




















A gépesítés fejlődése a bútoriparban
T O K A Y  I S T V Á NAz ipari termelés területén az utóbbi 10 év alatt gyorsabb volt a technikai fejlődés, mint az előtte eltelt 100 év alatt.Ez a fejlődés természetesen a faipar, közelebbről a bútoripar termelésében is érezhetővé vált.M a, amikor a hazai bútoripari gépesítés — természetesen az állami bútoripari vállalatokra gondolok — erősen megközelítette az európai szintet — nem érdektelen visszatekinteni arra az útra, ami mai eredményeinkhez vezetett.A z állami bútoripart hosszú esztendőkön keresztül a kézműipari termelés jellemezte.A  tervgazdálkodás és természetesen az ezzel kapcsolatos igények növekedése azonban megkövetelte a termelés növelését. A  gépesítésre való törekvés már az állami bútoripar kialakításának időszakában jelentkezett, azonban egyrészt a faipari gépgyártás hazai hiánya, másrészt a gépbehozatal késedelme miatt, csak az 1954—55. években hozott számottevő eredmé

nyeket. Európai szinten még ezekben az években is a fejletlenebb faiparral rendelkező államok között foglaltunk helyet.Amikor 1958-ban a F A T E  által rendezett csehszlovákiai tanulmányútról hazaérkeztem, lemaradásunkat gépesítettségi vonalon úgy értékeltem, hogy legalább 4— 5 évre van szükségünk arra, hogy csehszlovák barátaink előnyét ezen a téren behozhassuk.Komoly előrehaladást csak az 1958— 60. években értünk el, amikor is iparvezetésünk látva ezt a tarthatatlan állapotot, kormányzatunk támogatásával megkezdte a bútoripari termelés magasabb színvonalú, korszerű gépesítését. Előrebocsájtom, hogy a gépek műszaki je llemzőinek részletes tárgyalása nem célom, kizárólag a fejlődés történetét kívánom érzékeltetni a technológia sorrendjében.A  fejlődés értékmérőjének az Üjpesti Asz- talosárugyár 3 ajtós „Harmónia““-típusú szekrényét vettem bázisnak. Meg vagyok arról győ-



296 Faipar X . évf. (1960), 10. sz. Tokay .I.: A  gépesítés fejlődése a bútoriparbanződve, hogy nem minden korpusz bútornál azonosak az általam közölt gépesítési fok és átfutási idő értékei. Azonban úgy érzem, hogy jeljellemző bázisnak bátran alkalmazhatom, mivel a többi korpusz bútorok ilyen irányú vizsgálata a beállított értékkel ±10%  eltéréssel megegyezik.Megítélésem szerint a következő csoportosítás jellemzi az állami bútoripar gépesítésének fejlődési szakaszait.I. Hagyományos alapgépekkel való termelés 1949—52II. Hagyományos alapgépek számának növelése 1953— 54III. Korszerűsítés első fázisa 1955— 57IV . Új technológia gépeinek üzembeállítása 1958—60IV . Az új ötéves terv időszakára betervezett gépesítés 1961—65

1. ábraA  gépesítés fejlődésének csoportosítását technológiai sorrendben kívánom ismertetni és a rendelkezésre álló adatok alapján részletezni fogom.
I . Hagyományos alapgépekkel való termelés 

időszaka: 1949— 52A  termelés 20— 30 éves, korszerűtlen, alacsony teljesítményű gépekkel, kisipari módszerekkel történik. Fokozza a nehézségeket az a tény is, hogy a géppark meglehetősen elhanyagolt, karbantartása szervezett formában még nem kialakult.A) Anyagtér. Kézi máglyázás és szállítás nemcsak nehéz fizikai munka, hanem rendkívül drága is, aránytalan sok a segédmunkás erő.B) Szárítás. Kiskapacitású, korszerűtlen szárítókban legtöbb helyen, szakszerűtlen, drága szárítás folyik.C) Szabászat. Legelterjedtebb a függesztett ingafűrész, ritkább esetben a horizontális szabászfűrész.D) Gépház gépei:1. szalagfűrész,2. körfűrész,3. egyengető gyalugép,

4. vastagsági gyalugép,5. négyfejes gyalugép,6. maró,7. csapoló,8. láncmaró,9. hosszlyuk-fúró,10. felsőmaró,11. hengercsiszoló,12. szalagcsiszoló,13. lapcsiszoló,14. páros-körfűrész,15. tiplihúzó-gép.E) Ragasztás. Kézi furnérillesztés és ragasztás. Az enyvezés glutinenyvekkel történik, bakokban és kéziprésekben. Igen kevés helyen rendelkeztünk korszerűtlen, hidraulikus hőpréssel. F) Felületkezelés. Kézi él- és profilcsiszolás, hagyományos, korszerűtlen kézi dörzsölés, vagy magasfényezés folyik.G) Szerelés. A  szerelés sablonok nélkül, erősen kisipari módszerekkel történik.
Gépesítettség foka: 8— 10%.
Átfutási idő: 60 nap.
Szerszámellátás, élezés: kör-, szalagfűrész és maró élezése 90%-ig kézierővel történik.
T M K : szakszerűtlen, irányítás nélküli gépjavítás jellemzi ezt az időszakot.

JI. Alapgépek számainak növelése: 1953— 54Ebben az időszakban kimondottan korszerű gépek még nem kerültek az iparba, azonban a régi, de felújított gépek termelésbe állítása, a termelés kapacitására, minőségére, és nem utolsó sorban a gépesítés fokozására irányultak.A) Anyagtér. A  kézi máglyázás meghagyása mellett kialakulnak ipartelepeinken a kisvasúti hálózatok. Ez bizonyos fokig az anyagtéri segédmunkaerők számának csökkentését hozza magával.B) Szárítás. Nagyobb üzemeinkben üzembehelyezik a korszerűbb, folytonos üzemű, Schilde-rendszerű, folyosós szárító berendezéseket.C) Szabászat. A  korszerűtlen, függesztett ingafűrész típus kiszorul, helyét a horizontális mozgású, szabászfűrész-gépek foglalják el.D) Gépház. Hazai vonalon kialakul a faipari gépgyártás komoly bázisa. A  Könnyűipari Gépgyár sorozatban kezdi gyártani a faipari alapgépek közül, a szalagfűrész, körfűrész, egyengető gyalu, vastagsági gyalu és marógépeket.Bár ezek még alaptípusok, konstrukciójuk már lehetővé teszi a magas forgácsolási sebességet és ez komoly lépés a gépi megmunkálás területén.E) Ragasztás. Ezen a technológiai területen az előző időszakhoz képest fejlődésnek legfeljebb azt lehet mondani, hogy a furnérozó bakok helyett majdnem teljes egészében kéziprésekben



Tokay I.: A gépesítés fejlődése a bútoriparban Faipar X. évf. (1960), 10. sz. 297

történik az enyvezés. Furnérillesztésnél helyi 
kísérletek folynak maróval, illetve szalagfű
résszel, vagy mindkettő kombinációjával e mű
velet gépesítésére. Meg kell azonban azt is je
gyeznünk, hogy e kísérletek meglehetősen ke
vés eredménnyel járnak.

F) Felületkezelés. Az előző időszakhoz ké
pest változás nem történik.

G) Szerelés. A  szereléshez szükséges sablo
nok prototípusait beállítottuk a termelésbe.

Gépesítés foka: 10— 12%.
Átfutási idő: 55 nap.
Szerszámellátás, élezés. Különösebb vál

tozás nem történt.
TMK. Megtörténtek az első lépések, il

letve szervezések a tervszerű, megelőző 
karbantartás kialakítására.

III. Korszerű géppark létrehozásának első 
fázisa: 1955— 57

A fahelyettesítő anyagok megjelenése a 
piacon, ezeknek a fahiányból eredő alkalmazása, 
szükségszerűen maga után vonja egy magasabb- 
rendű gépesítés szükségességét.

A) Anyagtér. Előző időszakhoz képest, szá
mottevő változás nem történik.

B) Szárítás. Üzemeinkben tovább folyik a 
Schilde-rendszerű szárítók építése.

C) Szabászat. Fejlettebb üzemeinkben ter
melésbe állítjuk a korszerűbb, ellensúlyos sza- 
bászfűrész-gépet (pl. a Csehszlovák K P K  tip.).

D) Gépház. Szükséges gépeinket elsősorban 
csehszlovák és keletnémet importból biztosítot
tuk. Komoly minőségi javulást eredményezett 
például:

1. Egyengető gyalugép (keletnémet ÁFK  
tip.), amely 6000 ford./perc késtengely-fordulatá- 
val, 4 késes tengelyével, könnyen és gyorsan ke
zelhető, anyagvezetőjével, körhagyós asztallap 
mozgatásával az egyengetés minőségét javította 
fel.

2. Vastagsági gyalu elsősorban a keletné
met DH 6 tip. az, amely szintén magas fordu
latával, két előtolási sebességével, könnyű ke
zelhetőségével jelentett előrehaladást.

3. Körfűrész keletnémet TKN tip. megol
dása sokoldalú alkalmazhatósága egyik leghasz
nosabb gépe még ma is üzemeinknek.. Közvetlen 
motormeghajtású, mely egy himbán nyer elhe
lyezést és 45— 90 fokig minden síkban alkal
mazható.

4. Csapológép. A keletnémet EZS 4-típ. 
csapológép.

5. Felsőmaró. Keletnémet Else— Hes.
6. Hengercsiszoló. Igen bevált típus a cseh

szlovák B2V 100-típ., két vagy három felsőhen
geres típus, melynek előtolási sebessége fokozat 
nélküli sebességváltóval, 7— 13 m/nerc előtolású 
sebességet biztosít.

