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A FATPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

DR. PETRI LASZLO

Az elmult évtizedek munkai-
janak egyik legfontosabb ta-
pasztalta, hogy az ipari termelés
extenziv, (pl. mennyiségi) fej-
lesztése nem bizonyul tartosan

jarhat6é utnak a fejlédé — wvi-
szonylag kis anyagi —, muszaki
béazissal rendelkez6 orszagok

részére. A termelésiranyitas 0j
rendszere és az Uj gazdasagi me-
chanizmus is az intenziv fej-
lesztés céljat tizi az ipar elé.

Az intenziv fejlesztés sok le-
hetdségét (korszerti forgacsolo
— és egyéb gépek) az elmult év-
tizedekben wviszonylag kimeri-
tettiik ahhoz képest, amennyire
az anyagmozgatis korszertsité-
sét elhanyagoltul.

Az intenziv ipari fejlesztés
egyik legtobb lehetséget muta-
t6 teriilete e pillanatban tehat
az anyagmozgatds. Az anyag-
mozgatas fejlesztése és korsze-
risitése jelentésen képes novel-
ni a termelékenységet kozvetle-
niil is gy, hogy az adott felada-
tokat kevesebb élémunkarafor-
ditassal oldjuk meg, de kozvet-
ve is ugy, hogy a gyéartasban a
kies6- és veszteségidiket csok-
kentjiik, amelyek akar az
anyagmozgatds korszerttlensé-
gébdl, akar az anyagmozgatas
hianyabol adodnak.

Az intenziv fejlédés helyes és
magasztos célkitlizésétol fligget-
lenil, ma (ne emlitsek mast,
mint a segédmunkashianyt és a
novekvo bérszinvonalat) kény-
szerité erével lép fel az anyag-
mozgatas

technikajanak fejlesztése. Az

Az intenziv fejlesztés és az anyagmozgatas
kapcsolata a batoriparban

anyagmozgatdas  technikéjanak
(gépesitésének) kiterjesztése a
fafeldolgozé iparban mas
ipardgakhoz viszonyitva — a
faanyagok alacsony térfogatsu-
lya miatt olesébb szerkezetek-
kel és alacsonyabb energiakolt-
ségekkel oldhat6é meg.

Mar itt ki kell térnem arra a
téves felfogasra, amely az
anyagmozgatast tekintve, két
irdnyban is jelentkezik:

— az egyik, amely az anyag-
mozgatast a gyartds mellett
otoédrangii  funkcidnak te-
kinti;

a masik, amely a gyartas
technologiajat az anyagmoz-
gatds technoldgidja nélkiil
képzeli el, holott az utobbi
technolégia donté modon be-
folyasolja az egész termelés
folyamatanak eredményét.

I. Az anyagmozgatas teriilete
és jellemzoi

Az ipari termelés f6- és se-
gédfolyamataiban allandé nagy
mennyiségli alap-, segédanyag,
félkész és késztermék dramlik a
raktarak és az egyes lizemeken
beliil az egyes munkahelyek ko-
zOtt.

a) Az anyagmozgatas f6 terti-
letei a kovetkezok:

A  kiils6 anyagmozgatds az
uzem és a kiilvildg anyagforgal-
mat kapcsolja Gssze. Magéaban
foglalja az érkez6 anyagok kira-
kéasat, a raktarba vagy az els6
felhasznald tlizembe juttatasat,
valamint a kész aruk, hulladé-
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kok lizembdl torténd eltavolita-
sat.

b) Az tizemkozi anyagmozga-
tds az egyes gyarté egységek
kozott, a gazddlkodd egységen
beliili teherforgalom Ilebonyo-
litasa. Ennek feladata a nyers-
anyagok, félkész gyartmanyok,
gyartoeszkozok eljuttatdsa a
termelési folyamatban egymaés
utén kovetkez6 részlegekhez.

¢) Az egyes tizemeken, mii-
helyeken beliil az anyagoknak
miuveletrél muveletre, az egy-
mas utani gyartasi fazisokban
egyik munkahelyrél a maésikra
valo tovabbitdsa a munkahely-
kozi vagy belsoé anyagmozgatds,
mig az egyes munkahelyek koz-
vetlen Kkiszolgdldsa a munka-
helykiszolgalé anyagmozgatds.
Ez a terlilet mar szorosan a
gyartdshoz kapcsolodik, sok
esetben kozvetlen részét képezi
a technolégiai folyamatnak.

Az anyagmozgatis fejlesztése
sordan az emlitett mindegyik te-
riileten mdas-mas tényezdék ke-
riillnek el6térbe.

a) A kiilsé6 anyagmozgatdsnal
a f6 feladat az id6szakosan és
szakaszosan beérkezé rakomany
gyors, gépesitett rakoddsa és a
raktdrozds célszerit és helyes
megolddsa.

b) Az Uzemek kozotti anyag-
mozgatas f6 problémaja — szal-
litasi szempontbol — az lizemek,
reszlegek ésszerti elrendezése és
a szétagazo belsé forgalom me-
netrendszerti lebonyolitasa.

c) A gépek, munkahelyek ko-
zOttl anyagmozgatas, valamint a
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munkahelyek kiszolgalasa pedig
els6sorban igen nagy szamdu, ro-
vid szallitasi uton lezajlé és je-
lentés rakodast igénylé munka
kiilonboz6 megolddsdt igényli,
szorosan kapcsolédva a techno-
logiai folyamatok sajatossdgai-
hoz, tér- és idébeli lefolyasahoz.

Barmely gyartasi folyamat
vizsgdlatanal azt tapasztaljuk,
hogy a gyartas folyamata min-
denkor az anyag tébb-kevesebb
fokozatban valé mechanikai, ké-
miai stb. atalakitdsanak és az
egyes alakitasi fazisok kozotti
mozgatasdnak wvaltakozo lanco-
lata.

A gyéartasi technolégia és az
anyagmozgatas tehat a legszoro-
sabban Osszefligg. A gyartéas tel-
jes folyamata csak ennek figye-
lembevételével szervezhets meg
helyesen. A kiilonféle berende-
zésekben lejatsz6d6 gyartasi
mozzanatok az anyagmozgatds,
az anyagnak miiveletr6l miive-
letre valo szallitasa, a technol6-
giai berendezés anyagmegmun-
kalo, feldolgozé elemeibe vald
helyezése és tovébbitdsa 4&ltal
kapcsolédnak Ossze zart, egysé-
ges folyamatta. Ezen keresztiil
a korszerli anyagmozgatasi esz-
kozok és maddszerek alkalmazi-

sdnak erételjes szervez6é hatasa
van a termelési folyamatban. Az
anyagmozgatas fejlesztése tehat
nem Oncélu tevékenység, célja

mindig két termelési fazis 6sz-
szekapcsolasa.
Ez nem jelenti azt, hogy sziik-

ségtelen az anyagmozgatassal
onmagdaban foglalkozni, hiszen
pl. az anyag alakitdasanak kii-
16nféle maédszerei, technolégiai
eljardsai vannak, ugyanugy az
anyagmozgatasnak — mint szal-
litasi, rakodé4si feladatok megol-
dasdnak is — sajat technologia-
ja van.

Az eddig el6adottakbol kovet-
kezik, hogy az anyagmozgatas
technikai-szervezési modszerei-
nek meghatdrozdsakor szem
el6tt tartando, hogy

a) a gyartastechnolégia és az
anyagmozgatds, mint tevékeny-
ség, egységes folyamat;

b) az anyagmozgatas onallé
technoloégiaval rendelkez6 folya-
mat, amelynek raciondlis meg-
olddsa sordn kilonos figyelmet
kell forditani a munkaigényes
mozzanatok megszervezésére.

A nagy termelékenységi
technolégiai eljarasok terjedése,
az alakitds intenzitasanak noéve-
kedése mind élesebben veti fel

Gyédrtisi rendszerek dtftekiniése

a megmunkalas folyamatossa-
ganak biztositasat célzo és a fa-
iparban elhanyagolt mellékmu-
veletek — els6sorban az anyag-
mozgatas fejlesztésének
sziikségességét. Az alakito mu-
veletekben elért termelékeny-
ségnovekedés csak a technolo-
gia fejlédésével szorosan lépést
tarto, wugyanolyan mértékben
noévekvo termelékenységli mun-
kahelykiszolgdlassal  aknéazha-
to ki.

II. A gyartasi rendszerek —
és az anyagmozgatas
osszefiiggésének néhany
jellemzdje a butorgyartasban

A gyartasi folyamatok kiala-
kitasara iranyuld elgondolasok-
ndl igen sokat hallunk a folya-
matos termelésrol, gyartasrdl, a
szalagszerti gydartasrél stb. Ra
kell mutatni — azon a formai
hiban kiviil, hogy a folyamatos
termelés és folyamatos gyéartés
nem azonos, de nem is cserél-
het6 fogalmak — arra, hogy a
folyamatos, wvagy szalagszer(
gyartassal kapcsolatban igen té-
ves fogalmak vannak forgalom-
ban.

A termelési folyamat az aru

1, tibla

A miveletline Az alkalmazds
Gydrtési Azid6beli dtfutds (—— |
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Miihelyrendszerii Univerzdlis + Technoldgiai fd- | Kilon-kiilon szer- | Hosszi dtfutdsi | Egyedi-, vagy kis-
célgépek zist végrd miive- | vezeti egység, idfi; megszakitd- | sorozati alkat-
leti helyek cso- kapesolat sziik- gsok rendszertele- | rész; alkatrész
portja ség szerint nek tomeggydrtds
kevés miivelettel
ZTCS. Univerzélis gépek | Térben és idfben | Szakaszos anyag- | Periodikus. Rovi- | Kis- kizép-, nagy-
o techn. ha- kdtetlen kapeso- mozgatds debb dtfutdsiid6 | sorozatd techn.
@ sonld alkat- lat Vérakozdsok hasonlé alkat-
5; részek Tészre
2
’E ZTC8. Univerzdlis gépek | Altaldban kotet- | Szakaszos anyag- | Periodikus Kis-, kiizép-,
IE alkatrész célkésziilékek len mozgatds Rovidebb &tf. idd nagysorozati
= gydrtdsi Egyesek térben és | Egyesek kidzitt Virakozdsok alkatrészek
o csoport idéhen egyiitt spec. kapesolat Részben dtlagolt
gydrtds .
Gydrtdsi | Univerzdlis + Térben kotott — | Miiveleti helyek | Ritmikus Nagysorozatok Kozepes eszkiiz-
s0T | célgépek id6ben laza kap- | kozdtt szakaszos | Ravid dtfutdsiids | Nem szinkroni- sziikséglet
célkészilékek csolat vagy pufferre] Utkdzés-virako- zdlt gyakran Kizepes karban-
folyamatos; z4s vdltozd gy drt- tartds
B temet nem dik- | Pdrhuzamosan manyok; bonyo- | Ktzepes eldké-
E tdl eltolt fazisd sorok| Iult miiveletek szités
=
E Folyamatos Célgép + specid- | Térben és iddben | Miiveleti helyek Ritmikus Nagysorozatok, Nagy eszkbzszik-
o gy artdsi | lis felszerelés kotott kapesolat kbzbtt szaka- Igen rdvid 4dtfu- tomeggyartds géglet. Nagy kar-
< vonal szos-, folyama- tdsiidd bantartds Hosz-
= tos; Pédrhuzamosan szii elokészités
g Utemet dikt4l eltolt fazisd vo- Kis produktiv bér
g nalak Kevés anyagmoz-
= gatds
2 i
Folytonos Specidlis Térben és idében | Szinkronizdlt kap- | Legrovidebb 4t- | Tomeggydrtds Hszkozsziikséglet
gy artdsi berendezések megszakitatlan csolathan levd futdsiidd Folytatdlagosan max.
vonal kapesolat gydregységek Megszakitds nincs | elddllithatd fd- | Karbantartds max
kozdtt, folyto- zisokra Hosszii elbkészités
nos, dllandé Kis produktiv bér
Anyagmozgatds @
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el6allitisdnak teljes folyama,
amelyben az anyagbeszerzéstol,
a muszaki el6készitést6l az ad-
minisztraciéig, pénzigyekig, ke-
reskedelmi tevékenységig min-
den benne van. A gyartasi fo-
lyamat az, amely a gyartasi és
anyagmozgatasi technol6gidkat
foglalja magéban.

A fogalmak tisztazasara te-
kintsiik meg az 1. abradt, ame-
lyen a gyértési rendszer és fo-

kozataik fontosabb jellemzol
vannak feltiintetve.
Tudnunk kell azt, hogy a

gyartasi rendszereket — a mi-
veletesoportok kozott létesithe-
t6, ill. fennall6 — munkameg-
osztds térbeli és idébeli kapeso-
latanak jellemz6i szabjak meg.
A folyamatos termelést, mint
ahogy az abrarol leolvashatjuk,
az jellemzi, hogy a muveletldnc
tagjai (muveleti helyek, gépek,
gépesoportok  stb.)  térbelileg
vagy ido6belileg egymassal ko-
tott kapesolatban vannak.
Ennek a kapesolatnak tény-
szertinek kell lenni, ez pedig azt
jelenti, hogy a térbeli és az id6-
beli kapcsolatokat csak a gyar-
tdsi  rendszernek  megfelel
anyagmozgatds — mint hid a
miuveletek kozott — valésithat-
ja meg, ezért az anyagmozgatas
a gyértési rendszer feltétele.
Amennyiben ezt a kézenfek-
vo levezetést elfogadjuk, meg-
allapithato, hogy teljesen félre-
vezetok mindazon elképzelések,
amelyek a téljes buitorgyartas
folyamatos gyartési rendszeré-
rol beszélnek anélkil, hogy
meggondolndk, lehet-e vagy cél-
szerli-e a rendszer feltételét, az
anyagmozgatéast valamennyi ko-
vetelményével egyiitt a gyartasi
rendszer szolgalatdba allitani,
ugyanis az idébeli kotott kap-
csolat megteremtése az anyag-
mozgatas technikéjan és techno-
l6giajan  kiviil Gsszehangolé,
szervezOmunkat, de jelentds
részben a folyamatos gyéartasi
rendszert fenntarté szolgalat ki-
épitését is kivanja.
Megallapithaté, hogy a mai
hazai butorgyartds anyagmoz-
gatasi technolégidja és techni-
kédja a telies gyartasban legfel-
jebb a ciklusos gyartasi rend-
szer alkalmazasat teszi lehet6-
vé. Ez nem jelenti azt, hogy a
ciklusos gyértds egyes fézisai-
ban, ahol ez lehetséges, ne volna

célszera és megvalosithato gyar-
tasi sor kialakitdsa. A gyartasi
sor mar folyamatos gyartasi
rendszer, tehat sziikséges meg-
felelnie a kovetkez6 kritériu-
moknak:

— az egyes miveleteknek a
technolégia sorrendjében adott
géphez, berendezéshez rogzi-
tése;

— a munkadarabok kotott,
rovid utvonalon valé mozgatasa;

— az adott gyartasi szakasz
(sor) miveleteinek litemazonos-
saga.

A butorgyartasban a munka-
folyamatokat természeti folya-
matok szakitjdk meg. Ilyenek
pl. sorrendben:

— a T-léc felragasztdsa, fel-
verés utani,

— a furnérozdas, hidraulikus
préselés utani,

— a pacolas utani,

— a lakk feliiletkezelés koz-

‘beni — és utani

an. pihentetési idok, vagy sza-
kaszok. Az ilyen 'pihentetési
szakaszokban a tarolas maédja is
eltérs, mivel az elsé két esetben
a féltermék rakasolva is tarol-
haté, mig pécolas, ill. feliiletke-
zelés utédn a feluleteket elkiilo-
ntilten kell tarolni.

A probléma a gyartasi — és
anyagmozgatasi technolégia fej-
lettségétol fliggben tobbfélekép-
pen oldhat6é meg:

— rakodolapos, vagy zsamo-
lyos félkészaru rakatokban; gor-
gosorokbol all un. kiegyenlit
raktarak alkalmazésa; elképzel-
het6 az élléc, vagy T-léc di-
elektromos melegitéssel vald
felragasztdasa, amely ugyszélvan
masodperceket vesz igénybe és
ezt kovet6 pihentetést nem igé-
nyel,

— a péacolas utani pihentetés
és szaritas megoldhaté taroléall-
vanyokon, mesterséges pacsza-
ritokamraban, pacolas utén al-
kalmazott széritéalagutban.

Gyértasi sorok kialakitasat az
idébeli — és térbeli kotottségek
miatt a természeti folyamatok
gatoljak. Mivel a pihentet6 sza-
kaszokban tarolé félkésztermé-
kek mozgasba hozédsa csupan a
legfejlettebb technika alkalma-
zaséval lehetséges, az ilyen
gyartasi sorok kialakitasara —
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megfelelé Ulzemi lehetéségek
birtokdban — altaldban a pihen-
tetési szakaszok kozott, a kovet-
kez6 gyartési fazisokban van le-
hetdség:

— tomorfa alkatrészek hossz-
iranyud megmunkalésa,

— lapalkatrészek —
utani mechanikai
lasa a furnérozasig,
— siklapok furnérozésa, hid-
raulikus préselése,

— korpuszbutorok, allvanyok
szerelése.

A szovetkezeti
adottsdgai mellett folyamatos
gyartasi sorok kialakitasara
csak meghatarozott nagysag -
rend mellett nyilna ésszeri le-
hetéség, amely nagysagrendnek
legtobb szovetkezet nem fe-
lelne meg. A kisebb egységek-
nél gyartasi sorok bevezetésé-
nek feltétele a munkamegosztas
és kooperaci6 lehetne.

szabas
megmunka-

butoripar

III. A korszerii anyagmozgatas
tudnivaloi

Az anyagmozgatds korszerti-
sitésének torekvései két szem-
pontbél indokolhatdk:

— az anyagok, félkésztermé-
kek feldolgozasa és alakitésa,
valamint a megmunkéldas maod-
szereinek kidolgozasa (gyartasi
technolégia) elsédleges problé-
ma a fermelési folyamatban, és
az emberiség fejlédésében min-
dig megfelel6 prioritast élvezett.

(Ennek ellenkezéjére is lehet
példat mondani, ahol az anyag-
mozgatds - volt az elsédleges
probléma, pl. a piramisok épi-
tése, vagy a Husvét-szigeti osz-
lopok szallitdsa. Természetesen
ezek a példdk inkabb az épitd-
ipar tertiletére tartoznak, ahol
az anyagmozgatds technikéja,
technolégidja és  szervezése
szuikségszerten fejlett volt.)

Mindenesetre ma ott tartunk
az iparban, hogy a gyartastech-
nolégia korszertsitésénél hosz-
szadalmas és faradsdgos mun-
kéval is csak perceket vagy ma-
sodperceket lehet nyerni akkor,
amikor az anyagmozgatds fej-
letlensége miatt munkaérak ez-
rei mennek veszendébe. Ez a
felismerés csupan az utébbi év-
tizedekben sziiletett meg, és ez
volt a kezdete az anyagmozga-
tas szervezett racionalizdlasara
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2. abra. Optimadlis munkaritmus mellett jelentékeny munka végezhets el
faradsag nélkiil

a) 6t perc munkavégzés - 7,5 perc sziinet (6sszes munka:
10 perc utén; b) 2 perc munkavégzés - 3 perc szlinet (0sszes munka: 28 800 mKkp)
kimeriilés 24 perc munka utdn; c) 0,5 perc munkavégzés + 0,75 perc szilnet (dsszes
munka: 28 800 mkp). Munkavégzés 24 perc utan kimeriilés nélkiil

o

és korszerisitésére iranyuld to-
rekvéseknek.

(Ez nem jelenti azt, hogy az
anyagmozgatas racionalizdlasan
korabban nem torték a fejliket
az emberek, mert pl. 1870-ben
egy csikagéi vagéhidon a ser-
tésfeldolgozds anyagmozgatasat
ugy tokéletesitették, hogy az al-
latokat egy ferde pdalyan, sajat
labukon felhajtottdk a negyedik
emeletre, majd onnan a vagas
utani muveletek kozotti anyag-
mozgatast gravitacios palyakon
oldottdk meg egészen a kon-
zervdobozig, igy a gyartas
anyagmozgatéasi energiabefekte-
tést nem igényelt.)

— A korszerGsités masik ol-
dala a nehéz, sokszor emberte-
len fizikai munka gépesitése, ill.
a munkagazdasagtani eredmé-
nyek érvényre juttatisa.

Végsé fokon a torekvések
mindkét irdnyanak ereddje a
munka- és energiaraforditasok
csokkentése és ily modon a ter-
melékenység novelése.

Nézziikk meg, hogy a munka-
¢élettani kutatdsok eredményei
mit jeleznek szamunkra:

— A faradtsag a munkavég-
zés soran felléps kopasi jelen-
ség, fizikai és pszichologiai el-
haszndal6das. Az él6 szervezet az
élettelentél csak annyiban kii-
16nbozik, hogy az él6 szervezet
regeneracios képességgel ren-
delkezik, vagyis a pihenés soran
a faradtsag elmulik. Az egyének
teherbiroképessége  rendkiviil
sok, sajatos fiziologiai tényezo-
tél figg.
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ros 200 mkp/s-ot

A herdk
2] meghalodo munkateljesitmeny

a sxinet

100 (min)

80 100 (mirn)

12 000 mkp) kimerilés

— Az egyén altal elvégezhet6
napi munkamennyiséget és a fa-
radtsdg mértékét szamos ténye-

Emelesi magassag{cm)

Tesimagassag ey el
S 200
7gg T 175
80: = -) 150.
0 — ‘—% 125
&0 - o ety
P 100
1S {7 ?’ ’r\\u 75
40 VP S
04— AR
20 — Py
0+ & 25

i T 0
0 10 20 30 40 50 60 kp

3. dbra. A teheremelés kozben kifej-
tendé er6 nagysdga a teher magassa-
gatol fiiggoen

z6 befolyasolja. A legfontosab-
bak:

a-munkaidé tartama,

a munkasziinetek szdma, 1d6-
pontja és tartama,

a munkakorilmények (mun-
kahelyberendezés, vilagitas, fi-
tés, szelléztetés stb.).

h=0 N

aa'cc e

A munkaid6é alatt a munka
intenzitdsa nem A&llando, igy

a munkavégzés gorbéje annal
tagoltabb, minél farasztébb az
erokifejtés.

— A munkavégzoképességet
emelni, vagyis a faradtsigot
csokkenteni az egyén alkatatol
fliggetleniil harom lényeges do-
logban lehet:

— a munkaciklus ttemével,
vagyis optimadlis munkaritmus-
sal, amikor keressiik a terhelé-
sek tartama, az intenzitds nagy-
saga és a pihenések kozotti he-
lyes 0sszhangot (2. dbra);

— a mozdulatok gazdaségos
kihasznéalasaval, amikor a mun-
kavégzés modjat ugy szabjuk
meg, vagy segitjik eld, hogy az
ne tartalmazzon elkertlhet6
erckifejtéseket (3. dbra);

— a munkahely térbeli kiala-
kitasaval, amelynek keretében
adott munkamiveletnél megke-
ressik azt a legkedvezobb el-
rendezést, amikor az emberi
test erdkifejtései a legkisebbek
(4. abra);

Ezek vonatkoznak az emberi
erokifejtéssel valé takaréskos-
kodasra, de nyilvanvaléan tore-
kedni kell az emberi munkat
helyettesit6 gépi lzem koltsé-
geire is (5. abra), ezért azok Kki-
valasztasara is meértékadé tud-
nivalékat kell felvazolnunk.

