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Műanyagok feldolgozása a bútoriparban és belső építészetben
Z O M В O S I  J Á N O SA  műanyagok és müanyagfeldolgozási eljárások a faiparban is mindinkább elterjednek. Térhódításuk, jelentőségük napról-napra nő. A  vázanyagokkal társított, vagy vázanyag nélküli műanyag-lemezek, — fóliák, és a hordozóanyagokkal kombinált lapszerű műanyag-termékek sokféle alkalmazási lehetőségei ismertek. K iváló tulajdonságaik és tetszetős megjelenési formájuk számos felhasználási területet biztosít számukra. A  műanyag-lemezek és -fóliák a faanyagú félkésztermékek (faforgácslapok, ke- ményrost-lemezek, bútorlapok) értékes borítóanyagai, a színeit lapok pedig sokoldalúan felhasználható építőlapok és szerkezeti anyagok. Komplett szoba- és konyhaberendezések, egyedi bútorok és bútoralkatrészek, irodabútorok, iskolabútorok, kórházi- és laboratóriumi berendezések, beépített szoba- és konyhaberendezések, fürdőszobák, mosókonyhák, falborítások, válaszfalak, modern üzlethelyiségek, hivatalok, vendéglők, kávéházak, bárok, mozihelyiségek és járművek (vasúti kocsik, hajók) belső berendezései készülnek belőlük.A  szakszerű műanyag-feldolgozás elengedhetetlen alapkövetelménye a műanyag-termékek műszaki tulajdonságainak, feldolgozási alapelveinek ismerete. Ezek elsajátítását kívánja elősegíteni ez a közlemény is, mely áttekintést ad a bútoriparban és belső építészetben használatos, nagyobb jelentőségű műanyag-termékek (lemezek, fóliák, profilok, színeit lapok) feldolgozásának műszaki kérdéseiről.

A  műanyag-gyártmányok általános jellemzése
Papírvázas rétegelt műanyag-lemezek
(Schichtstoffplatten)Műgyanta-oldattal átitatott speciális papírokból épülnek fel. A  lemezek dekorációs rétege melamin-formaldehyd alapú műgyantával impregnált, egyszínű, vagy mintás dekorpapír. A  külső hatásokra érzéketlen záróréteget a dekorpapír fölötti, melamingyantával átitatott szí- nelőpapír (Overlays, Überpresser) képezi, mely a préselés után transparans marad, tehát a dekorpapír színét, ill. mintázatát nem takarja el. A  dekorpapír alatti hordozó- vagy magréteg fenol-formaldehyd műgyantával átitatott papírokból áll.A  szí nelő-, dekor- és magpapírok anyagát képező papírtekercseket műgyantával impregnálják, szárítják és méretre vágják. A  száraz és méretre vágott papírlapokat kötegekbe rakják, majd az összerakott papírkötegeket polírozott védőlemezek közötti lemezzé préselik, meghatározott nyomás és hőmérséklet mellett. A  nyomás alatti hőkezelés által a papírban levő műgyanta kémiailag megváltozik, oldhatatlan és olvaszthatatlan anyaggá alakul. Préselés után a lemezek hátoldalát legtöbb esetben csiszolják 

(ragaszthatóság céljából érdesítik), majd végül a lemezeket méretre vágják.A  papírvázas, . rétegelt műanyag-lemezek kiemelkedő jellemvonásai a felületi tulajdonságok. Repedés- és pórusmentes felületük igen kemény, messzemenően karc- és dörzsálló, higiéniai szempontból teljesen kifogástalan. Érzéketlen olajok, zsírok és a mindennapi életben előforduló legtöbb oldószer és vegyianyag hatásával szemben. További előny a lemezek nehéz gyúlékonysága és a mintegy 130 C °-ig  való hőállóság. A  műanyag-lemezek magasfényű — selyemmatt kivitelben, a legkülönfélébb színekben és mintázattal ellátva előállíthatok, ami változatos, színes formakialakításra ad lehetőséget.A  nagy felületi keménység miatt a rétegelt műanyag-lemezek merevek, jelentős belső feszültséggel rendelkeznek. Kissé hygroszkóposak, tehát kevés vizet vesznek fe l és adnak le. Ennek megfelelően alakjukat és méretüket kismértékben változtatják.A  papírvázas műanyag-lemezek vastagsági mérete általában 1,2— 1,6 mm. Üjabban azonban 0,4 mm vastagságú műanyag-fóliákat is forgalomba hoznak. A  fóliák felülete a vastagabb lemezekéhez hasonló. Hordozórétegük papír, vagy textília. A  vékony fóliák, különösen a szövetbetétesek, kiválóan alkalmasak hajlított alkatrészek borítására.A  műanyag-lemezek különböző kereskedelmi neveken kerülnek forgalomba. Ilyenek belföldön a Dekorit, külföldön a Formica, Getalít, Homapas, Perstorp, Resopal, Ultrapas stb. lemezek.
Furnérvázas rétegelt műanyag-lemezek
(Schichtpressholz)Szerkezeti felépítésük csupán abban különbözik a papírvázasokétól, hogy papírlapok helyett furnérokat alkalmaznak vázanyagként. Nyomó-, húzó- és hajlítószilárdság tekintetében felülm úlják az összes egyéb préselt műanyaglemezeket. Többféle kereskedelmi néven kerülnek forgalomba, a legkülönfélébb borítófurnérral színelve. A  lemezek vastagsága 1,8—5 mm.
Színeit lapok (Verbundplatten). A  műgyantával átitatott papírok hordozóanyagra (faforgács-, vagy keményrost-lemez) vannak préselve. A  borítóréteg anyagai és tulajdonságai azonosak a papírvázas, rétegelt műanyag-lemezekével. A  műanyag-réteg vastagsága azonban számottevően kisebb. A  papírvázas, rétegelt műanyaglemezek feldolgozására mondottak értelemszerűen a színeit lapokra is érvényesek.
PVC-gyártm ányok. A  termoplasztikus (hőre lágyuló) műanyagok közül főként a polivinil- kloridból álló fóliák, élzáró-lécek és különféle profilok jelentősek. A  P V C -fóliák  egyszínű, vagy mintás, rendszerint vázanyag nélküli, homogén termékek. (A vékony fóliákba, vagy hát-



360 Faipar XI. évi. (1961), 12. sz. Zombori J.: Műanyagok feldolgozása bútoriparbanoldalukra olykor textíliát is préselnek.) Különböző keménységű (kemény és lágy P V C), sima és rücskös felületű kivitelben gyártják és hozzák forgalomba őket.
Hordozóanyagok. Műanyag-lemezek, -fóliák és -furnérok hordozására alkalmas lapszerü termékek. M ivel a borítóanyagok fényes felülete az alap legkisebb egyenetlenségeit is visz- szaadja, csakis szakszerűen kezelt, jó minőségű hordozóanyagok kerülhetnek feldolgozásra. A  hordozólapok borítás előtt megcsiszolandók. Ragasztásra előkészített felületük mélyedéseket, repedéseket nem tartalmazhat. Hordozóanyagként legalkalmasabbak a vékony, szálkás-forgács borítású, háromrétegű forgácslapok.

A rétegelt műanyag-lemezek megmunkálása
K ézi vágásA  vékony lemezek vágása egyszerű módon elvégezhető kézi karcolóval. Ilyen eszközök beszerezhetők gyorsacél- és keményfém-élű kivitelben. Adott esetben lapos véső, vagy élesre köszörült reszelő is használható karcoló szerszámként. Vágáskor a lemezt dekor-oldalával felfelé fordítva, egyenes élű favonalzó mellett bekarcoljuk a középvonaláig. A  lemez a karcolás mentén eltörhető (1. ábra).

í. ábra. A  bekarcolt lemez eltűréseA  törési élen rendszerint sorja keletkezik, ami igen könnyen megsértheti a kezet. A jánlatos ezért gyaluval, reszelővei, vagy üvegpapírral azonnal eltávolítani.Kanyarított elemek kivágásakor a lemezek kissé mélyebbre karcolandók. A  karcoló szerszám lesrégeit éle ez esetben a vezető modellként használt, méretre vágott hordozólap éle felé néz. Ezzel elérjük azt, hogy a kanyarított elem mérete néhány milliméterrel nagyobb, mint a modellként használt hordozólapé, a méretet tehát a ragasztáshoz szükséges túlmérettel kapjuk. Karcoló körző segítségével körök is kivághatok. A  kivágandó kör középpontjába előbb kis lyukat fúrunk spirálfúróval, a karcoló körző rögzítése céljából. Ezt követően végezzük a be- karcolást, célszerűen a lemez mindkét oldalán (2. ábra).

2. ábra. Kör kivágása, karcoló körzővelA  kézi karcolás módszere lényegesen előnyösebb, mint pl. a faipari kézi fűrészekkel (rókafarkú fűrész, finomfűrész stb.) való vágás. A  kézi fűrészek ugyanis rendszerint szerszámacélból készülnek, vágáskor gyorsan tompulnak. Ha a vágáshoz kézi fűrészt kell használni, aprófogú és kis terpesztésű fűrészek választandók. A  0,4 mm vastag műanyag-fóliák vágására kézi ollók, papírvágó-, és furnérollók is használhatók.
Vágás körfűrészzel és szalagfűrésszelSorozatgyártásban a lemezek vágása körfűrésszel, vagy szalagfűrésszel történik. Mivel a lemezek hővezető-képessége rossz, a vágás közben keletkező hőt — m ely a lemezek nagy koptatóhatása miatt igen jelentős — csaknem kizárólag a fűrészlapnak kell felvennie. A  fűrészlapban ezáltal feszültségek ébrednek, aminek repedésképződés, görbülés és elégés lehet a következménye. Tanácsos tehát normálnál vastagabb (2—4 mm) fűrészlapokat alkalmazni. Ö tvözött acél anyagú körfűrészlapok készítésekor a fogak alakjára vonatkozóan a következő adatok szolgálhatnak irányértékként: a homlokszög max. 5°, az ékszög mintegy 55°, a hátszög 30°. A  fűrészlapok fogterpesztése kicsi.A  vágási sebesség ötvözött acél anyagú körfűrészlapoknál 30— 40 m/sec. között mozog. K e- ményfémélű körfűrészlapok vágási sebessége nagyobb, műanyagok vágásakor azonban nem haladja meg a 60 m/sec.-ot. A  tiszta vágási felület érdekében kis fogosztású lapokat kell alkalmazni. (Ötvözött acél anyagú fűrészlapokra 4— 10 mm.)Keményfém-élű körfűrészlapokat a legkülönfélébb kivitelben állítanak elő. Szerkezetük és fogformájuk a megmunkálandó anyaghoz igazodik. Vékony műanyaglemez-kötegek vágására különleges lapok szükségesek.Vágás után a műanyag-lemezt lehetőleg ne a fűrészlap mellett húzzuk vissza. Az így előidézett oldalirányú kopás ugyanis kedvezőtlen befolyást gyakorol a vágás minőségére és a fű részlap éltartóságára. Ügyelni kell továbbá arra is, hogy megszakítás nélkül, folyamatosan toljunk elő, mert különben az élek gyorsabban tompulnak. Ha a keményfém-élű körfűrészlapokat üzemileg köszörüljük, a gyárilag kipróbált élszögeket nem szabad megváltoztatni.



Zombori J.: Műanyagok feldolgozása bútoriparban Faipai’ XI. évi. (1961), 12. sz. 361A  körfűrészlap magassági beállítása, vagyis a fűrészlap kiállása a vágandó lemez fölé, jelentős befolyást gyakorol a vágási él tisztaságára. A  fűrészlap magassági beállítását próbavágásokkal határozzuk meg. Ha a műanyag-lemez a felső oldalán töredezik, a fűrészlapot magasabbra, ha pedig az alsó oldalon töredezik, alacsonyabbra kell állítani.Szalagfűrésszel való vágáskor a fűrészlap ugyancsak kis fogosztásű és kis terpesztésű. A  vágási sebesség célszerű tartománya 20— 30 m/sec. A  fog alakjára ugyanazok az irányértékek, mint a körfűrészeknél.
MarásGyorsacéhnarókkal csak kis darabszámnál érhető el kielégítő eredmény. Sorozatgyártásban a gazdaságos megmunkálás feltételezi a ke- ményfém-élű marószerszámok alkalmazását. Gyorsacélmarókra a következő szögek adhatók meg irányértékként: hátszög 15—20°, ékszög 40— 50°, homlokszög 20—25°. A  vágási sebesség a szerszám típusa szerint változik. (Gyorsacélmarókra 15— 30 m/sec. keményfém-marókra 30— 60 m/sec.)•Tiszta vágási él elérésére a m űanyag-felülethez hajló ferde élű szerszámokat kell alkalmazni. A  ferde élű szerszámokkal elért húzo- vágás megakadályozza a műanyag-borítás kitöredezését. A z egyoldalon színeit lapok megmunkálására egy oldalra ferde élű szerszámok, a két oldalon színeitek megmunkálására pedig nyíl- fogazású (két oldalra ferde élű) marók szükségesek. E kivitelnél a magasságban osztott élek váltakozóan vannak elrendezve, amivel két oldalon húzóvágást érünk el.
FúrásA  különféle műanyag-lemezek fúrására általában a közönséges fém fúrók használhatók. Jobb eredményeket érünk e] azonban kemény-