7. Szalagcsiszolók. Elsősorban a Könnyű
ipari Gépgyár korszerű szalagcsiszolói jelente
nek minőségi féljavulást.

8. Páros körfűrészek. Igen komoly gép
hiányt pótolt a felsővezetésű, kéttengelyes, köz
vetlen motormeghajtású, csehszlovák KFH tí
pusú és az alsóvezetésű keletnémet ZFK páros 
körfűrész. Az előbbi többnyire pontos méretre- 
vágásra, az utóbbi inkább bútorlap-szabászatra 
vált be jobban.

9. Csomózófúró. A szakszerű alkatrész-ja
vítás igen korszerű gépét, a csehszlovák V3S 
tip. 3 orsós csomózófúrógépét állítottuk üzembe.

E) Ragasztás. Kimondott fejlődés ezen a té
ren nem volt tapasztalható.

F) Felületkezelés. Az átfutási idő és a gépe
sítési százalék növelését, mintegy 5%-kal emelte 
a bútoripari Gépjavító Vállalat által gyártott fé
nyezőgépek üzembeállítása.

G) Szerelés. Szerelési műveletek ebben az 
időszakban valamennyi üzemünkben már sab
lon segítségével történik.

Gépesítettség foka: 18— 20%.
Átfutási idő: 50 nap.
Szerszámellátás, élezés. Élezőműhe

lyeink elsősorban a csehszlovák gyártmá
nyú NAN típusú, horizontális, automatikus 
gyalugépkés-élesítővel és az ugyancsak 
csehszlovák gyártmányú BAS tip. kör- és 
szalagfűrész-élező automatával, illetve a 
keletnémet gyártmányú SS A tip. géppel 
javították a szerszámélesítés minőségét.

TMK: Gyenge kísérletek történtek 
TMK-műhelyek gépesítése területén. Első
sorban a nehézipari üzemek által kiselejte- • 
zett szerszámgépek beállításával.

IV. Üj technológiai gépeink kialakítása: 
1958— 60

Bútorgyártásunk legújabb időszakában két, 
igen fontos kéziművelet gépesítése következett 
be a ragasztás és a felületkezelés területén. 
Meg kell jegyezni azt is, hogy a magasabb fokú 
gépesítést a műanyagok további szélesebb körű 
alkalmazása is szükségessé tette.

A) Anyagtér. Megtörténtek az első kísérle
tek a gépi anyagmáglyázás megvalósításához.

B) Szárító. A szárítás iránya a jobban ki
használható és legkorszerűbb kamrás szárító
típusok.

C) Szabászat. Számottevő változást jelent a 
a keletnémet SFKH tip. automatikus, háromfejes 
kereszt- és hosszvágó körfűrész alkalmazása. 
A  szalagfűrészek helyét az új irányzat szerint, 
mindinkább az automatikus előtolású körfű
részek foglalják el, ilyen a csehszlovák KOH 
tip. és a keletnémet LMK tip. egyes, illetve 
sorozatvágó körfűrésze.

D) Gépház. Igen hasznos szolgálatot tesz
nek, úgy balesetelhárítási, mint minőségi szem
pontból a keletnémet AV tip. előtoló szerkeze
tek, melyeket leggyakrabban hagyományos 
marógépeinken, kürfűrészeinken, kevesebb 
számmal egyengető gyalugépeinken alkalmaz
zuk. Az egyengető gyalugépeken váltakozó si
kerrel alkalmazzuk a Holz— Herr tip. függőle
ges egyengető fejeket. Meg kell jegyeznem,
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1. kép
DBKA typ. 18 orsós automatikus sorozatfúró

hogy alkalmazása elsősorban a rövidebb, vas
tagabb szelvényeknél sikeres. A hengercsiszoló
park felfrissítésére a lengyel DZW tip. három 
felsőhengeres gépeket állítottuk be a terme
lésbe, bár ezek véleményem szerint nem hozták 
azt az eredményt, amit termelésüktől korábban 
vártunk.

Régebbi Teichert-tip. láncmaróinak pótlá
sára a csehszlovák gyártmányú, C 800 tip., ver
tikális rendszerű, fogazó-marók beváltak. A 
korpusz összeépítés szempontjából igen jól be
váltak a keletnémet DBKA tip., automatikus, 
18 orsós sorozatfúró-gépek (1. kép).

E) Ragasztás. Ugrásszerű fejlődés követke
zett be a ragasztás technológiájában és az ezzel 
kapcsolatos furnérelőkészítési műveleteknél is. 
Az előkészítő műveleteknél a keletnémet PFUS 
és a HPFUS tip., nagyteljesítményű, automati-

г. kép
Böttcher—Gessner Nr. 65. tip. félautomatikus lakk

csiszológép 

kus furnérollók komoly előrehaladást hoztak 
ezen a 100%-ig kézi műveletű technológiai mun
kahelyen. A  legfejlettebb módszerekkel rátér
tünk a ragasztás korszerűsítésére. A  keletnémet 
FSP 6 В és a csehszlovák HBR 4 tip. hidrauli
kus hőprések alkalmazása komoly korszerűsítést 
jelentett bú torgy ár fásunkban. Enyvfelhordásra 
legelterjedtebb az Iskolabútorgyár enyvfelhordó 
gépe és folyamatban van a keletnémet LA II. 
tip. gépek behozatala.

F) Felületkezelés. A felülétkezelési módsze
rek forradalmi megváltoztatásának első lépcsője 
egyes üzemeinkben a lakkszórás bevezetése volt. 
Ezt követőleg üzembehelyeztük a legkorszerűbb 
svájci gyártmányú, Steinemann-lakköntő-gépe- 
ket és ehhez a technológiához kapcsolódó nyu
gatnémet gyártmányú Böttcher— Gessner au
tomatikus lakkcsiszoló (2. kép) és az ugyancsak 
nyugatnémet gyártmányú Weimhöner korong- 
polírozó-gépeket. Ennek a technológiának ki
alakítása nemcsak a környezetkialakítás magas 
költsége, hanem a technológia ismeretének hiá
nya is rendkívül nehéz feladatok elé állította 
vállalatainkat.

G) Szerelés. Szerelés területén egyetlen mo
mentum említhető meg, ami bizonyos fokú vál
tozást hozhat, a keletnémet VST tip. vákuum
asztalok alkalmazása (3. kép).

Gépesítettség foka: 50%.
Átfutási idő: 33 nap.
Szerszámellátás, élezés. A nagyfokú gé

pesítés mellett, sajnos a szerszámélezés te
rülete rendkívül nagymértékben lemaradt.
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3. kép
VTS tip. vákuum asztalEz nemcsak a korszerű szérszámélezésű gépek hiányából, hanem elsősorban a korszerű szerszámok hiányából ered. A  rendkívül súlyos szerszámhelyzet felszámolása nélkül, még a további gépesítés esetén sem számolhatunk a gépi megmunkálás általunk kívánt, ugrásszerű javulására.

T M K . A  magas fokú gépesítés a T M K - szervezetek sürgős átszervezését kívánja meg. Itt elsősorban korszerűbb gépesítésre és magasan kvalifikált, tehát magasabb átlagbérrel rendelkező TM K-lakatosok termelésbe állításáról van szó.A  fentiek hiányában komplikáltabb gépeink karbantartása hosszú időt vesz igénybe és ez a termelés folyamatosságát a jövőben erősen fogja zavarni.
V . A z  új ötéves terv időszakára betervezett 

gépesítés: 1961—65Erre az időszakra, illetve irányzatra az jellemző, hogy a még meglevő kézi műveleteket gépesítése és a gép műveleteket a hagyományos gépek helyett, korszerűbb automatikus gépcsoportokkal cserélje fel.A) Anyagtér. Az  anyagmáglyázás gépesítése, a szállítás korszerűsítése: elektromos emelő-targoncákkal, benzinmotoros vontatókkal — érzésem szerint — vállalatonként megoldható. Járhatóbb út a központi anyagtároló telepek és az ezzel kapcsolatos központi szabászüze-

4. kép
Böttcher—Gessner Nr. 307. tip. automatikus marógépт е к  létesítése ott, ahol ezt az üzemek területi elhelyezése lehetővé teszi.B) Szántás. A  szárítás korszerűsítésében — az előbbi fázishoz képest — nincs lényeges változás.C) Szabászat. A  munka meggyorsítására alkalmasnak látszik a nyugatnémet Böttcher— Gessner-cég N R 107 tip., automatikus szabászgépének alkalmazása.D) Gépház. Távlati tervekben kilátásban van. a nyugatnémet Böttcher—Gessner-cég NR 307-típ., automatikus marógépének (4. kép) és az N R 430-típ., kombinált famegmunkáló aggre- gátnak (Alleskönner) (5. kép) beszerzése és üzembehelyezése. Ezek a gépek magas termelékenységükkel végleg megdöntik a hagyományos famegmunkálás módszereit.E) Ragasztás. Élenyvezéseknél keretszerkezetek összeenyvezésén^l széles körben kell alkalmaznunk a pneumatikus szorítású gőz, vagy elektromos fűtésű szorítószerkezeteket, mint pl. a Weimhöner-cég HW  10a tip., univerzális szorítószerkezet. Bár megítélésem szerint ezt a gépesítési területet üzemeink saját konstrukciójú gépeikkel is felszerelhetik.

