennél az illesztésnél a tűrésmező névleges 
mérettől az 1. ábra szerint csap esetén pozitív, 
furat, illetve fészek esetén negatív irányban helyez­
kedik el. A kötőillesztés I.-nél általában a P. 1. 
pontossági osztályba tartozó tűrést kell használni.

Kötőillesztés II . (Jele: Ki. II .)  Ezt az illesz­
tést kell alkalmazni mindazon alkatrészeknél, 
szerkezeteknél, ahol rendeltetésszerű használat 
közben mozgatás —  elmozdulás nincs, az alkat­
részek rögzítve vannak, de csak oldható kötéssel 
(pl. facsavar, összehúzó vasalások stb.). Itt a tűrés­
mező a névleges mérethez képest a 2. ábra szerint 
egyformán megosztva pozitív és negatív irányban 
helyezkedik el. A  kötőillesztés II-nél általában a 
P. 2. pontossági osztályhoz tartozó tűrési értékeket 
kell alkalmazni.

Mozgóillesztés (Jele: Mi.) Ezt az illesztést 
kell alkalmazni mindazon alkatrészeknél, szerkeze­
teknél, amelyek rendeltetésszerű használat köz­
ben mozgatásra, nyitásra, csukásra, kerülnek. 
Itt a tűrésmező elhelyezése a 3. ábra szerinti a 
közényíló, közécsúszó jellegű méreteknél negatív, 
a körülhatároló szerkezetet biztosító részeknél 
pedig a pozitív irányban helyezkedik el. A  szer­
kezettől függően, ezen illesztéseknél általában 
P. 2., P. 3. pontossági osztályokat kell alkalmazni.

A tűrésmező elhelyezkedése és az illesztési 
rendszerben a fogalmak egyszerűsítésére bevezet­
tük a „csap” és „fészek” fogalmát. Csap fogalma 
alatt minden olyan méretet értünk, amely a mun­
kadarab külső befoglaló felületén mérhető. így 
pl. csap fogalmához tartozik az alkatrészek hossz, 
szélességi és vastagsági méretei és az összeépített 
szerkezetek külső felületén mérhető értékek (4. 
ábra).

A fészek fogalmához tartozik viszont minden 
azon mérhető része az alkatrésznek, vagy össze­
épített szerkezetnek, melynek mérése a befoglaló 
határon belül történik. így  pl. a „fészek” fogal­
mához tartozik a csaprések, mérete, furatok át­
mérője, vagy összeépített szerkezet belső részén 
mért értékek (5. ábra).

2 .3 Bútoripari tűrési és illesztési rendszerek 
gyakorlati alkalmazása

2 .31 Tűrési egység meghatározása
A tűrési egységet a korábban meghatározott 

alábbi képlet segítségével számítjuk ki.
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ö. táblázat
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szám M űveletek megnevezése
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1. 2. 3. 4.

Tömörfamegmunkálás

1. H osszm éretre szabás inga- 
fűrészen ..................... P . 6. Mi.

2. H asítás, vagy szeletelés 
kör-, lánctalpas-, vagy 
szalagfűrészen ......... P . 4 Ki. I I .

3. Idegen csap- és b e té t­
gyártás szalagfűrészen 
vagy körfűrészen . . . . P . 1. K i. I.

4. M éretre m egm unkálás il­
leszkedő, ill. m éretm eg­
határozó  alkatrésznél, 
vastagsági gyalun, vagy 
hengercsiszolón tö rténő  
m e g m u n k á lá sn á l..... P . 2. K i. I I .

5. M éretre m egm unkálás 
olyan alkatrészeknél, 
m elyek m éretm egha­
tározó szerepet nem 
tö ltenek  be (pl. hátfa l, 
keret, lábkötés, polc- 
ta rtó , léc s t b . ) ......... F . 3. K i. I I .

6. Csapok, csaprések, T- 
léecsapok vastagságá­
nak, fu ra tok  á tm érő jé­
nek, köldökcsap á tm é­
rőjének m egm unkálása P . 1. Ki. I.

7. Csapok, csaprések, m ély­
ségi k im unkálása (a 
szükséges m ére te t név­
leges m éretben kell m eg­
adni) ........................... P . 3. Mi.

8. Ollós csapoknál csaphossz, 
m éretm eghatározása . P . 2. Mi.

8/a Ollós csapoknál csap­
rés mélység m eghatá­
rozása ......................... P . 2. K i. I.

9. F u ra to k  távolsága a  m eg-. 
határozó  éltől, illetve 
egym ás közö tt m érve. 
Többágú ollós csapok 
tá v o lsá g a ..................... P . 2. K i. I I .

10. Fogazási csapok, csapré- 
sek m ére tk ia lak ítása  . . P . 1. Ki. I.

10/a Csapok és csaprések 
m élységi k im unkálása, 
ta k a r t  fogazás e se té n . . P . 3. Mi.

10/b Fogazásnál fogak 
egym ás közötti közép­
vonal tá v o ls á g a ....... P . 2. K i. I I .

11. Lécek, keretek, egyedi 
a lkatrészek pontos 
hossz, szélességi esetleg 
vastagsági m egm un­
kálása  illeszkedő m ére t­
m eghatározó a lkatrész­
nél ................................ P . 2. Ki. TI.
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5. táblázat folytatása
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1. 2. 3. 4.

12. Lécek, keretek  egyedi a l­
katrészek hossz, széles­
ségi, esetleg vastagsági 
m egm unkálása, am eny- 
nyiben ezek a  m éretek  
nem  töltenek be m é­
retm eghatározó szere­
p e t ................................ P . 3. K i. I I .

13. Fiókcsúszólécek, és fiók­
vezető árok k im unká­
lása (az árok 1 mm-el 
szélesebb, m in t a fiók­
vezető léc, névleges m é­
re tben  kell m egadni). . P . 2. Mi.

14. Kész fiók kim unkálása 
m éretm eghatározó, il­
leszkedő részeknél . . . . P . 3. Mi.

15. Kész fiók kim unkálása 
azoknál a  méreteknél, 
m elyek m űködés szem ­
pontjából nem töltetlek 
be m éretm eghatározó 
szerepet .................... P . 4. Mi.

16. E sztergályozott term ékek 
k ia lakítása, ha az esz- 
tergályozás illeszkedő, 
vagy m éretm eghatá­
rozó ............................. P . 2. K i. I I .

17. E sztergályozott term ékek 
kia lak ítása , ha az esz­
tergál у ozás nem m éret- 
m eghatározó, vagy il­
leszkedő felületen tö r ­
tén ik  ....................... P . 4. K i. I I .

Lapféleségek 
те gmunkálása

18. B útorlapok , lem ezek sza­
b ása  olyan m éreteknél, 
ahol a pontos m ére t ki­
a lak ítása  furnérozás 
u tá n  tö rtén ik  (megfe­
lelő ráhagyást névleges 
m éretben kell megadni) P . 5. Mi.

19. B úto rlapok  és lemezek 
szabása pontos m éret 
k ia lakításával (pl. kö­
rül T-lécezett lap o k ). . P . 3. K i. I I .

20. B útorlapok , lemezek vas­
tagsági m éretk ia lak í­
tá sa , hengercsiszolón 
furnérozás e l ő t t ....... P . 2. K i. I I .

21. Furnérozással kapcsolatos 
m éretváltozás ......... P . 2. K i. I I .

22. Felületcsiszolás és felü let­
kezelés következtében 
bekövetkezett m éret vál­
tozás ........................... tű ré 3 nélküli
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5. táblázat, fo lytatása
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23. B útorlapok , lemezek, le­
m ezeit kere tek  pontos 
m éretre k ia lak ítása  a l­
katrészgyártás esetén, 
am ikor csak ellenőrző 
szerelésre kerül, egyéb­
k én t a lkatrészben szál­
lítják  ............................ P . 2. Ki. I I .

24. B útorlapok, lemezek, le ­
mezeit keretek, pontos 
m éretre k ia lak ítása , ha 
a  gyártm án y  készresze- 
relése az üzemben tö r­
tén ik  ....................... P . 3. K i. I I .

25. Mozgó alkatrészek (ajtók , 
fiókok) lapból tö rténő  
m egm unkálása, h a  az 
üzem ben csak ellenőrző 
szerelés tö rtén ik  ..... P . 2. Mi.

26. Mozgó alkatrészek (ajtók, 
fiókok) lapokból tö r ­
ténő m egm unkálása, 
üzemi készreszerelés 
esetén ......................... P . 3. Mi.

27. B útorlapok  összefúrásá- 
nál m egengedhető tű rés P. 2. K i. I I .

Szerelés

28.

29.

Előszerelés fából készí­
te t t  sablonok alkalm a­
zásával, abban  az ese t­
ben, ha a  gyártm ány  
szerelése az üzem ben 
tö rtén ik  .....................

U gyanaz, m in t a  28-as, 
korszerűbb sablonokkal, 
abban  az esetben, h a  a 
term ék összeállítása a 
fogyasztónál tö rtén ik  .

P .

P .

3.

2.

Ki. I I .

K i. I I .

30. Előszerelés olyan a lk a t­
részeknél vagy szerel­
vényeknél, m elyeknek 
illeszkedő, vagy m ére t­
m eghatározó jellege 
n i n c s ........................... P . 4. Ki. I I .

Kaliberek elkészítése

31. A kaliberek m éretm egha­
tározó ré sz é n é l......... P . 1. Ki. I I .

32. K aliberek  külső m érete, 
m ely az ellenőrző m é­
re te t nem  befolyásolja P . 4- Ki. I I .

Megjegyzés:

A  méret-meghatározó fogalom  a la t t  az t értjü k , ami" 
kor az alkatrész szerelés következtében, valam ilyen k a p ­
csolódó vagy illeszkedő funkció t tö lt be, te h á t befolyá­
solja a  g y ártm án y  összeszerelhetőségét, illetve m űködé­
sé t (pl. te tő , főnék, közbenső válaszfalak hossza stb .)

A  nem méretmeghatározó alkatrészekhez azokat 
soroltuk , am elyek a  g y ártm án y  összeszerelésénél m ére t­
eltérésük következtében sem  szerelési sem m űködési 
nehézségeket nem okoznak, (pl. po lc tartó lécek  hossza, 
vastagsága, lábkötések vastagsága, stb .)