3. ábra. Keményfém-betétes műanyag-fúró
4. ábra. Keményfém-betétes, hengerfejes fúró

fém-élű fúrókkal. Ezeknél nagyobb a spirálemelkedés és mélyebb a spirálárok, ami megkönnyíti a fúrás közben keletkező forgács elvezetését. A fúrók csúcsszöge 60— 80°, élük 6— 8 fokban hátraköszörült. A  3. ábrán bemutatott központozó csúcsos és elővágós spirálfúró kité- pésmentes kifutású furatok készítését teszi lehetővé. A  spirálfúrók alkalmazása m ax. 15 mm furatátmérőig lehetséges. A  keményfém-betétes, hengerfejes fúrókkal (4. ábra) max. 60 mm átmérőjű furátok fúrhatok. Nagyobb lyukak karcoló körzővel vághatok. A  furatok 0,05—0,01 mm-rel kisebbek a furatátmérőnél. A  furatok dörzsárral, vagy kúpos süllyesztőfúróval bővíthetők.Csavarkötéseknél a csavarlyukak kissé nagyobbra készítendők, mint a csavarszár vastagsága, mert a csavartól repedések keletkezhetnek. Semmiképpen nem szabad a csavarokat alátét-kaiákák nélkül becsavarni, mert a fellépő nyomás a lemezt megrongálhatja.
Lemezélek gyalulásaA  műanyag-lemezek vágási élei kézi gya- lúval tisztán megmunkálhatok. A  gyalu talp, mely nagyobb kopásnak van kitéve, műanyag-, vagy fémtalp ráhelyezésével védendő. A  gyalu- kés éltartóságának növelése céljából az ékszöget kissé nagyobbra kell választani, mint a fa megmunkálásakor. M ivel a szerszámacélból álló gyalüvasak igen gyorsan kitompulnak, célszerű keményfém-betétes gyaluvasakat alkalmazni.A  műanyag-lemezek éleinek megmunkálása az egyengető gyalugépen nem ajánlatos, ha nincs a gyalu keményfém-élű késekkel felszerelve. Hosszabb lemezek éleit keményfém-élű élmaróval célszerű megmunkálni.
A  lemezek illesztéseKézi úton a lemezek illesztése eresztőgya- luval végezhető el. A  gépi élmegmunkálás fur- nérgyalu-géppel, vagy korongos csiszológéppel történik. A  rétegelt műanyag-lemezek kisebb vastagsági különbségeit felragasztás előtt vastagságra egalizálni kell. A  lemezeket e célból csiszolt hátoldalukkal felfelé fordítva, sík alapra helyezzük és gyengén kifeszítjük. Ezután következik az illesztési fugák egalizálása, ami lehúzópengével történik. Mivel a műanyag-lemezek hosszirányban kevésbé dolgoznak, mint szélességiben., az összeillesztendő lemezeknek elvileg azonos a szerkezeti iránya. Nagyobb felületeknél a lemezek lehetőleg mindig hosszirányban illesztendők, tehát a hátoldal csiszolás! irányában.
A  lemezek hajlitásaA  műanyaglemezek bizonyos mértékben hajlíthatok is. Az 1,3 mm normál vastagságban a lapszélességtől függően mintegy 150— 250 mm rádiuszig hidegen hajlíthatok. Kisebb ívek azonban csak a hajlítandó helyek felmelegítésével készíthetők. Ez forró vízbe való bemártással történhet. Mintegy két perc behatási idő után a hajlítást vízben végezzük. Ezt követően a le-



362 Faipar XX. évi. (1961), 12. sz. Zombori J.: Műanyagok feldolgozása bútoriparbanmezt a hajlított alak megtartása mellett hideg vízben lehűtjük. Lehűlés után a hajlított alkatrészek igyekeznek kissé visszarugózni. A  hajlí- tás sugarát ezért kisebbre kell választani.Az egyoldalon színeit keményrost-lemezek hajlíthatósága ugyancsak korlátozott. Műanyag- felülettel befelé néző kerekítések aránylag kis ívben hajlítva előállíthatok. A  kifelé néző műanyag-felületekkel eszközölt kerekítések azonban csak nagy ívben hajlítva vitelezhetők ki. mert a műanyag-rétegben húzófeszültségek lépnek fel, amelyek repedésképződést okozhatnak.Rétegelt műanyag-lemezek felragasztásaA  hordozólap és a műanyag-lemez eltérő fizikai tulajdonságai miatt a rétegelt műanyag- lemez felragasztása különleges ragasztási feladat. A  két anyag merev, mozgás nélküli ragasztásakor nyíró- és húzófeszültségek ébrednek a hordozólap és a műanyaglemez között, ami nemcsak a ragasztást veszi erősen igénybe, hanem vetemedéseket is okozhat. Olyan ragasztóanyagok alkalmasak tehát, amelyek ragasztás után kissé rugalmasak maradnak és a két anyag hő- mérsékleti és nedvességi behatásokra bekövetkező „mozgását“ követni tudják.Ragasztás előtt a műanyag-lemezeket, hordozólapokat és a ragasztóanyagot néhány napig 20— 25 C°-os hőmérsékleten tartott helyiségben klimatizáljuk. A  klímahelyiségben a lemezeket úgy kell elrendezni, hogy a levegő mindkét oldalukat egyformán érje. A  klimatizálásnak különösen hideg évszakban van jelentősége.A  lemezeket felragasztás előtt átvizsgáljuk, olajtól, portól és egyéb szennyeződésektől megtisztítjuk. Az olaj- és zsírfoltok tetraklórmetán- nal, vagy nitróhígítóval nedvesített labdával, vagy csiszolással távolíthatók el.Műanyag-lemezek felragasztására leginkább a fehér polivinilacetát (PVA) ragasztók alkalmasak a faipari ragasztóanyagok közül (Mowicoll stb.). Ezek a ragasztók szilárd, de mégis szívósrugalmas ragasztást adnak. A  PVA-ragasztókat a rendkívül egyszerű feldolgozás jellemzi. A  nagy tapadási szilárdság érdekében a ragasztókat sem nyújtani, sem hígítani nem kell, jól ken- hetők és az összes felhordó eszközökkel (ecset, spatulya, felhordógépek) felhordhatok.A  PVA-ragasztók kötési ideje aránylag hosszú, mert a diszpergálószer (víz) elpárolgása, ill. elvándorlása révén kötnek. Mivel a műanyag-lemezek nem engedik át a nedvességet, a ragasztóanyagban levő nedvességet a hordozólapnak kell felvennie. A  préselési időtartam ezért lényegesen hosszabb, mint a faragasztásnál. A  PVA-ragasztók feldolgozása a gyári használati utasítások szerint történik. A  megadott feldolgozási hőmérséklet alatt semmiképpen nem szabad dolgozni, mert különben nem jön létre hibamentes ragasztás. A  hibás ragasztás arról ismerhető fel, hogy az enyv krétaszerű fehéren szárad, m íg helyes feldolgozási körülmények betartásakor, a ragasztóanyag száradás 

után átlátszóvá válik. Az alacsony feldolgozási hőmérséklet a ragasztóanyag-felhasználást és a ragasztó kötési idejét is növeli. A  18—20 C ° műhelyhőmérséklet normál és helyes értéknek tekinthető.Ha a ragasztást a kötési idő lerövidítése céljából hőprésben végezzük, 40— 50 C °-n ál magasabb hőmérsékletet nem szabad alkalmazni. A préselési nyomás 2—4 kg/cm2 között fekszik.A  lapokat ragasztás után hézaglécek nélkül szorosan egymásra rakjuk és megsúlyozzuk. A hordozólapban levő nedvesség ugyanis egyenletesen oszlik el és nem okozhat deformációkat.A  PVA-ragasztókkal végzett ragasztás red- vességálló és mintegy 50— 70 C °-ig  hőállónak tekinthető. A  ragasztások rövid ideig .a 100 C ° hőmérsékletet is bírják. Magasabb hőmérséklet (intenzív hősugárzás) hosszabb ideig tartó behatására azonban ragasztási hibák keletkezhetnek. A  ragasztófilm meglágyul, a műanyag-lemez kiterjed és helyenként, vagy teljes egészében leválik a hordozólapról. E szempontból a fekete és sötét alapszínű lemezek sokkal veszélyesebbek, nagyobb hőabsorpciójuk miatt. Ilyen esetekben tehát a sötét lemezek használatát lehetőleg kerülni kell és hőállóbb ragasztóanyagot kell alkalmazni.A  m űanyag-felület védelme érdekében a ragasztáskor használt fém-védőlemezek tiszták legyenek. Nagyobb felületi hibákat (lyukak, kar- colódások) nem tartalmazhatnak, mert ezek átrajzolódnak a műanyag-lemez felületére. A  műanyag-lemez és a védőlemez közé vastag papír helyezendő. A  rétegelt műanyag-lemezek préselésekor a fém-védőlemezek helyett lágyabb anyagot, így pl. keményrost-lemezt célszerű alkalmazni, mert ezzel jobb nyomáskiegyenlítődés érhető el.Ha a PVA-ragasztók szilárdsági értékei, vagy feldolgozási körülményei nem kielégítőek. oldószeres ragasztók alkalmazhatók a műanyaglemezek ragasztására (Elfix, Pattex, Stabiflex. Planatol, Rakoll stb.). Ezek a ragasztók poli- chloroprén-bázison készülnek. Sokszor „neoprén ragasztók“ néven is emlegetik őket.A  neoprén ragasztók előnye főként az, hogy a műanyag-lemezek a hordozólapra nyomás nélkül, egyszerűen rádörzsöléssel, vagy ráütögetés- sel felragaszthatok. A  neoprénragasztás igen rugalmas, a ragasztási szilárdság azonban nem éri el a normál faenyvekét. Kiszáradás után a ragasztófilm teljesen vízálló. Normál hőállósága 60— 70 C ° . A  ragasztóanyagot edzővel feldolgozva a hőállóság 130— 140 C °-ra  növelhető. M ivel edző adagolásával a ragasztási szilárdság is növekszik, edző adagolása mindig ajánlatos.A z oldószeres ragasztók feldolgozását a gyári előírások szerint kell végezni. A  ragasztó használatra kész állapotban szerves oldószereket tartalmaz. Azt a ragasztót, m ely az oldószer elpárolgása által besűrűsödött, a hozzávaló speciális hígítóval ismét folyékonnyá lehet tenni. A ragasztót túlhígítani nem szabad, mert a ra- gasztóképessége csökken.A gyárilag előírt edzőmennyiségeket pon-
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tosan be kell tartani. Az edző nagyobb fajsúlyánál fogva leülepedésre hajlamos, ezért a ragasz- tóanyag-edzőelegyet addig kell keverni, amíg egységes színt mutat. Mivel az edző ezután is leülepedhet, az átkeverést időnként meg kell ismételni. A  ragasztó-edző-elegy elkészítésére csak tiszta porcelán-, kőagyag-, üveg-, vagy műanyag-edényeket használhatunk (fémedényeket nem). A z edző fényre érzékeny, ezért sötét, palackokban, fénytől védve kell szállítani és tárolni.Az edzővel összekevert ragasztóanyag csak meghatározott ideig tartható el. Ez idő eltelte után a ragasztó már vulkanizál, felhasználhatat- lanná válik. Csak annyi ragasztóanyagot keverjünk tehát edzővel, amennyi a gélesedési idő alatt feldolgozható.A  ragasztóanyagot feldolgozás előtt néhány napig a műhelyben kell tárolni és utána alaposan összekeverni. A  hidegen besűrűsödött ragasztót meleg vízfürdőben való többszöri átke- veréssel lehet feldolgozásra kész állapotúvá tenni.A  felületek letisztítása után a ragasztóanyagot mindkét ragasztandó elemre, —  tehát a műanyag-lemezre és a hordozólapra egyaránt — egyenletes, csíkmentes rétegben visszük fel. M ivel a ragasztó a szívóképesebb hordozólapon gyorsabban szárad, először a műanyag-lemezt kenjük. Igen szívóképes, porózus anyagok, valamint bütüfa ragasztásakor hígított ragasztóval való előzetes bekenés is szükséges. Csak ennek kiszáradása után következhet a második, normál felhordás. A  ragasztóanyag felhordása ecsettel történhet, melynek vastag, kemény szálai rövidre vannak kötve.Nagyobb felületeknél célszerű finoman fogazott műanyag-, vagy fémspatulyát alkalmazni. Ez gyors és egyenletes felhordást tesz lehetővé. A  spatulyát először hosszanti, majd keresztirányban húzzuk. Ily  módon keresztezik egymást a fogazás által keletkező finom barázdák, és biztosítják az érintkezési pontok egyenletes eloszlását. Különösen az éleknél kell gondosan eljárni, mert az enyvréteg itt könnyen elvékonyodik. Feltétlenül ügyelni kell arra, hogy a ragasztóanyaggal bekent és már száraz felület másodszor ne érintkezzék az ecsettel, vagy a spatulyával, mert ezzel a gyorsan meghúzó ragasztófilmet könnyen tönkretesszük. A  ragasztóanyag egymásra rétegeződik és megvastagodá- sok keletkeznek, ami később kirajzolódik a műanyag-lemez felületére.A  felhordásra további lehetőség az, hogy a ragasztót szórópisztollyal rászórjuk a felületre. Ehhez mintegy 6 atü szórónyomás szükséges. A szórási konzisztenciához a ragasztót hígítani kell. A  ragasztó felvitele után a felületeket levegőztetni kell, vagyis az oldószernek időt kell hagyni az elpárolgásra. A  párologtatási vagy le- vegőztetési idő, m ely a szobahőmérséklethez, légnedvességhez, a felvitt rétegvastagsághoz, az anyag szívóképességéhez és nem utolsó sorban a 