5. kép
Böttcher—Gessner Nr. 430. tip. famegmunkáló aggregál 

(Alleskönner')
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6. kép
PK. 1. Profil és élcsiszológépF) Felületkezelés. Ma még igen sok kézi műveletet fordítunk profiléi és az aljazás csiszolására. Ennek a műveletnek a gépesítését elsősorban a nyugatnémet Heesmann P K  10-típ. élcsiszoló gépe hivatott elvégezni (6. kép).G) Szerelés. A  ragasztásnál említett pneumatikus vagy hidraulikus szorítóberendezések szélesebbkörű alkalmazása szükségszerű a szerelési műveletek korszerűsítésénél is.

Gépesítés várható foka: 70— 75%.
Átfutási idő. Várható időtartam 20 nap.
Szerszámellátás, élezés. Korszerű, megbízható keményfém-lapkás szerszámok és a hozzátartozó speciális élező berendezések beruházása nélkül el sem képzelhető a fentiekben vázolt gépesítési program végrehajtása.
T M K . Az átszervezett T M K  műhelyek csak a legkorszerűbb gépparkkal és sokol

dalú, jól képzett szakmunkásokkal tudja ellátni ennek az időszaknak gyors és pontos gépjavítását. Elképzelhető alternatíva — csehszlovák tapasztalat szerint — a központi szabászműhelyek sémája nyomán a nagyobb üzemek mellé telepített, jól gépesített központi T M K  szervezet is.Dióhéjban igyekeztem tömöríteni hézagpótló közlésként a bútoripari gépesítés történetét.Bizonyos vagyok abban, hogy a bekövetkező további fejlődés még több korszerű gép üzembeállítását teszi lehetővé, mint amennyit jelenlegi ismereteim birtokában közöltem. Egy tény azonban nyilvánvaló: A z új ötéves terv célkitűzései fejlesztési vonalon mindannyiunk előtt ismeretesek. Végleg száműzni a nehéz fizikai munkát, az egészségtelen munkafolyamatokat és évről évre több, jobb és olcsóbb bútort adni a fogyasztóknak.
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Újabb követelmények a fahelyettesítő anyagok 
minőségi jellemzésére

D R . í) A L О C S A G Á В О R a műszaki tudom ányok kandidátusa 
L Á Z Á В L Л S Z L Ó  oki. gépészmérnökA  faanyagok minőségi jellemzőire kidolgozott szabványok és minőségi mutatók, valamint az üzemeink szakemberei által gyűjtött évtizedes tapasztalatok az elmúlt években döntően hozzájárultak a minőségi termékek előállításához, m ely egyaránt vonatkozik úgy a megmun- kálhatóságra, mint az egyes fizikö-mechanikai tulaj donságokra.Napjainkban a fahelyettesítő anyagok egész sora jelent meg az üzemekben és gyártmányaink mind több alkatrésze vagy alkateleme készül ilyen anyagból, annak ellenére, hogy a fahelyettesítő anyagot ma még sem szerkezeti, sem minőségi szempontból kielégítően nem ismerjük. Ennek természetesen megvannak a maga objektív  okai. A  természetes állapotú faanyagoknál néhány fiziko-mechanikai jellemző átlagérték ismerete gyakorlatilag elég volt az anyag felhasználhatóságának biztonságos eldöntésére, míg a faheiyettesítő anyagok esetében ez közel sem mondható elegendőnek. A z objektív okok közé kell sorolni a szakmai ismeret többéves tapasztalat hiányát is, mely mind a szakemberek, mind a  műszaki dolgozók részéről fennáll, de ugyanígy  az alapvető kutatások hiányát is.A  jelen tanulmányban ismertetjük — a tudomány és a gyakorlat szerves egységét figyelembe véve — az eddigi kutatásaink eredményeinek tanulságát, továbbá azokat a külföldi tapasztalatokat, melyek e tárgyban közlésre kerültek.A  matematikai statisztika módszereivel a fahelyettesítő anyagok fiziko-mechanikai tulajdonságainak értékelése három főbb csoport közé sorolható:

a) a vizsgálat során kapott saját eloszlás jellemzők alapján következtetni az egyes értékek várható tulajdonságaira;
b) a szóban forgó vizsgálatokra korábban megállapított eloszlás jellemzőket adaptálni, s így értékelni valamely szállítmányt, kisebb mennyiségű vizsgálatok alapján.
c) A  nagyszámú vizsgálati adatok alapján megállapítani a kis minták várható eloszlás jellemzőit. Ez a feladat a legtöbb esetben elméleti jellegű és csak a tudományos feladatok megoldásához használják.Mi a továbbiakban csak az „a" pontban foglalt kérdéscsoporttal foglalkozunk, vagyis a termék egy részéből álló minta alapján következtetünk a termék fiziko-mechanikai (minőségi) jellemzőinek változására a matematikai statisztika — mint valószínűségszámítás önálló fejezete — tételei alapján. Bár következtetésünk csak ún. valószínűségi következtetések levonására ad alkalmat, azonban ennek megbízhatóságáról pontos mennyiségi képet alkothatunk.A  gyakorlati életben jelenleg kétfajta ellen

őrzési módszerrel találkozunk, nevezetesen: mé- réses ellenőrzési módszerek — amikor a termék mérhető tulajdonságaiból vonnak le következtetéseket, minősítéses ellenőrzési módszer — amikor a termék egyes tulajdonságaiból állapítják meg minősítéssel, hogy az megfelelő vagy sem, valamely használati tárgy előállítására. A  minősítéses statisztikai ellenőrzés általában kevesebb felvilágosítást nyújt a termék jellemzőiről, mint a mérés, viszont használható olyan esetekben is, ahol a méréses eljárás nem alkalmazható, vagy nem gazdaságos. Ilyen esetek például, ha a farostlemezeknél a színben jelentkező hibákat vagy a forgácslapok esetében a robbant lapok arányát vizsgáljuk.
1. Próbavétel a minőségellenőrzéshezA  fahelyettesítő anyagok minősítésénél a próbavétel módszerének alapvető jelentősége van. A  próbavétel módszere azért nagy jelentőségű, mert a vizsgált anyag fiziko-mechanikai tulajdonságai jelentős szórást mutatnak nemcsak az egyes gyártmánytípusok, hanem egy gyártmányon belül is. A  fahelyettesítő anyagok gyártástechnológiája ma még nem teszi lehetővé a homogén termék előállítását, miután a gyártási műveletek során keletkező eltérések okai sok esetben igen nehezen befolyásolhatók. Ezen új anyagok gyártása műveletenként ma még nem minden esetben ellenőrzött —  szemben az általában ismert eljárásokkal — ,. s így az elkészített termék tulajdonságaiban nagy eltérések lehetnek. Nem mindegy például a farostlemezek minősége szempontjából, hogy a felhasznált faanyagban van-e korhadt, befülledt mennyiség, amit jelenleg sok esetben nagy nehézségekkel lehet csak kiválogatni. Hasonlóan jelentős eltérést okozhat a rostosífásban jelentkező gőznyomás változása a rostok jellemzőire, s így a kész farostlemez tulajdonságaira. A  faforgácslapok préselésekor jelentkező kb. 14-féle tényező összhangjának felbomlása is nagy eltéréseket adhat a késztermék minőségében még akkor is, ha minden előbbi művelet elméletileg azonos jellemzőkkel rendelkezett.Ilyen feltételek mellett még a gondos minőségellenőrzés is jelentős tévedésekhez vezethet akkor, ha a próbatétel az alapsokaságot, vagyis az összes termékeket nem reprezentálja.A  hazai M SZ  245—54 szabvány megadja a tömegcikkek minősítésére alkalmas próbavételre az előírást. A  szabvány kimondja: „A  reprezentatív próbavételnél követelmény, hogy ennek során a tétel minden egyes darabjának egyenlő esélye legyen arra, hogy a próbamennyiségbe bekerüljön, függetlenül attól, hogy a darab



302 Faipar X . évi. (1960), 10. sz. Dr. Dalocsa—Lázár: Fahelyettesítő anyagok minőségi jellemzésea vizsgálat szempontjából jó-e, vagy selejt-e, illetve a tételben maradó darabok közül mennyi a jó és mennyi a selejtes darab.„A  próbamennyiség akkor reprezentatív, ha a próbavétel véletlensége biztosítva van.“ A z idézett szabvány a próbavétel végrehajtására további előírásokat is tartalmaz, s megállapítja, hogy a próbavétel történhet:
a) a véletlen számok táblázata alapján;
b) véletlen számok táblázata nélkül.A  faipari gyakorlatban a próbavétel általában a b )  pontban jelzett módszerrel történik.Ma a reprezentatív próbavétel első problémája a próbadarabok számának meghatározásában jelentkezik. A  fahelyettesítő anyagok vizsgálatára kiadott szabványtervezetek tartalmaznak erre előírásokat, azonban ezen számoknak a megalapozottsága kétségbe vonható. A  próbavétel számának meghatározása alapvetően két szempont alapján történhet:1. a nagyszámú próbatest (pl. 500) alapján történt mérésből levont elméleti számítások alapján;2. gazdasági megfontolások alapján, tekintve a vizsgált anyag további használhatatlanságát.A  hazai gyakorlat többé-kevésbé a D IN  idevonatkozó előírásait veszi alapul, de legtöbb esetben a házi szabványok előírásait. Egyáltalán nem követendő az a jelenlegi gyakorlat, miszerint a vállalatok a leszállított termékből kiválasztva néhány — de sok esetben egyetlen — lapot küldenek el minőségi vizsgálatra, és abból messzemenő következtetések levonását várják. A  legsürgősebben meg kell valósítani, szabványban kell lefektetni az új reprezentatív próbavétel alapjait a fahelyettesítő anyagokra adaptálva, ahol a vizsgált tétel minden egyes darabjának egyenlő esélye van arra, hogy a próbamennyiségbe, bekerüljön, függetlenül attól, hogy a vizsgálat szempontjából minőségileg megfelelő vagy sem. A  vizsgálatra kiválasztott anyagoknak a vizsgálat sorrendjében sem lehet különbséget tenni, azaz nem szabad a jónak vagy selejtes darabnak látszó próbatesteket külön csoportosítani. A  fahelyettesítő anyagoknál a gazdasági megfontolások gyakran azt követelik meg — a homogenitás hiánya miatt — , hogy a vizsgált terméket kisebb tételekben minősítsük. Egy tételben az olyan terméket kell minősítés alá bocsátani, melyek lényegében azonos termelési körülmények, azonos anyagösszetétel szerint kerültek legyártásra. Ebből kifolyólag mindenképpen szükségesnek látszik, hogy tudományos alapokon meghatározást nyerjen a próbavétel, s ezen belül

