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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

DR.LUGOSI ARMAND
egyetemi docens

1. Bevezetés

A keményfémlapkds korflirészlapok mind job-
ban elterjednek a faipar egészében. Az ezekben a
szerszémokban rejl6 lehetdségek maradéktalan ki-
aknédzésa, tehdt e szerszamok gazdasigos alkalma-
zésa a megfelel6 minGségli szerszémgépen kiviil a
megfelelS szerszam és a megfelel forgicsolsi pa-
raméterek megvilasztésit tételezi fel. A kiilonb6z6
faipari iizemekben osszedllitott technolégiai elSira-
sok a legtobb esetben nem tartalmazzik az egyes
flirészelési munkdkhoz szitkséges szakszer(i elGira-
sokat. A tovabbiakban ismertetem a korszerii ke-
ményfémlapkés korfiirészlapok szerkezetét, a kor-
flirészlapfajta megvélasztasinak kritériumat, vala-
mint az ezekkel a szerszdmokkal val6 forgacsolds
biztositand6 paramétereit. Szitkségesnek tartom a
témaval valo foglalkozdst, mert a szakirodalomban
fellelheté adatok nem egyértelmfiek, és mert ta-
pasztaltam, hogy a faipari tizemek tobbségében a
szerszém kivalasztdsa nem szakszerii.

2. Fogalakok

‘A faiparban alkalmazandé keményfémlapkds
korflirészlapfogak négy csoportba sorolhaték, az
egyes csoportbeli fogak egymdstdl a f6forgicsol6él
alakjaval és elhelyezésével, valamint homlokfelii-
letiik alakjaval kiilonboznek egymastol.

Az els6 csoportba tartozik az egyenes foy (1.
abra), amelynek homlokfeliilete sik és meréleges a
lap oldalfeliiletére, a f6forgdcsol6él egyenes és par-
huzamos a lap forgistengelyével. Az ilyen fogalaki
korflirészlapokat sfir(i- és ritka fogazéssal gyartjak.

Az egyenesfogu, ritka fogazasu korfiirészlapok
természetes allapoth fak flirészelésére alkalmazha-
tok. A siir(i fogazist lapok mfianyagok flirészelé-
sére is alkalmasak.

A miésodik csoportba tartozik a ferde fogazis (2.
4bra), amelyre az jellemzs, hogy sem a fog hatfelii-

Korszerii keményfalapkas
korfiirészlapok és alkalmazasuk

lete, sem homlokfeliilete nem meréleges a lap sik-
jara, a f6forgicsoléél ennek megfeleléen nem merd-
leges a lap sikjara. A fognak hat- és homlokfeliile-
tét valtakozva élezik. Strti fogazasa (kis fogosz-
tasa) korflirészlapokat gyéartanak ilyen fogazassal.

A ferde- és stirti fogazasu korflirészlapokat ter-
mészetes dllapotu fak hosszvagéisira (hasitdsdra),
bitorlapok, nyers- vagy furnérozott faforgacsla-
pok, farostlemezek és mlianyaglemezek szélezésére,
darabolésara célszerii felhasznélni.

A harmadik csoportba tartozik a homorw fog (3.
dbra), melyre jellemz6, hogy a homlokfeliilet ho-
mort, normalmetszetben a homortség korives, a
hatfeliilet merdleges a lap sikjara és a féforgacsolé
él elliptikusan homor.

Az ilyen fogazasa korflirészlapokat kis- és koze-
pes fogosztissal gyartjak. A kozepes fogosztasa la-
pokat bitorlapok, nyers- és furnérozott faforgacs-
lapok és farostlemezek szélezésére, darabolaséira
célszer(i alkalmazni, természetes allapoti vasta-
gabb flrészaruk keresztvigasara és vékonyabb
természetes allapott flirészaruk hasitdsara célszeri
felhasznélni. A kisebb fogosztast, homort fogt kor-
flirészlapokat els6sorban mianyagok, vagy mfi-
anyaggal boritott falemezek daraboldsdnil hasz-
nalhatjuk.

A negyedik csoportba tartozik a csicsos fog,
melyre az jellemzd, hogy homlokfeliilete meréleges
a lap sikjara, hatfeliilete kétirdnyban ferdére éle-
zett (4. abra).

A csiicsos fogazdsa korflirészlapokat elsésorban
kétoldalt miianyaggal boritott falemezek és hére
lagyulé miianyagok fiirészelésére célszerti alkal-
mazni.

Az ismertetett négy alapveté fogalak kombind-
ciéjat is alkalmazzdk. Vizsgéljuk meg kozelebbrdl,
a szokésos és a vildgpiacon kaphaté fogazasi kor-
flirészlapok jellegzetes fogalakjat és alkalmazhato-
sagi teriiletét.
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Az 5. 4bra ismerteti az egyenes fogazdsi korti-
részlap felépitését. A keményfémlapka oldallap-
élei a lap felé elvékonyitottak, a homlokfeliilet és a
féforgacsoléél pérhuzamos a forgéstengellyel és
merdleges a lap sikjara. A korflirészlapot tobbfajta
fogosztéassal (fogestcsok egyméstol mért tavolsiga
az élkoron, ivben mérye) gyartjak. A fogosztis a
lapétméré ismeretében meghatirozza természete-
sen a fogak szdmét.

A szokésos fogtévolsdgok (Z):

t= 9,8...10,9 mm
10,9...12,1 mm
18,1...19,6 mm
25,7...26,2 mm
31,4...35,7T mm
43.,6...48,8 mm
58,9...73,2 mm
62,8...78,5 mm
78,5...98,1 mm

Az egyenesfogazasi korfiirészlapokat gydrtjak
forgacsvastagsighatarolés kivitelben (6. 4bra),
vagy anélkiil (7. dbra).

A termikus fesziiltségek csokkentése érdekében e
lapokat rugalmas kozéptartoménnyal is gyartjak
(8. és 9. dbra..)

< Ferde fogazdsu korfiirészlap-részletet mutat a

10. dbra. A fogak homlok- és hatfeliiletét valtakoz-
va ferdén élezik, a féforgéesoléél nem merdleges a
lap sikjara. A fog oldallap-feliiletei elvékonyitottak
a lap kozép-tartoméanya felé. A lap egy részletét
mutatja a 11. dbra. E lapokat a termikus fesziiltsé-
gek csokkentése érdekében rugalmas kozéptarto-
ménnyal és radidlis hornyolédssal is ellatjak (12.
dbra).

A ferde-fogazési korfiirészlapok fogosztésa :

t= 8,6... 9,8 mm
9,8...16,1 mm
12,2...19,6 mm
18,3...26,1 mm
32,7...34,9 mm

Ferde fogazisi, de egyenes homlokfelildetii fogazist
ismertet a 13. abra. A fogak hatfeliilete valtakozva
ferdére van élezve, a féforgicsoléél nem meréleges
a lap sikjéra. \

A szokésos fogtdvolsdgok:

t= 9,8...10,7 mm
10,9...13,1 mm
18,5...21,8 mm
25,7...26,2 mm

Valtakozo egyenes- és esiicsos fogazisii korflirész-
laprészletet mutat a 14. és 15. dbra. A lap minden
mésodik foga egyenes fog, minden mésodik foga
cstcsos fog (konvex fog). A szokdsos fogtévolsa-
gok:

= 9:8.. .13 mm
18,5...21,8 mm

Ferde- és egyenes fogazds kombindcidjdt ismerteti
a 16. dbra. A fogak harmas csoportokat képeznek:
az egyik fog hatfeliilete jobbra, a kovetkezdé balra

van ferdére csiszolva, a csoport harmadik foga
egyenes, Un. tisztité-fog. Az ilyen fogazist korfii-
részlapokat csoportos fogazdssal gyartjak.

A 17. ébra szerinti fogazast hornyold korfiirészla-
pokndal alkalmazzak. Az egyik korfiirészlap fogai
koziil minden mésodik egyenes fog, minden méso-
dik balra koszoriilt hatfelilet(i és lapra merdleges
homlokfeliilet(i, mig a készlet masik korfilirészlap-
janak minden masodik foga jobbra van koszoriilve,
minden masodik foga egyenes fog.

Ferde hatfelitleti és [Gforgdesoléélit, a lapra meré-
leges homlolfeliletii fogazist ismertet a 18. dbra.

Az ilyen lapokat

= 9,8...10,1 mm
19,6...21,5 mm
26,1...31,4 mm

fogosztassal gyartjak.
Homori fogazdst mutat a 19. és 20. dbra.
E lapok szokésos fogosztisa:

t=18,6...21,8 mm
25,7...31,4 mm
43,6...52,3 mm
65,4...94,1 mm

Csiicsos fogazdsi korflirészlap-részletet mutat be
a 21. dbra. A fogazis lehet teljesen csticsos (4. dbra
szerinti), de lehet a 21. 4bra szerinti is. A szokdsos
fogosztésok :
1=12,9...13,8 mm
18,5...20,9 mm
25,8...27,1 mm

3. Ajanlhaté fogazastipus

A fogazésok ismertetése utdn vizsgéljuk meg,
hogy a kiilonboz6 fiirészelési miiveletekhez milyen
fogazasi filirészlap ajinlhaté. A kozepes forgacs-
vastagsag értékétol, a fogazds tipusitél, valamint
a flrészelt feliilet simasdgatol fiiggben a kiilonbozé
simasdgu flirészelt feliileteket az AWE (Ausschuss
fiir Wirtschaftliche Fertigung) hdrom min&ségi
csoportba sorolta:

AWE I.: sima feliilet, ragasztishoz el6készitve,

AWE TII.: kozepesen sima felillet, gyaluldshoz,
marashoz el6készitve,

AWTF III.: nagyolt feliilet, épitdipari célra el6ké-
szitve.

A fiirészlet anyag s feliiletsimaség szempontja-
bol a kovetkez6 fogazésok ajanlhaték:

a) Tilevelti és lagylombos fak hasiidsa (hosszvd-
gdsa)

Az AWF III. simasdg elérhet6 a 6. &bran ismer-
tetett forgdcsvastagsaghatérolés egyenes fogazési
korfiirészlapokkal, amelyek fogosztésa (=62,8. ..
78, mm, vagy a 7. dbra szerinti egyenes fogazdsi
korflirészlappal, 1=43,6...48,8 mm fogosztassal.

Az AWE II. simasig elérheté a 6. dbra szerinti
forgacsvastagsaghatirolé egyenes fogazassal 1=
=43,6. . .48,8 mm fogosztédssal, vagy a 7. dbra sze-
rinti egyenes fogazdsu korflirészlappal, t=31,4. ..
35,7 mm fogosztéssal, de elérhets a 8. dbra szerinti
rugalmas kozéplap tartomanyt egyenes fogazdsi
lappal.
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2. dbra. Ferde fogazds 3. dabra-Homort fog

=

4. dbra. Csucsos fog 5. dbra. Egyenes fogazdasi korflrészlap-részlet

R T

6. dbra. Egyenes fogazasi, forgdesvastagsighatdrolés kér- 7. dbra. Egyenes fogazdsi Rorflirészlap
flirészlap (R. Felde, NSZK) (R. Felde, NSZK )

8. dbra. Rugalmas kiézéptartomdnyid korflrészlap 9. dbra. Forgdcsvastagsaghatdrolds, rugalmas kozéptarto-
(R. Felde, NSZK ) mdanyt korfarészlap (R. Felde, NSZK )
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Az AWF 1. simasag elérheté a 10. és 11. dbra
szerinti valtakozé-ferde, forgacsvastagsaghatarolé
fogazasu korflrészlappal, 1=32,7...34,9 mm fog-
osztéssal.

b) Tilevelii és lagylombos fdk keresztvagdsa

Az AWF TI1. simaségi osztaly elérhetd:

— forgacsvastagsighatéarolé egyenes fogazdssal,
1=43,6...48,8 mm fogosztéssal (6. abra szerinti
fogazas),

— a 10. és 11. dbra szerinti véltakoz6 ferde, for-
gacsvastagsdghatarolé fogazasi korflirészlappal,
t=32,7...34,9 mm fogosztéssal,

— egyenes fogazési, 8. dbra szerinti korflirész-
lappal {=43,6. . .48,8 mm fogosztissal.

Az AWE 11I. simasig elérhetd:

— valtakozva ferdésre csiszolt hatfeliilet(i, 11.
abra szerinti fogazassal, {=24...26,1 mm fogosz-
téssal,

— a 19. és 20. abra szerinti homora fogazasi,
t=24...26,1 mm fogosztést korflirészlappal.

Az AWEF 1. simasag elérhet6:

— véaltakozva ferdésre élezett hatfeliileti, 11.
abra szerinti fogazésu és (=18,3. . .23,8 mm fogté-
volsagi korfiirészlappal,

— a homort fogazésa, 19. és 20. dbra szerinti
fogalakt és 1=18,3...23,8 mm fogtavolsaga kor-
flirészlappal.

¢) Keménylombos fak hasitdsa

Az AWF III. simasig elérhetd:

a 6. abra szerinti forgacsvastagsighatarolé
egyenes fogazasi és t=62,8. . .78,5 mm fogosztasi
korfiirészlappal,

— a 10. és 11. dbra szerinti valtakozé ferde, for-
gacsvastagsdghatarolé fogazassal, 1=32,7...34,9
mm fogosztassal,

— egyenes fogazasi (=43,6...47,1 mm fogosz-
tasa korfiirészlappal,

forgacsvastagsdghatarold, 6. abra szerinti fo-
gazassal és 1=43,6. . .47,1 mm fogosztassal.

Az AWF II. simasag elérhet6:

— a 10. és 11. 4dbra szerinti véaltakozéan ferdére
élezett, forgicsvastagsaghatarolé fogazdsa, (=
32,7. ..34,9 mm fogosztési lappal.

— a 7. abra szerinti egyenes fogazasu korfiirész-
lappal, t=31,4. ..35,7 mm fogosztéssal,

— egyenes fogazdst, 8. dbra szerinti rugalmas
kozéplaptartomanyt és {=43,6. . .47,1 mm fogosz-
tést korflirészlappal.

Az AWF 1. simasag elérhetd:

— valtakozva ferdére ecsiszolt hatfeliilet(i, 11.
abra szerinti fogazisu és (=24...26,1 mm fogosz-
tasa korfiirészlappal,

— a 19. és 20. dbra szerinti homort fogazasa,
t=24...26,1 mm fogosztasi korflirészlappal.

d) Keménylombos fak keresztvdgdsa

Az AWF 1II. simasag elérhetd:

—a 6. dbra szerinti forgdcsvastagsighatérolé
egyenes fogazdssal, 1—43,6...47,1 mm fogosztdsi
korfiirészlappal,

— a 10. dbra szerinti ferde fogazist, forgdcsvas-
tagsaghatdrolé fogazéasi, t=32,7...34,9 mm fog-
osztasu korflrészlappal.

Az AWEF TII. simasig elérhetd:

— viltakozva ferdére élezett hatfeliilet(i, 11.
abra szerinti fogazdsu és (=24...26,1 mm fogosz- |
tdsa korfiirészlappal, X

— a 19. és 20. dbra szerinti homorta fogazéis,
t=24...26,1 mm fogosztasu korflirészlappal.

Az AWEF 1. simasag elérhet6:

—a 19. és 20. abra szerinti homort fogazisu,
t=18,3...23,8 mm fogosztasti korflirészlappal,

— valtakozva ferdére élezett hatfeliiletdi, 11.
dbra szerinti fogazési és (=18,3...23,8 mm fog-
osztést korfiirészlappal.

e) Faforgdcslapok fiirészelése

Az AWF III. simasag elérhetG:

— a 11. dbra szerinti valtakozva ferdére élezett,
forgdcsvastagsdghatérold, 1=32,7...34,9 mm fog-
osztasa korflirészlappal.

Az AWF II. simasédg elérhets:

— a 11. dbra szerinti valtakozva ferdére élezett
t=26 mm fogosztdsi korfiirészlappal,

— a 19. és 20. dbra szerinti homort fogazési'és
(=26,1 mm fogosztast korflirészlappal.

Az AWF 1. simasig elérhetd:

— a 11. dbra szerinti valtakozva ferdére élezett
1=19,6...20,9 mm fogosztasti korflirészlappal,

— a 19. és 20. abra szerinti homora fogazési,
t=19,6...20,9 mm fogosztisia korflirészlappal,

— a 11. dbra szerinti, valtakozva ferdére élezett
és t=12,8...13,4 mm fogosztési korflirészlappal.

f) Lécbetétes butorlap flirészelése

Az-AWF 1II. simasag elérhetd:

— a 11. 4bra szerinti, viltakozva ferdére élezett,
t=26 mm fogosztast korflirészlappal.

Az AWF 1I. simasag elérhet6:

— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett,
t=18,5...20,9 mm fogosztasa korfiirészlappal,

— a 19. és 20. dbra szerinti homoru fogazasi és
t—18,5...20,9 mm fogosztési korfiirészlappal.

Az AWF 1. simasig elérhets:

— a 11. dbra szerinti, viltakozva ferdére élezett
és =13 mm fogosztasi korfiirészlappal.

g) Kemény farostlemez firészelése

Az AWF II1. simasig elérhetd:

— a 11. 4dbra szerint valtakozva ferdére élezett
és =26 mm fogosztasa korflirészlappal.

Az AWF TI. simasig elérhet6:

— a 11. dbra szerinti, valtakozva ferdére élezett -
és t=18,5...20,9 mm fogosztést korflirészlappal,

— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett,
t=13 mm fogosztési korflirészlappal.

Az AWF 1. simaség elérhet6:

— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett
fogazasu és 1=9,8...10,4 mm fogosztasa korfii-
részlappal.

h) Furnérkoteq furészelése

Az AWF TIII. simasag elérhet:

— a 10. és 11. dbra szerinti véltakozva ferdére
élezett és 1=32,7. . .34,9 mm fogosztasa korfilirész-
lappal. -

Az AWF 11I. simasig elérhets:

— az el6bbi fogazési, de t=19,6. . . 26,1 mm fog-
osztasa korflirészlappal. .
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10. dabra. Ferde fogazast korfirészlap-részlet 11. abra. Ferde fogazdsi korflirészlap-fogak
(R. Felde, NSZK )

12. abra. Rugalmas kozéptartomdanyi, radidlis hornyolasi korfiirészlap (Gebr. Leitz, NSZK )

‘
13. abra. E gyenes homlokfeliiletii, ferde fogazas 14. dabra. Valtakozé egyenes- és esiesos fogazdas
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Az AWF 1. simasag elérhets:
- — a 11. 4bra szerinti, véiltakozva ferdére élezett,
t=19,6. . .20,9 mm fogosztést korfiirészlappal,
- —a 19. és 20. dbra szerinti homoru fogazasu és
t=19,6. ..20,9 mm fogosztasu korfiirészlappal,

— a 11. dbra szerinti, valtakozva ferdére élezett
t=12,8...13,4 mm fogosztésu korflirészlappal.

i) T'omoritelt rétegelt fatomb-firészelése
Az AWF III. simaség elérhetd:

— a 11. Abra szerinti, viltakozva ferdére élezett
és t=18,5...20,9 mm fogosztisi korflirészlappal.

Az AWF 1II. simasag elérhetd:

— a 11. 4bra szerinti, véaltakozva, ferdére éle-
zett és t=13 mm vagy {=19,6. . .20,9 mm fogosz-
tast korflirészlappal.

Az AWF 1. simasdg elérhetd:

— az el6bbi fogazasa, de (=9,8. .
osztast korflirészlappal.

.10,1 mm fog-

j) Keménypapir vagy textilbakelit fiirészelése
Az AWF 1II1. simasag elérhetd:

— a 11. 4bra szerinti, viltakozva ferdén élezett
és t=18,5...20,9 mm fogosztési korflirészlappal.
Az AWE II. simaség elérhetd:

— az elébbi fogalaka, de t=13. .
osztast korflirészlappal.

Az AWF 1. simasig elérhets:

— a 11. abra szerinti, viltakozva ferdére élezett
és 1=9,8...10,4 mm fogosztési korflirészlappal.

k) Enyvezelt, rétegelt lemez fiirészelése
Az AWF III. simasig elérhetd:

.20,9 mm fog-

— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett .

és t=18,5...20,9 mm fogosztasa korflirészlappal.

Az AWE II. simasig elérhetd:

— az el6bbi fogazisu, de (=13. . .
osztast korflirészlappal,

— a 21. 4bra szerinti csicsos fogazdsi és {(—
18,5. . .20,9 mm fogosztasa korflirészlappal.

Az AWF 1. simasag elérhets:

-— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett
és t=9,8...10,4 mm fogosztést korflirészlappal,

— a 21. dbra szerinti csticsos, homort homlokfe-
liletli fogazdsit és =13 mm fogosztési korflirész-
lappal.

20,9 mm fog-

1) Hére lagyuld miianyag firészelése

Ebbe a csoportba tartozik pl. a PVC, Polisztirol,
plexiiiveg stb.

Az AWF I1I. simaség elérhetd:

— a 11. dbra szerinti, valtakozva ferdére élezett
fogt és t=18,5...20,9 mm fogosztést korflirész-
lappal.

Az AWFE I1I. simaség elérhetd:

— az el6bbi fogalaki, de t=13. .
tasu korflirészlappal.

Az AWF 1. simaség elérhetd:

— a 11. dbra szerinti, valtakozva ferdére élezett
fogii és t=9,8...10,4 mm fogosztési kofriirészlap-
pal.

.15 mm fogosz-

m) Hére keményeds miianyagok flirészelése
E csoportba tartozé anyagok: Resopal, Formica,
Hornitex sth.

A kiilonboz6 simaségi osztalyok elérheték az 1)
fejezetben, a hére ligyulé miianyagok flirészelésére
ajanlott korflirészlapfajtikkal.

n) Egyoldalt furnérozott lapok fiirészelése

Az AWF II1. simaségi osztaly elérhets:

— a 6. 4brén bemutatott forgicsvastagsaghaté-
rol6, véaltakozva ferdére élezett fogazdsi t—=62,8. . .
78,5 mm fogosztasu korfrészlappal.

Az AWE 11. simaségi osztaly elérhets:

— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett
és 1=18,5...26,1 mm fogosztasi korflirészlappal,

— a 20. 4bra szerinti homort fogt és (=18,5. ..
26,1 mm fogosztasa korflirészlappal.

Az AWF I. simaségi osztdly elérhetd:

— az 5. és 7. 4bra szerinti egyenes fogazési és
t=13,1...13,4 mm fogosztisiu korflirészlappal,

— a 11. 4bra szerinti véltakozva ferdére élezett
és t=9,8...10,7 mm fogosztdsi korfiirészlappal.

0) Kétoldall furnérozolt lapok firészelése

Az AWF III. simaség elérhetd:

— a 11. dbra szerinti kétoldalra véltakozva fer-
dén csiszolt és t=18,5...20,9 mm fogosztdsi kor-
flirészlappal.

Az AWF II. simaség elérhetd:

— az el6bbi fogtipus, de =13 mm fogosztisu
korfiirészlappal.

Az AWF 1. simasig elérhets:
az el6bbi fogtipus, de =9,8. .
osztdsu korflirészlappal.

— az 5. és 7. 4bra szerinti egyenes fogazisa és
t=13,1...13,4 mm fogosztésti korfiirészlappal.

p) Egyoldalt kasirozott (pl. egyoldalt dekor-lemez-
zel boritott) lapok firészelése

Az AWF II1. simasig elérhetd:

— a 11. dbra szerinti forghcsvastagséghatéarold,
valtakozva ferdére élezett fogazisu és t=382,7. ..
34,9 mm fogosztasa korfiirészlappal.

Az AWF 1I. simaség elérhet6:

— a 11. 4bra szerinti, valtakozva ferdére élezett
fogt és t=13,1...26 mm fogosztasu korflirészlap-
pal,

. — a 19. és 20. dbra szerinti homora homloklapa
fogazisi és =26 mm fogosztést korflirészlappal.

Az AWF 1. simaség elérhet6:

— az 5. és 7. dbra szerinti egyenes fogazési és
t=13 mm fogosztésa korfiirészlappal,

— a 11. 4bra szerinti véaltakozva kétoldalra ele-
zett fogh és 1=9,8...10,4 mm fogosztési korfii-
részlappal,

— a 21. abra szerinti cstiesos, homora homlokfe-
lilletti fogazéast és t=13. . . 20,9 mm fogosztéisi kor-
flirészlappal.

r) Kétoldalt kasirozott (pl. kétoldalt dekor-lemezzel
boritott) lapok firészelése

Az AWF III. simasig elérhetd:

— a 11. dbra szerinti, kétoldalra valtakozva csi-
szolt fogazést ést=18,5. . . 21,8 mm fogosztasa kor-
flirészlappal. .

Az AWF II. simaség elérhetd:

— az el6bbi fogazasi, de t=13,1. .
osztést korflirészlappal,

.10,7 mm fog-

.18,5 mm fog-
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15. abra. Valtakozé egyenes €3 cstcsos fogazasi
korfiirészlap-részlet (R. Felde, NSZK)

= > e
l Fquik lap.  Masik lap.
fogesoportja  fogesoportja

17. abra. Hornyold két lapbol 18. abra. Ferde hatfelulettt fogazas 19. dbra. Homort fogazds
kombinalt korfarészlap

20. dbra. Homori fogazasi korfirészlap-részlet 21. dbra. Ostiesos fogazdst kirfirészlap-részlel
(R. Felde, NSZK ) (R. Felde, NSZK )

Fordviotszom  nfmin’‘]
40 O

3 \&
§ = / & I
3 o i
N il it L Q2 osilethocelt lopok
g U=~ 8‘ 303
~ - =
3% 48 N
S & - g Q0% }Furmrwalt lopok
= o S\apz) Kemeny farastiemez
E% __ a”}rammyndgﬂ

h23

212 -8
N i ’

5 2 S (845 | Termeszmtes dllopoty
§‘;‘ AL 3 oz fggr nossgvzfgdw
S =0 Hormyolos
4 < a0

i B 04w

S .

Z. ; ¥4 Mari 0‘5

10 Elololosi sebesséy e [m/min] b

22. abra. Nomogram az eldtolas, ll. fogszdam meghatarozdsara
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— a 21. dbra szerinti csticsos, homort homlokfe-
litleti és t=21,6 mm fogosztasu korfiirészlappal.

Az AWF 1. simasag elérhetd:

— a 11. 4dbra szerinti kétoldalra véltakozva fer-
dére élezett fogh és t=9,8...10,1 mm fogosztési
korflirészlappal,

— az 5. és 7. dbra szerinti egyenes fogl és t=
=13 mm fogosztdsu korflirészlappal,

— a 21. 4bra szerinti csticsos, homora homlokfe-
lilletd és t=13,1...20,9 mm fogosztést korflirész-
lappal.

8) PVC folidval boritott lapok fiirészelése
Az AWE II1. simasigi osztdly elérhet6:

— a 11. dbra szerinti valtakozva ferdére csiszolt
fogazasi és t=18,5...26,2 mm fogosztésia korfl-
részlappal.

Az AWF I1. simaségi osztdly elérhetd:

— az el6bbi fogazést és (=10,7...14 mm fog-
osztésu korflirészlappal.

Az AWF 1. simaségi osztdly elérhetd:

— az el6bbi fogazés, és t=9,8—10,7 mm fogosz-
tdsa korflirészlappal,

— a 21. dbra szerinti csticsos és homort homlok-
felitleti fogazdst és t=13 mm fogosztasi korfii-
részlappal.

t) Szines fémek elsésorban aluminium firészelése
Az AWF 1. simaség elérhetd:

— a 15. dbra szerinti valtakozo csicsos és egye-

nes fogu, £=9,8...13,1 mm fogosztésa korflirész-
lappal.

4. A forgacsolas paraméterei

a) A korftrészlap fogszama

A korflirészlap D atmérdje rendszerint adott, hi-
szen a szerszamgép az esetek zomében meghatd-
rozza az alkalmazandé lapatmérét. A flirészelt
anyag és az elérni kivént felilletsimasdg fliggvényé-
ben e tanulméany 2. fejezete tartalmazza az ajan-
lott ¢ fogosztést. Ezek ismeretében a korflirészlap
szitkséges fogszama a

D-n
z=——db
t

osszefiiggésbdl szamithatd, ahol a D atmérét és ¢
fogosztast mm-ben kell behelyettesiteni. Az igy
szémitott érték a legkozelebbi gyakorlati értékre
kerekitendd.

b) Forgdcsolisi sebesség
A korflirészlap keriileti sebessége a

D-wen

V= ——————

50 0 [sec

osszefiiggésbdl szémithaté, ahol D mm-ben az él-
kor-atmérs és » min—1-ben a fordulatszém. A kii-
Ionb6z6 anyagok forgécsolésa eltéré forgéesoldsi
sebességet kovetel. Az ajinlhaté értékek:

természetes dllapota fikhoz
rétegelt lemezekhez, lécbetétes

v=60...100 m/sec

butorlapokhoz. . i.e <o vaniains v=50... 90 m/sec
faforgdcslaphoz, keményfarost-
NOTAOZNOZY it Saaisistaia s srale b Al s »=40... 80 m/sec

tomoritett rétegelt tombokhoz

és mfianyaggal boritott lapokhoz »=30... 70 m/sec
miianyagokhoz és keménypapirok-

e e i G 0 A A A A v=20... 60 m/sec
dsvanyi eredetii anyagokhoz,

cementkotésii lapokhoz ... .. v=10... 50 m sec

Ismerve a sziikséges lapatmérdt és ajanlott ke-
riileti sebességet, a fiirészlap fordulatszdma a

60 -v
D-xn
osszefiiggésbdl szamithato.
c) Egy fogra esé elbtolas
A korfiirészlap egy fogra esé el6tolas e, az
10%.e
Nz

n= min—?!

e:= mm /fog
osszefiiggésbdl szamithaté, ahol e m/min az el6to-
lasi sebesség, » min—1-ben a fordulatszdm és z a
fogszam.

A kiilonbozé anyagok megmunkéldsihoz ajénl-
haté e, értékek:

hornyolds korftirészlappal  e;=0,2 ...0,32 mm/fog
természetes dllapoti fak

hasitdsa (hosszvigdsa) e:=0,l1 ..0,25 mm/fog
természetes dllapotn fak

keresztvagédsa ......... e;=0,06 ...0,09 mm/fog
kemény farostlemezhez,

faforgdcslaphoz ....... e=0,05 ...0,07 mm/fog
furnérozott lapokhoz ..... e;=0,04 ...0,06 mm/fog
miianyagboritdsi lapokhoz ¢;=0,02 ...0,035 mm/fog

e:=0,015. ..0,025 mm/fog

Az egy fogra es§ elGtolés, a fogszam és a fordulat-
szam ismeretében az el6tolési sebesség az

miianyagokhoz

e=n-z-e;-10~% m/min
osszefiiggésbdl szamithatd, illetve az e, e és ey is-
meretében a z fogszam a

8,
2= e db
esen

Osszefiiggésbdl szamithaté. A szamitds nomogram
hasznélatdval megkonnyithet6. A 22. dbrén mu-

1. tabldzat

|
|
|

il % ;A}éill(;t_szﬁge;_k__
0 .2 Forgdcsolt anyagok §D o0 _":‘9
EZo 2 5 |Ex
K 50 | Tfilevelii és lagylombos
A G D T 20 45 25
K 40 | Keménylombos fédk,
enyvezett lemezek,
lécbetétes butorla-
50) S e 156—20 | 50—55| 20
K 20 | Rétegelt lemezek,
enyvezett fak,
tomoritett fak, léc-
betétes butorlapok 15 60 15
K 10 | Kemény farostlemez,
tomoritett rétegelt
tombok és lemezek, :
faforgdeslapok . ... 15 65 10
K 05 | Feliiletkezelt lapok,
bakelit, textilbakelit 12 70 8
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tatom be a nomogramot. A nomogramon az I példa
adatai:
z=40 fogu korflrészlappal,
n=4500 min~ ! fordulatszam mellett,
e=8 m/min elGtolasi sebességgel,
el=0,043 mm/fog egy fogra esé elGtolas
érhetd el, igy furnérozott lap flirészelhetd.
A 2 példa szerint fenyd flirészérut kivinunk ha-
sitani
e;=0,2 mm/fog egy fogra esé elGtolassal
e=12 m/min—! elGtolasi sebességgel
n=4500 min—! fordulatszém mellett.
Ekkor z=13,3~14 fogh korfiirészlapot kell alkal-
maznunk.
d) Keményfém mindsége és ajanlhaté élszogek
A kiilonbozé anyagok keményfémlapkés korfii-
részlapokkal végzett forgicsoldsakor haszndlandé
keményfém-mindségeket és az ajanlhaté jellemzs
szogeket az 1. tablazat tartalmazza.

e) Laplkiallds

A korfiirészlap kidllasa a fiirészelt lapbél befo-
lydsolja a flirészelt felillet simasdgit. Minél na-
gyobb a kidllas mértéke, anndl durvabb a flirészelt
feliilet. Tgen sima fiirészelt feliilet érhet6 el 5. . .10
mm lapkiallassal.

Furnérozott, feliiletkezelt lapok atfiirészelésénél
5...8 mm lapkidllast célszer(i beéllitani.
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sIPOS ARPAD

1. Bevezetés

Az lizemi életben mindjobban jelentésebbek-
ké valnak vezetési, irdnyitasi feladatok megol-
désa. Ez onnan adodik, hogy vallalataink egy
része muszaki adottsdgok és termelési volumen
tekintetében elérte a nagylizemi szintet. Az
eredményesség fokozdsa — az eszkozok jobb ki-
hasznaldsa, a termelés utemességének biztosi-
tasa, a raforditasok szabélyozottsiga — szem-
pontjabdl azonban olyan akadalyozo tényezok-
kel taldljuk szemben magunkat, melyek okai
szervezési hidnyossagokra vezetheték vissza. A
legnagyobb probléma a gyartaselokészités és
termelésiranyitds megszervezettségének elma-
radottsagdban mutatkozik.

A vallalatok nyereségérdekeltsége alapjan je-
lentos kérdések: a napi (idészaki) feladatok pon-
tos végrehajtasa, a termelési koltségek terv sze-
rinti alakulasa, vagyis a kitlizott gazdasagi cél
elérése.

A butoripar fejlédésében nagy valtozasok all-
tak el6 az utébbi 10 évben. A régi manufaktura-
lis termelés helyett rendelkezéstinkre allnak a
nagylizemi gyarszeri termelési méd megvaldsi-
tdsdnak miuszaki, szervezési alapjai. Nagyvalla-
latainkndl, amelyekre legjellemzébbek ezek a
valtozdsok, a gazdasidgi hatékonysiag fokozasa
szempontjabol a régi modszereket nem alkal-
mazhatjuk. Az Gj gazdasagirdnyitasi rendszer-
ben ma mar mind jobban lathaté: a vezetéssel
szemben tdmasztott kovetelmények lényegesen
megnovekedtek.

A vallalati vezetés dontései — kényszer vagy
lehetéség alapjan — alapvetéen megvaltoztak,
elsésorban a gazdasagi dontések vonatkozasa-
ban. Minden esetben a nyereségoptimum elérése
érdekében kell donteni. A dontést igen sok in-
formacidszerzés és vezetési mddszer hatérozza
meg. ;

A technolégia iranyitasanak gyakorlati kérdései

Jelen cikkben — kiragadva az egészb6l — a
technolégia irdnyitasban, a gyartds miuiszaki
elokészitésében jelentkez6 problémakkal és azok
megoldési lehetéségeivel kivanok foglalkozni.

Remélem: Olvaséinkban sikeriil felébreszteni
egy-két olyan gondolatot, melyek a problémak
megolddsdhoz segitséget nyujtanak. A jelent6-
sebb nehézségekre, s azok néhiny gyakorlati
megoldasdanak bemutatasara kivanom a figyel-
met 6sszpontositani, a teljesség igénye nélkil.

2. A gyartastechnolégia iranyitasaval szemben
tamasztott kovetelmények

Eloljaroban sziikséges néhany alapfogalom
tisztazasa, rogzitése. A gyakorlati életben a
technolégia és a gyartaselokészitési fogalomnak
tobbféle értelmezésével taldlkozhatunk. Van-
nak, akik technolégidn értik csak a gyartmany
muszaki leirasat, vagy csak a mivelettervet,
vagy az igen sok formaban és kilonboz6 tarta-
lommal lizemeinkben nem nagy szerepet kap6
technolégiai el6irasokat és utasitasokat, illetve
ezek kombinaciéit.

A gyartasel6készités értelmezése legalabb
ennyire heterogénnek mondhaté. Leggyakrab-
ban az a szemlélet tapasztalhat6, mely a gyar-
tasdokumentaciok igen sziik tartalommal valé
elkészitését tartja sziikségesnek.

21. Alapfogalmak, a technolégia és a technold-
gia irdnyitasanak értelmezése

A fogalmak értelmezését a termelés alapvetd
jellemzdinek rogzitésénél kell kezdeniink. Az
osszefliggések kapcsolatat — a teljesség kifejté-
sének elhagyadsdval — az 1. dbra tartalmazza.

Abbél kell kiindulnunk, hogy minden ipari
tevékenység célja: a tarsadalom szamara sziik-
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! redlis anyagi javak elddliitésa , szaporitasa. i
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A TERMELES FOLYAMATA:
a termék eloallitasa erdekében
folytatott tevékenységek osszessége,
JSZAKI V.
TEVEKENYSEGEK: £
a gyartmdny a termelds helyének,
hatgrozasa. iddpontjianak, idé-
”ﬁesnfes md - tar{an{g,ak megha-
%m& ) K, tdrozasa.
eszkozeinek meg- tevékenységek ossz-
t a gm'lmmy o(kég/ termelés feltételeinek
3 . :
nekelonorzése “
L |

GYARTAS FOLYAMATA:
a gyartmdny kiokakitas menefe,
munkabavételté! a kidocsatdsig,

oldjuk meg a feladatot?

TERMELES IRANYITAS:
hol, mikor; kikkel oldjuk
meg a feladatot?

1. abra. A termelés folyamatinak és

a technoldgia irdnyitasinak kapcso-
lata

séges, redlis anyagi javaknak az elGallitésa, sza-
poritésa.

A termelési folyamatnak kell ezen kovetel-
ményt kielégitenie. A technika eszkozei — az
eljarésok és szabalyok Osszessége — allnak ren-
delkezéstlinkre ahhoz, hogy az anyagbdl kész ter-
méket allitsunk el6. A folyamat tevékenységei
alapveté természetiik szerint: miiszaki, szerve-
zési és gazdasagi jellegliek lehetnek.

A gyartas folyamata a termelés azon része,
mely a gyartmdany kozvetlen kialakitdsat tartal-
mazza, gyaripari termelés esetén. Ezen folya-
mat irdnyitdsat végzi a technolégiai és a terme-
1ésirdnyitas.

A technolégia a gyartasi ismeretek azon 6sz-
szességét jelenti, melyek részei az ipari techni-
kai tudomanyoknak: az anyagok tulajdonségai-
val, azoknak az elveknek, torvényszertiségek-
nek, eljarasoknak, eszkozoknek és gépeknek
targyalasdval foglalkozik, amelyek az anyagok
dtalakitdsdhoz sziikségesek. Az anyagok feldol-

gozédsanak, atalakitdsanak természete szerint a
technoldgia lehet mechanikai, vagy kémiai. Ha
gyari nagysagrendl folyamatrél van szé (na-
gyobb dolgozé létszdm allandé jellegii foglal-
koztatésa, az iparcikkek tomeges, vagy soroza-.
tos elGallitasa gépeken, késziilékek segitségével,
munkamegosztassal torténik) gydrtdstechnolo-
gidrol beszélhetlink,

A technoldgia, mint gordg eredetd szd, ,a
kézmilves mesterségekr6l szolo tan” fogalma,
lathatjuk igen megvaltozott tartalméaban. A fel-
adatok ellatasanak lényege tovabbra is valto-
zatlan. Az ide tartoz6 ismeretekkel felelni kell
tudni: @ mit?, mibél?, mivel?, hogyan? kérdé-
sekre. A valaszoknak az aldbbiakat kell tartal-
mazniuk:

— mit? — kérdésre: a gyartmany felépitése,
kialakitdsa a gyartassal szemben tamasz-
tott kovetelményeknek megfelel;

— mib6l? — kérdésre: az alapanyagok sajatos-
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sagai mennyiben hatdrozzdk meg a gyar-
tas menetét, a miiveletek lefolytatasat;

— mivel? — kérdésre: a gyartmany eléallita-
sahoz mely gépek, berendezések, szersza-
mok sziikségesek, milyen késziilékeket
(sablonokat, kalibereket) kell alkalmaz-
nunk. Ide tartozik annak megéallapitasa is,
hogy az eléallitds soran a szakképzettség
milyen fokat koveteljik meg;

— hogyan? — kérdésre: a termék eléallitasa-
hoz sziikséges miiveletek, eljarasok, a mi-
veletek sorrendje, felcserélhetésége, a mun-
kahelyek elrendezése, az anyagmozgatés
modjanak meghatarozasaval kell valaszolni.