ragasztó típusához igazodik, 5—40 perc. Ha valamilyen okból kifolyólag a levegőztetési időt túllépjük, vagy a munka megszakítása válik szükségessé, az időközben megszáradt ragasztóréteg hígítószer felvitelével ismét ragasztóképessé tehető. így járunk el nagyméretű felületek ragasztásakor is, ha a ragasztóval először bekent helyek a ragasztófelhordás befejezéséig megszáradnak. A  hígítóval való tökéletes nedvesítés jobb megfigyelhetősége céljából a hígítóba kevés észteroldható kátrányszínezéket adagolhatunk.A  levegőztetési idő meghatározása ujjpró- bával történik. A  ragasztóval bekent alkatrészek összerakásának időpontja akkor érkezett el, ha az u jj a ragasztóréteg érintésekor már nem tapad, ill. a ragasztó már nem húz szálat, de még ragadós tapintású.A  két ragasztóval bekent felület egymásra- helyezésekor a felületek azonnal összeragadnak, amint egymással érintkeznek. Fontos tehát, hogy mindjárt helyesen illeszkedjenek, mert az utólagos igazítás már nem lehetséges. A  lapok összeillesztésekor fellépő nehézségek elkerülése végett tiszta, zsírmentes, műanyag-, vagy furnércsíkot helyezünk a hordozólapra. Ennek segítségével a felragasztandó műanyag-lemez helyes helyzetben rögzíthető, mert nem következik be a hordozólap és a műanyag-lemez össze- ragadása. Miután a lemezt szabadonhagyott végénél rányomtuk és lerögzítettük, a betét az ellenkező oldalról lassan kihúzható és a műanyaglemez rádolgozható a hordozólapra.Ezután 15—30 másodpercig ható, 5— 10 kg/ cm 2 nyomás kifejtése szükséges. Nyomás k ife jtésére hidraulikus prés, szorítóberendezés, kis átmérőjű és nagy önsúlyú fémbetétes keménygumihenger, filccel bevont fahasáb, fa-, vagy keménygumi-kalapács stb. alkalmazható. A  filccel bevont, kicsi felfekvésű felületű fa-, vagy parafahasábbal rádörzsöljük, kalapáccsal pedig védőalátét segítségével ráveregetjük a mü- anyaglemezt a hordozólapra.Préselés után a munkadarab száradás nélkül azonnal továbbfeldolgozható. A  végső kiszáradást és tapadási szilárdságot azonban csak néhány nap múlva éri el.Az a kérdés, hogy a PVA-ragasztó, vagy az oldószeres ragasztó aíkalmasabb-e kötőanyagként, esetenként döntendő el. Sík felületeknél gazdaságossági okok miatt rendszerint a termő- plasztikus PVA-ragasztókat használják. Az oldószeres ragasztó rossz kenhetősége és kétoldali felhordása miatt, a PVA-ragasztóval lényegesen rövidebb a ragasztási idő, a hosszú kötési idő ellenére is. Az oldószeres ragasztó előnyösen alkalmazható viszont kanyarított alkatrészek, kerekítések stb. ragasztásakor, mert ilyen esetekben a PVA-ragasztás nagy idő- és anyagráfordítást, komplikált védőlemezeket, szorítóberendezéseket stb. igényel. Előnyös az oldószeres ragasztó nagyméretű lemezek felragasztására is, mert nagy felületnél a normál szorítóberendezésekkel végzendő ragasztás nehézséget okoz.



364 Faipar XI. évi. (1961), 12. sz. Zombori J.: Műanyagok feldolgozása bútoriparbanA  gazdasági okokból gyakran alkalmazott egyoldali lapborítás csak stabil és beépítés után lehetőleg minden oldalon rögzített hordozólapnál megbízható. Olyan esetekben, ha az egyik oldal nedvességet vehet fel, az egyoldali borítás a lapok vetemedéséhez vezet. Szabadon álló felületeket tehát (ajtók, fedelek stb.) mindig két oldalon kell borítani ugyanazon anyaggal.Semmiképpen nem szabad a műanyag-borítású lap hátoldalát hulladékdarabokból összetol- dani, mert a fellépő feszültségeket csak az azonos anyaggal való kétoldali ragasztás szüntetheti meg. A z egyoldali borítású hordozólapok hátoldalát célszerű lakkréteggel védeni a vetemedés ellen. Ez azonban tartósan nem nyújt védelmet, mert a lakkbevonat a nedvességfelvételt nem tudja megakadályozni.
PVC-fóliák feldolgozása

HegesztésA  P V C -fóliák  hő hatására meglágyulnak. Ha felm elegítjük őket folyási hőmérsékletükre (150— 180 C °), önmagukkal hegeszthetők. Hegesztés előtt a fóliák éleit a hátoldalon lesrégel- jük. Ezzel V-alakú varratvonalat kapunk. A  varratvonal felmelegítésére különféle melegítőeszközöket alakítottak ki. Az 5. ábrán elektromos fűtésű hegesztőpákával dolgoznak. A  hegesztőpákát egyenletesen áthúzzák a varratvonalon és

5. ábra. P V C -fó lia  összehegesztése hegesztőpákával belenyomják az ugyancsak pákán előmelegített hegesztődrótot. A  helyi felmelegítéssel plaszti- fikált anyag az összenyomás után összefolyik.Hegesztéskor a hozzávezetett hő a hegesztendő anyagmennyiségnek megfelelő. Túl magas hőmérsékleten az anyag megpörkölődhet, sőt eléghet. A z anyag sötétre színeződése, vagy lég- buborékok keletkezése a túlhevítés jele.Minden újabb hegesztés megkezdése előtt a hegesztőpáka végét drótkefével le kell tisztítani, mert a rátapadó anyagmaradékok elszenesednek és a pörk megakadályozza a hegesztendő elemek összefolyását és csökkenti a varrat szilárdságát.A  varrat lehűlése után a hegesztődrót kiálló részét óvatosan el kell távolítani, anélkül, hogy a borítást megrongálnánk. A  varratot teljesen síkba kell csiszolni, mert kirajzolódhat a borítás felületére.

A  hátoldali nem látható hegesztésen kívül díszítő hegesztés is végezhető az elülső oldalon, más színű hegesztődróttal. A  díszítőhegesztés a fólia felragasztása után is eszközölhető.
RagasztásHa a P V C -fóliák  szövetalátéttel vannak ellátva, az ismert faragasztókkal felragaszthatok valamilyen hordozólapra. A  szövet nélküli, tehát fényes hátlapú műanyagfóliák azonban lágyítótartalmuk miatt nem ragaszthatok víztartalmú ragasztóanyagokkal, csak oldószeresekkel.A  ragasztás oldószeres ragasztókkal végezve, egyedüli nehézség az, hogy a ragasztóanyag felhordásától és a hordozólaptól származó egyenetlenségek igen zavaróak, mert a fóliák szilárdsága nem elég ahhoz, hogy a hordozólap egyenetlenségeit áthidalják. A  hordozólap gondos előkészítése mellett tehát elsősorban a ragasztóanyag egyenletes felhordására kell figyelmet fordítani.Elsősorban olyan ragasztókat kell használni. amelyek vékonyan és csomómentesen felhordhatok, a fólia duzzadása nélkül. E követelményeket a legújabb, speciális vízoldható mű- gyanta-diszperzációs ragasztók (Rakoll-Disper- sionskleber stb.) kielégítik. A  ragasztó külseje és konzisztenciája a fehér PVA-ragasztókéhoz hasonló. Könnyen, egyenletes rétegvastagságban felhordhatok. A  felhordás történhet ecsettel, spatulyával, vagy enyvfelhordó-gépekkel.A  ragasztóanyag felhordása egy-, vagy kétoldali, a ragasztóanyag típusától függően. Mindkét esetben a nedves enyvrétegre helyezzük a fóliát, majd ezt követően mérsékelt nyomással préseljük.A  ragasztás végső szilárdságát csak néhánj? nap után éri el. Ha a termoplasztikus fóliát egymással, vagy tömör alappal (keményrost- lemez) kell ragasztani, mindkét ragasztandó elemet ragasztóval kell bekenni. Ekkor azonban a ragasztóanyagot levegőztetni kell és a felületeket csak a ragasztóréteg kellő száradása után szabad összeilleszteni.Végül a borítást rövid ideig présnyomás alá helyezzük, vagy pedig hengerrel, vagy kézzel rádörzsöljük a hordozólapra. A  tapadási szilárdság kielégítő, a munkadarab közvetlenül továbbfeldolgozható. A  ragasztást normál, 18— 20 C hőmérsékleten, hőközlés nélkül végezzük.A  diszperziós ragasztó használatakor a lapszélek szilárdsága többnyire nem teljesen kielégítő. A  széleken nagyobb szilárdságot igénylő munkadarabokat, pl. bútoralkatrészeket célszerű tehát neoprén-ragasztóval ragasztani. A ragasztó felhordását a tárgyalt okok miatt rendkívül gondosan kell végezni. Spatulyával való felhordáskor csak sima élű (nem fogazott) spa- tulyát szabad használni. A  fóliára vitt ragasztóanyagot gondosan el kell oszlatni, hogy az oldószer ne tudjon koncentráltan a fólia anyagára hatni. Nem szabad az előírt levegőztetési időt sem túllépni, mert az oldószer a fólia anyagának dagadását idézi elő.Vékony (0,7 mm) fóliáknál az oldószer hul- lámosodást okozhat, ami különösen a lapszéle-



Zombori J.: Műanyagok feldolgozása bútoriparban Faipar XI. évf. (1961). 12. sz. 365ken erős. A  hullámosodás sima alapra való felragasztással sem szüntethető meg. Oldószeres ragasztó tehát csak vastagabb fóliáknál alkalmazható.Ha minden elővigyázatosság és gondosság ellenére a P VC-fólián  egyenetlenségek mutatkoznak, akkor ezek csiszolással távolíthatók el. Ez azonban időrabló és költséges lehetőség, mely csak igen értékes munkáknál gazdaságos. A  vékony fóliák célszerűen kifeszíthetők, azaz a hordozólemez élein áthúzhatok és vagy az alsó oldalra, vagy az élekre rögzíthetők lécekkel, vagy kárpitos szegekkel.A  P V C -fó liák  jóval érzékenyebbek lévén, mint a rétegelt műanyag-lemezek, csak tükörfényes védőlemezekkel préselhetek. Fényes préslemezek hiányában rétegelt műanyag-lemezek is használhatók. Kemény rostlemezek azonban nem alkalmasak, mert felületi rajzukat a fólia átveszi.
A  műanyag-lemezekkel színeit lapok 

megmunkálásaMiután a műanyag-lemezek felragasztása befejezést nyert, a színeit lapok további megmunkálása az élek megmunkálásából, mélyítések, vasalások helyeinek kialakításából áll.A  faipari megmunkálás gyakorlatában használatos szerszámok és gépek, beleértve a jelenlegi megmunkálási sebességeket is, a rétegelt műanyag-lemezekkel színeit lapok megmunkálására is használhatók. Természetesen a szénacélból, vagy az ötvözött acélból készített szerszámok gyorsabban kitompulnak, mint a famegmunkálás esetében. A  színeit lapok sorozatban való megmunkálására ezért a keményfém-élű szerszámok alkalmazása fizetődik ki.
Az élkialakítás lehetőségeiA  színeit lapok éle különféle szempontok és követelmények szerinti kialakítású lehet. A mindenkori megmunkálási mód ennek megfelelően változik. A z élkialakítás a gyártandó bútor, vagy tárgy rendeltetéséhez és nem utolsósorban a gyártás gazdaságosságához igazodik. Jelentős befolyást gyakorol a bútor, vagy az illető alkatrész formájára. A z alábbi élkialakítások különböztethetők meg:
1. A  lap éle nincs letakarva.
2. A  lap élét fa-záróléc, vagy furnércsík ta

karja. Az élzáró-lécet borítás előtt, vagy borítás után enyvezzük fel. A  faélzáras bútoroknál gazdasági okok és a bútorok jobb formája miatt előnyben részesített élkialakítási mód.
3. A  lap élét felületéhez hasonlóan mű- 

anyag-csík takarja. Áz éleket borítás előtt, vagy borítás után zárjuk le. Ez a kivitel szakszerű feldolgozás mellett leginkább biztosítja a vízszigetelést. Ezért erősen igénybe vett, gyakran nedvesen tisztított tárgyakra (laboratóriumi- és konyhabútorok stb.) javasalható.
4. A z  éleket PVC-élzáró-léc takarja. A  PVC-élzárólécek, a legkülönfélébb változatok- oan előállítva, jól beváltak. Főként asztal- és ajtólapok élzárására használják.