a) a próbavétel véletlensége;
b) a próbavétel száma;c) az egyes lapokból kivágott próbadarabok mérete és kivágási helye, hogy a késztermék minőségét megbízhatóan megítélhessük.Miért szükséges a fentieket minden gyártmánytípusra külön-külön megadni? Itt elsősorban gazdasági okok döntőek, miután az egyes 

gyártmányok más és más szórási értéket adnak, s így ezek minősítése egy tételben nem kívánatos. Másodsorban a gyártást jellemző szórásból lehetséges csak eldöntetni, hogy a szóban levő alapsokaságot hány próbadarab reprezentálja. A  fa helyettesítő anyagok gyártásában ugyanis csak akkor lehet az egyes termékeket összehasonlítani, ha azokat a felhasználás szempontjából valamilyen alapvető közös nevezőre hozzuk. Ilyen közös nevező lehet például a térfogatsúly, vagy a borító középréteg aránya stb. Miután az egyes gyártmányok ebből a szempontból is más és más átlagértékeket mutatnak, ezek egyszerű összehasonlítása semmiképpen sem megalapozott. Harmadsorban olyan anyag minősítéséről van szó, mely több komponensből tevődik össze, s ezek eloszlása az egyes gyártástechnológiák függvénye. így meg kell határozni a minősítéshez szükséges próbavételkor nemcsak az egyes lapok számát, hanem az egyes lapokból kivett próbadarabok számát és formáját is.
II. A  matematikai statisztika felhasználásaA  helyesen kiválasztott próbadarabok esetében az egyes fiziko-mechanikai tulajdonságok vizsgálatánál kapott eredmények alapján következtetni lehet az alapsokaság várható tulajdonságaira. A z eredmények megadására azonban több módszer is ismeretes, mely meghatározott pontossággal mutatja a vizsgált termékre jellemző értéket, miután a fahelye.ttesítő anyagok esetében minden egyes darabot nem lehet megvizsgálni, ezért felhasználjuk a valószínűségszámítás elméleti alapjait az „n “ jelű minták eloszlás jellemzői alapján.Az eddigi vizsgálatoknál a fa- és fahelyettesítő anyagok minőségi jellemzésére elfogadták a kísérleti próbatestek „n “  egyes eredményeiből képzett átlagértékeket, s csak ritkán volt feltüntetve a terjedelem, s a minimum és maximum értékekből képzett alsó és felső határérték is. Bár ez a szóráshatárokra már következtetést ad, azonban az egyes tulajdonságok eloszlásjellemzőire és az alapsokaság valószínűségi változójára vonatkozólag már bizonytalan eredményt mutat.Ide kell számolni még azt a hiányosságot is, miszerint jelenleg a vizsgált próbadarabok száma igen kevés — tekintettel arra, hogy ma még a legtöbb esetben roncsolással történik a vizsgálat — , így a kapott értékekből nem lehet teljes biztonsággal következtetni az egyes „n “  értékek eloszlás j ellemzőire.Nehezíti a termék helyes értékelését az is, hogy a fahelyettesítő anyagok tényleges viselkedése gyakran ellentmond a kapott eredményekből levont következtetéseknek, ami végül is arra mutat, hogy a vizsgált jellemzők és az összehasonlításra jelenleg elfogadott alapfeltételek között nincsenek egyértelmű összefüggések.Ezért szükséges a fahelyettesítő anyagok az eddiginél sokkal pontosabb és egyértelműbb mutatószámainak megállapítása.Az egyes fiziko-mechanikai tulajdonságok



Dr. Dalocsa—Lázár: Fahelyettesítő anyagok minőségi jellemzése Faipar X. évf. (1960), 10. sz. 303vizsgálata során kapott mérési sorozatok értékelésére vonatkozólag bizonyos fokig már vannak érvényben levő előírások (6), azonban még ezek is véleményünk szerint a fafeldolgozó ipar területén kiegészítésre, illetve pontosabb megfogalmazásra szorulnak.A  mért értékek átlaga a már eddig is alkalmazott matematikai középérték számítással határozható meg, vagyis a sokaság mért értékeinek összege osztva a sokaság darabszámával:
— 4- ^2 4” 4" • • • 1
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Í = 1Ha a mért értékek gyakoriságai ismertek, akkor az átlag a következő összefüggéssel számítható :
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V A
Í = 1Itt a „fi" az kiértékelés gyakorisága, vagyis, a

n

í = iA  relatív gyakoriság ismeretében is meghatározhatjuk az átlagot, ha az értékeknek és a hozzájuk tartozó relatív gyakoriságoknak szorzatait összegezzük:
x  =  У  xi W i

i  =  lahol —  W , az érték relatív gyakorisága és a
Gyakran beszélnek még a statisztikus sokaság médián (M) értékéről, azonban ez a fahelyettesítő anyagoknál igen megbízhatatlan eredményekre vezet, viszont számítása rendkívül egyszerű. A  vizsgálatok során az átlagértékek ismerete még igen kevés minőségi felvilágosítást nyújt a vizsgált termékről, ezért egyéb statisztikai jellemzőket is ismernünk kell, melyek az átlagérték ismeretében már számíthatók.Az első s egyik legfontosabb statisztikai jellemző a szórásnégyzet, mely nem más, mint:

i = l

(n --- 1) Ä2 =  У  (Xi---ж)2

A  gyakorlatban a korrigált szórásnégyzettel számolnak, ahol is a fenti összefüggésben az „n “ helyett „n — 1" áll (ezzel a szabadságfokok számát fejezzük ki).A  szórásnégyzet négyzetgyöke az ún. szórás, mely a következő összefüggéssel számítható:

A z így kapott értékek kerekítésére vonatkozóan az irodalomban (1, 6) bőséges tájékoztatást kapunk.A  szórás ismeretében számolhatjuk a relatív szórás érékét, mely: s 
m =  — - í nösszefüggéssel számítható, és azt mutatja, hogy ha hasonlóan értékeljük a további vizsgálatokat igen nagy valószínűséggel a középértékre 

X  ±  m  értéket kapunk. A  szórás és a relatív szórás számszerű értékének dimenziója mindig megegyezik az átlag dimenziójával.A  termék értékelésénél igen sokat mutat az ún. variációs együtthatónak az ismerete, mely nem más, mint a szórásérték viszonya az átlaghoz, képletesen s
V =  - -

X  %-ban kifejezve 100 s
V =  — =—  a;Külföldön az egyes termékek szabványaiban a variációs együtthatót is (a vizsgálatok minőségétől függően) szabványosították és ezáltal a még elfogadható vizsgálati eredményeket nagyon is egyértelműen definiálták.Hasonlóan a variációs együtthatóhoz a relatív szórást is viszonyíthatjuk az átlaghoz, melyet pontossági mutatónak nevezünk és százalékban kifejezett értékét az alábbi összefüggéssel számolhatjuk: 100 m

A  pontossági mutató a mért értékek megbízhatóságát jellemzi, minél kisebb a „p “ értéke, annál megbízhatóbbak a kapott eredmények. A fahelyettesítő anyagok legtöbb fizikó-mechanikai jellemzőire, amennyiben a p <  5%, úgy azt megbízhatónak tekintjük 68,27% valószínűséget feltételezve.A  pontossági mutató és a variációs együttható normalizálása esetében a próbatestek számát is meghatározhatjuk az alábbi empirikus összefüggés alapján.
/ V ) 2 n =  10 — + 5  
\ p )



304 Faipar X . évf. (1960), 10. sz. Dr. Dalocsa—Lázár: Fahelyettesítő anyagok minőségi jellemzéseA z így kapott eredmények esetében is meg kell különböztetni egyes lapokon belüli és lapok közötti eltéréseket is, tekintettel a nagy szórásokra. Annak érdekében, hogy az egyes értékek valóban különböznek egymástól, vagyis nem esnek egymás szóráshatárába az alábbi összefüggéssel győződhetünk meg:
V m 2 -I- m 2 n m

3
Ha a Q értéke kisebb, mint 3, úgy az átlagértékek azonosak, vagyis azok beleesnek egymás szóráshatáraiba.A  fiziko-mechanikai tulajdonságok eloszlásjellemzői a fahelyettesítő anyagoknál igen nagy ingadozást mutatnak. Ezért a matematikai statisztikai felfogás szerint — a vizsgált anyagjellemzők egy várható ll értéket és 

szóráseloszlást mutat. A  minősítéskor nem mért 
X  középértéket és annak s szórását fogadjuk el, hanem a várható у  középérték, illetve acr szórás megbízható határait, a normál eloszlás alapján, így a valószínűségi eloszlás a várható középértékre nézve 68,27% biztonsággal az alábbi egyenlőséget kapjuk:

Amennyiben az elméleti tr értéke ismeretlen, úgy helyette a minta szórásértékét s is használhatjuk;
Ha azonban pontosabb értékeket kívánunk kapni, úgy a megbízhatósági határokat a valószínűségszámítás alapján növeljük 97,3, 99,99% valószínűségre, s akkor egy „u" szorzó faktort kell használnunk a szórásérték mellé, melynek értéke az irodalomban megtalálható (15).Ekkor kapjuk:

vagyis azokat a határokat, amelyen belül helyezkednek el a várható átlagértékek előre meghatározott valószínűséggel.A  statisztikai jellemzők kiszámítására vonatkozólag a gyakorlati számításokhoz az irodalomban (1, 2, 5, 15, 16) igen sok gyakorlati példa található.
A  vizsgálati eredményekA  fahelyettesítő anyagok minősítésekor, a megvizsgált termék jellemzésére, a faanyagokra korábban kialakult gyakorlat nem bizonyult ki

elégítőnek. A  jelenlegi gyakorlatban szokásos mérési átlagok (X) nem jellemzik hűen a termék fizikó-mechanikai tulajdonságait, s ezért minősítésre ezek nem alkalmasak.A  fahelyettesítő anyagok tulajdonságainak jellemzésére az alábbi adatok ismerete szükséges:1. A próbavétel módja és a mért próbadarabok száma (n).2. A mért matematikai átlagok (X) szórása (s).3. A  relatív szórás (m).4. A variációs együttható (V).5. A  pontossági mutató (p).6. Az átlag (X ) megbízhatósági határai (konfidencia határok).A  fenti értékek ismerete lehetővé teszi a jellemzett termékek reális minősítését, illetve a mérési adatok alapján az alapsokaság (tétel) egészére vonatkozó megállapítások rögzítését. Ez különösen az esetben lenne egyértelmű, ha a szabványban határoznánk meg az egyes értékekre elfogadható számokat, vagyis azt, hogy mikor tekinthető selejtnek a vizsgált tétel például a szórást (s) tekintve.Ha az (1— 6) pontban felsorolt adatokat összehasonlítjuk a normalizált vagy műszaki előírásokban foglalt értékekkel, úgy a kérdéses anyag minősítésére vonatkozólag, továbbá a felhasználhatóságra egyaránt megbízható következtetéseket tudunk levonni.A  külföldi szabványirodalomban a fenti tényezők közül több szabványosítva van, s itt különösen a variációs együttható és a pontossági mutató értékére gondolunk. Az adatok normalizálása azonban rendkívül sokrétű problémát vet fel és véleményünk ezért: ez még többéves kutató munkát igényel.Az egyes termékfajták jellemzésére időnként meg kell vizsgálni, az egyes lapokon belül jelentkező eltéréseket is. Ezáltal a felhasználó betekintést nyer az általa felhasznált anyag homogenitásáról, illetve az alkatrészeknél várható eltérésekről. A  lapon belül jelentkező eltérések vizsgálata a felhasználónál sok esetben értékesebb felvilágosítást ad, mint a jelenleg megadott átlagértékek (X) abszolút számai, miután a fafeldolgozó iparban a műszakilag indokolt átlagok tudományos módszerekkel nincsenek kimutatva.
összefoglalás és következtetések1. A fahelyettesítő anyagoknál a minősítések megbízhatósága szükségessé teszi, hogy felhasználjuk a matematikai statisztika által nyújtott lehetőségeket és a vizsgált tétel jellemzésére a „vizsgálati eredmények“ c. pontban felsorolt értékeit ismerjük.A  minősítésnek eddigi gyakorlata azt mutatta, hogy a korábban kialakult módszer — amikor az egyes jellemzőket csak a matematikai átlaggal adták meg — nem bizonyult megbízhatónak, s ezáltal a minősítések megállapításai nem



Dr. Dalocsa—Lázár: Fahelyettesítő anyagok minőségi jellemzése Faipar X. évf. (1960), 10. sz. 305

minden esetben igazolódtak az anyagok felhasz
nálásakor.

2. A fahelyettesítő anyagok gyorsütemű fel
használása megköveteli azoknak a mutatóknak 
normalizálását, amelyekkel ezeket a termékeket 
megbízhatóan lehet minősíteni.

3. A fahelyettesítő anyagokra vonatkozó 
szabványokban nemcsak a próbadarabok számát, 
hanem a próbavétel módját, a próbatest méreteit 
és a mérési eljárásokat is meg kell egyértelműen 
határozni, miután enélkül nem lehet a mérési 
adatok egyöntetűségét biztosítani.
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A faipari gépgyártás világszínvonala
IV. Furnérollók

L U G O S I  A R M A N D
Faipari K utató IntézetA  furnérollógépek a furnér- és rétegelt lemezgyártás technológiai folyamatában elfoglalt helyük, tehát rendeltetésük szerint két fő csoportba sorolhatók:I. Furnérszalag-daraboló ollók.II. Furnérköteg-ollók.A  furnérszalag-daraboló ollók a hámozással termelt szárítatlan, vagy a szárítóból kikerült folyamatos furnérszalagot darabolják előírt (vagy szükség szerinti) méretre, vagy pedig az élragasztógépeken folyamatos szalaggá képzett furnérszalagot darabolják előírt hosszúságú lapokká.

A  furnérköteg-ollók, mint nevük is mutatja a furnércsíkokat és lapokat ollózzák, hogy a köteg lapjainak élei merőleges legyenek felületükre, továbbá, hogy a köteg két ollózott éle párhuzamos legyen egymással és ezáltal a kötegben ollózott lapok élenyvező gépeken folyamatos szalaggá, vagy meghatározott méretű lapokká legyenek összeállíthatók. A  kötegollókkal a szárítás folyamán eldeformálódott lapéleket javítják. Gyakran használják a kötegollókat rétegelt lemezek méretre szélezésére is.
Szerkezeti megoldás szempontjából mindkét fent említett csoportba sorolt gépek lehetnek:1. kézi vagy lábműködtetésűek;2. gépi működtetésűek;3. pneumatikus működtetésűek;4. hidraulikus működtetésűek.A  szerkezeti megoldás szerinti csoportosítást az olló késének működtetési módja szerint végeztük.A  furnérollók helyét a technológiai folyamatban az alábbi ábrák szemléltetik.A z 1. ábra olyan technológiai folyamatot .ábrázol, amelyben a hámozásból lekerülő furnér

szalagot tartalékoló szalagon vezetik az ollóhoz (vagy tekercs-tartalékolóról), majd onnan válogató-továbbító szalagon vezetik a lapokat a furnérszárítóba.A  2. ábrán ábrázolt folyamat szerint a hámozott furnérszalagot továbbító szalagra vezetik, majd onnan a szárítóba, mely összefüggő fumérszalag szárítására alkalmas. A  szárítóból vezető szalagra, majd onnan a furnérszalag-daraboló ollóra kerül a furnérszalag.A  3. ábrán látható technológiai folyamatban a szárítóból kikerülő és élmarón átment furnérlapok és csíkok vezetőszalagra, majd élragasztógépre (rendszerint kereszt irányú ragasztására) kerülnek, hol folyamatos szalaggá ragasztják azokat. Innen a vezető (továbbító) szalagra kerül az összefüggő furnérszalag, majd a daraboló ollóra, ahol meghatározott hosszúságú lapokká darabolják azt.A  4. ábrán látható a furnérköteg-olló technológiai folyamatban elfoglalt helye.A z 1. táblázat tartalmazza a fontosabb furnérolló típusok megnevezését a fentiek szerinti csoportosításban.A  furnérollógépek megkívánt pontossági ér-
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1. táblázat
Furnérollók csoportosítása

Csoport 
(rendeltetés)

Alcsoport 
(működtetés)

Gép 
típusa

♦
Gyártómű és ország

Furnérszalagdaraboló ollók

Kézi- vagy lábműködtetés sz R. F. R„ NSzK

Gépi működtetés
CN 
BOKA 
FUS 
MSE 
60 
w

Csehszlovákia 
Lengyelország
VEB Cyklop, NDK 
R. F. R., NSZK
Forano Ltd.. Kanada 
COE Mfg. Co, USA

Pneumatikus működtetés
LS
FSA-DS
55—130

R. F. R., NSzK 
Müller A. G., Svájc 
The Cardwell Co., USA

Hidraulikus működtetés SH R. F. R., NSzK

Furnérköteg ollók

Kézi- vagy lábmüködtetés
FUSA
Massicot
HS
HFS

VEB Cyklop, NDK
Ets. Winter, Franciaország
Th. Hymmon. NSZK
G. Josting, NSZK

Gépi működtetés

SK
FU-C
PFUS
FS
C-530-H
EFS
Qu-Fü
DG
AS
AFU
FUG-O-MAT

Csehszlovákia
VEB Cyklop, NDK 
VEB Cyklop. NDK 
A. John, NSZK 
Merritt-Solem, USA 
G. Josting, NSZK 
C. Rückle, NSZK 
R. F. R„ NSzK 
Th. Hymmen, NSZK 
C. Rücklc, NSZK 
A. John, NSZK

Pneumatikus működtetés PFS G. Josting, NSzK

Hidraulikus működtetés HL
EFS 
H

Lahden Rautateollysuus Oy Finnország 
G. Josting, NSZK
F. Torwegge, NSZK

tékeit, melyeket a TMK pontossági vizsgálatok 
során ellenőrizni kell, a 2. táblázat tartalmazza.