4^ = 0 ,4  +  0,025-140ahol D  az alkatrész névleges mérete (mm)
E  a tűrés egysége (mm)A  2., 3., és 4. táblázatokban közöljük az 1—2000 mm, névleges méretekhez, a különböző illesztési rednszerekben а Р .1 .- P.2.- P.3.- P.4.- P.5.- P.6. pontossági osztályokhoz tartozó tűrés­mezők értéket és a névleges mérethez viszonyított elhelyezkedését.
2.32 Alkatrészek, szerkezetek és műveletek beso­

rolása a megfelelő pontossági osztályba és az illesz­
tési rendszerbeAz 5. táblázatban közölt besorolásokat a gé­peken, illetve a technológiai műveleteknél elér­hető méretpontosság és az alkatrészektől, szerke­zetektől megkívánt rendeltetési követelmény f i­gyelembevételével határoztuk meg.A  táblázat összeállításánál csak a legjellem­zőbb műveleteket vettük figyelembe. Üzemi be­vezetésnél ezeket ki kell egészíteni az üzem adott­ságainak megfelelően.

2.4 . Többtagú illesztésnél a tűrések összegező­
dése A  bútoripari termékeknél az alkatrészek egy­más fölé, vagy mellé helyezésével, valamint ugyan­ezen méretnél több művelet végzésénél (pl. fur­nérozás), a tűrésmező értékei összeadódnak. Szélső­séges esetet feltételezve ezek az értékek már eset­leg több mm-t is jelenthetnek, amelyek már a gyártmány összeszerelhetetlenségéhez vezetnek.Többtagú illesztésnél azonban a szélsőséges esetek összetalálkozása nagyon valószínűtlen, ezek­nél ezért az ún. hiba továbbterjedési törvényt al­kalmazzuk. A hiba továbbterjedési törvény alkal­mazásával a valószínű összesített tűrési értékeket ki lehet számítani. Erre a következő képletet lehet alkalmazni.

össz =  \!Т* +  Т *  +  ■ ■ .T *ahol Tossz • • • az összeadott tűrések értéke (mm) 
Ту, T n - ■ -rész tűrésértékek (mm)Az összetett méretlánc azonban ezen a számí­tási módszeren túlmenően okozhat zavarokat az­által, hogy az egymásután elhelyezett méretek utolsó tagja a zárt méretláncon belül olyan nagy (vagy kicsi) tűrésmezővel (szórással) jelentkezik, ami nem felel meg a technológiai vagy szerkezeti követelményeknek. Ennek kiküszöbölésére, illetve csökkentésére két lehetőség van.
a) A z  összetevő tagok tűrését csökkenteni kell, ezáltal csökken az utolsó tag kiadódó tűrésértéke is. Ez azonban a gyártást nagyon megdrágítja, ezért alkalmazása nem javasolható.
b) Az összetevődő méretek számát minél kevesebbre kell csökkenteni azáltal, hogy a mére­teket nem egymásután láncszerűen adjuk meg, hanem lehetőség szerint minden méretet egy adott
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fix ponttól és legfeljebb az elkerülhetetlen 2— 3 
tagos láncméretet alkalmazzuk. Ebben az esetben 
a kiadódó utolsó tag tűrése is elfogadható értéknek 
jelentkezik.

A bútoriparban ez utóbbi (6) módszert lehet 
alkalmazni. Ez a módszer az esetek 95%-nál jár­
ható, csak nagyon kevés —  nem jellemző —  gyárt­
mánynál nem lehet megoldani a méretezést három­
nál kevesebb tagból álló méretlánccal, itt a foko­
zott pontossággal lehet eredményt elérni.

3.0 Összefoglalás
Jelen cikkben röviden összefoglaltuk azokat az 

eredményeket, amelyeket a bútoripari tűrések és 
illesztések rendszerének kidolgozásában végzett 
kutatások során elértünk.

Tanulmányunk kidolgozását az üzemi adatok 
—  úgymint klímaviszonyok, a fa- és fapótlóanya- 
gok méretváltozása és a famegmunkáló gépek 
pontossága —  felmérésével kezdtük el. Ennek so­
rán megállapíthattuk, hogy a klímaviszonyok az 
állami nagyüzemekben —  a raktárak kivételével 
megfelelőek. Változtatni szükséges azonban az 
agglomerált lapok raktár helyzetén, mert ez nem 
felel meg a technológiai előírásnak. A gépi beren­
dezések, különösen az újabb beszerzésű korszerű 
gépek és gépsorok megfelelő karbantartás és szak­
szerűen élezett szerszámok mellett alkalmasak az 
előírt tűrések biztosítására.

A bútoripari tűrési és illesztési rendszer meg­
határozásával feltártuk a hazai és külföldi iroda­
lomban a témával kapcsolatos közléseket. Erről 
jelen Cilikben egy rövid összefoglalót adtunk, ki­
mutatva, hogy az egyes kutatók által kidolgozót 
összefüggések alapján a tűrésegység értékei ho­
gyan változnak, a névleges méret függvényében.

Véleményünk szerint —  a bútoripari alkat­
részek méretének széles skálája miatt —  ezek az 
összefüggések nem alkalmazhatók csak bizonyos 
mérethatárok között, mert a szükséges méretpon­
tosságot nagyobb részben nem az alkatrész név­
leges mérete, hanem a megmunkáló gép pontossága, 
illetve a gyártmányba betöltött szerepe határozza 
meg.

Ennek figyelembevételével egy újabb össze­
függés alkalmazását javasoljuk:

4___
^=0,4 + 0,025■] D

A különböző technológiák az alkatrészek szer­
kezeti megoldásai és működései különböző pontos­
ságú és illesztésű megmunkálásokat igényelnek.

A bútoripari igényeket figyelembe véve hat 
pontossági osztályt határoztunk meg az alábbiak 
szerint:

P . l .  pontossági osztálynál a  tűrésm ező értéke 0,5 -E  
P .2 . pontossági osz tálynál a tűrésm ező értéke 1,0 -E  
P .3 . pontossági osztálynál a  tűrésm ező értéke 2,0 -E  
P .4 . pontossági osz tálynál a  tűrésm ező értéke 4,0 • E  
P .5 . pontossági osztálynál a tűrésm ező értéke 8,0 -E  
P .6 . pontossági osztálynál a  tűrésm ező értéke 16,0-E

Azt, hogy a tűrésmező a névleges mérethez 
képest hol helyezkedik el, az illesztés jellege hatá­
rozza meg. A bútoriparban háromféle illesztési 
jellegre van szükség:

Kötőillesztés I. jele: Ki. I.
Kötőillesztés II. jele: Ki. II.
Mozgóillesztés jele: Mi.

Az elméleti rész kidolgozása után az 5. táb­
lázatban összefoglaltuk a leggyakoribb bútor­
ipari műveleteket, besorolva az általunk javasolt 
pontossági osztályba és illesztési rendszerbe.

Befejezésül ismertettük a többtagú méret­
láncok esetén az összetevődő tűrésmezők értéké­
nek számítási módszerét.

IRO D ALO M

Dr. Dalocsa G.: A farostlem ezek, faforgács és kender- 
pozdorja  bú torlapok  fizikai-m echanikai tu la jd o n ­
ságai és előnyös felhasználási te rü le tü k  az iparban. 
M érnök Továbbképző In téz e t 1960.

Dr. Dalocsa G.: A fahelyettesítő  anyagok felhasználá­
sánál jelentkező igénybevételek. M érnök T ovább­
képző In té z e t 1962.

Szabó D .: F a ip a ri K ézikönyv 1963.
P attantyús: Gépész és villamos m érnökök kézikönyve 

6. k ö te t 1963.
Szőke— B urda: F a ipa ri szárítók  kezelése. 1961.
B arlai— Lázár— Sam u:  F a ipa ri gépm unkás 1964.

MSZ 5544 T. szabványtervezet.
W. M arzym ski: A tűrésegysége a  faelem ek tű rés és 

illesztési rendszerében. Przem ysl D rzew ny 1964. 5. 
R . Walter— E . K raus: A szerelés nélküli gyártásról.

Möbel und  W ohnraum  1965. 5,
Lele Dezső: B ú to ra lkatrészek  m ére ttű rési és illesztési 

rendszerének kidolgozása. K u ta tó i Zárójelentés. 
1966— 1967.
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1. ábra

B N V  1968.

Lakásbútorok kiállítása

2. ábra
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3. ábra
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E cikk keretében a szövetkezeti ipar lakbe­rendezési kiállításáról számolunk be. Nem töre­kedtünk teljességre, csak a kiemelkedő bútoro­kat mutatjuk be.A  szakemberek egyöntetű véleménye, hogy a modem lakószobák mind tartalomban, mind színvonalban többet nyújtottak az előző évek­ben látottaknál.A  formakeresés — törekvés a piac igényei­nek kielégítésére — kompromisszumos megoldá­sokat szült — ez a modem- és stílbútor formai keverése. Amikor a tervezők a modem bútorok egyenes vonalait is törekednek megbontani, egy kissé a stílus felé hajolva, akkor ez a fonnabon- tás is megengedhető. Ezek a stílbútorok bárme­lyike a modem lakások kiegészítését jól szol­gálják. Ilyen pl. a Budapesti Kárpitos Szövetke­
zet modern vonalakkal tervezett, stilizált fla- mand fotele két változatban. Tervezője úgy mé­retezte, hogy az a kor emberének pihenését jól szolgálja. Faragott karfás változata pácolt tölgy­fa állvánnyal készült, mohazöld szövetbevonat­tal, a talpas női fotel változata szintén tölgyfa állvány, őzbarna és tojáshéj színű szövettel be­vonva.Érdekes és újszerű modem fotelt is láttunk, lila shottis szövettel kárpitozva, ún. gombos fo­tel, melynek kartartója elöl felvezetett lábmeg­oldás, esztergályozott gombvégződéssel. Az olasz ízlést formázza és nagyon kényelmes (1. ábra).BN V -díjat nyert a „Dorm a” fantázia nevet viselő, kétszemélyes fekhellyé nagyobbítható ka­napé. Szerkezeti szempontból jól megoldott, ké­nyelmes ülést biztosít, az ágynemű elhelyezése is megoldott. Műbőr és szövet kombinációjú kár­