5. A z éleket díszítő élzáró-fémléc takarja.A  fenti élkialakítások kétféle megmunkálási jellegben különböznek. Az első esetben az élek megmunkálását a hordozólap borítása után végezzük el, a másodikban pedig először az éleket munkáljuk meg, ill. zárjuk le, majd ezt követően a hordozólap felületét.Utólagos élmegmunkáláskor borítás után a méretre vágás következik. A  méretre vágás körfűrésszel, kettős szélezőfűrésszel és asztalosmaróval (esetleg felsőmaróval) történhet. Mé- retrevágáshoz éles, kevéssé terpesztett és kis fogbeosztású fűrészlapokat kell használni. A lapok marással való méretrevágásakor előnyös a keményfém-élmaró alkalmazása. A  méretre marással egy munkafolyamatban az élzáró-lécek rögzítésére szolgáló csapnátok is elkészíthetők.Abban az esetben, ha a hordozólemez éleit borítás előtt m unkáljuk meg és a munkadarab ezáltal végső méretet kap, akkor már csak a műanyag-lemez kiálló széle igényel megmunkálást ragasztás után. Ha az élzáróléc fából készül, a megmunkálás aránylag egyszerű, mert az élek utólag lepucolhatók és csiszolhatok. Ha azonban az éleket a rétegelt műanyag-lemezből kivágott csíkokkal zárjuk le, fokozott elővigyázatosság ajánlatos, hogy az élzáró-csík felülete ne sérüljön meg.Hasonló értelemben járunk el, ha az éleket borítás után m unkáljuk meg, ill. látjuk el élzárólécekkel. Az élzáró-lécek síkbamunkálásakor függetlenül attól, hogy rétegelt műanyag-lemez-, műanyag-, fa-, vagy furnérélelzáró-lécről van szó, semmiképpen nem szabad a felületnek megsérülnie.A  síkbamunkálás az ismert szerszámokkal és gépekkel történik, tehát körfűrészekkel, marókkal és speciális kézi gépekkel. Minden gépi megmunkáláskor tanácsos az élzáró-lécet — vagy fordított esetben a felületre ragasztott műanyag-lemezt — néhány tized mm-rel nagyobbra hagyni, hogy a megmunkáló szerszám a derékszögben mellette levő felületet ne sértse meg. Ez a ráhagyás azután reszelővei és finom csiszolópapírral megmunkálható. A  műanyag-lemez kiálló széle kézi gyaluval is síkbahozható.Síkbamunkálásra különösen a speciális kézi gépek alkalmasak. Ezek többnyire apró, nagy- fordulatú, keményfém-szerszámokkal vannak felszerelve. A  műanyag-lemez síkbamarására használt maró alakja szerint a sarok egyenes, vagy srégelt kialakítású lehet. A  lesrégeit perem előnyben részesítendő, mert a műanyag-lap sarka a későbbi használat folyamán nem töredezik le.Ha a lapokba mélyítéseket, vasalások helyeit, vagy áttöréseket kell bemunkálni, gyors- fordulatú szerszámokat használunk. Igen alkalmas e célra a felsőmaró. A  furatok spirálfúróval elkészíthetők. A  csavarok és tiplik ne legyenek szorosak. Éppúgy a csavarfejek süllyesztései sem, mert a furatból repedés indulhat ki.Az így kezelt munkadarabok a megmunkálás végén csupán portalanítást és letisztítást igé-



366 Faipar XI. évi. (1961), 12. sz. Zombori J.: Műanyagok feldolgozása bútoriparbannyelnek. Éhhez leginkább alkalmas meleg víz, esetleg valamilyen tisztítófolyadék, a letörléshez pedig puha rongy.A  megsérült helyek csiszolással és políro- zással részben kijavíthatok. A  nem túl mély karcok és vágásnyomok 180— 320-as szemcséjű csiszolópapírral csiszolva eltüntethetők. Végül a lapok megfelelő polírozószerekkel munkálan- dók meg, polírozókorong segítségével. A  políro- zással selyemfény is elérhető, az eredeti magasfény azonban már nem.
PVC-élzárólécek feldolgozásaA  PVC-elzárólécet a lezárandó lap méretétől, keresztmetszetétől és az élzáró-léc anyagától függően mintegy 1— 10%-kal rövidebbre vágjuk, mint a méret szerint szükséges lenne. Az élzáró-lécet kis laphoz kevéssé, a nagyobb laphoz jobban le kell rövidíteni. Ez azért szükséges, mert felhúzáskor nagyobb húzóerő alkalmazható és a feszítés által az élzáró-léc jobban fekszik a kiárkolt lapélben.A  levágott élzáró-léc felhúzás előtt gyűrűvé hegesztendő. A  hegesztendő végek melegítésére elektromos fűtésű hegesztőpákák beszerezhetők. Az összehegesztendő végeket közepes kézi nyomással a 180— 220 C °-ra  melegített hegesztőpáka késszerűen kiképzett két fűtőlapjához szorítjuk. Amint az élzáró-léc végei meglágyulnak, a hegesztőpákát kiemeljük és az elzáró-léc két végét összenyomjuk.Minthogy szabadkézi hegesztés nem ajánlatos, mert a hegesztendő végek könnyen elcsúsznak, a hegesztés megkönnyítése érdekében célszerű segédeszközt készíteni. Legegyszerűbb segédeszközként egy deszkahasáb alkalmazható, melynek egyik hosszanti és bütüéle ki van ár- kolva az élzáró-léc csapjának megfelelően. A  hosszanti él közepén egyenes, a sarkon pedig 45 fokos bevágás van a hegesztőpáka részére (6. ábra). A  segédeszköz nútvezetése révén az élzáró-léc meglágyult végei az összenyomáskor pontosan találkoznak.

6. ábra. Segédeszköz a PVC-elzáróléc hegesztéséhezA  hegesztés helyén nem szabad színeződésnek mutatkoznia. Ha ez bekövetkezik, magas a hőmérséklet. A  hegesztés helyén képződő szakáll, lehűlés után lapos vésővel, vagy késsel könnyen eltávolítható. Ha a hegesztőpákát a hegesztési helyek felmelegítése után felfelé mozgatva húzzuk ki, a szakáll főként az élzáró-léc külső oldalán keletkezik és így a belső oldalról való eltávolítása rendszerint elmarad. A  hegesztőpákát minden újabb hegesztés előtt drótkefével le kell tisztítani.

A  varrat szilárdsága az alapanyagénak 70—80%-át teszi ki. A húzó feszültségét tehát minden további nélkül kibírja. A  varrat lehűlése után a munka várakozás nélkül tovább folytatható.Felhúzás előtt a lágy PVC-élzáró-léceket kb. 50 C °-ra , a keményet 70—80 C °-ra  fel kell melegíteni fűtőlappal, vagy forró levegővel fűtött kamrában. Vízfürdőben lehetőleg ne végezzük a melegítést, mert a P V C  elszíneződhet és ez a felmelegítés hátrányos a ragasztásra is. A  P V C - élzáró-léc felmelegítve rugalmassá és húzhatóvá válik. A  kívánt alakra formálható és nagyobb erőkifejtés nélkül a tervezett hosszra nyújtható.Felmelegítés után az élzáró-lécet behúzzuk az élzáró csaprészének felvételére kiárkolt és ragasztóval bevont lapélbe. Lekerekített sarkú lapoknál a gyűrűvé összehegesztett élzáró-lécet benyomjuk az égjük hosszanti- és keresztéibe, gyenge húzás közben. Ha ez megtörtént, felhúzzuk a többi élre .is. mint a kerékpárgumit a kerékkoszorúra. Ezt követően a profilt kalapácscsal és rátéttel egyenletesen átveregetjük. A  rátétnek a profil alakjához kell igazodnia. A  műveletet megszakítás nélkül, gyorsan kell végezni, mert a P V C  lehűl és elveszti rugalmasságát.Befelé ívelt lapok (vese alakú asztalok) élzárásakor az ívelt helyeken előbb benyomjuk az élzáró-lécet és lehűtjük hideg vízbe mártott ronggyal. Lehűtés nélkül ugyanis az élzáró-léc a húzás következtében kiemelkedik a befelé ívelt helyeken. Hasonló okok miatt a belső kivágásoknál nem szabad az élzáró-lécet rövidre vágni.Nagyobb felületeknél a nyújtás által az élzáró-léc veszít a szélességéből. A z élzáró-lécet ezért már előzetesen kissé szélesebbre kell választani, mint a hordozólap vastagsága.Az élzáró-léc széleinek szintbepucolása csak a P V C  teljes lehűlése után történhet, mert a lehűlés folyamán az anyag kissé zsugorodik. A  gumiszerűen lágy PVC-élzáró-lécek széle lapos vésővel levágható. A  hegesztési helyek lapos vésővel, reszelővei és csiszolópapírral munkálhatok meg. A  reszelés és csiszolás hosszanti irányban történik.A  PVC-anyágokat meghatározott oldószerek oldják, ill. duzzasztják. Ez alapján lehetőség van arra, hogy az ilyenszerű anyagokat vágás, reszelés, vagy csiszolás után ráoldással simává tegyük. Erre az utókezelésre metilénklorid, vagy etilacetát használható. Kemény filcet használunk hozzá, amit a jobb kezelhetőség céljából csiszoló-parafában elhelyezett fabetétre ragasztunk. Az oldószerbe mártott filccel a lecsiszolt, varratot és az éleket véglegesen utánmunkál- juk. Ezzel az utókezeléssel tiszta átmenetet érünk el az élzáró-léc és a lapborítás között, anélkül, hogy a lap felülete megsérülne. Egyidejűleg eltűnnek a P V C  reszelésekor és csiszolásakor keletkezett színeltérések is.



Faipar X I. évf. (1961), 12. sz. 367A  kemény PVC-élzáróléc széle reszeléssel távolítható el és lehúzópengével, vagy üvegpapírral utánmunkálható. A  csiszolási nyomokat és színeltéréseket a fenti módon oldószerrel tá- volítjuk el.
A  műanyag-borítású lapok tisztítása és kezelése

A  rétegelt műanyag-lemezek tisztántartása a rendeltetésszerű igénybevételkor igen egyszerű. A  tisztításhoz elegendő langyos vízzel nedvesített ronggyal való letörlés. Erősebb elpiszkolódáskor a háztartásban használatos kíméletesebb lemosószerek alkalmazhatók. Súrolóporok és egyéb homoktartalmú tisztítószerek nem alkalmasak a tisztításra, mert ezek a lemez fényes felületét tönkreteszik.A  tartós igénybevételnek kitett műanyag- felület (pult, vendéglőasztal stb.) idővel megkopik. A  kimattult felület bizonyos mértékig ismét rendbehozható. E célból a lapokat először 180— 320-as szemcséjű csiszolópapírral gondosan meg kell csiszolni. Ezt követően a lecsiszolt felületet fényezőkoronggal felpolírozzuk, csiszoló- és po- lírpaszták használata közben. A  felületen levő kisebb karcolódások hasonló módon távolíthatók el.
A  PVC-borítások  alapjában véve nem igényelnek kezelést, de a felület vékony viaszréteggel bevonva, lényegesen érzéketlenebbé válik piszkolódásra és tisztántartása is könnyebb. Célszerű tehát időnként a fóliát beviaszolni. A viaszolt borítás kellemes fényt kap, mely normál igénybevételnél tartós marad. A  tisztításukhoz általában elegendő a nedves ronggyal való 

dörzsölés. A  nagyobb szennyeződések szappanoldattal távolíthatók el. A  makacs szennyeződések eltávolítására finomszemcsés súrolópor is használható.A  lekopott PVC-borítások csiszolással ismét rendbehozhatók. A  PVC-borítások azonban nagy kopási ellenállóképességgel rendelkeznek, és csiszolásuk rendkívül fáradtságos munka.A  gépi csiszoláskor fellépő hőfejlődés miatt a borítást nedvesen kell csiszolni. Csiszolófolyadékként vizet használunk. Előcsiszolásra 150— 180-as szemcséjű csiszolópapír szolgál, utócsiszolásra a kívánt fényhatás szerint 240—320-as. A  csiszolás által kiszürkült borítás azonnal visz- szakapja eredeti színét, ha netilénkloriddal átitatott ronggyal átdörzsöljük.IRODALOM1. Nissen P.: Verarbeitung von Schichtstoffplatten und Kunststoffbelägen im Möbel- und Innenausbau. Holz, und Kunststoffe. Holzwirtschaftliches Jahrbuch Nr. 8. Holz-Zentralblatt-Verlags-GmbH, Stuttgart.2. C. A . Frhr. von Thielmann, W. Münz: Handbuch der Spanplattenverarbeitung, Holz-Verlag und Holzfachbuchdienst, Emmi Kittel, Mehring bei Augsburg.3. Dupont W.: Die Verarbeitung von dünnen Schichtpressstoffplatten. Holz-Zentralblatt 37/38, 492—494. 1959.4. Dupont W.: Das Leimen und Kleben von Schichtstoffenplatten. Holz-Zentralblatt 132. 1684—1686. 1958.5. Resopal Behandlungs- und Verarbeitungsanleitung. H. Römmler GmbH. Gross-Umstadt.6. Die Verarbeitung von Ultrapas- und Trolonit-Plat- ten. Dynamit A. G . Troisdorf.