Vegyük sorra a különböző szerkezeti meg
oldású géptípusokat.

I. Furnérszalagdaraboló ollók
1. Kézi vagy lábműködtetésű furnér szalag dara
boló ollók.

A furnérollók közül a kézi vagy a lábmű- 
ködtetésűek a legegyszerűbbek. Jellemző mű
szaki adataikat a 3. táblázat tartalmazza. Ezek 
a gépek általában favázas kivitelűek. A kés lengő 
csuklós szerkezetre van szerelve, melynek segít
ségével működtetéskor a kés egyrészt lefelé, 
másrészt pedig vízszintesen is elmozdul. A két 
elmozdulás eredője biztosítja a vágást. Ezek a 
gépek könnyűszerrel átalakíthatok pneumatikus 
működtetésre, hogy a munkás munkáját kényel
mesebbé lehessen tenni. Az átalakított gépek ler 
vegőszükséglete 2000 vágás/óra gépteljesítmény 
mellett mintegy 80Ö—1000 1/óra, 6—7 kg/cm2 
levegőnyomás mellett. Természetesen az átalakí
tás nem mindig gazdaságos, ha figyelembe vesz- 
szük a kompresszor, vezetékek, vezérlőmű stb. 
költségeit.

2. Gépi működtetésű furnérszalag-daraboló ollók
A gépek jellemző adatait a 4. táblázat tar

talmazza.
A gépi működtetésű ollók elektromotor haj

tásnak. A motor fordulatszámcsökkentő hajtó
műn keresztül hajtja a tengelykapcsolót, mely 
a körhagyótárcsákat és a hozzájuk csatlakozó

2. táblázat
Furnér ollók megkívánt gépi pontossága

Vizsgálat 
száma Vizsgálat megnevezése

Megengedett 
hiba 

mm-ben

1. Asztallap sík
a) hosszirányban ..........................

b) keresztirányban.......................
1000 
0,2

1ÓÓ0

2. Késtartó késfelfekvőfelülete sík
a) hosszirányban ..........................

b) keresztirányban.......................

0,1__
1000
- ° ’1

1000

3. Kés mozgási iránya merőleges asztal
lapra .................................................. 0,1

300

4. Nyomógerenda kihajlása max. terhelés 
mellett ............................................. 0,2

5. Ütköző merőleges asztallapra ............ 0,1
300

3. táblázat
Kézi- vagy láb működtetésű furnérszalagdaraboló ollók

Furnérszalag 
max.

Gép 
mérete

Gép 
súlya

Gép 
típusa Gyártómű és ország

sz
él
es
sé
ge

va
st
ag
sá
ga

mm mm mm kg — —

1200 8 1800 X800 145 SZ-12
1500 8 2100 X800 170 SZ-15 Vereinigte Furnier-
1900 8 2500 X800 210 SZ-19 und Sperrholzma-
2700 8 3400X800 280 SZ-27 schinen Fabriken 

(R. F. R.) NSZK
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késmozgató hajtókarokat hozza működésbe. A 
korszerűbb gépek el vannak látva olyan fékbe
rendezéssel, amely a kés felső holtponti állásá
ban oldja a tengely kapcsolót és fékezi a gép al
ternáló mozgását. Ugyancsak ezek a gépek ren
delkeznek egy biztonsági kapcsolóval, mely a 
működtető lábpedál nyomvatartása esetén is 
csak egyetlen egy löket megtételét teszik lehe
tővé. Ezzel lehetett kiküszöbölni a gép ismétlé
seit és az ebből eredő elég gyakori baleseteket. 
A legújabb gépeken (pl. az R. F. R.-gyári MSE- 
típusú gépnél) az elektromotor és a fordulat- 
számcsökkentőmű közé elektromágneses tengely
kapcsoló van iktatva, mely lehetővé teszi a gép 
indítását nyomógomb segítségével. A balesetek 
további csökkenése érdekében a legtöbb korszerű 
gép el van látva fotocellás berendezéssel, mely 
reteszeli a működtető berendezést, ha a furnér
lemezen kívül más tárgy (pl. kéz) van a kés alatt.

A 4. táblázatban foglalt gépek közül szaka
szos termelési folyamatok ellátására a

CN, FUS, DONA és a W

típusú gépek alkalmasak.
A gépi működtetésű furnérszalag-daraboló 

ollók közül az MSE-típusú a legkorszerűbb. Ez 
a gép alkalmas gépesített, sőt automatizált ter
melési folyamatok kiszolgálására.

A gép lábpedállal vagy kézi kapcsolóval mű
ködtethető. Az ábrán látható gépesített etető
berendezés előtolási sebessége olaj hidraulikus 
fokozat nélküli sebességváltóval szabályozható 
0—60 m/p értékhatárok között. A meghajtó
motor és a meghajtott tengely közé elektromág
neses tengelykapcsoló van iktatva. A gép mögé 
(elszedő oldalra) elhordószalagot kell szerelni, 
melynek sebessége mintegy 25—30%-kal maga
sabb kell hogy legyen az etetőszalag sebességé
nél. •

3. Pneumatikus működtetésű furnérszalag-dara- 
boló ollók

A gépek jellemző műszaki adatait az 5. táb
lázat tartalmazza.

A gépek túlnyomó része alkalmas automati
zált termelési folyamatok kiszolgálására. A szük
séges levegőmennyiség a percenkénti löketszám- 
tól függően 800—1300 1/óra 6—7 kg/cm2 nyomás 
mellett. Jellemző típusa ennek a csoportnak az 
LS-típusú olló, mellyel hibátlan szalagok auto
matizált darabolásnál 180 m/p szalagsebességet, 
míg hibakiejtéses darabolásnál 30—40 m/p se
bességet értek el.

Az R. F. R. cég újabban az automatizált 
hosszdaraboló berendezés működtetésére olyan 
görgős hosszmérő-működtető készüléket gyárt, 
melyet nem az etető görgő, hanem közvetlenül a 
haladó furnérszalag hajt. Ezzel kiküszöbölték a 
görgőcsúszás okozta méretpontatlanságokat.

A hibakiejtés a legtöbb gépen az automati
zált folyamat kézi kapcsolós megszakításából 
majd a hiba szakaszos kiejtéséből, ollózásából és 
az automata folyamat újra bekapcsolásából áll.

Az amerikai The Cardwell cég alkalmazza 
az igen jól bevált hibakiejtési módszert, mely 
mellett a gép automatizált, folyamatos munkáját 
időtrabló kapcsolásokkal nem kell megszakítani. 
Az olló előtti szalagon mintegy 20—25 m/p se
bességgel haladó furnérszalagon levő hibát a gép 
kezelője a furnérszalag szélén elektrolitikus fo
lyadékokkal megjelöli közvetlen a hiba előtt és 
után.

Az elektrolitikus folyadék rövidre zárja a 
furnérszalag felett és alatt a lappal érintkező 
görgőket, az átfolyó áram erősítőberendezésen 
keresztül elektromágneses tengelykapcsolót mű
ködtet. Az elektrolitikus folyadékot szórópisz
tollyal fújják a megfelelő helyre. A pneumatikus 
működtetésű furnérszalag-daraboló ollók igen

4. táblázat
Gépi működtetésű furnérszalagdaraboló ollók

Furnérszalag max.— — Gép mérete súlya Gép típusa Gyártómű és ország
szélessége vastagsága

min kW mm kg — —

1042 1,5 2185 X 736 600 60—41 Forano Ltd, Kanada
1070 2,2 1180 W-42 COE Míg. Co.. USA
1115 1,5 2515X 736 680 60—44 Forano Ltd, Kanada
1320 2,2 1315 W-52 COE Mfg. Co., USA
1670 2,2 1450 W-66 COE Mfg. Co.. USA
1680 1,5 2820X 736 748 60—66 Forano Ltd. Kanada
1800 6 4,5 2340X1640 1050 CN-1500 Csehszlovákia
1900 10 2900X 900 1150 MSE-19 R. F. R„ NSZK
1930 3,7 1545 W-76 COE Mfg. Co.. USA
1955 2,2 3100X 736 816 60—77 Forano Ltd, Kanada
2100 6 2,7 2500 X1500 1850 FUS-1 VEB Cyklop, NDK
2235 2,2 3375X 736 890 60—88 Forano Ltd. Kanada.
2240 3,7 1680 W-80 COE Mfg. Co.. USA
2340 3,7 3725X 736 975 60—92 Forano Ltd, Kanada.
2400 6 4,5 2940x1640 1170 CN-2400 Csehszlovákia
2400 10 2,8 2948X 960 1800 DONA-2400 Lengyelország
2400 10 3400X 900 1200 MSE-24 R. F. R., NSZK.
1540 3,7 1815 W-100 COE Mfg. Co., USA
2700 6 2,7 3100x1500 2000 FUS-H VEB Cyklop, NDK
2700 10 3700 X 900 1250 MSE-27 R. F. R., NSZK
1790 5,5 2410 W-110 COE Mfg. Co., USA
2800 6 4,5 3340 X1640 1260 CN-2800 Csehszlovákia
2800 3,7 3800X 736 1135 60—110 Forano Ltd. Kanada
3150 5,5 2560 W-124 COE Mfg. Co.. USA
3300 5,5 2640 W-130 COE Mfg. Co.. USA
3400 10 4400X 900 1450 MSE-34 R. F. R„ NSZK
3430 5,5 2720 W-135 COE Mfg. Co., USA
3810 5,5 2860 W-150 COE Mfg. Co., USA
5080 5,5 3400 W-200 COE Mfg. Co., USA