pitozással készült, méltán számíthat közönség­sikerre (2. ábra).A  szövetkezet bemutatott bútorai között szerepel az O K IS Z  tervpályázaton díjazott, érde­kes vonalú, barokk garnitúra. Újszerű a szegle­tes vonalvezetése és a megszokottól eltérő díszí­tőelemek alkalmazása.A  kiállítás közönsége a Nemzetközi Vásáron is láthatta a Lőrinci Ülőbútor K T S Z  hintaszé­két, mely a Ljubljanai „Bió 3” kiállításon kitün­tetést kapott. A  K T S Z  ízléses, garzon szoba bú­torokat is bemutatott, színes matt polyuretán- lakkal felületkezelve, modern vonalú, műszőrme­borítású ülőbútorokkal. Dicséretet érdemel a mű­szaki kollektíva kísérletezése a mértéktartó szí­nes, matt felület eléréséért, amit jó minőségben sikerrel megoldottak.Értékes szakmai hagyományokat reprezen­tált az O K IS Z  tervpályázaton díjnyertes barokk garnitúra.Említést érdemel a B N V -díjja l kitüntetett paraszti stílusú, nyírfa étkező szoba.Egyik legsikerültebb modern lakószoba a 
„Jö v ő ”  Asztalos K T S Z  paldeó furnérozású „D o­minó” szobája, melyet főleg házgyári lakások be­rendezésére készítenek. Dicséretes kezdeménye­zés a szövetkezet részéről, hogy a szobára a hely­színen megrendelést is elfogadtak.A  szekrénysorba épített kanapé, kétszemé­lyes fekhely is egyben és a lábazatba épített fiók képezi az ágyneműtartót. Garnitúra asztalának lapja emelhető és étkezőasztalnak is használ­ható. Kényelmes méretezésű, modern vonalveze­tésű ülőbútora jól illeszkedik a szoba többi bú­toraihoz. ötletesek a kiegészítő kisbútorok, és a
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6. ábra

lábazati fiókok műbőr borítása. Felületkezelése a már tért hódított matt lakkal történt (3. ábra).
Érdekes hatást kelt a Haladás Faipari K T S Z  26 db-ból álló „Tam ara” lakó-dolgozószobája. A  diófumérozott bútortesteket fehér polyuretán- lakkozott lábazattal építették, megbontva a szí­nek egyhangúságát. Jó  ellentétet képez a fekete, tűzött műbőr borítású ülő- és fekvőbútor garni­túra, nagyon szépen elkészített, jó minőségű kár­pitozása. Sorozatgyártása még ez évben megin­dul, gyártását a külkereskedelem képviselői is igénylik (4. ábra).Sajnálatos, hogy lapunk hasábjain a színe­ket nem tudjuk visszaadni. A  Fejlődés Bútor 

K T S Z  „Ildikó” lakó-hálószobája, szép pasztell színeivel aratott sikert. Kissé klasszicizáló vona­lú, angol ízlésnek megfelelő szoba, tojáshéj szí­nű poliészterlakkal van felületkezelve, lábazatok, élek, hófehér színűek, kárpitozása enciánkék szö­vettel készült. A  szekrény ajtókat újrendszerű, rugós kivetőpánttal szerelték. A  szőnyeg, a fa­lak színe, a dísztárgyak helyes kiválasztása a ki­állítók fejlett ízlésére utal. Mind a kül-, mind a belkereskedelem igényére számot tarthatnak (5., 6. ábra).Mind a látogató közönség, mind a szakem­berek körében nagy sikert aratott a Rákospalo­
tai Asztalosok K T S Z  által bemutatott intarziás, barokk dolgozószoba. Finomvonalú, nádazott ülő­garnitúra az Ülőbútor K T S Z  terméke. Főleg ex­portpiacon kívánják értékesíteni. Ezzel a szobá­val bemutatták, hogy a nagymúltú asztalosipar minőségi munkájával versenyképes tud maradni a belföldi és külföldi piacokon egyaránt. A  Nem­zetközi Vásár rendezői O K IS Z  plakettel tüntet­ték ki a szoba készítőit.

Sok látogatót vonzott az Asztalosok M inő­
ségi K T S Z  coloniál stílusú, tölgyfa dolgozószo­bája, melyet nagyrészt betanított munkásokkal gyártottak le. Ez a tény igazolta szakembereink egy részének véleményét, miszerint nemcsak kvalifikált szakmunkásokkal lehet elfogadható minőségű bútort gyártani. ízléses, szép kivitelű dolgozószoba bemutatása nagyobb interieurt kí­ván, ahol jobban érvényesül a stílbútor.A  Nemzetközi Vásár lakberendezési pavi­lonjában alkalmunk volt összehasonlítást tenni az állami és a szövetkezeti bútoripar. kiállítása között. A  kiállítás rendezői nagy hozzáértéssel, ízlésesen tálalták a berendezési tárgyakat. Talán a helyszűke egyes szobákat, főleg a stílbútorokat előnytelenül mutatta, a zsúfolt elrendezés miatt.Megállapítható, hogy a szövetkezeti ipar ru­galmasabb az új termékek, új technológiák al­kalmazása terén, hamarabb felismeri az új iránti keresletet.Gondolunk itt a színes, mattiakkal történő felületkezelésre, a műszőrme felhasználására, a rugós kivetőpánt alkalmazására, és még sorol­hatnánk tovább. Bátor kezdeményezésükkel a piacon elsőségi jogot élvezhetnek. Szükség is van erre, mert a divat gyorsan változó és egy- egy eljárás bevezetésének hosszú átfutási ideje elavulttá teheti azt.A z állami bútoripar vezetői is felismerték a fentiek szükségességét és az utóbbi időben meggyorsították a fejlesztési tervek gyakorlati alkalmazását. Mind az állami, mind a szövetke­zeti ipar bemutatott bútorainak minőségi szín­vonala azonos szintű és remélhető, hogy az új termékek sorozatgyártásba vételével a válasz­tékbővítés hamarosan megvalósul.
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Camping- és sportszerek

kiállítása a BNV-n

Ezen cikk keretében csak az állami ipar 
képviseletében megjelent Iskolabútor- és Sport­
szergyár kiállítását kívánom ismertetni.

ízléses elrendezésben láthatta a közönség a 
vállalat által gyártott sportszereket. Évtizedes 
hagyomány szerint ez évben is kiállították —  a 
túlnyomó többségben exportra készülő — , te­
nisz- és toll-labda ütőket. Először jelentek meg 
a Nemzetközi Vásáron a korszerű, műanyag talp­
borítású sílécekkel.

A  vállalat az export-versenyképesség foko­
zására a hagyományos diszkosz helyett, ez évben 
kifejlesztett műanyag diszkoszt is bemutatta, 
mely mind minőség, mind tartósság szempontjá­
ból ugrásszerű emelkedést jelent. Az új termék 
élettartama —  a kísérleti eredmények alapján — , 
sokszorosa a hagyományosnak.

A  sportcikkek között ugyancsak újdonság­
nak számít a külföldön már elterjedt sí robogó, 

ennek két változatát láthattuk. Űj termék —  és 
a hazai iparban első gyártmány — , az ugróasz­
tal, ami a sportegyesületek régi igénye (1. ábra). 
Természetes környezetben, a szabad ég alatt mu­
tatták be a camping-felszereléseket. Többféle ki­
vitelben, 2— 8 személyes lakósátrakat láthattunk 
ízléses színösszeállításban, a funkciót jól kielé­
gítő, praktikus beosztással. A  sátrak 2— 3— 4 fül­
kés kivitelben, előtérrel, ablakkal készülnek. A 
hőmérséklet ingadozását a kettős fal közötti lég­
rés hivatott áthidalni. Európától Ausztráliáig ke­
resett cikk. Dicséretet érdemel a vállalat gyárt­
mányfejlesztéssel foglalkozó kollektívája. A  be­
mutatott gyártmányok bizonyítják, hogy már 
képes a nemzetközi fejlődéssel lépést tartani, 
mind a hazai, mind az exportcikkek tekinteté­
ben. Reméljük, hogy az erkölcsi siker újabb fel­
adatok megoldására ösztönzi a gyár minden dol­
gozóját.
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G U L Y Á S  K I S S  E R N Ő  
A R A T Ó  I S T V Á N

Kötőanyag-felhordás a kenderpozdorja- 
és forgácslapok gyártásánál

A  pozdorja- és forgácslapok gyártásához hasz­nálatos műgyantaragasztók költségkihatása az utóbbi években mind külföldi, mind hazai vonatko­zásban előtérbe helyezte a kötőanyag-felhordás technikájának vizsgálatát és fejlesztését.Cikkünk célja a kötőanyag-felhordással kap­csolatos időszerű kérdések ismertetése. A  tech­nika jelenlegi állásából kiindulva tárgyaljuk a keverőgépek tudományosan megalapozott minősí­tési módszerét és a módszer alapján nyert kísérleti tapasztalatokat. A  tapasztalatok alapján levont következtetéseink és javaslataink némi gazdasági eredményt helyeznek kilátásba.A kötőanyag-felhordás jelenlegi technikájaA ragasztás elméletéből és a gyakorlatból is­ismert, hogy két felület szilárd összeragasztásához lehetőleg vékony, folyamatos kötőanyagréteg szük­séges. Alapkövetelmény tehát a ragasztandó for­gácsok vagy pozdorjadarabok felületeinek teljes bevonása. A szükséges kötőanyag-mennyiséget tehát elvileg a réteg vastagság és a felület határozza meg. A  jelenlegi ipari gyakorlatban azonban súly­százalékban adják meg a kötőanyag és a forgács vagy pozdorja arányát, mégpedig általában 6— 12 százalék határok között. Ez azt jelenti, hogy 6— 12 p atro kötőanyagot kevernek 100 p atro forgács­hoz vagy pozdorjához. Ennek alapján, valamint a forgács- és pozdor jam éretek ismeretében — egyen­letes kötőanyag-eloszlást feltételezve — kiszámít­ható a felületegységre eső kötőanyag mennyisége.
Forgácsnál [p/m 2 l (1)7riooahol K f  a forgácsok m 2-nyi felületére jutó kötő­anyag mennyisége (p/m2]77% kötőanyag mennyisége súlyszázalékban atro (%)7/100 100 p absz. száraz forgács felülete [m2] 100 p forgács térfogata 
ahol у a forgács alapanyagának absz. száraz tér­fogatsúlya [p/cm3]Az élfelületeket elhanyagolva (gyakorlati for­gácsméret mellett 8— 10%)1

, ^ 0 0  =  2 ^ 3 = 2 ^ 3 = ^  E - * ]  В  
ahol V a forgács vastagsága [mm](1) és (3) egyenlet alapján

^ = К ^ у  Ö «  (4)

7 f= 7 % , ?; =  0,4 mm, y = 0 ,5  p/cm3 értékeknél például K f — 7 p/m2-re adódik.
Pozdorjánála fajlagos kötőanyagmennyiség szintén (1) egyen­lettel számítható, csupán a jelölések pozdorjára vonatkoznak.