Fentiek mutatjdk: a technolégia tudoménya
és gyakorlata komplex ismereteket igényelnek.
Annal is inkabb, mert a kérdésekre adott vala-
szok meghatdrozasiaban mindig jelen kell len-
nie a mennyiért? szemlélet helyes érvényesii-
lésének is. Abrankon a technolégia-irdnyitas
visszacsatolas a gazdaséagi tevékenységek koré-
hez ezt szandékozik jelképezni, s errél a kovet-
kez6 fejezetben még kiilén szélunk. Igy megte-
hetjik azt a megallapitast is, hogy a technolégia
tudomanya ma mér mindinkdbb wmiiszeki-gaz-
dasagi tudomdnynak, de féleg gyakorlatnak
kell tekinteni.

A technoligia-iranyitis fogalmanak megvila-
gitasahoz a kovetkezo kérdést kell tisztaznunk:
rendszer — elméletileg milyen alapvet6 nézé-
pontot kell elfoglalnunk egy, a feladatokat el-
lato szervezettel szemben?

A gyartmanykialakitds menetének meghata-
rozasara egy részrél a technolégiai irdanyitas fel-
adata. Mennyiben valaszthaté ez el a termelés-
iranyitas szervezetének mukodésétol, ezt kell
“tisztaznunk a kovetkezékben.

A kozelités alapjat tartalmazza a 2. abra, mely
egy teljes vallalati szervezetre is értelmezhetd,
de itt csak a technolégiai rendszerre fejtjiik ki.

Az iranyitas, a vezetés alapvetdé Kkritériuma,
hogy ott és akkor avatkozzon be, amikor a terv-
szerl, szabalyos folyamat eltér az el6irt irany-
t6l. Tehat a technolégiai iranyitds szervezetét is
ezen alapallds szerint kell megszervezni.

A vallalat technolégiai rendszere a miitkodo
szervezet és a folyamatok szabdlyozottsigdnak
osszemUkodésébol, szintéziséb6él jon létre. Eb-
ben a rendszerben foglal helyet az irdnyité szer-
vezet.

Az egész rendszerre haté tényez6ék, mint
kiilsé behatasok, a vallalat egész termelési tevé-
kenységébdl szarmaznak. Ezek: a kereskedelmi-,
a fejlesztési-, a gazdalkodasi (bér- és létszam,
anyag)-, a pénzlgyi-, jovedelem elosztasi politi-
kak. Mind olyan lényeges iranymutaté tényezd-
ket tartalmaznak, melyek figyelembevételével
lehet csak célszerl a rendszer egészének miiko-
dése. A ,,bemenetek” (inputf, ahogyan egysége-
sen a kiilfoldi irodalom nevezi) informacios tar-
talmuknal fogva szabdlyoznak. A hatdsossiag a
véllalati nyereség alakuldsdban jelentkezik,
mint a technol6giai rendszer 4ltal elért befolya-
solds kihatdsdban, a ,kimenetben” (outputban).
(Természetesen a teljes eredmény az egész val-

[ valalat technolégiar rendszere i
|
|
. | I| /
m a folyomat szabdlyozotsdga ‘—.’ | : /:
| (:1 |
) d }J . z 1Al
a ,ochmr-h | f | 4 techno-
Idyh,’ (a0 g mikods szervezet (|| logiai"rend
behatdsok Ty ( gépek-emberek) P sse ol
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2. abra. A technolégia-iranyitdas szerepe rendszer-elmé-
leti abrdzolasban

lalat 6sszmiikodésébil szarmazik. Ebb6l megfe-
lelé elemzéssel lehet az egyes tertiletek eredmé-
nyességét differencidltan szétvalasztani.)

Az iranyité szervezetnek ezek felhasznalasa-
val, ill. szem el6tt tartasaval kell dllandéan ér-
tekelni a miikodo szervezet és a szabdlyozottsdg
osszhangjdt. A mikodé szervezetben torténik az
anyag feldolgozésa kész termékké, a gépek, esz-
kozok felhasznalasaval, emberi szellemi és fizi-
kai erékifejtéssel. A folyamat szabalyozottsaga
a torvényszertségek alkalmazasabol 4ll. Itt mar
azt is kell latnunk, hogy csak miuszaki szabalyok
figyelembevétele nem elégséges, hanem a szer-
vezési és gazdasagi meghatarozok is donté te-
nyezok.

A folyamat szabalyozottsagat a miikodé szer-
vezet beinduldsa el6tt (I. jeli kapcsolat) rogzi-
teniink kell. Pl.: a gyartastechnolégia meghata-
rozasakor tudni kell, hogy egy el6irt onkoltségi
szint tartdsa esetén milyen gyartmaényszerkeze-
tet, alapanyagfelhasznalast, s miiveletek alkal-
mazasat irhatunk elS. Lényegében a gyartas mii-
szaki el6készitésének menetét is akkor kell meg-
hatarozni. A szabdlyozottsag egyik lényeges
eleme. :

A folyamat tovabbi szabalyozottsaga a bein-
ditott szervezet (II. jell kapcsolat) altalanos ér-
vényl elbirdsainak betartasat jelenti. (Pl: a
furnérozasi eljaras technolégiai paramétereinek
betartdsa.) A miikodé szervezet természetszerii-
leg vissza is hat a szabéalyozottsagra, elsésorban
dnmaga fejlédésén keresztul. (III. jeli kapcso-
lat). Pl.: a munkamoédszerek fejlédésével az elé-
irasok is moédosulnak.)

Az iranyité szervezetnek ezek utan jelentke-
zik a szerepe. Eddig csak ,.figyelemmel kisérte”
a folyamatot, az irdnyitds alapja pedig a szaba-
lyozottsidg betartasanak értékelése. A jelzéseket
az eredmény alakuldsabol nyerheti (IV. jeld kap-
csolat), s elsésorban a ,,rossz” jel esetén avatko-
zik be a szabalyozottsdgon keresztiil (V. jeld
kapesolat). (Megteszi az intézkedéseket a hibak,
az akadalyozé tényezék megsziintetésére.)

Ezen A&ltalanositdas alapjan is rogzithetjik
technolégia-irdnyité szervezetiink miikodésével
szemben tamasztott f6bb kovetelményeket: Te-
hat az iranyitds nem abbél 4ll els6sorban, hogy
a gyartas kezdete el6tt a 1ényegesebb feltételek-
rél gondoskodott-e, hanem értékelte-e a folya-
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3. dbra. A koltség- és nyereségalakulds kapcsolata

mat beallitott szabalyozott mikodését, s megtet-
te-e a szilikséges intézkedéseket a miikodé szer-
vezetben eldirt eredményesség biztositasa érde-
kében. Ebb6l a nézépontbol lathaté, hogy jelen-
legi technologia-iranyitasi szervezetiink nem
felel meg ezen kovetelményeknek. Legtobb he-
lyen az irdnyité szervezet — miiszaki csoportok,
vagy osztalyok — a dokumentaciok elkészitése,
az anyag utalvanyozasa és esetlegesen az un.
anyagelszamolds végzése révén teljesitettnek
vélik feladatukat. Pedig a munka érdemi része
akkor kezdédne, amikor a muikodés értékelésre
keriilne. A ,rossz”’ informaéciés jelek azonnali,
vagy kés6bbi beavatkozast kovetelnének meg.
A dokumentaciok elkészitése csak a ,folyamat
szabalyozottsdganak” egyik kovetelményét elé-
giti ki. Az allando ellendrzés és elemzés, s visz-
szahatas az, amely ma kizarélag hianyzik.

Lényegében ezen esetnek lényegesebb kérdé-
seit kivinom a kovetkezékben felvetni, a teljes-
ség igénye nélkul.

22. A gyartastechnologia és a koltségalakulds
kapcsolata

Tekintve, hogy el6z6 fejezetben kihangsu-
Iyoztuk: a rendszer mikodésének eredményes-
ségét, az iranyité szervezet hatdsanak mértékét
a befolyasolas eredménye, a folyamat gazdasa-
gossdga donti el, szlikséges roviden megvizsgél-
ni a gyartastechnolégia iranyitasa és a nyereség
alakuldsanak kapecsolatat. Szintén csak vazlato-
san, megvildgitasunk alapja a 3. abrdan bemuta-
tott grafikon.

Az &4bra elvi jelentése abbél all, hogy jol
szemlélteti a termelés mennyiségének (vagy a
kapacitas kihaszndldsinak) fliggvényében a
termelési koltségek alakulasat. Minden bizonyi-
tas nélkil nyilvanvalé, hogy a fix koltségek
szintjérél indul a valamilyen aranyban reagal6
valtozo koltségek egyenese (Ks).

Ha az &bran berajzoljuk az arbevétel egyene-
sét, mely 45°-0os emelkedésii — teljesen egye-
nesen aranyos a termelés mennyiségével —
megkapjuk egész gazddlkoddsunk alapmodelljét.

Minden V; volumennél veszteség (ny;) lép fel,
mert a termelési koltségeket nem fedezi az ac-
bevétel, F fedezeti pontig. Ezen feliil kapunk
csak nyereséget (ny,). Altaldban, normalis ese-
teket alapul véve, nyilvan a nyereséges zona
vizsgalata lehet feladatunk, a minél magasabb
nyereség elérése érdekében. A ny, ordinata ér-
téke attol filigg, hogy az adott V3 volumenhez
milyen arbevétel és termelési koltség tartozik.
A termelési koltségeket proporciondlisan, deg-
ressziven és progressziven wvdltozd, valamint fix
koltségek teszik Kki. A gyéartastechnolégiaval
ezek pedig szoros Osszefliggésben vannak. De
ugyanigy kapcsolat mutathaté ki az arbevétel-
lel is. Hiszen tobbek ko6zott: a mindség, az ar-
szint a gyartmany vasarloképességét, az arbevé-
tel tomegét 1ényegesen meghatarozzak.

A termelési koltségek lényegesebb tényezo6i-
nek alakuldsara az iranyitds kihatdsa kozvet-
lentil érvényestl. Erre az 1. tdbldzat ad jellem-
zést, a BUBIV szamszeri példaibol kiindulva.
Azért mutatjuk be a véallalat t6bb gyaregységei-
nek a mutatéit, mert nem elég ,atlagos” érte-
lemben beszélni egy vallalatrol, hanem konkrét
termeldegységek szerint kell eljarnunk. (A val-
lalati Osszesen rovatban pedig szerepelnek a
kozponti telepeK és a szerszam és gépjavito, ké-
szit6 gyaregység részletezett mutatoi is.)

A tablazat adatai mutatjak, hogy a koltségek
80—90%-a kozvetlen kapcsolatba hozhatok a
technologiaval és anak iranyit6 munkajaval. Ez
pedig annyit jelent, hogy érdemes és sziikséges
foglalkozni ezzel a tertilettel. Csak 19/-os ered-
ményjavulas is milliés nagysagrendben jelent-
kezik, s a raforditdsok nem igényelnek komoly
pénzdsszegeket.

1. tablazat
A kiltségiényezdk jelentkezése az osszes koliségek szdzalékihan
Termel6 egységek
R A A § 3 > Viallalat
Koltségesoportok A reagédlds modja Y | T [ o ][ 57 & i [ Ssdtsan
egységek
Kozvetlen anyag ............ proporciondlis 61,0 55,4 48,7 57,0 43,6 56,0
Kozvetlen bér, bérpotlék, kieg.

IZBLER <o e ik iyidin epencinbe eiake proporeciondlis 7,4 8,9 9,56 8,8 10,3 8,9
Kozvetett anyag .. ....oonvunn degressziv 6,3 6,9 6,6 7,9 10,0 7,5
Kozvetett bér . ......coveeun. degressziv 8,0 8,0 9,0 8,7 12,4 9,4
Ertékesokkendsi lefrds  ....... fix 1,6 2,0 2,0 1,3 2,9 2,9
Eszkozlekotési jarulék ........ fix 2,7 3,0 3,0 2,8 2,2 2,0

Osszesen ... | 86,9 84,2 78,8 86,5 81,4 86,7
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23. A technolégia-irdnyitds feladatai, nyereség-
szabdlyozdasban betoltott szerepe

A gyéartastechnolégia-iranyitds menetét és
rendszerét a 4. dbra szemlélteti. A tevékenysé-
gek négy f6 csoportba sorolhatok. Az egyes te-
vékenységek f6 feladatait és a gazdasagossagra
valé kihatasukat alabbiak szerint hatarozhatjuk
meg:

A technolégiai tevékenység megtervezése,
miiszaki el6készitése, altaldban szintén nem
egyértelm( fogalom. Korabbiak alapjan azon-
ban rogzithetjiik valodi tartalmét. A technolo-
giai tevékenység tervezésén, miiszaki el6készi-
tésén értjiik a gyartasi folyamatok részletes és
egyértelmli meghatarozasat, megtervezését, a
tervek irasban és rajzban valo lefektetését a
gyartas végrehajtasanak muszaki irdnyitasa, el-
lenérizhetésége és elemezhetsége érdekében.
Beszélhetiink ezenkiviil a gyartds szervezési
(programozas, munkaadagolés stb.) és ligyviteli
el6készitésérsl is. Témankat tekintve ezeket a
teruleteket nem érintjik.

A gyakorlatban ez a felfogas a mar kialakitott
szervezeti apparatus, a kialakult munkakorok
és szemléletek kovetkeztében tobb részletkérdés
tisztazasat veti fel. El6szor is azt kell meghata-
roznunk, hogy mit akarunk gydrtani, s a ter-
mék jellemz6i megfelelnek-e gyartasi rendsze-
riink alapelveinek, vagy milyen 0j eljarasokat
igényelnek. A gyartmany kialakitasa fejlesztési
tevékenység, de a gyarthatoség elbirdldasa mar a
targyalt feladatkorbe tartozik.

Az alapanyagok sajatossagainak figyelembe-
vétele, a mibol? kérdésre adandé valaszok igen
lényeges elemei a gyartastechnolégidnak. Meg-
hatarozzak a miiveletek paramétereit, sorrend-
jét, a felhaszn&lhaté szerszdmokat és a gépek,
eszkozok alkalmazasdnak modjat. A mivel? és
hogyan? kérdésekre ezek utan kell pontos va-
laszt adunk.

A tervezés, miszaki el6készités folyamatdba
sorolhat6 feladatok és azok gazdasagi konzek-
venciait tartalmazza oOsszefoglaléan a 2. tdb-
ldzat.

A technoldgiai tevékenység lefolytatdsa, vég-
rehajtdsa jelenti a folyamat tervszerd lefolyasa-
nak biztositdsat. Feladata: a terv maradéktalan
végrehajtasa, a technolégiai fegyelem maxima-
lis betartasa.

A gazdasagi tényezokben valé kihatast ugy
vélem folosleges felsorolni; mert minden terve-
zett jellemz6 realizalasa itt torténik meg.

A figyelmet azonban mindenképpen fel kell
hivni az el6készité apparatus operativ (minden-
napi, kozvetlen) feladatdara: a gyéartdssal valo
szoros egyuttmikodésre, a termelésiranyité ap-
paratussal kialakitott munkakapcsolatara. A ter-
vek csak célkitlizések maradnak, ha azokat el-
készitésiik utan ,,sorsukra” bizzuk, s nem ligye-
liink gyakorlati érvényesitésiikre. Ma erre igen
sok példat taldlhatunk.

Nem is annyira az ellendrzés funkciéjarél van
sz6 — hisz azt kilon tevékenységi csoportba so-

A technologlei ;
meglervezése elokészitése

A technoligiai tevikenység
hatékonysaganak elemzése

A technoldgial tevékenység
lefolytatasa

R
‘ ellendrzése

4. abra. A gyartastechnolégia iranyitasanak rendszere

roltuk —, hanem arrél, hogy a gyartas miszaki
elokészités programjaba sorolt napi feladatok
(utalvanyozasok, helyettesitések, maddositasok
stb.) is nagy jelent6séggel birnak, s mechanikus
végzésuk igen karos lehet az egész folyamat
eredményessége szempontjabol.

A technolégiai tevékenység ellenorzése azt
jelenti, hogy az 0sszes technikai, technoldgiai
elvek, szabalyok, eszkozok és eljarasok alkalma-
zésa az el6irt mértékben torténnek-e meg? Ezen
kovetelmény alapjan kell vizsgalat targyava
tenni:

— a gyartéas el6irasainak betartasat;

2. tablazat
A technolégiai tevékenység tervezésének, miiszaki
elfkészitésének feladatai és gazdasdgi kihatdsuk

A tervezés és miiszaki

A gazdasdgi kihatds
el6készités feladatai

fobb jellemz6i

1. A gydrtmény felépi-
tésének, kialakitdsd-
nak vizsgdlata, a mi-
méség jellemz6i

— arbevétel;

— anyagkoltségek;

bérkoltségek;

-— termelékenység;

— atfutdsi id6

2. A felhasznédlhaté
alapanyagok tulaj-
donsdgainak vizsgd-

— anyagkoltségek;
— megmunkdldsi koltségek;
— anyagmozgatdsi koltségek;

lata — szallithatosdg;
1) — drumindség
3. Gépek, szerszdamok, — kozvetett anyagfelhasznd-
késziilékek alkalma- lds;
zéisa — tizemeltetési koltségek;

— anyagmozgatds koltségei;

— teriiletkihasznélds
koltségei;

— atfutdsi id6;

— termelékenység

— kozvetlen és kozvetett

tdrozdsa, a miiveletek anyagkoltségek (rdhagyéd-

sorrendisége, felese- sok, hulladékok);

rélhetésége, az anyag- — tizemeltetési koltségek a

mozgatds méodja gépek kihaszndldsdnak fo-
kaboél kovetkezoleg;

— kozvetlen és kozvetett bér-
koltségek;

— termelékenység;

— dtfutdsi id6 a miivelet sor-
sorrendjétol és a technolé-
giai pihentetési id6kbol ki-
vetkezbleg

4. A miiveletek megha-
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— a gyartmany- és gyartas mindségének ala-
kulasat.

Ennek a funkciénak az ellatdsa a tovabbi fej-
lesztések megalapozéasdhoz is igen jelentds tajé-
koztatast nyujt.

A technolégiai tevékenység hatékonysdganak
elemzése, a rendszer utols6 funkci6 csoportja. A
tervezés és annak végrehajtisat az ellendrzési
tevékenységgel egyluitt gazdasdgi alapallasbol is
vizsgalat targyava kell tenni. Meg kell gy6z6d-
nink realis, altaldban komplex elemzési maod-
szerekkel a technolégiai tevékenység (a legyar-
tds) gazdasagi eredményességérél, a mikodo
szervezet behatdsainak, iranyitdsdnak hate-
konysagarol.

Elemezniink kell a‘gyartméany felépitését, a
technologiai paraméterek alkalmazasanak, a
muveletek megvalasztasanak és sorrendiségének
helyességét, gazdasagossagat, a technoldgiai fo-
lyamatok fejlesztésének szlikségességét a jobb
eredmény biztosithatésédga érdekében.

A fentiekben leirt kdvetelményekhez képest
jelenleg jelent6s eltéréseket tapasztalhatunk. A
kovetkez6 fejezetben ezekrél kivanok részlete-
sebben szolni.