308 Faipar X. évf. (1960), 10. sz. Lugosi A.: Faipari gépgyártás világszínvonala

P neu mat kus mű

fi ón ni

5. táblázat
ködtctésű furnérszalagdaraboló ollók

Furnérszalag max. Teljesít
mény

Gép 
súlya Gép típusa Gyártómű és ország

szélessége vastagsága

mm kW mm kg — —‘

1375 
1650
1800 
1900
1950 
2050 
2300 
2400
2550 
2700 
2750
2800 
3050
3250 
3300

12
12
8

10
12
8
8

10
8

10
12
8
8

12
8

0,8
0,8

0,8

0,8

OS

2325 X 400 
2850x500

2575 X 400
2825 X 400 
3350X500 
3075X400
3650 X 500

3325x400 
3575X400

3825 X 400

ztott késű furnérszalagé

1300

1380

1450

araboló olló

55
66
FSA-DS-180
LS-19
78
FSA-DS-205
FSA-DS-230 
LS-24
FSA-DS-255
LS-27
110
FSA-DS-280
FSA-DS-305 
130
FSA-DS-330

к késhosszai

The Cardwell Co., USA 
The Cardwell Co.. USA 
Müller A. G„ Svájc 
R. F. R„ NSZK 
The Cardwell Co.. USA 
Müller A. G., Svájc 
Müller A. G., Svájc 
R. F. R., NSZK 
Müller A. G„ Svájc 
R. F. R., NSZK 
The Cardwell Co., USA 
Müller A. G., Svájc 
Müller A. G., Svájc 
The Cardwell Co., USA 
Müller A. G., Svájc

o', táblázat

T íp u s ................................. 180 205 230 255 280 305 330

Munkaszélesség .............. 1800 2050 2300 2550 2800 3050 3300

Két egyenlő részre osztott 
késrészek hossza

В j в J В J в J В J _ B _

1525

1650

J в J

900 900 1025 1025 1150 1150 1275 1275 1400 1400 1525 1650 1650

Egyenlőtlenül osztott 
kések hossza

I. variáns 1150 900 1275 1025 1400 1150 1525 1275 1400 — —

II . variáns — — 1400 900 1525 1025 1650 1150 — . — —

III. variáns — — — 1650 900 — — — — —

Három egyenlő részre 
osztott késrészek hossza 600

Ili

683

drauiikus műkőt

766

Itetésű furnérsza

850

lagdaraboló olló

933

í

1017 1100

7. táblázat

Furnérszalag max. Teljesít
mény Gép mérete Gép 

súlya Gép típusa
szélessége vastagsága

—-------
mm kW mm kg — —

1200 6
1500 6
1900 0
2400 I 0
2700 J 0

érdekes szerkezeti m q
G. cég alkalmazza az

2,9
2,9
3,7
3,7
3,7

^oldását a s 
FSA—DS

2100 X 700
2400 X 700 
2700X700 
3200X700
3500 X 700

vájci M üller A. 
típusú ollókon.

400
450
520
620
670

SH-12
SH-15
SH-19
SH-24
SH-27

Kézi vagy lábmüküd

R. F. R., NSZK
R. F. R„ NSZK
R. F. R„ NSZK
R. F. R., NSZK 
R. F. R., NSZK

S. táblázat
ctésű furnérkötcg-ollók

Ennél a típusnál a gyár két, vagy tetszés szerinti 
három részre osztott nyom ógerendájú szerkezeti 
megoldást alkalmaz. Az osztott késm éreteket a 
6. táblázat tartalmazza.

A gyár a kés megosztásával oldotta meg a 
két vagy három  keskenyebb furnérszalag egy
idejű ollózását. Az osztott késű gépek egykéses- 
ként is m űködtethetők a  kések löketének egy
idejű, egy kapcsolóról való m űködtetésével, de 
az egyes késrészek külön-külön is m űködtethe
tők. A gép osztott gerendája 2—2 hengeres veze
téken van. megvezetve és a felső holtpontban 
gum ipárnák gátolják a felütődést.

4. Hidraulikus m űködtetésű furnérszalag-dara- 
bóló ollók

A gépek műszaki adatait a 7. táblázat ta r
talmazza.

A furnérszalagot előtoló görgősor forgását 
olajhidraulikus hajtóm űtől kapja, m elyet a kés-

Furnérkötcg 
max.

Gép 
mérete

Gép 
súlya

Gép 
típusa Gyártómű és ország

sz
él
es
sé
ge

va
st
ag
sá
ga

milliméter kg

1000 
1000

1250

1300 
1800 
1840

2050 
2100

műkő 
előtol 
0,3 m 
és al 
lására

50 
30

60

42 
42
60

45
60

dtető 
ási se 
p idő 
<alma.
i.

1600 X800

szivattyi 
aess ég 4( 
a la tt vé 
3 autóm

795

550

580
710 
850

1040 
1050

1 lá t 
) m /p 
gzi. A 
atizált

FUSA 
Massic.

HS-125

HFS-130 
HSF-180 
HS-180

HFS-205 
HS 210

el olaj ja 
A kés a 
gép igei 
folyam

VEB Cyklop NDK 
Ets. Münter, 

Franciaország
Th. Hymmen, 

NSZK
G. .Testing, NSZK
G. Josting, NSZK 
Th. Hymmen, 

NSZK
G. Josting, NSZK 
Th. Hvmmen,

NSZK

L Az elérhető 
teljes löketet 

i  term elékeny 
átok kiszolgá-
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II. Furnérköteg-ollók.
1. Kézi vagy lábműködtetésű furnérköteg-ollók

A gépek jellemző műszaki adatait а 8. táb
lázat tartalmazza. Jellemző a csoportbeli gépek 
szerkezeti megoldására az NDK-beli FUSA-tí- 
pusú gép.

A gép asztalra szerelhető kivitelben készül. 
A furnérköteget leszorító gerenda menetes orsó
val és kézi kerékkel működtethető. A gép asztal
lapját az első ollózás befejezése után 0,8—1,5 
mm-rel előre lehet tolni és így elvégezhető a si
mító ollózás. Az első ollózásnál (előollózás) 
ugyanis a kötegben a gerenda által összenyomott 
fumérlapok alsó élei kitöredeznek, amint az az 
5, ábrán látható.

Ez a kitöredezett, szálkás szél rontja az él
ragasztógép teljesítményét és a ragasztott felü
let minőségét. A második ollózás már sima olló
zott felületet eredményez, amint az a 6. ábrán 
látható.

A nagyteljesítményű, korszerű furnérköteg- 
ollók mind alkalmasak kettős ollózásra.

A gép asztallapjába kemény fa gerenda van 
beépítve, melyet a kés az alsó holtpontban érint, 
teljes hosszában. Ez biztosítja a köteg legalsó 
furnérlapjának ollózását. Ez a kemény fa gerenda 
nyolcszor forgatható (átfordítással), tehát ige,n 
hosszú ideig használható.

2. Gépi működtetésű furnérköteg-ollók
A gépek jellemző adatait a 9. táblázat tar

talmazza.
A korszerű gépi ollókkal bőven kell foglal

koznunk, mivel a kötegollók közül ezek vannak 
leginkább elterjedve. A gép műveletei:

a) Etetés: A szárítóból kikerült és ott defor
málódott élű fumérlapok tárban való ütközteté
sét általában két köracél ütközővel végzik, amint 
az a 7. ábra vázlatos rajzán látható.

Ez az ütköztetésű mód biztosítja a lapok 
jobb kihasználását és az eselék minimumra való 
csökentését.

Ъ) Kötegmegfordítás: Az egyoldali már olló
zott köteg másik oldalának ollózását párhuzamos

