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A szamitdgépes informacidrendszerek kialakitdsa

és tizembeillitasa
TERDIK TIBOR

A szerzé a Faipari Kutatéintézet munkatarsaként résztvett egy
faanyagnyilvantartasi szamitégépes program kidolgozasaban. Cik-
kében vazlatosan ismerteti a szimitégépes informaeciés rendszer
kialakitasdnak munkaszakaszait, majd rivid ismertetét ad a ronk-
téren 1év6 fatomeg pontos nyilvantartasara.

A szamitégépes irdnyitdsi rendszerek, amelyeket
automatikus iranyité rendszereknek is neveznek,
a tarsadalmi sziikségletek egyik fajtéjaként jottek
létre. Egy adott vallalat hierarchikusan egymés
alé-, folé- és mellérendelt egységekbdl 4ll. Ezeket
a funkciondlisan differencialt egységeket infor-
malédasi utak kotik ossze. Zavar keletkezhet a
véllalat életében, ha valamelyik egység feladatit
atlépve til onalléan cselekszik, igy az onmaguk-
ban szemlélt egységek kitinG miikodése a vallalat
osszes céljab tekintve zavarforrdssd valhat. Ahhoz,
hogy a zavart kisziirjiik, illetve a szervezetet
hatékonyabba tegyiik, az informatikai szempont-
b6l széttagolédott szervezetet mind horizontéli-
san, mind vertikélisan megfeleld atalakitdssal
integralni kell.

Az informéciés rendszerek szdmitégépet fel-
tételezé integralasénak jelenleg harom tipusa
ismeretes:

— integrilt adatfeldolgozés
— adatbank
— vezetGi informécids rendszer.

Az integrilt adatfeldolgozds sordn az egyméssal
osszefiigegd adatokat komplex feladatként kezelik.
A gép az adatokat nem dobja ki, mig minden
feldolgozést el nem végez. Az adatbank nagyobb
osszefiiggl teriilet Osszes adatdnak kozponti gépi
tarolasat, és azokhoz kozvetlen hozzéférést biz-
tosité rendszer. A vezetdi informécids rendszer az
integralt adatfeldolgozas, illetve az adatbank
adataira épiild rendszer, mely a felsGvezetéshez
sziikséges adatokat tarolja. A vezetd informécids
rendszer megvalésitdasa jelenleg kivitelezhetetlen
a rendszerek stabilitisa és az informdcits igény
gyors valtozdsai miatt. A probléma athidaldsianak

lehetGségét hardver oldalon segiti az IBM sz4-
mitégépeknél alkalmazott relacios adatbdzis ke-
zelés technikéja, szervezési oldalon pedig az adat-
modellezés. Eddig a gyartdst 2 oldalrél kiilon t4-
mogatték, (CAD — Computer Aided Design, és
CAM — Computer Aided Manufacturing). Jelenleg
elterjed6ben van a fejlett szdmitdstechnikdval
rendelkezi orszdgokban a CIM (Computer Integ-
rated Manufacturing), amelyben a gyéartdshoz-,
irdnyitéshoz-, tervezéshez- az adatok integriltan
szerepelnek a szdmitégép altal elérhetd adathordo-
z6n. Az integralds az informéciés rendszer olyan
dinamikus reldciés hélékénti megszervezése,
amelyben az integriciék utja minden irdnyban
az illets irdnyitdsi folyamathoz sziikséges dontési
logikat koveti. Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy
az informécidaramlas kovesse a villalat felépitését
és a dontési szinteken mindenki kapja meg a
dontéshez sziikséges informéciot.

A rendszer t6bblépesds kialakitdsa esetén a terii-
leti és iddbeni adatok kozvetlen Gsszehasonlitdsa
valik lehet6vé. BEzeknek a kovetelményeknek az
alapja,egy id6ben és teriiletileg 4llandé informéecids
rendszer. Az adatok, informéciék lehetnek el-
téréek, azonban a feldolgozds mddszerének 4llan-
dénak kell lennie.

Informéciés rendszernek nevezziik az iigyviteli
miiveletek végrehajtésara szolgdlé informatikai
eszkozok oOsszességét. Informéciés rendszeren
szlikebb értelemben — egy adott feladat végre-
hajtasdhoz biztositott funkeitk és eszkozok tsszes-
ségét, tdgabb értelemben — a véllalat informéciés
részlegét, beleértve az emberekbdl és az eszkozok-
bél 4116 kornyezetet értjilk. Az informéci6s rend-
szer kialakitdsdnak menete 4ltaldban azonos, és
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nem fiigg a kialakitandé rendszer méretétil.
Minden esetet azonban kiilon kell vizsgdlni,
hiszen az azonosnak mindsiils probléma is kiilén-
bz lehet a kovetkezoket figyelembe véve:

— a vallalatot meghatdrozd emberi és téarsadalmi
kornyezet,

— a vallalatokndl érvényesiils funkcidk sokrétiiek,
vallalatonként eltéréek,

— figyelembe kell venni az eldzi teljesitménye-
ket, a rovid-, kozép- és hosszatdvi terveket,

— esetenként sziikséges elvonatkoztatni a gyakor-
lati élett 6] a rendszer érvényesiilése érdekében,

— a kommunikécié emberi és pszichologiai hidnya
gétolhatja a kibontakozdst.

Az informécids rendszer bevezetésénél a kovet-
kez6 kockazati tényezdkkel kell szdmolni:

— a véllalat fiiggtsége az informécids részleghil
(minden az informdéciés rendszeren keresztiil
torténik, a véallalat mér nem életképes az
informécids részlege nélkiil),

— a, szamitogépes alkalmazdsok és a belsd szer-
vezet kozotti 6sszhang hianya,

— a koltségtényezé ardnya a véllalathoz, illetve
a nytijtott szolgiltatashoz képest.

A sajatossigokat és a kockdzatot egyardnt
figyelembe kell venni a dontésnél, illetve az
informéciérendszer kialakitdsakor. ;

Az informécids rendszer kialakitdsakor a fela-
datokat 3 szakaszra bonthatjuk, amelyek a kovet-
kezbk :

— felmérd szakasz

— megvaldsitds

— fizembedallitas
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rendsze

Szervezé

mplemen-

Az egyes szakaszokon beliil a fontosabb felada-
tokat az 1. dbra szemlélteti.

A kivetkezdkben az egyes szakaszokon beliili
tevékenységeket ismertetem.

Felmérd szakasz

Alkalmazdasi és
készitése.

Ezen beliil a kovetkezdket kell elkésziteni:

— kapesolatfelvétel,

— meglév allapot atfogd vizsgialata,

— az igények elemzése,

— javaslatok készitése a megvaldsitandd felada-
tokra.

Az elGzetes tanulmany alapjan elvégezhetjiik
azoknak a funkciéknak gyors és nagyvonald
vizsgalatat, amelyeket a majdani informatikai
rendszernek teljesiteni kell, tovabbd azon problé-
mak elemzését, amelyek a rendszer kialakitdsdhoz
kapesolédnak. Bzen tényezok tisztézasa utdn lehet
elkésziteni a ,Megvalésitdsi Utemterv’-et.
Ennek a tervnek a kidolgozdséhoz igen nagy
tapasztalatra és tisztanlatdsra van szitkség. A meg-
valdsitési litemtervnek tartalmaznia kell az al-
kalmazédsra keriild moddszereket, eszkozoket,
koltségeket, hatdridéket és a megoldandé problé-
méakat.

Bzutén a meglévs allapot pontos és részletes
elemzésének elvégzésére kerill sor annak érdeké-
ben, hogy konkrét ismereteket szerezziink.

Meg kell ismerniink:

- a jelenlegi irAnyité4si rendszert,

— az érvényes iranyitasi szabélyokat és azok al-
kalmazisanak feltételeit,

realizdlasi  elGtanulminy el-
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— a szervezetet, ezen beliil A rendszer megvalésitisa

— az informéaciéaramlas folyamatét,
— a bizonylati rendszer tartalmét, felhasznala-
84t, karbantartésit
— a felhasznélt nyomtatvanyok teljes korét,
— az alkalmazott kédrendszereket
— kiilsé adottsdgokat, bels6 meghatérozottsigo-
kat.

Ezeket az ismereteket csak az adott részteriile-
teken lehet megszerezni ugy, hogy részleteiben
kell megvizsgélni az adminisztrativ miiveleteket.

Ez a szakasz a tulajdonképpeni informatikai fézis,
amely olyan osszetettebb feladatokbél 411, amelyek
ha nem is egyidejiileg, de egyméstél viszonylag
fiiggetleniil hajthatok végre. A munka irdnyito-
jénak kell megtervezni a munkdk kiosztését,
tagoldsat és azok logikai dsszefiiggéseit.

A megvalésitandé nagyobb feladatok, amelyeket
minden informéciés rendszer kialakitdsénil meg
kell oldani, a kovetkezdk :
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a) Minden egyes alkalmazdsndl biztositani kell
a funkeiék pontos meghatérozdsat, a megfelels
programok elemzését, leirdsat és lizembedllitasit.

b) A programok kidolgozdsdhoz sziikséges alap-
informéciokat tartalmazd  alapfile-rendszerek
osszedllitasa.

¢) Az iizemeltetéshez szilkséges eszkozok ki-
vélasztdsa, a szamitdgép és az adatrogzits eszkozok
a hozzéjuk tartozé kornyezeti feltételek megha-
tarozdsa.

d) A felhasznalé részlegek betanitdsa a rendelke-
zésre bocsdjtott Gj eszkoz haszndlatéra.

A feladatok végrehajtésit és egyezdségét a
kitfizottekkel ellendrizni kell még a rendszer
bevezetése elott. Célszer(i, ha a vallalat a rend-
szerszervez(k mellé kapesolattartokat nevez ki,
akik az egyes villalati terilleteket ismerik, ¢és
donteni tudnak a részprobléma megoldisét ille-
téen.

A véllalatnak még sajét miikodését is feliil kell
vizsgilni. A tevékenységi korok megkérddjelezése
1j szervezeti felosztdst vonhat maga utan. A veze-
tOségnek tényleges megbizasokkal kell a valdsigos
déntési-felel6sség jogkorsket kialakitani.

A szdmitégép kivdlasztdsdndl a kovetkezGket
kell mérlegelni:

— &r
— biztonsag

— a gzolgéltatds mindsége.

A faipari véllalatok teriiletén célszerfinek lat-
szik az IBM PC szamitégép elterjesztése. Ez a
szdmitégép megfeleld memoria kapacitissal rendel-
kezik, halézattd szervezhetd, szoftverrel is jol
ellatott. Erdemes megvizsgdlni az TBM kompatibi-

lis hazai gyArtdst szémitogépek felhaszndlésit

is, a 3 isméry figyelembevételével.
Az egész rendszer kialakitdsit szemlélteti a 2.
dbra.

Uzembeallitas

A realizdcios terv atmutatésa alpjan kell ezt a
tevékenységet végezni. A rendszer iizembeallitasa-
nél elfogadott médszer a parhuzamos futtatssal
végzett feldolgozds. Az eredeti feldolgozdsokat
tovabbra is szabdlyosan végzik, ezzel parhuzamo-
san teljes kortien alkalmazzdk az Gj rendszert.
A munkavégzésnek ez a médja lehetGvé teszi az
osszehasonlitdst, és az esetleges korrekeiok végre-
hajtésdt. Célszerii a rendszer bevezetése utén egy
mérleget késziteni a gazdasigossigra vonatkozo-
ar.

A faanyag koltség magas aranya a fiirészipari
termékek termelési koltségei kozott ismert. Ezért
is fontos az alapanyagokkal valé ésszerii takarékos
gazdalkodéds, a kihozatal noévelése. Kiilonbdz6
szamitégépes anyagnyilvantartési rendszerek
létezbek eddig is, azonban ezek a nyilvantartds
oldalarél kizelitik a problémakort. A kévetkeztk-
ben ismertetésre keriilé faalapanyag nyilvéintar-
tési alrendszer kidolgozésédval a miszaki oldalt
szeretnénk tdmogatni, ezaltal is eldsegiteni a
szédmitogépes termelésiranyitds elterjesztését.
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A rendszert a Faipari Kutatéintézetben tolgy
fafajra dolgoztuk ki. Természetesen ez a tibbi
fafajra is kialakithato.

A rendszer feladata a ronktéren 1évS fatomeg
pontos nyilvintartdsa. Ez alapvets feltétel, ame-
lyet barmilyen mds (bizonylat) rendszernek telje-
siteni kell. Célkitiizésiink volt még, hogy a rendszer
naprakészen biztositsa az informéciét a termelés-
irdnyitds szdméra. Ez azt feltételezi, hogy a vil-
tozdsokat is naprakészen kell a rendszeren dt-
vezetni.

Az adatvédelmet biztositja a napliszeri ese-
ménykezelés, valamint a lemez kéthetenkénti
mésolasa, amely a lemez sériilése esetén is biztonsé-
got nydjt. Az alrendszerre sok részprogram épiil
het, ami biztositja a kapcsolatot a konyvvitellel
(feladdsok készitése), valamint kevéshé részletes
bontésban torténd részprogram-Gsszesitd, esetleg
a faalapanyag osszetételében tortént valtozas
kimutatasara, modell-készités alapja lehet.

A részprogramok kidolgozésa minden termels
egységnél valtozhat, ezért ezeket a felhaszndlo
konkrét megbizdsa alapjin kell elkésziteni.

A faalapanyag nyilvantartdsi alrendszer fgy is
teljes és szolgaltatja az informécidkat a termelés-
irdnyités szémaéra a kihozatal novelése érdekében,

Az alrendszer menii vdlasztdssal irdnyithato.
Az egyes meniik a kivetkezok :

Napi készletviltozas
— Elem kikeresés

Osszesités
— Bvvége
— Kigyiijtés, torlés
— Vizszintes kikeresés
— Torlés
— Hgy elem javitdsa
— Vége

Az alrendszer két lile rendszerre épiil. Mindkét
file-ban 2295 rekord van, Felépitésiik a kovetkezo:
1. file — Hgységnyi ronktérfogat

— Azonosfté

2. file — Azonosito
— Brtékadat
Kigytijtés

Az alrendszer bevezetését célszerd leltdrozaskor
elvégezni, mert akkorallnak rendelkezésre megfe-
lel§ részletességli adatok az alrendszer szamara.
Az alrendszer bevezetésével varhato elényik :

— naprakész
— pontos

vigszadlések megeziintetdse
— kapesolat a konyvvitellel
— lehetdség a kihozatal javitdséra
— Commodore 64-en is futtathaté
— olesd : i

- nem igényel jelentds dtszervezést -

— illeszkedik a jelenlegi bizonylati rendszerbe
— adathiztonsig

— szervezeési sogitsés

— garancia,

A Faalapanyag Nyilvantartdsi Alrendszert a
Faipari Kutatéintézet munkatérsai készitették,
akik a program irant érdekl6ddknek készségesen
4llnak rendelkezésre.



CNC-vezérlésili felsémarogépek

DR. LUGOSI ARMAND

Il rész

4. A gépek programozasa és vezérlése

Altalénos szabdlyként rogzithets, hogy a meg-
munkéaldsi program a munkadarab kontirjira
illetve a megmunkélasi konturra készitendd, mint-
ha a megmunkéldészerszam (pl. a mard) élkorsuga-
ra. nulla lenne. A tényleges szerszimél-sugarat
élkorrekeidként vessziik figyelembe a programozés-
nal.

Az alkalmazott rendszernek ill. a rendelkezésre
allo vezérlGberendezés fajténak megfelelGen a
programozas végezhets lyuk-szalagon, mégnes
szalagon vagy magneses hajlékonylemez-térolon.

Az elmozdulasok ill. a megmunkéldsi pélya
programozasara hdrom elmozdulisi elem hasz-
nélatos:

— egyenes vonali elmozdulds,

— elmozdulds koriv mentén az Ora jardsanak
megfelels irdnyban,

— elmozdulds koriv
ellentétes irdnyban.

Minden egyes elmozdulédsi palya-részletnek megfe-
lel a program egy ,,mondata”. Ennek érdekében
a megmunkalasi palyat elemekre kell bontani és az
egyes szakaszokat (,,mondatokat’) N-el jelolni.

A leggyakrabban alkalmazott Siemens SINU-
MERIK vezérlési rendszerek koziil a SINUMERIK
-3M és SINUMERITK 850M rendszernél a pélya-
szakaszokat két szdmmal jeloljitk, pl. N11, N12,
N13... vagy N10, N20, N30..., mig a SINUME-
RIK-8M, SINUMERIK-Sprint-8M és SINUME-
RIK-810M rendszereknél a szakaszokat harom-
jegy(i szdmmal jeloljiik, pl. N100, N101, N102. ..
vagy N320, N330, N340. . .

A program elkészitése megkoveteli a munka-
darab pontos miszaki rajzanak ismeretét, de
készitheté program mesterdarabrél is. A mester-
darab csak akkor hasznalhaté programozdsra, ha
rendelkeziink konttrkoveté programozd géppel,
mely a‘ marédsi kontur letapogatdsa sordn, azzal
egyidejiileg elkésziti a programot.

A CNC-vezérlés programja tulajdonképpen a
térbeli kontur minden egyes pontjaban tartalmaz-
za a pont térbeli, harom koordindtatengely szerinti
koordindtdit;'a vezérlés olyan jelekre ,forditja” le
a program adatait, melyeket a miikodteté motorok
»megértenek”. Barmilyen komplikdlt is egy tér-
beli mardsi péalya (pl. munkadarab-kontar), az
geomatriai szempontbdl két al&pvet(’i informécié
sorozatra bonthaté: egyenes vonalra és korivre.

Az osszes vezérlési fajta visszavezethetd az
aldbbi hdrom alap- ‘mpubra
. — pontvezérlés; a gép miikodési teriiletében
(terében) tetszlleges pont kivalaszthaté és prog-
ramozhatd; a szerszdm a programnak megfelelGen

mentén, az Ora jardsaval

megtaldlja” a kérdéses pontot, dltaldban 0,001
mm pontossdggal, de anélkiil, hogy az elmozdula-
sok sebességét elGirnank;

- - szal»aszvezerl(w a l\omdmatarendszemn beliil
és a gép miikodési terén beliil kivalasztott pontok
sorozata elérhetd kiilonboz6 tengelyek menti
valtozé elGtolasi  (elmozdulasi) . sebességgel; pL
szakaszvezérléssel végezheti a gép a koordindta
tengelyekkel parhuzamos mardsokat;

— palya- (t-) vezérlés; a koorchné,tntengelyek
irAnyatol figgetlen egyenes- és koriv-kontirok
mentén valdé elmozdulds vezérlése; a vezérlésnek
rendelkeznie kell mind egyenes (linedris) mind
kor-interpoléaciés lehetdséggel.

A faiparban alkalmazott vezérlések palya-vezér-
lések, ezek koziil a legegyszeriibb a 21/2 D pélya-
vezerles amely lehetGvé teszi két tengely mentén
(rendszerint X és Y tengely mentén) a linedris- és
a korinterpolaciot, mig a harmadik tengely mentén
csak linearis interpolaci6 lehetséges, pl. a szerszém
mélyité mozgdsa. A mardsi sik a vezérlGpult
megfelelé kapesoléjanak elforditdsdval valtoz-
tathaté (X-Y, X-Z vagy Y-Z).

A CONC-vezérlésti felsémardgép ellathatéo 3D,
4D vagy 5D interpoldciéval is. A 3D vezérlésnél
tetszésszerinti térbeli gorbe marhaté (pl. csavara-
menet-marés). Az 50 vezérlésnél pl. harom vezérelt
tengely felhaszndlhaté a mardszerszdm térbeli
mozgatasira, a 4. és 5. vezérelt tengely lehet6vé
teszi pl. a munkadarab forgatdsit és billentését
maras kozben, az osszes elmozdulas egyideji
szinkronizalasaval.