3. A technolégia-iranyitas fobb problémai,
feladatok a nagyiizemi gyartasi rendszer
megvalositasa érdekében

31. A technoldgiai tevékenység tervezésének
és miiszaki elokészitésének kérdései

Az elébbi fejezetben a tervezés és el6készités
altalanos feladatait meghataroztuk. A tervezés
folyamatédban a gyértéstechnolégia alkalmazni
kivant elveit, szabalyait, eszkozeit (gépeket,
szerszamokat), muveleteit stb.-t hatarozzuk
meg. A miiszaki elékészités pedig a technikai
eléfeltételek biztositasat jelenti. Ezt azért kell
kihangsulyoznunk, mert a jelenleg fennall6 el-
lentmondasos problémdk nagy része ennek tisz-
tazatlansigéra vezetheték vissza. Ugyan e két
fogalom a gyakorlatban szervesen egylivé tar-
tozik.

Ma legtobben a gyartastechnolégia tervezése
alatt a muivelettervek elkészitését értik. ,

A jelenlegi gyartasdokumentacié, mely a
gyartds muszaki el6készitését kivanja jelenteni:

— a gyartmany M = 1:10, M = 1 : 1 méret-

aranyd rajzai, muszaki leirasa;

— alkatrészjegyzékek, vagy szabasjegyzékek;

— anyagnormék (alapanyagok, ragaszto-, fé-
nyezéanyagok);

— mivelettervek, tobbnyire alkatrész-arjegy-
zékek;

— esetleges kaliberméretek kiirasa.

A mai, fennallé helyzet jellegzetes sajatossiga
tovabba: a dokumentaciok készitése is az el6bbi
sorrendben torténik, s mindig az egész gyart-
manyra koncentralva allitjuk oOssze az eléira-
soknak szant dokumentumokat.

Pedig alapvetd tétel mar ma is — csak nem
akarjuk tudatositani — a gyartastechnolégia

két nagy szakaszra bonthaté: az alkatrészgydr-
tdsra és a készaru elédllitasdra.

Mindkét gyartési szakasznak egymastdl alap-
jaiban eltéré torvényszertiségei vannak.

A nagyluzemi gyartasi rendszerben a terméket
felépité alkatelemek és alkatrészek gydrtdsdra
kell koncentralni az elsé szakaszban, s csak a
méasodik lépcsében tekinthetjikk a gyartméany
felépitését Osszefliggéseiben, az alkatelemek és
alkatrészek szerves egységeként.

A manufakturalis el6allitdsi mod jellegzetes-
sége volt, hogy egy termékhez tartoz6 felépité
Osszes elemeket egylitt és egyszerre mozgassuk,
vigylik végig az eldallitas folyamatan. A kozép-
s6- és nagy sorozat gyartds viszonyai mar mast
kovetelnek meg. Az alkatrészek azonos csoport-
jat (szériajat) egymasutan kell gyartdsba venni,
megmunkalni, s a kezdés elott Osszegytjteni a
készaru folyamatos eléallitdsa érdekében.

A tovébbi részletekbe men6é szempontok tar-
gyaldsaba nem bocsatkozhatunk, de kiinduldsul
két alapveté tételt rogzithetunk:

— a gyartas folyamatédnak nagyobbik része
alkatrészek elkészitéseként zajlik le. Ezért a
technolégiairanyitasnak is az alkatelemekre kell
figyelmét koncentrdlnia. A gyéartmanyt felépité
meghatédrozni, hogy a gyartds soran kétség ne
meruljon fel az elkészithetéséget illetéen;

— a gyartastechnolégia dokumentacidjat ab-
ban a sorrendben kell készitenlink, ahogyan ma-
ga a megmunkdlds menete valdjaban dsszefiig-
géseiben meghatarozhato, megtervezhetd.

Ezekb6l kiindulva kell gyartastervezésiink és
muszaki el6készitésiink elveit és gyakorlatat
kritika targyéavé tenni, s meghatarozni valés fel-
adatait.

A gyértastechnolégia tervezésének alapja a
gyartandé gyartmany. A mit kell gyartanunk?
— feltételt kell legel6szor kielégiteniink. Ezért
eloljaréban az un. gydrtmdnydokumentdciorol
kell par sz6t szélni.

Feladata: egyértelmtien hatérozza meg azt a
terméket, melyet a gyartds céljanak kell tekin-
tenlink. (Sokan Osszetévesztik a gyartmany
gyéartasdokumentaciéjaval) A  dokumentéci6
célszerd osszedllitasa:

— M =1:10, méretardanyu rajzok, formater-
vek, :

— M=1:1 méretaranyu csomoéponti rajzok,

— Osszeallitasi varidciok, felhasznalhatésagot
jelképezo rajzok,

— Miszaki leiras,

— Alkatrészjegyzék.

Az egyes dokumentéaciés féleségek 4altaldban
ma is elkésziilnek, azonban tartalmi és formai
kiviteliik tekintetében sok javitani valét hagy-
nak maguk utén.

Az M = 1 : 10 méretarinyid formai tervek 4l-
taldban megfelelnek a kovetelményeknek. Fel-
vetni csak annyit lehet, hogy célszerli a pausz-
papiron val6 tusrajznak az alkalmaziasa — sok-
szorositasi lehet6ségek jo biztosithat6sdga miatt. -

Az M = 1 : 1 méretardnyn 6sszedllitdsi rajzok
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tekintetében mar korantsem ilyen kielégité a
helyzet. Elsé szamu kovetelménylink, hogy az
Osszedllitasi rajz minden részletre adjon pontos
utmutatést. Nyilvan itt olyan termékek rajzai-
rol van sz6, amelyek gyartésa hosszabb idén ke-
resztiill ismétlédik. Sajnos, arra itt nincs mad,
hogy a rajztechnikdt bemutassuk, de a lényege-
sebb eléirdasokat rogzithetjik. Anndl is inkébb,
mert ezek betartdsa teriiletén tapasztalhatok a
legnagyobb hianyossdgok:

— a rajzok pauszpapiron, tussal készitve, a
fénymasolas 4altal tdmasztott kovetelmé-
nyeket kielégitve késziiljenek. Mell6zendo
minden, Un. ,,deszkarajz” és ,,csomagolo-
papir” rajz;

mindig annyi vizszintes, fliggbleges és
homlokmetszetet kell alkalmazni, hogy a
gyartmany egyértelmiien meghatarozott le-
gyen. Metszetek egymast nem fedhetik.
Nem sziikséges, csak a terjedelmet novel6
butorrészletek teljes nagysagban vald
megrajzoldsa. Célszerii azonban az egyes
metszeteket csomépontok szerint, logikus
sorrendben és elhelyezésben elkésziteni;

minden metszeten az alkatrészeket méret-
vonallal és méretszammal kell ellatni. A
rajzrol kozvetlenil méretet levenni tilos!
Abban az esetben, ha alkatrészrajzok ké-
szulnek (mint kés6bb a gyartasdokumenta-
ci6 Osszedllitdsdban latjuk), csak a fémére-
teket, az illesztési hézagokat és a mikodé
szerkezetek maximalis 4llasat kell jelolni.
Ellenkez6 esetben minden méretvonalnak
a rajzon szerepelnie kell;

a méretvonalak kiindulasi alapjaul mindig
egy alapvet6 megmunkalasi (litkoztetd) fe-
liletet kell kivalasztani. Helytelen a nem
lépesézetesen, s egymdshoz kozvetleniil
nem kapcsolodé szerkezeti méretek Ossze-
gez6 kotazasa;

a rajznak fel kell tlintetnie a kiilonbo6z6
szerkezeti, vagy minéségi valtozatok meg-
oldasi moédjait is (pl.: a hatfalazat a meg-
rendel6k igényei szerint késziilhetnek: ke-
rettel, vagy anélkiil; a lemez elhelyezése
torténhet aljzatban, vagy arokban);

a rajznak, az egyértelmi elkészithetség
érdekében, az anyagok felhasznalhatésagat
pontosan meg kell hataroznia (pl.: az oldal
késziilhet: faforgacsbol, pozdorjabetétes bu-
torlapb6l, pozdorjalapbél stb.). Ugyanigy
szabatosan utalnia kell a feliiletkezelés, ra-
gasztas modjéra, ill. az utolsé mivelet meg-
munkalési finomsagi fokozatara.

Mindezen kovetelmény kielégitése egyszerl
rajzjelek alkalmazidsiaval megoldhat6. Ehhez
kiinduldsi alap lehet a ,Butoripari muiszaki
rajz szabvény;avaslat” Célszert lenne a I‘a]Z]e-
leket egész butoripari vonatkozadsban egységesi-
teni. De véllalati hazi szabvényban is 6sszefog-
lalhatok, s jo szolgdlatot tesznek. Példaként
szolgéljanak a megmunkalasi és feliiletkezelési
rajzjelek kialakitasara a 3. tdbldzatban foglal-
tak. (Fényezett butorgyartds vonatkozdsaban.)

Megmunkdlds mindsége: Rajzjel: | Megjegyzés:
— it
Qricn szt 15#7 ssoul o
~ finomoan Rirészelt ‘
(finomfogu kor! lxlrésszel ): s
_ gyotitt, mart, eszl« ,sth,
forgdesolt fel LV
= : 80=80 szemcseszdmozasy
durvan csiszolt felilet: 80 bt e
— finoman csiszott feliiet: 80 §9-=elss fokazotban 80, méso-
5?0 | dik fokozatban 120 $z.8X
’ csiszolopapirral
- i et 02-f nll
— szinfurnirozott felilet: 02,03, fiéh m")
: _£ 03-01 oa«mécngyzék $0rs20+
— vokszinturnirozott felilet: 0203  |02.03sszinfurnir
_ﬂ_ 105. 07=vakszinfurnir jele
— fé or 250! n-mfrolakkal
m;zf},{;w 0 ! po = politdcral, Stb,
= Y
— félifényezett I, (selyerfenyl) l
felulet:
— matt feldlet I.(nyd O -' nenitribdzist (akkal
matt feldlet I (nydott porggd ek
e Lol (R
— mott feliiet IT (zdrt pdrussol): |pepoliészierrel
A | p.06 | et ed e
: iv— “. (szinminta jeie)
| |
|
L #t feliet: | észtev|
magasfényezett feliiet | 1 :P-poll X k%l
7 “,n . ¢ d:'é.né'm fe-

3. tabldzat. Rajzjelek megmunkdldsi és feliiletkezelési
minéségfokozatok jelolése

A jelzések nagy szerepe abban van, hogy az
Osszeallitasi rajz (de ugyanezen jelek vannak az
alkatrészrajzokon is) a gyartasra és a termék
minéségi kovetelményeire pontos uUtmutatast
adnak. Nem kell ezeket az utalasokat méas do-
kumentéciés részben keresni. (Muszaki leirés-
ban, mtivelettervben.)

Felvetédhet a kérdés, nem folosleges-e a
gyartasi jelzéseket alkalmazni a gyartmaéanydo-
kumentaciéban? Valaszunk csak az lehet, hogy
nem. Azért, mert a gyartmany egyértelmi meg-
hatarozasat szolgéaljuk azzal, ha megmunkaldsi
és feliiletkezelési jeleket hasznédlunk, mint mi-
noségi elbirasokat tiintetjik fel.

A kereskedelmi partnerrel is igy konkretizél-
haté a gyartmény minésége, s vallalaton belul
pl.: arképzésre igy jellemezhet6 egyértelmien
a termék. Egyébként is azzal, hogy megadjuk pl.
a matt, nyitott pérusu feliiletkezelés elSirasat,
a kivitel modjat még nem hataroztuk meg, mert
eljarasul valaszthatjuk a szoérést, az ontést, vagy
a martast. A technoldgiai kivitelt az alkatrész-
rajzon kell pontosan meghatarozni. Ilyen érte-
lemben is beszéllink kilon gyartmany- és gyar-
tasdokumentacioroél.

A tobbi dokumentaciés rész a teljesség ked-
véért sziikséges. A gyartmany (pl.: garnitura)
tobbféle Osszeallithatésagat kiegészité rajzokkal
lehet jellemezni. A rajz altal nem tartalmazé
gyartmannyal szembeni eléirdsokat kell a mii-
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szaki leirasban foglalni. Az alkatrészjegyzék az
arkalkulaci6 elkészitése végett sziikséges csak.
Ha nem az arszabdlyozasa szerinti kalkulédciés
eljarast kell alkalmaznunk, akkor a késobbiek-
ben bemutatott gyartisdokumentacié szerint
kell eljarnunk, s erre itt nem lesz sziikségiink.

A gyartastechnologia tervezése soran kell va-
laszolnunk a mib6l?, mivel?, hogyan? kérdések-
re. Néhdny alapvet6 hidnyossagra és lényeges
kérdésre szeretném felhivni tovabbiakban a fi-
gyelmet.

Legjelent6sebb probléménk abban van, hogy
az egész tevékenységnek nem tulajdonitunk je-
lentoséget. A szikséges apparatust koltségeivel
.folosleges tehernek” tartjuk. Pedig mint bizo-
nyitottuk el6bbiekben, a termelési koltségek
80—90%y-dnak alakulasira kozvetlen kihatéassal
van. Bizonyéara a koltségek spontan alakuldsa a
dragabb, mint a gyartasiranyitas megfeleld szer-
vezetének kialakitdsa és miikodtetése.

A probléma masik része abbol all, hogy a je-
lenlegi miuszaki osztalyokat, vagy csoportokat
nem érdemben foglalkoztatjuk a technoldgiai
tevékenység tervezésével. Ezek igazolasara szol-
galjanak a kovetkezé jelenségek megemlitése.
Ma mar — a specializacié korszakdban — min-
denféle butor gyartasara berendezkedni nem le-
het (korpusz-, vagy székgyartason belil!), illet-
ve az univerzitasnak van egy gazdasagos hatara.
A technolégia tervezésével és el6készitésével
megbizott apparatusaink ennek a kérdésnek az
elbiradlasara, hogy az univerzalitds hatdrat meg-
szabjadk, a termeld teriilet technolégiai profiljat
,,beallitsak”, még igen kevés orat forditottak.

Még élesebb képet ad annak az esetnek az
emlitése, hogy technolégiai vonalainkat hogyan
alakitottuk ki. A korpuszbutor-gyartasban pl. a
flirészaru és lap alkatrészek gyarté vonalat cél-
szerl szétvalasztani. Az alkatrészgyartasi cik-
lusban igy kiilon helyen és megmunkaldsi ut-
vonalakon haladhat az egyik és masik alkatrész-
féleség. Jelenleg a flirészaru-alkatrészek ugyan-
azon hosszi utvonalat futjak be, mint a lapok.
Sok folosleges anyagmozgatasi munkat, szerve-
zési problémét (elhelyezés, egymasutanisag biz-
tositasa, szimbavétel stb.) jelentve.

Egy-egy gyar legtobb termékeit legaldbb 5
évig gyartja. Mégsem forditunk gondot arra,
hogy a futoé tipusokat egyeztessiik technolégiai-
lag, s a legmegfelelébb gépelrendezést alakit-
suk Kki.

Kalkulative bizonyithat6, hogy olesébb egy-
két gépnek az atrendezése, mint viselni a régi
gépelrendezésébél eredé folosleges szallitasi
koltségeket, a gyartasban jelentkezl szervezet-
lenségre val6 szamtalan kihatasat.

A technikai elérehaladas eredményeit kovetd,
j6 miszaki szandékbol kovetkez6 idészakok gépi
beruhdazasai pedig igen sok ellentmondéast okoz-
nak a gydrtas eredményességének biztositasa-
ban. Az elébbiekben emlitett univerzalitas egy-
ben azt is jelenti, hogy a kiilonboz6 technolégiai
szakaszok kapacitdsdban megfelelé egyensulyt
kell biztositani. Ellenkez6 esetben sz6 sem lehet
a szakaszok kivant mérték( 6sszehangolasardl a

4. tablazat
Kapacitds adatok: 1000 egyenérték alkatrész, db/év

Termelési Termel6 egységek
keresztmetszetek A B C
Hengercsiszolds ....... 1240 260 930
Hidraulikus prések .... 1400 1200 1050
Lakkpihentetés ....... 280 180 140
Lakkesiszolds ......... 410 1260 640
Lakkfelfényezés ....... 610 750 550

programozasban, a termelésiranyitasban. A ki-
hasznélatlansag pedig igen megnoveli a gyartas
fix koltségeit (amortizacié és eszkozlekotési ja-
rulékok).

A technolégiai szakaszok kapacitds egyensu-
lyanak hidnyara szolgaljon a BUBIV-t6l egy ki-
ragadott példa. A jelentésebb technolégiai ke-
resztmetszetek atbocsatoképességét a harom bu-
dapesti gyaregységben a 4. tdbldzatban foglal-
tuk.

Az elmaradottsiag egyik jellemz6je, hogy
gyartasiranyitdsunkban a kapacitdsszamitas
modszerét nem is ismerjik — igy nem is hasz-
naljuk.

A technoldgiai tervezés elhanyagoltsagara ve-
zethet6 vissza részben az is, hogy késén kezdtuk
felismerni a gyartas koncentraldsanak, szakosi-
tasdnak elonyeit. Ugyanis a gyéartésszervezés
ezen eszkozének alkalmazédsaval a specializaci6
magasabb foka lehetéséget ad a muiszaki szinvo-
nal novelésére, a termelékenyebb gyartasi vo-
nalak kialakitdsara.

Lehetne még tovabb is sorolni a példakat.
Cikkemnek azonban nem ez a célja, inkdbb az,
hogy kihangsulyozzam; az ilyen jellegii témak
vizsgalatanal és megoldasianal kezdddik a tech-
nologia tervezési feladatkore, ezeket a tevé-
kenységeket altalaban egyszer kell csak elvé-
gezni, ardnylag hosszabb iddszakra.

A gyadrtdstechnolégia tervezésének dokumen-
tumai két csoportba sorolhatok:

— gyartmanyra kozvetleniil nem kidolgo-
zottak;
— gyartmanyra kozvetleniil kidolgozottak.

A gyartmanyra kozvetlentl nem kidolgozott
dokumentéciok:

a Technolégiai el6irdsok.

A gyartmanyra kozvetlenul Kkidolgozottak
Osszeéllitdsa, melyet a gyakorlatban gydrtdsdo-
kumentdcionak nevezink, az aldbbiakat kell
tartalmaznia:

— alkatrészrajzok;

— a gyartmanycsaladfa felépitése;

— a gyartmény alkatrészeinek technoldgiai
csoportositdsa — technologiai csalddfa;

— technolégiai utasitdsok (az alkatrésztipusok
csoportjainak muveletterve);

— anyagnorma-jegyzékek;

— kaliberjegyzék;

— kaliberrajzok;

— sablonrajzok;

— szerszamigénylési lapok;
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— agyartméany onkoltségi osszedllitdsa (kalku-
1acio).

A technolégiai rendszer altalanos el6irasait a
,,Technoldgiai eléirdsok” rogzitik. Alapja min-
den tovabbi tervezési, végrehajtasi, ellentrzési
és elemzési tevékenységnek. A Technoldgiai el6-
irdsokat miiveletcsoportonként célszer(i Osszedl-
litani (pl.: flrészaru szabés, szeletelés; sik felii-
letek és élek csiszolasa stb.). Egy-egy el6irasnak
a kovetkezé fejezeteket kell tartalmaznia:

— az eléiras hatalya, el6zmények, utalasok;
az eléirds alkalmazasanak célja;

az elbirasban foglalt alapfogalmak rogzi-
tése;

a felhasznaland6 alapanyagokkal szembeni
elgirasok (vonatkoz6 szabvanyok) megne-
vezése;

technolégiai miiveleteket végzé eszkozok
miuszaki jellemz6i, lizemeltetési el6irasa;
technologiai muveletek jellemzéi (szerszam,
a miuvelet lefolytatasanak muszaki muta-
t61 — eldtolds, fogasi mélység, alkatrész el-
helyezésének, befogasanak modja stb. —);

a muveletek jellemzése és elvégzési modja;
munkahelyek kialakitasanak, helysziikség-
letének vazlata (a munkahely megszerve-
zésének modja);

a munkadarab téroldsanak és tovabbitdsa-
nak modja;

mindségi elbirdasok, mindségi vizsgilatok
végzésének modja;

munkavédelmi eléirasok.