Az anyagmozgatds modszerée-
nek és eszkozének megvalaszta-
sahoz tisztdban kell lenni a szal-
litogépek, eszkozok felosztasa-
val. Ezek lehetnek folyamatos
és szakaszos miukodéstek, to-
vabba

— gravitaciés berendezések:
pl. csuszda lejtés gorgdsor,

— széllitéberendezések: gor-
gb6sorok, anyagvezetd sinek, ké-
zivontatasu targoncak, kocsik,
hajtott gorgdsorok, szallitosza-

Hunkavegzes
szintje

5 A

4. abra. A munkavégzés helyes szintje
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lagok, gépi
veyorok,

— emel6 berendezések: csi-
gak, futémacskak, daruk, felvo-
nok, elevatorok,

— emel6- és széllitéberende-
zések,

— emeldlapu targonca, eme-
16villas kézi targonca, emel6vil-
las gépi gordithet6 emel6asztal.

Az anyagmozgaté berendezé-
seknek ez az osztalyozasa a
munkavégzés nagysagrendjével
fligg Ossze, mivel a legnagyobb
munkét az emel6égépek végzik,
mig a széllitégépek csupan a
surlodéercket kiizdik le. A gra-
vitédciés berendezéseken folyo
mozgashoz nem kell munkét vé-
gezni, bar a gravitacios hatas
eléréséhez valahol emelémun-
kat kell befektetni.

Az utébbi gondolatok 0Ossze-
fliggésben vannak azzal a meg-
allapitassal, hogy az anyagmoz-
gatds racionalizalasat tekintve
korszert nényzat a foldszintes
gyéarepiilet és raktarépulet, mi-,
vel ebben az anyagmozgatas és
igy a gyartas olcsébban oldhaté
meg ¢s raktaraknal a tarolds
gazdasagosabb, mert az é&ruk
magasabbra halmozhatok. Sza-
mitasok szerint az anyagmozga-
tds megvaldsitasi és tlizemelte-
tési koltségének alacsonyabb
szintje foldszintes, konnyl épu-
leteknél ellenstulyozza a telek-
arkulonbséget, mivel az emele-
tes épuleteknél a szerkezetet is
erdésebbre kell méretezni.

Természetesen a fuggoleges
irdanya munkavégzés kikiiszobo-
lésére nemecsak a foldszintes
uzemek el6nyeivel lehet 0szto-
nozni, hanem azzal is, hogy az
onkoltségesokkentés célzataval
torekednek arra, hogy a munka-
darabot vagy rakomanyt a meg-
munkélas sikjabdl lehetéleg ne
mozditsdk ki, mert az anyag-
mozgatds minden egyes teher-
emel6-vagy stllyeszté muivelete
— sajnos — sokszor elkertlilhetd
energiapazarlas (lasd 3. és 4.
abra).

Az anyagmozgatds egy masik
korszertsitési elve az egységra-
komanyképzés. Az anyagmozga-
tasi bér a legtobb ipari tizemben
a teljes bérkoltség 20—70%-a,
ha a gépmunkasok anyagmoz-
gaté tevékenységet is — helye-
sen — beszamitjuk. Ennek a je-
lentés bérkoltségnek jo része
megtakarithaté egységrakoma-

targoncdk, kon-

/

St koltseg

Anyagmazgaté
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|

-~

Gozdos
va/salga
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5. abra. Az anyagmozgatds médszerének megvdlasztasa

nyok képzésével. Példaul hiaba
oldjuk meg, pl. a félkész aru
uzemrészek (telephelyek) ko-
zotti szallitast gépkocsival, vagy
géphajtasu targoncéval, ha a
szallitoeszkoz rakodasa (fel- és
lerakds) munkajat nem csok-
kentjuk, a félkészaru jellegé-
t6l fuggoen rakoddlapos vagy
tartalyrendszerti  (egységrako-
many) szallitast valésitunk meg.

Ezzel el is értlink a korszeri-
sités célkitlizésének megvalosi-
tasi problémaihoz:

— a korszer(sités szemléleti
kérdéseihez,

— a korszerUsités gazdasagi
kérdéseihez.

Az anyagmozgatdas korszerl-
sitése  érdekében  szlikséges
szemléleti valtozas két iranyu:

— az els6 kovetelmény annak
a tudata, hogy a gyartasi folya-
mat a gyartasi, és az anyagmoz-
gatasi technolégia egysége, igy
korszeri  gyartas, korszeri
anyagmozgatas nélkil nem le-
hetséges. Ennek értelmében egy
korszerii gép beéllitdsa a gyar-
tasi folyamatba, nem jelenti
egyuttal a folyamat korszerlsi-
tését is.

— a mésodik pedig a ,,gép-
szemlélet” kizarélagossaganak
megszintetése. Ez alatt azt az
dltaldban meghonosodott szem-
léletet értem, hogy az egyszeri
kézi anyagmozgatas csak egy
korszeri géppel volna helyette-
sithet6, holott a két véglet ko-
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zott még igen sok arnyalat van,
amelynek mindegyike jobb
megoldés, mint a ma hasznéla-
tos kézi anyagmozgatas. Célzok
itt kozvetleniil az imént elhang-
zott munkaélettani — és gazda-
sagtani megfigyelésekre —. Ha
igaz a kifaradds és pihenés
egyensulyanak  torvényszeri-
sége, ugy gondoljuk meg meny-
nyivel tobb anyagmozgaté mun-
kat tartalmaz és mennyivel tébb
pihenést kovetel a jelenlegi fo-
lyamat a munkadarab tobbszo-
ros kézbevételével és az optima-
lis munkamagassag (1—1,2 m)
alatt és felett végzett munka-
val.

A korszertsités masik problé-

maja az anyagmozgatds gazda-
sagossdga. Ez a kérdéscsoport
onmagéban egy t6bb napos kon-
ferenciat kivanna, de lényege-
sebb vonésait egy-egy példaval
tdmasztanam- ala.
Az anyagmozgatasban
ugyanugy, mint a gyartasban
1eg,nagyobb sulyt gazdasagi té-
nyezé az id6, kétféle értelem-
ben: az 1dotartam (az id6 mula-
sa) és az idéraforditas.

Pl. mit sem ér egy kor-
szeri szallitojarmi beszerzése,
amennyiben a jarmi rakodasa
hossza idétartamu és nagy mun-
kaid6é-raforditassal jar.

— Az anyagmozgaté eszkozok
lekotése éppen ugy koltség,
mint a gyartasban, tehat meg
kell valasztani, hogy milyen cél-
ra milyen értékl eszkozt hasz-

P
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lrorszeruﬂen
Felkeszarts rakodasa

 Horszeru:

Rakoda/apra erpsitett fe/kgszaru £soma

kirokasa hidraulikus villdstargoncava
6. dbra. Telepek kozotti félkészaru-szallitas rakoddsa egységesomagban,

hidraulikus, kézi targoncdaval

Felhajtokeret a kézi rakodoé-
lap-targoncdn, amely a zsa-
molyszerd rakodélapok mozga-
taséra is alkalmassa teszi

&

Felhajté- és rogzithetd (itk6z6 a kézi rakodolap-
targoncén, a villa behatoldasi mélységének szaba-
iyozaséra

)

7. dbra. Hidraulikus, kézi villastargonca és atalakitdsa

T

IWSZPI'U len:
relkeszlermek rokodgs

Korszerd:
Félkésztermek rakodds egységesomagban

8. dbra. Telepek kozotti félkészaru-szdallitas rakodasa elektrohidraulikus

terpeszemelbvel
Horszeriitlen: Korszerd:

Szintek kozotti mozgatos

Elevatoros szmtkleg/m//tes

9. abra. Szintek kozotti anyagmozgatds elevdtoros szallitémiivel

nalunk. Erre a 6. dbra ad pél-
dat.

El6rebocsatva azt, hogy tuda-
tdban vagyunk a szovetkezeti
ipar, de kililonosen a budapes-
tiek mostoha és széttagolt elhe-
lyezésének, mégis ugy gondol-
juk, hogy az anyagmozgatas or-
szagosan elhanyagolt tertiletére
vonatkoz6 altalédnositasok koztil
szovetkezeteink, de még az alla-
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mi ipar részére is vannak meg-.

szivlelhet6 tanacsok.

Az anyagmozgatas korszeru-
sitése megfelel6 felmérés, elem-
zés, majd dontés és tervek —
vagyis szervezés — nélkul, itt
sem lehetséges. Ki kell hangsu-
lyozni a szervez6 munka mar
emlitett elemeit, illetve azok
végrehajtasat. Igy pl. az anyag-
aramlasok irdnyainak, kereszte-
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zési pontjainak felderitésére
diagramot kell felvenni, amely
alapja az elemzésnek. A fel-
veendé diagramra nézve meg
kell emliteni, hogy annak &bra-
zolasi mo6dja, jellege mindig iga-
zodik a vizsgadlt témakorhoz,
amint azt egy masik dbra mu-
tatja.

Kiilsé és tlizemek kozotti,
valamint kooperdciés anyagok
— félkészaru szdllitdsa és hul-
ladékok kiszdllitdsa.

Ezt a szakteriletet a gépko-
csiszallitds alkalmazasaval és
annak programszerti lebonyoli-
tasaval lezartnak tekintik, pe-
dig az anyagmozgatas technol6-
gidjanak kialakitasa itt is hidny-
zik,

— egyrészt az egységrako-
many elvének és az ehhez cél-
szerlien megvalasztott rakodé-
eszkozok alkalmazasa (6., 7., 8.
abra);

— masrészt a be- és kiszalli-
tasnak a raktarozashoz vald
kapcsolodasa tekintetében.

Az egységrakomany kialaki-
tasdnak technikéja kiilon téma-
kor lehetne, igy roviden csupan
megemlitjiik a rakodolapos,
konténeres (szallitotartalyos)
egységrakomanyképzést.

Bels6 anyagmozgatds, mun-
kahelyek kozotti anyagmozga-

tas, munkahelyek kiszolgdlasa.

A munkahelyek kozotti, vala-
mint a munkahelykiszolgalé
anyagmozgatast a gyartasi tech-
nolégidnak megfeleléen, de a
gyartasi rendszert alapul véve
kell kialakitani. A mai adottsa-
gok mellett a legelemibb kove-
telménynek tartjuk a munkahe-
lyek kozotti rakodoélapos egy-
ségrakomany-szallitast.

A szintek kozotti szallitasokra
pedig az abrak (9., 10.) szerinti
mozgatasi modokat.

A munkahelyek  kozotti
anyagmozgatads korszerlsitésé-
nek egyik lépcséfoka a hajtas
nélkiili gorgésorok célszerd al-
kalmazasa, akar anyagszallitd
palyaként, akar kiegyenlit6 rak-
tarként. Pl. lapmegmunkalasban
anyagszallité palyaként a hen-
gergorgos és tarcsaporgés gor-
gbésorok alkalmazhatok.

A munkahelykiszolgdlé be-
rendezések igen sokrétliek le-
hetnek. Lejtés cstiszdék, anyag-
vezet6 sinek és egyéb célkészii-



lékek. Megfelel6é nagysagrendu
termelés mellett igen jol hasz-
nalhaté a Raimann cég vissza-
adagold berendezése (11. &bra).
Az eddig emlitett berendezé-
sek ara 5—40 000 Ft kozott mo-
zog, tehat maximadlisan egy se-
gédmunkas kozterhekkel egyutt
szamitott illetménye szintjén,
igy alkalmazasuk minden olyan
esetben rovid id6 alatt megté-
rul, amikor az eszkéz kihaszna-
lasa egy bizonyos szintet elér.
Az igényesebb berendezések
természetesen lényegesebben
dragabbak. A Lansing Bagnall
cég i igen megbizhato villamos-
targoncaja kb. 200 000 Ft.

Korszerdtlen: | Kiltseges: Korszord):
ALt . = Megoldasok 7 : =2 1,0 "
Osszefoglalasként a kovetkezdk = Hidraulthus szintkiegyeniity ermelo
rogzitenddk 10. dbra. Szintek kozotti anyagmozgatds beépitett, hidraulikus emeldvel

Az anyagmozgatas az inten-
ziv fejlesztés egyik legtobb le-
hetoséget ado teriilete. A fel-
dolgozé ipar anyagmozgatasa-
nak fejlesztése viszonylag ol-
csobb, mint mds iparagaké, mi-
vel alacsony  térfogatsuiyu

anyagok szallitdsarol van szo.
A gyartasi folyamat fejleszté-

se, szervezése kizardlag a gyar-

tasi- és anyagmozgatasi tech-

_ Horszerditiens:
Horfureszkiszolgalos

e gs

Horszerti:
Visszoodagolo berendezes alkaimozdsa

nologlak egylittes kialakitasaval 11. dbra. Munkahelykiszolgalé berendezés alkalmazdsa

lehetséges. Az anyagmozgatasi

technologia fejlesztése részle- A fafeldolgozo ipar -ciklusos
tekben is lehetséges, de ebben gyartasi rendszeri ilizemeiben
az esetben a teljes gyartasi fo- az anyagmozgatids korszertsi-
lyamatot 4t kell tekinteni. tése wviszonylag sok szellemi

munkét, szamitisokat, elemzést
kivan, de az kifizetédik a meg-
valositds sordn a berendezések
célszerd kivalasztéasanal.



Egyesiileti hirek

A Szovetkezeti Szakosztaly és Szovetkezetek
Miiszaki Kore kozos rendezésében 1970. februar
24-én klubnapot tartott, melynek eléadéja
»KonnyUszerkezetli ipari épiiletek mitiszaki és
gazdasagi kérdései” cimmel dr. Petri Ldszlé
volt.

s

A Firész-Lemezipari Szakosztaly 1970. feb-
rudr hé 27-i klubnapja keretében Strébl Kdl-
mdn a Faipari Kutaté Intézet igazgatoja ,,A fa-
ipari kutatds legfontosabb eredményei 1969-
ben” cimmel tartott el6adést.

#

A Butoripari Szakosztaly Karpitos Csoportja-
nak 1970. marcius 3-i klubnapjan Ldng Erzsébet
és Szemere Gyorgy adott tijékoztatast az 1970.
évi kolni vasarrol.

Az Egyesiilet fiatal mérnokei és technikusai
1970. marcius 6-i 6sszejovetelikon az ,,Ifi klub”
ujjaszervezésével foglalkoztak.

*

A Miszaki Tudomanyos Bizottsag 1970. mar-
cius 10-i Uilésén az Egyesiilet 1970. évi munka-
tervét, valamint a sajat munkatervének végre-
hajtasi modozatait vitatta meg.

#

Az Egyesililet Kaposvari Csoportja 1970. mar-
cius 10-én tartotta alakuld tlését és valasztotta
meg 5 tagu vezetdségét. A csoport elndke Ge-
lencsér Lajos, a Kaposvari Butorgyar igazga-
toja, titkara Miklési Gyula, a gyar fémérndke
lett. Az alakulé tlést kovetben Szép Jozsef, a
Butoripari Szakosztaly vezet6ségi tagja, a bu-
toripar fejlodésérdl és a tavlati fejlesztés lehe-
tosegeirdl adott tajékoztatast.
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BOTKA ZOLTAN—
LENGYEL ISTVAN

A magyar butoripar fejlesztése a legktzelebbi
években intenzivebbé wvalik, s elérelathatéan
mintegy 8—10 év alatt sziikséges lesz megterem-
teni a kereslet és kinalat kozotti egyensulyt, el-
sésorban a meglevé lizemek rekonstrukciéjaval
és 1] gyarak létesitésével.

A belga butoripar a fejlédés liteme, a terme-
lés korszerilisége szempontjabél Eurdopaban az
NSZK utan a masodik helyen all, s igy jelentds-
nek tartottuk a magyar butoripar fejlesztése te-
kintetében is alkalmazhaté tapasztalatok, infor-
maciék megszerzését, kiilonosen a kovetkezd
kérdésekben:

— tomegigényeket kielégité korpuszbutor-
gyartdsban a magasfoku gépesités és a széles
valaszték érvényesitése egy gyaron beliil;

— a mechanizalast elésegit6 és a gyér‘tmé—
nyok tetszetGsségét és mindségét javito korszeri
anyagok hasznalata;

— a f6bb technologial szakaszokban gyarté-
sorok kialakitdsa, az tun, ,,kenyszerpalyak” al-
kalmazasa;

— az ut1echt1 nemzetkozi butorklé]htas ta-
nulményozdsa a magyar butoripar fejlesztési
perspektivaja, a hazai ellatds és a nemzetkdzi
munkamegosztasban valé részvételiink szem-
pontjabal.

A belga buatorgyartas helyzete

Az Eurdpai Gazdasagi Kozosségen beliil a leg-
fejlettebb bﬁtorgyértéssal a Német Szovetségi
Koztarsasag, Belgium és Hollandia rendelkezik.
Ennek nagysagrendjét 1965—68 kozott az alabbi
adatok jellemzik:

Biitoriermelés millié $-han

I " u
I. 1965 | 1966 | 1967 | 1968 | 1968
| 1965
Negari e 4, 1112 ‘ 1270 | 1387 | 1480 | 1331
Belgiunn s Son i 140 | 151 160 170 | 121,44
Hollandia L3 160 14T 152 1610

A francia butoripar zomében kis- és kdzépiize-
mekbdl 4ll, atlagos technikai szinvonala alacso-
nyabb az elébbi 3 orszdgénal, mig az olasz bu-
toripar — sok rokonvondst mutatva a francia-
val —, az elmult évtizedben intenzivebb fejls-
désnek indult és jelentds exporttdmogatas mel-
lett novekvé exportot bonyolit le.

A belga butoripar intenziv fejlédésére jel-
lemz6, hogy exportja az 1960. évi 2,7 millio $-
rol 1965-re 35 milli6 $-ra emelkedett, mig
ugyanezen idészakban az NSZK butorexportja
23,8 millio $-r6l 65,1 millié $-ra, Hollandiaé
7,9 millié $-rél 12,5 millié $-ra nétt.
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A belga buitorgyartas és az utrechti nemzetkozi
batorkiallitas

A butorimport ardnya az export szédzalékdban
1965. évben Belgiumban 489%,, NSZK-ban 55%,
mig Hollandidban 2809, volt.

A belga butorgyartas gyors fejlédése, s ezen
belill az export rohamos noévekedése az utobbi
10—15 év alatt az egész ipardgat érintéen meg-
valositott rekonstrukeiéval van 6sszefliggésben.
Annak ellenére, hogy Belgium faanyagsziikség-
letének tilnyomé hanyadat importbél — és f6-
ként tengerentuli importbél — fedezi, a butor-
ipar fejlesztését mind a magantéke, mind a kor-
manyszervek részérdl kedvezének itélik meg. A
kevéshé iparositott és munkaerdéfelesleggel ren-
delkez6 vidékeken (hasonlé példdaval korabban
Franciaorszagban is taldlkoztunk) alacsony ka-
matt hitellel preferdljak az 1j gyarak épitését,
vagyis a szokasos 8%/y-os bankkamat helyett csak
29/, terheli a beruh&zé6t, s a hitelvisszafizetési
idében is kedvezményt kap.

A zOmében mintegy maéasfél évtized alatt meg-
valésult rekonstrukcié eredményeképpen Bel-
giumban korszer(i, féleg kozép- és nagyilizemek-
b6l 4116 butoripar jott létre, fejlett technikai fel-
szereléssel. Eurépaban a butorgyartas technikai
szinvonaldban és termelékenységében vezetd
NSZK mogott Belgium a masodik helyen 4ll

A kovetkezbkben egy modern buitorgyar leira-
sat kozoljik.

»Boone® Butorgyar, Poperinge

A belga—francia hatar melletti gyar 4—5 év-
vel ezel6tt preferalt hitellel éplilt, s egyike Bel-
gium legkorszerlibb korpuszbutorgyarainak. A
jelenleg 12 000 m? alapteriilet(i, egyszintes, 24
meéter oszloposztést lizemcsarnokban 240 mun-
késsal és 30 alkalmazottal évi 250 milli6 Bfr ér-
tékli korpuszbutort gyartanak, Az egy fére juto
termelés évente tehat kozel 1 millié Bfr, ami az
igénybe vett és mintegy 15—209%,-ra teheté ko-
operacié (asztalkava és 1ab stb.) levonésa utén is
valamivel t6bb, mint hdromszorosa a hasonlé
profili magyar tlizemek termelékenységének.
Ennek okéra a kés6bbiekben kitériink.

Az iizem bovitését most tervezik, 2 éven beliil
évi 400 millié Bfr termelésre akarnak felfutni,
valtozatlan létszam mellett.

A gyar szekrénysorokat gyart 8-féle tipusban,
amelyek 12—22-féle elembél tevédnek ossze és
szekrénysorokon beliil is szamtalan varidciés le-
hetéséget nyujtanak. A megrendelés szerinti ele-
meket szétszerelten, dobozolva szallitjak.

Az egymastol karakterében is eltérd és széles
valasztékot biztosité aArutermelést ebben a gyar-
ban kivaléan parositottak a magas szinvonalu
gépesitéssel és a nagylizemi butorgyartassal. Az
egymasnak latszélag ellentmondé kizaré feltétel
6sszhangjat a kovetkezék szerint oldottdk meg:



— a gyar csak lapmegmunkalédssal foglalko-
zik, a szekrénysorokhoz filrészarut csak mini-
malis mértékben hasznalnak (teleldbazat), ame-
lyet készméretre megmunkdlva, a miianyag és
fém szerkezeti elemekkel (fiok, diszitéléc stb.)
egyutt kooperaciobol szereznek be;

— a 8-féle szekrénysor lapméretei azonosak,
tipizaltak, s e méretek funkcionalis szemponthdl
minden szokasos 1gényt kielégitenek;

— a sik lapok gépi megmunkaldsa pontos, az
alkatrészek cserélhetésége megoldott;

— az eltérd gyértménykaraktert a valtozatos
feliiletkezeléssel (furnér, erezetnyomés, Tego-
Tex papirfolia, szines lakkok), mlianyag és fém
diszitéelemekkel, vasaldsokkal és veretekkel
érik el;

— gyakorlatilag tehat a feliilletkezelésig a
gyartastechnolégia azonos, de ebben a megmun-
kalasi szakaszban sem mertl fel gépatallitasi
probléma, mivel két komplett feluletkezelGsort
uzemeltetnek a pozdorjalapok és egy kisebbet
(6ntogép, kocsis széaritéalagut) a farostlemezek
felliletkezelésére;

— az alkatrészek elészerelése szinkronizalt,
a szerelést litemidére beallitott szalagon végzik.

Lényegében a nagysorozatban gyartott termé-
kek formai, esztétikai és funkciondalis szempont-
bol kivaléak, minéségiik magas szinvonali, belsé
és kiilso feliiletek tisztak, szép kidolgozéasuak.

Ezzel kapcsolatban sziikséges megemliteniink,
hogy a Boone gyar variativ szekrénysorat a ma-
gyar szabvanyelon‘asok és mindsitési rendszer
mercéjével mérve, Magyarorszagon nem lehetne
forgalomba hozni, jollehet minden tekintetben
megfelelnek a fogyasztéi igények kielégitésének.
E korilmény is felhivja a figyelmet arra, hogy
az uj butorszabvényok kidolgozésanal feltétle-
nul indokolt az iparilag fejlett orszagok tapasz-
talatait hasznosfitani anndl is inkadbb, mert a je-
lenlegi butorszerkezeti megoldasaink és szerel-
vényeink megtartdsa mellett nagytizemi, fej-
lett butorgyartasrél — mint fejlesztési célrél —
nem is beszélhetilink.

Felhasznalt anyagok, bttorszerkezetek

A gyar kizér6lag lapmegmunkalassal foglal-
kozik. Az el6allitott termékekben firészaru
egyaltaldn nem szerepel, illetve az a néhany
alkatrész, amely flirészarubdl, mlanyagbdl, vagy
fémbol készil és a gyartmanyba beépitésre ke-
ril, készremunkalt alkatrészként vasarolja az
lizem és csupdn az Osszeépitésuket kell elvé-
gezni, ilyen pl. a

telelabazat (fenyo6flirészarubdl és rétegelt
lemezb6l készitve),

labazatmerevité kapocs (fémbél el6allitva),
fiok oldal, hat- és el6lap (mianyaghbol),
diszit6léc homlokfeliiletre (mianyagbol),
polctarté gomb (mtanyagbol),

vasalésok diszes kivitelben, zar mianyag-
bol,

pantok és kulesok, rézbsl készitve.