A megmunkaldsok programozéisindl program-
kulesokat alkalmazunk.

Ezek a kulesok lehetnek :

—a DIN 66025 szerintiek,

— az ETA eléirasai szerintiek (ETA = Electronic
Industries Association)

— az IS0 el6irdsai szerintiek (ISO= Internati-
onal Organisation for Standardizing).

Burépdban az ISO kulesokat és kodokat alkal-
mazzuk. Az alkalmazott program-kulesok és ké-
dok a 2. tabldzatban megtalalhatok.

A program ,szavakat” és ,,mondatokat” tar-
talmaz. Az egyes kulesok (pl. M, G, A, S, F stb)
és az azt kovetd szdmok képezik a ,szavakat”,
egy-egy palyarészlet ,,sz,a.val\bol” osszedllitott -
sora képezi a ,,mondatot”.

Az Eurdépaban &ltaldnosan elter]edt Siemens
SINUMERIK-rendszerek felhasznéldsi teriileteit
és a vezérelt tengelyek szdmat a 3. tdabldzatbol
megismerhetjiik. A vezérelt tengelyek és a végez-
heté interpolaciok, rendszerekként az alébbiak:
a). SINUMERIK-3M  (System 3) rendszernél
harom péalyavezérlésii tengely taldlhaté (X, Z és
Z). A harom tengely koziil két szabadonvélasztott
tengely linearis- és korinterpolaciéval ellatott.
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2. tablazat

Vezérlési programkulesok és -k6dok :)’or; EIA IS0  Kéd  Funkcid, jolentés
poC::. EIA IS0 Koéd  Funkcié, jolentés
G9 G 54 1. nullpont eltolds
B 56 2. nullpont eltolds
EOR.... Program kezdete 56 3. nallpont eitolés
mpf. . MERee (loos Foprogram szama v - el EHOIE
9999
spf.. SPF o il Alprogram szdma
9999
— G10 G 58 Pétldlagos 1.
EOB vesLE Program vége nullpont-eltolés
59 Pétlolagos 2.
o Fémondat nullpont-eltolis
9999
0 N 1...999 Almondat G11 G 60 Sebességesokkends
63 Menetvéagéis
G1 g 00 Gyorsjérat 64 Pélyavezérlés tizom-
01 Linedris interpo- behelyezése
lécio
10 Folirkoordinita, G13 ¢ 70 Adatok hiivelykben
gyorsjirat lined- 71 Metrikus adatok
ris interpolécié
v o G15 G 90 Abszolit méretek
; T 91 Lénceméretek
gyors jarat, line-
4ris interpolacio
02 Kérinterpolaci6 az GI16 G 92 Orsdfordulatszam-
ora jhrdsival meg- hatdrolds S-kules
egyez6 irdnyban csal
03 Korinterpoléci6 az Szerszamkorrekeid
ora jﬁrégévnl el- D. . .kulcesal
lenkezé irdnyban
33 Menetvigis kons- G17 G 94 El6tolas  F-kuleesal
tans menetemelke- mm/min
déssel 95 Elétolas F-kulcesal
34 Menobvé.gés linedri- lum/fordu[at
san novekvo me- 96 Konstans végési se-
< netemelkedéssel besség, m/min
35 Menetvigas linedri-
san csokkendé me- S A
setemaliaddend G19 G 80 Fur:.sl mu:al;{nil'x.kl-
. . G89 oldésa)
G2 g G 04 Tartézkodssi id6 81 Furas, kézpontositéis
mésodpercben 82 Fras, siillyesztés
83 Mélyfards, forgdcs-
G3 g G 09 Sebességestkkentés toréssel
84 Menetftras
G4 g G 16 Stk megvélasztsa 85 3, firds
17 X-Y vagy X-4. sik £
e 203 0 ri
18 Z-X vagy Y-4. sik 88 4. firds
IegVe ke el 89 5. fiiris
19 Y-Z vagy Z-4. sik
i s G14 G 36 Koordindta-transz-
G5 g G 25 Minimédlis munka- i‘::?::zlé Vkap:
t§le°" ;at;arolt:zaa Koordinita-transz-
St AR e e formdcié kikap-
Hsesciamt 37 csolisa
26 Maximaélis munka-
teriilet hatdrolasa ; o
X, Y, Z, 4...10. X +0...10 Palya-informdcié
hatdroldssal X-tengelyre mm-
ben vagy fokban
G7 g G 40 Nines korrekeid 4 L
41 Szerszdm munkada- p £ Mint elobb, de Y.
rabtél balra, kor- tengelyre
rekeiéval
42 Szerszém munkada- Z Mint el6bb, de a Z
rabtél jobbra, tengelyro
korrekeioval
ool 4510 Mint el6bb, de 4. ..
G8 g G 53 0-pont eltolds elfoj- 10 vezérel ten-
thsa (G54, GBS gelyre A, B, C, U,
G56 és G57 betdp- YV, W, Q E, H
lalva marad) kuleesal
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© Cso- : : = L ; :
;2 o EIA ISO Kod Funkei6, jelentés gzgt- EIA IS0 Kaod Funkeid, jelentés
q Q Segédtengely itin- 19 Irdnyitott ors6éllas
forméciod 1=t0l
4= . .-ig Kibdvitett utasitis
a A (1 Szog fokokban kon- az orsé szimanak
359,999 tiarnal vagy polir- megadfsival
koordindtaknal
M4 m M 36 Elétolds az F-kules
b B Koriv-sugdr programozisdval
37 Mint elébb, de
L U Sugidr korinterpoli- 1:100 arényban,
Si6nAl mim/min vagy
0 Sarok-konttirmards- mm/ford
nil sugir legom-
bolyités nélkiil MS m M 5...9999 Kiegészité fiiggvény
B- Elletérés mértéke - LE . Utasitds végo
i) jv k Ir J, K gzt:;l;golﬁcié-paru- 3. ibldzat
1 az X-tengelyre A Siemens—SINUMERIK rendszer attekintése
J az Y-tengelyre
K a Z-tengelyre Vezérelt
Tipus (rendszer) Felhaszndlasi teriilet  tengelyek
f F 0,01... FElétolasi sebesség szdma
15 000 mm /min
0,001... Elétolis SINUMERIK—3T  Esztergagép 3
50,000 mm/fordulat SINUMERIK—3TT  Esztergagép 2X3
SINUMERIK—3G Csiszologép 4
s S i Orsé fordulatszém SINUMERTK-—3M Fré- és mardgép 4
18 000 mind-1 SINUMERIK—3N Sajtol6- és lyukaszio-
0,1/../  Orséelfordulés g6p 4
359/, o " 0-jolzbatd] SINUMERIK—6T—B Fiir6- és marégip 5
SINUMERIK—6B Fiiré- és marogép 5
2 SINUMERIK—6M  Fir6- és mardgép 5
t T 1...9999 I?mrszémsuim SINUMERIK—ST Esatergaglp 9
o a1 SINUMERIK—
h H 1...9999 Segédfiggvény Sprint—S8T Esztergagép 2
SINUMERIK—SM Fird- és marégép 4
1 1...999 Alprogram-lehivas SINUMERIK—
..01... Részprogram lefutis Sprint—S8M Fiiré- és mardgdp 4
00+99 szima SINUMERIK—SMC  Fiird- és marégép 4...10
SINUMERIK—SI0T Esztergagép 2
d D 1...199 Szerszémkorrekcié SINUMERIK—S810M  Fird- és marégép 4
00 Szerszémkorrekoid SINUMERIK—S810T Eszterga- és marégép 2...8
ledllitésa SINUMERIK—S50TE Eszterga- és marégép 2...8
SINUMERIK—S850M  Furé- és marégép 3...8
ol R’ 00...49 Atadasi paraméter SINUMERIK—S50ME Furé- és marogép 3...8
r 50...99 Szimitdsi paraméter
100... Csatornitdl fiiggsd
199 paraméter . oL e
900... Kozponti paraméter A 4. yezérel_t ten.gely lehet, hneé,na,'va,gy kountqr-
999 polécits. Lineédris 4. tengely esetén a negyedik
tengely mint az X, Y vagy Z tengely tdrstengelye
Ml m M 00 Feltétel nélkiili miikodik. A 4. tengelynél szerszdm-korrekeié
msl‘ﬂmomtt nem vehets figyelembe, de a tobbi tengellyel
7 :
. e interpolalhato.
01 Feltételhez kotot £
onrmontt . b). SINUMERIK-8M (System 8) rendszerndl a
Allas hirom alaptengely (X, Y és Z) pélyavezérlési,
e " 7 ) szabadon vélaszthaté két tengelyen linedris- és
& . & rogramutg(n o korinterpoldcié végezhets. A 4. tengely lehet
helyén) egyenes vagy forgétengely. A négy vezérelt
17 Alprogram vége (az tengelybSl kettd vélaszthaté linedris- és kor-
alprogram utolsé  interpolaciéval.
Rlyol) ¢). SINUMERIK-8MC rendszernél Osszesen tiz
30 Program vége (a . P R
.mondat” utelss bengely vezérelhetd, az alabbi médon:
helyén) — mind a tiz tengely palyavezérléssel,
M3 4 M 03 R N sl tiz tengelybdl ot tengely rendelkezhet
04 Orsé forghs balra linedris interpoléci6val;
05 Orsé 4llj, irényités — a tizbdl két lineéris tengely, korinterpoldcio-

nélkiil

val;
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— a tizbdl két tengely egyidejii linedris és kor-
interpoléciéval;

— a tizbdl két linedris tengely kor-interpoldcio-
val és egyidejiileg egy harmadik tengely linedris
interpolaciéval (pl. esavarvonalmardshoz).

Az alaprendszer négy palyavezérlésti tengellyel
(X, Y, Z és 4.) rendelkezik, ezek koziil két linedris
tengely egyenes-, ketté pedig korinterpoldcios.

Az alaprendszer tovabbi hat tengely vezérlésével
egészithetd ki.

A rendszer kiegészitheté a mardgép-portal X
ill. Y és a szerszamhid Z irdnyu elmozduldsdnak
vezérlésével is. Ennél a rendszernél pl. a gép
portéljdnak két osziop-elmozduldsit a rendszer
folyamatosan méri és amennyiben az egyik oszlop
a masikhoz képest siet vagy elmarad, a vezérls-
rendszer azonnal beavatkozik.

d). SINUMERIK-810M rendszer négy vezérelt
tengelyii, egyenes- vagy kor-interpoldciéval. A 4.
tengely lehet 4all6 egyenes, vagy forgd tengely;
a rendszer 3D-interpoldciéval rendelkezik; a négy
tengelyb6l harom linedris- és két tengely linedris-
és kor-interpoldcids:, az NC-részbe 120 m hosszi-
sdgli lyukszalag tdplédlhaté, ami megfelel kb.
48 000 jelnek.

e). SINUMERIK-850M rendszer hiarom tengely
(X, Y és Z) vezérlését végzi, de kiegészithets
tovabbi 6t vezérelt tengellyel.

Az alaprendszernél

— mind a hdrom tengely linedris interpoldciéji;

— hédrombdl két tengely kor-interpolécios is.

Az alaprendszert kiegészitG tovébbi vezérelt
tengelyek : .

— 4. tengely lehet linedris vagy forgé tengely,
ilyenkor mind a négy tengely linedris interpoldcids;
és a négy koziil két tengely kor-interpolacios;

— az 5. tengely lehet linedris vagy forgé tengely,
ekkor a gép mind az ot tengelyre lineéris inter-
poléciés és max. két tengely az 6thdl kor-inter-
polécids;

— a 6. tengely lehet linedris vagy forgétengely,
és ekkor 6t tengely a hatbdl lineéris- és két tengely
kor-interpolécids;

— a 7. tengely lehet egyenes vagy forgétengely,
ekkor a hét tengelybdl 6t linedris-, ketté pedig
kér-interpoldcids;

— a 8. tengely egyenes vagy forgétengely,
ilyenkor a nyole tengelybdl 6t tengely linedris-,
kettd pedig kor-interpolécids.

A vezérlGegységhe téplilhaté adatok (pl.
SINUMERIK-8M-nél):

— betaplalhaték részprogramok és alprogramok
és a memoéria-szervben max. 640 m lyukszalag
térolhaté (max. 256 000 jel);

— felhaszndlsi adatok, mint pl.

szerszémkorrekeids adatok,
0-pont eltolasi adatok,
felhasznal6tol fiiggd gépadatok,
beallitasi adatok;

— gépadatok, tehdt a gép és vezérlés kapesolatat
el6ir6 gépi paraméterek.

A program (az adatok) betdplalhaté6

— kézi, nyomégombokkal a vezérlGtablarol,

vagy
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— lyukszalagon (esetleg magnesszalagon vagy
rugalmas mégneses tércsén).

A vezérlGegységhez csatlakoztathaté a lyuk-
szalag-leolvas6, amely foto-elektromos elven mii-
kodik.

A betéaplalt program korrigalhaté ill. mddosit-
haté. A korrekeiét a vezérlGtabla nyomdgombjai-
val hajtjuk végre, és a kijelzé6 képernyon ellen-
Orizziik a helyességét. Lehetség nyilik igy

— ,szavak” és ., mondatok’ torlésére,

— ,,szavak” helyettesitésére,

— ,,szavak” pétlélagos beiktatésara,

— teljes ,,mondatok’ pétlélagos beiktatdsara.

Maréds kozben szerszdmtorésnél, szerszémeseré-
nél a mart konttrra valé visszadllisra harom
lehet6ség adodik :

a). Az elsG lehetGség a program eléz6 ,,mondatdhoz”
vald visszatérés, pl. szerszdmtorés vagy tompulds
miatti szerszémeseréknél. A helyzetet a 11. dbra
ismerteti. Az N50 konttrmarés programozott
,mondatdnak™ végén sziikségessé valik a szer-
szdmesere. Az 1j szerszam B-jelfi és a régi A-jelii-
nél nagyobb atmérdji. A szerszdmkorrekeiGt
(nagyobb élkor-sugarat) a vezérl6pult nyomé-
gombjaival betdplaljuk. Szerszameserénél a régi
szerszam eltdvolodik a 4. pontba, ott végrehajtjak
a cserét, betapldljak a szerszdmkorrekeiot, majd
ajrainditds utdn a szerszdmegység a 6 és 5 palyan
visszatér az el6z6 szerszam helyzetébe, majd a
vezérlés lejatsza a 2 palyanak megfelel6 kontir-
marast, a program N51 , mondata” szerint, de
nagyobb szerszém-élkorsugarral. 7 a régi, 8 az
0j szerszém.

11. dbra. Szerszdmesere « szerszdam iiresjaratdban

b). A mésodik lehetOséget a 12. dbre ismerteti.
A 2 kezd6ponti kontur-koriv a 6 pontig tart.
A koriv-mards kozben, a 3 pontban sziikségessé
véilik a szerszdmesere. A szerszamegység elmozdul
a 4 pontba, ott végrehajtjak a szerszédmeserét,
beprogramozzik szerszam-élkorrekeiéként az Gj
szerszam élkor-sugarat, majd Gjrainditds utédn a
szerszam a 3 kozéppont helyett a korrigalt, a 3
pontot megeldzd 5 pontbol kezdi Gjra az iv mardsit.
c¢). A harmadik lehetGség a megszakitott kontur-
marés folytatdsa azonos élsugart szerszammal.



12. dbra. Szerszamcsere . atfedéses” modszerrel

13. dabra. Megszakitott mards folytatdsa azonos élsugari
: maréval
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14. dbra. A rendszer vonatkozdsi (alap-) pontjai
1 szerszdmegyséy; 2 befogé készilék; 3 munkadarab

Ezt a helyzetet a 13. dbra ismerteti. A maras-
megszakitasi pont az 1 pont. Innen a szerszdm
eltdvozik az 5 pontba, Gjra inditdsnal (szerszdm-
csere utdn) elmozdul a 3 pontba, majd a koordiné-
ta tengelyekkel parhizamosan, a 4 palyan vissza-
tér az I pontba és a mards az eredeti program sze-
rint folytatodik.

Kontirmards programozdasakor a munkadarab
konttrjat kozvetlen programozéssal tdplaljuk be
a vezérl6berendezésbe. -Mindenek el6tt meg kell
hatérozni az alappontokat. Egyszeriiség kedvéért
a 14. dabraban az X-Y sikot vélasztottuk a be-
mutatdsra. A valosdgban az alappontokat a térben
hatérozzuk meg, kordindtdjukkal. Minden gépen
meghatdrozott helyen van az M gép-alappont
és R szerszdmegység-referenciapont. Az M pont
koordinatdi az X-Y sikban (0,0). Az B pont
koordindtai adottségai a gépnek (Xamgr, Ymgr) 6s
iizembehelyezéskor ezeket a koordindtikat a
vezérlGberendezésbe tépldljuk, koordinata-ten-
gelyenként; a vezérlés ezeket a koordindtdkat
tdrolja.

A gépasztalra szerelt munkadarab-felfogé szer-
kezet felilletének magassigi koordindtéja Xw
vagy Zyw. A munkadarab nulla pontja a W pont,
koordindtéi (Xaw, Yauw). Ha a W és az M pont
nem esik egybe, a tavolsigokat a programban
figyelembe kell venni ,,Nullapont -eltoldssal”,
G54, G55, G56 vagy (57 programkules megadésa-
val. Ett6l kezdve a programot a W munkadarab
nulla-pontbél (alappontbél) épitjiik fel. Ebbsl a
pontbdl indul a szerszdm a betdpldlt program
végrehajtdsara.

Az egymés utén felfogott munkadarabok a gép
koordinata-rendszerében nem keriilnek azonos
helyre. A megviltozott —munkadarabhelyzetet
tudatni kell a vezérl6berendezéssel. Minden koor-
dindtatengely mentén 12 nulla-pont eltolédsi lehe-
t0ség van (pl. Xaw valtoztatdsra). Az adat
»betapllasa” a vezérl6pult nyomdégombjival
hajthaté végre tengelyenként +7,999 mm tar-
tomdnyon beliil (felfogdsi pontatlansig kiegyen-
litése). A program vége (M02 vagy M30 kéd-kules)
onmiikodden oldja a betéplalt nulla-pont eltoldso-
kat.

Nagyon pontos megmunkélésoknal, ahol a
pontossag szazad vagy ezredmilliméterekben ke-
riill programozisra, szitkség van a kiils6 hatésok
-pl. hémérsékletviltozasok- okozta helyzetvaltoz-
tatds potlélagos kompenzéalasara is. Bzt BCD-kéd-
dal (Binary Coded Decimal Representation) adjuk
meg a 90 kules betaplélasa utédn. A kompenziciés
lehetGség max. 47,999 mm.

A fentiek végrehajtdsa utdn a szerszam az
alappontba keriil, innen kezdi a megmunkélist.
A megmunkélés programozisandl — pl. mardsnél,
élesiszoldsnal stb. — kontur-adatokat progra-
mozunk. A tovdbbi példakban az X-Z sikban
dbrizolt kontiarokndl a szerszdm a kontir
megmunkéldsanak kezdeti pillanatiban az (X,
Zy) koordinatdji pontban van. Ez a pont lehet
egyébként egy elozbleg megmunkalt kontur-
szakasz végpontja is. A vezérls berendezésbe
adott szakasz vagy kontur programozésakor a
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kezddpont, koordindtdit (pl. X;, Z,) nem kell
betaplalni, arra a berendezés ,,emlékszik’ és
onmiikédden figyelembeveszi.

A kontirszakaszok programozasakor a meg-
munkélasi palydt pontok koordindtdival és/vagy
szogértékekkel adjuk meg, az élletorések vagy
éllegombolyitések mértékét nagysdgukkal adjuk
meg; a szikséges geometriai szamitdsokat a
vezérlgberendezés magira villalja és dnmiikddéen
elvégzi.