Az igy részleteiben kidolgozott Technologiai
el6irds tobb elénye koziil szabad legyen itt csak
egyet kiemelni.

‘Igen sok vitat jelent az id6elemzésben a he-
lyes miiveleti (norma) id6 megallapitasa, illetve
annak értelmezése. Természetesen egy ilyen
elgirasban a mivelet legjobb gyakorlata keriil
rogzitésre, pl. a szeletelés modja pontosan tisz-
tazott. Igy az is tudott: milyen miveletvégzésre
sz6l a normaidé megjelolése.

A Technolégiai el6irdsok egyben wvallalati
szabvanynak is tekintendék s eszerint keze-
lendék.

Tovabbiakban a gyartméannyal kapesolatos
technologiai tervezés kovetkezd részérél a gyar-
tds miuszaki el6készités a gydrtdsdokumentd-
ciok 6sszedllitdsdnak néhany jelentésebb kérdé-
sét kivanom felvetni.

Elébbiekben felsoroltuk azokat a dokumenta-
cio féleségeket, melyeket jelenleg alkalmaz-
nunk kell, illetve amelyekkel a gyartdsirdnyi-
tast a pontossig, tervszertliség érdekében kiszol-
galhatjuk.

Az 6sszevetésb6l azonnal kittinik: a dokumen-
tumok ma nem tartalmazzak a tervszerl végre-
hajtashoz sziikséges feltételeket, utasitasokat.
Nem adjak kézbe azokat az eszkozoket, melyek-
kel az iranyité apparatus ,nyugodtan” dolgoz-
hat, a termelés menetére — a munka megszer-
vezésére, a munka adagolasara, az elvégzett fel-
adatok teljesitésének ellenérzésére, a dolgozok-
kal val6 foglalkozasra — koncentralhatja erejét.

A gyartasdokumentécié Osszeallitasdnak fej-
lesztési igénye, mint az irdnyitds eszkozeinek
problémaja, egyrészt az 0Osszeallitds tartalma-
ban, masrészt az elkészités sorrendiségében van.

A tartalom tekintetében a kovetkezék a fébb
hidnyossdgok:

— a gyartméany gyartasi alkalmassiga meg-
itélésének tekintetében nem tartja magat a tipi-
zalds magasabb fokdnak eléréséhez. Igaz, ez ke-
reskedelmi kérdés is. Azonban ez nem jelentheti
azt, hogy egy gyaregységben késziil 4-féle két-
ajtés ruhésszekrény, azonos funkciobeli felada-
tuk van, s egyetlenegy alkatrészméretiik sem
egyezik meg. A meéreteltérések mindhérom
irdnyban nem nagyobbak, maximalisan 5 ecm-
nél. Az azonos alkatrészeknél jelentkezé par cen-
timéteres eltérést a funkcidazonossag nem indo-
kolja, s més formaval rendelkez6 szekrényt sem
ad. A gyartmény megfelel6 esztétikajat biztosito
és formabeli eltérések biztositdsara mas leheto-
ségeink is vannak (szinezés, furnérozas, feliilet-
kezelés sth.).

A leghatékonyabb megoldast a gyartmany-
csaladok alkalmazasaval érhetjik el

— a gyartas tervezésének alapja a milvelet-
tervezés.

A miivelettervezés a technolégiai folyamatok
részletes és egyértelmi meghatarozasa, a tervek
irasban €és rajzban vald lefektetése, a munka-
menetek végrehajtdsdnak muszaki irdnyitasa
szempontjabol. Feladata kettds: egyrészt meg-
tervezni a gyartas beindulédsa el6tt a legcélsze-
riibb, a legszakszerlibb és leggazdasagosabb
munkavégzési moédot, masrészt a tervek ered-
ményeit kidolgozni utasitdsok formdajdban, és
ezekkel muszakilag iranyitani a gyartast, hogy
a gazdasagossag és a mindség biztositott legyen.

Azonban ezeket a tartalmi kdvetelményeket
ma nem tartjuk be. Jelenleg a legjobb esetben
a miiveletek sorrendiségét, azok beid6zitését
dolgozzuk ki, s legtobb helyen a miuvelettervek
felhasznaldsa az alkatrész-arjegyzék elkészitésé-
ben meriil ki. Nem utal a mtvelet elvégzésének
modjara (gép konkrét megnevezése, muvelet le-
folytatésa stb.), a technolégiai paraméterek meg-
hatdrozdsdra (szerszdm, forgicsoldsi sebesség,
elotolasi sebesség, nyomads stb.), a muveletnél
alkalmazandé kaliberek, sablonok megjelolésére,
a mindségellenérzés modjara stb. Itt ismételten
hangsulyoznunk kell: az alkatrészekre kell kon-
centralnunk. Ez azt jelenti, hogy el6szor kiala-
kitasi sajatossdg, anyagszerlség szerint csopor-
tositjuk az alkatrészeket (technolégiai csaladfa).
A csoporton belilil a megmunkadlds azonos médon
torténik, legfeljebb egy-két mivelet jelentkezik
eltérésként. Nyilvan az elkészités menetét a leg-
igényesebb munkadarab szerint kell 6sszealli-
tani. Ilyen alapallds esetén mér elengedhetetlen,
hogy alkatrészrajzokat készitsiink, s ezekhez
szervesen kapcsoljuk a Technoldgiai utasitdso-
kat. Az utasitdsok az eléirdsoktol eltéréen konk-
rét alkatrésztipusokra vonatkoznak, — tehat
csoporttechnologiat jelentenek Mitrofanov Kki-
dolgozott elvei szerint.

Az alkatrészek felosztasat a kovetkezdk sze-
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5. abra. Gyartmanycsaladfa felépitése

rint végezhetjik. El6szor a termék felépitését,
a Gydrtmdnycsalddfat kell rogziteniink. Ennek
médjat mutatja be az 5. dbrdan lathato kétajtos
' szekrény felbontésa.

A gyartmany {6 részei az 6néllo szerelési egy-
ségek (labazat, szekrénytest). A szerelési egysé-
geket alkatrészek épitik fel (ajtok, tets, fenék,
...lab, kotés). Ezek altaldban osszetett munka-
darabok, pl. az ajté forgacslapmaghboél, T -lécek~
bél, furnérokbdl és egyéb szerelvényekbdl all.
A termék felépité kovei — mint az anyagban az
atomok — 0ndall6 sajatossdggal jelentkeznek a
gyartmanyban — ezek az alkatelemek. Egy
anyagszerliségb6l allnak, onalléan érvényestil-
nek a gyartas bizonyos szakaszaig. Vannak olyan
munkadarabok, melyek alkatrészek és alkatrész-
elemek is egyben (pl.: ldbak). Ezek lényegében
egyszerd alkatrészeknek is tekinthetdk.

Az alkatrészeket és alkatelemeket ezek utén
sorolhatjuk be technolégiai csoportokba. Ezt
szemlélteti fényezett korpusz vonatkozasaban a
6. dbra.

— a tartalmi hidnyossagok kozott kell Kki-
emelni, hogy a gyartaselokészités nem hatdrozza
meg pontosan a kaliberek és sablonok kialakitd-
sdt, nem gondoskodik idébeni elkészitésiikrol.
Ezek a feladatok ma majdnem minden esetben
a termelésiranyité apparatus feladatai.

— az alapanyagnormakat &dltaldban csak ter-
mészetes mértékegységben, szokvanyként kiala-
kult hulladékszazalékokkal hatérozzak meg. Pe-

dig ezek a koltségek jelentds részét — 50—55%,
— alkotjak. A furészaru-felhasznaldsnal ponto-
san meg kellene mondani példdul az osztalyos
osszetétel aranyat. Ahhoz, hogy az arbevételben
szereplé értéknél a felhasznédlds ne legyen na-
gyobb, megadhaté: I. osztalyu anyag 20,4%/-ban,
I1. osztalyu anyag 55%,-ban szerepelhet, ill. III.
osztalyt anyagnak 24,6%/,-ban kell jelentkeznie.
Ez csak egy példa. Erre kombindciés tablazato-
kat lehet kidolgozni fafajonként — egyszer —
s a szabdlyozas igy mar konnyen végezhetévé
valik.

A lap- és lemez alkatrészek szabasat a miive-
zet6kre bizzuk. Pedig a szabastervek kidolgozésa
ugyanugy a gyartaselokészités feladata, mint a
ragaszto- és fényezb6anyagok felhasznéaldsi mod-
janak meghatarozasa. Erre egyébként mar ma-
tematikai, gépi médszerek is ismertek.

— a szerszamok kiirdsdrél, mint jelentds fel-
tétel biztositdsarél a mai dokumentécidok szin-
tén nem intézkednek. A miivezetéknek szamos
feladatai kozott kell a sziikséges szerszamok id6-
ben valé rendelkezésre &llasar6l gondoskod-
niuk;

— az iddelemzést az utébbi idében kezdik a
technolégia elékészitésének miiveleteibe beso-
rolni. Szervesen idetartozik a miiveletidék, a
veszteségidok, a kapacitaskihasznélas felmérés-
nek elvégzése. Ide kell sorolni még a munka-
helyszervezéssel valé gyakorlati foglalkozést is;
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— jelent6s hidnyossag, illetve nem a techno-
légia tervezésének, a gyartas miszaki el6készi-
tésének hataskorébe tartozonak tartjak a gydrt-
mdany onkoltségének, gazdasdgossaganak meg-
hatdrozdsdt. Pedig mint emlitettiik, a kozvetlen
koltségek teljes egészében, a kozvetett koltsé-
gek nagy része szintén a kialakitott technol6gia-
t6l figg.

Ezért sziikséges ezt a feladatkort is itt szerve-
zetszerlien, rendszeresen betolteni.

Fentiek ugy hathatnak, hogy kozismert a fel-
vetések jogossidga, de az elvégzendé munka
mennyisége szempontjabol nincs elegendd lét-
szédm egyetlenegy vallalatndl sem. Tény, hogy
az alaposabb munkéhoz tobb ember szlikséges.
Azonban az is igaz, hogy sok mai manualis mun-
ka elvégzése egyszerusithet6. Erre csak harom
példat:

— az azonos szerkezeti felépitésu, csak kiils6é
méreteiben valtozé gyartmanyok M = 1 :1 raj-
zainak elkészitését folosleges minden egyes da-
rabra kiilon elkésziteni — féleg gyartméanycsa-
1ad esetén. Egy példanyban csomoéponti felépi-
tésben adbrazolva megoldhaté ugy, hogy az al-
land6 méreteket bejeldljiik, a valtozé korpusz-
méretekbdl varhato alkatrésznagysagokat a raj-
zon egy tablazatban megadjuk. Ugyanigy készit-
hetjik az alkatrészrajzokat is. (A szerkezetek,
alkatrészek tipizdldsa a dokumentdciok elkészi-
tési menetében is azonos konnyitéseket ered-
meényez!);

— hasonlé6 médon oldhaték meg a kaliberek
és sablonok tervei is.

— A miveletterveknél folosleges allanddan,
gyartmanyonként és alkatrészenként a mivele-
tek manudlis leirdsa. A Technoldgiai utasitéso-
kat sokszorosithatjuk, s ezeken az elére elkészi-
tett lapokon csak a miveleti id6 értéket, a para-
méterek megnevezését, s a kaliberek, sablonok
jelét kell beirnunk.

32. A technoldgiai tevékenység végrehajtisanak
kérdései

Eddigi felvetésekbil egyértelmiien kovetkezik
a problémak nagy része.

Tételesen Kkijelenthetjik: amilyen a tervezés,
miiszaki el6készités, olyan a végrehajtds is.
Nyilvan csak annyit kovetelhetliink meg a ter-
melésiranyitastol, amihez a feltételeket biztosit-
juk. Igy alapjaiban kell keresniink a hibédkat, s
éppen ezért részleteztem ezeket bévebben eléb-
biek soran.

A nem kell6 el6készitésbol adddoan a gyartas
menetének irdnyitdsat is nagyrészben a terme-
lésiranyité apparatusnak kell elvégeznie, illetve
ellatnia. Igen sok esetben a muvezet6k feladata
a helyes konstrukcié részletkérdéseinek megol-
dasa (tlrések értékei, illesztések mértéke, kol-
dokcsapok elhelyezése stb.), a muveleti felcse-
rélhetfség eldontése, a sablonok, kaliberek ki-
alakitdsanak modja, elkészitésének biztositésa,
a lapok, lemeztablak kiszabdsanak médja stb.
Ebbo6l pedig az kovetkezik, hogy a termelésira-
nyit6é apparatus elvégezhet6 feladatan tuli mun-
kat végez. Igy nem is nagyon csodéalhatok azon

problémak, melyek a programszertitlenségben,
az utemtelenségben jelentkeznek leginkabb.

A végrehajtasban jelentkez6é probléméak ma-
sik része szemléletbeli kérdésekre vezethetok
vissza. Ezek altaldban két f6 részbol tevédnek
ossze. Egyrészt az 1j modszerekkel szembeni el-
lendlldsbol, masrészt az iizemi demokrdcia hely-
telen értelmezésébol. Utébbi ugy jelentkezik,
hogy miivezetdink tul gyakran nem fogadjik el
az elokészités altal el6irt utasitasokat, azokat
nem tartjak be, hanem: ,legjobb belatasuk™ sze-
rint jarnak el. Ugyanilyen hiba persze az is, ha
a tervezés sordn a termelésiranyitok véleményét
nem kérik ki elére. A helyes megoldas a két
szervezet szoros egylittmiikodése a tervezésben
és a végrehajtasban egyarant. A gyartasiranyi-
tas csak kivételes esetben térhet el az el6irastol,
a tervezé apparatus pedig folyamatosan ellen-
Orzi a gyartas menetét.

33. A technoldgiai tevékenység ellendrzésének
és elemzésének kérdései

Az ellenérzéssel kapesolatos legfontosabb fel-
adatot elébbiekben emlitettiik. Ennek fontossa-
gat kiilonosebben hangstlyozni nem kell.

A kozvetlen értelemben vett technolégiai el-
lenérzés korébol azonban ki kell emelni az ide-
tartozé :

minoségellendrzés és
koltségelemzés teriiletén jelentkez6 problé-
makat.

A mindéségellenorzést dltaldban csak a végter-
mékekkel kapcsolatban végzik el. Pedig a min6-
ség gyartas kozben dél el. Ma arra hivatkozunk,
hogy a mivezeté képtelen minden munkadara-
bot mindsiteni. Ez igaz is. Azonban, ha min6ség-
ellenérzé tAmpontokat épitiink ki legaldbb a mé-
retkialakité és feliletkezel6 szakaszok utéan, s
matematikai-statisztikai mintavételes eljarassal
dolgozunk, akkor igen jelentos elorelépést tehe-
tiink. Felméréseink szerint az ellenérzés rafor-
ditasai tobbszorosen megtériilnek az utémeg-
munkalasi koltségek és a folosleges szerelési
miveletek (illesztések) elhagyésai révén. Ugyan
nem szabad megfeledkezniink itt arrél sem, hogy
egyik igen jelentés feltétele a mindségellendr-
zésnek a helyes tlrés-illesztési rendszer beve-
zetése is.

A koltségelemzés ma ugyszélvan teljesen
hidnyzik technoldgia-iranyitasi gyakorlatunk-
bél. Kimondottan csak szamviteli, s utékalkula-
ciés rendszeriunkre bizzuk a koltségek alaku-
lasanak regisztralasat. Elemzésrol pedig itt mar
nem igen lehet sz6.

Ahogyan elébbiekben hangsulyoztam, hogy a
raforditasokat koltségben is meg kell tervez-
niink, itt azok alakuldasédnak elemzését is a tech-
nolégia irdnyitds keretében kell elvégezni.

A muszaki-technologiai célkitlizéseket megha-
taroz6 szerv lehet alkalmas arra, hogy elemezze
a tervezett koltségek kialakuldsat. Meg kell
vizsgalnia azokat a kérdéseket, hogy miért ke-
rilt tobbe, kevesebbe egy-egy tétel, vagy mi-
ként csokkentheté ezek nagysaga?
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Ezért kell ma mindinkabb hangoztatnunk,
hogy a technolégia tudoménya miiszaki-gazda-
sagi ismeretek Osszességébdl all.

Természetszerlileg ez nem azt jelenti, hogy
lizemgazdasagi és szamviteli apparatusainktol
watvesszuk™ a feladatok elvégzését. Ezeknek a
szerveknek tovabbra is megmarad a gazdasagos-
sag biztositasdban valé fontos feladatuk az ér-
tékesités, anyagbeszerzés, anyaggazdalkodas, il-
letve a rezsitételek alakuldsidnak iranyitdsaban.

Azt kell latnunk: a gazdaségi elemzés felada-
tat ott kell elvégezni, ahol az intézkedési hatés-
kor biztositva van. A technolégia-iranyitasanak
szervezete gazdasagilag is felelés a gyartas le-
folytatasaért.

Ennélfogva a gyartas lefolytatasat gazdaséagi-
Lag allanddan, realisan, rendszeresen elemeznie

ell. ;

4, A technolégia irdnyitasanak problémaival
osszefiiggo egyéb kérdések

Az elmondottakhoz természetesen egy sor mas
kérdés is kapcesolédik. Ezek kozil csak egy-ket-
t6t szeretnék kiemelni.

Szervezetileg ma az egyik legnagyobb problé-
mat a nagyvallalati mitkédés jelenti. Az eldonto
kérdés igy jelentkezik: helyes-e a technolégia-
irdnyitasat kozpontositani, vagy célszerlibb a
gyaregységekben decentralizdlni. Az elényoket
és hatranyokat mérlegelve, magam részérdl ugy
vélem: helyesebb a gydaregységi Kkiépitettség
megvalositasa. Ezt elsésorban a termeld tertilet-
tel valé kozvetlen kozelségbdl szarmazo jobb he-
lyi ismeretek, a konnyebb operativ beavatkoz-
hatésag lehetdségei indokoljak. Mindezt azon-
‘ban tgy lehet végezni, hogy a koézponti irdnyi-
tasi apparatussal szorosan egyuttmikodik —
funkcionalis fliggéségben 4ll vele.

Igy Dbiztosithaték az egységes modszerek az
el6készitésben, valamint a fejlesztési igények
kozvetlen felmérhetGségében.

Mindezekbdl szorosan kovetkezik: a gyéregy-
ségi miuiszaki el6készité szervének minden fel-
tételt kell biztositani a gyértas lefolytatédsahoz.
Még az ugyvitelel6készitést is, melyrdl itt nem
volt sz6. A kozponti technolégia-iranyitasi szer-
veknek kell kialakitani a gyartas alapvet6 rend-

-szerét, a gyartds muszaki el6készitésének mene-

tét s a fejlesztés igényeinek elbiralasat. Utobbi
szempontbodl kozvetlentil sajat technoldgia el-
lenérzési tapasztalataira, valamint a gyartas
gazdasagi elemzésének adataira (gyaregységi
feladat) kell tdmaszkodnia.

A masik igen jelentds tényez6 a személyi fel-
tételek Dbiztositdsa. Személyes tapasztalataim
alapjan allitom, hogy kevés a jol képzett gyar-
tasel6készité mérnok és technikus. Ugyan ez
nem csoddlhaté a jelenlegi munka mechanikus
végzésének kovetkeztében, de a jovo tekinteté-
ben semmiképpen sem engedhetjiik meg.

Mérnokeinket és technikusainkat a hatéko-
nyabb, téprengébb, 6nallé, feleldsségteljes mun-
kéra kell megtanitanunk. A mérnoki képzettsé-
gliek szamat pedig jelent6sen emelniink kell.

Ugyanakkor ligyelni kell arra is, hogy az ezen
tertileten dolgozoéinkat specializdljuk. Egy-egy
tertilet magasan kvalifikalt ismeré6i feltétlentil
sziikségesek a jobb tervezés, el6készités érde-
kében.

Ezt a célt szerintem ugy érhetjiik el, ha a vég-
zett mérnokoket és technikusokat az lizembe
keriilés utdn egy-két évig konkrét feladatokkal
bizzuk meg. Ezaltal kell veliik az uzemet ,,meg-
ismertetni”, ldssanak, s ne csak ,nézelédjenek”,
a kijelolt problémak megoldasara torekedjenek:
munkajuk befejezéseként javaslatokkal alljanak
elé. Az igy végzett személyzeti-oktatasi munka-
val kivalaszthatjuk azokat, akik a technolégia-
iranyitds feladataira alkalmasak lesznek, vagy
a termelés-iranyitds szervezd, operativ tenni-
valéink ellatdsara mutatnak jobb hajlandéségot.