A felhasznalasra kerilé lengyel importbol
eredd pozdorjalap 19 mm vastag, amelyet mé-
retre szabva és 2 oldalt csiszolva, egységrakat-
ban fémpantokkal osszekotve kapnak.

A lemezféleségek (hatlap, fiokfenék stb. cél-
jara) szintén meéretre szabott allapotban érkez-
nek az lizembe.

A furnérozott butorokhoz minden esetben ma-
koré furnért hasznalnak, amelyet erezetnyomo
berendezés segitségével teek, di6 stb. mintazatra
nemesitenek. Egyes siklap alkatrészeknél a bel-
s6 feliletre Tego-Tex papirfoliat ragasztanak,
amelyet késébb vékony lakkréteggel vonnak be.

A festett termékeknél alapozas helyett imp-
regnélt papirfélia (Tego-Tex HGP) keril felra-
gasztasra, melyet a TH Goldschmidt AG nyu-
gatnémet cég gyart és szallit 600 mm szélesség-
ben és tekercsenként 550 méter hosszusagban.

A lap éleinek zarasahoz furnérutanzatu vagy
fehér élfoliat véasarolnak, amely tekercsben, a
kivant szélességben kaphaté.

A Boone cégnél alkalmazott butorszerkezeti
megoldasok a fejlett butorgyartassal rendelkezé
orszagok gyakorlatdb6l mar ismeretes a szak-
emberek el6tt. Ennek lényege a lapokbol torténd
butorgyartas, az élek furnérral, féliaval valé za-
rasa, a hatfalkeret elhagyasa — altalaban a fG-
részarufelhasznélds maximalis kizarasa — a bu-
torok szétszerelhetGsége, dobozban torténd szal-
litasa, végigmenetes csavarok, megfelel6 szerke-
zeti szilardsdgot nyujté és konnyen kezelheto
fém-mianyag kotéelemek hasznalata.

A szekrénysor gyartasanal firészarut egyedil
a teleldbazatnal alkalmaznak, ahol a fenyo6fi-
részarubdl és a raragasztott rétegelt lemezbol
készitett, 45 fokban illesztett keretet egy hézi-
lagosan el6allitott célgép segitségével és mini-
malis idéraforditassal, fémkapesokkal rogzite-
nek.

Gépek és berendezések

A gyér furnérel6készité lizemrészében a sza-
bast és illeszt6 vagast a nalunk is ismert ollok-
kal, a furnér tabléasitasat , Kuper”-féle furnér-

ragasztogéppel miszalas cikk-cakk varrassal

végzik.

A lapalkatrészek furnérozasit, illetve impreg-
nalt papirfurnérral torténé boritasat az egyeta-
zsos présben végzik. Figyelemre mélto, hogy a
prés ltemideje 0,5 perc, az impregnalt papirt
150—160 °C-on ragasztja, az alkalmazott mi-
gyanta NDK eredetd.

Az lzem két lapmegmunkdalé gépsorral ren-
delkezik, melyek az alabbi gépegységekbol te-
vodnek ossze:

a) lapadagol6 berendezés,

b) kétoldalas méretremunkalé (szélesség va-
gasra),

¢) iranyvalté berendezés,

d) kétoldalas méretremunkalé (hossz vagasra),

e) a gépek kozotti részek meghajtott gorgo-
sorral 6sszekapcsoltak,
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f) élfurnérozé (uj tipusu kétoldalas ,IMA”™
gép, szinbe is vag),

g) a gépek kozott meghajtott gérgésor 6 mé-
ter hosszban elhelyezve és 2 meéternél egy lit-
kozo és egy fliggbleges tengelyld forditdé gorgd
beépitve, melynek szerepe, hogy a lapalkatrész
egyik sarka az el6tolds kovetkeztében ttkozik,
ezalatt a gorgd viszi tovabb, illetve a lapalkat-
részt 90°-ban elforditja és igy halad a maéasik él-
furnérozégépbe,

h) masodik élfurnérozogép,

i) meghajtott gorgbsor,

j) alsé 3 hengeres hengercsiszologép,
k) meghajtott gorgdsor,

1) fels6 3 hengeres hengercsiszologép,
m) laprakisologeép.

A felsorolt a)—m) pontokban foglaltak egy
komplex gépegységet képeznek. Az egyik ilyen
gépsor a nagyobb méretl (oldal, ajté stb.) alkat-
részek megmunkalasat, a masik a kis meéretii
lapféleségek kialakitasat végzi. A geépek zomé-
ben nyugatnémet és olasz eredetliek. Emlitésre
mélté még, hogy egy teljes gépsor kezelését 6sz-
szesen 5 f& latja el, akiknek a gép lizemelése
kozben csupan ellenérzé szereplik van.

A lakkozoéban szintén két, komplett feliilet-
kezel6sor és egy kisebb lakkonté- és szaritd be-
rendezés volt lathaté. Az egyik a furnérozott
lapféleségek erezetnyomaéssal torténd feliiletne-
mesitését, a masik az impregnalt papirboritasu
lapalkatrészek festését latta el, mig lakkonts és
szaritéalagutas, kocsis feliiletkezel6 berendezés
a hatfalak, fiokfenekek stb. alkatrészek pigmen-
tizalasat végezte.

Erezetnyomé berendezés gépegységei a
kovetkezok: :

a) csiszologép,

b) portalanito,

c) elémelegita,

d) felhordé henger (alapozasra) furnértoél fliig-
géen nem mindig hasznélva,

e) szarité szakasz,

f) erezetnyomé henger,

g) szérito szakasz,

h) maéasodik erezetnyomo henger,

i) szarité szakasz,

j) lakkontégép,

k) szarito csatorna.

Az erezetnyomo berendezés dsszekapesolt tel-
jes hossza, egyenes vonalban, torés nélkiil 90
méter. El6tolasi sebessége 8 m/perc. Az egyes
gépegységek kozotti tresjaratndl az eldtolas fel-
gyorsul 18—20 m/percre.

A masodik feliiletkezel6 berendezés gépegységei
a kovetkezok:

(papirboritasu lapféleségek festésére)
a) portalanito,
b) elémelegito,
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c) lakkontégeép 2 fejes,
d) szarito csatorna (parologtato, szaritéd, hiité-
szakasz).

Ez a feliiletkezel6 berendezés kizarolag a szi-
nes butorok lakkozasira van bedllitva. Ossze-
kapesolt teljes hossza 70 méter. El6tolasi sebes-
sége 6 m/perc. Fehér nitrobazisi matt lakkozast
végez 2 ontofejjel egy rétegben.

. A lakkesiszolo és portalanitégépek a ndlunk is
ismert gépekkel azonosak.

El6szereld — szereld

Az alkatrészek eloszerelését végtelenitett sze-
relészalagon végzik ugy, hogy a szalag allandé
mozgasban van és elotolasa kb. 0,8—1 mé-
ter/perc. Az alkatrész szerelése — alkatrésztol
fligg6en — 6—8 miuveletre van felbontva. Egy
muveletet egy dolgozo végez, a szalaggal egytitt
haladva, kb. 3 méteres Utvonalon kell elvégez-
nie az eléirt miiveletet, majd visszatér eredeti
helyére és az litem ismétlodik.

A gydrtmadnyok dtfutdsi ideje 8 nap, az alabbi
bontdsban:

Ragaszté lizemrész 1 nap
Gépi kimunkald Uizemrész 1 nap
Gyértaskozi készletezés 3 nap
Feltiletkezelés 1 nap
Elészerelés — szerelés 2 nap

8 nap

A 8 nap atfutasi idét — forgdeszkozlekotés
szempontjabol — az atlagosan 3 napos anyag-
készletezés és 3 napos készarukészletezés dssze-
sen 14 napra egésziti ki, ami ebben a szakma-
ban paratlan eredmény.

A fontosabb gépekre felszerelt és a gyartas-
programozo-diszpécser irodaban koézponti mii-
szerfalon elhelyezett teljesitményregiszter Uj-
donsag volt szamunkra. A Siemens cég altal
gyartott teljesitményregisztrald késziilékeket a
termel6 kapacitdst meghatarozo és lényegesen
befolyasold valamennyi fontosabb gépre felsze-
relték és azok a kozponti muiszerfalra tovabbi-
tott informacidkon keresztiill diagram papiron
mutatjak ki a gépek és berendezési miiveleti
idejét, valamint allasidejét felmertilési okonként
részletezve. E nyilvantartas egyben a bérelsza-
molas alapjat is képezi.

A gépek és berendezések teljesitményének eb-
ben a formaban térténé folyamatos nyilvantar-
tasa és ellendrzése lehetOséget ad nemecsak a
gyartdsi programok mduszakilag megalapozott
osszeallitasara, hanem a ,,holt idék™ okainak fel-
tarasara és azok csokkentésén keresztiil a tel-
jesitoképesség, a termelékenység novelésére.

Tudomdasunk szerint hasonlé berendezések
gyartasat mar a magyar miszeripar is meg-
kezdte. Eppen ezért javasoljuk a gépsorokkal, a
nagyobb értékii és a termelési kapacitas egy-
egy donté szakaszat meghatarozé gépekkel ren-
delkezd vallalatoknak a regisztrald berendezé-
sek megvasarlasat és lizembe &llitasat.
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Utrechti nemzetkozi butorkiallitas

A 6 nagy csarnokban mintegy 60 ezer m? terti-
leten megrendezett kiallitdson a holland butor-
gyarakon kiviil legnagyobb szdmban belga, nyu-
gatnémet, francia, olasz és angol cégek vettek
részt. Magyarorszagot az Artex Kiilkereske-
delmi Vallalat stilbutorok bemutatdsaval kép-
viselte.

A kiéllitas altaldnos leirdsa helyett a sza-
munkra fejlesztési és uzletpolitikai szempont-
b6l jelentéséggel bird kérdéseket emeljiik ki.

Magyar stilbiitorok nemzetkozi megitélése

A kiallitds tartama alatt vevokkel, tizlet- és
szakemberekkel folytatott megbeszélések és a
magyar kiallitas latogatottsaga, valamint az erre
a piacra szant gyartokapacitason tul jelentkez6
és ki nem elégitett vevoigények egyarant azt
mutattak, hogy ma Eurépaban a magyar stil-
butorgyartas vezetd szerepet tolt be.

Eurdpa egyik legnagyobb butorhazanak, a rot-
terdami Reewyk cégnek az igazgatdja, Reewyk
ur (més szakemberek &allaspontjaval egyezden)
véleményét a kovetkezokben fejtette ki: 2

— Onok j6 mindséget gydrtanak, s annak el-
lenére, hogy termelésiiket gépesitették, meg-
orizték termékeik kézmilipari jellegét.

— A konkurrens spanyol, portugdl és olasz
cégek a faszobrdsz munkak tulzott gépesitésével
kommersszé tették a mindséget, s ugyanakkor a
sok kozbeékelodd toke-érdekeltség profithalmo-
z6ddsa miatt az draik kevésbé versenyképesek.

Reewyk ur és masok véleményét az egész ki-
allitdson mintegy 40°/y-0s részarannyal szerepld
stilbator bemutaté tanulmanyozésa is alata-
masztotta. Az eurdpai piac felvevéképessége bo-
viulé tendenciat mutat, s a magyar kapacitdsok
ésszer( fejlesztésével, a gyartds- és termelés-
szervezés racionalizalasaval komoly lehetdséget
latunk javulé gazdasagossag mellett eladasaink
szémottevé novelésére.

Véleményiink szerint a jelenlegi mintegy
130—140 millié Ft-os stilbutor-export 8—10 év
alatt a piaci és a szakmai lehet6ségek oldalarol
egyarant legaldabb harom, harom és félszeresére
lenne emelhetd, részben a jelenleg, f6ként Bu-
dapestre koncentralt kapacitdsok rekonstrukeio-
javal, részben a vidéki lizemek intenziv fejlesz-
tésével.

A magyar karpitozott butorgyartas megitélése
az utrechti kiallitas anyagan keresztiil

Jelenlegi karpitozott butorgyartasunk —
amelynek cca. 95%/y-a belfoldi ellatast szolgal —,
a szakmai felkésziltséget és hozzaértést, sok vo-
natkozasban a technikai felszereltséget, vala-
mint az alapminéséget illetéen altalaban rendel-
kezik azokkal az eldfeltételekkel, amelyek a jo
mindéségli, tetszetés és a fogyasztéi igényeket
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kielégit6 termékek elballitasahoz sziikségesek.
Ennek ellenére a forgalomban levé karpitozott
butorok jelentés hanyada

— uniformizalt, kevésbé tetszetos,

— valasztékban, funkciéban nem elégiti ki a
fogyasztoi igényeket.

Az utrechti kiallitason az 1l6- és fekvobuto-
rok mintegy 30%,-0s arannyal szerepeltek, rend-
kiviil széles valasztékban, tetszetds, vonzo kivi-
telben.

Tapasztalatunk szerint a funkeciéban, miné6-
ségben tobbet nyujté karpitozott butorok nem
igényelnek tobb munkaraforditast, sét, az ese-
tek tobbségében kevesebbet, mint az azonos ka-
kez6 — f6ként anyagokat és szerelvényeket
érint6 — kérdésekben jelentkezik:

— széles tertileten és nagy vélasztékban al-
kalmaznak fém szerkezeti elemeket, kiillonosen
olyan esetekben, amikor a fém szerkezetekkel
az 1il6-, de kiilonosen a fekvébutorok funkeidit
bévitik (pl. forgathaté, dontési szogét valtoztat-
haté tlébutor, nagyobbithaté, vagy szekrénybdl
kihuzhaté heveré stb.). E fémszerkezetek tobb-
nyire a kereskedelmi forgalomban beszerez-
hetdk;

— az ul6- és fekvofeluletek kialakitasara a
rugéslapok és parndzéanyagok rendkiviil széles
vélasztékat alkalmazzak, s ez egyben a magyar
butoripar jelenlegi gyakorlatatol eltéréen lénye-
gesen jobb mindséget biztosit. (Pl. kettés fém-
rugézat, kavernas habgumi fém, vagy gumiheve-
deres rugoéslappal stb.);

— az ul6- és fekvobutorok labait minden
esetben fém, vagy mlianyag csuszoszeggel, a te-
lekarpitozott fotelok és heverdk (kanapék) labait
minden irdnyban forgathaté gorgokkel latjak el;

— az Ulo- és fekvébutorok szerkezetét az ese-
tek tobbségében konnyen kezelhetd kotéelemek
segitségével ugy alakitjak ki, hogy azok szétsze-
relheték és dobozban szallithatok legyenek;

— a felhaszndlt butorszovetek atlagos g/m?
silya alacsonyabb a miénknél, de nagyobb az
él6 gyapjutartalma és a szintetikus szalbol gyar-
tott szovetek ardanya magasabb a magyar kar-
pitosiparban kialakult megoszlasnal. A butor-
szovetek valasztéka, esztétikai megjelenése 6sz-
szehasonlithatatlanul jobb, mint a hazai piacon
beszerezhetoké, lakastextil tervezésiink és gyar-
tasunk legalabb 10—15 évvel el van maradva a
nemzetkozi szinvonaltol;

— sky tipust mubért tobbnyire szovettel
kombinalva alkalmazzak, ulé- és fekvofelliletek
bevonasanal altalaban mellézik a mibér haszna-
latat;

— a parnazo- és bevondéanyagok rogzitésénél
a szegezokapcsok mellett a ragasztasi technolo-
gia széles kort elterjedése figyelheté meg.

Amint a felsorolasbél kitlinik, a karpitozott
butorok valasztékanak, funkcioinak, esztétikai
megjelenésének javitdsa els6sorban Kkorszeri
anyagok és szerkezeti elemek alkalmazasatol
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3. dbra. Sima vonalll nappali szoba, sarokszekrénnyel

fugg. Ezek gyartdsdra a magyar ipar is képes,
azonban az igények megfelel6 mindéséghen, va-
lasztékban és arszinvonalon torténé hazai kielé-
gitéséhez a természetes fejlédés soran hosszabb,
mintegy 5—10 évre volna sziikség. Eppen ezért
a karpitozott butorgyartas miiszaki fejlodésének
meggyorsitasa, a valasziék és mindséeg emelése
érdekében adtmenetileg ezen anyagok importala-
sat javasoljuk.

A tanulmanytt soran levont
fébb kovetkeztetések

— Eurépa iparilag fejlett orszagaiban — ko-
zottiikk Belgiumban — a korpuszbutorgyartas
anyagosszetétele a lapanyagok (forgdacs, pozdor-
jalap, farostlemez) felé tolédott el. A flrészaru-
felhasznalds minimalisra csokkent.

— A fa- és butoriparon beliil a termelési kolt-
ségek csokkentése, valamint a versenyképesseg
novelése céljabol széles kortden elterjedt a tech-
nolégiai szakositas, valamint a termelési koope-
racio. Ugyancsak hatékony munkamegosztds
alakult ki a butoripar, valamint a fém- és vegy-
ipar kozott is.

— A butorgyartasban egyre nagyobb szerepet
kap a kemizalas, mind a szerkezeti, mind a tech-
nolégiai anyagok vonatkozdsaban.

— Az élémunkaraforditas tulnyomoé hanyada
a kozvetlen muveleti idékben és a gépek-beren-
dezések karbantartasaban jelentkezik, az anyag-
és alkatrészmozgatas a termelési folyamat dontd
részében kényszerpalyan, mechanizgltan 1or-
ténik.

. — A termelési program végrehajtdsa szem-
pontjabél fontos gépek teljesitményadatait
elekiromos szamlalé berendezés segitségével
koézpontilag nyilvantartjdk és' ellendrzik, s ez
egyben a bérszamfejtés alapjaul is szolgal.

— A piac igényeinek megfelel$ széles valasz-
tékot a f6 alkatrészek modul méreteinek kiala-
kitdsaval, korszerld szerkezeti és technolégiai
(els6sorban feliiletkezel6) anyagok hasznalata-
val, széles koértien kialakitott kooperaciés kap-
csolatokkal érik el. E tényez6k egylittesen te-
szik lehet6vé a gyartas magas fokt mechaniza-
lasat.

— Az utrechti butorkiallitds anyaga, a belga
és holland vevokkel folytatott targyaldsok -azt
igazoljak, hogy a magyar stilbutorgyartas Euré-
paban komoly, megalapozott hirnevet vivott ki
magénak, s a termékek mingsége, miivészi ér-
téke, a rendelések korrekt teljesitése szempont-
jabol vezetd szerepet tolt be. Gyakorlatilag az
eladdsok nagysagat csak a hazai gyartékapacitas
teljesitoképessége korlatozza.

— A lakészobakon, berendezéseken beliil
egyre inkdbb domindlé karpitozott fekvdé- és
ulébutorok esztétikai megjelenése és mindésége
lényegesen meghaladja a magyar ipar termé-
keinek szinvonalat, s a mutatkozo kiilonbség el-
s6sorban az alkalmazott anyagok és szerelvé-
nyek (butorszovet, habgumi, rugés alapok, fém-
szerkezeti elemek, fémszerelvények stb.) hid-
nyara vezethet6k vissza és kevésbé a munka
mindéségére, vagy szakképzettségére, vagy a
technikai feltételek hidnyéara.
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Azonos vastagsaga rétegelt lemezek szilardsagi

REMENY!I ARPAD
egyetemi adjunktus

II. rész

Az 1968. 5. szamban megjelent vizsgalati le-
irasban a Budapesti Falemezmiivek Hérosi Uze-
me és a Szegedi Falemezgyar kozott, részben el-
téré technolégiaval legyartott azonos fafaja és
meéretl rétegelt lemezek szilardségi értékeit is-
mertettem a ronkkezelési, ragasztdsi és prése-
1ési technolégidajuk osszehasonlitdsa alapjan. Itt
emlitést tettem arrol, hogy tovabbi vizsgalatok
eredményeirdl szamolok be, amely a téma ma-
sodik részét képezi, de 6nallé dolgozatként is
szerepelhet.

Ugyanis itt mar nem a két izem furnérjainak
laboratériumban legyartott rétegelt lemezek
osszehasonlitdsa a célom, hanem a fenti cim
gyakorlati megvalésitdsa. Vagyis adva van az
dltalam tetszolegesen kivalasztott lizem, jelen
esetben Haros, és az itt legyartott kilonbozo
vastagsagu furnérjai. K.

A tovabbiakban tehat az volt a feladatom,
hogy kulonbozd vastagsagu furnérok osszeallita-
sab6l — a biikk furnér szabvanymeéreteit figye-
lembe véve — variaciés tabldzatot készitettem,
melyben 4 és 5 mm-es valtoz6 rétegszamu leme-
zek szerepeltek.

A varidnsok szilardséagi vizsgalati eredményei
alapjan meghataroztam a legoptimalisabb réteg-
szamu lemezt, s ennek mechanikai tulajdonsa-
gait Osszehasonlitottam a hagyomdanyos 4 és 5
milliméteres harom-, illetve otrétegli lemeze-
kével.

A lemezek préselését az Erdészeti és Faipari
Egyetem Falemezgyartastani Tanszékének hid-
raulikus laboratériumi héprésen végeztem el.

‘A laboratériumban legyartott 4 és 5 mm-es
valtozo rétegszami lemezek osszeallitasa
variacios tablazat segitségével

A hémozasra kerilil6 ronkoket Haroson gézo-
1éssel készitették eld.

A variéciés tablazatban felhasznalt és a szab-
véany altal eléirt vastagsdglii furnérok a kovetke-
z6Kk:

0,6 1,0 2,0 3,0 mm

A rétegelt lemezek préselésénél az anyag to-
moritését nem vehettem teljes mértékben fi-
gyelembe, mivel a rendelkezésre all6, fent ko-
zolt vastagsdgt furnérokkal csak megkozelitd
vastagsagu rétegelt lemezt lehetett lepréselni.
Igy a lemezek vastagsdganal is csokkentett ke-
resztmetszetet kaptam. Ebb6l az kovetkezett,
hogy a szilardsagi értékek vizsgilatanal a P erd
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értékeinek vizsgalata, kiilonbozé rétegszam
és furnérvastagsag figyelembevételével

1. tablazat

Rétegelt lemez

kiilonbdz6é méretii A rétegek
furnérsziikséglete ré= 0887~
: darabban teg- vastagsdga
jele ok f(' Loml()rftles
0,6 1,0 '] 2:00015:3:0 4 igyelembe-
e : L vétele
mm nélkiil)
I (i 7 4,2
I1. 6 1 7 46
IIT. 2 3 5 4,2
IV 4 1 5 4,4
V. 2 1 3 4,2
VI. 4 4 4,0
VII. 2 1 3 4,0

2. tablazat

Rétegelt lemez

kiilsnboz6 méretii A rétegek
furnérsziikséglete £6- o887
2 darabban tog- vastagsdga
jele s & (tomorités
0,6 | 1,0 | 2,0 | 3,0 e flgyfflembe-
vétele
mm nélkiil)
I 9 9 5,4
I1. 6 2 8 5,6
I1T. 4 3 7 5,4
2 4 6 5,2
v 6 1 7 5,6
VI. 4 1 5 5,4
Vi 5 5 5,0
VIII. 2 1 3 5,0

is arédnyosan kisebb értéket mutatott, melyet az
1. tabldzat vastagsagi rovata is igazol.

Az 1. és 2. tdabldzatban feltiintetett 4, illetve
5 mme-es rétegelt lemezek variéciéit az 1. és 2.
dabrdkon harom-dimenziés képpel mutatom be.
A két fedblapbol kiindulva az oldalnézet jol
szemlélteti a rostirdnyu, az elolnézet pedig a
rostra merdleges irdnyu vagasok képeit.
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1. dbra. Laboratériumban legydrtoit, 4 mm-es rétegelt
lemezek varidcioi

A rétegelt lemezek ragasztasi és préselési
technologiaja

Az lizemi és laboratériumi kértilmények elté-
résébdl adédik az, hogy a ragasztéanyag elkészi-
tése, annak felhasznalasa, tovabba a préselési
paraméterek alkalmazasa is részben eltér egy-
mastol. (Osszehasonlitast 1asd az 1968. 5. szam-
ban).