Kontirmardsndl nyole alapesetet kiillonboz-

tetiink meg:
1. esef: két végpontjival meghaté.rnzott egyenes
szakasz a 15. dbra szerint; a gép az X, Z, kezd6-
pontot ismeri, programozni kell a masik vegpont
eqyik kmldlnata]at pl. X, vagy Z,-t; a mésik
végpont-koordinitat a g,ep mtom’xtlkus i ki-
szamitja az 4 szog (pl. 130°-0s szig esetén Al30)
ismeretében; ilyenkor ennek az egyenes szakasz-
nak a program ,,mondata’ :

N.. A X, (vagy Z,);

2. esel: onmagiban allé koriv pmgmnm;&sanal
ismerni kell a koriv B sugarat és kozpontjanak
1, K tévolsdgit a vezérlGberendezés dltal ismert
Xl, 7 1}onttél, ismerni kell tovabbi a koriv vég-
pontjanak egyik koordinatajat; a végpont mésik
koordindtajat a vezérlSherendezés onmiikadGen
kiszdmitja; a helyzetet a 16. dbra ismerteti.
Programozisnil meghatirozandd, hogy a korivet
a mard az 6ra jarbsival megegyez§ (0" kules-
szam) vagy ellentétes (GO3 kulesszdm) irdnyban
marja; ilyen esethen a kontur programja:

N...Go2(vagy GO3)I...K..
o> 2ia)

ahol B-vel a koriv sugarat jeloltiik.

3. esel: hirom ponttal és két szogértékkel meg-
hatdrozott tortvonali mardsi péalya, a 17. dbre
alapjan; a program osszedllitdsdhoz ismerni kell
az A, és A, szbgeket és a végpont X,, Z, koordina-
téit; a Vezmlobelendezes az ismeretlen X,, Z,
torés-pont koordindtdkat kiszdmitja; a pmgram-
mondat felépitése:

B e Xg oo (VALY

e Ve a5 g

4. eset: mint az el6bb, de az X,, Z, toréspontban
Slletdrést kivanunk késziteni, mardssal, a I18. dbra
szerint; az ¢élletorés mértcke B-...: a programot
két szalaszra bontjuk (N150 és N155 szakaszra)
és ennck megfeleléen a program két mondatos:

NISOX,. . Feo B
N155X,. . .Z,

és a vezérlGberendezés az Gsszes szitkséges szami-
téast elvégzi és a programozott B-... méret mind
az N150 mind az N155 szakaszon egyiormzm

5. eset: mint el6bb, élletorés helyett B... sugard
éllegombolyitést kivinunk végezni, a 19. dbra
szerint; a program két ,,mondatban’ adhaté meg:

NI180X,. . .Z. LB
N155X;...Z
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X, vagy Z5

A2 2y

o
X
14, dbra. Két ponttal meghatdrozott pdlyaszalass

z|

xffz)'

16, dbra. Kioriv-pdlya,
Zy

Xi,Zy

W

X

17. dbra. Hdrom ponttal meghatdrozott tortvonali prilya

le

XJ? ZJ

18. dbra. Tare kontdrd pdlya, élletdoréssel



19. dabra. Tort kontirt pdalya, legombilyitéssel

2]

X1 Z4

20. dbra. Egyenesbll érintéleges korivbe vald dtmenet

)
S

Z)

X3,Z3 70

o AnY

ro—

e

21. dbra. Kiriwbdl érintlleges egyenesbe vall dtmenet

XHZ/

Tlyenkor az egyetlen megkotés: a B sugar nem
lehet nagyobb mint a két egyenes szakasz koziil
aroyidebb. :
6. eset: egyenesb§l korivbe valé &tmenet, érintd
mentén; a koriv 180°%-ot nem haladhat meg;
ismerni kell az A4 szoget, a B sugarat és a végpont
koordinatéit; a program a 20. dbra alapjdn:

N...G02(vagy GO3)A...B...X,...Z,...

és a tobbi szémitést a vezérléberendezés elvégzi.

7. eset: korivbdl érinté egyenesbe valé dtmenet,
a 21. dabra szerint; az A szog max. 180° lehet; a
program:

N...Go2(vagy GO3)B...A...X;...Z;...

8. eset: korivb6l korivbe valé dtmenet, inflexios
ponttal, a 22. dbra szerint; ismerni kell a végpont
X, Zy koordindtéit valamint a két koriv kozép-
pontjanak a koordindtdit a kezds- és a végpont-
hoz viszonyitva; a programot az elsé korivre
hatdrozzuk meg, a madasodik kor palyaadatai
ellentétesek és azokat nem kell programozni; ennek
megfelelGen a program:

Niv-« QO2(vagy GO Ky oo T Ky i Xy b

J3...

és a sziikséges kozbensé szamitdsokat a vezérls-
berendezés szamito gépe elvégzi.

Az ismertetett nyole alap-kontirb6l tovabbi

nyole osszetett kontir hatdrozhaté meg, az
aldbbiak szerint :
9. eset: két -ponttal megadott tort egyenes élle-
toréssel (1. és 4. alapeset kombindeidja), a 23.
dbra alapjin; ismerni kell a toréspont X, vagy Z,
koordindtdjat, az A szoget, a végpont X, Z,
koordinatéit és az délletorés B-... mértékét; a
kétmondatos program

N150A...X,...(vagy Z,...)B-...
N160X,...Z,. ..

10. eset: mint el6bb, de a toréspontban B-sugart
legombolyitéssel a 24. dbra szerint (az 1. és az
5. alapeset kombinédciéja); ismerni kell a B le-
gombolyitési sugarat, a toréspont X, vagy Z,

z |

22. dbra. Kortvbol korivbe valé atmenet

S
V—

23. dbra. Két ponttal megadott tort egyenes, élletiréssel
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Z|

X/) ZI

Z|

24. dbra. Két ponttal megadott tort eqyenes, legombol yitéssel

z
| el

3
<

25. dabra. Hdarom ponttal és hajldsszigeivel megadott tort
eqyenes, élletiréssel

A

26. dbra. Mint a 25. abrdn, de legimbilyitéssel

koordindtéjat és a végpont X, Zy koordindtéit;

a két mondatos program

NI150A. ..X,.. .(vagy Z,. ..)B. ..

N160X:... Za: <
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X4724_

Xy:Z4

27. dbra. Megtirt kontir-palya, élletoréssel

X1, Zy

P—

X

28. dbra. Mint a 27. dbrdan, de élletoréssel és legombilyités-
sel

Zl

29. abra. Mint a 28. dbrdn, de eldszér legombilyitéssel
majd letoréssel



7\
3 i,
NS
319°
43 277°
N 1o

s | 300°

& &
N1D
25 95 5 165X

30. dbra. Kontr-szakaszol: osszelapesoldsa

11. eset: harom ponttal és hajlasszogeivel meg-
hatdrozott tort egyenes szakasz, élletoréssel a
25. dbra szerint (3. és 4. alapeset kombindcidja);
a program

[ PO VIR Vg oo o o S

12. eset: hérom ponttal meghatdrozott tors
szakasz, legombolyitett torésponttal, a 26. dbra
szerint (3. és 5. alapeset kombindci6ja); a prog-
ram:

PR T O SO RN 5. ok S

13. esel: hdrom ponttal meghatérozott palya, a
toréspontokban élletoréssel a 27. dbra szerint
(a 3,+4,+4. alapeset kombindciéja); a kétsoros
(,,mondatos’) program :

5 10 Ot e SR/ AR . SRR - M
N155X,...Z,. ..

14. eset: mint az elébbi, de legombolyitett torés-
pontokkal (a 3.4 5.+ 5. alapeset kombindcidja);
a program :

NETORs oo Ao o Koo i B B B
NITBX jii 2 s

15. eset: mint elébb, de az egyik toréspontban
élletoréssel, a masikban éllegombolyitéssel, a
28. dbra szerint (3.4 4.+ 5. alapeset kombindcidja);
a program:

NABOA WA, vl tem ONBY B
N160X,. . .Z;. ..

16. eset: mint az el6bbi, de forditott letoréssel és
legombolyitéssel a 29. dbra szerint (3.4 5.4 4.
alapeset kombinéacidja); a program :

ANG0ALL AL T 0 T, B SRR
N160X;...Z,. . .

A konturszakaszok programozéaskor Osszekap-
csolhatok a 30. dbra szerint; az dbrazolt kontir-
pélya hdrom ,,mondatos” programja:

Y]

35

N | ——
W‘T 50 m X

31. dbra. Hatszig kontilr mardsa

N10X125B5 LF
N11A300X95B7 LF
N12A277A319X25Y70B9B11 LF

A programot gyakran egyszerlibb poldrioordi-
natakban megadni. Tlyenkor meghatarozanddk a
rendszer M kozéppontjanak koordinitdi, az egyes
pontok M-t61 mért tavolsdga (sugarak hossza).
Az M pontot célszerii a rendszer alap vonatkozasi
pontjaként meghatdrozni. Pl. egy hatszog kontir
mardsat polarkoordinatdkban egyszeribb meg-
adni mint derékszogli koordindtarendszerben.
Ilyen kontirt mutat be a 31. dbra. A hatszog
sarokpontjait P,, P,... Pg-al jeloltik. Ha az M
kozéppont vonatkozési alappontként keriilt meg-
hatérozésra, koordindtait a munkadarab W nulla-
pontjab6l mérjiik és a program elsd sordt a G90
kules-jellel kezdjiik. Ha a munkadarabon tobb
M kozéppontot kell meghatérozni, akkor az elsé
M kozéppontot G90 kulcesal az elébbiek szerint
hatérozzuk meg, a kovetkez& M pontot az el6zlk-
hoz képest X és Y koordindtakkal adjuk meg, de
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a,,mondat’ elejére a G91 kulesszdmot (ldnc-mérté-
kek) irjuk. A 31. d4bra szerinti mards programja:

N120G90 X70Y35 LF (P, pont)
N130 G11X50Y35B20A60 LF (P, pont)
N140 A120 LF (P, pont)
N150 A180 LF (P, pont)
A160 A240 LF (P5 pont)
A170 A300 LF (Pg pont)
A180 A360 LF (P, pont)

A fenti N130 ,,mondatban X és ¥ az M pont
koordindtdi.

A G11 kuleesal jelsljiikk, hogy lineédris inter-
poléciérdl van sz6, elbirt el6tolési sebesség mellett
(a féprogramban megadva), polér koordinita
rendszerben.

Ha nem marésrél, hanem pl. az el6z8 31. dbra
szerinti P,...P; pontokban furat készitésérdl
van sz6, aikkur a program mondatai

N120G90G81X70Y35 LE (P; pont)
N130 G10X50Y35B20A60 LF (P, pont)

N140 G10 A120 LF (P, pont)
N150 G10 A180 LF (P, pont)
N160 G10 A240 LF (Ps pont)
N170 G10 A300 LF (Pg pont)
N180 G10 A360 LF (P, pont)

A G10 kules jelzi, hogy linedris interpoldciorél van

sz6 poldrkoordinatdkkal és az egyes pontokat

gyors elmozduldssal (és nem elGirt elStoldsi

sebességgel) kell a furéfejnek elérnie. A Z tengely

menti elmozdulds (frds) ebben.az esetben kézi

miivelet.

(A? polérkoordindtdkban megadott szogértékek

— pozitiv elGjeliiek, ha a szoget az éra jardsaval
ellentétes irdnyban mérjiik, és

— negativ elGjeltiek, ha ezzel ellentétes irdnyban
meérjiik.

Mard élkordtméré-korrekcidval végzett teljes

kontirmards esetét a 32. dbra mutatja be, az alabbi
adatok betartdséval:

— a mardé élkorsugara R =14,000 mm,

— az élkor-korrekei6 jelkulesa D01,

— az elGtoldsi sebesség az egész kontir mardsa
kozben e =6m/min =6 000 mm/min,

— a maré fordulatszdma n=9 000 min ! (jobbra
forgo)

— a_ munkadarab vonatkozdsi nulla-pontjanak
koordinatdi X = 0,000, Y = 90,000.

A konturmards programja:
N1 G01G41D01G90X30.Y90.F60008900M03 LK

N2 G91 X30.Y30. LF
N3 G02 X30.Y-3010.J-30 LE
N4 Go1 X30. LF
N5 Go02 X30,Y30.130.J0. LF
N6 Go1 X-15.¥-30. LF
110 * FAIPAR
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32. dbra. Konttirmards élkorsugdr-korrekeioval

N7 X15.Y-30. LF
N8 X-30. LF
N9 X-30.Y-30. LF
N10 X-45.Y30. LF
N11 X-15.Y30. LF
N12G40G90 X0.Y90. LF

A méret-adatok utani pontot a vezérlés ,000-ként
veszi figyelembe, pl. 30. jelzést a gép 30,000-ként
értelmezi.

A vezérl6berendezésbe egyidejiileg 199 program
taplalhat6. A foproorr.unon kiviil alprogramok is
betéplalhaték. A féprogram lefutdsa kozben tet-
szésszerinti alprogram hivhaté le. A vezérlés a
fé- és alprogramokat onmiikodden veszi figye-
lembe.

A féprogramot %,-jellel kezdjiikk utdna irva a
program szamdat (1...9999) és MO2 vagy M30
kuleesal kell befejezni. Az alprogram kezdetén az
L00100...1L99900 alprogram-szamot kell be-
téaplalni (mas SINUMERIK-rendszernél 1.001. ..
L.999) és az alprogram végén az M17 kules alkal-
mazando.

Igen fontos flgyelembevenm programozéskor a
G41 vagy a G42 kules- és kdédszamokat. Ezek a
kulesok lehetévé teszik a mardsi palya progra-
mozasat akkor,

— ha csak kiils6, kontarmarasrdl, vagy
— ha esak belsé marasrdl

van sz6 (Konthrtél ,,jobbra™ vagy ,balra” vald
marés).FA kulesszdmok automatikusan dthelyezik
a maré kozéppontjanak pélydjit az R=0 élkor-
sugarra™ programozott palydval a tényleges él-
sugarnak megfeleld kiilsé vagy belsé parhuzamos
péalyara.

IRODALOM
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[3] Az idézett cégek 1986—S87 évi prospektusai.



A BEH-86 szikraérzékeld és oltdé rendszer

STUBENVOLL ANDRAS

A szerzé cikke els6é részében a porrobbanas feltételeivel és eléfor-
dulasi lehetdségeivel foglalkozik.

A méasodik részben a hazai Kkifejlesztésii ,,BEH—S86,, tipust
tiizvédelmi rendszer felépitését, miikodési elvét és heépitési lehetd-

ségét ismerteti.

1. Bevezetés

Az, hogy valamely anyag éghetd-e, illetve robba-
nés el6idézdje lehet-e, nagy mértékben fiigg annak
méretétdl, alakjatol. Altaléban azok a porok,
amelyek anyaga, vagy OsszetevSinek egyike
oxidalédik: gyalékonyak, s6t heves robbandsok
el6idéz6i lehetnek, még ha egyébként nem is
éghetk. Tgy pl.: az aluminiumpor, vaspor is ég és
robbanhat, fiiggetleniil attdl, hogy az aluminium
és a vas a nem éghet6 anyagokhoz tartoznak. [1]

A porok meggyulladdsdnak vagy robbandsinak
lehetGségét az anyag fizikai és kémiai tulajdonsigai
befolydsoljék. Tlyenek: a por feliiletének nagysiga,
nedvességtartalma, koncentracidja, sth.

Ugy mint a gizokndl, porok esetében is meg-
kiilonboztetiink alsé és felsé robbanési porkoncent-
riciés értéket. A gyakorlatban elsGsorban az alsé
porkoncentricié érték figyelembevétele a leg-
fontosabb. Bz t6bb tényez6t6l fiigg, és anyagon-
ként kiilon-kiilon hatérozzak meg. Az aldbbi
tédblazat néhany por robbandképességének alsé
hatérértékét tartalmazza.

Por anyaga A robbandkeverék
konecentraciéjanak alsé hatdr-
értéke g/m?®

rozsliszt 20

buzaliszt 23

korpaliszt 25

rizsliszb 25

arpaliszt 33

faliszt 25

cukor 344

aluminium 13,7

sth.

Fa esetében a por fizikai méretétsl, fafajtol,
nedvességtartalomtél fiiggben 30-100 g/m® az alsé
porkoncentréacié értéke.

A gyulladast el6idéz6 héfok faporok esetében
csupén 300—400 °C, igy azt elGidézheti akér egy
izzdsban 16v{ forgécs, egy szikra.

2. Porkoncentracio, és a por-forgaes elszivéherende-
768

A faipari megmunkalégépektsl a por-forgdcs el-
szivéhalézat folyamatosan széllitja el a keletkezd
forgéacsot, fiirészport, csiszolatport.

Az elszivohalézat Gn. higdrami rendszer, azaz
a levegs-por koncentracidja alacsony. Ebb8l ko-
vetkezik, hogy az elszivé vezetékben — normél
tizemelés esetén — porrobbands nem torténik.

Egészen més a helyzet a levilaszt6berendezések-
nél, ahol a porkoncentréci6 ndévekedése — mii-
kodésiikbsl adédéan — elkeriilhetetlen.

fogy tehét a por-forgdes elszivérendszer por-
robbands szempontjabol legkritikusabb egysége
a ciklon, zsékos porsz{ird, silé.

Ezen berendezések szikrabiztos kialakitdsiak,
igy gytjtoszikra — megfelels iizemelés esetén —
csak a szdllité csdvezetéken keresztiil juthat a
belsd teritkbe.

A magas fordulatszdmon iizemels forgdcsolo,
csiszolégépek atranszportventillitor — miikodési
médjukbél kovetkezden — viszonylag kénnyen
eléallithatnak ilyen nem kivédnatos szikrét, izz6
forgéesot, stb.

Az elszivéhél6zatba kétféle tiizvédelmi berende-
zést szerelhetiink.

a) Tiizvédelmi csappantytt, mely a kicsiny gyjt6-
szikrdkat nem érzékeli, 4ltaldban 70-80 ©°C-os
légéram hatésdra zéarja a csGvezetéket.

Ezt a berendezést tiizszakaszhatirokon kell a
csGvezetékbe épiteni.

b) Szikraérzékels berendezést, mely aktiv védelmet
nytjt a legpardnyibb magas h6mérséklet(i részecs-
kék — szikrdk — esetén is.

Altalédnos miikodési elve az érzékelés és az oltés.
A por-forghes elszivéhdlézatba keriilt izzé for-
ghcsot, szikrdt a berendezés érzékeli, majd eloltja,
miel6tt az a levilaszté egység magasabb por-
koncentraciéji terébe keriilne.

Tlyen oltéberendezést mér t6bb nyugati vallalat
gyart. Hazédnkban a GreCon a legismertebb.

Napjainkban a SOPRONT FATPART VALLA-
LAT (SOFA) fejlesztett ki — BEH-86 tiizvédelmi
rendszer elnevezésti — megbizhatéan miikods
oltéberendezést, melynek miikodési elvét, tulaj-
donségait a kovetkez6kben kozoljiik.

3. A BEH—S86 tiizvédelmi rendszer

Tekintsiik az 1-es dbrat, mely egy elszivohalézat
kimend gerincvezetékén mutatja be a tlizvédelmi
rendszer miikodési elvét, funkciondlis egységeit,
melyek: az érzékelSk, tesztsugarzék, a kozponti
egység, oltéfuvokak, esappantyuk. (1. dbra)

Az els§ érzékelét — mely az infravoros tar-
toményban a legaprébb izz6 részecskét is érzékeli,
még akkor is, ha az takardsban van a cs6ben szalli-
tott més forgdces dltal — az utolsé csGesatlakozds
utén kell elhelyezni. Ez az érzékel6 — amennyi-
ben szikra halad el el6tte — jelet tovabbit (I) a
kozponti egységbe. Az a jelfeldolgozés utan
miikodésbe hozza (IL.) a beavatkozd egység
— vizbeftivé — mégnesszelepét, igy mire a szikra
eléri a beavatkozé egységet, a cs6ben magas
nyomési vizpermet eloltja a szikrat.
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= oltéfuvoka
tesztsugarzob tesztsugéarzé //P§
) N —— §—J = /4
/N csappantya 2, érzékeld ’ 1, érztkel§
I,
ventilator
kézponti
egység

A befecskendezés id6tartama 2 sec., de abban
az esetben, ha az érzékel6 nem egy szikrat, hanem
egy szikrakoteget érzékel, akkor ez az id6 auto-
matikusan meghosszabbodik, szélsGséges esetben
ez folyamatos is lehet.