5. ábra 6. ábra 7. ábra

9. táblázat
(íépi működtetésű furnérköteg-ollók

Furnérköteg, max Teljesít
mény Gép mérete Gép 

súlya Gép típusa Gyártómű és ország
szélessége vastagsága

mm kW mm kg - —

1100 100 5,5 2500X 900 2850 FS-V-11 A. John, NSZK
1230 100 3,7 1755X1270 1350 C-530-11-48 Merritt-Solem, USA
1300 42 1,8 850 EFS-1300 G. Josting, NSZK
1370 100 3,7 1900x1270 1435 0-530-11-54 Merritt-Solem, USA
1500 200 7,8 2900X1300 3700 Qu-Fü C. Rückle, NSZK
1600 80 4,4 2600 X1100 2900 DG-16 R. F. R., NSZK
1675 100 3,7 2200X1270 1510 C-530-H-66 Merritt-Solem, USA
1800 100 4,1 2900 X1970 2900 FS-VII-18 A. John, NSZK
1800 42 1,8 1010 EFS-1800 G. Josting, NSZK
1840 80 4,8 1500 AS-180 Th. Hymmen, NSzK
1900 80 2,2 2600X1000 2500 AFU-19 C. Rückle, NSZK
1955 100 3,7 «  2480X1270 1655 C-530-U-77 MerrittiSolem, USA
2050 1,8 1300 EFS-2550 G. Josting, NSZK
2150 80 2,9 2900 x1000 2600 AFU-21,5 C. Rückle, NSZK
2235 100 3,7 2760X1270 1740 С-530 И 88 Merritt-Solem, USA
2300 50 4,0 4550 X 700 3200 FU-C VEB Cyklop, NDK
2300 100 4,1 3400 X1970 3200 FS-VII-23 A. John, NSZK
2300 200 5,9 4800 X1000 5600 FS-IV-23 A. John, NSZK
2300 80 6,3 2300 AS-230 Th. Hymmen, NSzK
2300 100 2,9 3400x1300 3300 AFU-23 C. Rückle, NSZK
2300 85 4,0 4550X 800 3200 PFUS VEB Cyklop, NDK
2500 80 6,8 2500 AS-250 Th. Hymmen K. G., NSZK
2550 100 2,9 3700 X1300 3600 AFU-25,5 C. Rückle, NSZK
2590 100 3,7 3020 X1270 1850 С-530-И-102 Merritt-Solem, USA
2600 80 5,9 3600X1100 3400 DG-26 R. F. R„ NSZK
2600 100 4,1 3700X1970 3500 FS-V11-23 A. John, NSZK
2600 200 5,9 5100X1000 6300 FS-IV-26 A. John, NSZK
2600 80 6,8 2600 AS-260 Th. Hymmen K. G., NSZK
2600 200 4,8 4200 X1300 5000 AFU-26 C. Rückle, NSZk ►
2700 80 6,8 2700 AS-270 Th. Hymmen K. G., NSZK
2700 200 4,8 4300x1300 6000 AFU-27 C. Rückle, NSZK
2790 100 3,7 3315X1270 1915 C-530-H-110 Merritt-Solem, USA
2800 200 5,9 5300x1000 6700 FS-IV-28 A. John, NSZK
2800 80 6,8 2800 AS-280 Th. Hymmen K. G., NSZK
2800 200 7,7 5300X1000 7300 FUG-O-MAT A. John, NSZK
3200 200 6,6 5700x1000 6700 FS-IV-32 A. John, NSZK
3200 200 5,9 4800 X1300 7000 AFU-32 C. Rückle, NSZK
3200 100 3,7 3725 X1270 2000 С-530-П-126 Merritt-Solem, USA
3300 80 7,4 4300x1100 3700 DG-33 R. F. R., NSZK
3350 100 3,7 3875 X1270 2100 C-530-H-132 Merritt-Solem, USA
3500 40 4,0 5183X1330 4060 SN-3500 Csehszlovákia
4000 80 7,4 5000X1100 4000 DG-40 R. F. R., NSZK
4000 40 4,0 5683 X1330 4460 SN-4000 Csehszlovákia
4200 200 7,4 5800x1300 9000 AFU-42 C. Rückle, NSZK
5100 80 8,9 6100x1100 4600 DG-51 R. F. R., NSZK
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ütköző biztosítja, mely az ollózási művelet alatt 
csukló körül elfordul. Az elfordulást automati
kusan vezérli a gép nyomógerendája. A leszorí
tás! művelet kezdetén az ütköző, vagy ütköző
sor önműködően elfordul csuklója körül (8. 
ábra).

c) Köteg leszorítás: A korszerű, nagyteljesít
ményű kötegollókon a furnérköteg asztallapra 
való leszorítását széles nyomógerenda végzi, 
melynek szélessége a géptípustól függően 150— 
450 mm. A nyomógerenda működtetése — a kés
működtetéstől függetlenül — lehet pneumatikus, 
vagy hidraulikus. Gépi működtetésű kés mellett 
a nyomógerenda felett elhelyezett két vagy há
rom pneumatikus vagy hidraulikus henger biz
tosítja a gerenda mozgatását. A gerenda leszo
rítás! elvi rajzát láthatjuk a 9. ábrán. 

lózza. Az így kapott köteg furnérlapjainak éle 
nem szabályos, alakjuk az 5. ábrabeli. A lapok 
alsó felületén kitördelések tapasztalhatók álta
lában. Ennek elkerülésére alkalmazzák a simító- 
vagy második ollózást.

e) Simító ollózás: Az előollózott köteget 
ugyanaz a kés másodszor is leollózza, és a gép 
konstrukciós megoldásától függően vagy a köte
get tolják a kés alá, vagy a kést tolják a köteg 
fölé a második, simító ollózás előtt 0,8—1,5 mm 
mértékkel. Ezáltal elérik a 6. ábrabeli sima olló
zási felületet.

f) Felület megtisztítása: Az ollózási kettős 
művelet után a köteg ollózott felületén — főleg 
alacsony nedvességtartalomra szárított, vagy túl
szárított furnérlapok ollózása esetében — apró 
tépett szálak, rostok maradnak, melyek a későb
bi műveletet, a kötőanyag felvitelét nagymérték
ben zavarják, és azt bizonytalanná teszik. Az ol
lózott felület letisztítását általában sűrített leve
gővel végzik, amint az a 10. ábrán látható.

A sűrített levegőt a gép munkaszélességétől 
függően 15—40 fúvókán át nyomják az ollózott 
felületre. A levegő nyomása 6 kg/cm2. A sűrített 
levegő a felületről lefújja az odatapadt szálakat, 
tisztátalanságokat.

g) Kötőanyag felvitele: A legkorszerűbb gé
pek rendelkeznek kötőanyagfelvivő szerkezettel. 
Az ilyen gépek biztos ollózására a kés az alsó 
holtpontban keményfa gerendát érint. Ezt a ge-

10. ábra 11. ábra

Az ábrán az 1. jelű henger végzi a köteg 
közelítési és előleszorítási munkát, ezután pedig 
a 2. jelű hengerek végzik a tulajdonképpeni le
szorítást. A pneumatikus működtetésű nyomóge- 
rendájú gépnél a gépvázba, vagy külön szerelt 
légsűrítő, hidraulikus megoldásnál mindig a gép
vázba épített fogaskerékszivattyú biztosítja a 
dugattyúk szükséges terhelését. A kifejtett leszo
rítóerő mindkét megoldásnál a nyomógerenda 
teljes felületére számítva géptípustól függően 
2,5-—12 kg/cm2.

d) Elővág ás: A nyomógerenda által leszorí
tott köteget a függőleges síkban mozgó kés leol- 

rendát az ollózás befejezésekor, tehát a kés felső 
holtpontjában a gép önműködően lesüllyeszti, 
amint az a 11. ábrán vázlatosan látható.

A keményfa gerenda az élek bevágódása 
miatt elhasználódik, de takarékossági okokból 
vezetékéből kiemelhető és átforgatható. így a 
gerendát nyolcszor lehet felhasználni. Az olló
zás befejezése és a felület megtisztítása után a 
korszerű gép megkezdi a kötőanyag felhordását. 
A gerenda továbbra is leszorítva tartja a köte
get, a keményfa gerenda és tartószerkezete le
süllyed és a gép felső részén, a kés előtt elhelye
zett kötőanyag-felhordó hengerek lesüllyednek,
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10. táblázat

Pneumatikus működtetésű furnérköteg-ollók

Furnérköteg max. Teljesít
mény Gép mérete Gép 

súlya Gép típusa Gyártómű és ország
szélessége vastagsága

mm kW mm kg — —

1300 60 1,9 2380 X1280 1280 PFS-1300
1800 60 1,9 2880 x 1450 1400 PFS-1800 (i. Josting, NSZK
2100 60 1,9 3170X1450 1550 PFS-2100

Л . táblázat
Hidraulikus működtetésű furnérköteg-oilók

Furnérköteg wax. Teljesít- 
mény Gép mérete Gép 

súlya Gép típusa Gyártómű és ország
szélessége vastagsága

mm kW mm kg —

1465 1905 X 660 400 HL-56 Lalidén Hautateollysuus Oy
Finnország

1700 2145X 660 550 HL-66 Lalidén Rautateollysuus Oy
Finnország

1970 2410X 660 750 HL-77 Lalidén Rautateollysuus Oy
Finnország

2300 85 2,2- 3550 X1600 2800 EFS-2300 G. Josting, NSZK
2600 180 5,5 4300X2800 4700 H-442 F. Torwegge, NSZK
2600 ISO 5,5 4300x2550 4700 И-441 F. Torwegge, NSZK
2600 120 4,1 3900x2600 3000 H-45 F. Torwegge. NSZK
2600 85 2,2 3850x1600 3000 EFS-2600 G. Josting, NSZK

12. ábra

közelítenek az ollózott felülethez és annak elérésekor megkezdik a kötőanyag felhordását a felületre. A  kötőanyagfelhordás művelete vázlatosan a 12. ábrán van ábrázolva.A  kötőanyagfelhordó szerkezet kéthengeres kivitelű általában, melyből az egyik henger a kö- tőanyagfelhordó-henger, a másik a felvitt réteg vastagságát szabályozó ún. lehúzó henger. A  kötőanyagfelhordás kezdetén lép működésbe az 1. jelű fúvókákon a felülettisztító sűrített levegős szerkezet, majd a 2. jelű fagerenda lesüllyed és mozgásba jön a 3. jelű felhordóhenger, valamint a lehúzó henger. A  felhordó szerkezet a 4. állásban megkezdi és az 5. állásban fejezi be a kötőanyag felhordását, majd az egész szerkezet visz- szatér eredeti 3. állásába.A  ketősollózásra és az a)—g) pontokban leírt műveleteket elvégző gép F U G —О—M A T - típusú kötegolló. A  gép az összes műveleteket önműködően végzi, egyetlen működtető kapcsoló segítségével.3. Pneumatikus működtetésű furnérkötegollókA  gépek műszaki jellemző adatait a 10. táblázat tartalmazza.A  táblázatban foglalt gépek egyszeri ollózásra alkalmasak, szakaszos termelési folyamatoknál.
4. Hidraulikus működtetésű kötegollókA  gépek műszaki adatait a l l .  táblázat tartalmazza.A  legkorszerűbb a jelzett gépek közül a H - típusú gép. A  gép külső alakjában is tükrözi a korszerű szekrényes gépformát.
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