Azonban szilardsagi vizsgdlatoknal az opti-
malis rétegszam meghatarozasat ez a tény nem
befolyasolja.

A ragasztéanyag elkészitése:

Tipusa: AMICOL—50

5‘} miigyanta tényleges szérazanyag-tartalma:
46%

Alkalmazott edz6:
gyanta 1%;-a.

Az edz6 bekeverése utin a ragasztéanyagot
fél oran belil felhasznaltam.

A felhordott ragasztéanyag mennyisége:

ammoniumklorid, — a

Vizes allapotban 150 g/m?
Szarazanyagtartalommal
kifejezve 69 g/m>?

600 X 600 mm-es, 0,36 m?2 alapteriiletd le-
mezre vonatkoztatva:

Vizes allapotban 54,00 g
Szarazanyagtartalommal
kifejezve 24,84 g

A ragasztoanyag felhorddsa:

A pontosan kimért ragasztéanyagot lemérés
utan, mércével ellatott tiveghengerbe toltéttem
ugy, hogy betoltés el6tt az iveghenger belsé fa-
1lat benedvesitettem miigyantaval, szamolva a
kitoltés utan bent maradt bizonyos mennyiség-
gel, s azt kiilon lemérve hozza adtam a tényle-
ges adaghoz. Bz a kis mennyiség minden egyes
kiontésnél bent maradt az iliveg falan.

A furnér nedvességtartalméanak meghataro-
zésa utdan — amely 7,5%-0s értéket mutatott —,
szérépisztollyal hordtam fel a ragasztoanyagot
a feliiletre.

A gyanta felhordasa el6tt az elsé 10 db fur-
nérndl pontos sulymérést végeztem, majd a fel-
hordott gyanta utédn a lemezt ismét lemértem, s
a felhordasra eléirt gyantamennyiség és lemez
sulyabol kivontam a ténylegesen mitigyantaval
felhordott furnér sulyat. E két sulykiilénbséggel
hatdroztam meg a felhordésnal keletkezett vesz-
teséget. Mind a 10 db lemeznél az elszort
gyantaveszteség nagyon kozeli értéket mutatott,
melyeknek 4atlagat a ténylegesen felhordandé
gyantamennyiséghez hozza adtam, szamolva a
veszteséggel.

9 reétegd 9 db Q6 mm-es furnér

I jeld
6 - 06
() 2 = 10
4+ 08
B. 3 10
2 08
3 4= 10
6 06
v e 20
4o 08
W oe 1= 30
s . 5= 10 Y
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2. dbra. Laboratériumban legydriott, 5 mm-es rétegelt
lemezek wvaridcioi
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A felhordast balrél jobbra, majd fentrél le-
felé, keresztiranyban végeztem el. A soron ko-
vetkez6 rétegek egymasra helyezésénél mindig a
fels6 oldalra keriilt a ragaszté anyag. Ugyeltem
arra, hogy a boritélapok nyomott oldala kiviilre
keriljon.

A rétegelt lemez préselési paraméterei:

Hoéfok: 1202
Nyomés: 20 kp/ecm?
Idé: 4 mm-es lemeznél 4 perc,

5 mm-es lemeznél 5 perec.

Mivel a rétegelt lemezhez sziikséges furnér
nedvességtartalma kisebb volt, mint az lizemben
felhaszndlté, ezért valamivel t6bb ragasztéanya-
got szortam a furnér feluletére. E ténybol vi-
szont az kovetkezett, hogy ha ezzel a mennyi-
séggel a 4 és 5 mm-es lemezeknél jelzett prés-
id6t betartottam, novelnem kellett a prés héfo-
kat is .

A fenti modszer helyes alkalmazasat igazolja
a 3. és 4. dbra, melyek alapjin koévetkeztetni
lehet a j6 ragasztasi eredményekre. A prébates-
tek toresi feliilete is azt igazolja, hogy nem a
ragasztott feliilet valt el egymastol, hanem a
furnér rostszakadasa koévetkezett be.

A probatestek kivagdsat, majd vizsgalatat
kéthetes pihentetés utdn kezdtem el.

A probatestek kialakitiasa

A hajlit6, ragaszto-szakito és szakitoszilard-
sagl vizsgdlathoz a probatesteket ugyancsak a
szabvany szerint — az 1968. 5. szamban k6zol-
tek alapjan —, alakitottam ki.

Véltozas csak annyiban tortént, hogy a labo-
ratoriumi prés 600 X 600 mm-es méretli rétegelt

/

lemez befogadasara képes, ezért egy variaciobol
hiarom tablat kellett lepréselni. Egy lemez
ugyanis csak hdarom probatestet biztosit — az
tizemi kilenc probatesttel szemben —, a kiilon-
boz6 vizsgalatokhoz.

A fenti valtozast jol szemlélteti az 1968. 5.
szamban megjelent 1. és 2. valamint az itt k6zolt
5. dbrdak osszehasonlitésa.

A ragaszto-szakitoszildrdsdgi vizsgalatnal fi-
gyelembe kellett vennem a 3 és 5 rétegtdl elterd
lemezeket, melyeknél a kiilsé rétegek szamanak
beflirészelése és a csap kialakitasdhoz sziikséges
lyuk atmérdje valtozéd. E vizsgalat prdobatestei-
nek kialakitott formait a 6. és 7. dbrdk szemlél-
tetik, melyekb6l kovetkeztetni lehet egyes mé-
rések felesleges elvégzésére. (Pl.: az 5 mme-es
varidciéndl a III. jeld lemez feddélapjainak rost
iranyu beflirészelése merdleges irdnyu kozéple-
mezt eredményez és csekély erd hatasara elsza-
kad.) A rostra merdleges irdnyd vagéas esetén
természetesen ennek forditott értékét kapom.

Szilikségesnek tartom hangstilyozni a laple-
emel8erd vizsgalati modszer elényét a fenti vizs-
galattal szemben. Ott ugyanis ténylegesen a
furnérlapok koézé felhordott ragasztéanyag szi-
lardsagat mérem, ahol két eset lehetséges:

vagy a furnér és a ragasztdéanyag valik el egy-
mastol,

vagy a furnér lemezeknél kovetkezik be rost-
szakadéas., "

Az optimalis rétegszam és vastagsag
meghatarozasa a vizsgalt prébatestek
értékelése alapjan

A kozel 1200 darab probatest vizsgalatait 6sz-
szehasonlité tadblazat és grafikon alapjan érté-

3. dbra. (Feliilnézetben) Laboratériumban legydrtott rétegelt lemez
rostszakaddsi képe, hajlitészildrdsdgi vizsgdlat utdn
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4. dbra. (Oldalnézetben) Laboratéoriumban legyartott rétegelt lemez

rostszakaddsi képe, hajlitészilardsdagi vizsgalat utan

kelem. Itt nem kivanok részletesen foglalkozni
a teljes vizsgalati eredményekkel, inkab egyes
lemezfajtdk kiemelkedd értékeit kozlom, me-
lyek az optimdalis rétegszamra és vastagsagra
engednek kovetkeztetni.

A gazdaséagossag figyelembevételével azt a le-
mezfajtat vasztottam ki, amely a gyartastechno-
légia soran nem igényel a hagyomanyos leme-
zeknél nagyobb koltségraforditast. Ilyen a 6. db-
ran lathaté IIL. jeld, 4 mm-es, 5 rétegi lemez,
amely a 7. d@brdn lathaté VII. jel, azonos fel-
épitésti, 5 mm-es, a szabvanyban el6irt rétegelt
lemezzel Osszehasonlitva — jobb szilardsagi
eredményt biztositott.

Ezt a 3. tabldzat adataival igazolom.

A rostra meréleges iranyban vagott probates-
teknél az értékek kozel azonosnak veheték, mi-
vel a 4 mm-es lemez vastagsdga az 5 mm-esnek
csak 800/0-8.

A jobb attekinthetGség céljébol, a 8. és 9. db-
rakon grafikon segitségével mutatom be a 4
mm-es rétegelt lemez varidnsainak hajlitészi-
lardsagi értékeit. A pontok kiilonbozé lemezfaj-
ték 9 db prébatestének szilardsagi értékeit jelo-
lik, mig a vastag eredményvonal adja ezek atla-
gat. :

3. tablazat

Vizsgélat Roek irdnyd Rost,r.a’mex:élegcs X

kp/cm?- irdnyu
ben -

3% 4 mm-es l 5 mm-es |4 mm-es | 5 mm-es
Oh 1420,25 1374,37 491,98 | 560,68
Orsz 82,01 96,52 2,99 7,32
sz 837,03 743,36 361,63 | 452,34

Ugyanezt szemlélteti a 10. és 11. dbra, a ha-
gyomanyos 5 rétegi 5 mm-es rétegelt lemez
esetében.

A grafikon eredményvonalain megtalalha-
tok a 3. tabldzat els6 soranak értékei.

A vizsgalatok eredményeibdl az az észrevéte-
lem, hogy a kivalé tulajdonsédgokkal rendelkezo,
hagyomanyos 5 mm-es 5 rétegi lemez mellett,
— a 4 mm-es 5 rétegl lemez bizonyult a leg-
jobbnak.

Véleményem szerint ennek alkalmazasa cél-

N

N

o
.

-+
.

4

5. abra. Prébadarabok kivagdsi rajza 600 X 600 mm-es
laboratériumi lemezen
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6. dbra. Ragasztd-szakité probatestek kialakitdsi TCLjZﬂ.

4 mm-es lemezvaridciondl

o jeld
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7. dbra. Ragaszté-szakito prébatestek kialakitdsi rajza

5 mm-es lemezvaridciondl
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8. abra. Harost furnerbol késziilt, 4 mm-es rétegelt
lemezvaridcionak hajlitoszildrdsdgi értékei, rostirdnyd
vdgas esetén

szerl lenne ott, ahol a vastagsdgi méret nincs
kotelezben elirva.

A rétegelt lemezek felhasznilisi teriilete
azonban annyira valtozé, hogy kozottik szadmos
olyan lehet6ség van, ahol a vastagsagi méret e

6, ko/ cm?
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1300
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o /

S A i

L—t—"

i

400

200

LY BT e e Vs .

Jjelt temez

9. abra. Hdarosi furnérbol késziilt, 4 mm-es rétegelt

lemezvaridcionalk hajlitoszilirdsdgi értékei, rostra
merdleges irdnylt vdgds esetén
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10. abra. Harosi furnérbol késziilt, 5 mm-es rétegelt
lemezvaridcionak hajlitészilardsagi értékei, rostiranyi
vagdas esetén

csekély eltérése létjogosultsdgot biztosit az ol-
csébb, de szilardsidgban jobb értéket mutaté 4
mm-es, 5 rétegli lemeznek.

Ezek utan természetes, hogy a két vastagsagi
meéret variaciéib6l az optimalis rétegszamot a
6. abran lathaté III. jeld lemez biztositja.

6y, hp/cm?
1400

1300
1200
100
1000

a00
500

400
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Jeld lemez

11. abra. Harosi furnérbol késziilt, 5 mm-es rétegelt
lemezvaridcionak hajlitészilardsdgi értékei, rostra
meréleges iranyu vagdas esetén

Nem lenne azonban teljes és befejezett a ki-
sérlet igazoldsa, ha a gazdasagi szamitasokat fi-
gyelmen kiviil hagyndm. Ezért szandékom, hogy
egy kovetkezé munkamban bizonyitsam a fent

“ kiemelt lemez elényét a varidciés téblazatban

szerepl6 tobbi lemezzel szemben.



BeA siiritettlevegos szogpisztoly

minden viliagrészben
minden iparagban
minden szégelésre

BeA siiritettievegds szogpisztollyal
70 °l,-kal gyorsabban dolgozhat!

gelési problémijaval, szaktaniccsal
szivesen allunk rendelkezésére.

JOH. FRIEDRICH BEHRENS, 2070 AHRENSBERG, HOLSTEIN 'B‘e%'
Német Szovetségi Koztarsasdg

Importailja: FERUNION Kiilkereskedelmi Vallalat
Budapest V., Mérleg utca 4.
Telefon: 188-910

Forduljon hozzink mindenfajta szé-
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LELE DEZSS —
RIMOCZI GYULA

Bevezetés

A Faipari Kutaté Intézet 1966—69-es évek-
ben kutatdsokat végzett a hazai nemesnyarak
ipari felhasznalhatésdgarél. A kovetkezokben
rovid tajékoztatast adunk az elért eredmények-
rol, elsésorban a butoriparban felhasznélt feny6
flrészéru, nyar flrészaruval térténé helyettesi-
tés lehetéségeirol.

A helyettesités sziikségességének indoklasa

Magyarorszagon a feny6 flirészaru-felhasz-
nalas 1966-ban 900 000 m3 volt, ebbél a butor-
ipar hasznalt fel kozel 100 000 m?-t. A butoripar
véarhato sziikséglete a jelenlegi alkalmazasi
szintet figyelembe véve, 1980-ra eléri a 175 000
kobmétert.

Kozismert, hogy a feny6 flirészaru beszerzése
jelenleg is csak import utjdn biztosithat6, a no-
vekvo sziikséglet kielégitésére azonban még az
importlehetéségek is korlatozottak.

Ugyanakkor jelenleg is kozel 80 000 hektar
nemesnyar-telepitéssel rendelkeziink, mely
1980-ra a tervezet szerint eléri a 100 000 hek-
tart. A kitermelhet6 fatomeg 1980-ra 1,6 mil-
1li6 m3 lesz, de mar jelenleg is jelentds ipari fel-
dolgozadsra alkalmas nyar ronk 4all rendelke-
zésre.

Feny® flirészaru helyettesitési lchetdségei
nyar flirészaruval a batoriparban

Fenyo és nyar miszaki tulajdonsagainak
osszehasonlitasa

A hazai butoripar jelenleg keretszerkezet-
ként, nem lathaté alkatrészként és csomagold-
anyagként luc-, jegenye- és erdeifeny6t hasznal,
melyek kozismerten koénnyen megmunkalha-
tok, jol feldolgozhaték, konny(, puha, lagy fa-
féleségek.

Az utébbi évtizedben telepitett, in. nemes-
nyarak, ezek koziil is els6sorban az 6rids nyar
(Populus robusta), a korai nyar (Populus mari-
landica) és a kései nyér (Populus serotina) jo
muszaki tulajdonsagokkal rendelkezd, j61 meg-
munkdlhaté, kénnyd, puha, lagylombos fafé-
leségek. A butoripari felhasznalids szempontja-
bél legfontosabb fizikai-mechanikai tulajdonséa-
gok Osszehasonlit6 adatait az 1. tdbldzatban ad-
juk meg.

Fizikai-mechanikai vizsgélatok alapjan meg-
allapithat6, hogy a hazai nemes-nyarak koziil
elsésorban az o6rids-, valamint a korai és kései
nyér tulajdonsagai kozelitik meg legjobban a fe-
nyok értékeit.

Butoripari felhasznalds szempontjabol a fel-
sorolt vizsgéalatok koziil legnagyobb jelentésége
a zsugorodasnak, a hajlitészilardsagnak és a
szeg- és csavarallésagnak van.

A szilardsagi és zsugorodasi értékeket figye-
lembe véve a nyarak atlagértékei kb. 25—309/,-

i 1. tabldzat
FenyOk és nemes-nydrak fizikai és mechanikai tulajdonsigai
k Mérték Fenyok Nydrak Ardny
Sor- | Fizikai-mechanikai tulajdonsdg A "é g : (feny s
Sz. egyseg Lt I S [- > dtlag=1)
¢ Jegenye | Erdei Atlag Orids | Korai Kései Atlag
1 | Térfogatsily abszolit szdraz . I griem?® 0,430 0,410 0,490 0,443 0,416 0,396 0,378 0,396 0,90
1€g824TaZ ..o vus . gr/em?® 0,47 0,45 0,52 __9,{8 ~ 0,45 0,44 *0,42 0,44 0,92
2 | Zsugorodds hidrirdny ....... % 7,80 7,60 7,70 7,70 10,54 10,09 10,26 10,30 1,34
Dagadds sugdrirany ..... % 3,60 3,80 4,00 3,80 4,14 4,12 3,81 4,02 1,05
rostirdny ....... % 0,3 0,1 0,4 0,3 i 0,3 0,3 0,3 1,00
3 | Nyomoszilirdsdg ............. kpfem? | 445 425 550 474 328 | 204 281 301 0,63
4 | Szakitészilirdsdg ............. kp/em® | 810 760 1040 872 720 | 606 577 636 0,78
5 | Hajlitészildrdsdg. ............. kp/em* | 710 640 : 870 739 571 531 481 530 0,72
6 | Ot6-tors szildrdsig ........... mkp/em?| 0,460 | 0,420 0,400, 0427 | 0,448 | 0,352 | 0,245 | 0,348 | 0,82
7 | Nyir6 szildrdsdg .............. kp/em® | 60,00 | 45,00 90,0 l 65,00 | 82,60 | 78,69 | 7338 | 77,90 | 1,20
8 | Hasité szilirdsdg ........0.... kp/cm? 2,10 2,10 2,40 ‘ 2,20 | 526 | 498 | 441 | 490 | 2238
9 Kcménggﬁg (Brlnell)_. ......... kp/mm? 2,90 3,00 3,60 | 3,17 3,36 2,76 2,65 2,92 0,92
10 | Szegdllésdg (2,6 X50) «.ovuunnnn kp/em = — — l 18,30 o ok - — 20,27 1,11
11 | Csavardllésdg (4,0 x40) ....... kp/em =0 —_ — 63,30 —_ - — 79,00 1,25
12 | Ragaszthatésdg. . ..ccevvununen — Szdlszakadds Szdlszakadds 1,00
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2. tablazat

Fenyd és nyir fiirésziruk jelenleg érvényes frai

Fenyd fiirészdru (szélezett) Nydr fivésziru (szélezetlen)

18— 20 mm ... veainaias 2710,— Ft/m? IR s Vit SN O 0 1820,— Ft/m?
1.-0: 22— 40IMNIY Fo sy snie e nis s ateialn 2610,— Ft/m?* YRR = Yl 4 1 1 U et et i 1630,— Ft/m?
45—T100'MI} [\ .2 it e s ion _ 2540,— Ft/m® 28 mm-t6l ....... Jais s 1750, — Ft/m?®
S T I S o Xel oo e a0 2510,— Ft/m? FOUIDIY: oo i suiaa e osote 1490,— Ft/m?
TL.10: S 22— A0 MANA: oieiereetera: sialesigors srare 2420,— Ft/m? T 0. S22 —PBI MM i s 1370,— Ft/m?
45-—100/1a00:" ¢is sitanerv da st sreratals 2340,— Ft/m? = 28 mm-~t6l o s 1430,— Ft/m?

18— 20/M0T0° oineleie e Mo et A s 2120,— Ft/m? 4,1—5,0 m  hosszban

TUT 05 (22— 40/ o5 sty iaiete s 2030,— F't/m?

45—100 MM . ...ieiiiinennen 1950,— Ft/m? TDEDATIY oo /artacatades allaiiocte 2020,— Ft/m?
A 0% 22 ——2 DI atazsrolsverallaiascnters 1820,— Ft/m?
Megjegyzés: _ 28mmtél ............ 1950,— Ft/m?
A fenyé flirészdru dra fix dr, a nydr firészdrué szabad ar 1Kt K Ve T v S s A e 1560,— Ft/m?
II. 0, 22—25mMmM ...cvevnrvnnnne 1430,— Ft/in®
A nydr flrészdru szélezéséért 159,-os feldrat szdmitanak 211010 00 B e} R O S 1500,— I°t/m?

kal rosszabbak a feny6k atlagértékeinél. Ezt szi-
lardsag szempontjabol igénybe vett alkatrésznél
figyelembe kell venni, kiilonésen akkor, ha a je-
lenleg alkalmazott feny6é alkatrész nincs jelen-
tésen tulméretezve. Szeg- és csavarallésag, va-
lamint ragaszthatéség szempontjabol nincs ész-
lelheté kiilonbség a két fafaj-csoport kozott.

Mechanikai megmunkalas

A butoripari tizemekben elvégzett mechanikai
megmunkalasok (flrészelés, gyalulds, maras,
csapozas, csiszolas, furas) alapjan megéallapit-
haté, hogy a legaldbb légszarazra leszaritott
nyar megmunkalasa nem igényel a jelenlegit6l
lényegesen eltéré szerszam paramétereket és
nem jelentkezik jelentds eltérés az energiafelvé-
telben sem.

Természetes és mesterséges szaritas

A nyérak szaritdsédnal alapveté eltérés a fe-
ny6kkel szemben, hogy a nyarakndal a geszt viz-
tartalma nagyobb, mig a feny6knél a szijacsé.
Ez eleve meghatédrozza, hogy a nyarak lényege-
sen lassabban szdradnak ki légszaraz allapotra,
mint a feny6k. 48 mm-es élénedves (1709, neti6
fanedvesség) nyar szaraddsi ideje légszaraz
(15—18Y%,) allapotig az idéjarastol fliggéen 90—
110 nap. Mesterséges szaritdsa is hosszadalma-
sabb és dvatos szaritasi programot kivan meg.

Az alkatrészek deformdciojat elsésorban a jol
kiszaritott faanyag alkalmazasdval lehet kikii-
szobolni. Kisérleteink alapjan megallapitottuk,
hogy célszer(i az anyagot tulszaritani (4—6%/;-ra)
és aztdn hagyni természetes uton visszanedve-
sedni a kivant 8—10%;-ra. Igy megfelel6 miné-
ségl ,,nyugodt” alapanyag nyerhetd.

Alkalmazasi teriiletek

A butoriparban feny6 helyett nyar flrészaru
felhasznalast a kovetkez6é helyekre lehet java-
solni:

hirom vagy négy oldalt alatdmasztott ke-
retszerkezeteknél (pl. karpitkeretek),

szines butorok lemezelt keretszerkezeteinél
(konyhaszekrény lapalkatrészei),

teljesen felfekvé rogzitett alkatrészeknél
(pl. hatfalkeretek),

szerkezeti feladatot ellat6 — nem lathaté
részeknél (pl. fiok alatti keretek),
butoresomagolé rekeszeknél. -

Ezeken a teriileteken feny6 helyett nyar fu-
részarut — megfelel6 technolégia betartasa mel-
lett — mindéségromlas nélkiil lehet felhasznélni.

Butoriparban felhasznalhaté nyar fiirészaru
minoségi kovetelményei

Csak I., IL ositélyﬁ nyar flrészaru haszndal-
hato fel. Nem szabad felhasznalni filledt, el-
szinesedett, gombéval fert6zott, vagy csavart-
szalu repedt anyagot.

Felhasznalas el6tt az anyagot mesterséges
uton — 10%, ala kell széritani.

Gazdasagossag

Az importterhek csokkentésén tulmenden, a
nyar felhasznaldsa gazdasagi eredménnyel is jar,
figyelembe véve a 2. tdbldzatban kozolt, a két
fafaj-csoport jelenleg érvényben levé arait.

A fenyo ara az érkezési allomésig torténé szal-
litast is magéban foglalja. A nyar-arak légsza-
raz &llapotra vonatkoznak, de az ar a szallitasi
koltséget nem foglalja magédban.
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LITOMERECZKY JOZSEF

Szomort kotelességiinknek kell eleget tenniink, amikor fdjo
szivvel Lkézéljiik, hogy LITOMERECZKY JOZSEF elvtars, a
Faipari Tudomdnyos Egyesiilet Epiiletasztalosipari szakosztd-
lydnak elniéke, az Epiiletasztalos és Faipari Vdllalat Kisérleti
iizem volt vezetdje, tGbb tdrsadalmi és kormanykitiintetes tu-
lajdonosa, ez év februdr 26-dn meghalt.