A 2. érzékel, melyet az olt6fuvéka utdn helyez-
nek el, az oltas hatékonysagét ellendrzi.
Amennyiben az oltds sikeres volt, dgy a 2-es
érzékels nem jelez izz6 szemesét, az oltéds leall, és a
vizuélis jelzés is megsziinik.

Amennyiben a 2. érzékel§ szikrat érzékel, a
csappantyt késedelem nélkiil lezarja, a ventilldtort
ledllitja és a jelfeldolgozé a riaszt( jelzést kiadja.

Az elsé jelzéssel egyidSben indul egy figyeld-
aramkor, melynek az a funkciéja, hogy egy perc
id6tartamig azt figyelje, hogy van-e 4j jelzés.
Amennyiben 1ij jelzés érkezik, a jelfeldolgoz6 a
vizbefecskendezésen kiviil a tlizbiztonsdgi csap-
pantya magnesét is miikodteti, igy a csOszakasz
kimené dga lezért. Ugyanakkor a rendszer ventill4-
tora is leall, valamint a berendezés riaszt6é hang és
fényjelzést ad ki. A riaszté jelzés a tiizjelzs
rendszerbe is bekapesoldsra keriilhet, igy az 6r-
szolgéalat is riasztva van.

Ez a biztonsdgi kapesolds annak kisziirésére
szolgdl, mikor a szikra keletkezését nem tekint-
hetjitk véletlenszeriinek, az a megmunkalogép
meghibasoddsdbél kovetkezik és dlland6 tiiz-
forrast jelent, pl. : torott, életlen szerszdm.

A berendezés a hagyoményos tiizjelz8 rendszeren
érkezd , kiilsG” tiizjelzést is fogadni képes, ilyen-
kor a tfizbiztonsagi csappantyt zér, és a ventilldtor
is leall.

Sematikus rajzunk csak egy elszivéhdlézaton
mutatja be a szikraolté berendezés miikddését.
Mivel a kozponti jelfeldolgozé esatorndinak szdméat
mindég a helyi igényekhez alakitjik, igy értelem-
szertien t6bb elszivé gerincvezeték védelme is meg-
oldhaté. :

A szikraolté berendezés biztonsdgos iizemelését a
beépitett ellen6rz6 dramkorok biztositjak.

Ilyen példaul a tesztsugarzé, mely mindig az
érzékelGvel szemben keriil beépitésre, és infravoros
sugdrzdsa segitségével az érzékel6 mokodEképessé-
gét ellen6rzi. A berendezés automatikusan és
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folyamatosan ellendrzi, hogy az érzékelé hurok
megfeleld allapoti-e. Ez azt jelenti, hogy a hurkon
torténd vezetékszakadds, vagy zdrlat esetén a
berendezés jelzést ad. Az érzékelS eltdvolitdsa is
szakadds jelzést valt ki.

A berendezésben lehetdség van a vizhefecsken-
dezés kézi vezérlésére is, ez abban az esetben
lehet sziikséges, ha a ventillitor 41l,de a cs8 aljan
lerakédott anyag izzik, igy ezt elarasztéssal a csé
megbontésa nélkiil is el lehet oltani.

ramkimaradés esetére a tapellatds akkumuld-
torral biztositott.

4. A mechanikai konstrukeio

A késziilék érzékel6i ontott konnyiifém hézban
helyezkednek el, melyek Ggy a szivott, mint pedig
a nyomott dgban elhelyezheték. A csévezetéken

. elegendd egy 50 mm-es furat, a felerGsitésiikre.

A jelfeldolgoz6, kapesolé és  tdpegység
szabvidnyos miianyag tokozasban helyezkedik el,
mely a mechanikus védelmet biztositja.

A csappantyi — mely tartozéka a rendszer-
nek —, a csGesatorndba szabvanyos laza karimés
csatlakozassal épithetd be.

Természetesen ennek az ismertetének nem le-
hetett feladata részletesen, teljességre torekedve
kozolni a BEH-86 — tipusu szikraolté berendezés
teljes miszaki leirdsit. Csupdn a tdjékozottsig
céljab6l  lényeges, ha tudunk errdl az Gj be-
rendezésrél, melyet a SOFA 4llit els, és forgal-
maz.

A hazai termelGegységeknek tehdt lehetOségiik
van hatékony tilizvédelmi berendezés — valuta-
mentes — beszerzésére.

A bevezetésben targyaltuk, hogy nem csupdn
a fapor robbanéképes, hanem jo kozelitéssel a
porok 4ltaldban. Mivel a BEH-86 szikraolté
rendszer nem kizarélag fa, hanem mds porok
elszivérendszerében el6fordulé szikrak oltéséra is
alkalmas, mds ipardgak is érdekeltek lehetnek
ezen a teriileten.

TRODALOM

[1]1 Dr. Koncz Istvan: PORTALANITAS ES POR-
LEVALASZTAS Mfiszaki Konyvkiadé, Bp. 1982.



Anyagtakarékoéségi fejlesztés az BEFA-nal

Cserjés Péter—Petri Liaszlé dr.

A szerzok a Bajai Epiiletasztalos és Faipari Vallalatnal megvaldsitott
miiszaki lejlesztés keretében ismertetik a GREBON—RESTOMAT
hossztoldé berendezések kiilonhizo lehetdségeit.

Az altalanos ismertetés utan részletesebben foglalkoznak a ,,C,,
valtozat beépitési, iizemeltetési koriilményeivel, a gépsor {eljesit-
ményével és gazdasigi eredményével.

Régota foglalkozik kisebb fejlesztéseklkel és raci-
onalizéldssal a Bajai Epiiletasztalos- és Faipari
Vallalat. Sokszor okozott gondot és meriilt fel
ijra és Gjra, hogyan lehetne az ablakgydrtdsnal a
keresztmetszeti kimunkalds el6tt, a szabdszatnil
jelentkezé — a hibakiejtésb6l és kotott hosszisig
miatt adédé — maradékanyagokat médsodnyers-
anyagként hasznositani, hiszen azok lényegesen
tébbet érhetnek annil, minthogy eltiizelik.

1986. év folyamdn figyelt fel a vallalat a ,,FA-
TPAR” 1985. évi 11. szdmaban a , LIGNA, 85
szemelvények” ¢, beszdmoléban a GRECON
. Restomat” gépegység rovid leirasara.

Igen gyors ajanlatkérés, gazdasigi szémitdsok
¢és azt kovet cselekvéssorozal oda vezetett, hogy
a kivalasztott tipus 1987. elején mdr elkezdte
annak a — méretek szerint elkiilonitett és osz-
tdlyozott — maradékanyagnak a2 feldolgozdsit,
amelyet a gydr kell6 elGreldtdssal rakoddlapokon
elGkészitett.

Ez a rovid torténete egy sikeres és rendkiviil
gazdasdgos anyagtakarékossagi fejlesztésnek,
amelyhez hasonlonak tdg tere volna a tovabb-
feldolgozd faipar teriiletén. Kzt a miiszaki- és
technoldégiai médszert ismertetjiik a kovetkez8k-
ben.

GRECON—Restomat megoldasok

A Restomat egy — kiilonbozd, de célszertien
egységes keresztmetszetti — 1rovid maradék-
anyagok tartés egyesitésére szolgdlé berendezés.
A hossziranyi egyesitést tigy éri el, hogy egy gépen
megfelel6 médon, és a rovid anyag mindkét végén
elvégzi a fogazd-mardst, egy tovabbi egységen a
ragasztoanyag felhordést, majd egy csatlakozo
gépen_ az elGkészitett darabok oOsszeillesztését,
kivént hossziisigra levigdsit, Osszepréselését, és
géphdl torténd kitolasét.

Ez a megoldds egyedi, és abban kiilonbozik a
szokésost6l, hogy a hosszvigds utdn torténik az
anyag Osszepréselése hidraulikus munkahengerrel.
Tgy lehetévé valik anyagvégrsl az osszeszorités,
ami igen j6 mindségli, pontos és hézagmentes
hossztoldési fogzdrédést eredményez. Mivel a
hossztoldott alkatrészek toldési darabszama val-
tozd, igy ezzel a mddszerrel elérhetd pontossdg
+ 5 mm. Mivel az alkatrészek tovibbi megmunké-
lasra (pontos hosszvagasra, csapolasra)keriilnek, ez
a méretszérédds elhanyagolhato.

RESTOMAT-A

Két gépegységhdl all. Az elsé egy bedllithato
forgdesolé (Zerspaner) motor és szerszém, amely
a fadarabok végét parhuzamosra illetve meréleges-

re alakitja a fogazé-mards elvégzéséhez. A kivet-

kez$ egy rogzitett mardorsé és szerszdma, amely

a fogazomardst elvégzi. A harmadik egy ragaszto-

anyag felhorddé egység, amely felhordéhengerbdl
és adagoléhengerbdl, illetve berendezésbél all.

A gépogység tipusa: FEr-St-L

Miiszalki adatok :

Marési magassdg  max. 180 mm Maré hajté-
motor 22 kW

400 mm Forgacsoldé mo-
torja 55 kW
2560 mm Ragasztofel-
hordds motorja 0,4

kW

Asztalszélesség

Forgdcsolé szerszam &

Mardszerszém (gar-
nitura) ék
fogazashoz 10/11 mm Asztal elGtold mo-
tor 1,1 kW
A masodik gépegység egy hidraulikus tép-
egységoel ellitott présberendezés, amelyhez hoz-
zéépiilt egy pontos méretre vags korfiirész.
A gépegység tipusa: PMSH 6/3000
Miszakiadatok:

Préselo erd

60 kN (kb. 6000kp)

Préselési hossziisdg max. 3000 mm
Fiirészmotor teljesitmény 2,2 kW
TFiirészlap @ ' 500 mm
Hidraulika motor 2,2 kW

RESTOMAT-C'

Tulajdonképpen ez épiilt be a BEFA technold-
gidjaba. Ez a viltozat ugyancsak két gépegység-
bél all:

FEr-L-Dm 180/1000 jelli lényegileg azonos a
RESTOMAT , A”-ndl beépiilt forgdcsol6-mars-
ragasztofelhordd gépegységgel, azonban hozzi van
épitve egy forgathaté asztal, amelyben henger-
gorg6k vannak elhelyezve, igy a csomagot az
egyik végitkén tortént mards utdn nem kell ki-
emelni és kézzel megforditani, hanem a megforditas
a forgathat6é asztallal egyiitt térténik. Tovabbi
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7 1. @bra. A RESTOMAT ,,D* telepitési vazlata. §§
elény, hogy azasztalt egy rovid szallitészalag
egésziti ki, amely — hajtott lévén — a csomagot
sorolva iitkozteti és ezzel a csomagképzést gyor-
sabb4 teszi.
Kiegészité'miiszaki adatok:

Forgathat6 asztal (hengergorgds) hosszisdga

11000 mm
Szallitészalag hajtémotor 1,1 kW
Maré fordulatszdm 5400/perc
Forgécsol6 fordulatszam 3000/perc

PMSH 6/3000 jelii présberendezés teljesen azonos
az,,A” valtozat berendezésével.

RESTOM AT-D

A ,,D” valtozat gépegységei ugyanazok, de néhany
olyan egységgel és megoldassal egésziil ki, amelyek
az egész komplexum egy f0s kiszolgalasat teszik
lehet6vé. Ezek:

— a forgathaté asztal meghajtdsa gépi, és a két
gépegység kozé egy Osszeraké asztal, és tovéab-
bithat6 gorgss vezeték épiil be,

— olyan vezérlGelemek épiilnek be, amelyek a
kezel6 beavatkozésit teszik lehet&vé.

A ,,D” véltozat telepitési rajzat az 1. &bra mutatja.

A RESTOMAT,,C,, kiszolgalasa és a munkamiivele-
tek

A RESTOMAT ,,C” telepitését a 2. dbra mutatja.
A berendezést kett6 f6 szolgélja ki.
Az elsé kezel végzi, illetve feliigyeli:

— az odakészitett azonos keresztmetszet{i mara-
dékanyagbdl csomagot képez, a munkadarabo-
ket a szallitészalag behuzza, és sorolja,

— az els6 gépegység a csomagot pneumatikusan
rogziti, az el6toléasztal a forgdcsolészerszdm,
majd a fogazé-maréd szerszém el6tt oda-vissza
mozgatja (3. dbra). Visszamozgis elGtt a
pneumatikus leszorit6 egy pillanatra felenged, a
megmunkélt rakatot egy mdsik pneumatikus
munkahenger 2 cm-rel visszatolja, majd a
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2. dbra. A RESTOM AT ,,C” telepitési rajza.
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3. dbra. A forgdcsolé-, fogazémari-, és ragaszéfelbhords
cqységek.

leszorité egység a csomagot ujra rogziti,
ezutdn indul el az egység visszamozgisa.
foy kikiiszobolhets, hogy visszamozgéskor a
szerszam drintkezzen a megmunkalt, illetve
megenyvezett fogfeliiletekkel.

— a szallitészalag a csomagot a forgathatéd
asztalra, tolja, amelyet a kezel6 megfordit
(4. dbra), a csomagot visszagorditi, illetve azt
a szallitészalag behtizza és sorolja.

— a gépegység a csomagot rogziti, az eldtoléasztal
a forgicsoldszerszam, majd a fogazd-mard
szerszam és a ragasztéanyag felhordé henger
el6tt oda-vissza mozgatja, 4

— a szallitészalag a csomagot a forgathaté
asztalra tolja, ahonnan a kezel6 kézzel tovabbit-
ja a présgép elGkészitG asztaldra,

A miésodik kezel6 végzi, illetve feliigyeli:

— az egyes darabokat folyamatosan osszeillesztve
a prés béazisfeliiletére helyezi,

— a szalagszerfien Osszeillesztett darabot, ha az a
bedllitott pontos hosszisigot elérte, a méret-
revagé korfiirész levégja,

— a levdgott, osszepréselendé munkadarab
harantmozgéssal a mésik bézisfelillethez simul,
majd megorténik a préselés,

— a préselést kovetSen a munkadarabot a be-
rendezés egy bakra kitolja, ahonnan azt kézzel
kell rakodolapra rakéasolni.

A RESTOM AT ,,C” teljesitménye

A berendezés évente — megfeleléen el6készitett
maradékanyag és megfeleld iitemii anyagmozgatés
esetén — 3 000—3 500 m? hossztoldott szelvény-
arut tud késziteni két miiszak alatt.

Ennek igazolasdhoz kovetkezd adatokat vessziik
alapul:

— napi munkaidd 480 perc/
miiszak
— kihaszndldsi tényezd 0,75

— maradékanyag 4atlagos

hosszusdga 350 mm
— atlagos fakeresztmetszet

40} 90 mm

— egy asztalnyi (csomag) maradékfa 10 darab
— mardegység teljesitménye 1,5 asztal/
perc

4. @bra. Facsomag a forgathaté asztalon.

— présteljesitmény 2,5 iitem/

perc
A berendezés teljesitményét a szlikebb kereszt-
metszetli gép — a forgicsold egység — teljesit-

ménye szabja meg.

A részszdmitésokat mellézve:

1,5 X103 0,35 X480 % 0,75=1890 folydméter/mii-
szak

1890 % 0,04 X 0,09 = 6,8 m?/mfiszak

Eves teljesitmény egy mifiszakban 280 nap alatt
1 900 m®

Eves teljesitmény két miiszakban 280 nap alatt
3 800 m?

(razdasagi szamitasok

A RESTOMAT ,,C” 4ra felszerszémozva kb. 120
ezer DM, ami 1987. évi szinten kb. 3 millié 100
ezer forint. Ha ezt az Osszeget vammal pétlékol-
juk a brutté bekeriilési Osszeg 4—4,3 millié
forintot tesz ki. A berendezés kétmiiszakos alkal-
mazéasat kb. 10 9,-os amortizdciéval vessziik
szémitdsba.

Két mfiszakos iizemeltetés esetén 4 f6 — mii-
szakp6tlékolt — munkabérét (350 eF't/év) fent-
emlitett 10 9, amortizdciét (430 eF't/év) és munka-
bérre 150 9, tizemi dltaldnos koltséget (525 eFt/év)
szdmitva a berendezés iizemének teljes koltsége
évente 1,3—1,5 millié Ft.

Ezzel szemben évente 3 000—3 440 m?® hossz-
toldott szelvényérut 6—7 000 Ft/m? dron értékel-
hetiink, ami 18—24 000 ezer Forint termelési
értékkel béven ,,fedezetet nyhjt”’ arra a koltségre
is, amely az ilyen maradékanyagok vélogatésdval,
rendszerezésével, rakdsoldsédval és tarolasaval jar.

Akiilonbozetet terheli természetesen a hulladék-
fa értéke is, amelyet brutté 4 000 m3-nek véve, és
5 q-val szdmolva (20 000q) és megfelel6 é4ron
értékelve 2-3 millié Forint értékiinek kezelhetiink.

A szémitésokbdl latszik, hogy barmilyen nagy
vonalian is kezeljiik a koltségeket, a tevékenység
mégis rendkiviil jovedelmezének mutatkozik, s
mint ilyen kiemelkedik a hasonl6 anyagtakarékos-
ségi torekvések koziil.
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A Mohdcsi Farostlemezgyar faellatasardl*

DR.BALOGHGABOR

A szerzé a Mohdesi Farostlemezgyir alapanyag ellatasi gondjaival
Toglalkozik a kizel 3 évtized alatti kutatasi és gyakorlati tapasztala-
tok ismertetésével.

Cikkben megirja, hogy az indulastél kezdve az eredetileg fenyd és
lagylombos alapfa valasztékok hogyan valtoztak a tolgy és eser

fafajok iranyaba.

Ismerteti az egyes felhasznalt fafajok részaranyat, a faapriték
mindségi problémait és a fejlesztés utan igényelt fa alapanyag

mennyiségét.

Baranya megyében immar 1959. 6ta termel a
Mohécsi Farostlemezgyar, amely az orszdg egyik
legnagyobb fafeldolgozé iizeme. Eves szinten
cca. 320—340 000 iirméter fat dolgozunk fel.
Ez a famennyiség pl. 1987.-ben 84 600 m?® farost-
lemez elGallitasat tette lehetGvé.

Ezen cea. 25 millié m2-en beliil 1987. évben 2,1
millié m? lamindlt és kozel 4,0 milli6 m?2 lakkozott
farostlemezt hoztunk forgalomba. Vallalatunk
tobb mint 1,0 millidrd forint arbevételt realizil.
(1-2-3. dbra). Ezen tekintélyes drbevételen beliil
sajnos a koltségek allandé emelkedése miatt a
nyereség szintiink nem éri el vallalati atlagban az
5—6 %-ot. Az igen jelentls koltségtomegnek cca.
23—25 9,-4t a fabeszerzés koltségei teszik Kki.
A fakoltség részarinya egyértelmiivé teszi, hogy
vallalatunk egyik igen fontos tevékenysége a fa
mennyiségének, minGségének biztositdsa a lehetd
legalacsonyabb koltségszint mellett.

Tekintsiik 4t nagyon roviden a MOFA eddigi
fafaj-politikdjat és lehetSségeit.