K v = ~ ^  [p/m2] (1/a)
r  7’ 100A homogén laphoz használatos pozdorja mé­retei nagyszámú mérés alapján átlagosan a követ­kezők.hosszúság h =  11,0 mm szélesség sz =  2,5 mm vastagság v =  0,71 mm szórás 8 =  1,73 mm szórás s =  0,94 mm szórás s=0,39 mm(A méretek időnként még egy-egy üzemen belül is változnak, megközelítő számításhoz azonban fenti méretek felhasználhatók.)Ha 100 p abszolút száraz kenderpozdorja „n ”  db pozdorját tartalmaz, a pozdorja méreteivel az alábbi egyenlet írható fel:

ebből
100 =  n-Ä -V -SZ-10- 3  mivel sz =  3,5 v 

100 =  n -h -3 ,5  v2 - y l Q ~ 3_  105
y h - 3 ,5 v 21 db pozdorja felülete (a végflelületeket elhanya­golva) 9 -h-V • 10- 2  [cm2]

n  db azaz 100 p abszolút száraz pozdorja felülete — a fajlagos felület — előbbi egyenletekből:
’̂PIOO—n -9 -h -V • 10~2= 105-9-&-P -1Q-2 y-A -3,5-v2„  2,57-103 r „4 t o o = — — —  Ес ш “1 0,25/ 2, ,—  [m8] (5)у-t itt is p/cm3-ben v-t pedig mm-ben kell behelyet­tesíteni.Az ( l/а) és az (5) egyenletekkel a felületegy- ségre jutó kötőanyag mennyisége

Kкp  0,257A  =  7%, v=0,7 mm у  =0,27 p/cm3 értékeknél 7fp =5,15 p/m2-re adódik.Előbbi számításokból látható, hogy a felhor­dott mennyiségek kb. huszad részei annak a meny- nyiségnek, amit általában fa ragasztásához fel­használnak. Színfurnérozásnál például 100— 150 P  atró ragasztót kell m 2-enként egyenletesen elkenni. Ez a feladat'hengeres enyvfelhordógépekkel külö­nösebb nehézség nélkül megoldható, ellenben for­gács- és pozdorjalap gyártásakor a folyamatos
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1. ábra. Kenő keverőgép

ragasztóréteg hasonló előállítására a technika je­
lenlegi állása melett nincs lehetőség. Az összefüggő 
ragasztóréteg megközelítése érdekében több eljá­
rás alakult ki, ezek közül nálunk két változat bír 
jelentőséggel. Л pozdorj alapgyártó üzemek egy 
része a pozdorja viszonylagos nagy vastagsága 
miatt az egyszerűbb kenő keverőgépet alkalmazza. 
Forgácslapüzemeinkbcn kizárólag porlasztó keve­
rőgépet használnak.

A kenő keverőgép
A kenő keverőgép lemezdob vagy lemezteknő, 

melynek belsejében különböző szerkezetek —  
csigaszalag, csigalapát, forgó karok, ekelapátok —  
keverik és folyamatos gépnél tengelyirányban 
továbbítják az anyagot. A kötőanyag általános 
esetben két nagy fordulatszámú, egymással szembe 
forgó henger centrifugális erőhatása következté­
ben bomlik cseppekre és jut a keverőtérbe. A  két 
forgó henger mm-es nagyságrendű cseppekre 
osztja a kötőanyagot és a cseppekkel két kis fe­
lületet szór be. Az 1. ábra egy folyamatos kenő 
keverőgép vázlatát szemlélteti. Az ábrán látható, 
hogy a szórt (pásztázott.) felület a keverőteknő 
szélességénél valamivel rövidebb, két vékony sáv­
ból tevődik össze.

Mivel a szórt felület sokkal kisebb, mint az 
egyidőben alatta elhaladó, bevonni kívánt felület 
és a kötőanyagcseppek is nagyok, itt egyenletes 
elosztás nem biztosítható. A koncentrált adagolás 
következtében azokra a pozdorjadarabokra, ame­
lyek közvetlenül kapnak kötőanyagot nagy rneny- 
nyiség jut.

A kötőanyag egyenletes elosztását —  jól- 
rosszul —  az utókeverés biztosítja. A  keverőszer­
kezet hatására a pozdorjadarabok egymással érint­
keznek, egymáson elcsúsznak, miáltal azokról a 
darabokról, melyek közvetlenül kaptak kötőanya­
got, bizonyos mennyiség másikakra kenődik.

2. ábra. Porlasztás keverőgép

A porlasztás keverőgép felépítése a kenő keverő­
gépével megegyezik. A kötőanyagot azonban en­
nél a gépnél speciális porlasztókkal adagolják, 
mégpedig úgy, hogy a dob vagy teknő teljes hosszát 
kihasználva nagy, szórt (porlasztott) felületet ké­
peznek ki.

A forgácsok a keverési idő alatt egyenlő esély - 
lyel többször a porlasztók elé kerülnek és kötő­
anyagot kapnak. Ebből következik, hogy —  a 
porlasztók és a kötőanyag-felhordási idő megfelelő 
beállítása esetén —  a gépbe adagolt forgácsokra 
nem koncentráltan, hanem apró cseppecskékben 
és egyenletesen elosztva kerül a kötőanyag. A  ke­
verésnél itt is érvényesül némi kenődés, de szerepe 
elhany agolható.

A 2. ábrán a forgácslap gyártásánál jól bevált 
Drais-féle folyamatos porlasztó keverőgép váz­
lata látható. E keverőgépek kritikus alkatrésze a 
porlasztó.

Munkáink során részletesen vizsgáltuk a ha- 
zailag is elterjedten alkalmazott Schlick-rend- 
szerű porlasztót. A  vizsgálati eredményekre a jel­
lemzéshez szükséges definíciók előzetes ismertetése 
után térünk ki.

A porlasztás keverőgépek minősítő vizsgálatának 
módszere

A porlasztó keverőgépek két tényezővel jel­
lemezhetők :

1. A  kötőanyag felosztó képességgel és
2. A kötőanyag elosztó képességgel.
E paraméterek számszerű kidolgozásánál 

E. Meinecke disszertációjában lefektetett elvi 
alapokból indultunk ki. A kötőanyagfelosztó-képes- 
ség meghatározásánál eltérünk módszerétől, az el­
osztóképesség számítására kidolgozott módszert 
pedig gyakorlati adatokra alkalmaztuk és a poz­
dorja keverésénél fennálló viszonyokra is átala­
kítottuk.

A kötőanyag-felosztást a porlasztók határoz­
zák meg. A  porlasztóból kilépő kötőanyag a le­
vegőben csepp alakot vesz fel, mely csepp a kis

3. ábra. Egy porlasztolt és felütköztetett kötóanyagcsepp
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méretekre és a viszonylag nagy viszkozitásra való 
tekintettel gömbbel helyettesíthető. A porlasztást, 
ill. a kötőanyagfelosztást a gömböcskék átlagos 
átméi’őjével lehet jellemezni. E jellemzőt porlasz­
tási foknak nevezzük.

Kötőanyag-felhordásnál a porlasztási fok ön­
magában nem ad megfelelő tájékoztatást és szá­
mításra alkalmas méretet, mert lényeges a por­
lasztott sugárból a felületen felütköző cseppecskék 
ellapulása, illetve a bevont felület nagysága és a 
bevonat vastagsága is. Ezért a porlasztott szem­
csék mozgás közbeni megfigyelése nem elegendő. 
Marad tehát az a kézenfekvő vizsgálati módszer, 
amelynél a porlasztott cseppecskéket valamilyen 
szilárd, sima lemezen felfogjuk és a felfogott 
cseppecskék méreteit mérjük. A felütközött csep­
pecskék fél forgási ellipszoid alakot vesznek fel. 
Ezeknek a fél forgási ellipszoidoknak az átmérője 
és magassága már jól jellemzi kötőanyag-felhordás 
szempontjából a porlasztást. Nagyobb szemcsehal­
maz mérésénél azonban még egy probléma adó­
dik, nevezetesen az, hogy a különböző méretű 
szemcsék különböző mértékben száradnak, és így 
a mintavétel és mérés között eltelt idő és egyéb 
körülmények változása téves mérési eredményt 
szolgáltat.

Éppen ezért —  eltérően Meinecke módszerétől 
—  a fel ütköztetett cseppecskék teljes kiszárítása 
utáni méretfelvételt javasoljuk és vizsgálatainkat 
is így végeztük.

Esetleges irodalmi összehasonlítások céljára a 
kiszárított fél forgási ellipszoid méreteiből térfo­
gatszámítással a porlasztóból kilépő szemcsék mé­
rete is meghatározható.

A kiszárított fél forgási ellipszoid térfogata:
K i ^ - a D f - r  (7)

a jelölések értelmezését a 3. ábrán mutatjuk be.
A  víztartalom figyelembevételével a kötő- 

anyagcsepp elméleti térfogata

Vn =  Vsz + Vv=  Vsz+ Vs z ^ -  (8) 
Lsz yv ahol F® a víztérfogata,

Lsz a kötőanyag szárazanyagtartalma [%], 
ygy a száraz gyanta térfogatsúlya [p/cm3], 
yv a víz térfogatsúlya [p/cm3].
Behelyettesítve a (7) összefüggést és ren­

dezve
Vn = ^ .D b r  [1 +  Ä -  11— 1 (9)

6 [ {Lsz J yv J
Tekintve, hogy a kötőanyag beszárításakor a Di 
átmérő mértékadóan nem változik, hanem csak 
r értéke csökken, az átlagos —  most már vízzel 
növelt —  fél forgási ellipszoid térfogatából szá­
mítható az átlagos átmérő.