Vallalati iskoldk szervezése nagysagrendiink-
nél fogva igen koltségesek lennének, s nem len-
nének megvalésithatok.

5. Osszefoglalas

Cikkemben megkiséreltem a technolégia-ira-
nyitdsanak tertiletén jelenleg fennalld, altalam
fontosabbaknak vélt problémakat 0sszegyujteni.

Nem torekedhettem a teljességre, ezért egy-
egy kiragadott példa alapjan keresztiil kivantam
jellemezni az egyes hatasteriiletek mai allasat.

Osszefoglaldsul mondanivalémat a kovetke-
z6kben szeretném rogziteni:

— a technolégia-irdnyitasa magaban foglalja
a termék kialakitdsdnak tervezését, muiszakilag
val6 el6készitését, végrehajtasat, allandé rend-
szeres ellenérzését és gazdasagi elemzését. A
technoldgia tudomdnydt a gyakorlatban miisza-
ki-gazdasdgi ismeretek felhasznadldsinak és ér-
vényesitésének kell tekinteniink;

— hatékony termelésiranyitas megvalésitdsd-
r6l nem beszélhetiink megfeleld gydrtdseléké-
szito szervezetek kiépitése nélkiil. Ez egyben a
butoripari nagytizemi gyartasi rendszer megva-
l6sitéasénak is egyik lényeges feltételét képezi;

— a gyartas gazdasagi hatékonysaganak foko-
zasa - érdekében feltétlentil sziikséges, hogy 1ij,
fejlettebb mdédszerek alkalmazdsdt vezessiik be.
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Forditotta:
DR. JAVORFI TIBOR

A fa feliileti megmunkalasa és a fa nemesi-
tése a butoriparban mindig is a gazdasagos el-
jarasok, alkalmas lakkok és racionalis gép-
konstrukciok kifejlesztésétol fliggott. Az utobbi
idében azonban kiilonés sulyt fektetnek a to-
vabbi gazdasdgosabb munkéra, mely a legki-
sebb butorasztalos-iizemekre is jellemz6. Vonat-
kozik ez a specialis lakkozasi eljarasokra, kiilo-
nosen az ezekhez alkalmas lakkokra és gépekre,
amelyek a tovabbi racionalizalasi intézkedések-
nek elengedhetetlen feltételei. Ebb6l adédik,
hogy magat a lakkozé muhelyt is dllandoan kor-
szerUsitik. Ez nem csupan abbdl 4ll, hogy ujon-
nan kifejlesztett lakkokat alkalmaznak, ame-
lyek gyorsan szaradnak és idOmegtakaritast
eredményeznek, hanem abbdl is, hogy valdoban
raciondlisabb lakkozasi eljardsokat vezetnek be.
Az alkalmazhato felviteli eljarasok skalaja a ha-
gyomanyos és automatikus lakkszérastél — a
hengerléssel és ontéssel tonténé lakkozast is
beleértve — a hideg maéartogatds, a lakkpor, az
elektrosztatikus szorasos eljarason keresztiil az
erezet (Maserdruck), valamint a szitanyomaéasos
eljarasokig terjed. Az ennél bonyolultabb felii-
letek kialakitdsa is kifogastalanul és gazdasigo-
san megoldhato a spatulya, valamint az enyv-
kombindcids-specidlis berendezések segitségé-
vel, fliggetlentil attél, hogy nitrélakkal, vagy
nagyobb kovetelményeknek megfelels, sav ha-
tasara keményed6é és poliészter lakkal dolgo-
zunk-e, akar erezetnyomadsos eljardssal nemes
furnért utanzunk-e specidlis nyomofestékek
segitségével. Az alapozo- és ragasztéanyagoknak
szorassal torténé felvitele is raciondlisabb mun-
kat eredményez. A szdmos 4] fejlesztési lehets-
ségek koziil csak néhanyat ismertethetiink rész-
letesebben, anélkiil, hogy értékitéletet allita-
nank fel.

Az eljdrdsi technikdk irdnyai

A fa felilleti nemesitésének teriiletén az
utobbi években kiilénb6zé olyan valtozasok tor-
téntek, amelyek nemesak a jobb gazdasagi ered-
‘mények elérését céloztak, hanem meghatéarozott
problémakat is megoldottak és eleget tettek a
magas, mingségi kovetelményeknek is. Ma mar
nem elegendd csak a lakkszoras alkalmazdsara
szoritkozni és beletorédni az ezzel jaro lakk- és
idéveszteségekbe, valamint abba, hogy ezeket a
veszteségeket egyszerlien aremeléssel egyenlit-
stk ki. Nem célszerti ha az egyes munkamiive-
letekhez, mint pl. flirészelés, gyalulas, furas stb.
uj megmunkalé gépeket szerezlink be, a lak-
kozomuihelyekben pedig mindent a régiben ha-
gyunk. A lakknak kézi szorassal torténd felvi-
tele — hogy példanknal maradjunk — bizonyara
tovabbra is a méar kialakult gyakerlatnak meg-

* Holztecnhik, 1968. 8. sz., H, Reiber: ,,Zur Technik
der Lackierverfahren”.

A lakkoziasi eljarasok technikaja*

feleléen alkalmazhaté az eddigi hianyossagok
egyideji megszuintetése mellett.

lesztések nem jelentik a szord, a martogato, az
elaraszto, valamint a kiilénbozé nyomo, az elekt-
rosztatikus, illetéleg kézi szérasos eljarasok el-
hagyasat; ezek irdnyzata egyértelmiien az elji-
rasok megjavitdsdhoz vezetett, melyekhez a
lakkipar megfelelé lakkokat is kifejlesztett. A
lakkok fejlesztésében is azonban meghatarozott
tendenciak érvényesiilnek, amely tendencidk
legtobbszor szoros kapesolatot mutatnak az el-
jarasokkal. Ha nagy lakkmennyiséget kell fel-
vinni, az egyenletes rétegvastagsdgokat az ilyen
természetdi lakkok jobb teriilése, az egyenletes
felviteli mod és a hidnyossag nélkiili szaradas
biztositja. Egyidejlileg lakkmegtakaritds is el-
érhet6, s ha a gyors szaradasra allunk be — szo-
bah6émérsékleten, vagy szaritéalagutakban —
az apro repedésektsl, vagy mas egyéb meghiba-
sodéasoktol sem kell tartanunk. A szérépisztoly-
lyal és stritett levegével torténd, korlatlanul
alkalmazhaté felvitelt felvaltja a lakkveszteség
nélkiili, leveg6t nem igénylé és elektrosztatikus
szoras, melyhez sem kompresszorra, sem stritett
levegére nincs sziikség. A diszperzids lakkok ki-
fejlesztése pedig a kellemetlen, vagy artalmas
oldészerg6zok keletkezését6l szabadit meg. Ugy
latszik, hogy a kétkomponenses szérépisztolybol
valé reakcids lakkszoras bevezetésével, valamint
a lakk helyett miigyantaporok felvitelével ez az
irdanyzat elérte csucspontjat, amennyiben a por-
széras jobb feliileti mindséget ad, mint a lakk-
SZOras.

Racionalizalasi hatasokat és jobb feliileti mi-
néséget azonban egyediil az altal nem lehet el-
érni, hogy valamilyen megfelel6 lakkot, vagy
egy modern gépet alkalmazunk, mert ez a két
tényezé a legszorosabb kapcsolatban all egy-
massal. A kénnyebb tajékozodas kedvéért is-
mertetiink néhany olyan eljarast, amelyek kor-
szerliek és a butoriparban alkalmazasra talal-
hatnak.

1. A lakkszordsos eljdrds

Mint ismeretes, a hagyoméanyos szérélakkoza-
sok szobahémérsékleten gyengén koncentralt
(hig) lakkokkal, a melegen szaradé lakkok ese-
tében a lakknak 50—55°C, a forron szérédé lak-
kok esetében pedig 75—80°C-ra valé felmelegi-
tésével torénnek. Altaldban az az ,,0kolszabaly”
érvényes, hogy azokat a feliileteket, amelyek
szaradads kozben fekv6é helyzetet vehetnek fel,
melegen szorjik be, a fliggélegesen 4allo feliile-
teknél azonban forro-szoérast alkalmazunk.

A szbéras maga a bevoné anyagok szétporlasz-
tasdn, valamint a lakkozandé feliiletre stritett
leveg6 segitségével torténé ravitelén alapszik.
Két eljarasi modot kiilonboztetiink meg: a ma-
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gasnyomasut (2,5-t6l 4 atii-ig), valamint az ala-
csony nyomasut (0,2—0,5 atii-ig). A lakkok hi-
gitdsa oldoszerrel torténik, hogy slrlségiik (al-
laguk) a szoras feltételeinek megfeleljen. A hi-
gan foly6 lakkok tobb lakk-kodot (gézt) képez-
nek és ezdltal nagyobb anyagveszteséget adnak,
mint a viszkézusabb lakkok- Mivel az oldésze-
reknek a filmképzédéshez semmi koziik nincsen,
attértek a (vizzel higithatd) diszperziés lakkok-
ra, vagy a meleg, illetve a forré lakkszorasra,
mert ezek a lakktipusok nem tartalmaznak sok
oldoszert. A lakkveszteség és a goOzképzodés
ezért alacsonyabb. egyuttal oldészer-megtakari-
tast jelent, felviteliik koncentraltabban torténik,
s a lakkréteg vastagsiga, valamint a szaritds
utani csiszoldsi munkalatokhoz sziikséges id6-
raforditas is csokkenthetd.

A szoérashoz egy kompresszor (vagy egy suri-
tett leveg6t tartalmazo palack) sziikséges, tovab-
béd egy zsilip a szérétér, az elGszaritas és szik-
kasztas részére, vagy egy lakkszarito — alagut
— egy festéktartdly a lakk befogadasara, olaj-
és vizlevalaszté, valamint egy szell6zteté beren-
dezés. Ezek kiegészit6je még a szoropisztoly kii-
16nb6z6 nagysagu, valamint a kerek-, lapos- és
forgésugarban torténé szérdsra alkalmas szor6-
fejek. Els6dlegesen a kerek- és lapos-sugaru
fuvofejekkel dolgoznak.

2. A levego nélkiili és elektrosztatikus szérds

A levegd nélkiili szoras (airless-eljaras) komp-
resszor nélkil és kevés kodképzédés mellett vé-
gezhet6, egyidejlileg 25%)~ig terjedd lakkmegta-
karitas is elérhet6. A lakk gyorsabban tapad és
jobban fed, a széras akar oldészer nélkiil is tor-
« ténhet. A lakkot a tartalybdl vakuum szivija el
kozvetleniil, és a szivattyu 80—200 atii nyomas-
sal a fuvokan keresztil a feluletre nyomja ra.
Szamos esetben el lehet tekinteni a szorétér, a
szorofiilke és az elszivoberendezés alkalmazasa-
tol, tovabbi elényt jelent, hogy ezek a berende-
zések nem helyhez kotottek. A szivattyuegység
(aggregat) egy komplett — szallithaté — egység
elektromotorral, 20 literes festéktartallyal, va-
lamint robbanasvédelemmel van ellatva. A fes-
téktomlé (csévezeték) 5 méteres hosszusagu.
Epitészeti intézkedést nem igényel. A késziilé-
- kek (tipusszéam: 600 és 1500) 0,8 lit/perces, ille-
téleg 1,5 lit/perces szoroteljesitmény mellett ol-
csok és a halozati dugaszolo aljzathoz csatlakoz-
tathaték. .

Az elektrosztatikus szoras szintén levegé nél-
kul. torténik, helyes kezelés esetén teljesen
egyenletes és finom fedoéréteget ad, mikozben
509/p-ig terjeds lakkmegtakarités érheté el, mely
az Uzemi racionalizaldsi intézkedések soran je-
lentds tényezé. A fuvéka és a lakkozando targy
kozott elektrosztatikusan feltoltott tér — mezd
— 4ll fenn. A lakkrészecskék a fuvokat elhagy-
va feltoltédnek, a leféldelt munkadarab maga-
hoz vonzza Gket, ott egyenletesen eloszlanak és
a munkadarab feliiletén lecsapédnak. A fa ned-
veségtartalmanak 10—12%, kozott kell lennie.
Egy munkamenetben mind egy, mind két olda-

lon lehet dolgozni. Lakk-kod nem keletkezik a
szorofej, valamint a feliilet kozotti titon egy ré-
szecske sem megy veszend6be, a szérast mégis
a pormentesség biztusitdsa érdekében kiilon sz6-
rohelyiségben, vagy szoroalldsban ajanlatos vé-
gezni. Vizpermetezés, levegé elszivas és komp-
resszor teljesen mellézhet6, az oldészer tartal-
mu lakkok alkalmazédsat és szaritoberendezés hi-
anyat kivéve.

3. Az elektrosztatikus porszords

Lakkok alkalmazasa helyett miigyantaporok-
nak elektrosztatikus uton valé felvitelét csak a
kozelmultban vezették be, mely veszteség és ol-
doszer felhasznalds nélkil végezhetd. Az eljaras
hasonlit az elektrosztatikus lakkszérdshoz, azon-
ban lakk helyett port alkalmaznak. A porfelvi-
tel miveletét azonban célszerli egy ugynevezett
atfuté szorofiilkében végezni a folyamatossag
biztositdsa érdekében. Az elektrosztatikus por-
szoras kézi pisztollyal is torténhet.

4. A hideg meritéses eljdrds

A butoriparban kiilonésen jol alkalmazhaté a
tri”-ben (trikloretilénben) oldott hideg lakkok-
kal val6 feluletkezelés, amely mindossze 3 per-
ges berendezés lényegesen kisebb. Els6dlegesen
nagyobb butoralkatrészek — feliiletek — lakko-
zaséra alkalmas, mint pl. a szekrényoldal-hat-
falak és ajtok, asztallapok, iroda-, konyhabtto-
rok, székek stb. feliiletei. A hideg meritéses el-
jaréassal torténé lakkozas még a fémbdl készilt
butoroknal is alkalmazhaté.

Ellentétben az elektroforézises és a forré me-
ritéses lakkozassal, a trikloretilénben oldott
lakkgyantak és pigmentek (festékanyagok) hide-
gen hasznalhatok, nem stlirlisodnek be, nem ké-
peznek kérget (bért), viszkozitasukat sem kell
allandoan ellendérizni. A lakktiikor felett go6z-
takaro képzodik, amelynek magassédga kerek cs6
elszivassal allandéan meghatarozott értéken tart-
haté. Ebben a mez6ben a lakk lecsepeg, s a fel-
vitt lakkbél a ,tri” igen gyorsan elparolog. A
tri-ben oldott lakkok forgaté ereje az éleken és
a sarkokon is kivald, ami az eddig szokasos lakk-
meritéses eljarasokkal szemben is elényt jelent.
A hideg tri-ben oldott lakkok ezenkiviil nem
gyulékonyak, parologtatasi idére sincs sziikség,
szaradasidejik is 2 percen beliil van. Fa eseté-
ben ez tulajdonképpen martogatéd eljaras, mert
a fat kis fajsulya kovetkeztében csak kilsé erd
hatédsdra lehet meriteni (1. abra). Az eljaras a
nehéz és nagy felliletd butoralkatrészek lakko-
zasara a legmegfelel6bb.

5. Kétoldali, hengerléssel torténo lakkfelviteli
eljaras

A butoriparban a sikfeliileti munkadarabok=
nak (lapoknak) hengerléses tton torténé lakko-
zasa kiilonosen gazdasagos. Az eljardst az egy
oldalon valé lakkozasi eljarasbol fejlesztették to-
vabb, az egyidében két oldalra torténd lakkfel-
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viteli eljarassa. Az eljarashoz egy alap- €s fedo-
lakk felvitelének céljara alkalmas lakkozoberen-
dezést, parologtatd zénat, simité-fényezégépet,
hiit6zonat, valamint egy alagut-szarité berende-
zést tartalmazé komplett egységet alakitottak ki.
Az egyszeri atfutasi id6 kovetkeztében jelentds
id6 takarithatoé meg, tovabba az eljardshoz sziik-
séges lakkmennyiség is a minimalisra esokkent.
Ha a butorok kiilsé felliletén vastagabb lakkré-
teg sziikséges, akkor a fedélakknak hengerrel
torténé felviteléhez még egy tovabbi ontési mi-
velet is beallithato.

A mindkét oldalon lakkozott butorrészek sza-
ritasat szolgald, specidlis mianyag szallitoszala-
gokkal ellatott alagutas szarité berendezés révén
a szaritdsi id6k is lényegesen rovidilnek, egy-
idejlileg meggyorsul az anyag athaladésa. A két-
oldali hengerléses lakkozas kiilonosen kedvezd
kihatast a finom és legfinomabb csiszolasu fa-
feliiletek esetében, mert a hengeres felvitel ré-
vén jelentkez6 lakkmegtakaritas tobbszorose le-
het annak a tobbletkoltségnek, amely a finom
csiszolds kovetkezménye.

6. Korszerti lakkontd eljdrds

Az eljaras az idémegtakaritas mellett kivalo
mindségl lakkfeliiletet is biztosit. Miutédn az 6n-
tégépek alkalmazasaval szamos lakkanyag dol-
gozhat6 fel, ezért kombinalt lakkozé berende-
zéseket fejlesztettek ki. A lakkot egy szallité
szivattyu a tartalybél az ontéfejbe nyomja fel és
az ont6fej valtoztathatod szélességli résein keresz-
til — fliggonyt képezve — a fa feliiletén terjed
szét; a rés szélessége a felviendd lakk mennyi-
ségétdl, tipusatol és viszkozitasatol fluggben al-
lithaté be. Veszteségek ennél az eljarasndl sem
jelentkeznek.

A lakkont6 berendezés (2. dbra) felépitése a
feliiletmelegitot az ontd, a parologtatd, a szarito
és a hitézonat foglalja magaban. A kombinalt
berendezés kiilonboz6 szaritasi idéket, hémér-
sékleteket és eljaradsokat enged meg. Igy az at-
allasi id6k a minimumra csokkentheték. Az el6-
tolasi sebesség olajhidraulikus tuton fokozat nél-
kil szabalyozhaté, mely egyben biztositja az
egyenletes lakkfelvitelt. Az olajhidraulikus haj-
tomivet fotoelektromos fénysorompok (fotocel-
las vezérl6berendezés) kapesoljak és litemezik.

7. Automatikus simitélapdtos (,,spatulyds’”)
eljdrds

A butoriparban alkalmazott ,,felépité” feliilet-
nemesités gyakran simitélapatos alapozast igé-
nyel, meghatirozott feliileti hatdsok elérése ér-
dekében. Az egyenlétlenségeket, repedéseket és
porusokat a simité massza tolti ki, a kezeléshez
szukséges id6éknek azonban roévidnek kell len-
nick. A legtobb simité massza migyanta béazisu,
ezzel biztosithaté a gyors és egyenletes szara-
das, valamint a j6 tapadoképesség. Miutdn a bu-
- toriparban elsésorban a fa és faalapanyagu le-
mezek simitasarél van sz, egy késes és egy
hengeres simitogépet fejlesztettek ki, amelyek
a munkafolyamat automatizdlasat biztositjak. A

2. abra. Lakkonté gép gérgés szallitésorral, a hdttér-
ben parologtaté zondval és szarité csatorndval

3. abra. Korszerii fehérité és pdcolé berendezés
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késes simitégép elsGsorban poruskitolté simitas
céljat szolgalja. A késsel torténé felvitel hason-
lit a kézmlvesek altal ;spatulyakéssel” végzett
simit6 muvelethez. A gép a masszat egyenlete-
sen eloszlatja, egyidejlleg a felilet porusaiba
benyomja a tomité anyagot. A masszat a fell-
letre egy adagolo hengerrel kombinalt felvivé
henger viszi fel. A poruskitolté simitast kove-
téen az anyag a hengeres simitégépen fut at,
melyet egy szaritézonan wvalé athaladas el6z
meg. A felvivé hengerrel ellentétes iranyban fo-
rog a simité henger, melynek feliilete tlikorfé-
nyesre polirozott, ezt ismét egy infravoros su-
garzokkal miukodé szaritozéna koveti, bizto-
sitva a legrovidebb szaritasi idét. Finomabb,
simitolapatos felvitelhez négyhengeres simito-
lapatos gépet (BRC 130—40 tip.) alkalmaznak,
mellyel forgécs, rost és egyéb lemezféleségek
feltilete dolgozhato ki. A berendezést folyamatos
lUzemnél célszerli alkalmazni, sebessége fokozat
nélkul allithato.