A klasszikus farostlemez ipar a mohdcsi gydr
induldsdig csak a kérgezett faanyagot ismerte el
nyersanyagaul, de itt a kezdet-kezdetekor kompro-
misszumot kellett kitni, a MOFA gyakorlatilag
soha nem hasznélt kérgezett alapanyagot. Ez
természetesen negativan befolydsolta a termék
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esztétikai megjelenését, fiziko-mechanikai tulaj-
donségait, és nem utolsé sorban rontotta a kerité-
sen belilli kihozatalt is. Az iizem induldsakor a
MOFA egyediili felhasznaléja volt a tiizifa mindGsé-
gii'és fiz nyarfanak. Ahogy alapanyagénak tekin-
tette a forgacslap, celluldz, sth.ipar a flz-nydrfit
és boviilt a MOFA kapacitésa, gy kényszeriilt
vallalatunk 4j fafajokat bevonni a termelésébe.
El6szor a ligy és félkemény fafajokkal folytak
kutatasok.

Vizsgaltuk az alarendelt fahulladékok felhasz-
naldsi lehetGségét is, de a gyaluforgéacs, fiirészpor,
fiizfa vessz, sth. technoldgiailag és gazdasagilag
nem voltak hasznélhaték. Eredményt hoztak a
kiilonboz6 fafajokkal folytatott kisérletek és be-
vontuk alapanyagaink korébe mint keverd fajokat
a nyir, hars, égerfikat. Kiilonosen j6 eredményt
hoztak a zoldjuhar, balvanyfa, kéris és feketedid
felhasznalasi kisérletek. Az 1970-es évek elején
mér biztos volt, hogy a kordbban kialakitott fa
alapanyag bézison nem novelheté a farostlemez
termelése és ekkor kezdtiink foglalkozni a kemény-
lombos fafajok feldolgozhatésdganak vizsgélatd-
val.

Itt elsGsorban a cserfa keriilt széba, mint akkor
tiizelésen kiviil mds célra tomegesen fel nem hasz-
nalt fafaj. Tudott dolog, hogy cserfabél igen nagy

o o
-

1659.60. 61. €2 63. 64.€5.66. 67. 68.69. 70 71. T2.73. 74.75. 76.77. 76. 79.80 8. 82.83. 8%. 85.86.

* 1987. nov. 26-in a Pécsi Akadémiai Bizottsdg és a
Veszprémi Akadémiai Bizottsdg egyiittes iilésén el-
hangzott el6adds anyaga.
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1. dbra. Kemény farostlemez termelés 1959—1986.
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Lal:kozott farostlemez termelés

1964—1985.
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3. dbra. Laminalt farostlemez termelés 1965—1985.

tomeg  4llt rendelkezésre, erdeink nagy része
rontott, illetve sarj eredetii volt ebbdl a fafajbol,
és a tars erdbgazdasdgok ezt a fafajt nemesebb
ipari célra alkalmasabb fafajokra ohajtotték le-
cserélni, igy az erdGgazdasigok és a farostlemez-
gyartas érdekei szerencsésen taldlkoztak. Ahogy a
MOFA kapacitdsa boviilt és egyre tobb cserfat
dolgozott fel, tigy a térs ipardgak is, s6t a kiilkeres-
kedelem is felfedezte a cserfit. Béviilt a cserfa
felhasznédldsa, (furfurol, olasz miiselyem) tehat a
MOFA-nak tjabb fafajokat — kemény lombos
fafajokat — kellett bevonni termelésébe. Igy
keriilt sor az akdcfa felhaszndldsdra. A tisztén

akécbol késziilt farostlemezek szine erdsen kiilén-
bozik a megszokottdl, igy elsésorban mint keverd-
fat alkalmazzuk. Alapanyagaink korébe az 1970-es
évek végétSl bevontuk — a kordbbi fiirésziizemi
hulladékon kiviil — az erdei apritékot is.

A 4. dbrdn 1973-t6] szemléltetjiik a kiilonbozé
fafajok részardnydt. Lathat6, hogy a farostlemez-
gyartds kezdetén klasszikus hazai alapanyagnak
elfogadott filiz-nydr keverékbsl, a flizfa rész-
ardnya kozel nullira csokkent, holott ez a fafaj
igen j6 szildrdsdgi tulajdonsidgot kolesonzott a
farostlemezeknek. Ma gyakorlatilag a cser és
nydrfa képezi az alapanyag tilnyomd részét a
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fenys részardnya erdsen kozeliti a 10 %,-ot. Amint
az 4. abran lathato, a cserfa az 1980-as évek dlta-
gaban megRozeliti az 50 %-0s részardnyt.

A fafajok oOsszetételét nem csak annak be-
szerezhetOsége, 4rszintje hatdrozza meg. Egyre
inkabb bizonyitdst nyer, hogy a vékonyabb lemez
valaszték elGallitdsdhoz dont6 mértékben csak
lagyfat tudunk felhasznalni, mert ezzel biztositjuk
a termék megfelel6 minGségét. Vallalatunk — mint
a vallalatok tobbsége — export és kizdrdlag
konvertibilis export érdekelt. A nyugati piacon
csak a vékony -3,2—3,0—2,5 mm-es farostlemezek
irdnt nyilvdnul meg a kereslet. Vallalatunk 1987-
ben cca. 140 milli6 forint kidzvetlen, konvertibilis
exportot bonyolitott. Ez mér az idén is sziikségessé
tette a lagyfa részardny novelését. A lagyfa
igényiinket els6sorban nyéarfaban tudjuk biztosi-
tani. Az import feny6ronk feldolgozisanak csok-
kenése miatt lecsokkent a firészipari szélanyag
feldolgozasunk és ezzel egyiitt, mint mér jeleztem,
erdsen visszaszorult, lecsokkent a fenyé feldolgo-
zasunk. Sajnos a hazai feny6 vilaszték az igen
magas kolofonium tartalma miatt csak igen kor-
latozott mértékben, mint keverd fa dolgozhaté fel
farostlemezzé.

Véllalatunk szinte fennélldsa 6ta igen komoly
erGfeszitéseket tesz a hulladékok, vagy a mai
kifejezéssel élve a mésodlagos nyersanyagok fel-
dolgozésa érdekében. Mint a 6. dbrdn is lathaté
1986-ban az e kategéridba sorolt fiirészipari hulla-

dék és az 1in. vésdrolt apriték részarénya tébb
mint 45 %,. Két egymassal osszefiiggd tendencidt
lathatunk a fiirészipari hulladék és az apriték
részardnyénak ellentétes irdnyt véltozasdban.
A szélezési hulladék csokkenése szoros Gsszefiiggés-
ben van a fiirészipari rekonstrukciéval, amikor is
a gyartésort aprité géppel egészitették ki. Az
apriték sokkal konnyebben kezelhet, szallithato,
mint az Gn. kotozott szélhulladék. A mdsik az
apriték részardnyénak az igen intenziv novekedé-
sével van dsszefiiggésben.

A fiirészipari apritékon kiviil megjelent a piacon
az in. erdei apriték.

Az erdei apriték nagy tomegli termelését a
Kanadabol importalt MORBARCK mobil aprit6-
gépek tették lehetGvé. gy kialakitott fakitermels
géplancok igen hatdsosak, alkalmasak rontott
erddk, tarvagisok kitermelésére, ill. apritékka
torténd feldolgozasira.

Véllalatunk jelenleg az erdei apritékot két
erdégazdasagtol szerzi be. A két erdGgazdasig
nagyjabol hasonlé apritégépparkkal rendelkezik,
és mindkét erddgazdasdg dontd mértékben cserfit
dolgoz fel apritékké.

Az elmilt évek sordn igen sok gondunk és
problémank volt az altalunk ,vésérolt apriték”
gytijtéfogalom ald tartozé alapanyaggal. Sajnos
ezek a gondok ma is fennédllnak, néhdny megold6-
dott, de helyébe Gjak léptek.

A feldolgozds sordn gondot jelentett, hogy
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magas volt az apriték kéreg és hdncstartalma.
Dr. Fay Mihaly vizsgélatai igazoljak, hogy pl. a
kanadai nyar esetében ha a kéregmentes apriték-
bél képzett farostlemez hajlitoszilardsagét 100 %,-
nak vessziik

5 % kéregtartalom esetén 11 9 -kal
15 9, kéregtartalom esetén 17 9,-kal
30 9% kéregtartalom esetén 19 9%,-kal

csokken a farostlemez szilarsiga. Bz a gondunk
remélem oldédik. Legutébb 250 erdei apriték
szallitményt vizsgaltunk be. Ezen 250 egységbil
50 esetben mértiink olyan eredményt, melynél a
szabvényban rogzitett 12 9,-os kéregtartalom
feletti értéket kaptuk, de 15 9, folotti kéreg-
tartalmat 16 esetben mértiink. Sajnos sokkal
elkeseritébb a helyzet az apriték szemszerkezetét
illetGen. Tudjuk, hogy a szabvényban rogzitett
értékek nem biztosithaték, de kordbban kértiik az
erd6gazdasdgokat, hogy javitsanak az apriték
szemszerkezetén, mert jelen formdjaban a farost-
lemez elGéallitdsa sordn igen jelentds az anyag-
veszteség.

Deklaraltuk, hogy a rostosit berendezéseink, ill.
a rostositds szempontjabél a 40x20x5 mm-es
lapka méret a legmegfelelcbb. A mér idézett
szabviny négy szemcse méretet sorol fel, tgy
mint

31,5 mm felett minimum 60 9%,
31,5—20 mm felett minimum 30 9
20 —10 mm kozott max. 8 Y%

10 mm alatt max. 2 %

Ezzel szemben az emlitett 250 most feldolgozott
mérés kozben a 31,5 mm feletti szemesemérettdl
8 9%-ndl magasabb hdnyadot minddssze 6 esetben,
mig 2 9%-nal alacsonyabb hanyadot 172 esetben
mértiink. Nem jobb a helyzet 31,5—20 mm ko-
zotti frakeidé esetében sem, itt a 250 esetbdl esupan
14 esetben mértiink 27 9,-os hanyadndl nagyobb
értéket.

Nagyon rossz a frakecié megoszlis a 20—10 mm-
es 6s a 10 mm alatti szemeseméret esetében.
Véllalatunknal a vésarolt apriték feldolgozhato-
sdga miatt is az apritéktérrdl vizben, tsztatédssal
szallitjuk az apritékot. Ez javitja a feldolgozés, a
rostositds lehetGségét, csokkenti a rostositds villa-
mosenergia sziikségletét, sth. Az usztaté vizbdl
razoszitdk segitségével valasztjuk el az apritékot.
Sajnos az apré frakeié jelent6s hényada iszap
formajdban levilik és a kad aljan gyiilik dssze, és
ennek a napi tobb kébméter iszapnak az eltdvoli-
tdsa nem tartozik a konnyl feladatok kozé.

120 * FAIPAR

Médositva a szita lyuk méretét, rd kellett jonniink
arra, hogy ha ennek az apré frakciénak egy részét
visszatartjuk igy sem lesz belSle farostlemez,
mert a feltdrds, rostositds soran ezen fas részek
igen erds hidrolizist szenvednek és kolloidként
tavoznak a szennyvizzel.

A rostositds sordn gyakorlatilag minden eld-
feltétele meg van a hidrolizisnek. Az el6melegités
és rostositds kozben a hémérséklet a pH és a
reakeci6idd mindenképpen biztositott a hidrolizis-
hez.

Az apré farészek igen rovid idG alatt magas
hémeérsékletre keriilnek. A faban 1év5 szerves
savak hatdsdra a fa lebomlik és vizben oldddo,
illetve igen finom diszperz anyagok keletkeznek,
amelyek a szennyvizzel tdvoznak.

Az el6bb mér emlitett vizsgalat sorbdl tovabb
elemezve a 20—10 mm kozotti frakeiét megallapit-
hat6, hogy 40 9, alatti részardnyt mutaté ered-
ményt mindosszesen 7 esetben kaptunk a 250
mérésbil, mig a 10 mm alatti frakeiondl a 20 9,-os
részaranyt (a szabvany tizszeresét) csak 60 eset-
ben tudtuk kimutatni a tovabbi 190 mérés mind-
ezen részardany folott volt. Szeretnénk hang-
silyozni, hogy ha az apriték szemszerkezetén
javitani tudunk, csokkentve az apré méreti
frakeiét és novelve a nagyméretli frakeié rész-
ardnydt- és a jelenlegi arat figyelmen kiviil
hagyjuk — az Gn. visdrolt apriték felhaszndlisa-
nak nincs felsé hatdra.

Jelenleg vallalatunk az el6bb emlitettek miatt
arra kényszeriil, hogy csokkentsiilk a vésarolt
apriték részardanyit. A sajat apritékunk szem-
szerkezete jobban megfelel a rostositds igényei-
nek és az igy elGallitott kevert apriték kevesebb
veszteséget fog eredményezni.

Azzal, hogy az un. vésérolt apritékkal kap-
csolatos gondjainkat ilyen nyiltan és Gszintén
feltarjuk, az a célunk, hogy az erdégazdasigok a
jelenleg foly6 apritégép lanc rekonstrukciéjukat
mar az agglomeralt lap gyértés-igényeit figyelem-
bevéve hajtsik végre. Ez anndl inkébb is fontos
feladat, mert ismerve az agglomerdlt lap ipar
terveit varhatéan az igény novekedni fog.

Az erdégazdasidgok a jelenlegi munkaers hely-
zetét ismerve képtelenek lesznek azt a fa mennyi-
séget kihozni radfa alakjaban az erdGkbdl, amelyre
a tovabbfeldolgozé iparnak sziiksége lesz. Ha csak
a MOFA téavlati elképzelésében szereplé cea.
60 000 m*es MDF iizem faigényét vizsgiljuk, a
vallalatunk fa igénye is 160—170 000 iirméterrel
novekedni fog. 5
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Lemezipari Szakosztalya a Buatoripari Szak-

osztallyal kiizosen 1987 janinsaban szakmai tanulma.nyutat SZer-
vezett a Jugoszlav Szocialista Szovetségi Koztarsasagha és két
hatarmenti magyar tizembe. A cikk a tanulmanyatrdl és a szakmai
tapasztalatokrdl szamol be.

Amikor valaki fitibeszdmolét ir, dltaldban két cél
vezérli; egyrészl Osszegezni, megorokiteni az em-
lekeket ta lp%ztalatokc:.t. masrészt mindezt meg-
osztani masokkal, a kedves olvaséval. Ugy véljiik,
ez nem érdektelen még fél év tdavlatdbdl sem.

A Faipari Tudomé,nvos Egyesiilet, Iirész-Le-
mezeipari Szakosztdlya a Bitoripari Szakosztallyal
kozosen 1987. janius 15—19-én szakmai tanulmény
utat szervezett a Jugoszlav Szocialista Szovetségi
Koztarsasdgba.

A tanulménytton az orszég erdbgazdaségaitol,
elsGdleges faipari vallalataitol, batorgydraitol és
néhany intézetétl vsszesen 30 £6 vett részt.

A csoport Budapestrdl indult jinius 15-én
10.30-kor autébusszal. Az Gt els6 &llomasa —— ha-
zai toldon — a Mohdesi Farostlemezgydr volt, ahol
az lizemi FATHE csoport vezetlsége fogadott
minket,

Az 1959-ben alapitott gyar mai termelése a
kezdeti iddszak mintegy tizszcrese, 85—05 ezer
kobméter farostlemez évente. Igen sz6les a termdk-
skala, a termelt nyerslemez egy részét lakkozdssal
és la-miné.léss&l feliiletkezelik, készitenek méretre-
vagott lemezt és falburkolatot is. Evente 4tlag

250 ezer iim. alapanyagot hasznédl fel az tizem,
melynek ma mér tébb mint fele az erdei és fiirész-
iizemi apriték illetve darabos hulladék. A cea.
1000 f6vel termelt évi 1 millidrd forintot érd
termelés nagyrésze belfoldi felhaszndlisra keriil,
az export féleg Olaszorszdgba, Jugoszlavidba és a
fejlédé orszdgokba irdnyul. Az lizemldtogatdssal
toltott délutan és az éjszaka utdén mésnap reggel
indultunk toviabb Jugoszliviaba.

Az elsG nagyobb telepiilés amit érintettiink
— a magyar torténelembél is jol ismert — Hszék
(Osijek). A kozel 60 ezer lakosi ipari — és keres-
kedévaros ma Szlavénia keleti részének kozpontja,
élénk kulturalis élettel. EszéktSl észalk-nyugatra
tovabb haladva Beliscsére értiink, ahol az itt
miikodd Celluloz- és Faipari Kombindtot tekintet-
titk meg.

Az igen korszeriien felszerelt, évente 400 ezer
kobméter faanyagot — fGleg bukkot — feldolgozo
papirt- és féleellulozt el6allité kombindt az egyik
legnagyobb a maga nemében Jugoszldvidban.
Az 5000 f6t foglalkozt.at{’) nagyvallalat 110 ezer
tonna félcellulézt és 180 ezer tguna papirt allit
el6 évente. A termelés-szervezés és irdnyitas

1. dabra. ., KRIV AJ A7 Faipari Kombindt Zavidovicsi-ben
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szamitogépes vezérléssel torténik. Jellemzd a
szervezettségi szintre, hogy mindossze 15 napi
alapanyag készlettel rendelkeznek. A kérnyezet-
védelmi elGirdsok rendkiviil szigortak. A Driva
mellé telepiilt tizemnek sajat vizmiive, viztisztité
telepe van, s mind a technolégiai, mind a szocid-
lis vizsziikségletet sajat maga 4llitja el6. Energeti-
kai kézpontja ma még foldgézzal tizemel, de ké-
sziil mar a hulladékbazisra — f6leg fakéreg el-
tiizelésére — épiil h6kozpont.

Az tuzem megtekintése utan tovabbindultunk,
a 17. sz. fokozlekedési uton déli irdnyba, az or-
szdg kozépss részén taldlhaté Bosznia-Hercegovi-
naba.

Mintegy 200 km. megtétele utin a kés6 délutédni
orakban megérkeztiink Zavidovicsibe, a ,,KRI-
VAJA” Faipari Kombindt székhelyére. A Bosna
és Krivaja folyok (az utébbi a Kombindt nevét
adta) talalkozdsénal épiillt varoska tobb mint
10 ezer lakosa lényegében a faiparbdl él. (1.
dbra)

A hatalmas kombinat legrégebbi iizemét — fii-
résztelepet Zavidovicsiben — 1884-ben alapitottdk.
Ma a kombinat 16 ezer f6t foglalkoztat 52 iizemben,
melybdl 9 a nagyiizem. Zavidovicsi térségében van
az iizemek 80 szazaléka. A térség teljes infrastruk-
turdjat menedzselik, sajit kereskedelmi héaldza-
tuk, széllodaldncuk, vendéglatéhdlézatuk van,
igen magas szinvonalon. A magyar csoport is
élvezhette a meleg vendégszeretetet.

A kombindt, egy évi 260 ezer kiobméter alap-
anyagot (80 szézalék biikk, 20 szédzalék fenyd)
feldolgozé 8 keretes fiirésziizemmel, évi 25 ezer
kobméter alapanyagot feldolgozé furnér- és réte-
gelt-lemezgydrral (Kremona, DFR, Hildebrand
gépekkel), és egy ma vildgszinvonalon dolgozé
technol6giaval tizemels in. kozépkemény (MDF)
farostlemezt (MEDIAPAN) el6allité egységgel
rendelkezik. Jelentds ezen feliil a butorgyéartésuk.
Az évi 60 milli6 $§ export jelentds része butor.

A késztermék 80 szdzalékat az USA-ba, és Nyu-
gat-Eurépaba exportaljak.

Az estébe hajlé iizemlatogatis utdn jol esett a
pihenés a kombindt modern szallodajaban.