Eredményekben gazdag munkdssdgdt felszabaduldsunk utdn
elészor a konnytipar, majd az épitdipar faipari tizemeinél fej-
tette Iki.

Az épiiletasztalos ipardg gydraindl a nagyiizemi termelés kiala-
kitdsdban és gépesitésében kezdeményezd és tovdbbfejlesztd
szerepet wvdllalt és ezt a munkdt gazdag gyakorlati tapasztala-
tok birtokdban nagy szakértelemmel, lelkes kovetkezetességgel
végezte. Alkoté és mindig djat keresé tevékenységét tobbek
kozott a ,kivdlo 1jité” aranyfokozati jelvényei, a ,Munka ér-
demérem” kormdanylkitiintetése igazoljdlk. )
Szakmai tevékenysége nem korldtozédott csak hivatali munkd-
jara, megtaldlta médjdat annak, hogy a FATE Epiiletasztalosipari
Szakosztdly keretén beliil az ipardg fejlédéséért a szakkdderek
utdnpoétldsdaért tdrsadalmi munkdban dolgozzon. A szakosztd-
lyon beliil, az épiiletasztalosipardg fejlesztését szamottevien
befolydsolé szerszdmozds és gépesités terémn wvégzett sokrétil
uttoré munkdjanak elismeréseként a FATE vezetésége 1964. év-
ben ,Faipar fejlesztéséért” emlékérem adomdnyozdsdval tin-
tette ki. Fdaradhatatlanul dolgozott — myugdijezds utdn is —
a FATE-ban, mint az épiiletasztalosipari szakosztdly elnike ad-
dig, mig betegsége ebben meg nem akaddlyozta.

Szomort szivvel kell tudomdsul venniink, hogy a nagy tapasz-
talatu szakember, a munkdt, az életet becsiild és szeretd vezetd,
munkatdrs és bardt nincs mdr kozottink.

Az ipardg fejlesztéséért kifejtett munkdssdagdnak ismételt el-
ismeréseként az Epiiletasztalos és Faipari Vdllalat sajdt halott-
janak tekintette. A ravatalndl ¢ FATE nevében Réka Pdl a
FATE elnéke, a Vdllalat nevében Vida Joézsef igazgato, a Ki-
sérleti Uzem dolgoz6i nevében Szabella Jézsef elvtdrsak biicsiz-
tattdk.

Emlékét munkdiban szeretettel megérizziik.

a Faipari Tudomanyos Egyesiilet
Epliletasztalosipari Szakosztalya
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BURDA FERENC

A parafaanyagok vizsgalati modszereivel még
a Faipar 1959. évi 5. és 6. szdmaban foglalkoz-
tam, azonban a témakorbol a természetes parafa
mindségi hibaival akkor nem foglalkoztam, ezért
rovid cikkemben a szakmabeli kollégdk részére
ezt most poétolom. Ugyancsak pétolom a bor-
gazdasag, mint dugé alakban a paraféat felhasz-
nalo ipardgi kollégdim részére a Borgazdasag
1963. évi 3-as szamu és 1964. évi 1-es szamu la-
pokban megjelent cikkeim folytatasat.

A ‘parafa minéségi hibai

Természetes parafanél sajnalattal kell megal-
lapitani, hogy a minéségi kovetelmények nem
azonosak és nem egységesek, ezért a nagy szak-
mai ismerettel rendelkez6 szakember részére is
rendkivil sok problémat vet fel.

Mindségi kovetelményeket f6képpen a dugé-
gyartds szemszogébdl szoktuk vizsgalni. Nyil-
véanval6, hogy mindezek a dugdipar szempontja-
b6l rendkivil lényegesek. Parafaérlemények
gyartasanal ilyen mindségi kévetelmények nem
jonnek szamitasba.

Cikkemben csak azokat a minéségi hibakat
kivanom vizsgalat targyava tenni, melyek a pa-
rafaszovet homogén jellegét, vagy fizikai vagy
mechanikai, vagy esetleg szerkezeti tulajdonsa-
gat befolyasoljak, akar eredeti allapotuk, akar
pedig kiils6 behatasuk folytan.

Meg nem engedett likacsossag (porozitas)

A légcsatorndk szama, de f6képpen az atmé-
réjik nagysdga donti el a parafatabldk mind-
ségi osztalyozéasat. Ezt megéllapitani csak a fa-
rol valé lefejtés utan lehetséges. Ismert tény az,
hogy a porozitas terén eltérések vannak az azo-
nos fa kiilonb6z6 magassagaban termett parafa-
tablak kozott, azaz a fatorzs felsébb részei felé
csokkennek a poérusnyildsok. Nyilvanvaléan ez
természetes is, mert azonos fanal a fa atmérojé-
vel csokken a lefejthet6 parafatabldk vastag-
saga is.

A likacsossagnak a szakméban kialakitott
mértékei vannak, melyeket a fa torzsén a talaj-
t6l mért 130 cm-es magassagra vesznek jellem-
zonek.

A paratolgy a kulonféle talajviszonyok hata-
sara nem egyenletes gyorsasiggal neveli ki a
parakérget, ezért fordul els, hogy a gyors né-
vekedésli helyeken a porusnyildsok oGsszefligg-
nek és igy légesatorndkat alkotnak. Az ilyen
Osszefligg6 légesatornakkal rendelkezé termé-
szetes parafatdbldk mindségileg lényegesen
gyengébbek, mert feldolgozdsuk alkalmaval
tobb gyengébb mindségli készaru, azaz selejt
keletkezik.

A légcsatornakat 100 cm? (évgylriiben vég-
zett prébametszet)-re atszamitott légnyilds és
légesatorna feliilet szdzalékos aranyaval fejezik
ki és ,,P”-vel jelolik.

Természetes parafaanyagok mindségi hibai

29/p-nél kisebb kevésbé porézus,
2—4%/,-ig kozepes porozus,
4%/, felett igen porézus.

Eléfordul azonban 0,3%,-t porézussag is, de
ez rendkivil ritka.

Kereskedelmi forgalomban a porézussdg ha-
tarértékei altalaban 1,5-161 49/, k6z6tt vannak.

A fentieken kivil a légnyildsok szaménak a
paramétereit is jelolni szoktuk, mert ez fejezi ki
hlien az 6ssz légnyildasok nagysdgat. Példaul egy
bizonyos parafatiablan megéllapitottuk, hogy 100
cm? teruleten 82 db pérusnyilds van, melynek
P-je 1,5%,. Vannak kupos légesatornak is, me-
lyek porszeri anyaggal vannak tele (vordses
szind anyag, dugépernye). Ezen porszerd anyag
keletkezési okait eddig még nem deritették ki,
ugyancsak ismeretlenek azok az okok is, ame-
lyek az anyag belsejében levé 0sszefliggé porus-
nyilédsok belsejében levé ugyancsak porszeri
anyag keletkezését elGidézik.

Térfogat siiriiség

A parafatdbla térfogatsulya altaldban 0,12—
0,30 kozott van. Taldlkoztunk ennél sokkal sl-
ribb novésl, természetes parafatdblaval, mely-
nek térfogatsiulya nagyobb. Ezek a nagyobb tér-

fogatsulyu parafaanyagok tulsdgosan kemények,

az évgytlriik igen vékonyak, azaz az egyes év-
gyurik sokkal stir(ibben kovetik egymast, az év-
gyurlket alkot6 sejtfalak igen vastagak, ennek
folytdn az ilyen parafédnak térfogatsulya fel-
megy 0,25—0,30-ig, s6t afolé, kg/dm?-ben kife-
jezve. Gyakorlatilag el6fordult, hogy egyes ré-
szeken a természetes parafatdbla térfogatsilya
az el6bbinek harom-négyszeresére is felmegy,
de ennek oka, hogy elfasodott részek vannak
jelen. Ezen anyagho6l késziilt dugok igen kemé-
nyek, a palackokat Osszetorik és igy teljesen al-
kalmatlanok dugégyéartasra. Az ilyen elfdsodott
kemény részek megmunkalas kozben észrevehe-
t6k, ezek okozzdk legtobbnyire a parafadugé-
furék tizemkozbeni toréseit.

Rugalmassag hianyossagai

Jelen cim alatt nem az egyéb anyagoknal al-
kalmazott Osszenyomhat6sdg mértékének vizs-
galatarol van sz, hanem a parafanak azon ké-
pessége mértékének megéllapitdsa, hogy Ossze-
nyomas utdn visszanyeri-e eredeti alakjat. En-
nek megéllapitdsara a cikkem elején hivatkozott
5-0s szamu 1959. évi Faipar c. lapban részletes-
séggel foglalkoztam. Megkiilonboztetiink tulsa-
gosan rugalmas és kevésbé rugalmas (lagy) para-
fat. A parafaanyagok vizsgélata kozben el6al-
litott metszetekben a vildgos szinli évgylirli ré-
szek az ugynevezett tavaszi pasztdk (az Gszi
pasztdk sotétebb szinliek) tulsdgosan vastagra
néttek olyannyira, hogy néha eléri a 12 mm
vastagsagot az évgylirG. Ugyanakkor sejtfalai
rendkivil vékonyak. Ez adja a lagy, kevésbé ru-
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galmas parafat, mely nem nyeri vissza 0ssze-
nyomodas utan még megkozelitéleg sem eredeti
térfogatat. Elénye ellenben ezen parafanak az
alacsony térfogatsuly.

Sejtfal ellenalloképességének hidnya

Mint ismeretes, a parafa sejtjének fala ot ré-
tegbol all. A legbels6 réteg az ugynevezett szu-
berit réteg, majd azt koveti az azt koriilfogé cel-
lulozréteg, majd a két ligninréteg. Zaroképesség
szempontjabol rendkiviil értékes tulajdonsag. Ez
gatolja, illetve késlelteti a viz és levegé ateresz-
toképességét. A sejtfal ellenalloképességének
hianya tobb feltételezett okra vezethetd vissza,
bebizonyithaté oka eddig ismeretlen. Feltevések
szerint novekedési rendellenesség, melynek ko-
vetkeztében a sejtek elpardsodtak.

Marvanyos rajzolatii metszet

Mivel az eléallitott gyartmanyok feliiletének
szépségét rontja, mindségi hidnyossdgnak kell
elfogadnunk. Altaldban a parafa f6zése utan jon
eld, oka a kiilonféle felszivodott fémsok oldoda-
sara vezethet6 vissza. Dugégyartashoz kellemet-
len az ilyen anyagnak felhaszndlasa, de vonat-
koztathato ez a kuilonféle késztermékekre is, ha:
béar ez csak esztétikai hidnyossag. Az elszinezdé-
dés néha vilagos szinfoltban vagy fekete szin-
csomokban jelentkezik. Egyes feltevések szerint
az elszinezddést gombafertozés okozza (Melophia
ophiospara Sace), de ez tudomanyosan nem iga-
zolt. Ujabb feltevések szerint allitolag a felszi-
vodott vastartalmu anyag szinezi el a csersav
tartalmat.

Elparasodott rétegek szétvalasa

Ezen minéségi hiany altaldban akkor keletke-
zik, ha a fat kartevék lepik el, melyek a lombo-
zatat leragjak. Megfigyelések azt is igazoltdk,
hogy rétegelvalas akkor is” keletkezik, ha tiz
pusztitja el a fa lombozatat.

A legujabb megéallapitdsok szerint ezen mi-
ndségi hidny oka hernyoéragas, azaz az éléfa

lombozatéanak elvesztése. A sejtfalak vastagsaga
a vegetativ idészakban torténé ilyen csapas ese-
tén erdsen lecsokken, néha 0,8 mikronig.

Ha a lombozat az el6bbiekben kivaltott okok
megszlinése miatt Gjra kihajt, a vegetaciés fo-
lyamat Gjra helyreall. A rétegesség, azaz a réte-
gek szétvalasa el6fordulhat annak folytan is, ha
a frissen fejtett természetes parafatablat ki-
egyenesités végett feliileti nyomasnak teszik ki,
vagy f6zés utén préselik ugyancsak kiegyenesi-
tés végett. A sejthartydk ilyenkor megszakad-
hatnak és a parafa ilyenkor rétegekre bomlik.

A kéregfeliilet repedezettisége

Kéregrepedéseket lathatunk a természetes pa-
rafatabla kiilso feltuletén, mely hosszabb-rovi-
debb mélységben mutatkozé bardzddkban jele-
nik meg. Ezt nem vehetjik szorosan mindségi
hibdnak, habar gazdasdgos anyagfelhasznalas
szempontjabol hatranyt jelent. A fatérzs nove-
kedésének kovetkeztében keletkezik, tovabba a
természetesen parafatablanak ugyancsak vas-
tagsagi novekedésekor kovetkezik be.

Amennyiben a kéregrepedések strtin latha-
tok, mar mindségi hibanak kell feltiintetni. Mi-
nél vastagabb a parafatdbla anyaga, anndl na-
gyobbak a repedések is. A repedések altalaban
a természetes novekedés kovetkezményei, mert
az alsobb rétegek hamsejtjei osztédasakor nyo-
maést gyakorolnak a mar megszilardult fels6bb
szovetekre és'amennyiben ezen nyomaéasnak el-
lenallni nem tudnak, konnyen berepednek.
Egyéb mindségi hibak

A fejtések idészakdnak pontos megvalasztdasa
és az az alatt uralkodé idGjarasi viszonyok is
okozhatnak bizonyos meghibasodasokat, mert
kés6i fejtés alkalmaval és ha a fejtett parafa
tulsagos nedvesedésnek van kitéve, rothadéasi
szag és sargas elszinezdédés keletkezhet. Ez azon-
ban ritka jelenség. Rovarok is okoznak hibaso-
déasokat, melyek részben rovar ragott csator-

nakban mutatkozik, melyet a rovarok kozil f6-
leg a hangyak és a szik okoznak.
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A Butoripari Szakosztaly Karpitos Csoportja
1970. marcius 23-i klubnapja keretében a , Poli-
uretan habok gyartdsa, alkalmazdsa és a butor-
ipar folyamatos ellatdsa” témakorrel foglalko-
zott. Meghivott eléadok a Chemolimpex részé-
r6l Parti Laszléné és Faké Imréné, az Eszak-
Magyarorszagi Vegyimivek részérél pedig Foti
Gyorgy volt.

€

Az Egyesiilet ,Ifi-klub”-janak 1970. II1. 24-i
ujjaalakulo tiléset kovetéen Somogyi Ldszlo ,,A
faipar tavlati fejlesztésének kérdései” cimmel
tartott eléadast. Bzt kovetben kerult sor az uj
vezetGség megvalasztisara,
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Az Egyesiilet Ugyvezeté Elncksége 1970. mar-
cius 26-i iilésén Roka Pdl a testiileti vezetés
szinvonaldnak javitasara, a MTESZ-dij odaité-
lésére tett javaslatot.

Tajékoztatast adott tovabba a FATE Kapos-
vari Csoportjanak alakulé iilésérél, valamint a
Moszkvai Napokrol.

Somogyi Laszlé a koncepceios tervjavaslatokat

ismertette.
£

A | Testiileti vezetés” szinvonalanak javiti-
sara” alakult munkabizottsdg 1970. marcius
27-én tartotta soron kovetkezd iilését.



G.l. GARASZOVICS

a miszaki tudomanyok
kandidatusa

Zart présformaban torténd préselés esetére ki-
sérletek voltak lefolytatva a faforgdcs-kotGanyag
keverék deforméciéjanak tanulnmm ozasdra. A ki-
sérletekhez hasznalt faforgdcselegy jellemz6i: 10/3
frakciondlt tilevell faforgaes, valamint 2 mm nyi-
lasti szitdn &tes§ flirészpor. Az elemi faforgdcs
részecskékhez M-60 ](‘]/ehu karbamid-formaldehid
kot6anyagot adagoltak 10 és 159, ardnyban a szd-
razanyag (atré) stlyhoz viszonyitva.

A faforghcs-kotGanyag keveréket elGzetesen 70
C° melegitett 70 70 mm nagysdegu kvadratikus
zart présformédba adagoltik. A préselést tovabbi
melegités nélkiil lm]tott ik végre. A présforméba
helyezett keveréket ,,Rille” tipust vizsgalégépen
préselték ossze. A préselés sebessége dllandd: 40
mm/perc volt. A keverék viszonylagos deformé-
ciéjat a kovetkezo osszefiiggéssel allapitottak meg:

g1t
hy
— hy, — afaforgics kotGanyag keverédk ma-
gassaga a présformaban a préselés
el6tt és a préselés utdn.

ahol A,

A Kkisérletek azt mutattak, hogy a faforgics-
kotbanyag keverék deformécidja a préselési nyo-
més fiiggvényében parabolikus jellegi. A nullatél
20 kgfem? nyomés esetén megfigyelheté a defor-
maci6 gyors novekedése a fesziiltség egyidejii no-
vekedésével. A préselés ezen intervallumaban a
keverék tomorodése kovetkezik be a részecskék
kozott levé levegdvel telitett tiregek rovéasdra, mig
ugyanakkor a faanyag deforméciéja jelentéktelen.

Amikor a présnyomds nagyobb mint 20 kgfem?,
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1. dbra. A Eilinbéz6 beverékek deformdceidjinalk vdltozdsa
a fesziiltségtol

1. 159, kotSanyagot tartalmazé flirészpor, 2. 10%, kitéanyagol tartal-
mazo flirészpor, 3. 15%, kitdanyagot tartalmazd faforgdcs, 4. 109, kitd-
anyagot tartalmazd faforgdes

- a keverék deformécidja lelassul.
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2. dbra. A killénbézd keverékel témériteltségénck
vdltozdsa a fesziiltségtol
1. 15% kotbanyagot tartalmazé fiirészpor, 2. 109, kitbanyagot tartal-
mazd flirészpor, 3. 16% kitdanyagot tartalmazd faforgdes, 4. 10%, kotd-
anyagot tartalmazd faforgdcs

Feltételezhetd,
hogy ebben a szakaszban kezd8dik a faanyag de-
forméci6ja. Ha azonban a fesxuitsogok ]blt‘ntosen
meghaladjik a rugalmas deformdcié hatarst, gy
Osszenyomodas kovetkezik be s ez magéval vonja
az elemi farészecskék oOsszeztzdédisit.

A viszonylagos deformdci6 nagysiga fiige az
elemi farészecskék forméjatol.

Az 1. abrdn lathaté a kiilonboz6 keverékek de-
forméciéjanak osszefiiggése az alkalmazott fesziilt-
séggel. A 0,92 viszonylagos deformécié értékénél
a flirészpor esetére a fesziiltség 80 kg/em?, mig
ugyanez faforgdcsoknal 100 kgfem?. Hzt a jelensé-
get azzal lehet magyardzni, hogy a flirészporbdl
készitett keverék kisebb belsd stirléddssal rendel-
kezik, mint a faforgécsbél készitett keverék.

A keverékben a kotSanyag novelésével egy
ugyanazon fesziiltség esetén a deformécié novek-
szik, kovetkemaakcppcn a kotéanyag, mely kenési
szezepc,t tolt be, csokkenti a kever &k bels6 strls-
dasit, valamint a strlédési erét a présforma oldal
lapjén. A keverék deforméciéja nagysdgéban leve
kiilonbségek, melyek mind a kiilonboz6képpen ap-
ritott faanyagoknal, mind két6anyag tartalomnal
fennallnak, maga utdn vonja az ésszepréselt keve-
rék térfogatdnak a véltozdsdt is, vagyis a késaitett
termékek is kiilonboz6 térfogatsilytak lesznek egy
és ugyanazon présnyomas “alkalmazdsa esetében
(2. dbra).

A kisérletek lefolytatdsa sordn kapott gyakor-
lati adatokat fel lehet hasznélni a préselési nyomds
megéllapitdsira a gydrtmény elére meghatérozott
térfogatsulyanak alakulisa fiicevényében.

A fajlagos préselési nyomdis és a térfogatsily
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alakuldsa kozotti osszefiiggést a kovetkezd egyen-
let fejezi ki:
: y=ao"

ahol p — a térfogatsily g/em?
o — a fajlagos présnyomés kg/em?
a és m — Kkisérleti uton meghatérozott
egyiitthatok.

A Kkisérleti duton meghatdrozott egyiitthatok
értéke a kiilonboz6 keverékek esetére az I. tabld-
zatbol kaphato.

A keverék deformécidjara a préselési hGmérsék-
let is szintén jelentds befolyést gyakorol.

A keverék deforméciéjdnak nagysdgéra, vagyis
a késztermék térfogatsilyéra és fiziko-mechanikai
tulajdonségéira komplex tényezdk hatnak, melyek
koziil jelent8sebbek: a fajlagos préselési nyomés,

1. tablazat

Az egyiitthatok
A keverék osszetétele értéke
a n
Fiirészpor:
L A F O [ e AV S 0,153 0,424
109, kotéanyaggal keverve 0,121 0,451
Faforgdes:
1A 8 T e A L L S A 0,132 0,419
109, kotbanyaggal keverve ... 0,139 0,386

az alkot6 faelemek forméja és mérete, a kotGanyag-
tartalom mennyisége, a préselési hémérséklet.
Forditotta: Dr. Dalocsa Gdabor

(Megjelent a Mehanicseszkaja obrabotka 1969. 12,
szaméban.)
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Az Epuletasztalomparl Szakosztaly 1970. feb-
rudr hé 20-an, a Firész-Lemezipari Szakosztaly
1970. marcius hé 3-én, a Szovetkezeti Szakosz-
taly 1970. mdrcius h6 3-4n, a Butoripari Szak-
osztaly Bels6épitész Csoportja maércius 4-én, a
Vegyesfaipari Szakosztaly 1970. mércius 5-én,
a Butoripari Szakosztdly marcius 6-an, az Ok-
tatési Bizottsdg marcius 13-4n vezetSségi ulést
tartott,

%

Az Egyesiilet Zalaegerszegi Csoportja 1970.
februar 24-én vezet6ségi iilést tartott, melyen a
helyi csoport vezet6ségén kiviil az Egyesiilet
elndksége részérél Réka Pdl elndk és Szvetkd
Ndndor, az elnokség tagja is részt vett.

Az iilés napirendje keretében Szalay Ferenc
titkar adott tajékoztatast a csoport 1969. évi
munkajarol és eredményeirél, ismertette to-
vabba az 1970. évi munkatervet.

Varga Jézsef, a Zala megyei Tandcs osztaly-
vezetdje hozzaszélasdban kérte az Egyestlet el-
nokét, hogy az elnokség tegyen lépéseket az uj
szakmunkastorvény  feliilvizsgalatdra. Tolldr
Jézsef az esti tagozat Faipari Technikum
nagykanizsai beinditasara, valamint a technikus
tovabbképzésnek Nagykanizsan és Zalaegersze-
gen valo szervezésére tett javaslatot. Takdces
Gyorgy, a megyei partszervezet részérél az
épit6-, valamint a butoripar tudoméanyos kap-
csolatainak és tevékenységének Osszehangola-
sara hivta fel a figyelmet.

A napirend keretében targyaltdk az 1970. évi
jogi tagdij kérdését is. :

Réka Pdl felszolalasaban elismeréssel nyilat-
kozott a csoport eddigi munkajarél és hazank
felszabadulasanak 25 éves, valamint a FATE
megalakuldsanak 20 éves jubileumanak melté
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megiinneplésére hivta fel a vezetéség figyel-
mét.

A vezetdség a jubileumi megemlékezést prog-
ramjaba vette és a sziikséges el6késziileteket ez-
zel kapcsolatban megteszi. ;

*

A Faipari Technikus Tovabbképzé Tanfolyam
hallgatéi marcius 11-én az Epiiletasztalosipari
Vaéllalat lagyméanyosi gyarat; a Bu,torlparl Szak-
osztaly Bels6épitész Csoportja marcius 12-¢én az
Ulébutor KTSZ faipari tizemét tekintette meg.