Bevezetve még azt a feltételt, hogy
П = К Ф № (10)

[a (10) feltételt mikroszkóp! mérésekkel igazol­
tuk], Az átlagos térfogat

1 6 1 ( Lsz ) у» 1 J n
i= l

Mivel pedig 
n100

Lsz - 1

" ~ 6
100
Lsz 1 К  D l (12)

így az átlagos vízzel növelt fél forgási ellipszoid 
átmérője:

3

D l = D l —  
n

A-ből már számítható a porlasztási fok

Vn = V gemb ^ D 3
gb

(13)

(14)

a (11) és (12) egyenletet behelyettesítve és D g-r& 
rendezve

3 _______
D g=  V — Vn =  ) л

Egy adott kötőanyagra 

3 -- ------ ------------
1/ [1 + 1] — — 1 ^ = k o n s t.= A  (16)
I [ V Lsz ) yv 1 

és így a porlasztási fok

(17)

Összefoglalva, tehát a kötőanyag felosztásá­
nak megítélésére a (10) egyenlet szerint számítható 
К  érték és a (13) egyenlet szerint számítható Di 
érték szükséges. Irodalmi összehasonlításhoz a (17) 
egyenlettel meghatározható a tulajdonképpeni por­
lasztási fok is.

A kötőanyag elosztó képesség azt mutatja meg, 
hogy keverés után a forgácsokon, illetve a pozdor- 
jákon milyen egyenletességgel oszlik el a felhor­
dott kötőanyag.

A  forgácslap gyártásánál az vohia ideális 
megoldás, ha az összes forgácsot, összefüggő egy­
rétegű lapban, folyamatosan vezetnénk el egy­
mással szembe dolgozó porlasztók között. Ha­
sonló módszer képzelhető el pozdorjalap gyártásá­
nál is, csak itt először lapjukra, majd élükre állítva 
kellene az összefüggő pozdorjaréteget a porlasztók 
előtt olyan sebességgel elvinni, hogy az előírt 
fajlagos kötőanyag-mennyiséget biztosítsuk.

Porlasztó keverőgépeknél az ideális folyama­
tot úgy közelítik meg, hogy a keverőteknő alján 
tartózkodó anyagból megfelelő szerkezettel foko­
zatosan a porlasztók elé visznek bizonyos mennyi­
séget. Az anyag lehet forgács, pozdorja stb., a
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következőkben azonban egyszerűség kedvéért csak forgácsokról beszélünk.A  kötőanyag egyenletes elosztásának feltétele az, hogy minden egyes forgács ugyanannyiszor kerüljön a porlasztók hatósugarába. E feltétel teljesülése — mint látni fogjuk — a forgácsok porlasztó előtti megjelenésének átlagos számával befolyásolható. A keverőben tartózkodó forgácsok egyikével a kötőanyag-felhordás egy adott pil­lanatában két eset történhet: vagy kap kötőanya­got „ A ” , vagy nem kap , ,B ” .H a a keverőgépben tartózkodó forgácsok száma y, az egy időpontban porlasztók elé kerülő forgácsok száma y2, és a keverőteknő alján ma­radó forgácsok száma y l t  akkor:
„ A ”  valószínűsége P ( A ) = p = ^  (18)
„ B ”  valószínűsége P ( B ) = q = ^ k  (19)

У=У1+У2 (2 0 )

így  annak valószínűsége, hogy a kötőanyag-fel­hordás időtartama alatt egy forgács sorrendre valótekintet nélkül £-szor a porlasztók elé kerüljön:
P k = p

A A A ^ A  
к

B B ^ B ^ B  
n — k ПАк =

pk. (23)E z a kifejezés nem más, mint a binomiális eloszlás egyenlete. A  binomiális eloszlást felhasználva már mód nyílik arra, hogy a kötőanyag-felhordás egyenletességét vizsgáljuk, azonban a faktoriálisok számításának nehézségei miatt a binomiális el­oszlást célszerű Poisson eloszlással megközelíteni, A  közelítés lehetősége esetünkben biztosított, mert 
к értéke n-hez viszonyítva kicsi és a többi előírt követelmény is fennáll.Áttérve a Poisson eloszlásra, annak valószí­nűsége, hogy egy forgács a kötőanyag-felhordás időtartama alatt A'-szor kerül a porlasztók eléA kötőanyag-felhordás időtartalma alatt „n ”  esetben viszünk cl y2 forgácsot a porlasztók alatt. Természetesen y2-ben csak azok a forgácsok ve­hetők számításba, melyek a porlasztók alatti el­haladáskor kötőanyagot kapnak. Annak valószí­nűsége, hogy egy kiválasztott forgács „ n ”  esetből egymás után „&” -szor kerül a porlasztók elé:

A  A A  . . .  А  В  В  В . . .  B )__*________________
£ n — k J (?/ J ly  J

= p k -qn~ k  (21)Éppen ugyanennyi minden olyan sorrend való­színűsége, melyben „ A ”  £-szor fordul elő. Az összes ilyen különböző sorrend száma ismétlés nélküli kombinációval számítható:
ПАк^т-r^ —j-r-,— í ?  ] (22)

ki(n —k)l { k J

p k = К~ . e ~ ’- (2 4 >ahol
A — n -p  (25)л az eloszlás paramétere, megadja az eloszlás kö­zépértékét — azt a számot ahányszor a forgácsok legnagyobb valószínűséggel elhaladnak a porlasz­tók alatt — valamint az eloszlás szórásának a négy­zetét.így tehát ha z-t a keverőgépre jellemző ér­tékekkel fejezzük ki, egy olyan számot kapunk, amely a keverőgép kötőanyag-elosztási képesse­géről tájékoztat bennünket.A  következőkben meghatározzuk egy folya­matos porlasztó keverőgép jellemzőivel a Л-t.A (25) összefüggésben „n ”  a lehetséges esetek száma; azt mutatja meg, hogy a keverés időtar­tama alatt hányszor viszünk forgácscsomót a por­lasztók elé. célszerűen egy meghatározottforgácsmennyiség keverési idejének és az egyszeri porlasztás idejének arányából számíthatjuk.

4. ábra. A  porlasztás keverőgép metszete

Folyamatos keverőgépnél a keverési időt T  =  =  3600-nak vesszük, mert egy órán belüli keverést vizsgálunk (forgácsmennyiség kp/ó.).Az egyszeri porlasztás ideje a keverőszerkezet által leírt külső kerületből a kerületi sebesséből és a lapátsorok számából határozható meg.
2RK •n  1 

w-z nt-zA  jelölések értelmezését a 4. ábrán mutatjuk be, A  lapátsorok száma a szokásos méretek mellett max. 4—5 lehet (a lapátsorok kerületi távolsága nem lehet kisebb, mint a porlasztott kör átmérője vagy a porlasztott sáv szélessége).A  kerületi sebességet úgy kell beállítani, hogy a forgácsra ható centrifugális erő egyensúlyban legyen a nehézségi erővel.Amennyiben ugyanis e kritikus kerületi sebes­ségnél kisebbet alkalmazunk a forgácsok vissza-



Gulyás Kiss E.—Arató I.: Kötőanyag-felhordás 253esnek a kcverőszerkezetről, nagyobb kerületi se­bességnél viszont a forgácsok közvetlenül a por­lasztó elé repülnek, ahol egyes forgácsok kon­centráltan nagy kötőanyagmennyiséget kapnak.A  kritérium szerint w2
C  =  Gf = m ~ -  (28)

RkaholC  a forgácsra ható centrifugális erő,
Gj a forgács súlya, 
m  a forgács tömege.A  (28) egyenletből a kritikus sebesség 

mive 5. ábra. A  porlasztási kúp méretei

m = ^ ~  („g”  a nehézségi gyorsulás)
w = |  g-Rkfentiekkel a kritikus/fordulatszám (30)

(31)n i=
V ff-Kk

2Rk • лA  (27) és (31) egyenlettel az egyszeri porlasz­tás ideje
t =  2R k -n  (3 2 )

У g-Rk-zA  lehetséges esetek száma a (27) és (32) egyen­letekből
2hk • тсA , ,p ”  alapvalószínűség azt mutatja meg hogy az összes forgács közül egy milyen valószínűséggel kerül a porlasztók által pásztázott helyre, vagyis egy forgács milyen valószínűséggel kerül abba a csomóba, amely a porlasztók előtt elhaladva kötő­anyagot kap. „ p ”  a keverőben levő összes forgács felületének és a porlasztók által pásztozott felület­nek az arányából számítható, ugyanis egyszerre csak annyi forgács kaphat kötőanyagot, amennyi a porlasztók által pásztázott terű létén elfér. A valóságban a pásztázott területem elhaladó forgá­csok kényszermozgásuk következtében forognak, hol eltakarják egymást, hol nem. A  mozgás alap­ján adott pozíciók azonban nem határozhatók meg, ezért fogadjuk el azt az ideális esetet, amikor a forgácsok egyrétegű zárt lapot képeznek és így helyezkednek el a pásztázott területen. Ezeknek a forgácsoknak az összfelülete
=  У Й  (34)ahol y 2 a forgácsok száma,

f  a forgácsok átlagos felülete (2 lap felülete).Az Ерй pásztázott felületen tehát y 2 forgács fér el melyeknek fél felülete (egyik lapja) fordul a porlasztók felé.í g y (35)
F 2 = 2 F pá (36) .

Tehát „ p ”  valószínűség az egyszerre porlasztható forgácsok felületének és a keverőben tartózkodó összes forgács felületének (Fö) aránya alapján:(37)

(38)

1 FöA (37) és a (3) egyenlet alapján
_  %Fp& P  0 )2

V ■ у
G 0 p  súlyú forgácsra vonatkoztatva pedig2ЕР Й 

P ~  - W o  102 -v • уA  pásztázott felület szekunderlevegős por­lasztónál a porlasztók száma (A), a porlasztási kúpszög (a), valamint a repülő forgácsok és a porlasztó közötti távolság (A) alapján számít­ható :
F V Ú= U  A-tg — (39)\ /A  jelölések értelmezését az 5. ábrán mutat­juk be.A  (38) és (39) összefüggés alapján

( ОС A 2v - y - u  A-tg —- -л-10 3
P = --------------- ------------------  (40)A  (33) és (40) összefüggéseket a (21) egyenletbe behelyettesítve megkapjuk a keverőgép kötő­anyag-elosztási képességének konkrét számítási módját. Az closztóképesség forgács keverésénél:

z'= ------- 2Ä-------------------e;-----------(41>Pozdorja keverésénél „ n ”  a lehetséges esetek száma ugyancsak a (33) egyenlettel számítható, a 
„ p ”  alapvalószínűségre azonban új összefüggést dolgoztunk ki. Itt  is feltételeztük, hogy a porlasz­tók egyrétegű zártan elhelyezkedő pozdorja felüle­tét szórják be. Mivel azonban a pásztázott felületet elvileg lapjukra vagy élükre fekve is befedhetik a pozdorják, most egy átlagos esetet veszünk figye-
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lembe, mégpedig azt, amikor a pozdorjadarabok 
fele ébre, fele lapjára fordulva helyezkedik el a 
pásztázott területen.