Miésnap reggel tovébb folytattuk utunkat a
Zavidovicsit6l 90 km-re Délre fekvsé Busovac
helységbe, ahol a mér emlitett MDF iizem{talal-
haté. A kb. 2 000 lakosa telepiilés savanyuvizérdl
hires, 500—600 évvel ezel6tt mint a banyavidék
kozpontja volt nevezetes.

A MEDIAPAN maéarkanevii MDF lemezt (ko-
zepes stirfiség( farostlemezt) gyarté iizemet 10 éve
alapitottdk. Ez volt az elsS jugoszlav MDF iizem.
Az USA gépeket a francia CIFA cég allitotta
Ossze. Sok osszedllitdsi, szerelési, technolégiai
probléma volt, tervezett 60 ezer kobméteres évi
termelését csak mostanra érte el az iizem. Terme-
lésiik 52 szdzalékét exportdljak Nyugat-Eurépaba
és Csehszlovakidba. A prés 8—38 mm-es vastag-
sdgot tesz lehetévé, dltaldban 16—19—22 mm-es
vastagsdgot termelnek. A nyugat-eurépai export
jelentds része 30—32 mm vastag. A mi forgécs-
lapunkhoz hasonlé stirfiségii (750 kg/m?) lemeze-
ket a batorgyértdsban tomorfa és egyéb alkat-
részek helyettesitésére hasznéljak. Exportnal a
szabad formaldehid problémat okozhat, ezért
1988-t61 import gyantédval E1 mindségii lemezt
fognak gyéartani. (2. dbra)

Az alapanyag 80 szazaléka biikk, a tobbi lagy-
lombos fafaj. A fajlagos kihozatal 2 kobméter fa/l
kobméter lemez. Alapanyaguk 20 szdzaléka a
kombindt més iizemeibdl szdrmazé forgées.

A széraz farostlemezgyéartdsnak megfelelé techno-
légia a farostfa apritdsival kezd6dik. Tdedlis ap-
ritékméret: 25x25x5 mm. Rostositdskor az
el6kezelés nyomésa fafajtol fiigg, altagosan 0,6
MPa, id6tartama 8 perc. A defibrdtorban rosto-
sitott anyagot 180 °C-on 3 szézalékosra szaritjik,
majd gyorsfordulatd (turb6) keverSben 8 szézalék
kotGanyaggal keverik. A teritési vastagsig a

2. dbra.

A KRIVAJA Kombindt MDF lemeziizeme

(MEDIAPAN mdarkanévvel) Busovde-on
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préselésinek tizszerese, csiszolésra 1,8—2 mm-es
veszteséget szidmitanak. 130—150 °C-on vastag-
sdgtol fiiggs id6 alatt préselik (pl. 8 mm-nél
1,5 perc), majd a lemezekel szélezik ¢és kontakt
csiszolégépen csiszoljik. Teliiletkezelést és egyéb
utélagos megmunkaldst az tizemben nem végez-
nek.

Az iizem vezetdi igen szivélyesen fogadtak a
magyar csoportot, az lizemlitogatis és az utdna
kovetkezd bardti beszélgetés sordn minden lkér-
désiinkre kimerit@len wvilaszoltak. A késG dél-
elétti drdkban indultunk utunk legszebb szalka-
szdra, a mintegy 300 km-re északra fekv( Zagrah-
Belgradi autépalya melletti — Nove-Gradiskdra,
ahol az itt mikods buiforgydr megtekintése volt a
cél. Az Gt felejthetetlen élményt adott a részt-
veviknek. Ratérve a Sarajevé-Banja Luka féat-
vonalra, rividesen feltiintek Travnik karesa mina-
retjei, a domboldalra felkliszé hazai. Ttt sziiletett
Ivo Andrics, a vildghird Nobel-dijas jugoszlav
ir6. Tovdbb haladva nemsokara elértiilk a Vrbas
folyé csodalatos szépségii volgyét. Az Gt Banja
Tukdig e folyd mentén halad, a t4j tagoltsiga, a
folyovolgy fest6i szépsége lenyligozd. (3. dbra)

A latnivaldk koziil feltétleniil meg kell emliteni
Jajce varoskit. Kevés olyan helye van a termé-
szeti szépségekben és érdekes varoskakban béGvel-
kedd Bosznidnak, mint Kozép-Bosznia szelid
hegyekkel ovezett folyovolgyének e varoskdja.
Kar, hogy az id6 rovidsége miatt nem idézhettiink
a 40 ezer lakosd véroskdban, nem nézhettiikk meg
a hires Jajcei-vizesést.

Jajeét6l Banja Luka felé haladva, kézvetleniil
Banja Luka el6tt kiszélesedik a Vrbas folyd
vilgye, és nemsokdra elérjitk a 170 ezer lakosa
varost, amely ma mér teljesen kiheverte a 70-es
évek eleji-foldrengést.

A vérost elhagyva, a Szdva folyén 4thaladva
hamarosan ratértiink a Zigrab-Belgradi auto-
palyara, melyrfl kis kitérével, a koraesti 6rak-
ban megérkeztiink a Nova Gradiskai Bilorgydrba,

o G

3. dbra. Csoporthkép a felduzzasztott Vrbas folydeska festdi vélgyében

<

t-Gradiskai Biilorgydr hazimdzeuwmdnok
eqyil szép részlele

4. dbra. 4 Nowe

ahol a késdi érkezés ellenére rendkiviil bensGséges
szivélyességgel, bardtsaggal fogadtak a jugoszlav
kollégdk a magyar esoportot.

Rovid gyarlatogatas kovetkezett. Az 1868-ban
alapitott, ma 2 500 f6t foglalkoztat iizem, egy a
kombindt ot fizemegységébSl. A kombindtnak
faipari (liirész-, furnér-, parkettatizem), épitG- és

e i
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5. abra. Elegans vonalil irodabitorok a Viroviticei Faipari Kombindt (TVIN ) termékei koziil

épitGanyagipari gépgyarté és egyéb kisebb ki-
egészité (pl. hazicipl) lizeme van. A {6 profilt a
faipar adja. Az éltalunk megtekintett butorgyéar
f6 termékei az elemes- és stilbutorok, gyermekbi-
torok. Komoly az exporttevékenységiik. Terméke-
ik megtaldlhaték mind a kelet-, mind a nyugat-eu-
répai piacon, de az Arab Emiratusokban is.
(4. dbra)

Az tizemlatogatést a kés6 ,esti ordkig nyuld
barati taldlkoz6 kovette, maja a bucstzés utdn
tovabbindultunk Zigrdabba, ahové éjfél koril,
vidam hangulatban szerencsésen megérkeztiink.

Mésnap a reggeli utan rovid vérosnézés kovet-
kezett, majd a déli 6rakban elindultunk a magyar
hatart6l mindossze 20 km-re fekvs Verdecére
(Virovitice), ahol a ,, TVIN" Viroviticei Faipari
Kombindt bitorgydral tekintettiilk meg. Az 1 700
f6t foglalkoztaté kombindt rendelkezik egy 30
ezer m*-t feldolgozo fiirésziizemmel, egy 200 ezer
m?/év l\ap(lvitésﬁ parkettagyérral (épiil mér az
ujabb 200 m2-es iizem is), kaptafagydrral, s nem
utolsé sorban a megtekintett butorgyérral.

A butorgyar 6 profilja az uodabutmuk és a
szallodai berendezések gydrtdsa. Az évi 6 millié
$-0s exportjuk (termékeik 50 %,-a) jelentds része a
svéd TKEA-céggel bonyoldédik. Jelentds a szocialis-
ta export, féleg hazénkba, ill. a SzovjetuniGba.
(4. dabra)

Az itizem teljes hulladék mennyiségét elégetik
és ez fedezi a hésziikségletet. A téli és nyari hulla-
déktiizelés kozti eltérést az ottlétiinkkor épitett
tarolotérrel oldjak meg. A t6bbi kombinathoz
hasonléan itt is jelentOs szerepet kap a szocidl-
politika. Hagyoményos jé bardti és szakmai
kapesolatuk van a Baresi fiirésziizemmel. Cso-
portunk is szivélyes fogadtatisban és bardti ven-
dégszeretetben részesiilt.

A bucstzast kovetden a hatart étlépvc, az esti
6rakban érkeztiink Barcsra, ahol ma.smp reggel
— immér a program befeJezo napjan — a Barcsi
[urésziizemet tekintettiik meg.
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A Somogyi Erd6 és Fafeldolgozé Gazdasdghoz
tartozé Baresi Fiirésziizemet is a hazai fiirészipari
rekonstrukeié sordn korszeriisitették. Négy keret-
fiirésszel dolgozik, 60 ezer kobméter/év — féleg
keménylombos — kapacitdssal. Az 1974-t6] mii-
kod6 szalagparketta-iizem 320 ezer négyzetméter
parkettat gyart évente Hildebrand gépsoron.
nyos — parkettagyérto
kapacitds a Schroeder-gépsorokon 160 ezer négy-
zetméter. A hdarom iizemrész egyiittes létszdma
730 6, ebbdl 180 f6 az alkalmazott. Az 510 millids
termelési érték mellett, az arbevételiik 390 millié
Ft, melynek 30 szézaléka exportbdl szarmazik,
foleg a szalagparkettabol, melynek 50 szédzaléka
t6kés exportra irdnyul. Az érvényes pénziigyi
szabalyozok miatt az iizem eredménye rendkiviil
kiesi 12 milli6 Ft. Baresrél ugyancsak Mohdes
érintésével érkeztiink meg szerencsésen Budapestre
a tervezett idGOben, délutan 16.00 Orara; 1987.
junius 19-én.

Jugoszldviai tanulmanyutunk szakmai szem-
pontbol igen hasznosnak bizonyult. Megallapit-
haté, hogy az orszdg kozismert nemzetgazdasigi
gondjai kozepette, a jugoszlaviai vallalati fejlesz-
tések célja, a minél magasabb exporthianyad el-
érése. Ezt a célt, arban és minGségben egyarant
nagyon nehéz megvaldsitani az igen erds konku-
rencidt képviselé nyugat-eurdpai tékés piacokon.
Az Gt résztvevii képet kaptak a jugoszlav faipar
jelenlegi szinvonaldrdl, technoldgiai megolddsokat
és berendezéseket ismertek meg, téjékozédtak a
jugoszlav faiparra jellemzé kombinat-rendszeri
tizemekral.

A csoport koszonettel tartozik a jugoszldviai és
magyar kollégdknak az tizemldtogatdsok sordn
mindenhol tapasztalt sziveslatdsért, és bardti
fogadtatasért, valamint a két hatdrmenti tizemnek
— Mohédcsi Farostlemezgyir és Barcsi Fiirész-
iizem — a tanulminyat szervezéséhez nyujtott
hasznos segitségért.
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Az elektronika faipari alkalmazasa

Képernybre viszik a vastagsdgmérés eredményeit

A gyartdsi folyamatoknél a vastagsdg ellendrzése
nem csak a minéséget biztositja, hanem anyag- és
energiamegtakaritashoz is vezethet. A vastagsig-
mérd berendezések tapintégorgtkkel, vagy érintés
nélkiil, lézertechnikéval dolgoznak. A mérifejeket
pérban, egymadssal szemben helyezik el gy, hogy
az anyag befiiggése és lengése hatdstalan maradjon.
Az NSZK-beli GreCon cég berendezésében az az
ujdonsig, hogy a mérési eredményeket grafikusan,
képernyGn jelenitik meg. Az eldre megadott
tliréstartoméanytél eltérs értékeket a képernyd
cgyértelmiien kifejezi. Minden adat numerikusan
kinyomtathaté és a vastagsagprofil grafikusan is
megjelenithets. A kiértékelés a mindenkori fela-
dathoz igazodik. A méréfejeket eloxdlt aluminium-
dllvanyra szerelik, az ebben kiképzett, hosszirany
hornyokban a fejek konnyen mozgathatdk. A fa-
anyagt lapok vastagsigdnak mérése folyamatos.

A flrészdru elektronikus kozponlositdsa gyalulds
elditt

A Kupfermiihle Holztechnik GmbH (NSZK)
gyalugéphez szolgdlé kiegészitG berendezésével a
megmunkélandé deszka vastagsigi tilméretét
osszehasonlitjak a kivant értékkel, majd meg-
teremtik a feltételeit annak, hogy az anyagelvétel
mind az alsé-, mind a fels6 oldalon optimélis
legyen. A fiirészarut gorgék szallitjak a merési
helyhez, itt tapintéhenger ereszkedik a fira és
segitségével meghatdrozzak a kiinduldsi vastag-
stgot. Ennek az informéciénak az ismeretében az
elektronika kiszamitja a fogdsmélység optimumdt
és ezt az értéket tovdbbitja a gyalugép beallito-

miivéhez. A berendezés a kedvezd kihozatal mellett
a firészaru mindkét oldalén tiszta, gyalult feliletet
biztosft. A jelenleg kaphaté késziilék legfeljebb
50 mm-es vastagsigig és 300 mm szélességig
hasznalhaté. Az el6tolasi sebesség maximuma
70 m/perc lehet. Annak érdekében, hogy a gyalugép
etetbasztalat az egyes deszkék mindenkori mére-
tére 4t lehessen allitani, az egymést kovetd darabok
kozott mintegy 700 mm-es tavolsdgot kell tartani.
A kiegészité elektronikus berendezés minden,
mér meglévs gyalugéphez csatlakoztathato.

Oploelektronikai rendszer faanyagfelilet értékelésé-
hez

A faanyagl termékek osztélyozdsira, megjelilésére
csaknem mindig szitkség van. Az NSZK-beli
Peters Este GmbI rendszerével ez a munka
objektiv médon és nagy sebességgel elvégezhetd.
Az értékelendd fafeliiletet pontszerfien kamera ta-
pogatja le. A széles sdvban alkalmazott, kiilonleges
spektrumi fény eltérd szogekben éri a feliiletet.
Az abszolit fényességet mérik. Az értékek a feliilet
optikai tulajdonsdgainak oOsszességébdl adodnalk.
Tekintetbe veszik a fény szérédasit, szinét, el-
hajldsit, reflexijat és abszorpeidjat is. A kapott
értékeket, tovébbfeldolgozdsra, szdmitégépre vi-
szik. A feliilet letapogatédsdval pérhuzamosan
hossz- ¢és szélességi méréseket is végeznek. Az igy
kapott informéciok kombindciéi kdvetkeztetni
engednek a feliileti hibakra. A rendszer meg tudja
kiillonhoztetni a repedéseket, a kékiilés okozta
elszinezéidéseket, a gyantatomléket, a kies6é és
egészséges goesoket. A rendszer 240 m/perc eld-
tolasi sebesség mellett, 20 cm-es mérési szélesség-
nél 1 mm2-es felolddst tesz lehet&ve.
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Rovatvezetd : Fzsids Palné 1987 november

November 17—20. kdzdtt Jugoszldvi-
dban jart a FATE Csongrdd megyei
szervezetébol 3—3 6 két-két napra.
Bédrdos Kéroly, a Hangszergydr Le-
dnyvallalat vezérigazgatdja, Varrd
Séndor, a NIVO Ipari Szovetkezet
esoportvezetdje és Kovies Sdndor, a
Redénygydr technoldgusa megtekin-
tette s MOBILTA Bitorgysdrat és a
Drava Gyulagydrat Eszéken, vala-
mint a BELISCSE Faipari Kombindt
tizerct Belisesén.

A MOBILIA Batorgydrban a stil-
batorek mellett gydrtanak ldrpito-
zobt hild és lakdszoba berendezéseket
székeket, butorelemeket, gyvalut és
gyalupadokat, csénaktesteket, — e-
zeknek a gyartdsdat tanulmdanyoztdl.
A Drdva Gyulagydrban megtekintet-
ték az 1920-as évekbdl szdrmazo
komplett gyufagyvdrté technolégiat
68 Kozép-Eurdpa legmodernebb svéd
gyufagydrté gépsorat, valamint a
rénktéri technologiat.

A tobb mint 100 éves belisesei fa-
ipari kombindtnalk 4 500 dolgozéja
van, Uzemeiben fiarészdru, -papir,
-vegyipari alapanyag, -gépek, ko-
zotte faipari gépek is, -gydrtdsdval
foglallkoznak. Uzemeikre a komplett
faipari hulladél-hasznogitds a jellem-
76, Kovdes Jozsef, a Gyufaipari V.
szegedi gvdrdnak vezetdje,
Mdézes Mihily, a Szegedi Butoripari
Szivetkeret fizemvezetdje és Gyorfi
Jozsef, a MILDICOR makéi gydrdnak
osztdlyvezetGje a butorgydrakban
tanulmdnyozta a stilbttorok gyarta-
sdt, majd megtekintették a belgradi
butorkidllitdast.

A delegdcio tagjal littak a
SUBINA Buatorgydarat, amelyhez
négy iizem tartozik. Subina Subotica,
ahol 200 f6s létszdammal szekrény-
sorokat gyartanak, -FATA -JTAVA,
150 [ds létszammal egyedi berende-
zéseket gydrtanak koziletek részére,
-Topolya, 150 fével konyhabttorok
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gydrtasival foglalkoznalk, -Usantaveér
ahol 70 [6s létszdammal képkeretelet
gydrtanak.

Mindkét delegdeid tagjainalk véle-
ménye az, hogy a jugoszliv faipar,
ezen beliil o bitoripar, a hazai gydra-
kénial magasabb technikai szinvona-
lat képvisel. A jovében szorgalmazni
fogjdle a kolesonds szalimai talilko-
zok, ankétok szervezését.

December 1. A Batoripari Szakosz-
tdly a Magyar Kereskedelmi Kamara
Butoripari Tagozatdval kizis ren-
dezvényt tartott a MTESZ Kossuth
Lajos téri székhdzdban, ,,A vdllalati
termék és tP.vékenysf:gsz.m‘]_{cm:t- fej-
lesztés értékelemzessel” eimmel,
A megnyitét dr Sipos Arpdd, a
BUBLV vezérigazgatdja, o MEK
Bitoripari Tagozatdnak elnike, tar-
totta.
Hirom eléadds hangzott el a kivet-
kez6 témdlkban:
1. ,,Ertékelemzés és vdllalati innovi-
¢i6 a gyakorlatban.” Eldadd: dr Papp
Otb6 egy adjunktus, BMI.
2, ,,Formatervezés Osszehangoldsa a
funkeidoval és a konstrukeioval, az
érickelemzés médszereivel. |, ElG-
add: Fodor Arpdd eln.h.
3. ,,Egy kdrpitozott butor tovdbb-
fejlesztése értélkelemzés segitségé-
vel.” Eléadé: Matlik Zoltdn gyidrt-
minyfejlesztési irodavezets, BUBIV.
A téma, — a mindjobban neheziild
gyartdasi feltételek mellett, a mii-
szakiak és konstruktdrdk érdeklada-
sél felkeltette, hiszen a gydrtmdny-
tnkoltség esokkentésének ez lehet az
egyik médja. Igy érthet6, hogy tobb
kérdés drkezett az eléaddhoz, ame-
lyekre kieldgitd vilaszt kaptak. Erde-
kes lenne o témdt 1988 évben folytat
ni, A rendezvényen megjelent 49 £6.
December 2. Az lpargazdasdgi Bi-
zolbsdg iilésén Véghné Reményi Ma-
rig elnékolt, Napirenden szerepelt az
1987 évi munka értékelése ésaz 1988
évi munkaterv elkészitése, a rendex-
vények iitemezése.
December 3. A Tisza Bitoripari Vil-
lalat szolnoki gydrdban rendezvényt
tartott a FATIL csoport. Miskolezi
Loérénd, a Nagykunsagi Firdé és Fa-
feldolgoz6 Gazdasdg dolgozdjn eld-

addst tartott ,,Disznévények a la-
kdsban, — kiskerthen, biokertészet
kicgiben” ecfmmel. A hallgatésdg

hasznos Gtmutatdst kapott arrdl,
hogyan vilasszuk ki a disznivénye-

ket ¢és azok milyen gondozdst igé-
nyelnek. Az ecléaddson megjelent
21 f6.