*

Az Ipargazdasagi Bizottsag 1970. marcius 16-i
iilésének napirendjén ,,A butorexport gazdasa-
gossadganak vizsgalata” cimii elkészitett tanul-

manyt vitatta meg.
£

Az Egyesiilet Ugyvezeté Elnoksége 1970. mar-
cius 19-én tartott tilésén :
dr. Dalocsa Gdbor az 1970. évi munkatervet,
Lonkai Janos a faipar gyorsabb iitemi fejlesz-
tésének feladatait elSkészité Dbizottsag je-
lentését,

Lele Dezsé az ,,Ifi-klub” Gjjaszervezésére vonat-
kozo javaslatot,

dr. Ldzdr Ldszlé ,,A hordogyartas”-ra benyuj-
tott tanulméany biralatat,

Somogyi Ldszlé a butorexport gazdasagossaga-
nak vizsgédlatdra vonatkozé anyagot ismer-
tette.

&

Az Egyesiilet Gyulai Csoportja 1970. marcius
19-i osszejovetelén dr. Deme Istvdnné bérgyo-
gyasz f6orvos a gyulai butorgyar dolgozoi része-
re a foglalkozéasi bérbetegségekrol tartott el6-
adést.



DR. PINTER FERENC
egyetemi docens

Mind hazai, mind pedig nemzetkozi vonatko-
zasban az utébbi évek legiddszerilibb feladata a
vezetés szinvonaldanak emelése. A muszaki tu-
domanyos fejlédés viharos utemével nem is le-
het masként lépést tartani, csak a vezetés szlin-
teleniil tokéletesed6 modszereivel.

A szocialista viszonyok kozott kiilondsen nagy
jelentGséget nyer a vezetés szinvonala és a ve-
zet6 személyes adottsagai. Ha altalaban igaz az,
hogy minden az embereken mulik, hatvanyo-
zottan érvényes ez a vezetdkre, akik miihelyek,
uzemek, osztalyok, intézetek, ipardgak munka-
jat iranyitjak, osszehangoljdk, feladatokat szab-
nak és értékelik az egyének és az embercsopor-
tok tevékenységét. A dolgozék nagy tobbségé-
ben megvan a hajlam és a torekvés, hogy tu-
désuk és alkotoképességiik legjavat adjak a
munkédban. A szocializmusban e torekvés meg-
valésulasanak tarsadalmi korldtai nincsenek.
Csupan gyakran a megvalosulds sziikséges fel-
tételei hidnyoznak. A feltételek hidnya — még-
ha olykor ,,objektiv nehézségnek” is tlinik —
valahol mésutt, 4ltaldban szubjektiv vezetési
hibakbdél acédik.

A Kkorszerti termelés optimalis feltételeit a
vezet6k is gyakran hidnyoljak, s e tekintetben
tobbnyire a gazdasagiranyitds 0j rendszerének
gyengeségeire hivatkoznak. Kétségkiviil igaz,
nogy a gazdasagiranyitds rendszere és mikodési
mechanizmusa Ujszertisége ellenére is finomi-
tasra és tokéletesitésre szorul. A gazdasigi me-
chanizmus szerepét azonban nem szabad eltui-
lozni. Ma is — csakugy mint a jelenleginél sok-
kalta korszerlitlenebb gazdasdgiranyitasi rend-
szerben — léteznek és talalhatok kivaléan mii-
kod6 gazdasagi egységek, uizemek és vallalatok.
Gazdaséagi sikereik és eredményeik ,,titka” tébb-
nyire a vezelés modszereiben, a vezetés korsze-
riségében van. Minden munkas és muiszaki kol-
lektiva kész az &ldozatos és lelkes tevékeny-
ségre, ha latja annak értelmét. S a vezetés fel-
adata éppen ebben rejlik: kidolgozni a tavlato-
kat, hatarozottan és vilagosan megfogalmazni a
feladatot, a végrehajtas mddozatait, megszer-
vezni az ellenérzést — felkarolva minden hasz-
nos helyi és kils6é kezdeményezést.

Hazai viszonylatban Gjbol és tjbol visszatérd
tarsadalmi gond: a vezetés altaldnos szinvonala
elmarad mind a lehet8ségektél, mind pedig a
kovetelményektsl. Bar a vezetéi munka termé-
szeténél fogva elbrelaté és tudatos tevékenység,
mégis jelenleg igen sok még benne a véletlen-
szerd és osztonos elem. Az elérelatas és a tuda-
tossdg nem csupan hajlam és személyes képes-
ség dolga — bar ennek szerepe korantsem lebe-
csiilend6 —, hanem tudoményos médszereket és
nagy felkésziiltséget igényel; nemcsak politikai
ratermettséget és magas foku szaktudast kove-
tel, hanem a vezetés technikdjanak és modsze-
reinek elsajatitasat is.

Gondolatok a korszerii vezetés tudomanyarol

Az utébbi esztendékben a vezetés 6nallé tu-
domannya fejlédott. Mind tobb intézet és egyre
gyarapodo6 szakirodalom foglalkozik a vezetési
elmélettel, s annak részterileteivel, az lizemi
szociologia, a munka-pszicholégia kérdéseivel, a
vezetés-technikaval, a személyzeti munka, a ka-
derek kivalasztdsdnak és munkajuk értékelésé-
nek tudomanyos modszereivel. Hazai viszony-
latban ugy tlinik, hogy ez a tudomanyag mind-
maig kiforratlan és csupan a kezdetlegesség sta-
diuméaban van. Azoknak a szakembereknek sza-
ma, akik bar ambiciézusan foglalkoznak a veze-
tés elméleti kérdéseivel, csupan néhany tucatra
tehetoé. Erejiikbol és lehetdségeikbol sem a gaz-
dag szakirodalom feldolgozasara, sem pedig szé-
lesebb korti hazai alkalmazasukra nem futja.
Id6szertinek tinik, hogy hazai dgazati vezetés e
kérdést miel6bb napirendre tlizze.

A politikai és szakmai képzésnek és tovabb-
képzésnek a szervezeti formdi tébbé-kevésbé ki-
alakultnak mondhaté. A specidlis vezetoképzés-
sel azonban tobbnyire csupan tarsadalmi tuton,
a legjobb esetben szakmai tudoményos egyesi-
letek keretei kozott tapasztalhaté érdemi toré-
dés. Annak a felismerésnek alapjan azonban,
hogy a vezetés szinvonalédnak javitdsa lényegé-

‘ben ugyanolyan hatdasti, mint a termeléeszko-

zoké és a kozvetlen termelést végzé munkdésoké,
vagyis noveli a munka tarsadalmi termelékeny-
ségét — a vezetGképzés eddigi formai elégtelen-
nek itélhet6k meg.

Nyugaton sok orszagban miukodnek egy, s6t
tobb éves idétartamu vezetoképzé iskoldk, ahol
a fels6foku képzettségli és vezeté6 beosztasu
tisztvisel6k, mérnokok stb. megismerkednek az
irdnyit6 munka elméleti és gyakorlati kérdései-
vel. Lengyelorszaghan szintén miikodik hasonlo
rendszerd, egésznapos elfoglaltsaggal jaré egy-
éves iskola. Erdemes lenne j6l felkésziilt faipari
vezetéket abbol a célbdl kulfcldre kiildeni, hogy
tanulmanyozzak a vezetGképzés és a vezetdi to-
vabbképzés szervezeti és tartalmi kérdéseit, ta-
pasztalatait és tudoméanyos eredményeit.

Valamennyi agazat iddszerd feladata, hogy
megismertesse a kiilonbozé szinten dolgozé mi-
szaki-gazdasagi vezetéket az irdnyité munkéval
kapcsolatos tudomanyos moédszerekkel, felkelt-
ve azok érdeklédését a vezetés elméleti kérdé-
sei irant is. Ugyanis minden vezeté eljut a ve-
zetés gyakorlata sordn ahhoz a felismeréshez,
hogy a vezetés modszereinek, a fejlesztési és
szervezési koncepcidknak tudoményos, objektiv
alapokra helyezése termelési sziikségszeriség!
Eppen ezért nemcsak népgazdasagi és agazati
szinten, hanem vaéllalati szinten is iddszeriinek
itélheté meg a vezet6k munkaja hatékonysaga-
nak novelése egzakt tudomanyos médszerekkel.

Ugy tiinik, hogy nemesak a miiszaki fejlesz-
tést, a vallalaton bellili szervezettséget, a piaci
igényekhez val6é rugalmas alkalmazkodast te-
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kintve lehet és kell tanulni a korszerd nyugati
vallalatoktol, hanem kell6 kritikai értékeléssel
hasznosithatok az ott érvényesuld vezetés-tech-
nika vivményai is. A Carl F. Braun and Co.
amerikai cég szakértéi példaul 18 kérdéscso-
portban foglaltak Ossze azokat a vezetéi tulaj-
donsagokat, amelyeket ma mér komplex kove-
telménynek tekintenek az USA-ban. A tulaj-
donsagok felsoroldsa bizonyitja, hogy a tékés
gazdasagi életben milyen sokrétl és ésszeru igé-
nyeket tamasztanak a vezeték irant, s szemlél-
tetik azokat a torekvéseket, amelyek a tokés
gazdasag és az iranyité munka OS/taly]dlege—
nek kiodositésére iranyulnak. Ime néhény példa
a vezetés elemi kovetelményeinek amerikai
..kis katé”-jabol:

1. Szeretik-e a vezetét, szivesen vannak-e
vele egylitt, nyugodtak-e tarsasigdban? Nem
valt-e ki a vezeté tapintatlan kritikajaval, én-
maga tulzott kiemelésével vagy meggondolat-
lansagaval idegenkedést a beosztottak részérsl?

2. Meg van-e a vezet6 képessége ahhoz, hogy
fegy elmet tartson és eltdvolitsa a meg nem fe-
lelé6 munkatéarsakat?

3. A vezet6é mennyi figyelmet és id6t fordit
a lélektan, a szocioldgia, az etika, a kozgazda-
sagtudomanyok, a filozéfia® és mas tarsadalom-
tudomanyi probléma tanulmanyozasara, elsé-
sorban azokra, amelyek munkdajival, magaval
a vezetéssel oss7efuggenck'7

4. Mennyire torekszik a vezeté arra, hogy
megértse beosztottjainak gondjait, problémait
és sziikségleteit? Milyen érdeklédést tanusit
azok irant?

3. A vezetd képes-e a lelkesedésre? Vannak-e
olyan tulajdonsagai, amelyek segitségével szim-

patikussa tudja tenni magat, érdeklédést képes
kelteni beosztottjaiban és amelyek az egylitt-
mukodésben és a Kkozos eréfeszitésekben nél-
kiilozhetetlen légkor kialakitasat segitik?

6. Képes-e a vezet6 arra, hogy nyugodtan,
logikusan és egzakt médon gondolkozzon, és
minden felesleges hangulati elem nélkil dont-
son?

7. Meg van-e a vezeté képessége arra, hogy
felismerje az uj lehetéségeket, hogy beosztott-
jaindal tokéletesebb eszkozoket és moddszereket
dolgozzon ki és vezessen be?

A felsorolt és taldlomra kiragadott kérdések
rendkiviil szinesek, valtozatosak és vegyesek’
éppugy, mint azok az érzések is, amelyek ol-
vasasuk kozben onkéntelentil kialakulnak. S
bar a kérdések igyekeznek eszményinek bemu-
tatni a tokés vallalatnal miikod6 gazdasagi-mi-
szaki vezeté tipusat, — hiba lenne nem észre
venni, hogy a kérdések a vezetés iranti foko-
z6do igényeket, a szocialista viszonyok kozott
hasznosithat6é igényeket is tartalmazzak, tiikro-
zik.

A felvetett és roviden korvonalazott gondo- .
latok alapjan idészeri a faipari vallalatok és
uzemek korében intézményesen napirendre tiiz-
ni a vezetéstechnika, a vezetéstudomany és a
vezetéssel kapdsolatos tasadalomtudomanyok:
az Uzemi szocioldgia, a munkalélektan, az lizemi
demokracia stb. kérdéseinek tanulményozasat.
Mindez nagyban hozzé jarulhat ahhoz, hogy a
faiparban olyan gazdasagi és miuszaki vezetdi
allomany formalédjék ki, amely a politikai, a
gazdasagi és a muszaki igények kielégitésén tul
a sokrétli és a tudomanyos vezetés szilikségle-
teinek is megfelel.



A fafeliiletek lakkozasahoz Gjabban kidolgozott
és egyszeriisitett elektrosztatikus eljarasok

alkalmazasa

A fa felliletének elektrosztatikus uton térténd
lakkszordsa mind ez ideig szdmos nehézségekkel
jart. Kisérleteket folytattak, hogy a fa mdogé
fémlap elhelyezésével foldelést létesitsenek és
ily médon a finom eloszlasu lakkszemcséknek a
szorofej és a fafeliilet kozotti elektromos teré-
. ben felvett és magaval vitt toltését a szemesék-
nek a fa feliilletén tortént ltkozése utan leve-
zessek. Ezzel az eljarassal ki tudtak alakitani az
elektromos teret, azonban a lakkszemesék a
munkadarabok feliiletét feltoltotték, az ez utdn
rakerilé szemesék toltésiket megtartottak, ezért
nem lehetett egyenletes lakkfilmet kialakitani.
Nem vezettek eredményre azok a kisérletek
sem, amelyekben megprobaltak a feliiletre va-
lamilyen jol vezett réteget felhordani. Az ilyen
rétegek rossz tapadast és egyéb més hatranyos
koriilményeket idéztek elé. Csak az ujabb kor-
szer(i eés tokeéletesitett eljarasok biztositottak a
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teljesen egyenletes lakkbevonatok létrehozasat,
egyidejlileg a munkaidd, lakkanyag és munka-
bérmegtakaritas elérését, tovabba, hogy poliész-
ter lakkokat is lehessen elektrosztatikus tton
a fa feliiletekre felvinni. Ma mar ezek az elja-
rasok mind a kis kézi mihelyekben, mind a
nagyipari tizemek termelésében alkalmazhatok.

A vezetdképesség problémajanak megoldasa

Miel6tt kialakitottak volna egy olyan megfe-
lel6 eljarast, amelyben a fafeliiletre — a fémek-
hez hasonlé médon — elektrosztatikus uton
lakkréteget visznek fel, elészor a toltésleveze-
tés problémajat kellett megoldani, miutdn a fa
nem vezeté anyag. Nemcsak a szoérdfejet elha-
gy6 finom lakkszemesék elektrosztatikus feltol-
tésére szolgalod erdtér kialakitdsara irdnyulo to-



rekvések voltak sikertelenek, hanem azok a ki-
sérletek is, amelyekben a fa munkadarab mogé
elhelyezett fémlapokkal probaltak a toltést le-
vezetni, A fa feliiletén nem képzédott kielégit6
meértékben osszefliggd folytonos lakkfilm. A ko-
vetkez6 1épés az volt, hogy a fa feliiletére jol
vezetd réteget vittek fel. Ezen az uton mar si-
keriilt bizonyos lakkréteget kialakitani. A ki-
készités glicerinnel, vagy alkoholos foszforsav-
val tortént, amelyet a fa feliiletébe dorzsdltek
be. Ez a higroszkoépos vezet6 réteg mar lehetéve
tette a toltés levezetését a fa feluletérol (a f6l-
delés), azonban egy olyan lehellet vékony koz-
bensé réteg maradt vissza, amely a lakk tapa-
dasat csokkentve sok esetben Kkifehéredéshez
vezetett és ez utobbi a felilet tropusallo képes-
ségeét lényegesen csokkentette. Az elparolgo ve-
zet6képes oldoszerek is csédot mondtak, mert
vezetOképességiik a parolgéas befejezédésével —
még miel6tt az elektrosztatikus lakkbevonds
befejezédne — megszlinik. Nem kelléen ismert
és kikisérletezett az az elektrosztatikus lakk-
szorasi eljaras sem, amelyben egy kozbensé ve-
zet6 réteget visznek fel a fa felliletére. Az eb-
ben az eljarasban esetlegesen fellépd hidnyos-
sagokkal szamolva, — vagy egyszerlien mas
okok miatt — ezt a lakkozasi eljarast nem al-
kalmazzak. A valésdgban azonban a poliészter
lakkal torténé bevonas pl. ilyen médon meg-
oldhatd volna, ha a kozbensé réteg alapjan az
erbsen disszocialé gyanta a savba beépithetd és
ez a réteg a poliészter lakkba bepolimerizalhato
lenne. Az elvezetd réteg felvitele azonban igy
is egy tovabbi miiveletet jelentene. Ezt a t6bb-
let miuveletet csak akkor lehetne elhagyni, ha
sikeriilne egy olyan egyébként is felviheto pdc-,
alapozo-, simito anyagot (,,spachtlit”), vagy po-

ruskitolté masszat kialakitani, amelyekbe ez a

vezetd anyag be van épitve,

A vezetGképesség és a fa nedvességtartalma

A gyakorlat szaméara akkor sikeriilt el6szor
hasznalhaté megoldast talalni, amikor a problé-
méat méréstechnikai oldalrél kozelitették meg.
A mérések alapjan az adédott, hogy az elekt-
rosztatikus lakkfelhordas kifogastalanul miko-
dik, ha a foldelési pont és a fa munkadarab fe-
lilete kozé egy 10 Megaohmnal kisebb ohmos
ellenallas van beiktatva. Ha ez az ellendllds na-
gyobb, ugy a toltéslevezetés folyamata lassu.
A meérések azt is kimutattdk, hogy a toltésleve-
zetés szempontjabol fontos szerepet jatszik a
fa nedvességtartalma, mely nedvességtartalom
kb. 109, maximum 129, koriili lehet. Figye-
lembe kell venni, hogy a fédnak a relativ lég-
nedvessége kovetkeztében kialakuld nedvesség-
tartalma a téli honapokban 6%-ra is lecsokken-
het, tehat tal alacsony értékre juthat, ezért az
elektrosztatikus lakkszoras soran tujabb nehéz-
ségek keletkezhetnek. Ezek a nehézségek meg-
szuntetheték, ha a lakkozando feliileteket viz-
zel permetezzik. Ezaltal nem az kovetkezik be,

hogy a fa 0ssz nedvességtartalma megnd, hanem
a permetviz az érintkezési pontokon a féldelt
allvanyzattal keril érintkezésbe és egyidejiileg
kedvezéen hefolyasolja az elektrosztatikus me-
20 kialakulasat is.

Evvel azonban az elektrosztatikus lakkszoras
még mindig nem teljes a gyakorlati kivitelezés
megvaldsitdsara. Az elektromos térben mérték
a szorhaté lakkok, a kiilonboz6 lakk-oldoszerek,
valamint a lakk kotéanyagok viselkedését is,
mérték tovabbid a valtozé fesziilfségeknél a
szemcsék nagysagat, sebességét és a szorasi szo-
get. Meghataroztdak tovabba a kétéanyag olda-
tok villamos allandoit, vezetéképességét és fe-
lileti feszlltségét. Ezekbol a mérésekbdl lehe-
tett elészor pontosan rogziteni azokat a felté-
teleket, amelyek a fa alkatrészek elekfrosztati-
kus' lakkbevonasanak kifogastalan elvégzéséhez
szikségesek, fliggetleniil a felliletkezelend6 da-
rabok alakjatol. Kiindulé pontokhoz jutottak az
alkalmas lakkfajtak osszetételére, a lakkszem-
csék nagysagara, az elektrosztatikus térben ki-
alakul6 sebességére vonatkozodan, sikeriilt to-
vabba meghatarozni azt, hogy a fafeliiletig ve-
zet6 uton az oldészer milyen mértékben parolog
el. Ez utébbi a szaraddsi sebesség és a lakkfelli-
let egyenletessége szempontjabol bir jelento-
séggel.

Kiilonosen fontosak voltak a szoérasi szog meg-
hatarozdsdra vonatkozé mérések. A szorasi szog

‘ugyanis egyenes Osszefliggésben van a vezet6-

képességgel és a szorasi szog szabja meg, hogy
a lakk milyen mértékben képes behatolni a mé-
lyedésekbe, repedésekbe és a porusokba, vala-
mint, hogy milyen gorbultségi, illetve dom-
boritasu feliilletek és élek szoérdsa wvalosithaté
meg.

Lakkszorashoz alkalmas lakkok

Az elébbiekben ismertetett mérési eredmeé-
nyek alapjan mar lehetéség volt olyan elektro-
sztatikusan szorhaté lakkok Kkifejlesztésére,
amelyek vezet6képessége kielégité és amelyek
kell6 mértékben képesek arra, hogy az elektro-
mos térben toltést vegyenek fel. A lakkok faj-
lagos elektromos vezetéképessége és polarita-
sdnak erdssége kozott ,konformalis” oOsszefiig-
gés all fenn, ha a széras tisztan elektrosztati-
kusan torténik és nem stiritett levegdvel vég-
zett porlasztasrol, vagy a lakkoknak nyomaés
segitségével torténé stritett levegd nélkili szd-
rasarol van szo. A lakkok megvalasztasanal kii-
lonbséget kell tenni az apoldros és a polaros
lakkok kozott.

Az apolaros lakkok vezetéképessége igen ala-
csony és a toltéseket nem képesek kellé meér-
tékben felvenni. Az elsodort szamos nagyobb
lakkszemese nem képes az erévonalakat kielé-
gité modon kovetni, fenndll tovabba annak a
lehetésége is, hogy ezek ellentétes pdlusra tol-
t6dnek fel. Még a slritett levegével porlasztott
apoldros lakkszemcséket is eltériti és részben
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visszanyomja az elekiromos tér, ezért azok sok
esetben nem képesek a fa felliletéig eljutni, ha
csak nem a Svéajcban kifejlesztett (Gema-Oes-
terle féle) lakkozo eljarast alkalmazzak. Ebben
kilonbozé polaritdsi irdnyok és wvaltoztathato
feszliltségek alkalmazhatok, amelyek révén a
lakk sajat toltése is figyelembe veheté.

A polaros lakkok alkalmazasanal is keletkez-
hetnek tul nagy szemesék — cseppek —, eléfor-
dulhat tovabba az is, hogy a lakk nagy vezet6-
képessége kovetkeztében az elektromos tér nagy
fesziiltsége 0Osszeesik (megszinik). Az esetek
tobbségében azonban rendkiviil finom permet
keletkezik, ez az eljaras azonban valamivel las-
subb, ezért a szoré nyilast valamivel meg kell
nagyobbitani. Az ily moédon beszort feliiletek
vizsgdlata azt mutatja, hogy — ha a lakkfajtak
vezetOképessege kielégité — a polaros lakkok
alkalmazasa esetében a legtébb szérd berende-
zés nagyon finom, kozépfinom és finom szem-
csék rendkiviil egyenletes eloszlasu rétegét ala-
kitja ki a bevonandé felileten. Ezért ajanlatos,
hogy a széras gyakorlati kivitelezéséhez eseten-
ként el6szor mindig megmeérjiuk az alkalmazas-
ra keriil6 lakkok vezetSképességét. Ugyelni kell
a hasznalt oldészer parolgédsi sebességére is,
hogy biztositani lehessen a gyors széradast. A
kovetkezdkben ismertetésre kertils lakkokra vo-
natkozo utaldsok ebbél a szempontbél kiinduld
pontként vehetok.

1. Levegon szdradé migyantalakkok

Az oldoészer szabdly szerint apoldros aroma-
tokbol all, ilyenek pl. az apolaros benzinek (ali-
fas vegytuletek), ahol a vezetSképesség tul ala-
csony. Ezért ezeknél a lakkoknal az elektroszta-
tikus szoras nem johet szamitasba. Ha azonban
kemenceben szarad6 alkidgyanta lakkokat al-
kalmazunk,” — amelyek kotéanyagai szintén
aromatokban vannak oldva, azonban a nagyobb
keménység elérése érdekében MAPRENA 1.,
vagy MELAMIN-gyanta adalékot is tartalmaz-
nak, — ugy ezek a lakkok gyengén poléarosak,
amennyiben oldészerként butanolt hasznalunk
‘ezek a lakkok mar jol szorhatok.