így  a (34), (35), (36) és (37) egyenletek számí­
tásához hasonlóan i t t  is kifejezhető a „p” való­
színűség.

Ha a pásztázott felületen két pozdorja fér el a 
feltételezett helyzetekben, akkor a pozdorja á t ­
lagos méretei alapján felírható, hogy:

a pozdorjadarabok felülete F 2 = 2 (2 • 11 • 2,5 +  
4-2-11 -0,71)= 141,24 m m 2,

a pásztázott területet fedő, 
pozdorjafelület Fpá =  11 • 2,5 +  11 • 0,71 =

=  35,31 m m 2, 
és ezekkel

F pA= ^ - ,  (42)

illetve
F 2= 4 F pA (43)

A keverőben tartózkodó összes pozdorja fe­
lületével (Fő) számolva

A (44) és (5) egyenlet alapján a valószínűség:

_  4F pAP ~  0,257 (45)

V • у
Gop  súlyú pozdorjára vonatkoztatva pedig

4 F pA 
( 4 6

.
)

Fentiek alapján a keverőgép kötőanyagel­
osztó-képessége pozdorja keverésekor:

2

_  3600 У (j-Rk z
v ~  2Rk n

V- у Л и  p - t g ^ - l  -103

2,57-G,, (47)

Az egves feltételezések m iatt — melyek né­
melyikére később még visszatérünk — a (41) és 
(47) egyenletekkel csak megközelítő számítások 
végezhetők, azonban különböző paraméterekkel 
jellemezhető porlasztó keverőgépek összehasonlítá­
sára m aradéktalanul felhasználhatók.

Mint már em lítettük a keverőbe adagolt for­
gácsok a Poisson-eloszlás szerint a legnagyobb való­
színűséggel A-szor haladnak el a porlasztók előtt. 
Nyilvánvalóan következik ebből, hogy azok a ke- 
verőgépek, amelyeknek jellemzőiből a bem utatott 
számítás alapján nagyobb A adódik egyenleteseb­
ben és fordítva, amelyeknek jellemzőiből kisebb A. 
adódik egyenlőtlenebből osztják el a kötőanyagot.

Természetes tehát, hogy minél nagyobb A-ra 
kell törekednünk, de azt sem szabad szem elől 
téveszteni, hogy A növekedtével egyre csökken az 
egyszeri porlasztáskor felhordott kötőanyag meny- 
nyisége. Egészen nagy A. esetén ragasztási szem­
pontból már nem sok különbség van az egyszer 
vagy egyáltalán nem porlasztóit forgácsok kö­

zött, tehá t A növekedésével a lapjellemzők először 
rohamosan, később kevésbé javulnak, m ajd A 
további növekedése során állandósulnak.

A forgácslap szilárdságának alakulása a keverőgép 
jellemzőinek függvényében

Meinecke vizsgálatai szerint a kötőanyagot a 
lehető legkisebb részekre kell felosztani, a keverő­
gép egyéb jellemzőit pedig úgy kell beállítani, hogy 
A = l l— 14 legyen.

A= 14 esetén elméletileg •—■ a Poissoii-eloszlás- 
ból szám íthatóan — a keverőben levő minden 
100 000 forgács közül csak egy olyan akad, mely 
egyszer kerül a porlasztók elé, és a legtöbb forgács 
14-szer halad el a porlasztók előtt.

Ellenőrző méréseink során intézetünk labo­
ratórium ban négy kísérleti lapsorozatot készítet­
tünk  a következő jellemzők mellett.
Alapanyag: erdeifenyő célforgács, átlagos vastag­
sága 0,3 mm.
Kötőanyag: Arbocoll EK (MSZ 7757— 63) száraz­
anyagtart. Lsz =  48% viszkozitás ??=150 cP 
(2Ó°C-on). Kötésidő 0,75% N H 4C1 esetén 100°C-on 
85 sec.

Technológiai pram éterck:
forgács nedvessége kötőanyag-felhordás előtt 

4 százalék,
kötőanyagmennyiség: 6 p /m 2 (10%) atró / 

/atró,
préshőm érséklet: 155— 160°C,
présidő: 12 perc,
készlap klimatizálás: 24 óra 20°C, 65% rel. 

légn.
forgácslap tervezett térfogatsúlya 450 kp/m 3, 

vastagsága 19 mm,
terítés: kézi,
Változó param éterek: kötőanyagfclosztás Di 

kötőanyagelosztás A.
A lápsorozatok jele és az egyes sorozatoknál 

beállított Di, ill. A értékek
a) A= 1 Di =164 mikron К  érték 

minden esetben 
0,2

Ъ) A = 14  Di=  162 mikron
с) A =  1 D i— 43 mikron
d) A =14 Di=  34 mikron

Minden sorozatban 20— 20 próbatestet vizs­
gálunk. A sorozatok átlagos térfogatsúlya 454— 
459 kp/cm 3, relatív szórás max. 3,8%. A vizsgálati 
eredményeket az 1. táblázat tartalm azza.

1. táblázat

Sorozat 
jele

Hajlítószilárdság Lapleemelő szilárdé.
kp/cm2 °/О/ kp/cm2 %

a 97,8 100 1,31 100
b 120,0 124 1,95 149
c 113,9 116 1,61 123
d 126,9 130 2,05 157



G ulyás K iss  E.—Arató I.: Kötőanyag-felhordás 255Mivel az a) sorozat z cs Di értékeivel meg­közelítőleg az üzemi körülményeket reprodukál­tuk, megállapítható, hogy a porlasztási fok csök­kentésével és a felhordás egyenletességének javítá­sával a hajlítószilárdság mintegy 30%-kal, a lap- lecmelő-szilárdság pedig 57%-kal növelhető. A  táb­lázat adataiból az is látható, hogy a kötőanyag el­osztásnak nagyobb jelentősége van a felosztásnál, ezért elsősorban a keverőgépek z-ját kell növelni.Sajnos A növelése sokszor a keverőgép mére­teinek növelését és teljesítményének csökkenését vonja maga után, legtöbbször azonban csupán a porlasztók számának növelésével is célt érhetünk. A  lehetőségeket mindig az adott gép jellemzői határozzák meg.Bár a porlasztási fok kisebb jelentőségű, a porlasztókra mégis érdemes figyelmet szentelni, mert a kötőanyag elosztásánál nagy szerepük van. Az elosztás nyilvánvalóan annál jobb, minél egyenletesebben szórja a porlasztó a pásztázott fe­lületre a kötőanyagot.
л kidolgozásánál, amikor az elosztást szám­szerűsítettük, feltételeztük, hogy a porlasztók tö­kéletes egyenletességgel szórják a kötőanyagot. A  következő fejezetben ismertetjük a hazailag el­terjedt légnyomásos porlasztóval kapcsolatos vizs­gálati eredményeinket, melyből többek között ki­derül, hogy a porlasztás nem egyenletes. Ez ter­mészetesen nem jelenti azt, hogy a A-ra számított összefüggés használhatatlan, hanem így az opti­mális A értéket porlasztótípusonként kell megha­tározni.

A légnyomásos porlasztó jellemzőiA  jellemzők meghatározásához Schlick-rend- szerű porlasztót használtunk, melynek szerkezeti felépítése a 6. ábrán látható.E  porlasztónál a kötőanyag 1— 2 kp/cm2 nyo­mással halad a fúvókatorokig, ahol 2—6 kp/cm2 nyomású levegő bontja fel a kilépő folyadéksuga­rat. A  kötőanyag mennyisége a 7 tűszeleppel a levegő kiáramlási keresztmetszete pedig a 8 sü­veggel állítható be.Vizsgálataink során Arbocoll E K  műgyantát (szárazanyagtartalom Lsz =  50%, viszkozitás =  =  150 cP) porlasztottunk.
A  porlasztási kúp a porlasztótól 40—50 cm távolságig nyílik, ezután a pásztázott kör átmé­rője gyakorlatilag nem változik. A  porlasztási kúpszög a süveg középhelyezetekoi‘ 45°, zárt süvegállásnál 40°, nyitott süvegállásnál pedig 50°. A kúpszöget különböző levegőnyomás és áthaladó kötőanyagmennyiség mellett ellenőriztük, de vál­tozást nem tapasztaltunk.
A  porlasztási fok  csökkentése elsősorban a porlasztón átáramló kötőanyag mennyiségének csökkentésével érhető el. A  kötőanyag-mennyiség csökkentésének azonban határt szab a porlasztó dugulása, ugyanis, ha túl szűk az átömlési kereszt­metszet, akkor a szilárd szennyeződések és kötő­anyagcsomók könnyen fennakadnak. Kísérleteink­nél min. 6,5 liter/ó. mennyiségnél tudtunk folya­matos üzemeltetést biztosítani amikor 71 =  43,3

И

4

Süveg

6. ábra. Levegőnyomásos porlasztó

7
5

7 Gömbhöz
г  Gyanta-bevezető csonk
3  lég-bevezető csonk

Menetes nyak 
Menetes fedél

6 Gyanta megvezeto 
"  Túszelep

7. ábra. A  levegőnyomásos porlasztóból kilépő sugárban 
levő anyagmennyiség elosztása

mikron volt. 16 liter/ó mennyiségnél 7)=72,4 mikronra adódott. К  mindkét esetben 0,2.A  porlasztóba vezetett levegő nyomásának növelésével nem tudtuk a porlasztási fokot mér­hetően javítani, tehát 2— 3 att-át nem érdemes túllépni, mivel a nagyobb nyomás nem biztosít előnyt.
A  kötőanyag-cseppecskék eloszlása a porlasztási kúpon belül (húrmentén vizsgálva) normál el­oszlást követ. Ez azt jelenti, hogy a porlasztónál a cseppek a pásztázott kör középpontjába kon­centrálódnak. Az eloszlást ötféle süvegállásnál mértük, de a 7. ábrán látható eloszlástól lényeges eltérést nem tapasztaltunk.A  keverőgép kötőanyag-elosztó képessége ezek­kel a porlasztókkal nem lehet jó, mert a külön­böző helyeken elhaladó forgácsok még akkor is eltérő mennyiségű kötőanyagot kapnak, ha a pász-



256 ___ ____________________________tázott felületet a körök némi átfedésével alakít­juk ki.Végső soron a vizsgált porlasztó esetén a ke­verőgép elosztóképességét egy Poisson- és egy Gauss-eloszlás szuperponálása révén kapjuk, ami arra utal, hogy a porlasztási kúpon belüli egyen­letesség biztosításával az optimális 2 kisebb ér­tékre adódik.