December 3. A Szerkesztd Bizolisig
ilést tartott. Az iilésen megvitatlik
az 1988 évi munkatervet, melyet
véglegesen a felelds szerkesztd allit
Oagre.

Ezt kévetGen a lapok tartalmi és
formai megjelenését  vitattdl meg.
Foglulkoztak az Osszefoglaldk ide-
ge;lmyclvii forditdsdval és lektordldsd-
val.

A felelds szerkeszté tdjékoztatob
adott a DELTA 1988 évi irdnyelvei-
rél, gazdilkodisi lehetdségekrol.

December 7. A Bltoripari Szakosz-
tdly vewetdsdgi iilésén dr Laskay
Lajos elnékhelyettes beszdmolt az
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Orszigos Elnokségi iilésrél és a de-
cember 1.-i rendezvényrdl. A rendez-
vényt sikeresnek itélte. A reszort-
feleldstk  beszamoltak az 1987 évi
tevékenységiilkrGl és ismertették az
1988 évi tervekre vonatkozé elkép-
zeléseilet, Az 1988 évi rendezvény-
tervet hirom tagh bizottsdg fogja el-
késziteni. Az tilésen megjelent 12 £6.

December 10, A Szenior Klub tagjai
tapasztalatesere litogaldst tettek a
BUBLIV  Alkatrészellitd  Gydrdiba,
ahol Gulyds Kiss Ernoné igazgald
fogadta a szeniorokat, majd tdjékoz-
tatdst adott a gydr munkdjdreol.
A szeniorok megtekintettdk a terme-
lési folyamatokat a proto-mfihelyd,
ahol az 1988 évre tervezett 0j ter-
mékeket is bemutattak. A litogatas
bardti beszélgetéssel ért véget. Meg-
jelent 29 £6.

December 10, A Tisza Biitoripari
Villalat Sdtoraljatjhelyvi Gydrdban
eléaddst szervezett a FATIS esoport.
Virvizi Attila, a TBV vezetd tervezd-
jc lartott el6addst az wj huiloripari
szabvianyokrol, ismertette azok rend-
szerét. A hallgatosdg részérdl élénk
érdeklédés nyilvdnult meg, az eld-
addhoz sok kérdés érkezett. Az clba-
ddson megjelent 25 {6,

December 10—11. A Heves megyei
MTESZ a Miiszaki és Kozgazdasdgi
ITetek keretében, a FATE szervezésé-
ben keriilt sor az IEgri Fa és Butor-
ipari Napok megrendezésére Eger-
ben, a Technika Hazdban, A rendez-
vény mottéja volt: A magyar gaz-
dasdg allzalmazkoddképessége.”

A december 10-i megnyitét Kara
Tibor, a FATE eclnéke, — tartotta.
Az eldaddsok sorrendje a kivetkezd
volt:

1.) ,,A gazdasdgi reform és oz ipar-
fejlesztés céljainak és feladatainak
kapesolat a cél, — és eszkdzrendszer
tikrében.” Elbéadd: dr Cseh Jézsef
miniszterhelyettes, Ipari Miniszté-
riam,

2.) Az dltaldnos forgalmiadd-rend-
szer bevezetésének hatdsa és vallalati
feladatai. ,,1816ad6: Lukdes Jozsel £6-
oszbdlyvezetd, Pénziigy Minisalérium
December 11.-iki eladdsolk

3.)  ,,Belkereskedelmiink  vérhaté
helyzete 1988-ban, kiillonos tekintet-
tel a fogyasztdsi cikkek piacdra.”
lsads: dr Spilik Ferene miniszter-

helyettes, Belkereskedelmi Minisz-
térinm.

4.) ,,IExportfejlesziési célkitlizések,
valamint az drfolyam, — és referen-

cia — politika szabta redlis véllalati
lehetdscgek Osszefiiggései.” Bléadé:
Tertik Elemér f{osztdlyvezetd
helyettes, Kiilkereskedelini Minisz-
térium.
Felkért hozzdsz6l6k volink:
Dr. Jésa Jend fejlesztési fémérnilk,
Biitoripari Koordindei6s Tidrsasdg,
dr. Balatoni Andrds vezérigazgatd
helyettes, Butorkereskedelmi  Villa-
lat, és Bieber Andrids vezérigazgatd
helyettes, ARTEX Kiilkereskedelmi
Villalat.

A zirvszdt Szalay Ferenc igazgato
helyettes, a FATE Heves megyei
Szervezeténel elndke mondta el.

A rendezvényen clhangzott els-
addsok lényege az volt, hogy a ki-
alakuldban lévé goedapdgi kornye-
zethen miként tud hozzajarulni a

fafeldolgozd ipar, — exen bhelil a
bitoripar, — az egész népguzdasdg

fellenditéséher, mikdzben a sajdt
lehetdségeit is maximidlisan kinkndz-
z4.

December 11—12. Egyesiiletiink
Bajai Csoportja kétnapos tapaszia-
latesere ldtogatdst szervezett a
CUsongrdd megyei faipari iizemekbe.
Litogatdst tettek a Tisza Buitoripari
Villalat csongrddi gydrdba, ahol a
lapmegmunkdlé technolégidt tanul-
manyoztik. Jdrtak az Alfldi Buator-
gydrban, ahol a korpuszbitor gydr-
basdt tekintették meg, és jartak a
Gyufaipari Villalat szegedi gydregy-
ségében. Meglitogattdk a  Szegedi
Buatoripari Szovetkezet iizemeit, itt
a kirpitos, — és kopuszbutor gydr-
teigdt tanulmiinyoztdk, A tanulmdny-
tton részt velt 36 16,

December 15. A TFiirdsz-lemozipuari
Szakosztdly vezetdségi iilésén oz
1988 évi munkatervben szerepls els-
addsolk, nagyrendezvények témait
beszéliék meg, megjeldlték az eldado-
kat, belitemezték a rendezvények
idépontjat. Az {ilésen megjelent 11
£6.

December 16. Az Kpiiletasztalosipari
szakosziily vezetdségi iilést tartott,
amelyen az 1988 évi feladatekat
beszélték meg, Koszintdtték Pajor
IPerenc  elnokol, kitiintetése alkal-
mabél, Az iilésen megjelent 7 16.
December 15. Egyesiiletiink Szenior
Klubja barati taldlkozét rendezett o
MTESZ Anker-kdzi székhazdban,

A szeniorok csalddtagjaikkal egyiitt
veltek részt a taldlkozén, kitetlen
beszélgetéssel  eltbltottek  néhdny
gondtalan ordt, felemlegetve a régi
emlékeket, Egyesiiletiink vezetdsége
megyvendégelte a még napjainkban is
tevékeny aktivdit, szeretettel tol-
miicsolva a jokivédnsdgokat. Dr. I'dy
Mihdly, a Kiub vezetGje minden
résztvevivel bardti szot viltott.

A taldlkozé jé hangulatban ért véget.
A taldlkozdén megjelent 39 £6.

December 18. A Vérchajté Bizottsdg
iilést tartott. Az ilésen foglalkoziak
az ligyesiilet 1988 évi munkatervé-
nek Gsszedllitdsdval. Megallapitottélk,
hogy az egves teriileti szervek és
szakosztdlyok még késnek a munka-
terv elkészitésével, de remdlhetdleg
év elején az Osszesitett munkaterv
kiadhato lesz.

Mésodik napirendi pontként a VB
munkatervét vitattdk meg. Ebben
kihangsilyozdsra kerilt a teriileti
esoportok  tartalmasabb  irdnyitdsa
és kapesolat kialakitdsa, valamint a
tartalmi részben a korményprogram
végrehajtdsdbol adddd feladatok be-
tervezése.

A VB a jévdben is minden hoé
utols6 péntekén reggel 7 drakor tart-
ja tiléseit.

Befejezésiil az Egyesiilet gazdasdgl
kérdéseivel, valamint a folyamatos
figyelk  megtdrgyalisdval foglalkoz-
talk.



KULFOLDI LAPSZEMLE

Rovatvezetah:  Dr.

ATDEBOOSPABATBIBAIOIAS
MPOMBILAEHHOCTD

A ftiirfsz- és faleldolgozé ipar hét
évtizede (Leszopil® naja i derevoobra-
bativvajusesaja  promislennoszl’  za
szemi deszitiletij). MAKSZAKOV
M.F.: 1987, ll.sz. p: 18—20 a: —
t:—bi—

Az oroszorszagi fiirészipar 1913-ban
14 millié m? fiirészirut boesdjtott ki.
A hdboris ével hatdsdra ugyanezt a
szintet csak 192B-évben sikeriilt el-
érni. A fejlédés ezt kévetden gyors-
iitemii volt. Ma az éves termelés
meghaladja a 100 millié m*-t. Prob-
lémalként jelentkezik a ronk és [i-
részdru osztdlyozds alacsony gépesi-
tettségi foka. A minisztériumi [ii-
részipar kapacitds kihasznalisdga pe-
dig 1986 évben minddssze 73 9-o0s
volt, elsésorban alapanyagellitdsi
gondok miatt. A szerzd ismerteti az
eddigi eredmények mellett a jovdiheni
legfontosabb feladatokal is.

Diszité batorelemek lagylombos fa-
anyagokhol (Delorativnite elementii
mebeli iz dreveszinu mjaghih  liszt-
vennith porod) BOLDUREV V.SZ.,
GARIN V.A., SAMARV V.A.:
1987. 10.8z, p:14—154: 5t:1b: 5.
Voronyezsi kutaldk az értékes ke-
ménylombos fafajok helyettesitésére
éger, rezgbnydr és nyir faanyaghdl
front elemeket készitettek, amelyeket
1330 MPa nyomds és 165—180 °C
hémérséklet mellett eldzetes nedvest-
tés, esetleg karbamidos modifikdlds
utan 2—10 sec présidével hdprésel-
tek, B madszerrel killinhdzé formaik
is kialakithatdk,

Az ipari robotok alkalmazisinak
perspektivai a  firdsziparban (Pers-
pektivic  primenenija  promiislenniih
robotov v leszopil’nom proizvodsztie)
KOSUNJAEV b.J., DOROFEEV
V.N., LIDIN JV.R.: 1987. 10.8z.
p:9—11ld: —t:1b: —

A szerzfk az egyes technoldgiai
miiveletek szintjén széleskdri  4dt-
tekintést adnak az ipari robotok
fiirészipari alkalmazdsdnak lehetséges
terilleteir6l, Ismertetik az  eddigi
konkrét eredményeket. A miiszaki
lehetdségek megfogalmazisdval egy-
ideji.'tle% rdmutatnak az alkalmazds
kozgazdasdgi feltételeinek fontossd-
gira is.

Tiizalld rétegelt lemez (Ognesztojhaja
fanera) BABAMURATOV A.M.,
ROMANENKOV I1.G.: 1987. 9.sz.
p:12—133:1t: —h: 6.

A Moszkvai Erdészeti és Faipari
Bgyetem Fatechnolégiai Tanszékén

Molndr Sdndor, Szalay Lajos

olyan égésgdtlé miigyanta hevonatotb
kisérleteztek ki, amely lehetdvé teszi
a rétegelt lemezek ds — témbdk
épitdipari alkalmazdsdt. A szerzik
ismertetik az égésgitld bevonat tssze-
tételét, felhaszndlisi technologidjab
és  modifikall lemezelkel végzett
égetési  és  mechanikai  kisérletelk,
vizsgdlatok eredmdényeit.

Biitor termo-kémiai médszerrel modi-
fikalt égerb6l (Medel’ iz OF ki,
modificirovannoj  lermokimicseszhim
szposzobom ) SZADZSAJA D.N. és
tsai: 1987, 9.5z, p:26—27 d:— t:2
bi—

Griz kutatak a biikk faanyag helyet-
tesitésére meleg és hideg telitési el-
jdrdssal  karbamid  miigyantdval
modifikdltdk az éger flrészdarut.
A modifikdlt faanyag fizikai oés
mechanikai tulajdonsdgai megfelel-
tek a biikk hasonlé tulajdonsdgainalk.
A sikeres kisérletek nyomdin meg-
kezdédott az tizemi alkalmazds haj-
litott székek gyartdasdra.

Kumua
AreEBECUHEI

A celluldézrostok kiilombozo falrétegei-
nek reakeidképessége (Reakeionnaja
szposzobuvszt’ otdelnih szloev sztenok
celljuloznith volokon

EGLE V.L., GROMOV V.Sz,
VITOLSZ O.JA., HROL J.Sz. : 1987.
b.8z. 8:22—25, 4:—1:3, b:12.

A rostok els6dleges kiilsé falrétege
lényegesen gyengébb reakcidképes-
ségeel rendelkezik a belsékndl. B ré-
teg szildrdsdga is kisebb, kiléndsen
ha a f6zést intenzivebb menetrend-
del végezuék.

A celluléz rostok és filmek szerkezete
és szilardsagi jellemzéi kdzotli dssze-
liiggések. (lzucsenie wzaimoszyjazi
mezadu szirulturo] i procsmosziniimi
haralkterisztilami celljuloznith volokon

i plenck). JOELOVIOS M.JA,.
IVULENOK Z.B.: 1987. 4.sz.

p.:3—8, 4:5,1:2, b:19.

A szildrdsdgi jellemzdik alapvetden
meghatdrozzak a celluléz rostok és
filmek felhaszndlbatdsdgdt. A rigai
kutatok vizsgdltal a celluldéz rostok
és filmek néhany szerkezeti jellem-
z6jének (dtlagos polimerizdcios fok,
kristdlyosoddsi fok, a ldncok orien-
taloddsdnak és anizotrdpidjdnak pa-
raméterei) és szakitdészildrdsdgdnak
osszefiiggéseit. Megdllapitottdk, hogy
kiilondsen az amorf részeknél a
lancok orientdléddsdnak van meg-
hatdrozd szerepe a szildrdsdgra.

Holztechnologie

A hangemisszidelemzdés alkalmazisa
afaalapd anyagoek kutatisiban (Zur
Anawendung der Schallemissionsana-
lyse in der Holzwerkstofforschung)
— NIEMZ, P; HANSEL, A.=
1987. 6.87. p. 293—297 4:7 b:29

A Drezdai Miiszaki Egyetem tuddsai
a szakirodalom tanulmanyozdsakor
megallapitottdk, hogy a hangemisszi-
6val kapesolatos és a faanyapra is
kiterjedd kutatdsok szdma az utébbi
Ot ¢évben jelentdsen megnidvekedett.
Ezek a vizsgdlatolk azonban kordnt-
sem tartak fel teljesen a fa fizikai
tulajdonsdgaibdl szdrmazé kdvet-
kezményelket és a vdrhaté kblesbn-
hatdsokat. A jovoben a kutato-
munkanak az aldbbi, stlyponti kér-
désel megvalaszoldsdra kell irdnyul-
nia: — a szerkezeti tényezék (az
eréhatds és a rosiok irdnya, siiriiség,
anatémiai irdny, tavaszi ¢s nydri
pdszta, geszt és szijdes, részecske-
méret, réteglelépités) hatidsy; o klima
és a kornyezeti feltételek (nedvessig,
hémérséklet) szerepe; a probatestelk
geometridja és a mérési eredmények
szordddsdnak kapcesolata; a  hang-
emisszié oka; a hagyomdnyos el-
jardasokkal ¢s a hangemisszidelemzés
utjin meghatirozott jellemzdlk ko-
zibtl killonbségek; a fa- és a faalapt
anyagok mechanikai megmunkidldsa-
kor tapasztalhaté hangemisszié és a
mindségi jellemzok Geszefiiggése,
st

Biotechnologiai elvek alkalmazfisa a
faleldolgozasbhan (drwendunyg  bio-
technologischer Prinzipien in der holz-
verarbeitenden Industric ) — MEXHER,
D.; HARTIG, C.= 1987. 6.8z. p.
281—283 u:3 :1

A lignocelluléz anyagok komplex
hasznositdsa olyan kovetelmény,
amit ma, gazdasdgi okokhdl, még
nem lehet megvaldsitani. Kildnisen
nagy gondot jelent a lignin értélesi-
tése. A biotechnoldgin ith valdsdgos
lehetéséget kindgl, példaul a fehér-
korhadast okozd gombadlk dltali biolo-
gial delignifikdeidval,

A ONC-gsaplyukfarée automatilkrél
( Brfahrungen, Probleme und Randbe-
dingungen bei der Arbeit mit CNC-
Dithellochbohrautomaten) — LU BB,
.= 1987. 6.5z. p. 318 322 4:5

Az NC és a CNC technika alkalmazd-
sa szdmos elénnyel jdr, de egyuttal
1uj kdvetelményeket is tdémaszl a
munkaerével szemben. A szerzé a
ribnitz-damgarteni farostlemezgydir

példdjan mutatja be, hogy az ilyen
automatdk alkalmazisakor milyen
gondokkal kell szdmolni. Ajdanldsols-
kal szolgdl nz automatdk felhaszndli-
saval és a kiszolgdld személyzet be-
tanftasdval kapesolatban,
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Inrerscanonaten Horzmasier ﬂ

Miifa Bulgiriabdl (Kunstholz
Bulgarien )= 1987. 24 .57 p.11

AuUs

A Bolgir Tudomdnyos Akadémia 1ij
kompozitanyagot fejlesztett ki.
Neve: Darvolit. Elddllitdsdhoz fii-
részport, apritott gallyfdt, ndvényi
rostokat haszndlnak. A poralaku ki-
induldsi anyagot killonboz6, a kémiai
jellemzdket is megvdltoztaté kompo-
nensekkel keverik, majd présformiba
helyezik.

AL, Darvolit” optikai tekintetben a

faanyaghoz hagsonlit és  jol meg-
munkdlhato, szegezhetd, esavaroz-

hatd, ragaszthatd, [feliletkezelheté.
Az 1 alapanyag a vizet nem engedi
at, térfogatsilya 24 drds vizes tdrolds
utdn is esalk kevesebb, mint 0,56 9% -ot
valtozik. A, Darvolit” hajlitoszi-
lardsdga 35 MPa, térfogatsilya
0,8—1,2 g/em?3.

Az elekiromos szigetelés tekintetd-
ben kivdld anyagot exportra is szin-
jak.

A KGST orszagok miszaki
mainyos egyiittmiikodése ,, A Tanyers-

tudo-

anyagok  komplex  hasznositasa,,
problémakirben ( Kompleksowe
wykorzystanie  surowea  drzewnego

— problemen wspdlpracy nawlkowo —
techwicznej brajow RIWPG ) ZALEW-
SKI L.: 1987. 587, p:14—20 d:—
ti—bhi—

15 éve folytalddik a miszaki-tudo-
méanyos egyuttmiitkidés a  KGST
orszigok kozott a fahasznédlat gépe-
sitése d8 o faanyagok feldolgozdsa
teriiletén. A szerzd ismertetl az egyuit
miikédés 188185 évi credménye-
it 68 az 1986—90 évi terveket.