A folyamatos fűrészüzemi termelés bevezetésének néhány kérdése 
a lombos rönkanyagot feldolgozó fűrészüzemekben

B O B O K  L Á S Z L Ó i s  E R D É L Y I G Y Ö R G Y
Faipari Kutató IntézetA  folyamatos fűrészüzemi termelés bevezetésével hazai vonatkozásban Barlay Ervin folytatott mélyreható tanulmányokat, amelynek eredményeképpen a lombos rönköt feldolgozó fűrészüzemekben alapvető, átszervezési munkák indultak meg.Munkájának legfontosabb megállapításai a következők:

a) a keretfűrészből kikerülő, s további megmunkálást nem igénylő fűrészárut nem szabad a termelés folyamatába beengedni, mert az ilyen termelési folyamatnak megfelelő gép elrendezés növeli a beruházási költségeket és rontja a gépek kihasználásának lehetőségét. Ezért az előrajzoló asztalt elosztó szalagnak kell értelmezni és innen kell indítani az I. számú szalagot a már kész fűrészáru lecsapolására.
b) Ugyancsak az előrajzoló asztalról indul а II. számú szalag, amely az ingafűrészt tartalmazza.
c) Az  ingafűrésznél képződik a friz, donga, bányadeszka stb. alapanyaga, tehát innen kell 

indítani a III., IV . számú termelési szalagokat, amelyek a továbbfeldolgozást igénylő körfűrészeket, vagy egyéb gépeket foglalják magukba.Barlay Ervin megállapítása szerint az I. számú és a II. számú termelési szalagok elrendezés szempontjából véglegesnek tekinthetők. A III. számú és IV . számú termelési szalagok végleges elrendezési kérdését azonban nyitva hagyta, mivel véleménye szerint ennek rögzítéséhez még további kísérletek szükségesek.A  III. és IV . sz. szalagok szalagok elrendezésének hiányában nem lehetett véglegesen választ adni az alábbiakra:
a) megvalósítható-e a fűrészcsarnok műveleti helyei között a szinkronállapot;
b) a fűrészcsarnok gépeinek kapacitása milyen mértékben és milyen módszerrel hozható összhangba;
c) a folyamatos termelés esetén szükséges-e változtatni a fűrészüzemek jelenlegi gépelrendezésén ;
d) kialakítható-e egy keretfűrész után 



368 Faipar XI. évf. (1961), 12. sz. Bobok L.—Erdélyi Gy.: A folyamatos fűrészüzemi termeléstermelési'szalag, amely többkeretes üzemben is átalakítás nélkül alkalmazható;
e) ha a termelési folyamat megváltoztatása szükséges, milyen gépelrendezés javasolható, amely mellett mind a folyamatos termelés, mind a gépkihasználás, a legelőnyösebb.A  fentiek tisztázása érdekében a Faipari Kutató Intézet keretén belül számos vizsgálatot végeztünk, s ha ezek eredményeként nem is tudunk meg végleges választ adni, úgy érezzük, hogy a szakembereket feltétlenül érdekelni fogják az eddigi eredmények, amelyek továbbfejlesztése és esetleges javítása közelebb fog vinni bennünket e kérdés végleges megoldásához.E cikk keretein belül nem lehetséges minden kérdésre részletesen kitérni, s ezért igyekszünk a legfontosabbnak vélt eredményekről az alábbi csoportosításban — rövid tájékoztatást nyújtani.I. Keménylombos faanyagokat feldolgozó üzemek fűrészcsarnoki műveleti helyeinek le- terheltségi- és teljesítményvizsgálatai.
A) Keretfürész,
B) előrajzolóhely,
C) ingafűrész,
D) körfűrészek, illetve körfűrész-csoport.II. A z egyes műveleti helyek egymással való kapcsolatai, az elérhető teljesítmények, illetve gépkapacitások figyelembevételével, a műveleti helyek közötti szinkronállapot biztosítása.III. Fűrészcsarnoki műveleti helyek elhelyezése, a négyszalagos termelési rend kialakításának lehetősége.

T/А) A KERETFÜRÉSZA  műveleti helyen végzett kísérleteink és vizsgálataink a következő kérdésekre terjedtek ki: 1. a kerfetkiszolgáló dolgozók munkaidejének leterheltsége;2. a keretteljesítmények növelésének munkaszervezési kihatásai;3. a keretteljesítmények növelésének normakihatásai.
1. A  keretkiszolgáló dolgozók munkaidejének 

leterheltségeA  Soproni Kísérleti Fűrészüzemben különböző rönk-átmérőknél az előtolás percenkénti értékének függvényében vizsgáltuk a dolgozók munkaidejének leterheltségét.A  keretfűrész-gép alábbiak:típusfordulatszám vágásmagasság „ A “ járathossz „H “ keretszélesség „ B “ szerszámsebesség

főbb műszaki adatai azZ V G  56 Herkules560 mm450 mm510 mm280 f/min.4,1 m/sec.A  keretkiszolgálást végző három dolgozó üzem közben az alábbi munkákat végzi (a pen

geosztás készítése, illetve szétbontása, valamint a lapcserék a tényleges munkaidő alatt elérhető teljesítményt nem befolyásolják s ezért erre nem térünk ki).
Rönkbefogó segédkeretesA  rönk kocsira görgetése, igazítása, befogása, a kocsi előretolása, oldása és visszahúzása, a rönkfaragás utánaigazítása (esetleges) közreműködés a fűrészáru leterhelésénél a készáru- befogó segédkeretes mellett.
KeretfűrészesSegít a rönkbefogó segédkeretesnek, a rönknek a rönköskocsira történő görgetésénél, irányítja a rönkbefogást, kezeli a keretfűrészt (indít, állít, előtolást szabályoz stb.).
Fűrészáru-befogó segédkeretesA  keretfűrész mellé szóródó fűrészport sepréssel eltávolítja, a rönkvastagodás következtében esetleg beszoruló kisebb szelvénydarabokat kiemeli, a keretfürészhez görgeti a készáru befogókocsit, befogja a készárut, kocsit előrehúz, old, a kész fűrészárut a rönkbefogó segédkeretessel pályakocsira, a továbbfeldolgo- zásra kerülő szelvényárut tárolóbakra helyezi.Mivel a rönkbefogó segédkeretes két munkahelyen dolgozik, mindkét munkahelyen végzett munkájára elvégeztük a le terheltségi vizsgálatokat. A  megfigyeléseknél rögzítettük a feldolgozott rönk mennyiségét, folyóméterét, átmérőjét, fafaját, a pengeosztást, a teljes gépidőt, a munkában eltöltött tényleges időt és a feldolgozott rönkök darabszámát. Ezekből az értékekből számítottuk a percenkénti előtolást, valamint az időkihasználási százalékot.Az 1. táblázat tartalmazza, a rönkbefogó segédkeretes rönkbefogással kapcsolatos, a 2. táblázat a rönkbefogó segédkeretes készáruval kapcsolatos leterheltségét. A keretfűrészes munkaidejének leterheltségét a 3., a készárubefogó segédkeretes munkaidejének leterheltségét a 4. táblázat tünteti fel.

1. táblázat
A  rönkbefogó segédkeretes munkaidejének leterheltsége, 

a rönkbefogással kapcsolatos munkáknál

A  rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 1,09 m/p. A  munkaidő-kihasználás súlyozott átlagértéke 40,7%.
2. táblázat

Rönkelőtolás 
értéke, m/p i

Feldolgozott összes 
rönk, fm

Munkaidőkihasználás, 
%

1,31 80,2 37,2
1,29 76,4 50,7
1,12 67.4 43.5
0,89 53,3 29,2
0,85 37,2 27,9
0,71 38,8 52.9

A rönkbefogó segédkeretes munkaidejének leterheltsége, 
a készáruval kapcsolatos munkáknál

Rönkelőtolás 
értéke, m/p

Feldolgozott összes 
rönk, fm

Munkaidőkihasználás, 
%

1,31 80,2 38,9
1,29 76.4 40,0
1,12 67,4 38,4
0,89 53,3 33,0
0,85 ■ 37.2 31,8
0.71 38,8 39.6
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A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 
1,09 m/p. A munkaidő-kihasználás súlyozott át
lagértéke 37,5%.

A rönkbefogó segédkeretes munkaidejének 
teljes leterheltségi %-a az 1—2. táblázat alap
ján 77,6%.

3. táblázat
A keretfűrészes munkaidejének leterheltsége

Rönkelőtolás 
értéke, m/p

Feldolgozott összes 
rönk, fm

Munkaidőkihasználás, 
%

1,21 54,6 43,5
0,85 17,8 39,7
0,65 50,0 36,5
0,65 35.5 25,6
0,62 44,1 24.0

A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 
0,85 m/p. A munkaidő-kihasználás súlyozott át
lagértéke 34,1%

i .  táblázat
A  kcszárubefogó segédkeretes munkaidejének 

leterheltsége

Rönkelőtolás Feldolgozott összes Munkáid őkihas ználás,
értéke, m/p rönk, fin %

1,21 54,6 47.4
0,85 9 7 9 55,3
0,82 50.0 55.9
0.65 35,5 36,5
0,62 44.1 45,4

A rönkelőtolás súlyozott átlagértéke 
0,86 m/p. A munkaidő-kihasználás súlyozott át
lagértéke 48,5%.

A vizsgálat folyamán a percenként rönk- 
előtolás és a munkaidő-kihasználás között nem 
tudtunk törvényszerűséget megállapítani. Ma
gasabb előtolási értékek mellett nem változott 
minden esetben arányosan a keretfűrész kiszol
gálóinak munkaidő-leterheltsége. Ennek indo
kát az alábbiakban látjuk:

a) a munkaidő-leterheltség függ ugyan a 
percenkénti rönkelőtolás értékétől, de ezt oly 
sok tényező befolyásolja, hogy az általunk fel
vett megfigyelések száma nem is lehetett alkal
mas a rönkelőtolási érték és a munkaidő-kihasz
nálás közötti törvényszerűség megállapítására.

b) A keretfűrészt kiszolgáló dolgozó átla
gos leterheltsége az 50%-ot sem érte el. Ily ala
csony munkaidő-kihasználás mellett a dolgozók 
munkaintenzitása is viszonylag alacsony kell le
gyen. Az időszakosan jelentkező munkaművele
tek elvégzését a dolgozó mindig bizonyos pihenő 
idő után kezdi meg s így olyan kisebb eltérések 
a munkaidő-leterheltségre nézve, melyek a dol
gozó fáradságából adódnak, nem voltak megfi
gyelhetők.

Mindezek azonban nem befolyásolják a táb
lázatokban rögzített munkaidő-kihasználások 
értékét. Ezért tényként fogadhatjuk el a keret
fűrész kiszolgáló dolgozók alacsony munkaidő
kihasználását.

1. A keretfűrész-teljesítmény növelésének 
szervezési kihatása

A megfigyelt esetekben a keretfűrész-gépet 
három dolgozó szolgálta ki. Szükségesnek tar
tottuk tehát annak tisztázását, hogy milyen per

cenkénti rönkelőtolási értékig tudja három fő 
a keretfűrész kiszolgálási munkáit elvégezni s 
a rönkelőtolás ezen határértéken felül milyen 
munkaszervezési megoldás, vagy esetleges gé
pesítés hozható javaslatba.

Braunshirn szerint fenyőrönkök feldolgo
zásánál 3/m/p-es rönkelőtolási értéken felül kézi 
kiszolgálással nem biztosítható a keretfűrész 
teljesítményének kihasználása. Ha abból a fel
tevésből indulunk ki, hogy a nyugat-európai or
szágokban a fenyőrönkök becsült átlaghossza 
4,7 m, úgy 1 db rönk befogására és a fűrészáru 
eltávolítására 3/m/p-es rönkelötolási érték mel
lett, 1,566 p. munkaidő jut. Braunshirn adatai
ból kiindulva, ha a rönkbefogásra és a fűrész
áru eltávolítására 1,566 percnél kevesebb idő 
marad — fenntartva a kézi kiszolgálást —, a 
keretfűrész teljesítménye nem használható ki. 
A mi esetünkben a három dolgozó közül a rönk
befogó segédkeretes munkaidő-leterheltsége a 
legnagyobb. Ezért e dolgozóra vonatkozóan vizs
gáltuk a feldolgozott rönkhosszak függvényében 
a munkaidő-szükségletet (lásd 5. táblázat).

A  rönkbefogó
5. táblázat

segédkeretes munkaidőszükségíete

Feldolgozott 
rönk, db

Feldolgozott, rönk 
fm

Tényleges munkaidő, 
perc

32,0 ' 80,2
28.0 67,4
25,0 76.4
19.0 1 53,3
17,0 50,0
10<0 37,2

131,0 1 364.5

Tényleges munkaidő
Keretidő
Átlagos rönkhossz
Egy db rönkre jutó kiszolgálási 

időszükséglet 246,6/13:
Rönkelőto lásátlagértéke 364,5/34!

46,4
49,1
53,5
37,3
34.1
26,2

246,6

246,6 perc
<345,0 perc

2,78 m

1 =  1,88 perc
5 =  1,05 fm/perc

A további számításoknál 2,8 m-es rönk át
laghosszat és 1 m/p rönkelőtolási értéket vettünk 
figyelembe.

A keretkiszolgáláshoz szükséges 1,88 p-es 
időérték igen jól megközelíti az irodalmi ada
tokat. Ha az átlag rönkhossz és az egy rönkre 
eső kiszolgálási időszükséglet figyelembevételé
vel számítjuk a percenkénti rönkelőtolás érté
két, 1,4£^X1,5 m/p-et kapunk. Adataink sze
rint tehát 1,5 m/-es rönk előtolásig a keretfű
részt kiszolgáló dolgozónak 1,88 p. munkaidő 
áll rendelkezésére a rönkbefogással, valamint a 
készáru-eltávolítással kapcsolatos munkák el
végzésére.