Faipar X V III. évf. (1968), 8. sz.

Fenti és egyéb hátrányos tulajdonságok, ne­vezetesen az energiaigényesség, szabályozhatat- lanság stb. miatt, a levegőnyomásos porlasztó vizsgálata után a folyadéknyomásos porlasztókat tanulmányoztuk.A  kísérleti eszközöket és tapasztalatainkat egy következő számban ismertetjük.



T A K Á C S I  N A G Y  J Á N O S

A forgácslapok szegezéssel kapcsolatos 
kérdésének és szegtartó képességének 
vizsgálata*

1. A forgácslapok szegezéséről általában
A fahelyettesítő anyagok kötésében jelentős 

szerepet játszik a fémkötés, amelyet elsősorban 
szegekkel és csavarokkal valósítunk meg.

A faipar különböző területein, pl. az épület­
asztalosiparban, ácsiparban és a belső terek ki­
képzésénél használnak kötőelemként szeget. A 
bútoriparban főleg a szétszedhető elemek köté­
sénél, különféle vasalások és díszítések felerősí­
tésénél van jelentősége, de igen gyakran szerke­
zeti szilárdítást is biztosít.

A forgácslap felhasználhatóságánál fontos 
szempont a szegállóság és a szegtartóképesség 
vizsgálata. Szegállóságon a forgácslapnak azt az 
ellenállását értjük, amelyet a lapra merőlegesen, 
vagy azzal párhuzamos irányban beütött szeg 
kihúzásával szemben kifejt.

Közepes térfogatsúlyú forgácslapok szegtar­
tóképessége a lap felületére merőlegesen jónak 
mondható, a lappal párhuzamosan, valamint a 
széleken a puhafák bütüjének szegtartóképessé­
gével egyezik meg.

A szegkihúzási ellenállás lapra merőlegesen 
nagyobb, mint lappal párhuzamos irányban. A 
természetes fához hasonlóan a szeg tiszta és szi­
lárd ülése annak tartószilárdságára mérvadó. 
Ezért szükséges, hogy a szeget feszesen és irány­
változtatás nélkül üssük be. A  szegkihúzási el­
lenállás arányosan nő a szeg felületével, vagyis 
minél erősebb a szeg, annál nagyobb a felülete 
és annál nagyobb a kihúzási ellenállás. A szege­
zőszilárdság az átmérővel és a szeghosszal befo­
lyásolható. Ezenkívül a szeg felületi minősége is 
jelentős szerepet játszik. Durva felületű, pl. ke­
resztirányban recézett, vagy cementált szegek 
szegtartóképessége lényegesen magasabb, mint a 
sima szegeké. (Cementált szegek alatt olyanokat 
értünk, amelyeket a lakkhoz hasonlóan ún. ce- 
mentenyv-réteggel vonnak be.) A  szegek olajo­
zását, vagy zsírozását mindig kerülni kell, mivel 
ezáltal a szegtartóképesség nagyon lecsökken.

Kisebb szegek jó kötése érdekében ajánlatos 
a szeghelyet előfúrni, vagy előszúrni.

* Az Erdészeti és Faipari Egyetem Faipari Mérnöki 
Karán benyújtott és elfogadott diplomaterv részlete.

Természetesen forgácslapok szegezése ese­
tén is az előfúrásnak kisebbnek kell lenni a szeg 
átmérőjénél, hogy még bizonyos anyagkiszorítás 
jöjjön létre, amely elegendő tömörséget biztosít.

Forgácslapok éleinek szegezése esetén a sze­
get úgy kell beverni, hogy a szeg csúcsa lehető­
leg a lapvastagság közepére kerüljön. Nagyon 
szélre vert szeg a forgácslap rétegeket, de külö­
nösen a háromrétegű forgácslapot szétfeszíti.

A  Kollmann Intézet által végzett kísérletek 
szerint a szegtartóképesség a tömörségtől és a 
keresztirányú húzószilárdságtól függ. Ezenkívül 
minden esetben szem előtt kell tartani, hogy a 
forgácslap keresztmetszet sűrűség-megoszlása 
különösen a lapfelületre merőleges szegtartóké­
pességét befolyásolja.

A  fajlagos szegtartóképesség meghatározá­
sára végzett vizsgálatok eredményeit az 1. táb­
lázat tartalmazza. Két különböző fajsúlyú for­
gácslapot és természetes fát összehasonlítva a

Természetes fa és forgácslap fajlagos szegtartóképessége
1. táblázat

Szegezés a lap- 
felületre
j_-en

Szegezés a  lap ­
felü lette l 

//-an

F orgácslap  (600 kg /m 3)
Szegezés D IN  1151 sze­

r in t 70 mm  m élyre . 1 2— 20 kp /cm 2 8— 15 kp /cm 2

Forgácslap  (600 kg /m 3) 
R ecézett felületű szeg­

gel 70 mm  m élyre . . 20— 34 kp /cm 2 14— 26 k p /cm 2

Szegezés 
a rostokra 

1-én

Szegezés 
a  rostokkal 

//-an

Fenyő (500 kg /m 3)
Szegezés D IN  1151 

szerint
70 m m  m é ly r e ......... 25— 40 kp /cm 2

- '

15— 22 kp /cm 2

K em ényfa (700 kg /m 3)
Szegezés D IN  1151 

szerin t
70 m m  m é ly r e ......... 50— 85 kp /cm 2 30— 45 kp /cm 2
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közepes tömörségű forgácslapokra vonatkozó ér­
tékek ismét jelentősen alacsonyabbak. Recézett 
felületű szeg a forgácslap szegtartóképességének 
javulását eredményezi.

2. A forgácslapok szegtartóképességének 
kísérleti megállapítása

Az áttanulmányozott hazai és külföldi szak­
irodalmak a szegtartóképesség vizsgálatára egy­
séges módszert nem tartalmaznak és mivel erre 
vonatkozóan magyar szabvány sem áll rendelke­
zésünkre, vizsgálataimat a Magyar Szabvány­
ügyi Hivatalon keresztül beszerzett TGL 3141— 
56. számú német szabvány szerint végeztem el.

A szabvány fordítása az alábbi:
1. A szabvány célja

A szegállóság vizsgálata a farostlemezekben 
és forgácslapokban alkalmazott szegkötések ter­
helhetőségének megállapítására szolgál.

2. Fogalom meghatározások
Különbséget kell tenni a lap síkjára merő­

leges, vagy azzal párhuzamosan fellépő szegálló­
ság között.

2.1. Az abszolút szegállóság a P kihúzóerő­
vel ellentétes erő. Abszolút szegállóság =  kihú­
zóerő (kp).

2.2. A fajlagos szegállóság a P kihúzóerővel 
ellentétes az anyagba behatolt szeg palást felü­
letére vonatkoztatott erő.

Fajlagos szegállóság =
=  _  A teo lú t g egáBó s á ^  

szeg 0  л behatolási mélység “

3. Próbatestek vétele
A folyó termelésből származó öt egynemű 

lapból laponként egy 50 mm X  50 mm méretű 
próbatest alakítandó ki a DIN 52350, vagy DIN 
52360 sz. szabvány szerint.

4. A próbatestek előkezelése
A próbatestek vizsgálat előtt 120 órán ke­

resztül normál klímában 20°C ±2°C és 65% 
± 2% relatív légnedvességben vagy 24 órán át 
20°C ±2°C hőmérsékletű desztillált vízben, a 
vízfelület alatt 25 mm-re egy rostély segítségé­
vel vízszintesen elhelyezve tárolandók.

5. A kísérlet lefolytatása
A próbatest közép részében a lap síkjára 

merőlegesen, vagy azzal párhuzamosan a DIN 
1151. sz. szabvány szerinti В 31/70 hengeres 
drótszeget verünk be úgy, hogy a szegfej 30 
milliméterre kiálljon. A szeg kihúzása, a szeg 
mellett szorosan befogott próbatestből, a szeg­
tengely irányában, 10 mm/perc elmozdulásával 
működő vizsgálógép segítségével történik.

6. Vizsgálati jelentés
A vizsgálati jelentésben feltüntetendő:

1. ábra

A lemezféleség típusa és eredete (gyártója 
és az előállítás napja).

Lapvastagság.
A próbatest előkezelésének módja.

Abszolút szegállóság
Fajlagos szegállóság

merőleges vagy párhu­
zamosan legkisebb, kö­
zép és legnagyobb érték.

merőlegesen vagy párhuzamosan legkisebb, kö­
zép és legnagyobb érték.

Kísérleteimet a szabvány előírásainak meg­
felelően végeztem. Mivel vizsgálataimat ki akar­
tam terjeszteni többféle szegre is, azt az előírást, 
hogy a szegfej 30 mm-re álljon ki a próbatest­
ből, a rövidebb szegeknél, nem tudtam biztosí­
tani.

A szegkihúzást Amsler-téle vizsgálógépen 
végeztem, melyhez külön erre a célra alkalmas 
kihúzópofákat terveztem (1. ábra).

A kitűzött feladatnak megfelelően a próba­
testeket a soproni Faforgács Feldolgozó Vállalat 
által gyártott 2200X1500 mm méretű 19 mm, 
ill. 22 mm vastag 3 rétegű forgácslapokból vet­
tem.