¥

2. Nitrolakkok

A nitrocellulézékhoz hasznalt alkoholok ré-

vén a lakk kielégité polaritdsu. A polaritas.

azonban a legtobb esetben til nagy a forgo per-
metez6 elemmel elldtott elektrosztatikus kézi
szoropisztolyok alkalmazasakor. Ha azonban ko-
zepes mindségl szemcseelosztasra van sziikség,
ugy ez a szokasos nitrolakkal nem érheté el, el-
tekintve attol, hogy még tovdbbi nehézségeket
okoz annak betartasa is, hogy a nitrolakkok lob-
banaspontja 21 °C f6l6tt legyen.

3. Savra keményeds laklkok
Washprimerek

Osszetételiikbél kifolyélag a savra keményedd
lakkok és a kétkomponensli washprimerek
118 ¥
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olyan jol vezeték, hogy szorasuk soran csak
nagy szemecsék keletkeznek. Ezek az anyagok
sosavat, szerves savakat, vagy pl. washprimere-
ket, foszforsavat tartalmaznak. Ezért az elek-
trosztatikus széras szempontjabol nem johetnek
szamitdsba, kivéve az olyan egykomponensu
primereket, amelyek csak kis mennyiségi fosz-
forsavat tartalmaznak.

4. Poliészter lakkok

A poliészter lakkok wvagy apolarosak, vagy
gyengén polarosak, legtobbjik alkalmas az
elektrosztatikus szoérashoz. A vezetdképesség
eltolasanak céljabol polaros anyagok is hozza-
adhatok. Ugyelni kell azonban arra, hogy ezal-
tal a keményedési folyamatok ne modosulja-
nak. Ha olyan poliészter lakkot alkalmazunk,
amelynek keményité komponense lagyité szer-
ben oldott szerves peroxid, Ugy ez az asvanyi
savak révén meég stabilizdlhato, a keményitd
anyag igen jé vezetéképességgel birhat és a
lakk vezetéképessége esetleg kiviil is eshet a
megkovetelt tartoményon. Ha valamilyen tjabb
poliészter lakkfajtat hasznalunk fel, mindig
ajanlatos probaszoérast végezni. A poliészter lak-
kok szoérasa rezgétarcsan keresztliil a legalkal-
masabb kiilonosen akkor, ha a keményité szer
csak gyengén polaros. A nagy polaritis egye-

nétlen felillethez vezetne. Ha a feliiletre els-

szor alapozast viszlnk fel, gy az alapozas pola-
ritasat valamivel erésebbre kell beallitani, mint
a fedélakkét. Amennyiben kétkomponensii po-
lieszter lakkot hasznalunk, tugy a poliésztert és
a keményité anyagot kilon-kilon vezetjik a
rezgd vagy forgoétarcsdhoz. Ez utobbi anyagokat
az éles tarcsaperem helyes ardanyu keverékben
viszi be az elektromos térbe és szorja a feli-
letre.

Megjegyezziik, hogy a csak stritett leveg6vel
végzett kézi szérasnal atlagosan kb. 950 g/m?
lakk szilikséges, mig a poliészter lakkokkal vég-
zett elektrosztatikus szérasokndal ennek a meny-
nyiségnek 35%j-a megtakarithato. A pigmentalt
migyantalakkok szilard anyagtartalméanak 40—
50%-ot, a kombinalt nitrolakkokénak 20—
256%)-ot, a poliészter lakkokénak pedig 75—
85%-ot kell kitenni, hogy az oldészer elparol-
gdsa utdn kifogastalan feliletet kaphassunk.

5. Jol vezetd féempigmenteket tartalmazo
lakkok

A j6l vezetd pigmenteket — aluminiumbron-
zokat, cinkport és grafitot — tartalmazo lakkok
elektrosztatikus szorasa nem okoz nehézséget.
A kivitelezés azonban gyakran meghiusul, ha
forgé szoroelemeket hasznalunk. A pigment-
szemcsek rendezédése révén, hidak, vagy dara-
mot vezetd szdlak alakulnak ki, a pigmentré-
szecskék felhalmozodnak és a lakk nagy szem-
cseékben szorodik, ezért a finom szoras nem
valosithato meg. A fémpigmentek alakjanak
gombszertiecknek kell lenni. Evvel szemben a
sok fémpigmentet tartalmazo lakkok is jél szor-



hatok elektrosztatikus tuton, ha mechanikus (st-
ritett levegds, vagy nyomolakkos) szorast alkal-
mazunk. A fémpigment tartalmu lakkok eseté-
ben kombinalni lehet az elektrosztatikus és a
nagy hoémérséklettii (thermo-spray) lakkszo-
rast is.

6. Vizben oldhaté alapozé anyagok és
feddlakkok

A viztartalmu alapozé anyagok és fedélakkok
elektrosztatikus térben torténé szérasahoz az
elébbiekkel azonos eljarasok, illetve berendezé-
sek hasznalhatok. Ezeket az anyagokat azért al-
kalmazzak gyakran, mert nem égheték, mas-
reszt mert a berendezést kiilon védelemmel sem
kell ellatni. Mivel a berendezés szabdalyozott
(irdnyitott) levegdvel is miikodik, kilonbozé faj-
taju lakkszemcsék jonnek létre (igen finom, ko-
zépfinom, finom és nagyobb szemecsék) melyek
kozil a legfinomabbak a munkadarab hatoldals-
ra kertilnek. A munkadarab kériil lakkfelh6 ke-
letkezik, ezért a lakkanyag mind az elé, mind
a hatoldal feliiletére egyenletesen rakodik le.
Vonatkozik ez az élek és szogletek feliiletére is,
ezért el6- és utészorasra nincs szitkség, Még a
kiilonboz6 formatumu szekrények (kavak) belsé
oldalan is egyenletes lakkbevonat jon létre. A
viztartalmu lakkok jol vezeték. Nem okoz ne-
hézséget a sorozatban végzett — széria — lak-

kozas sem. J6l alkalmazhaték pl. a kdvetkezd.

alkatrészek sorozatban torténé lakkszorashoz
ablak-' ajtokeretek, faanyagbol késziilt televi-
zio és radiokavak, a falboritdsokhoz hasznalt
farost és nyerslemezek, stb.

Eljaras és lakk kihozatal

Alkalmazhaté a RANSBURG II és az AEG
kéziszorasos eljarasokban szerepld tiszta elek-
trosztatikus - lakkszoras, tovabba az alacsony
nyomdssal miikodtet6 mechanikus porlaszto
(Fischer-féle), valamint a slritett levegével
dolgozé porlaszté (Thermo-spray elnevezésii
(Greiff-féle) eljaras, amely utobbiakban az
AEG-eljarashoz hasonléan a porlasztashoz forréd
leveg6 is hasznalhato. A stiritett levegd nélkiili,
csak nagy belsé festéknyomassal dolgozé szorast
a GEMA-Oesterle-féle eljarassal kell végezni. A
szoroeljardsokhoz az alabbi kézi szoropisztolyok
alkalmazhatok:

a) tisztan csak elektrosztatikus szoras esetén;
a mianyagbol keszilt forgo szordelemeket tar-
talmazdé kézi szordpisztolyok (Ransburg-11 kézi
szoropisztoly, Statron, Nesag-Sprayton);

b) mechanikus porlasztas esetén a Ransburg-
Rea-Gun szoroagyu és az Esta-Behr-Passat szo-
ropisztoly;

¢) nyomolakkos eljards esetén a levegé nélkiil
dolgozé  Gema-Oesterle-féle Spray-o-Round
(korszoro) pisztoly, tisztdn mechanikus elven
mukodik még a Hursant-Statispray-féle kézi
szorokésziilék, gyors fordulatu porlasztofej
segitségével igen finom lakkszemcséket &llit
el6. Fenndll tehat annak a lehetésége is, hogy
elektrosztatikus kézi szoérokésziilékek alkalma-
zasaval a kézmiiparban is racionalisan lakkoz-
hassanak.

A lakk kihozatal igen jo, a lakkanyag megta-
karitdsa jelent6s. A szokésos siritett levegével
miik6dé szordpisztolyok alkalmazésa esetén a
lakk kihozatala mindossze 30—65"), mivel a
lakkoknak kereken 30—70%-a nem jut el a lak-
kozandé felliletig. Evvel szemben az AEG-elja-
rassal kereken 98%,-os lakk kihozatalt kapha-
tunk, a Fischer és a Greiff eljarasokkal a lakk
kihozatal valamivel kisebb, 4tlagosan 85—909.
A szoroeljarasok els6dlegesen idémegtakaritast
eredményeznek és jobb feliileti mindséget ad-
nak.

Az automata és sorozatlakkozasi eljaras alkal-
mazasa jelent6s bér- és energiamegtakaritast
eredményez. A kilonb6z6 eljarasok és késziilé-
kek kozotti kiilonbségek pl. abban mutatkoznak
meg, hogy a Fischer-eljarasban székek lakkoza-
sanal a lakk kihozatal nem olyan j6, mint a
Ransburg, vagy még inkdbb az AEG eljarasnal,
feltételezve, hogy a munkadarabok bevezetése
— szallithsa — folyamatos. A széréeljarasok al-
kalmazésdval teljesitményben oOranként mint-
egy 120—130 db szék felliletkezelése biztosit-
haté. Az elektrosztatikus lakkszéras mind a bu-
torokhoz, tizletberendezésekhez, kiilénbozé fa,
vagy faanyag alapu lemezekhez, hangszerszek-
renyekhez, fahordokhoz, konténerekhez, mind a
kerti butorok, padok, acélesdvek, székek, ablak
és ajtokeretek stb-hez egyarint alkalmazhato.

(Holztechnik, 1969. 11. szdm ,,Arbeitsverein-
fachung durch elektrostatische Holzbeschich-
tung”)

Forditotta: Dr. Javorfi Tibor
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Az élvédelem problémaja és gyakorlati
megoldasa

A mianyag terén mutatkozoé elérehaladds arra
vezet, hogy szdmos Gjabb megoldas adédik a bu-
torok éleinek védelmére a dekorativ szempon-
tok egyidejli érvényre juttatisa mellett. Az el6-
regyartott élborité anyagoknak mar nemecsak az
a jelentésége, hogy a végfa (blitiifa) éleknek vé-
delmet nyujtsanak a nedvesség hatdsara beko-
vetkez6 vetemedés ellen, hanem ezek az anya-
gok ma sokkal inkdbb, mint korabban megha-
tdrozott kapcsolatban &llnak a feliilettel és az
élzarason tulmenden elsésorban dekorativ ha-
tasok elérését célozzdk.

A széles kord alkalmazast az is el6segiti, hogy
ma mar alig taladlkozunk komoly technologiai
problémakkal. Az alabbiakban részletesen is-
mertetjik az éltakaré anyagok ujabb felhasz-
nalasanak lehetéségeit gyakorlati utalasokkal ki-
egészitve.

Uj anyagok az élek védelmére

Az utébbi id6kig kialakult technolégia alapjan
az élek takardsara megfelel6 széles furnér, vagy
profilléceket gyartottak tolgy, magas-kéris,
teak, dio, palisander, fustolt tolgy, gézolt biikk
vagy egyeb feketére pdacolt oles6 fafajtakbol,
esetenként vékony lemezcsikokat is alkalmaztak
(acél, aluminium, sargaréz). Ily médon tisztan
optikai szempontbél dsszhangot lehetett terem-
teni az élboritasok és a feliiletek kozott. Ez al-
talaban a kontraszthatasok kedvéért ugy tortént,
hogy a vilagos szinl feliiletekhez sotét, a so-
tét felliletekhez pedig vilagos élboritasokat al-
kalmaztak. Matt feltileteknél fénylé, vagy poli-
rozott fémlemezcsikokat, mig a fehér, sététbarna
vagy fekete felliletek esetében a matt feliillethez
jobban ill6 szogletes vagy lekerekitett fémprofi-
lokat alkalmaztdk. A kilonb6zd élvédelmi elja-
rasok alkalmazasa soran azonban t6bb probléma
merult fel, igy pl. ha csavaros rogzitést alkal-
maznak, Ugy sem a fa, sem a fém élboritasok
esetén nem kapnak megfelel6 védelmet az ellen,
hogy a nedvesség be ne hatoljon a végfaba. A
vegfat a légnedvesség hatdsa ellen csak a spe-
cialis miigyanta alapi ragasztéanyagok ki-
kisérletezése és elterjedése utan lehet kielégits
tomités biztositasa mellett megvédeni.

Lényegesen sokoldalubbak a polyvinylchlorid
(PVC) élboritasok és bevonatok, valamint pro-
filok, tovabba a tekercs alakban forgalomba ho-
zott miianyaggal bevont acéllemezszalagok és ez
utobbi anyagbél készilt profilok. Még egysze-
rubb eljaras az azonos, vagy eliité szini md-
gyanta alapu lakkokkal torténé éllezaras, mely
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utobbindl a lakk felvitele mazolas, szérds, vagy
merités utjan torténhet. Evvel széles korti le-
hetéségek adodnak az élek zérdsara és kiala-
kitdsara. Ugyanakkor az él és a feliilet kozotti
osszhatas ujabb és ujabb aspektusai meriilnek
fel. Els6dlegesen a butorgyartds, a bels6épité-
szet (lizletek, éttermek, szallodék stb.) teriiletén
hasznalhato jol ki és alkalmazhato.

Nem vetették azonban el azt a megoldast sem,
hogy a faéltakaré anyagokat, vagy olyan mi-
anyag féliabol késziilt boritécsikokat alkalmaz-
zanak, amelyekre el6z6leg famintat nyomnak
(erezetnyomas, maserdruck eljaras). Ezek hatol-
dala ragasztdéanyaggal van bevonva, mely egy-
ben a ragasztéanyag megvalasztasanak problé-
majat is megoldja, s az élekre fel is ,hegeszt-
heték”. A muanyagfolidk, a profil élanyagok
erdsitésére — kotésére — legmegfelelébb a fe-
hér migyanta enyv (PVAc-enyv), mert gyorsan
kot, kivalo kitoltd képessége van a pordzus fa-
forgacs lemezek és biitiifa élek ragasztdsanal is
jol alkalmazhato.

A ragasztas hagyoméanyos présszerszamokkal
¢és présberendezésekkel végezhetd, az . élborita-
sok rogzithet6k. Alkalmazhaté tovabba a nagy-
frekvencias élragasztasi eljaras is.

Elkiképzés a hordozéanyagon

A fa, vagy a fat helyettesité faforgacs, poz-
dorja stb. lapok éleinek feltétleniil tisztara va-
gottnak kell lenni, azon felhizdédé szalak, vagy
porszennyezédés nem lehet. Vonatkozik ez a
boritasok hatoldalara is. Csak az extrudalt fa-
forgacslapokat, a méhsejtbetétes butorlapokat és
a habanyagbol késziilt betétlapok éleinek lefe-
dése el6tt kell massziv falécekkel ellatni. Ezek-

1. dbra. Elragaszté gép PVC anyagok ragasztdsdhoz,
kiilonbdzo elformak lezdrdsdra



2. dbra. PVC élborité anya-
gok felerdsitése kiilénbozé
alakit élkiképzéseknél

nek a léceknek a nedvességtartalma pontosan
meg kell, hogy egyezzen a lemez nedvességtar-
talmaval. A megengedett nedvességtartalom
egyébként 6—10%, koézott van.

Az élek boritdsanak minden esetben a hor-
doz6 (alap)-anyag feliiletkezelése utan kell tor-
ténnie, mivel a fab6l, mianyagbél, fémbsl ké-
szult élboritasok feliilete készre kezelt allapot-
ban van. A boritéanyag vékony anyaghél ké-
szilt, ezért nagy sulyt kell helyezni arra, hogy
az elek teljesen siméak legyenek, mert ellenkezé
esetben az élegyenetlenségek a vékony borita-
sokon atlatszanak. Ugyelni kell tovabba arra is,
hogy a fa- és a miianyag borité csikok hatolda-
lan a csiszolasi irdny az éllel legyen parhuza-
mos. Sokkal koénnyebb az az eljaras, melynél
olyan mdanyag élboritasokat alkalmazunk, ame-
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lyek hatoldalan egy, vagy két egymassal parhu-
zamos borda van, amelyek az élekbe el6zéleg
bemart hornyokba illeszkednek. Ezt biztositja,
hogy az élboritasok ne csusszanak el és a nyo-
mas vagy huzas sincs hatassal az enyvezésre. Ha
kerek hordozélapokat — pl. kerek asztallapokat
— latunk el élboritassal, a boritécsik hossztisa-
gat ugy kell levagni, hogy feltétleniil 1—2 e¢m
atfedés adodjon, ezt kovetéen a két véget mii-
anyag hegeszt6 berendezés segitségével Gssze-
hegesztik vagy h6hatasra kot6 ragasztéanyaggal
ragasztjak ossze. Ily moédon tehat egy fontos
kertileti ,,0vet” hozunk létre, amelyet csekély
htizés alkalmazasival a teljes élkeriiletre ra le-
het fesziteni. A miianyag rugalmassiga kovet-
keztében ez az élboritasi eljaras ragasztéanyag
nélkiil is jol rogzitédik a kerek hordozélapon.
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3. dbra. Hordozélap (faforgdcslap, lécbetétes butorlap vagy rétegelt furnérlemez) mindkét oldalon Resopal-lal

boritott PVC élboritdssal, alul vagy feliil hajlitva

4. dbra. Mindkét oldalon Resopal-lal boritott faforgdcs-
lap, kénnyidfem élboritissal

5. dbra. Egy oldalon Resopal-lal boritott faforgdcslap,
konnyiifem élboritdssal

=

=

6. dbra. Hordozolap mindkét oldalon Resopal boritdssal,
PVC éllezdrdssal

Ebben az esetben azonban elényods, ha az élbo-
ritds hatoldaldn borda van. Az élen levé horony
szélessége azonos a borda szélességével, sziikse-
ges tovabbd, hogy a horony mélysége is megfe-
lel6 méretli legyen. Az ilyen élborité ,,0v”’-nek
az élre torténd felvitele és rafeszitése konnyeb-
ben megoldhato, ha a termoplasztikus (melegen
formalhaté) miianyagot elézéleg meleg leveg6-
vel, infravéros sugarzéval vagy kb. 80—90°C
hémérsékleti meleg vizbe méartva hajlékonyab-
ba tessziik. Az élboritasként szolgald ,,6v”’ a be-
martast kévetd lehilés soran szorosan razsugo-
rodik a hordozé lap élére. Csak roviden emlékez-
tetiink arra, hogy a hordozé lap a legmegbizha-
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7. dbra. Hordozé lap alul-feliill Resopal boritdssal és
éllezdrdssal

L

8. bra. Faforgdcslap mindkét oldalon Resopal boritdssal
és éllezdrdssal

9. @bra. Faforgdcslap mindkét oldalon Resopal boritds-
sal, massziv fa éllezdrdssal

tébban akkor borithaté be fabdl, miianyaghol
vagy fémlemezbél késziilt boritéanyaggal, ha az
fesziiltségmentes és olyan mértékben kiszaritott,
hogy a nedvességtartalma 109, alatt van. A
hordoz6 lap el6- és hatoldalanak furnérozésa,
valamint a kifelé tomitett ragaszté enyvreés és az
élboritas révén a hordozéanyag ezt a szarazsagi
fokat hosszu idén keresztiil megtartja és tobbe
mar nem ,,dolgozik”. Hasonld hatést ériink el, ha
a feliiletekre és az élekre meritéssel torténé lak-
kozassal, valamilyen porusmentesre kiszdradd
attetsz6, vagy szines lakkot, vagy ha a hordozo-
lapra egy mas eljards alkalmazisidval termo-
plasztikus famintdzatot utdnzé nyomdssal ella-



tott mlanyag foliat visziink fel (rafeszitéssel és
felragasztassal). Az élboritids ez esetben azon-
ban csak dekorativ jellegti.

Az élboritasok sajatossagai és alapja

A muianyagbdl késziilt élboritadsoknak és pro-
filoknak vannak olyan tulajdonségai, amelyek-
kel a fa élborité anyagok nem rendelkeznek.
Mint mar emlitettiik: melegen alakithatok, tehat
hajlithatok, képlékenyek is. El6nyiik tovabba az
olyan mechanikus tulajdonsag is, mint a rugal-
massdg, a kopas, karcolas és utés-érzéketlensdg.
Mivel a nedvesség, légnedvesség, viz sincs rajuk
hatdssal, ezért az éleket tokéletesen tomitik,
melyhez jarul még a migyanta ragaszté anya-
gok tomit6 hatdsa .s.

Dekorativ célra kiilonb6z6 szinek és szinar-
nyalatok allnak rendelkezésre. Szamos valto-
zat adodik a miianyag boritasok kiilonbozé ke-
menységi 4llapotdbol is. A felhasznalhaté és
rendelkezésre 4ll6 mdanyagok keménysége a
lagytol a szarukemény, sét csaknem acélkemény
muanyagokig véltozik. Vannak tovibba olyan
elborité mlianyagok is, amelyek melegen ZSUgo-
rithaték. A mtanyaggal elldtott acélszalag él-
borité anyag (platal) hajlithato, , flirészelhetd,
furhaté és hegeszthetd is anélkil, hogy a mi-
anyag az acelrél levalna, Ez ugyanugy, mint a
tekercs alakban levé mianyag foliacsikok, kor-
r6ziéallé és kémiailag is allékony. Az élborito
anyagok profilja is valtozatos. A tekercs alak-
ban forgalomban levé lapos profiltél a kismér-
tékben vagy erésebben hajlitott profilon keresz-
tul mind feliil, mind alul, vagy mindkét oldalon
peremmel kialakitott - mdanyag, platal borité
anyagokig stb. terjed ki (lasd az abrakat). Al-
kalmaznak egyéb élborité anyagokat is, mint pl.
a retegelt préselt anyagok (Resopal, Mipolam
stb.), tovabba rud és léc alakt boritasokat. A te-
kercs alakban levé boritoesikok — félidk — elé-
nye, hogy hosszméretre vagdsuk sorian a meéret
tetszes szerint valaszthaté meg, s a daraboldsnal
hulladék nem képzédik.

A milanyag boritasok és kibéviilt valasztéka
sokkal nagyobb varidciés lehetéséget biztosit a
feltilet és a kontraszt hatdsaiban. A kontraszt
és kisérd szinek kozott fenndll a valasztis le-
hetésége akkor is, ha a hordoz anyagot mii-
anyag lappal, vagy rétegelt, préselt lemezzel, 4t-
14tszo, tiikrozs, illet6leg fekete és marvanyozott
Uveggel vagy marvanylappal fedik be. Alkal-
mazhaté a fényls, matt, magasfényl és félmatt-
effektus hatss is,

A felsorolt lehet8ségek kozotti valasztast nem-
csak a célszerliség és a technolégiai lehetéségek
szabjak meg, hanem a valasztis az iz1ést6l, a
szepseg iranti fogékonysagtél és a stilusirany-
zattol is fligg.

Technolégiai utalasok

Miként a t6moér — massziv — fabol, blokkok-
bol bsszeenyvezett — kozbensé réteget tartal-
maz6 — butorlapok sem tulsagosan alkalmasak

a muanyag lapokkal t6rténé boritasra, hasonlé-
képpen a muanyaghol, a rétegelt-préselt anya-
gokbol (Resopal) késziilt élboritasok is csak kor-
latozottan alkalmasak. Ezzel szemben az utébbi
élboritasok j6l alkalmazhaték a faforgéics la-
pokhoz, a lécbetétes butor- és furnérlapokhoz,
a rétegelt butorlapokhoz, a famintdzattal nyo-
mott, PVC-vel furnérozott, valamint a resopal-
lal boritott fa és fa alapanyagu lapokhoz, le-
mezekhez. A zsugoritdssal felvitt folidbol,
témbél vagy platalbol készitett élboritasok vi-
szont kivéléan alkalmazhatok a tdmoér és egyéb
lapokhoz. A peremmel elldtott PVC élborits-
sok alkalmazasanal el6szor az élben ki kell
munkélni a megfelel§ szélességl és mélységli
hornyot, ezt kévetéen 109/-kal révidebb hosszi-
sagu csikot kell a boritéanyagbdl levagni, mint
pl. egy megfeleld teljes asztalkeriilet. A levagott
csik vegeit Osszehegesztjiik, a hegesztési varra-
tot egy kés segitségével elttintetjik. Az igy ké-
szitett 6vet 70—80 °C hémérsékleten egy forréd
leveg6t fuvé ventillator segitségével, vagy hé-
kemencében — ez esetben nem forré vizben —
felmelegitjiik és rahuzzuk az asztal élére ugy,
hogy a borité csik mereven és szilirdan iljon
az asztal peremén. Ha az asztallap alakja pl.
ovalis vagy derékszogli, Ugy csak a ragaszté-
anyaggal bevont szalag hatsé oldalat melegit-
juk eldzetesen eld, s ezt kovetéen huzzuk fel
és nyomjuk ra a lapra, illetve az élre.