8. Gépi fehérito és pdcolé eljards

A fa, illetSleg a furnérozés erezettségének ki-
emelése céljabol a sotétebb szin biztositasa ér-
dekében a feliiletet a lakkozas el6tt pacoljak. A
fa feluletének megvaltoztatdsara szolgalé masik
lehetdség a fehérités, amelyet f6leg juhar, kéris
és nyirfafurnérok esetében alkalmaznak. Mind-
két eljards anyag- és idémegtakaritast eredmé-
nyez. Az eljards specidlis szordéautomatikkal
automatizalhato, folyamatos szaritoberendezés
kapcsolasaval, mely utébbi keringtetett levegé-
vel és friss leveg6t adagolé berendezéssel tlize-
mel (3. dbra). Mind a pacolds, mind a fehéritési
eljaras gépesitve lényegesen gyorsabb és egyen-
letesebb technolégiai folyamatot biztosit és sz~
szességében egy racionalisabb munkafolyamatot
hoz létre.

9. Erezetnyomé (Maserdruck) eljards lemezek és
butoralkatrészek feliiletkezeléséneél

A fa és faalapanyag feliletek erezetnyomas-
sal t6rténé nemesitési technologiaja is korszeru-
sitett. A valosdgban létezé6 és nemes fafajtak
furnérmintain kiviil fantdzia-mintak is kialakit-
‘hatok. Nyilt és zart pérusu erezetnyomds kiilon-
boztethet6 meg. Az el6bbi élénkiti és kiegésziti
a fa természetes szindrnyalatait, az olesobb fur-
nérokra pigmentalt alaplakkok alkalmazasaval
egy uj, a sajat feliilletmintajuktél eliité furnér-
minta nyomtathat6 ki. A zart pérusu erezetnyo-
mas elsésorban a fa, a faforgdcs és farostleme-
zek esetében alkalmazhaté elényosen. Simitoré-
teg felvitelével a tényleges felliletmintat lefe-
dik, melyet egy fa alapszin arnyalat kovet, vé-
gl egy-két vagy tobb szinli nyomtatassal viszik
ra a tulajdonképpeni nemesfa furmérmintéat.
Ezek a berendezések ,gyartésorként” automa-
tikusan miikodnek, nyomoéfesték igényiik mini-
malis. A gép tipusatél fliggben a felvitel hen-
gerléses vagy bakelizdlédasos hengerlési lakk
kezelési eljarassal torténhet. A szineket ugy al-

Ot SECEN o

4. abra. Kombinadlt erezet-élnyomé és lakkfelhordo gép,
fiiggblegesen dolgozd és vizszintesen megdontott hen-
gerekkel

pstita. i

litjak Ossze, hogy gyors szaradasa szaritoberen-
dezés alkalmazasa nélkiil is biztosithaté legyen.

Az RDM 130—1 tip. furnérnyomoé gép a mély-
nyomo henger helyett raszterhengerekkel mui-
kodik, az erezetnyomé eljarasi technolégia sze-
rint. A gép az épitékocka rendszerezése kovet-
keztében nagyobbithatd, kiegészitheté és az
egyes munkamenetekben 1—2 és 3 szinnyomadst
végez. A kép (minta) helyzetét fotocellak szaba-
lyozzék.

A vizszintesen muikodé lemezek céljara szol-
géalé nyomogépekhez kiegészitésiil élnyomo és
lakkozogépet szerkesztettek, amely mind figgé-
leges, mind fokozatmentesen vizszintes helyzet-
be 4llithato hengerekkel dolgozik és élek, profi-
lok, kefefak stb. nyomasara és lakkozasara szol-
gal (4. abra).

Kifejlesztettek tovabba egy olyan dombornyo-
moé gépet, amely az erezetnyomds szdméra to-
vabbi 4j alkalmazasi lehetéségeket teremt. Se-
gitségével a myomoeljarasban a harmadik di-
menzio el megoldhaté. Az el6allité ezt az elja-
rast ,,sztereo nyomés”-nak nevezi. A dombor-
nyomé hengert a gép tobbi nyomtaté hengeré-
vel szinkronban mukodtelik, igy a dombornyo-
mas, valamint a nyomtatott minta osszhangban
van. Az aggregatot a nyomoégéppel egyutt al-

kalmazzak.
*

Az itt felsorolt modern feluletkezelési tech-
nolégidkon és berendezéseken kiviil, amelyek je-
lent6sen hozzadjarulnak az lizem-racionalizalds-
hoz, kifejlesztettek olyan uj konstrukcidkat és
berendezéseket is, amelyek az ismert eljarasok
szerint mukodnek. Ilyenek pl. a szalaglakkozo
sorok, silécek, fabol késziilt zeneszerszamok,
székek, irodabutorok, feliiletnemesitésre szol-
galo specidlis ont6, szarité és csiszold, tovabba
az ugyancsak sokoldaltian alkalmazhaté egyéb
lakkonté és szarito berendezések. Valamennyi
esetben azonban abbél kell kiindulni, hogy a
targyalt eljarasok koziil melyik az a feliiletne-
mesit6 modszer, amely mellett az idé- és anyag-
megtakaritasokon kiviil valéban jo feltiletming-
ség is biztosithato. Ezt feltétlenlil esetenként
kell megvizsgdlni és eldonteni.
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Skandiniv butorvasir, 1968

A skandinav butorgyarak méasodik kiallitdsa,
melyet Koppenhégaban és Malmében egyutte-
sen rendeztek, a butorok kiemelkedé mindsége-
rél tettek tanusagot.

A Kklasszikus formak, a teak butorok tovabb-
fejlesztése mellett a vilagos szinii — t6lgy, bukk,
fenyé —, valamint a sotétebb arnyalatu pali-
szander és di6, s ezek kombinaci6jabol készitett
butorok keltettek érdeklédést a kiallitast lato-
gatd szakemberek korében. Az un. ,extrava-
gany” butorok, melyekkel a vilag barmely re-

2. dbra. Finn, markdns vonald iil6-
garnitira pillér labazati asztallal.
(Modell: Lekopalusto)

szén — mint a jové butorformai — talalkozha-
tunk, nem tartozott a kidllitas jellemz6i koze.

Altalanos fejlédés tapasztalhaté a szines lak-
kal feliiletkezelt butorok vonatkozasaban, mely
mind a dan, svéd, s mind a norvég, finn butor-
gyarak termékeir6l elmondhaté.

A matt-lakkos feliiletek tovabbra is kereset-
tek, a mahagéni furnérral boritott feltiletd buto-
rok viszont altaldban magasfényiek.

A tervezd, valamint a gyarto cégek az uj for-
mak kialakitdasanal elsédlegesen a célszertiséget

1. dbra. Ddn szék. Szogletes tdlgy
dllvdny, kontraszt dis rogzitetetlen
kdrpitozassal (Tervezd: Hans J.
Wegner. Modell: A. P. Stolen)




26

Faipar XIX. évf. (1969), 1. sz.

3. dbra. Norvég hagyomdnyos deszkaszék fenydfdabol
(Tervezd: Per Petterson. Modell: Eitli Industrie)

és a kényelmet tartottak szem elétt, az ,;aszim-
metrikus” kombindciok alkalmazasaban azonban
Ovatosak voltak, mert pl. a norvégek ettél alta-
léban idegenkednek.

Mind a négy orszég részérdl valoban kiemel-
ked6 minéségben allitottak ki asztalokat is nagy
valasztékban. Betl szerint értelmezhetd a nor-
vég ,asztalkulttira”, mely a tobbi orszigra mér
kevésbé vonatkoztathato. '

Az asztalok mellett természetesen nem hid-
nyozhatnak az tlébutorok, melyek formaja
gyakran ,,plump”.

Ismét elbtérbe kertlt az il6butoroknél a gar-
nitura. Az il6butorok kozott az ismert hagyoma-
nyos formaktél a modern formakon keresztiil a
kubista fantazia-formdig — beleértve a csésze-

4. dbra. Svéd karimds szék hajlitott hdttamldval (Ter-
vezo: Sture Eug. Modell: H. Franssons Butorgydr)

tléseket is — mind a fa, fém, mlanyag-tiveg-
szal, s ezek kombindcidja szdmos valtozatban
volt lathato. A kdrpit-bevonéanyagoknal a zipp-
zarat elsésorban a svédek alkalmazzdk.

A kidllitast osszefoglaléan: az északi stilus jel-
lemezte. Az anyagban és a szerkezeti 6sszeépi-
tésben szoros 6sszhang volt tapasztalhaté.

A norvégek stilusa altaldban a parasztbttor-
forma (3. dbra). Ugyanakkor a svédeknél a sima
néha a modern vonal az uralkod6 (4. abra). A
danok erdsen individualistak (1. abra), a finnek
viszont hajlanak a radikalizmus felé (2. dbra).

Mébel Kultur, 1968. 7. sz. Meier Oberist:
wokandinavian Furniture Fair 1968.”
Dr. J. T.

Uj konstrukcioban jelent meg a Sander gyart-
manyt faforgics brikett-prés. Epitéelemes meg-
*oldasu, 1—2 oldalas kivitelben, valamint kiegé-
szité berendezések Osszekapesoldsaval lizemel-

tethetd (1. dbra). A présfogé pneumatikus meg-

oldéssal miikédik, automatikus vezérlés mellett.

Egy 500 g stlyt és 690 ecm? térfogatn biikkfa-
bol 7000 em? légtértfoga’_r.;o.t_igényl_é forgacsmeny-
nyiség keletkezik. A prés ezt 500 g sulyban, 360
cm? térfogatban adja vissza, a térfogatot tehat
tébb, mint 50%/-kal csokkenti. i

A gép jelentésége elsédlegesen a forgics ta-
rolasi teriilet csokkentésében, illetve a teriilet
jobb kihasznaldsaban, valamint a sz4llit4s kény-
nyebbségében jelentkezik.

‘A faforgdcs hulladék tarolasahoz jelentés se-

gitséget nyujtanak a fémlemezhazas forgacsbun-
kerek (2—3. 4bra). Elényiik egyrészt a konnyi
stlyban, mésrészt — alkatrészekben a helyszin-




Kiilfoldi lapszemle

2

923 4bra: Fémkeretes ldbakon nyugvd lemezhdzas faforgdcs—b'eihk’er

re szallitdsat kovetSen — a gyors szerelhetOség- .

ben és minimalis helyigényben Jelenhkez]k A
bunkerek beton, fa, vagy fémlabazatra egyarant
szerelheték. Az elszivott levegd egy részének
visszavezetése esetén sziirdk is beépithetdk.
Nagységrendje szamos méretben 1,80—7,20'm
és 12 m magassagi értékhatarokon -belul a ki-
vansagnak és wuksegletnak megfeleloen alaklt—
haté ki.

5

*

Az egyes faipari forgécsolo gépeknél (gyalu,
mar6 stb.) keletkez6 faforgacs és flirészpor egye-

< 4. 4bra. ,MAMMUT” egyedi elszivo
berendezés

di elszivasdhoz — gytijtéséhez — nyujt segitsé-

get az univerzalis ,, MAMMUT” elszivé beren-
dezés (4. abra). A két plasztik gyljtozsak befo-

] gado kepessege egyutte&en 1,5 m3.

A berendezés gorg6s lemeztélcara szerelt, igy
helyz:ebe kénnyen és gyorsan valtoztathato.
A faforgacs-flirészpor hulladékon kiviil texitil,

_'papm', !b01 s egyéb szemesés hulladékanyagok el-
; zwasara is alkalmas

(HQLZ aus. Roh und. Wﬂcnkstoff 1967. 9. sz., In-

._Iterng_tlonaler Holzmarkt, 1967. 8. sz.)

g T



Lapunk példényonkéntj rhégvésérolhaté:
V., Vaci utca 10.

V., Bagcsy-Zsﬂmszky ut 76. sz. alatti
Hirlapboltokban
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EGYESULETI HIREK

Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly 1968. no-
vember 30-an ankétot tartott a ,,Hdzgydri asz-
talosipari termékek és az ezzel kapesolatos vdl-
lalati feladatok” cimmel, az EPFA zugléi gyara-
nak kulturtermében.

Az ankeéton részt vettek a vallalat gazdasagi
vezetdi, Roka Pdl, a FATE elndke és a 43. sz.
AEV képviseléi.

A megnyitét Kovdcs Lajos igazgato elvtars, a
szakosztély elndke tartotta. Bevezet6jében hang-
sulyozta, hogy a szakosztily nem beavatkozni,
hanem tarsadalmi tton segiteni kivan a vallalat
vezetésének e fontos tarsadalmi és politikai kér-
dés megolddsaban. Ezt kdvetben Kowdes Imre
elvtars, a GYARTI vezet6je tartott eléadast , A
hdzgydri asztalosipari termékek tervezése” cim-
mel. Az eléadasban ismertetésre keriiltek az ed-
digiekben {izemel6 és a kozeljovében épiils haz-
gyarakhoz tervezett asztalosipari termékek, va-
lamint a tervezéssel kapcsolatos problémak. Az
el6adé elmondta, hogy a tervezés elsé szakasza
lezarult, most mar a gyakorlati bevezetés, kivi-
telezés tapasztalatai alapjan a kisebb moédosité-
sok atvezetése és a tervez6i miivezetés keriil el6-
térbe.

A kiovetkezé elbadast Szvetké Ndndor iranyi-
t6 fémérnck tartotta, ,,A hdzgydri asztalosipari
termékek gydrtdsinak szervezése” cimmel. Az
eléado részletesen elemezte a hazgyari homlok-
zati nyilaszarékat a gyarthatosag szempontja-
bol. Megéllapitotta, hogy a hagyoményos nyilas-
zarokhoz viszonyitva az Uj termékek eléallita-
sanak fajlagos idésziikséglete névekvé tenden-
ciat mutat, ez kedvezétlen, mert a rendelkezésre
‘all6 kapacitdssal egyre kevesebb lakashoz sziik-
séges termék gyarthato.

A harmadik el6adé Pajor Ferenc elvtars volt,
aki ,,A hdzgydri asztalosipari termékek késziilt-
ségi foka és a helyszini szerelés problémdi” cim-
mel tartott el6adast. Az eléadé kifejtette a ké-
sziiltségi fok mérésének jelentGségét, mérésébe
objektiv modszert javasolt és mutatott be. A
tovabbiakban az EPFA gyarainak kapujatol el-
kisérte gondolatban a termékeket a hazgyarak-
ba, majd az épitkezésekre. ,,Utkézben” szamta-
lan problémét, szakszertitlenséget tart fel, a
megoldasokhoz elméleti megokolast vezetett be.

‘igazgaté nyugat-németorszagi

Az eléadasok utdni sziinetben a mintegy het-
ven résztvevé a helyszinen kiallitott termékeket,
szerelvényeket, és dokumentécickat tekinthette
meg.

Szinet utén Roka Pal elvtars kért szot, tajé-

 koztatta a résztvevdket az épitdipar fejlesztésé-

rol, a lakasépitési tervekrél. Méltatta a tarsadal-
mi munka fontossigat a gazdasigi feladatok
megoldasaban. Ezt kovetéen Kettler Pdl vezér-
igazgat6 et. emelkedett szélasra. Orémmel {idvo-
z8lte az ankét Gszinte kritikai szellemét, tovabbi
egyuttmikodésre és egymas kolesonés segité-
sére keérte a jelenlevbket, az iparag elétt all6
nagy feladatok megoldasaban.

Az ankét felkért hozzaszoléi Szabé Pdl EVM
iparagi fémérmmok, Szilvdsi Tibor miiszaki igaz-
gat6 és Csik Lajos elvtars, a Ferencvarosi Gyar
fémérndke volt. A hozzaszélasok j6l kapesolod-
tak az eléadasok kritikai hangneméhez, azokat
kiegészitve, birdlva, hozzajarultak a tényleges
helyzet és problémak megvitatasihoz.

A budapesti hdzgyarakat tizemeltets 43. sz.
AEV képvisel6i koziil Kékesi Ndandor elvtars a
Fejleszt6 és Gyartmanytervezd Iroda vezetdje
udvozolte az ankét résztvevsit, méltatta az idé-
szeriiségét, tovabbi.szoros egylittmiikodést ajan-
lott fel és kért a problémak megoldasara.

A tovabbi hozzaszolasok is sokban hozzaja-
rultak az ankét sikeréhez.

A terembél kifelé jovet ilyen szavakat lehe-
tett hallani, ,, ... jol sikeriilt, . . . szlikséges volt,
... tobb ilyen kellene . . .”

#*

A FATE Veszprémi csoportja 1968. december
2-an ankétot tartott. Az ankéton Mdté Ldszlé
tanulmanyutja-
rél tartott tdjékoztatot.

#

A FATE Szegedi Csoportja keretében Papp
Péter, a Tisza Butorgyar, Csongrad fékényve-
16je ,,A gazdasdgi irdnyitds helye és szerepe a
gazddlkoddsban és dsszefliggése a gazdasdgpoli-
tikdban: terv, piac, a vdllalati tervezés és nép-
gazdasdgi tervek ésszefiiggése” cimmel dec.
19-én el6adast tartott. Az el6adast szdmos hoz-
z4asz6las és vita kovette,
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A két éve elkezdett tropusi fafajok ismerte-
tése jelen szammal befejezodik.

A tovéabbiakban — hasonléan a tropusi fafa-
jokhoz — a fontosabb hazai fafajainkra vonat-
koz6 ismeretanyagokat kivanjuk folytatélagosan
feldolgozni és lekozolni. A hazai fafajok kozil
az aldbbiakkal foglalkozunk:

Tuleveltek:

Erdeifeny6 — Pinus silvestris L.
Vorosfeny6 — Larix decidua Mill.
Lucfeny6 — Picea Abies (L.) Link.

Jegenyefeny6 — Abiesalba Mill.

Lombosfak:

a) gyurislikacsuak:

Kocsdnyos tolgy — Quercus robur L.
Kocsanytalan tolgy— Q. petraea (Matt) Lieblein
v Csertolgy — Q. cerris L.
¢ Akéc — Robinia Pseudo-Acacia L.
Szil (mezei) — Ulmus campestris L.
Koris (magas) — Fraxinus excelsior L.
Gesztenye — Castanea sativa L.
b) Szoértlikacsuak:
Bukk — Fagus silvatica L.
Gyertyan — Carpinus betulus L.
Eger (mézgas) — Alnus glutinosa Gaertn.
Juhar (hegyi) -— Acer Pseudo-Platanus L.
Di6 — Juglans regia L.

Hars (kisleveli) — Tilia cordata Mill.
Nyir

(kozonséges) — Betula pendula Roth.
Korte — Pyrus communis L.
Nyérak — Populus sp.

> rezgb — Populus tremula L.

v fekete — Populus nigra L.

. korai — Populus euramericana (Dode)
s Guinier. cv. ‘marilandica’.
orias — Populus euramericana (Dode)

Guinier. cv. ‘robusta’.

u L 2147 — Populus euramericana (Dode)
Guinier. cv. 'I. 214",

Fuz (fehér) — Salix alba L.

* 1969. januartol kezdve oOsszefoglalé ismertetést ki-
vanunk adni a fontosabb hazai fafajokrél, melyeket a
faipar kiilonbozé célokra felhasznal. Kérjiik, hogy a to-
vabbiakban felsorolt, az egyes fafajok ismertetésére vo-
natkoz6 tulajdonsagok minél hianytalanabb targyaldsa-
nak elérése céljabél idevonatkozé észrevételeiket, ja-
vaslataikat a SzerkesztOséghez juttassdk el, mert cé-
lunk valtozatlanul az, hogy az iparban dolgozé szak-
emberek kezébe az dket érdekld ismereteket adjuk.