A rönkbefogó segédkeretes munkaidő-ki
használtsága adataink szerint 77,6%. Eszerint 
a munkaintenzitás fokozása nélkül 22,4%-kal 
lehetne a keretfűrész teljesítményét emelni, mert 
ez esetben lenne a rönkbefogó segédkeretes 
munkaidő-kihasználása 100%-os. A vizsgált 
esetekben a rönkelőtolás értéke 1,0 m/p volt s 
így kereken 1,23 m/p-es rönkelőtolás mellett 
kellene a fentiekben tárgyalt határértéket meg
állapítani 2,80 m hosszú rönkök feldolgozásánál.
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6. táblázat

A  normaidő-ráfordítás alakulása különböző átmérőjű rönkök feldolgozásánál az előtolás függvényében
1 1,5 2,0 1 1,5 2,0

Rönkét- 1™ ’ r «n k * 
mérő szüks- m/p-es előtolásnál m/p előtolásnál a normaidő

1 a kerctido 3 fö 3 fő 1 4 fő 3 fő í 4 fő

p/m‘ I I

20 31,8 31,8 21.2 15,9 95,4
1 I

03.6 84,8 47,7 1 63,6
30 14.1 14,1 9.4 7,1 42,3 28,2 37,6 21.3 28.4
40 7,95 7,9 г» V 3,9 23,7 15.6 20,8 11,7 15,6
50 5,1 5,1 3.4 2,5 15.3 10.2 13.6 7.5 10.0

K i  1,5 m/perces rönkelőtolási érték eléréséhez , az eddigieknél nagyobb munkaintenzitás volna szükséges. Mint említettük, a munkaintenzitás növelésének lehetséges mértékét elbírálni igen nehéz, mivel a mérések alkalmával a megfigyelt dolgozók munkaideje egy esetben sem volt teljesen kihasználva. Munkaidejük leterheltsége 34— 73% között változott. Megfigyeléseink szerint az 1,5 m/p-es rönkelőtolás eléréséhez szükséges munkaintenzitás-növelés megközelíthe- tően elérhető. Annál inkább áll ez, mivel a munkaintenzitás növelése csak egyetlen dolgozóra vonatkozik s így arra is mód nyílhat, hogy a rönkbefogó segédkeretes, valamint a készáru segédkeretes időközönként cseréli egymást. V éleményünk szerint 3 főből álló munkacsoport esetén az 1,5 m/p-es rönkelőtolási érték a jelenlegi műszaki helyzet mellett felső teljesítményhatárként elfogadható.A  határértéken felül a keretteljesítmények növelése kétféleképpen képzelhető el:a) a fűrészáru-befogó segédkeretes negyedik dolgozó személyében külön segítséget kap. Ez esetben a rönkelőtolási értékek jelentősen megnövelhetek s kb. 2 m/p-es rönkelőtolási érték érhető el anélkül, hogy a dolgozóknak jelenlegi munkaintenzitását valamivel is emelni kellene.
b) A  fűrészáru eltávolítását a keretfűrész után gépi berendezés segítségével végezzük. Ez esetben a negyedik dolgozó beállítása feleslegessé válik, s a rönkelőtolási értékek három dolgozó esetén is 2 m/p fölé emelhetők. (E számításoknál nincs figyelembe véve a rönkbefogás, valamint a készáru-befogás teljes automatizálása, m ely esetben a keretkiszolgáló dolgozók száma egy, esetleg két fő.)Az 1. ábrán különböző rönkhosszak függvényében feltüntettük azokat a rönkelőtolási ér

1. ábra. Különböző rönkhosszakhoz tartozó max. rönk
előtolási értékek 3 fővel történő keretkiszolgálás mel

lett

Lékeket, amelyeken felül három fő nem elegendő a keretfűrész kiszolgálásához s vagy újabb dolgozó beállítása, vagy gépi berendezés alkalmazása szükséges a keret teljesítményének kihasználása érdekében. A  rönkelőtolási értékek megállapításánál figyelembe vettük, hogy a rönkbefogás, valamint a készáru-eltávolítás munkaidő-szükséglete 1,88 perc.
3. A keretteljesítmények növelésének 

normakihatásaiA  normaidő-szükségletet keretiürésznél 20— 30—40— 50 cm 0 - j ű  rönkök feldolgozásakor 1, 1,5 és 2,0 m/p-es rönkelőtolások mellett a 6-os táblázat tünteti fel. (A normaidő-szükséglet adatait 1,5 és 2,0 m/p előtolási értékekre két variánsban közöljük; 3 és 4 fős keretkiszolgálás f igyelembevételével. Ilyen előtolási értékek mellett ui. az előzőek szerint 3 fővel a keret kiszolgálása már nem oldható meg.)A  hazai átlag rönkátmérő (30 cm), valamint 280 keretfűrész-fordulatszám figyelembevételénél az egy járatra eső előtolási értékek és az egy óra alatt feldolgozható rönkmennyiségek az ■ alábbiak szerint alakulnak (7. táblázat):
• 7 . táblázat

Rönkelőtolás, 
m/p

Egy járatra eső 
előtolás, mm

Teljesítmény, 
m’/ó

1,0 3.57 4.25
1,5 5,36 6.38
2.0 7,1 8.45

Figyelembe véve, hogy korszerű, gyorsjáratú keretfűrészek órateljesítménye ebben a rönkvastagsági csoportban fenyőre vonatkoztatva 15— 20 m 3 között változik, a számított értékeket lombosrönk feldolgozása esetén tartós teljesítményként elfogadhatónak tartjuk. E teljesítmények figyelembevételével meghatározható az 1 m 3 rönk feldolgozására eső normaidőmegtakarítás, a szelvényáru leterhelésének gépesítése esetén.Az iparágban alkalmazott keretfűrészek átlag 1 m/p előtolási értékek mellett dolgoznak. Viszonylag kevés az olyan keretfürészek száma, melyeken lombosrönk feldolgozása esetén is elérhető az 1,5, illetve 2 m/p nagyságú rönkelőtolás. A  magasabb teljesítmények elérése vagy negyedik dolgozó beállításával, vagy a fűrészáru átemelés gépesítésével érhető el, mert enél- kül bizonyos határon túl a gép teljesítményének kihasználását a kiszolgálási időszükséglet növe-
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y. táblázat

Rönk előtolás, 
m/p

Megtakarítás 4 fő 
perc/m* Ft/m*

Megtakarítás
3 fő +  gép 

perc/m3 Ft/m 3

1,5 4,7 0л,55
13,0 1,62

14,1 1,64
2,0 21,0 2,45kedése akadályozza. Mindkét módszer alkalmazásakor csökken az 1 m 3 rönk felvágására eső munkaerő-szükséglet, tehát javul a termelés gazdaságossága. Számítottuk az 1 m/p rönkelőtolás mellett szükséges normaidő-megtakarítást és ennek forintkihatását 30 cm 0 - j ű  rönkök feldolgozása esetén. A  számításokat két változatra készítettük el, egyik esetben feltételeztük a készáru-eltávolítás gépesítését és meghagytuk a 3 keretkiszolgálót. Az eredményeket a 8. táblázat tünteti fel.A  forintmegtakarítást 7 Ft/órával számoltuk.Az adatokból arra lehet következtetni, hogy a keretteljesítmények fokozása gazdaságosabban érhető el a keretkiszolgálás gépesítésével, mint létszámemeléssel. 50 000 m 3 évi kapacitású fű részüzemet figyelembe véve létszámemeléssel, illetve gépesítéssel a 9. táblázat szerinti megtakarítás érhető el a rönkelőtolás függvényében.A  tényleges évi megtakarítás kiszámításához a fentieken kívül még számos tényezőt kellene figyelembe venni '(keretfűrész beszerzési költség, gépi berendezés költsége, értékcsökkenés stb.), amelyek nélkül tiszta képet nem nyerhetünk. A  fentiekben közölt adatok célja csupán az volt, hogy rávilágítson arra, milyen módszereket célszerű alkalmazni a keretfűrészek teljesítményének növelésekor, s e módszerek közül érdemes-e a továbbiakban a gépesítés kérdésével foglalkozni.

9. táblázat

Könkelőtolás, Éves megtakarítás ' Éves megtakarítás 
m/p létszámemeléssel, gépesítéssel.

F t Ftp , ' ----
1,5 27 500 I 82 000
2.0 81 000 122 500

I/B) E L Ö R A JZ O L Ä SA  keretfűrészből kikerülő szelvényáru szét- osztály ozása az elő rajzoló műveleti helyen — a keret és az ingafűrész között — történik. E műveleti helyen határozzák meg, hogy a tovább- feldolgozás során mi készüljön az egyes szelvényekből, s ennek megfelelően itt döntik el, hogy melyik termelési szalagra kerül a továbbiakban az anyag.Az előrajzolásnak két módját különböztettük meg:
1. Részletes előrajzolásAz előrajzoló elbírálja, hogy a deszkából, illetve pallóból milyen választék készülhet (fűrészáru, friz, donga, iparidonga, bányadeszka stb.), majd az ingavágás helyét minden egyes anyagon bejelöli.

2. VálasztékelbírálásAz egyes szelvények rendeltetését ebben az esetben is elbírálja az előrajzoló, azonban nem jelöli meg a szükséges valamennyi ingavágás helyét, csupán a fűrészárun tervezett javítóvágások helyét, valamint az egyes választékok alapanyagainak határait. így  pl. fűrészáru-termelés esetén a minőség fokozása érdekében bejelöl egy javítóvágást s a leeső részre ráírja a fríz- alapanyag jelét. Direktfriz-, iparidonga-, bányadeszka stb. termelés esetén a választékhosszakat nem méri ki az alapanyagon, csupán megjelöli, hogy az egyes szelvényekből mi készüljön. Különböző fafajok, változó rönkátmérők és választékmegosztás mellett végzett méréseink eredménye az alábbiakban foglalható össze:
a) abban az esetben, ha az anyag minősége, illetve a termelendő választékok lehetővé teszik, hogy az előrajzoló többé-kevésbé mechanikusan végezze munkáját — ilyen eset elsősorban a direktfriz- és a bányadeszka-termelés — , egy jelölés időszükséglete 2,7— 3,5 mp között változik. Folyamatos munkát feltételezve tartós teljesítményként 900 jelölés/Őra fogadható el, vagyis egy jelölés átlagos időszükséglete 4 mp.
b) Ha a szelvények minősége erősen változó s amellett egy szelvényből többféle választékot lehet termelni, és így az alapanyag elbírálása nehezebb (fűrészáru-javítás, dongatermelés stb.), egy jelölés átlagos időszükséglete 3—6 mp között változhat. Ebben az esetben a tartós teljesítmény 600 jelölés óránként, vagyis egy jelölés időszükséglete 6 mp.Az előrajzolás teljesítménye igen nagymértékben függ a dolgozó gyakorlottságától is. Méréseink szakképzett, de gyakorlatlan dolgozóra vonatkoznak és feltehető, hogy megfelelő gyakorlat után az előrajzolás teljesitménye 2Ö— 40%-kai fokozható. Különösen vonatkozik ez b) pont alatt tárgyalt esetre — vagyis a nehezebben elbírálható anvagokra —, ahol a gyakorlatnak igen nagy hatása van a teljesítményre. M echanikus bemérés esetén az egy jelölésre jutó 4 mp-es átlagos munkaidő-szükségletet a dolgozó nem tudja jelentősen csökkenteni, azonban a nehezebben elbírálható anyagok jelölési időszükséglete a gyakorlat révén 6 mp-ről 4 mp-re is lecsökkenthető.A  4 és 6 mp-es időszükségletet elfogadva, megállapítható, hogy mekkora keretteljesítményekig végezhetők el a jelölések a keretfűrész gépi idején belül.A  grafikonról leolvasható, hogy:
a) az időegység alatt szükségessé váló jelölések száma a rönkelőtolás értékének növekedésével emelkedik.
b) Szelvényenként 6 jelölés mellett 10 szelvény esetén (pl. friztermelésnél) csak mintegy 0,8 m/p rönkelőtolási értékig végezhetők el a jelölések a keretfűrész gépi idején belül. (I. vízszintes koordinátája) 0,8 m/p rönkelőtolás fölött a részletes előrajzolás időszükséglete meghaladja a keretfűrészelés gépidejét.
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2. ábra. Az óránként elvégzendő jelölések száma a ke- 
retfürész előtolásának függvényében

c) Elfogadva azt a feltételezést, hogy a választék elbírálás esetén szelvényenként átlag 2 db jelölés szükséges, látható, hogy az óránkénti jelölések számát ábrázoló egyenes és az óránként 600 jelölést jelentő teljesítményvonal metszéspontjának (II.) vízszintes koordinátája 1,5 m/p-es rönkelőtolási értéknek felel meg. Ez azt jelenti, hogy ekkora teljesítményig az elő- rajzolás időszükséglete még abban az esetben is alatta marad a keretfűrész gépi időszükségletének, ha az előrajzoló 6 mp-et fordít egy jelölésre. Korábban közölt megállapításaink szerint gyakorlott előrajzoló még nehezebben elbírálható anyagok esetében is tudja csökkenteni az egy jelölésre eső időszükségletet, ezért felső határként megjelöltük az óránkénti jelölések számát ábrázoló egyenesnek az óránként 900 jelölésnek megfelelő teljesítmény vonallal való metszéspontját is. (III.) Ennek vízszintes koordinátája 2,25 =  2,3 m/p rönkelőtolási értéket ad, mely alapján megállapítható, hogy az előrajzoló gyakorlottságától függően 1,5—2,3 m/p rönkelőtolási értékig a választék elbírálásos elő- rajzolási módszer jelölési időszükséglete a keretfűrész gépi időszükségleténél kisebb.
I/C. INGAFÜRÉSZA. műveleti helyen végzett vizsgálataink az alábbi kérdésekre terjedtek ki:1. az ingafűrész teljesítménye: a percenként végezhető darabolások száma;2. az ingafűrész teljesítményének, illetve kapacitásának összefüggései az előző műveleti helyekkel.