A fafeldolgozis komplexitisa ¢és
koneentralisa a Hajnowkai Faipari
Villalatndl (Komplelsowose & kon-
centracja przerobu drewna w Hajnow-
skim  Przedsicbiorstwie  Przemyslu
Drzewnego ) POSKROBKO W, : 1987.
6.8z. p:16—24 d:—t:—b:i—

A Hajnowkai Faipari Villalat a helyi
erddogazdasdg (Bialowieska-i Nemzeti
Park) faanyag bdzisin dolgozik a
flirészipari tevékenységhez kapeso-
lédva bitor alkatrészek, padlobur-
kolati anyagok gydrtdsdt viégzik.
A hulladékot a forgdeslap gydrtds-
ban hasznositjik. A wvillalat te-
vékenysége a kész-bitorok gydrtdsd-
val valik komplexé. A konecentrilt és
komplex faanvaghasznositdst biz-
Lositod termelés 16—209%,-kalnagyobb
hatékonysigot eredményez az egyéb
villalatokhoz viszonyitva.
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Kiiloubézé tipusd vasiti talpfak al-
kalmazasi lehetfségei ¢s gazdasigi
hatékonysaga  Efektywnosc ekono-
miczna  produlkeji 4 zastosowania
wskazanych rodzajéw podiiadéw Lolej-
owych) KRAWCZYNSKY R. és Tsai
1987, 7.8z, p:20—23 3:4 t:1 b:—

A szerzélk elemezték a vasili talpfa
gydrtds alapanyag bdzisdt ds gvidrldsi
feltételeit. Vizsgdltdk a hagyonuinyos
és a kiilonbdzé mddon  gydrtots
ragasztott talpfdk gazdasdgossdgit a
telhaszndlisi teriilet és a fafaj figg-
vényéhen.

DREV®

A fiirészara kereskedelem szerkezete
és perspektival (7'rh reziva jeho struk-
twra a tendy do budoucnosti) PECK
T.J.: A szerz0 FAO tanulmdny
(Buropan Timber Trends and Pros-
pects to the Year 2 000 and Beyond
— ETTS N.) felhaszndldsival részle-
tesen elemzi az curdpai flrésziru
kereskedelem szerkezetét és  ten-
dencidit a 2 000. évig.

Yizsgalo berendezés iilé bitorok mi=-
nésitésére (Skusobné zariadenic na
testonWiestovanie sedacieho ndbythu)
HOS M.: 1987. 9.sz. p:259—261
49 t:—bh:—

A kiilonbdzd székek korszeriti mind-
sitésére komplex rendszert és meg-
feleld vizsgdlé berendezéseket dol-
goztak ki a bratislavai Allami Faipari
Kutaté Intézetben. Az 1) tesztelési
rendszer nem csak a mindség ellen-
Orzését, hanem ezzel egylitt a gyvartds
meghizhatdsdgdt is javithatja.

A reprodukilhaté Furnérok mszaki
paraméterei  (Technicke  parametre
reprodukovatelnych  dyl) KATUS-
CAK 8., TOKOSOVA M.: 1987
10.82. p:289—292 3:3, t:1, h:23.

A biitor és egycéh  belsGépitészeti fa
feliiletek liilsd megjelenésének (szin,
rajzolat) 1'Pprod1|kti%lmt(’15ﬁ %u, az egyik
legizgalmasabb kérdése a faipari fel-
dolgozdsnale. A azerziék a furnér
feliiletekre komplex objektiv értdke-
lési rendszert dolgoztalk ki. Iz pedig
elésegitheti a frontfeliilletek repro-
dukdlhatdosdgdnak biztositdsdt.

A nyirfa mint ipari nyersanyag
(Topolove dreve alo  priemyselndsy-
rovinag) MELCER J., MELCEROV A
A., SOLAR R., KACIK F.: 1987.
10.87. p:281—284 d.:— :— h:68,

A szerzOk széleskor(i szakirodalmi
abtekintést adnak a nydrak ipari
feldolgozdsinak helyzetérol. Szlovdki-
dban kilénosen az 1956—60 évelkhben
voltak jelentGs nydr telepitések. Ma
a nysar kitermelés évente cea 170
ezer m?. Ismertetik a nydrak jellemzd
faanyag tulajdonsdgait. A kémial és
a mechanikai megmunlkilds sojdtos-

sdgainak ismertetése mellett a cikk
i’r)%la,}]mz.ili a nydarfak takarmdnyozdsi
célil hasznosilidsdval, biotechnolégiai
feldolgozdsdval is. -

bauen

mit

Olz

Nem valtoznak a faanyag (ulajdon-
sagai (Holzeigenschaften nicht veriin-
dert)= 1987. 12.02. p.816

A Német Faanyagkutatdsi Térsasdg
,,ErdﬁpuszLul&s-l“asnyagminﬁaég-Fa-
piac”  Munkabizottsdga ezévi
miineheni iilésén nyilvinossdgra hoz-

tdl a kdrosodott fik anyagdval kap-
esolatos legtjabb vizsgdlatok ered-
ményeit. Tekintettel arra, hogy

1976. és 1984. kozbtt a kutatds
kbzéppontjiban u tlilevelii fik dllot-

fak, ezuttal a bilkkk jellemzdinek
alakuldsdrdl szdmoltak be. A biikk
faanyaginak mechanikai tulajdon- |
sdgai — rugalmassdg, szildrdsdg — |
az 6l6 fa kdrosoddsa kovetkeztében |
nem vidltoztak. Az anatémiai és a |
kémiai felépftésben sem mutatkozott
kiilonbség az egésuséges és a kdroso-
dott fak anyaga kozitt. A préba- |
képpen elédllitott olyan tipikus ter- '
mékeknél, mint a furnér és a rétegelt- |
lemez, semmiféle hitrdnyos eltérést |
nem tapasztaltals. Ugyancz érvényes

a felilletkezeléskor tanusitott maga- |
tartdsra is. A kdrosodotl erdéteriile- |
tekrdl szdrmazd bitkladnk taroldisa- |
nil (erdei rakdsolds, permetezés, vizes
tirolis) sem észleltek az eleve cgész-
ségesnek itélt fdk anyagihoz mérheté
eltérést. Az elszinezddés, a nedvesség-
tartalom, a mikroorganizimusok fel-
lépdse hasonléan alakult.

KIEGESZITES

A Taipar” 1988/2. szamaban megjelent Hor-
vath Taszlé , Anizotrép anvagok rugalmassagl
moduluszinak meghatfrozisa a [0 anatémial
iranyokban™ eimfl szakeikk irodalomjegyviéke
helyhidny miatt kimaradt.
A szerz kérésére potldlag kbzdljiik a fonti
cikk irodalomjegyzékét:
{ i—F. V. Gonov: Bzerkezeti
anyagok anizotrépiaja.
2, Szobolev: A Ia mint szerkezeti anyag,
3. Dr, Ronei Ferene: Fejezetek a faanyvagok
mechanikajabaol.

4, Dr. Rdnai—Somfalvi: Fa tarvtészerkezetel,
5. Vass Arpdd: ,Faanvagok rugalmassigi 4l-
lundd6jinak vizsghlatal (szakdolgozat)
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Terdik Tibor

A szamitdgépes informdeidrendszerck
kialakitdan ¢és lizembeallitdsa

Ausgestaltung und Inbetriebsetzung
von Informationssysteme mit EDV

Der Autor hat, als Mitarbeiter des
Forschungsmstltutes fur Holzindust-
rie, an der Erarbeitung eines Rech-
nerprogramms fur die Evidonziuh-
rung von Holzmaterialien teilgenom-
men. Im Artikel werden die Arbeit-
sectappen der Ausgestalbung eines
Informationssystems mit EDV in
roben Umrissen dargestells. Eine

urzinformation iiber die genauen
Evidenzfithrung der Holzmasse auf
dem Rundholzplatz wird auch gege-
ben.

Terdik Tibor

A szamitégépes informédciérendszerek
kialakitdsa és iizembedllitdsa

Setiing nup and putting into
operation of computerized
information systems

The author as member of the Rese-
arch Institute for the Wood Industry
took part in the elaboration of a
computer programme for the keeping
the registers of wood. The elabora-
tion stages of the eomputerised in-
formation system are outlined fol-
lowed by a short introduetion to the
correct keeping the registers of
wood stored in the log-yard.

Tepourx Tubop

A szamitégépes informiecidérendszerek
kialakitdsa és tizembedllitasa

Cospganue ¥ BBOJ B jelicrpue
HHPOPMALMOHHBIX cHeTem Ha Gasze
3BM

Aprop, kak coTpyaHHK Vlccicposa-
Tenwckoro MueruTyra pepesooipa-
fareBawIell MPOMBINJIEHHOCTH NPH-
HA yuacTHe B paspaloTke npor-
PAMMEl IS BEOEHHSI v4dera Jieco-
marepuana Ha fasze D9BM. B crarbe
ofipucvioTess aTtanbl pabo ' no cosjga-
HHI0 HHOOPMALHOHHOH JHCTEMBI HA
fasze DBM, a B 3aKJWUYSHHH JaeTcs
KPATKOE HIJOMEHHE TOYHOro vyera
JAPEBECHOM MacCChl HA KaTHILE.

Stubenwoll Andrds

A BEH 86 szikradrzélkeld és oltd
rendszer

Funkenfiihler und Feuerlischsysteme
BEH—86

Im ersten Teil des Artikels werden
die Bedingungen und Moglichkeiten
der Staubexplosion erdrtert.

Im zweiten Teil sind die Kon-
strultion, Arbeitsprinzip und Hin-
bauméglichkeiten des in Ungarn
entwickelten Brandverhiitungssys-te
me ,,BEH—86" dargestellt.

Stubenvoll Andrds

A BEH-—86 szikraérzékeld és oltd
rendszer

Spark sensing and fire-fighting
system BEH—86

The conditions to and occuring pos-
gibilities of a dust blowing up are
made known in the first part of the

Jarticle.

In the second part the construc-
tion, the working principle and in-
stallation possibilities of the fire-
fighting system BEH—86, developp-
ed in Hungary, are outlined.

HimyGencoan Andpat

A BER-— 86 szikradrzékels és

- oltd rendszer

Cucrema BE X—86 ana BoCnUATHSA
HCKPBI U OTHETyIIeHus

B neppoil yacTd crarbd aBrop SaHM-
MAETCH TPCANOCHIJIKAMH H BO3MOMC(-
HOCTSIMH BOSHHKHOBCHMA IIBLLICBOIO
B3DbIBA.

Bo ®Bropoil vacTH H37IaraiTcs
CTPYKTYPA, HNPHHLUHI #AeifcTBHA H
BO3MOMKHOCTH VYCTAHOBKH TNPOTHBO-
NOXMAPHOH CHCTEMBL OTeYecTneHHoi
paspaboriu THna ¢ BEX —86s.

Clserjés Péter—Petri Liszl6 dr.

Anyagtakardkossigi fejleszics o
BEFA-nal

Technische Entwicklung zweels
Materialersparnis

Durch die Autoren werden — im
Rahmen der bei demmn Unternchimen
fiir Bautischler- und Holzindustrie,
Baja durchgefihrten technischen
Entwicklungsmassnahmen — die ver-
schiedene Mbglichkeiten in Verbin-
dung mit der GRECON-RESTOMAT
Keilzinkungsanlage.

Nach der allgemeinen Information
werden die Hinbau- und Inbetrieb-
haltungsbedingungen, die Leistungs-
fihigkeit und die wirtschaftliche f-
fekte der Maschinenstrasse ausfiihr-
lich besprochen.

Cserjés Péter—Petri Liiszlo dr.

Au%zftukaréhossagl fejlesztés a

nal

Development for economy of
material at BEFA

Pertaining to the technical develop-
ment measures taken at the Con-
structional Joinery and Wood Work-
ing Iinterprise, Baja (BEFA), the
authors acquaint with the several
possibilities provided by the equip-
ment for finger joint extension
GRECON-RESTOMAT.

Following a general information
the installation and operating con-
ditions of the variant ,,C’ as well as
the capacity and economic effect of
that machine line arc presented.

Yepoeu: IMemep—a-p Hempu JMacao
Anyagbakarékossiagi fejlesztés a
BEFA-nal

TexHuYyecKoe pasBUTHE B UEHAX
SKOHOMMHM mMarepuana

ABTOpamMH — B PaMKax MeponpHs-
THH 110 TeXHHYECKOMY PAa3BHTHIO,
OCYI[ECTBJIEHHBIX Ha TNpPeANpPHSITHH
CTPOHTENLHO-CTONSIPHEIX H JIeCOnpo-
MBILJIEHHBIX TpOH3BOACTE B I'. Bag
— HSIAraloTcsl pasHbie BO3MOMCHOC-
TH npemenenusi ofopvioBanus s
NPOAOJLHOTO  CPAUNIHBAHHSA  THNA
I'PEKOH -PECTOMAT.

[Tocne obmel wHpopmMaUHH 0 JaH-
HOM 0GOpY0BAHMH aBTOPH B TOA-
po0HOCTAX B3aHHMAKTCA YCIOBHAMH
VCTAHOBKM, SKCMJIVATAllHH BapHaHTA
«Bd, MOIN[HOCTBI0O H BKOHOMHYECKHM
adderTom NHHHH.




D okumentation

Dokumentation

HoKymenTayus

Dr. Balogh Gdbor

A Mohdesi Farostlemezgydr
anyagellatdsdarol

Uber die Holzbelieferung der
Holziaserplattenfabrik in Mohacs

Der Autor beschiftigt sich mit der
Sorgen der Grundmaterialbelieferung
der Holzfaserplattenfabrik in Mo-
hdes, unter Besprechung der wih-
rend ctwa 3 Jahrzehten auf dem Ge-
biet der Forschung und in der Praxis
gemachten Erfahrungen.

Es werden die Aenderungen der
Sortimente von den urspriinglichen
Nadelholz- und weichen Laubholz-
Ausgangsmaterialien in der Richtung
von Iichen und Zerreichen bekannt-
gemacht.

Die Anteilquote der verbrauchten
Holzarten, die Tiualititsprobleme des
Hacksehnitzels und die nach der
durchgefithrten lntwicklung nétige
Ausgangsmaterialmenge werden auch
dargestellt.

Dr. Balogh Gdbor

A Mohiesi Farostlemezgyir
faelldtdsdrol

Wood supply at the Wood-fibre
Panel Factory, Mohdics

The raw material supply troubles at
the Wood-fibre panel Factory, Mo-
hsdes, are presented by the author,
making known the research and
practical experiences gained over a
period of 30 years.

The changes in the basic wood
assortment from the initial pine
wood and soft deciduous kinds to-
wards the oak and Austrion oak
species are outlined.

Informations about the propor-
tions of kind of timber converted,
the quality problems of splits and
the volume of basic material, required
after the development are aiso given.

0-p Baave 'adop

A Mohdcsi Farostlemezgydr
anyagellitdsdarol

OfecnieyeHHe JpeBecHHOi 2aroa
JABII B 1. Moxay

ArTOopoM paccmatpupalorcsi npobie-
Mul o0ecrieuenus coipsem sasopa IBIT
B I'. Moxau, ¢ H3NmoXKeHHeM HCCIexo-
BATENbCKOTO M TNPAKTHYECKOro ONEI-
T4, HAKOMJIGHHOTO B TEYEHHE IOYTH
30 ner.

B crarbe orpaxaercs H3MeHeHHE
4CCOPTMEHTA OCHORHKIX TOPOJX  OT
HAYaJIbHBIX XBOHHBIX H MATKHX JIHCT-
BCHHBIX MOPOX B HanpaeieHHue avia
H YepHHJbHOro avba.

VKasaHbl YAe/IbHBIH BEC HCIOJAb30-
BAHHBIX 1OPOJ B NPOMSBOUCTBE, Ka-
YECTBEHHLIC NPodIeMbl HIEIbl, & Tak-
JKe KONHYECTBO APEBECHOr0 CHIPbH,
HeoBXO0HMOe [T0Ce 3aBepWeHHs TEX-
HHUECKOTO0 DA3BHTHII.

Devescovi Jozsef—Szajlki Sdndor
Egy tanulmdnyat krénikédja
Chronik einer Studienreise

Die Sektion fiir Siige- und Holzlapt-
tenindustrie des Wissenschaftlichen
Vereines fiir Holzindustrie hat ge-
meinsam mit der Selktion fiir Mébel-
industrie im Juni 1987 eine Fach-
studienreise nach Jugoslawien und
gleichzeitiz die - Besichtigung von
zwei ungarischen Fabriken an der
Grenze organisiert. Im Artikel wird
iiber die Studienreise und die ge-
machten gewerblichen KErfahrungen
berichtet.

Devescovi Jozsef—Szajké Sdandor
Egy tanulmdnyat krénikdja
Chronicle of a study-tour

The Section for saw and panel in-
dustry of the Scientific Association
for Wood Working Industry, in co-
operation with the Section for furni-
ture making industry, organised a
professional study-tour in June of
1987 to Jugoslavia and to two
frontier Hungarian factories. The
articlc reports on the experiences
gained during the study-tour.

Hegecrkosu Encedi—Caiixo Hlandop
Egy tanulmdnyit krénikdja

XpOHHKA HAYYHOH KOMaHIMPOBKH

Cexuuedt neconunbHoil NMpOMBINITIEH-
HOCTH W npouapojacTBa niauT Havuy-
HOTO 00IecTBa JIECONPOMBILIIEHIOC-
TH COBMECTHO CO cexknueil mefenbHoil
NPOMBILIEHHOCTH B HioHe 1087 r..
Owla opraHWa0BaHa HavyHag KO-
mannaupoeka B COPI), a rawxe B
IBa MOTrpaHHYHLIE BeHTrepCKHE 3a-
BOJBI.

B crarne paercs wuHpoOpmManHa o
Hay4YHOH KOMAHIHPOBKE, a TaKMXe 0
HaKOMJICHHOM JEeJI0BOM OMbITE.




Kapacitast keresunk!

1990-ben nyilé budapesti, valamint szamos kul-
foldi aruhazunk aruellatasara — export — keressuk
szabad termelési kapacitassal rendelkezd vallala-
tok egyuttmdkodését, butorok és lakberendezési
cikkek gyartasa céljabol.

Szukség esetén beruhazasokrdl is targyalunk.

Erdekléd6 leveleiket a kdvetkezé cimre kérjiik:

|KEA

Peter Johansson
1016 Budapest
Orom u. 6.

Hlirdessen a Faiparban!

Hirdetesek leadhaték:

FAIPAR Szerkesztéségében

Budapest, V., Anker koz 1—3. 1061
Tel.: 227-861

DELTA Szaklapkiadé és Miiszaki Szolgaltato
Leanyvdllalat Kereskedelmi Féosztdlyan

Budapest, XIIl., Népfiirdé u. 21/B
Tel.: 732-427

Kiilfoldi cégek hirdetései leadhatok:

Magyar MEDIA Kiilkereskedelmi Osztalyan
- Budapest — H 1392. Pf. 279.




Ara: 28, —Ft

Sokéves termelésiranyitasi tapasztalataink
felhasznalasaval fejlesztettiik ki a
KORPUSZ
faipari gyartasiitemez6 rendszert, amelyet
IBM kompatibilis szamitogépre és COMMODORE 64-re
készitettlink és az On szives figyelmébe ajanlunk.
A KORPUSZ a kulonb6zd végtermékeket felépitd alkat-
rész és miveletstruktura, valamint a gépi és kézi kapaci-
tasadatok alapjan tervez és litemez.
A tizenkét matematikai modell segitségével elvégezhets
utemezés j6l 4ttekinthetd, gépi- és kézi munkahelyterhe-
lési térképet készit.
; A program éra: 46 000.- Ft.
KERJE RESZLETES TAJEKOZTATONKAT!

Tovabbi programajanlatunk:

— raktéari nyilvantarté program,

— f6konyvi és folydszamlakonyvelés,

— bérszamfejtés.
Kedvezé aron forgalmazunk IBM kompatibilis XT-AT
szamitdgépeket és tartozékokat.
Nyomdalzemiinkben egyedi tervezés(i és szabvany
(BSZNY) nyomtatvanyokat, szines katal6égusokat, sz6ro-

. lapokat készitlink roévid hataridével.

Mieldtt dontene a sz&mitdgépes rendszerek ugyében,
jusson eszébe a

7623 Pécs, Jozsef Attila u. 19. Telefon: (72) 11-730

NYOMDAIPARI,
SZERVEZO ES SZOLGALTATO

KISSZOVETKEZET

o
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