Fontosabb hazai fafajaink ismertetése*

Tekintettel arra, hogy a hazai fafajokkal kap-
csolatban nagyobb ismeretanyag all rendelke-
zésre, igy az egyes fafajok tulajdonsagainak
részletesebb Osszefoglalasat adhatjuk. Ennek
megfeleléen az eddig kovetett felsoroldasban (el-
terjedés, élofa, makroszképos- és mikroszkopos
leiras, fizikai-mechanikai sajatsagok, természe-
tes tantéssag, megmunkalasi, szaritasi, szegezé-
si és enyvezési sajatsagok, felhasznalas) he-
lyet kapnak pl. a kémiai tulajdonsagok, vala-
mint az allami erddgazdasagok kezelésében le-
v6 erdok fafaj- és korosztaly osszetétele, ronk és
valaszték-mennyisége.

A fafaj elterjedésével kapcsolatban hazank
legfontosabb eléfordulédsi helyeit soroljuk fel.
Ezenkiviil area (elterjedési) térképet adunk az
illet6 fafajra vonatkozéan.

Makroszkopos leirdsban a szemmel, illetve ké-
zi magyitéval lathaté jellemzé tulajdonsdgokat
Osszegezzuik, a fa méreteit, a kéregre, szijacsra
és gesztre, illetve a porusokra, rostokra vonat-
kozo jellegzetességeket. Makroszkopos leirashoz
mellékletként keresztmetszeti és huriranyu fel-
vételt adunk 16-szoros nagyitasban, a furnér, il-
letve firészaru feliletér6l 3-szoros nagyitast.

Makroszkdpos bélyegek kozott a fa testét, szo-
vetét alkoté legfontosabb szovetelemek: trache-
ak (edények, porusok, likacsok), farostok és fa-
parenchyma (bélsugar és hosszparenchyma) sej-
tek mikromorfologiai sajatossagait soroljuk fel.
A harom f6 metszési siknak megfeleléen, egy-
egy mikroszkopos metszetrél — a kereszt-, har-
és sugarmetszetekrdl — mikrofoto felvételt mel-
lékellink, a jobb attekinthetéség céljabol 120-
szoros nagyitassal.

Fizikai-mechanikai sajdtsigok felsorolasanal
a fajsulyt minden esetben 15%)-os relativ ned-
vességre vonatkozoan adjuk meg. Tovabba a kii-
1onbo6z6 szilardsagi értékeket is ennél a résznél
kozoljik le.

Az egyes fafajok védelme szempontjabol fel-
emlitjiik a fatestet karosité rovarokat, illetve a
fa gombaallosagat.

A kiilonboz6 megmunkdldsi sajdtsagokrol (a
mechanikai megmunkalds, enyvezés, ragasztas,
szaritas stb.) is emlitést tesziink minden fafaj-
nal. Igen fontosnak tartjuk e tulajdonsagok mi-
nél részletesebb ismeretét, mert ez lényegesen
kihat a faanyag gazdasagosabb, eredményesebb
feldolgozasara, illetve felhasznalasira. A meg-
munkaéléssal kapcsolatban féleg a furnér- és fi-
részelés-feldolgozdsi (hamozasi, illetve késelési)
tulajdonsagokat emlitjik fel. Az egyuttal kozolt
furnér abraja alatt az aldbbi jelzések hasznala-
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taval jelezziik azt, hogy hamozassal, vagy a ké-

selés melyik fajtajaval torténik a feldolgozas: .. .

K s spid s
neguedelessel prizmazissal folzessel

® © B

Furnér: ,
hamozos

©

- ! °
Filreszoru:

Uil

Az el6bbiekben mar emlitett ij fejezeteknél,
mint pl.: Kémiai tulajdonsdgoknal a fa legfon-

tosabb kémiai jellemzéit (celluléz, pentozan, lig-

nin szazalékos megoszlasi aranyat és ahol van, a
tartalmi anyagok megoszlasat is) adjuk.

Az allami erddgazdasdgok kezelésében levo
erd6 fafaj- és korosztdly osszetétele cimi rész-
ben az eredet (mag, sarj), korosztaly, 6sszes-hek-
tar szdmszerd megoszlasat targyaljuk.

A ronk és vdlaszték mennyisége cimi résznél
a felhasznalt 6ssz ronk és valasztékok (flirész,
parketta stb.) mennyiségét és azok megoszlésat
adjuk (1966-o0s adatok alapjan).




MUSZAKI INFORMACIO

Az energiagazdilkodis racionaliiélésénak Gj irdnyai a faipari lizemekben

Felmérés révén megallapitast nyert, hogy a
parafa-feldolgozashoz szilikséges gézenergia-
termeléslink teljesen elavult. Széntiizelésrél a
jelenlegi kazanok olajtiizelésre gazdasagosan
nem alakithaték at. Mind a 39 m? flitéfeliiletd
Lanz félstabil lokomobil, mind a 15 m?2 fitéfe-
lilletd lokomobil energiadtalakito hatasfoka ala-

csony, kb. 35—40%, koriil mozgott és a belsé

. korrozié oly nagymértéki volt, hogy 8 att nyo-
masra vald engedélyezésre mar nem felelt meg.
A rekonstrukciés tervjavaslat . elkészitésekor
arra gondoltunk, hogy ha szénnél magasabb ka-
lériatartalmu olaj- vagy gazfiitésre tériink at,
hatalmas széntarol6 teriilet szabadul fel a rend-
kiviil sziikos lizemteriilet részére. A salak elhe-
lyezése az udvaron szintén nagy gondot okozott,
mert az lUzem tlizveszélyessége elbirta, a koze-
lébe valé anyagtarolasi tilalmat. - ) .

Els6 lépésként tanulmanytervet készitettiink,
mely terv 4 £6 részbél &llt:

1. A jelenlegi és a tavlati fejlesztéshez sziik=
séges gézmennyiség megallapitdsa. - :

2. Magasabb kaloriatartalmu energiahordo-
zok felhasznalasa. BTV AR

3. Két alternativdban a kazan tipusanak ki-
valasztésa. gt : Lt

4. Végrehajtasra javaslat, az {izem sziinet nél-

kiili, zokkenésmentes attérés érdekében.

A fentiekkel egyidében a vallalatunk részére:

eldirtdk a szénhidrogén felhasznildsanak beve-
zetéset. Mivel a gaz felhasznaldséra sziikséges
mennyiségben nem 4allt rendelkezésre, igy ma-
gasabb kaloriaértékii - tiizeléolaj felhasznalasat

hataroztuk el. e

A rekonstrukeiés koltségek cstkkentése: érde

kében a NIMSZ 18. M—65. szabvany altalénos

tlizel6olaj felhas_zné.]éséra valé terv elkészitését
kezdtiik meg.

Tiizelbolaj adatai:

T—20/60-as, altaldnos tiizeléolaj.
50°C-on 4 E° a viszkozitésa.
Dermedési foka 5°C.

Fltéértéke 9800—10 200 Keal/kg.

A gbzsziikséglet megallapitdsa a helyiségek
felmérésével kezd6dott, mert a téli fiitéshez
szlikséges gézmennyiség biztositdsat elsésorban
donté fontossagunak: tartottuk. Az ipari gézt,
mely a széritokamranak flitéséhez, meleg viz
el6allitasahoz, g6zdléshez keverdgépek fltésé-

“hez, az enyv melegitéséhez és fézéséhez sziiksé-

ges az esetleges tovabbfejlesztés figyelembevé-
telével ugyancsak mindenekel6tt biztositani kel-
lett. Kazantipusok koziil a hazailag beszerezhe-

10k johettek csak szamitasba, tehat olyat kellett

valasztani, amely itthon kaphato és gazdasago-
san termeli érdnként a 100—1000 kg g6zt a fel-
hasznélési sziikséglet szerint. Igy keriilt a BVG
altal szerkesztett és probalizemelésre legyartott

‘kazanra a valasztas.

A kérdéses kazanbol kazdnsorozat bedllitasat
tartottuk a leggazdasagosabbnak, mert éves
szinten nagyon ingadozé igénybevétel esetében

- ezt a modszert tartottuk a legmegfelel6bbnek.

A jelzett kazan gyartasat a BVG miniszté-
riumi utasitdsra dtadta a szolnoki Vas- és Fa-

ipari KTSZ-nek szériagyartasra.

A kazdn adatai: :
AKO—25—1, jelzést.
Jekvbhengeres, 3 jaratu gézkazan, heggesz-
tett acéllemez kivitelben, hiitott hatsé és
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hiitetlen mels6 fordulékamraval, kiemel-
hetd fenékrésszel, gbzgyljté dommal és an-
nak leemelheté fedelével, samottégbkovel,
nyithaté csétisztité ajtokkal, szigeteléssel
és a szigetelésvéds lemezburkolattal, sza-
balyz6é csappantyuval, csatlakozo {fisttol-
dattal.

A kazan félstabil rendszerti, hordkepes
csuszotalpakra van szerelve és a tiizelGbe-
rendezés elhelyezésére, valamint a kiszol-

galashoz alkalmas jardaszerkezettel van el-
latva. - -

A kazan tiizeléberendezése teljesen auto-
matikusan vezérelt olajégé, kétpont rend-
szerli szabalyozassal. T—20/60. jeld altala-
nos tiizel6olaj eltlizelésére alkalmas.

A kazan szerkezeti kialakitdsat mutatja az
1. ¢bra, mely tengelyiranyu metszetben van
rajzolva.

Tengelyirdnyd metszet és f6bb méreiek

E
(¢ O i fis
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1.

Miiszaki adatok:

Névleges teljesitmény 250 000 Kcal/ora

Engedélyezett nyomas 8 att
Ftofeliilet 19,9 m?
Hatasfok 82",

Tavozoé flstgaz homérseéklet 260°C
Huzatigény a flistesonkon 6 mm V. 0.
Tavozo, fustgaz mennyiség 500 m/ora
Tapviz és kazanviz MSZ 4693—63 R
Ka?.én sulya 3,2 tonna

Olajégének Blowtherm-tipust, kisnyomasu
ég6t langmodulécioval, RP 45-0s nagysagut va-
lasztottuk.

A kisnyomasu, RP 45-6s ég6, pneumatikus
porlasztas elvén miikodik és teljesen automati-

s s

készultek.

Természetesen az AKO—25—1-tipusu kazan-
hoz mas hazai gyartasu olajégék is felhasznal-
hatok, azonban gyarunk rekonstrukciéjanak ter-
vezésekor a hazai égék még csak prototipusban
voltak csak meg, igy nem azokat terveztiik.

Jelenleg a kazant gyarté tizem ANYO—50-es
égbvel szallitja mar a kazant.

abra

Miiszaki .adatai:

ANYO—50. megnevezésu.

Teljesitménye: 20—50 kg/ora.
Felhasznalhato olaj max. T 20/60.
Viszkozitas porlasztasnal: 2 E°.

Porlasztds rendszere: tiszta nyomds por-

lasztas. :
Automatika: harom pont szabélyozas tel-
jesen  automatikus taplalé fesziiltseg:

3 < 380/220 V, 30 Hz.

Az olajégé felépitését tekintve a legkorsze-
riibb megoldast tartalmazza, mivel az elekt-
romotor a ventillator és a tapegyseég egy
tengelyen, a porlasztds irdnyara merdlege-
sen nyer beépitest.

Az olajégb a blokkégével szemben tamasz-
tott kovetelményeket maradéktalanul Kki-
elégiti, mivel az Osszes szelvények egy egy-
ségben az olajégéhazra szerelhetok.

A helyesen méretezett szekunder ventilla-
tor és torlasztotarcsa biztositja a tokéletes
égést,

Az olajtlizelésti gbézkazan els6 {izembe helye-
zésénél egy néhany problémat kellett lekiizde-
niink, amelyek az els6 kazédngyartasi széria ko-
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riilli nehézségekre, a felftités és a kezelés korili
problémék, fit6k, specialis gyakorlat hidnya, ez
altalaban mint minden tjndl, kezdetben eléado-
dik. Tudniillik gyarunk volt az elsé kazanmeg-
rendel6 és igy az l-es és a 2-es szamu kazant mi
kaptuk meg.

Mindezek ellenére a szolnoki Vas- és Faipari
KTSZ, valamint a szerelést végzé Csészereld
Vallalat és a tervezést végzé Lakoterv, gyarunk
szakembereivel karoltve, mindent elkovetett,
hogy a kezdeti els6 lépések, azaz a gyermek-
betegségeken tulkeriiljink. Most mar nyugodt
lélekkel megallapithatjuk, hogy iizemszer
hasznéalatra kivaléan alkalmas mind konstruk-
ci6 szempontjabol, mind kivitelezésileg ezen uj
kazantipus. Foly6 év januar 25-én az Energia-
gazdalkodds muszeres méréssel megéllapitotta
lzem kozben a kazanteljesitmény adatait.

Ezek:
Tényleges teljesitmény: 298 000 Kcal/6ra.
Hatasfok: 77Y%,.
Eltavozo fiistgaz héfok: 400°C.
Termelt gézmennyiség: 514 kg/éra.
Olajfogyasztas: 39,4 liter/éra.

Fentiek alapjén az 500 kg/éra termelhetd g6z-
mennyiség a tervvel szemben 514-re emelke-
dett, ez még tovabb fokozhat6 45 liter olaj éran-
kénti fogyasztasig.

A janudri mérés 6ta a kazan olajégéjén. alli-
tottunk, melynek kovetkeztében az eltavozo
fustgdz hofok erSsen lecsbkkent, tovabba az
olajtiizelés fogdsainak teljes megismeréséig még
jobb eredmények elérése minden bizonnyal
varhat6. Most folytatunk kisérleteket a por-
lasztéfejek megvaltoztatdsa révén, hogy koévé-
rebb és rovidebb langot tudjunk eléallitani,
mely a kazdn langcsovének gazdasigosabb ki-
hasznalashoz vezet, mely feltétlen jobb hatés-
fok elérését biztositja.

A kazdnhoz vizlagyité berendezés hasznalata
igen fontos, mert kozvetlen eldirds a lagyviz
haszndlata. Mi egy megfelelé6 kapacitdst, ion-
cserelés vizlagyité berendezést szereltiink be,
mely pétolja a 15—209,-0s kondenzvizveszte-
séget.

A kazénlizem teljes automatizalasat még nem
oldotta meg az eddig kittin6en miiksdé olajégo,
mert a tapviz automatikus tdplaldsdnak megol-
dasat sziikségszerlinek tartjuk. Jelenleg mesfe-
lelé automatikanak és a megfeleld érzékelSknek
a szerelése folyamatban van.

Az els6é kazan néhany honapi lizemelése utdn
beépitettiik és meginditottuk a masodik AKO—
25—1-es kazant, mely most mar igy egyiittesen
tobb mint 1 tonna gézt termel 6ranként. A két
kazan ko6zos elosztoba adja a termelt gézt, igy
Gsszekapesolva, a jelenlegi gézsziikségletet meg-
termeli. Nyaron 1 kazan mukédése igen gazda-
sagos, mert akkor a masodik kazan all. A géz-
igény novekedésével, melyet mar egy kazan el-
latni nem tud, beléptetjiik a masodik kazant.
Még a teljes nap egyes szakdban, féleg éjjel és
délutdn, csak egy kazan lizemel, mert termelt
gézmennyisége elégséges.

Ez a megoldéas sorozatkazénnal igen gazdasa-
gos, mert ha a maximalis gézigényre sziikséges
kazant szereltiink volna be, ugy kis gézigény
esetén is a nagyobb kazant kellett volna tize-
meltetni, melynek onfogyasztasa és vesztesége
lényegesen nagyobb.

Az eddigi lizemelési tapasztalatok révén meg-
vilagosodott el6ttlink a gyartas tovabbi fejleszt-
hetéségének lehetSsége, mely tovabbi gézt igé-
nyel. Igy terveztiik meg és 1969. év kiézepén be-
allitjuk a harmadik, azonos tipusu kazant, mely-
nek révén lehet6ség nyilik 100 kg/éra gézigény-
tol lépcsbzetesen 1500 kg/éra gbzigény kielégi-
tésére ugy, hogy feleslegesen kis gbzigény ese-
tében nagy egységet nem kell iizemben tartani.

Az ilyen sorozat kazanmegoldas kikiiszobslte
meghibédsodds esetére a termeléskieséseket, s6t
kazanjavitdas és el6irt kazdnrevizié esetére is
barmikor beléptethet6 a kiilénallé géztermeld
egyseég, mellyel biztosithatjuk a teljes gyartasi
menethez a gazellatast. Ezt 1 db nagy kazan ese-
tében nem tehetjiik meg.

Fenti leirdsommal segitséget kivantam nyuj-
tani muszaki kollégdimnak azzal, hogy ne kell-
jen a kezdeti nehézség géréngyds utjait is veé-
gigjarni, amennyiben hasonlé problémat kell
megoldaniuk.

Nyugodtan mondhatom, mint a hazai faipari
Uzemek és széritolizemek ismerdje, hogy ezen
tipusu és 500 kg/ora kapacitasa kazénegység a
legtokéletesebb akar egyedileg, akar sorozatba
beépitve a faipari ilizemek részére. Vallalatunk
Osszes gyaregységénél a fejlesztéseket fenti mo-
don kivanjuk megoldani. Az ilyen, ugyszélvan
majdnem fist nélkili tiizeléssel a levegé szeny-
nyezettségét erésen csokkenteni lehet, melyet
széntlizeléssel nem érhetiink el.

Burda Ferenc




HELYREIGAZITAS

A FAIPAR 12. szdméban az EVM és FATE kozotti megdllapodds aldird-
jdnak neve nem Simon, hanem Simor Jdnos Epitésiigyi és Virosfejlesztési
miniszterhelyettes



Olvassa rendszeresen miiszaki tudomanyos szaklapjainkat!
Mindig széleskoriien tijékoztat a szakteriilet helyzetérdl, eseményeirdl, Gjdonsdgaird|

Banyaszati Lapok Jirmivek, Mezdgazdasagi Gépelc
Bér- és Cipbtechnika Kép- és Hangtechnika
Elektrotechnika Kohdszati Lapok

Energia és Atomtechnika Kézlekedéstudomanyi Szemle
Elelmezési Ipar Magyar EpitSipar

Epitéanyag Magyar Grafika

Epiiletgépészet Magyar Kémiai Folyéirat

Az Erds Magyar Kémikusok Lapja

Faipar Magyar Textiltechnika
Finemmechanika Méiyépitéstudoményi Szemle
Fizikai Szemle Mérés és Automatika

Gép Mianyag és Gumi
Gépgyartastechnoldgia Mszaki Elet

Hidroldgiai Kézldny Ontéde

Hiradastechnika Papiripar =
tpari Energiagazdilkodis Varosépités

Ipé rgazdasag : Villamossag

FENTI KIADVANYAINK ELOFIZETHETOK

minden postahivatalban,
a Posta 'Kézponti Hirlap Iroda (Jézsef nidor tér 1.) csekkszdmldjira vagy atutaldssal,
valamint a Technika Haza m(szaki kényvboltjdban (V., Szabadsag tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATOK:

V., Yici utca 10. o : A
V1., Bajesy-Zsilinszky Gt 76. szam alatti Hirlapboltokban,
ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példanyok is beszerezhetdk.

HIRDETESEKET FELVESZ A LAPKIADO VALLALAT HIRDETESI OSZTALYA,
VII,, Lenin kérit 9—11. L. em: 120, (222-251). '




RENDELJEN

1969. évre FHS-260/4-es tipusu, korszerii faipari hidraulikus
elektromos flitési

FURNIROZO ETAGE-PREST

félautomatikdval és vezérléberendezéssel.

Fébb miiszaki adatok:

préslapok szdma: 4 db

elGdllithaté lapok mérete: 1275 x 2000 mm
feliileti nyomas teljes (maximalisan, teljes feliiletpréselésnél) 10 kg/cmz‘
munkahengerek szdma: 2 db -

Kivansagra részletes miiszaki leirist adunk

DEBRECENI FEMFELDOLGOZO KTSZ

Debrecen, Vagéhid utca 3|a
Ugyintézd: Kovacs, Telefon: 33-25
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