1. Az ingafűrész teljesítményeA  jelenlegi termelési mód mellett az inga- fűrészt kezelő dolgozónak az alábbi műveletelemeket kell elvégeznie.Anyagot felvesz, ingafűrész-asztalra tesz.Daraboláshoz igazít, kezd.Darabol.Anyagot áthúz.Anyagot, vagy hulladékot lerak.Anyagot elvisz;

A  műveleti helyen végzett vizsgálatok ideje alatt biztosítottuk a folyamatos anyagkiszolgálást; a szelvények hengersoron érkeztek az ingához. Azt az időt, amikor az ingaasztal szabadon futó görgősorain nem volt anyag s az ingás ezért nem dolgozott, állásidőnek minősítettük s a mérésekből kiejtettük. A  kísérletek időtartamára biztosított munkakörülmények miatt az elvégzendő munkaműveletek száma kevesebb lett. Kiküszöböltük az anyagot felvesz, feltesz, és elvisz műveleti elemeket, amelyek folyamatos termelés — hengersoron történő ingafűrész kiszolgálás mellett nem tartoznak az ingafűrészt kiszolgáló dolgozó feladatai közé..Az ingafűrész jellemző adatai:Típus (N DK „P S S “M ax. vágásmagasság 144 mmM ax. vágásszélesség 600 mmFűrészlap-átmérő 500 mmMotortel j esi tmény 3,3 kwA  vizsgálatok során 3 méréssorozatot végeztünk. amelyek eredményei a következők:
Ingafűrész teljesítménye I. sz. méréssorozat.Vágások számaVágások ossz, szélessége Á tlag szélességAnyagvastagságÖsszes időEbből állásidőMunkaidőElőtolás munkaidőre vonatkoztatvaÁtlagos vágás szám

119 db16,98 m 14,3 cm26 mm30 perc7,15 perc22,85 perc0,743 m/p 5,2 db/pII. sz. méréssorozat.Vágások száma 265 dbAnyagvastagság 26 mmMunkaidő 33,13 pÁtlagos vágás szám 7,9 db/pIII. sz. méréssorozat.Vágások száma Anyagvastagság MunkaidőÁtlagos vágásszám
119 db26 mm 16,09 p7,4 db/pA z anyagvastagság függvényében a darabolások számára vonatkozóan részletes vizsgálatot nem végeztünk. Szúrópróbaszerű megfigyelések 45 mm vastag anyag darabolásánál nem adtak gyakorlatilag érzékelhető eltérést a 26 mm vastag anyag feldolgozásához viszonyítva.Az ingafűrész teljesítményére az időegység alatt végezhető vágások száma a legjellemzőbb, a munkaidőre vonatkoztatott előtolási értékkel a továbbiakban nem foglalkozunk. Tartós telje

sítm énynek percenként 7 db ingavágás fogad
ható el, ami óránként 420 db vágásnak felel meg. Egy vágás időszükséglete ennek alapján 8.5 mp.
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2. Az íngafűrész teljesítményének, 
illetve kapacitásának összefüggései 

az előző műveleti helyekkelA z ingafűrészen végzendő vágások száma azonos alapanyag és választékmegoszlás mellett, egyenes arányban nő a keretfűrész teljesítményének emelkedésével. Az elvégzendő ingavágások számát a keretfűrész előtolásának függvényében a 3. ábra tünteti fel.

3. ábra. Óránkénti végzendő ingavágások száma a ke
retfűrész előtolásának függvényébenA  grafikon adatainak számításánál az elő- rajzoláshoz hasonlóan 3 m-es rönkhosszból és rönkönként 10 szelvényből indultunk ki. Szélső esetként direkt fríztermelést tételeztünk fel, 40 cm-es frízhosszakkal s így az egy szelvényen elvégzendő vágások száma 6. rönkönként 60 db. Ez az eset azonban nem teljesen jellemző az átlagos termelési viszonyokra. Vizsgáltuk tehát, hogy milyen lehet az ingafürész átlag leterhelése. A z 1960. évi tervszámok szerint a legfontosabb fafajoknál a rönkanyag 26,8%-át kell frízzé feldolgozni, mely értéket rönkönként kb. 3,5 db szelvény elégít ki. (25 mm vastag.) Ha többszörös frízhosszakra történik az ingázás, az ingázott darabok hossza 0,7— 1,2 m között változik. Ennek figyelembevételével szelvényenként 3 vágással lehet számolni, vagyis rönkönként a fríztermelésre kerülő szelvényárunál 10,5 darabbal. A  rönkből kikerülő fürészáruszel- vények vastagsága igen különböző s ezért rönkönként átlagosan 4 db fűrészáruval számoltunk. A  fűrészáru-szelvények 20%-nál minőségjavítási okokból egy ingavágás szükséges, ami rönkönként összesen 1 db vágást jelent. Összegezve az előzőeket, megállapítható, hogy a rönkönként szükséges ingavágások száma 11,5, kereken 12 db.A  közölt grafikonról leolvasható, hogy

a) a vizsgált ingafűrészt méretrevágásra csak akkor lehet alkalmazni, ha a percenként szükséges vágások száma 7-nél nem több.
b) Átlagos termelési viszonyokat véve figyelembe kb. 1,75 m/p keretelőtolás értékig 1 db ingafűrész 1 keretfűrész után elegendő.
c) Átlagos termelési viszonyok mellett 1 m/p keretelőtolásnál az inga leterheltsége 57%, tehát az iparban jelenleg alkalmazott inga

fűrészeket nem célszerű két keretfűrész kiszolgálására felhasználni, mert az 1 m/p-es keretteljesítmény csak alsó határnak fogadható el s emellett a választékok mennyiségi megoszlása időszakosan az átlagos számított értékektől lényegesen eltérhet.
I/D. K Ö R FŰ R ÉSZ M Ű V ELET I H E L YA  körfűrészek műveleti hely vizsgálatánál abból az elgondolásból indultunk ki, hogy e műveleti helyen, függetlenül a termelendő választékok fajtájától csak két olyan műveletelem van, amely élesen elkülöníthető:1. szélezővágás,2. darabolóvágás.E műveletelemeken kívül valamennyi műveletelem, amelyet a körfűrészeken minden választéktermelésnél el kell végezni, azonos. Bizonyítja ezt az alábbi táblázat, amely a bányadeszka, iparidonga, fríz és lécdonga-termelés műveletelemeit hasonlítja össze szélezővágás esetén.

Választék 
megnevezése

Bányadeszka . . . .  
Iparidonga..........  
F r iz ......................  
Lédonga ..............

13. tábla

i Anya- 
I got 
i feltesz

+

Hasít
Igazít, I Szélez vezető Vissza- Vezetőt 
kezd (hasít) léc húz igazít

mellett

M ű V e 1 e t e. 1 e m e к

A  táblázatban feltüntetett műveletelemek összehasonlításából világosan látható, hogy az egyes választékok termelésénél gyakorlatilag még a műveletelemek sorrendisége is azonosnak vehető. Egyedül a friztermelésnél van némi eltérés, a vezetöléc igazítása miatt. E  műveletelemek gyakorisága azonban csökkenthető, ha a feldolgozandó szelvényáruból először az azonos szélességű frízeket hasítjuk le s a fennmaradó alapanyag-részeket félretéve, csak bizonyos mennyiség összegyűlése után igazítunk vezetőt. Ha tehát a darabolás műveletét külön műveleti helyen (gépen) végezzük, a műveleti sorrendiségekben nem lesz különbség. Azonos eredményre jutunk, ha a darabolás esetén hasonlítjuk össze a műveletelemeket.Ha viszont a két műveletelem különválasztása után a műveleti sorrendiségekben különbség nincs és az egyes választékoknál a termelékenység kérdését elsődlegesen az anyag hossza, vastagsága, és a termelendő választék szélessége dönti el (azonos dolgozónál), a műveleti hely leterheltségének vizsgálatát egyfajta — a legnagyobb leterhelést adó — választék termelése mellett végezhetjük el. A  vizsgálat céljára legalkalmasabb választéknak a frízt tartottuk, mivel ennél a terméknél a legkisebb az anyagszélesség és az anyaghossz, s a legtöbb a szélező és darabolóvágás, tehát a műveleti hely leterheltsége e választék termelése mellett a legnagyobb (részletes indoklást lásd „friztermelés“ c. fejezet bevezető részében).A  méréseket, illetve a vizsgálatok eredményeit a következő csoportosításban tárgyaljuk:
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1. Szélezővágás
a) A  kézi előtolás abszolút értéke.
b) A  kézi előtolás átlagértéke friztermelés- nél, folyamatos anyagkiszolgálás mellett. (Műveletelemek a 13. táblázat szerint.)

2. DarabolóvágásA  darabolóvágás teljesítménye db/percben és m/percben. (Műveletelemek: anyagot feltesz, igazít, darabol, anyagot vizsgál, továbbdob.)
3. Friztermelés

a) A  friztermelés teljesítménye és kihozatali számai.
b) A  műveleti hely leterheltsége friztermelés esetén.

1. Szélezővágása) A  kézi előtolás abszolút értékeMéréseket végeztünk a szélezés művelet- elemeire vonatkozóan, az elérhető percenkénti előtolás meghatározása érdekében, 25 és 45 mm vastagságú szelvényáru szélezésénél. A  mérések alkalmával rögzítettük a vágás kezdetének és végének időpontját (időtartamát) és a vágáshosszakat. Eredményként 23— 28 m/p között változó előtolási értékeket kaptunk.Feltételezhető, hogy 8 órán keresztül ilyen előtolási érték mellett dolgozni nem lehet, ezért célszerűnek láttuk a huzamos, illetve tartás teljesítményként a 23 m/p előtolási értéket elfogadni.b) A  m űveleti helyre vonatkoztatott kézi elő
tolás átlagértéke frizterm elésnél, folyamatos 
anyagkiszolgálás m ellettA  további méréssorozatoknál a műveleti helyen biztosítottuk a folyamatos anyagkiszolgálást, feltételezve, hogy a gépet kiszolgáló dolgozó az anyagot szalagon, vagy más szállítóberendezésen, folyamatosan kapja az előző műveleti helytől, az ingafűrésztől. A  szélezést megelőzően az ingán többszörös frizhosszakra — átlag 7 0,7 cm-re — darabolták a deszkákat. A  mérések segítségével meghatározható volt a friztermelésnél a műveleti hely teljes időszükségletére vonatkoztatott előtolás átlagértéke. Az eredményeket a 14. táblázat tartalmazza.

I. mérés-sorozatFafaj tölgyAnyagvastagság A  szélezés ossz. 25 mmhossza (vágásh.) A  műveleti hely tel 292,7 mjes időszüks.Az előtolás átlag- 30 pértéke 9,75 m/p

hossza (vágásh.) A  műveleti hely 2765,05 m *teljes időszüks. Az előtolás átl. ért. 297,99 p
9,24 m/p

III . mérés-sorozatFafaj tölgyAnyagvastagság A  szélezés ossz. 25 mmhossza (vágásh.) A  műveleti hely 897,34 mteljes időszüks. Az előtolás átl. ért. 110 p
6,15 m/pMéréseket végeztünk a 45 mm vastagságú anyag szélezésénél is, az előtolás átlagértékének meghatározása érdekében, s megállapíttottuk, hogy az 7— 8 m/p között változott.

A  szélezésnél tehát az átlagos előtolási ér
ték adataink alapján 8 m/p-ben vehető fe l, amely 
érték — am ennyiben nem különleges minőségű 
választék termeléséről van szó — tartós teljesít
m énynek is tekinthető.