Vizsgálataimhoz az alábbi szabványos szege­
ket használtam:

Huzalszeg 16X30 MNOSZ 9001
Huzalszeg 18X35 MNOSZ 9001
Huzalszeg 20X40 MNOSZ 9001
Huzalszeg 22X50 MNOSZ 9001
Huzalszeg 28X65 MNOSZ 9001
Huzalszeg 31X70 MNOSZ 9001
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A  felsorolt szegekkel vizsgáltam 19 mm és 22 mm vastag lap szegtartóképességét, szárazon és 24 órai áztatás után a lapra merőlegesen és a lappal párhuzamos irányban. Az ismétlések szá­ma változatonként 10 db volt, így egy szegre 80 db próbatest esett. Az összes levizsgált próbates­tek száma: 480 db. Mérési eredményeimet, vala­mint az azokból számított, lapra merőleges és lappal párhuzamos fajlagos szegállóságot, táblá­zatokba foglaltam össze.A  könnyebb áttekinthetőség kedvéért vizs­gálataimat grafikusan ábrázoltam (a táblázatokat itt nem közlöm). A  grafikonokból világosan lát­ható, hogy az abszolút szegállóság lapra merőle­gesen nagyobb, mint lappal párhuzamos irány­ban. A  2., 3. ábrán összesítve ábrázoltam a 19 milliméter és a 22 mm-es lapra vonatkozó ada­tokat. M int a grafikonokból kitűnik, a 19 mm-es lapra vonatkozó abszolút szegállósági értékek alacsonyabbak, mint a 22 mm-es lapra vonatko­zóak. Ebből az a következtetés vonható le, hogy a vastagabb lapok abszolút szegállósága jobb, természetesen közel azonos térfogatsúly esetén.A  matematikai statisztikával feldolgozott értékekből levonható eredmények
22 mm-es forgácslap esetén

A szeg fajtája
Psp kp/cm3

Szárazon Áztatás után
// ± n 1 -

16x30 11,71 21,92 10,37 26,58
18x35 14,87 24,36 1 1,94 24,42
20 X 40 19,03 29,48 19,81 32,41
22 X 50 17,53 32,08 16,16 32.12
28x65 19,63 11,12 14,20 28.55
31 X 70 7,64 16,36 12,26 23,79

Átlag: 15,07 22,55 14,26 27,98

19 mm-es forgácslap esetén

A szeg fajtája
Psp kp/cm3

Szárazon Áztatás után

U 1 // 1

16x30 10,40 17,69 14,86 24,71
18x35 12,84 23,26 17,97 33,75
20 x 40 15,02 23,97 18,81 27,59
22 X 50 13,15 24,35 19,85 34,31
28x65 14,70 24,09 17,13 31,66
31 X 70 10,09 21,34 9,94 24,59

Átlag: 12,70 22,45 16,42 29,44

ges es a lappal párhuzamos irány Don neverz 
szeg esetén 22mm és <9 mm tapvostogságra 
vonatkozóan

A  soproni Faforgács Feldolgozó Vállalat ál­tal 1966/67. évben gyártott és általam levizsgált lapok átlagos térfogatsúlya 0,7 p/cm3. A  feldol­gozott adatokat összevetve megállapítható, hogy a szegtartóság értéke kb. 40— 50%-kal magasabb lapra merőleges irányban, mint lappal párhuza­mosan.A  szeg átmérőjének növekedése bizonyos határig a fajlagos szegállóság értékét növeli, utána pedig csökkenti. A  kísérletek ezzel azt is bizonyították, hogy a 19 mm és a 22 mm-es for-
4 5 ——----- 1 i 1 :--------------- 1---------

zp (5 @ 2922 2ß 3,1 4  [m m ]
A szeg átm érő es az abszolút szegki húzást t 
ellenállás közötti összefüggés a lapra m erő­
leges es о lappal párhuzamos irányban 
bevert szeg esetén 22 mm és 19 mm lap vas- 
tagságra vonatkozóan



Takácsi Nagy J.: A forgácslapok szegezéssel kapcsolatos kérdései 259gácslapok szegezésére általában a 2,0 és 2,2 mm átmérőjű szeg a legalkalmasabb. Az áztatott próbatesteken végzett kísérletek is ezt támasz­tották alá.A z áztatott próbatestek fajlagos szegtartó­képessége nagyobb, mint szárazaké, ugyanazon szegre vonatkoztatva. Ez abból ered, hogy a ned­vesség felvétel hatására a térfogatsúly nő, vi­szont a szegtartóképesség a térfogatsúllyal együtt enyhén emelkedik, de ez az összefüggés nem állapítható meg pontosan az adatok nagy szórása miatt. Ez a tény különböző térfogatsúlyú száraz forgácslapoknál is kimutatható.
3. A  forgácslap-szegezés során fellépő 
behatolási ellenállás vizsgálataA  szegezés kinetikai tanulmányozásaAz előző fejezetben a forgácslapok szegtar­tóképességével foglalkoztam. Kísérleteim során a szabványban lefektetettekre támaszkodtam.A  szegezés kinetikai vizsgálata során tanul­mányoztam a szegezés energiaviszonyait és a szegezés során fellépő ellenállásokat.A  szegezés során a közlendő energiát nem tudjuk mérni. Ezért egy olyan készüléket kellett szerkeszteni, amelynek segítségével a szegbeve- rés során közlendő energia ismert. A  készülék kivitelezésére két lehetőség kínálkozott:

a) a szegbeverést egy ismert magasságból ejtett test végzi,
b) a szegbeverést fizikai ingával végezzük el. A  fizikai inga mellett döntöttem kivitelezési szempontok mérlegelése alapján.A z ütközési folyamat vizsgálatára a fizikai inga ismert elmélete is járható utat biztosít.

3.1. A  szegezőkészülék működésének elvi alapjaiA  szegezésre fordított energia meghatáro­zása végett olyan készüléket kellett szerkeszteni, amellyel könnyen mérhető az ütközés során fel­lépő energia és ellenállás.A  készülékkel szemben támasztott legfőbb követelmény az, hogy a szeget a lapsíkjára me­rőlegesen verje be. Ez a gyakorlat által követett szegbeverési mód.A  támasztott követelmények feltételei:1. a) A z  ütközés pillanatában a szegfej síkja az ütközési pontban érintője legyen a fi­zikai inga felületének.
b) Az ütközés normálisa essen egybe a szeg tengelyével.2. Biztosítani kell azt, hogy csapágyreakciók ne keletkezzenek.3. A  tengelyek igénybevétele a legkedvezőbb, a csapsúrlódások minimális értékűek legye­nek, és az energia minél nagyobb része for­dítódjék a szeg beverésére.Ezeknek a feltételeknek a következőképpen igyekeztem eleget tenni:1. Szegbeverő eszközül lényegében egy víz­szintes tengely körül forgó ingát alkalmaz-

5. ábratam, amely működése során w > 0  szög­gel jellemzett helyzetekből kezdősebesség nélkül elengedve nekiütközik a 4. ábrán lát­ható módon az elhelyezett szegnek.2. A  csapágyreakciók kiküszöbölését oly mó­don sikerült elérni, hogy az ütközés során az ütközés normálisa a fizikai ingát lengés kö­zéppontjában érje.A  fizikai ingát oly módon alakítottam ki, hogy az ingatest ütőfelületének síkja az inga for­gástengelyén halad át, a szegfej síkja pedig ugyancsak a tengelyen áthaladó vízszintes sík. A  szegfej vízszintes síkjának a tengely magas­ságába emelését csavarozással és alátétgyűrűk­kel biztosítottam. Ezáltal a szegfej nyugalmi ál­lapotban a lengés középpontban érinti az ütő­testet (5. ábra). így  sikerült azt a célt is elérni,
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hogy vizsgálataimat különböző hosszúságú sze­gekre is kiterjeszthessem. Azáltal, hogy az ütő­felület a lengésközéppontba esik, biztosítva van a csapágyreakciók minimális nagysága ütés köz­ben, a tengelyek igénybevételének legkedvezőbb esete, a csapsúrlódások minimális értékre való csökkenése, valamint a befektetett energia leg­gazdaságosabb kihasználása.A  kísérlet során a különböző energiákhoz a testhelyzeteket előre meghatároztam úgy, hogy az energiaértékeket felvéve a hozzátartozó cp- szögeket kiszámoltam, 7 =  a fizikai inga víz­szintessel bezárt szöge.
3.2. A  készülék leírása és működése3.21. A  készülék leírásaA  szegezőkészülék lényegében négy részből áll:— Fizikai ingaként működő ütőtest.— Az ütőtest tengelyét, valamint a próbateste­ket megtámasztó alap.— A  szegfej-sík szintjének beállítására szolgá­ló, az alapba ágyazott szabályozó csavar.— Az ütőtest megfelelő energiaszintjét beállító kar.3.22. A  készülék használatának leírása— A  próbatestek és a szegek mérése és előké­szítése.— A z ütőtest vízszintesre való beállítása alá­támasztó kocka segítségével.— A  szeg és a próbatest behelyezése.

— Csavar segítségével a szegfej síkjának beál­lítása.— Az ütőtest állítása megfelelő energiaszintre, a beállítókar segítségével.— Az alátámasztó kocka kivétele.— A  beállítókar elrántása.— A  szeg beverése.A  grafikonok elkészítéséhez 200 db próba­testet vizsgáltam le.A  kísérleti adatok jobb szemléltethetősége érdekében többféle ábrázolással is kísérleteztem.P l .: A  térfogatsúlyok függvényében a beha­tolási mélység ábrázolása a különböző szegek esetén, azonos átmérőjű szeg esetén a különböző energiákhoz tartozó behatolási mélység összeha­sonlítása stb. A  felhordott értékekből törvény­szerűséget nem tudtam leolvasni.A  kapott eredmények a forgácslap azon tu­lajdonságával magyarázható, hogy térfogatsúlya szinte pontról pontra változik. Kísérleti eredmé­nyek kiértékelésénél ez annyiból jelent nehéz­séget, hogy pontosabb, általános következtetést nem lehet levonni, csupán tájékozódásra szolgáló összefüggéseket.A  legelfogadhatóbb képet az a grafikon nyújtotta, melynél a vízszintes tengelyre a kü­lönböző energiaértékeket, a függőleges tengelyre pedig az egyes szegek behatolását hordtam fel.Mivel az eredmények a különböző szegek esetén azonosan alakultak, érdemesnek találtam az adatok közötti összefüggést matematikai for­mában is szemléltetni.A  számítások mellőzésével közlöm a kapott egyenleteket:20X40-es szeg esetén =  1,33a;4/?22X50-es szeg esetén =  l,235.a;H7 25X50-es szeg esetén =  1,166 a:1/7 28X50-es szeg esetén =  1,635 x 1/9A z egyenletekből látható, hogy a behatolás mértéke és az ehhez szükséges energia, forgács­lapok esetében exponenciális függvény szerint változik.Még több kísérletet kellene elvégezni ahhoz, hogy általánosabb összefüggéseket, törvénysze­rűségeket kaphassunk, mind szegállóság, mind pedig a forgácslapok szegezhetősége terén. Ezen ismeretek nagyban segítségünkre lennének ab­ban, hogy a forgácslapok műszaki jellemzőit ki­bő víthessük.IRODALOM
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