Ragasztéanyagul legjobban a neoprém bazist
un. kontakt ragasztok felelnek meg, melyek szo-
rit6 berendezés nélkil hasznalhaték, a borité
csikokat csupdn nyomassal, iitdgetéssel rogzit-
juk. A diszperziés ragasztéanyagok hasznalata
esetén azonban szoritéprés alkalmazésa sziiksé-
ges. Ez utébbi ragasztéanyagok csak olyan 6sz-
szetételliek lehetnek, amelyek mind a fa, mind a
PVC ragasztasidhoz alkalmasak. Az élborito
anyagoknak méretre vigésa és a ragasztéanyag-
gal torténd bekenése elétt legalabb szobahémér-
sékleten (kb. 20 °C) kell lenniok, mert hidegebb
helyiségekben t6rténé tarolas esetén Osszehui-
zodhatnak. Az ezt kévets felmelegedéskor az él-
borito csikok megnyulhatnak, s igy elémelegités
nelkil a méretre vagasnal kénnyen tévedhe-
tink. Az élboritasként alkalmazott profilokat
ugyancsak elé kell melegiteni. Ha a profilokat
egy hossztisagban vissziik fel valamilyen négy-
szogletll vagy négyzetes alap éleire, gy az alap-
lap sarkai nem lehetnek élesek és a profilok
belsé — enyvezend8 — oldalan megfelel bor-
dat kell kialakitani. Egyszertibb, ha milanyag
profilok esetében hajlitast alkalmazunk, azon-
ban a lap sarkait ebben az esetben is le kell ke-
rekiteni. A fém, szalag, valamint a kiviilrél mii-
anyaggal bevont anyagok ragasztasa el6iras sze-
rint olyan miigyanta ragasztéanyaggal végez-
het6é, amely mind a fa, mind a fém ragasztasara
alkalmas. Ritkdbban hasznaljak a csavarokkal
vagy diszité szegekkel torténé felerdsitést. A
fém vagy platal élborité szalagok végeit azonban
ebben az esetben is a felfektetés utan dssze kell
hegeszteni (tompa illesztéssel), az illesztési he-
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lyet le kell simitani és polirozni. A tekercsben
forgalomba hozott muanyag csikokkal és sza-
lagokkal t6rténé élboritasok céljara specialis gép
is rendelkezésre all, mely a ragaszt6 anyagot
felviszi, aktivizalja, a szalagokat méretre vagja,
ezt kovetben az élre felviszi. A gép tipusa: WB
67. Alkalmaznak olyan gépet is, mely a ra-
gasztéanyaggal eldre ellatott élborité anyagot
megmunkalja. Tip: VB 67—R, vagy csak bordas
és hornyos profilok feldolgozasara alkalmas (tip:
WB 67—T), végiil, mindkét valtozatra alkalmas
gépet. Tip: WB 67—RT. A lapokat csuszas nél-
kiil két szallitészalag szallitja a berendezésen

keresztiil, folyamatos tizemben 35 m/perc elGto-
lasi sebességgel. A gépbe egy beépitett meleg
levegdt fuvé berendezés is van, tovabba nyomo-
hengerek (gorgsk), vagoberendezés az élborito
anyagok hosszméretre vagésahoz. A munkadara-
bok szélessége 140—2000 mm, hossziisdguk nem
korlatozott. A tekercsalakban forgalomba hozott
lapos profild élborité anyagokon kivil U—Z és
L profilokkal torténd élboritas is lehetséges.

(Holztechnik, 1969. 11. sz. ,.Kantenschutz-
probleme und ihre praktische Losung”)

Forditotta: Dr. Jdvorfi Tibor




Lengyel faipari gépgyartasrol

Erdemes-e figyelemmel kisérni, és lehet-e
szamolni a ,,lengyel gépekkel”, felmeriil ez igen
sok iparagi dolgozoban, és a mitiszaki-technikai
fejlesztéssel foglalkoz6 szakemberekben.

Ha csak a ,két évtizedre” gondolunk vissza,
megéllapithaté, hogy akkor még a lengyel fa-
ipari gépgyartas ugyszolvan teljesen gyerek-
cip6ben jart. Az akkori gépgyartasi kapacitas —
csakis az egyszeri(ibb faipari gépek vonatkozaséa-
ban — még a hazai igényeket sem tudta teljes
egészében kielégiteni.

Persze, az6ta eltelt két és fél évtized, mely
alatt a faipari gépgyartasuk oly nagyot lépett
elére, hogy mar vilagviszonylatban is elismeré
helyet foglalnak el. E téren a gyors fejlédés
csak az utébbi években kovetkezett be, amikoris

,,Lengyelorszag” a ,, KGST” keretében meg- -

kapta, ill. specializdlédott a famegmunkal6-gé-
pek gyartdsdra. Gyéartdsi programjaban mar
nemcsak az egyszer(, hagyoményos faipari gé-
pek szerepelnek, hanem a klb. technolégiai fo-
lyamathoz — ma mar szorosan tartozé — spe-
cialis, ill. univerzalis megmunkal6é gépek, be-
rendezési targyak. Ugyis lehetne mondani, hogy
a ,,KGST”-t6]l kapott megbizas alapjan a gép-
gyéarté ipar egyutt fejlédik a faiparral. S ma mar
— Eurépaban — e téren — az egyik vezet6 he-
lyet foglalja el.

A megbizds kotelez, amely bizalom is egy-
ben, feltétlen megkoveteli, hogy torekedjenek
lendiiletesen a még tokéletesebb és automati-
z&alt univerzalis faipari gépek el6allitdsara.

Jelenleg a gépek valasztéka igen terjedelmes
és tartalmaz mind egyszerl épitési szakvanyos
gépeket, mind pedig Kkorszeri és bonyolult
konstrukciéju, specidlis gépeket, hydraulikus és
pneumatikus meghajtassal, valamint program-
vezérléssel. A gépeket 16bb mint 20 szakositott
lizemben 4llitjak el6, kb. 120 géptipus szerepel
a gyartasi programban, melyek kb. 80%)-a ex-
portra keril eurdpai, és Eurépdn kivili orsza-
gokba. Gyakorlatilag minden technologiai fo-
lyamathoz alkalmazhatok. Ugy érzem helyes, ha
roviden a lengyel butorgyartassal is foglalko-
zom, persze szorosan a témakorhoz kapcsolodva.

Lengyelorszagban a butorgyartas moderniza-
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lasa az utébbi években igen nagy fejlédésen
ment at. A meglevd régi butorgyarak korszeri-
sitése, fejlesztése mellett, tobb uj, olyan lize-
met hoztak létre, amelyek a ,,jelen kor” szerinti
megfelelo stild, szerkezeti megoldasu, modern
butorok gyartasara képesek. Eszerint az 4j lize-
mekbe olyan 1j, gépi berendezéseket is lizembe
allitottak, melyek korszertiek, specialis-univer-
zalis, s automata szerkezeti megoldasuak, s igy,
médjuk és lehetGségiik van arra, hogy igen ala-
csony koltség mellett allitsdk el6 butoraikat.
Egyébként a butorgyartdsukkal vildgviszony-
latban is elokel6 helyet foglalnak el — ami nem
véletlen — és biztos, hogy nagy szerepe van e
helyezésnek a jelenlegi gyartési szinvonalnak —
és a kedvezé koltségszinten torténd termékelo-
allitasnak.

E butorgyarakban nagy szammal a sajat gyar-
tasu gépek, eszkozok vannak lizemeltetve, s csak
azok importalasara keril sor, amelyek gyartasa
hazailag még nincs megoldva. Allandéan tére-
kednek arra, hogy ujabb és ujabb gépi tipusok-
kal segitsék és elégitsék ki a fa- és a butoripar
ilyen irdnyu igényét.

Lengyelorszagban célfeladatként szerepel a
butorok szalagrendszerben valé gyartasanak
megoldésa, mégpedig:

1. Mechanikus szalagrendszerek, melyek
nagymértékben automatizaltak a termelési fazi-
sok azon szakaszain, ahol a megmunkalt alkat-
részek keresztiilhaladnak és a kivitelezend6 mi-
veletet gépesiteni lehet.

2. Szalagrendszerek, melyekben a gépek onal-
léan — folyamatosan sorba allitva dolgoznak,
de ossze vannak kotve eloszto-, atado-, atvevo-,
szallitészalaggal, melyek kézi vagy gépi meghaj-
tassal mikodnek. Ezek a szalagrendszerek olyan
tertileteken kertilnek majd alkalmazasra, ahol az
egyes elemek megmunkalasa kiilonbozé.

Persze, ez a fejlesztési-atépitési tendencia
nem egyszeru feladat, igen komplikalt és bonyo-
lult munkateriilet. E feladathoz sziikséges gé-
pek és berendezési targyak tervezésekor széles
kori elemzést kell végezni, s6t més europai or-
szdg e téren elért eredményeit is kovetni kell
— tendencidjanak fejlédését —, figyelembe kell
venni. Ezaltal biztosithaté csak az elébbi cél-
feladat teljesitése, tovabba az, hogy a szocia-




lista orszagokndl is megtaldlhaté lesz a kiilon-
féle specidlis — univerzélis — automata gép
vagy gépsor, ami médot és lehet6séget ad egyes
uzemekben a tovéabbi fejlesztésre.

Szeretném még egyszer rogziteni, hogy a gép-
gyarté ipar egytitt fejlédik a faiparral, amely
egyre ujabb, tokéletesebb termelési technolé-
giaval dolgozik, s olyan eljarasokat igyekszik
megvaldsitani, amellyel a munkaigényesség

csokkentheté, és a leheté legjobban segiti az
uzemi termelékenységet. A faipari gépek igen
nagy skaldjat gyartjdk ma mar — ezt mar el6-
zG6ekben is elmondtam —, de szeretnék egy-egy
korszerl géptipust is bemutatni, és ezekrsl ro-
vid jellemz6t adni:

1. abra. Szalagfiirészgép. Typ: DRCA

Epiiletanyag, gombfa, deszka stb. felvaga-
sandl igen j6l hasznalhaté. Igen nagy el6-
nye az anyagszallité és rogzitG-kocsi szer-
kezet.

Kerék atméréje 1100 mm.
Legnagyobb vagasi mag. 750 mm.
Kocsi lizemi sebessége 0—40 m/p.
Energiasziikséglet 25 Kw.

2. dbra. Haromoldalas gyalugép. Typ: DSTA—63

Fa munkadarabok hdrom oldalrél valé egy-
ideji megmunkalasat oldja meg. A kivan-
sagnak megfelelé parhuzamossagot, ill. pro-
fil kimunkalasat biztositja.

Legnagyobb gyalulasi szélesség 520 mm.
Legkisebb gyalulasi szélesség 74 mm.
Legnagyobb gyalulési vastagsag 100 mm.
Legkisebb gyalulasi vastagsag 10 mm.
Energiasziikséglet 8,5 KW.

3. abra.
DZFB. 90

Sik feliilet forgadcs — pozdorja — furnér és
furnérozott butoralkatrészek specialis csi-
szolasara hasznalhaté. Alkalmas vastagsagi
kiegyenlité csiszolasra is.

Legnagyobb csisz. szélesség 900 mm.
Legnagyobb csisz. vastagsdg 130 mm.
Csiszolhat6é legkisebb hossz. 380 mm.
Energiasziikséglet 24,5 KW.

El6tolasi sebesség 5—12 m/p.

Szélessavi felsé csiszologép. Typ.

4. abra. Kétfejes lakkontogép. Typ. DALB—130

Alkalmas butoralkatrészek lakkfényezé-
sére. Két munkafejjel van ellatva.

Legnagyobb munkaszélesség 1300 mm.
Szallitészalag-sebesség 40—160 m/p.
Sziikséges energia, 6ssz. 1,8 KW.
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5. abra. Hydraulikus présgép. Typ. DOHH—360
Alkalmas Kklb. sik lapui butoralkatrészek
furnérragasztasara.

Etage-lapok mérete 2000 )X 1300 X 38 mm.
Etage-lapok szdma 6.
Sziikséges energia 14 KW.

6. abra. Automata kétszalagos csiszolégép. Typ.
DZCA—230

Félautomata ,kétszalagos” szalagcsiszolo-

gép. Asztallapja automatikusan mukodik.

Munkaasztal-szélessége 2300 mm.
Csiszolandé anyag mag. max. 200 mm.
Asztal elStolasa véltozé 3—25 m/p.
Energiasziikséglete (0ssz.) 25 KW.

7. abra. Kombindlt csiszolégép. Typ. DZXA
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Alkalmas kiilonboz6 alaku és profild mun-
kadarabok csiszolasara. A szalagos munka-
asztal levehetd, és helyére cserélheto, mas
szerszdm tehetd. Igy heveder, kefés hen-
ger, vagy pneumatikus gumitdrcsa, amely
profilos alkatrész csiszolasara ad lehetésé-
get.

Miiszaki adatai:
Korongatméréje 630 mm.

Kefés henger atméréje 320 mm.
Pneumatikus atmérdje 280 mm.
Energiasziikséglet 4 KW.

Persze, ezen megjelolt, ill. felsorolt gépi be-
rendezéseken tul mds, igen el6ny0s, specialis
gépeket is gyartanak ma mar. Igy foglalkoznak
klf. butorlapok éleinek furnérozé-csiszolé gépi
egységek kialakitdasaval. Tovabba pneumatikus
korpusz szorit6 berendezések, amelyek klf. mé-
reti és kialakitasban késziilnek.

Ha mindezt atfogéan mérlegeljiik, el kell fo-
gadni azt, hogy jelentGs elérelépés tortént Len-
gyelorszagban a faipari gépek gyartasa terén.
Mint minden orszagban, s taldn ugy is lehet
mondani, hogy egy-egy uj tipus el6allitasanal
lehetnek problémédk mind technikailag-szerke-
zetileg, mind esetleg anyagminéség tekintete-
ben. Viszont, ha ezek barmelyike is fennall, az
még nem jelenti azt, hogy az a gyartéomii jobbat
képtelen gyartani. Persze, ha a felhaszndlé
szakemberek csak egymdas kozott targyaljak
meg az esetleges hibakat — a gyartéomit nem
értesitik —, akkor annak kijavitasara, vagy
szerkezeti megvaltoztatasara egyhamar nem ke-
riilhet sor.

Persze, sziikségszerlinek latszik az is, hogy az
adott gépgyartok keressék a kapcsolatot a fel-
hasznalokkal, érdeklédjenek a gépeik irant stb.
Feltétlen feliil kell vizsgalniok, féleg a régebbi,
hagyoményos gépek tipusait, a célbél, hogy
technikailag-szerkezetileg alkalmasak-e a mai
valtozott termelési feladatok ellatdsdhoz. Az
iparban foglalkoztatott dolgozok ma méar a ha-
gyomanyos gépekt6l is tobbet varnak minden
tekintetben. Es el kell érni azt is, hogy min6-
ségi kifogas, észrevétel ne legyen, ill. a mini-
mumra csokkenjen. Allitom, hogy ha e rovid
meghatarozist megszivlelik, akkor ezen termé-
keik irant tovabb novekszik az az igény, hogy a
gyarté kapacitassal lesz probléma.

Nem utolsésorban az tlizembiztonsagnak is
szerepelni kell a feltételek kozott. Ez anndl is
inkabb szilikségszerd, mivel a KGST a szocialista
orszagokban levd fa-iparag igényének maxima-
lis kielégitését kell biztositaniok.

Torekedniok kell arra, hogy korszer( beren-
dezésekkel segitsék a butorgyarté ipart, és ezen
keresztiil a jelentkezd tobbletbutor igény le-
gyartasahoz biztositjak a miszaki-technikai fej-
lettséget.

Részemrél Ugy érzem, igenis lehet szamitani
a lengyel faipari gépekre. Egy-egy lizematszer-
vezésnél — fejlesztésnél — figyelembe lehet
venni. Persze, mérlegelend6 az, hogy a techno-



logiai miveletek szerint egy hasonléo — esetleg
mas orszdgban is megtaldlhaté — gép, vagy be-
rendezés kozott milyen eltérés tapasztalhatod,
anyagi, technikai, szerkezeti megépités szem-
pontjabdl, de nem utolsésorban az, hogy azon
eszk6z — gép — milyen orszag — relacié —
gyartméanya. Ugy érzem, hogy itt kiilon nem
szukségszerli a szocialista gépegységek vételé-
nek elényeirél részletezést adni. Ki kell emelni
az elmult napokban tébb oldalu, ill. irdnyu té-
makoroket, amelyek sorozatosan targyaljak a
szocialista gépimport elényeit. Es az elkovetkezd
évben mindinkabb célszerli lesz ezt kovetni,
ugyanis e tekintetben semmiféle hatrany nem
jelentkezik, ill. a termeld lizemeket tobbletkolt-
ség sem terheli.

Mint mér tobbszor elmondtam, a lengyel fa-
ipari gépgyartas igen nagy teret, ill. feladatot
kapott a KGST-n belil. Ezzel egytitt bizalmat
is, és ennek ellatasdhoz széles korl tajékozo-
dasra,. folyamatos szakmai képzésre, a faipari
gyartastechnolégidk &4lland6é tanulményozisira
van sziikségiik. Az utébbi meghatarozés szerint
is alland6an torekednilik kell arra, hogy egy-
egy munkafézis elvégzéséhez — a kézi munka-
végzés helyett, ill. gépen végezheté miveletek
osszpontositasa utjan — a legmegfelel6bb gépet
vagy szerkezetet konstrualjak.

A véllalt feladat nagysagat atérezve, tgy kell
dolgozni a konstruktéroknek, a gépgyartoipar-
nak, hogy termékeik — f6leg a szocialista or-
szagokban — elismerést valtsanak Kki.

Tovabba indokolt az, hogy a régi gyartmanyu,
hagyomanyos faipari gépeket modernizaljak, és
a jelenlegi modern, tobbmunkamfveletli gépek
csoportjat bévitsék.

Egyre inkabb bebizonyosodik, hogy sziikség-
szerli a koriltekints, és a széles kori elemz6
munka elvégzése, egy-egy fejlesztési koncepcid
elott. Foleg azért is indokolt e szdmvetés el-
készitése, mert a szocialista orszdgok altal els-
allitott — gydartott — termékek beszerzése 1é-

nyeges beszerzési kedvezményt élvez, errél mar
az elébbiekben is sz6ltam. S ha ezt kovetjik —
osszevetve a KGST-n beliil gyartott gépeket —
akkor egy-egy beruhdzis kisebb koltségbdl is
megvaldsithaté, — s ez nem mindegy!

Az Gj gazdasagiranyitasi rendszer iddszaka-
ban nem ko6zombos a beruhdzéasok koltségének
nagysaga. Az utobbi két esztendd bebizonyitotta,
hogy a lengyel faipari gépgyarté ipar képes e
nagy feladat megvalésitdsara, s a kezdeti gép-
tipusaikon tilmenéen, ma méar gyartas alatt van
kiilonboz6 korszerti — specidlis gépegység is. A
bevezetében errdl részletesen Kkitértem. Az a
tény, hogy egyrészt a sajat ,fejlesztési alap”
osszege keriil kedvezobb felhaszndldsra, majd
ezutan ,mépgazdasdgi” eredmény terén is ked-
vezObb helyzet alakul, a kiilkereskedelem vonat-
kozasaban.

A gazdasagirdnyitasi reformunk alapelvei te-
hat az ipardgunkon belili vezet6ktol, fejlesztok-
t6l elvarjak, hogy munkajuk sordn ez iranyu
erckifejtést végezzenek, s ezéltal a kisebb kolt-
ségli — de a célnak megfeleld — fejlesztések
megvaldsitasdval segitsék az ,,4j mechanizmus”
irdnyelveinek teljesitését.

Osszefoglalélag megéallapithaté, hogy a ,,Len-
gyel Gépipar” jelentés mennyiségben &llit el
faipari gépeket — kis részben hagyomanyos —
és nagyobb részt ma mar kilonbozs tipusta —
korszer(i — tobb munkamiiveleti — faipari gép-
egységeket, melyek igenis figyelembe veheték
egy-egy Uzematszervezésnél, vagy fejlesztési
tervfeladat végrehajtasanal. E t4jékoztatdsom-
ban réviden ismertetni kivdntam a lengyel fa-
ipari gépgyértést, és annak a jelenlegi megko-
zelité szinvonaldt, azzal a céllal, hogy az ille-
tékesek figyelmét, érdekl6dését ez iranyban
felhivjam.

Hrenek Janos

IRODALOM

Lengyel szakfolyéirat.
Lengyel szakmai tajékoztatd.
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A ma tudomanya—
a holnap technikaja

OLVASSA RENDSZERESEN MUSZAKI TUDOMANYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskdriien tajékoztat a szakteriilet helyzetérdl, eseményeirdl, djdonsagairol

Anyagmozgatas, Csomagolds Jarmiivek, Mez6gazdasagi Gépek
Banyaszati Lapok Kép- és Hangtechnika

BSr- és Cipétechnika Kohaszati Lapok
Elektrotechnika Kozlekedéstudomanyi Szemle
Energia és Atomtechnika Magyar Aluminium
Elelmezési Ipar : Magyar Epitéipar

Epitéanyag .Magyar Grafika
Epiiletgépészet Magyar Kémiai Folydirat

Az Erdo Magyar Kémikusok Lapja
Faipar Magyar Textiltechnika
Finommechanika Mélyépitéstudomanyi Szemle
Fizikai Szemle Mérés és Automatika

Gép . Mdanyag és Gumi
Gépgyartastechnologia Mdszaki Elet

Hidrolégiai Kézlény Ontdde

Hiradastechnika : Papiripar

Ipari Energiagazdalkodas Varosépités

Ipargazdasag Villamossag

EENTI KIADVANYAINK ELBFIZETHETSK

minden postahivatalban,
a Posta Kozponti Hirlap Iroda (Jozsef nador tér 1.)%csekkszamlajara vagy dtutaldssal, valamint
2 Technaika Hiza miszaki kényvboltjaban (V., Szabadsag tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATOK:

V., Vici utca 10.
VI., Bajesy-Zsilinszky at 76. szdm alatti Hirlapboltokban.

HIRDETESEKET EELVESZ A LAPKIADO VALLALAT HIRDETESI OSZTALYA
VII., Lenin kérat 9—11. 1. em. 120. (222-251).
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MILANGI VASAR

TERULETEN

SASMIL

7. NEMZETK®Z1 BUTORIPARI,

KARPITOSIPARI ES FAMEGMUNKALO |

TARTOZEK- ES NYERSANYAGVASAR

Fétitkirsig

20123 MILANO (Olaszorszig)
Corso Magenta 96
Tel, 495659/495688/435270

INTERBIMALL

2. NEMZETKOZI' KETEVENKENT
MEGRENDEZESRE KERULG' FA-, BUTOR-
ES LEMEZMEGMUNKALO GEPKIALLITAS

Fétitkirsig

20156 MILANO (Olaszorszég)
VIA CONSOLE MARCELLO 8
TEL. 368219/391171/391716
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