A z  átlaghosszak változása szintén befolyásolja az átlagos előtolási sebességet: a fűrészelendő darabok hosszának növelésével a műveleti helyre vonatkoztatott percenkénti előtolás nő. A  méréseink alkalmával kialakult 70,7 cm-es hosszérték azonban megfelelő átlagértéknek is tekinthető a fűrészüzemeinkben előforduló választékokra vonatkozóan, mivel a friz-, donga és bányadeszka hossza 0,20— 1,20 m között változik.
2. Darabolóvágás

A  darabolóvágás teljesítm ényeA  darabolásra vonatkozó teljesítményvizsgálataink során az előtolás abszolút értékét nem vizsgáltuk, mivel az egyrészt nehezen határozható meg, másrészt a műveleti hely leterheltségére vonatkozóan nem ad megfelelő tájékoztatást. Kéréseink eredményei tehát folyamatos anyagkiszolgálás mellett mutatják a frizdarabo- lás során elérhető átlagteljesítményeket (1. 15. táblázat).
15. tábla

I. mérés-sorozat

11. tábla Fafaj akácAnyagvastagságÁtlag anyagszélesség 25 mm(darabolási szélesség 6,42 cmDarabolások száma A  műveleti hely 5469 dbtelj, időszüks. Á tlag előtolási 323,8 psebességAz időegység alatt 1,085 m/pvégz. darabolások sz. 16',9 db vágás/p

II. mérés-sorozat
II. mérés-sorozatFafaj akácAnyagvastagság 25 mmA  szélezés ossz.

Fafaj Anyagvastagság Á tlag anyagsz.(darabolási sz.)
tölgy25 mm6,32 cm



Bobok L.—Erdélyi Gy.: A folyamatos fűrészüzemi termelés Faipar XI. évi. (1961), 12. sz. 375Darabolások száma 1896 dbA  műveleti hely telj, időszüks. 115,15 PÁ tlag előtolási sebesség 1,038 m/pAz időegys. alatt végz. darabolások száma 16,5 db vágás/pA z előtolás sebességének átlagértéke, mint látható, kb. 9/10 része a szélezésnél elérhető elő
tolási értéknek, a vágások darabszáma viszont természetszerűen lényegesen magasabb. A  kis vágási hosszak miatt darabolásnál az elérhető teljesítmény jellemzőbben fejezhető ki a percenkénti darabolások számával, mint a percenkénti előtolással, mert feltételezhető, hogy az időegység alatti darabolások száma, nagyobb szélességű anyag darabolásánál sem változik lényegesen a viszonylag kis többletmunka-ráfordítás miatt.A  mért adatok szerint frizdarabolásnál az átlagteljesítmény 16— 17 vágás percenként, tar
tós teljesítm ényként a percenként 15 vágást fogadtuk el.

3. FriztermelésA  körfűrészek műveleti hely vizsgálatainál — mint azt már említettük — elsősorban a friz termelését vettük alapul, az alábbi indokok miatt:1. A  nyers parkettaléc méretei kisebbek, mint a donga vagy bányadeszka méretei, ennek következtében 1 m 3 készterméken belül a darabszám rendkívül magas, s így ez a termék a legmunkaigényesebb.2. A z öt legfontosabb fafajra vonatkozóan az iparág 1960. évi tervszámai szerint a termékek összmennyiségét tekintve, az üzemek a fűrészáru után legnagyobb mennyiségben frízt termelnek. Az egyes termékek százalékos megoszlását a 16. táblázat tünteti fel.A  táblázat adatai bizonyítják, hogy azoknál a fafajoknál, amelyekből jelentősebb mennyiségű „apróválaszték“-termelést végeznek, a késztermékek 18,2%-a friz. Mennyiségileg ezután a donga következik, de ez a késztermékeknek csak 6,2%-át képviseli.A z élelmiszerdonga, normál talpfa, váltótalpfa, seprőléc stb. az összes késztermékeknek csak 0,4—-4,5%-át teszi ki.3. Az egyes termékek előállításához szűkre. táblázat
A fűrészipari termékek megoszlása az össz-késztermék 

%-ában

Választék Tölgy Bükk Akác Cser Gyer
tyán

össz. 
termék 
megoszl

Fűrészáru .......... 59,4 79,7 44,8 34,1 79,8 62,6
F r íz ....................... 18,8 11,7 23,7 31,1 20,2 18,7
Donga ................ 15,1 —- — 2,6 — 6,2
Élelmiszer-donga — 6,0 17,1 — — 3,1
Normál talpfa . . 3.7 1,3 12,1 7,7 — 3,8
V. t a lp f a ............ 1,8 — —— —. —— 0,7
Seprőléc............... 1,0 — — — 0,4
Bányadeszka . . . . 1,2 0,3 2,3 24,5 — 4,5

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

séges rönkmennyiségek c /o-os megoszlására a 17. táblázat ad felvilágosítást.
17. táblázat

Választék

Felhasznált rönkmennyiség az össz-rönk %-ban

tölgy

borosdonga rönk nélkül

bükk cser akác gyer
tyán

össze
sen

F r iz ..................... 32,1 16 9 31 7 30 5 27 1 26 8
Éleim iszerdonga 7,2 19,3 3'6
Seprőléc .............. — 1,5 — — — 04
B. deszka ............ 2,6 0,6 42,8 5,2 1,9 11,1

Összesen . . . . 34,7 26,2 74,5 55,0 28,8 41,9Az öt legfontosabb fafaj össz-rönkmennyi- ségének tehát terv szerint 26,8%-át kell parkettléccé feldolgozni. A  táblázatban a sörös-bo- rosdonga-termeléshez szükséges rönköket nem tüntettük fel, mivel ezek nagyobb részét az ún. direkt termelési módszerrel az egyéb választékoktól elkülönítve állítják elő. Mindezek azt igazolják, hogy a körfűrészek műveleti hely leterheltségét döntően a friztermelés befolyásolja.a) A  frizterm elés teljesítm énye és kihozatali 
számaiA  friztermelés gépidő-szükségletének (szé- lezés, darabolóvágás) rögzítésére a m3-ben kifejezett teljesítmény és az elérhető kihozatal megállapítása érdekében több méi essorozatot végeztünk.A  mérési módszer a következő volt:Tölgy- és akácrönköket dolgoztak fel keretfűrészen direkt friztermelés céljára. Rögzítettük a rönkök m :i-ben kifejezett mennyiségét, méreteit, majd a keretfűrész után a termelt deszkák mennyiségét. A  deszkákat az ingafűré- . szén többszörös frizhosszakra darabolták. (Át- lagh. 70,7 cm.) A z eldarabolt deszkákból körfűrészen frizlécek készültek, amelyek mennyiségét, valamint a szélezés időszükségletét mértük. A  frizléceket ezután daraboló körfűrészek dolgozták fel készfrizekké. Ennél a műveleti helynél a darabolás időszükségletét, valamint a frízek méreteit és mennyiségét mértük. Mind a szélezésnél, mind a darabolásnál előre felkészített anyagból, tehát folyamatos anyagkiszolgálás mellett dolgoztak a gépmunkások.A  kísérletek összefoglaló eredményeit a 18— 21. táblázatok tartalmazzák.A  friztermelés teljesítménye (m3/körfűrész- idő). A  teljesítmény-adatokat 10%-kal csökkentettük, s az így nyert értékeket tekintettük tartós teljesítménynek. Ez alapján figyelemmel a 18. táblázat 0,547 m 2/óra, a 19 táblázat 0,373 m 3/ óra és a 20. táblázat 0,1932 m 3/óra teljesítményadataira,a frizlécszélezés tartós teljesítménye 

0,492 m? frizléc/óra a frizdarabolás tartós teljesítménye
0.336 m 3 friz/óra a friztermelés (szélezés +  darabolás) tartós teljesítménye: 0,174 m 3 friz/óra.A  kihozatalra vonatkozó méréseket nagyobb
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18. táblázat
Frizléc-tcrmelés teljesítménye

Fafaj 
0 —20—24

Rönk 
m*

Deszka 
ms

Szélezés idő 
perc

Szélezés idő 
hossz fa

Teljesítmény 
fm/p

Frízléc 
m3

Teljesítmény
mVp m 3/óra

Akác ......................
Akác .......................
Akác .......................
Akác .......................

0.686 
2,540 
1,850
1.140

0,407 
1.362 
1.047 
0.727

33,2
128,25 

. 88,00
48,54

194.8
1 086,0

931,20
544.05

0.306 
1,152 •
0.798
0,507 1 

l-
l
1

—

Akác összesen........
Tölgy .......................

6.212
1,940

3,543
1,193

297,99
110,00

2 756.05
897,34

9,24
8.15

2,763 
0,962

0,009275
0,008750

0,556
0,525

Akác 4- Tölgy 
összesen .......... 8,156 4,713 407.99 3 653,39 8.95 3.725 0,009120 0,547

19. táblázat
Frizdurabölás teljesítménye

Fafaj Dara b 
idő/p

Darabolá
sok szá ma

Teljesít
mény 

dar. sz/p

ossz 
darab 

m

Teljesítmény 
m/p

Átlag 
szél, 
cm

Fríz

m?

Teljesítmény 
пР/регс’. 1 m’/óra

Akác ............
Akác .............
Akác ............
Akác ..........  .

39,10 
108.30 
111,60
64.80

511,0 
1.831.0 
1 970,0 
1.157,0

32,0
116,18
128,01
75,01

I
lii

I
lii

0,225 
0.776 
0,641
0.375 'i

l
l
i

Akác összesen
T ölgy ............

323,80
115.15

5 469,0
1 896,0

16,9
16,5

351,20
119,56

1,085 
1,038

6.42
6,32

2,017 
0.712

0,00626
0,00618

0,374
0,371

Akác Tölgy 438,95 7 365.0 16,8 470,76 1,072 6.38 2.729 0.00621 0.373

20. táblázat
A frizlermelés teljesítménye (ni3) körfűrész idő:

Fafaj Hasítási idő p. Darabolási idő p.
1

D г H idő p. Fríz m2 Teljesítmény 
m/perc

m’/óra

Akác ..........................
Tölgy .........................

297,99 
110,00

323,80
115,15

621,79
225,15

2,017
0,712

0,00324
0,00312

0.1942
0,1870

Ak. Tö..................... 487,99 438,95 846,94 2,729 0,00322 0,1932

A íriztermelés kihozatali számai:
21. táblázat

Fafaj Deszka kihoz, 
rönkből 

%

Frízléc deszkára 
%

Frízléc rönkre о/ Készfríz 
frízlécre 

%

Készfríz 
deszkára 

%

Készfríz 
rönkre 

%

57,0
61,5

78,0
80,6

43,4
49,6

72,9 56.8
59,6

32,4
36,7Tölgy ........................ 74,0

Ak. +  Tö..................... 58.1 78,7 45.7 . 73.2 57,7 33,4

22. táblázat

Fafaj 0
cm

Rönk

m3

Rönk minős. Fríz. féld.
sorr.

Fríz

m3

Ki hozatal

%

Megjegyzés

T ölgy ............ 18—24 2,41 II I Sz—» 0,820 34,05 Szélez—darabol
T ölgy ............ IS—24 2.67 III D—Sz 0,890 33—32 Darabol—szélez
T ölgy ............ 25—29 1,01

1,07
Ш D—Sz 0.386 38,21 Ebből 0,066 m? szabv. aluli.

T ö lgy ............ 25—29 III Sz—D 0.369 34,49
T ölgy ............ 25—29 1.27 I —II D—Sz 0.518 40,79 Ebből 0,061 m3 szabv. aluli.
T ö lgy ............ 30—34 2,97 I—II Sz—D 1,123

0,348
37,90

T ölgy ............ 35—39 0,73 I—II D—Sz 47.67
T ölgy ............ 35—39 0,81 I—11 Sz—I) 0,386 46,50
T ölgy ............ 30—34 0,39 I I —III Sz— 1> 0,144 36,92

ö s s z ..............
T ö lgy ............

13,33
1,94

I—III
I —III Sz—Ü

4,984
0,712

37,42
36,7 A korábbi kísérletek

Együtt . . . . . 15.27 I —III 5,696 37,3

mennyiségek feldolgozása mellett megismétel
tük. (L. 22. táblázat.)

Mint az adatokból látható, a megismételt 
mérések csupán néhány tized %-kal változtat
ták meg a korábbi kísérleti vágások eredménye
ként nyert kihozatali értékeket. A méréseik nagy 

száma alapján a továbbiakban — tölgyrönkre 
vonatkoztatva — a 37,3% helyett — 38%-os ki
hozatali értéket fogadtuk el.

A kísérleti vágások során a kész fríznek fű
részárura vonatkoztatott kihozatali értéke átlag 
52% volt.
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23. táblázat
Friztermeléshez szükséges körfűrészek száma különböző keretteljesítmények mellett a frizalavanyagul szolgáin 

rönkrész aránytól függőenRönk Kérette Ijesítmény, m’ /óraféld. 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0% Szükséges körfűrészek száma, db (szélező 4- daraboló)10 0,22 0,33 0.44 0,55 0,66 0,77 0,88 0,98 1,1 1.2 1,320 0,41 0,66 0,88 1,10 1,32 1,54 1,76 1,96 2,2 2,4 2,630 0,66 o,»a 1,32 1,65 1,98 2,31 2,64 2,94 3,3 3,6 3,940 0,88 1,32 1,76 2,20 2,64 3,08 3,52 3,92 4.4 4,8 5,250 1,10 1,65 2,20 2,75 3,30 3,85 4,40 4,90 6,0 6.560 1,32 1,98 2,64 3,30 3,96 4,62 5,28 5,88 6,6 7,2 7,870 1,54 2,31 3,08 3,85 4,62 5,39 6,16 6,86 7,7 8,4 9,180 1,701,98 2,64 3,52 4,40 5,28 6,16 7,04 7,84 8,8 9,6 10.490 2,97 3.96 4,95 5,94 6,93 7,92 8,82 9,9 10,8 11,7100 2 2 3,13 4,4 5,5 6,6 7.7 8,8 9,8 10,9 12,0 13,1
b) A  műveleti hely leterheltsége friztermelés 

eseténAz előző fejezet szerint tölgy fríz termelésénél átlag 38% kihozatal érhető el, vagyis 1 m3 rönkből 0,38 m3 fríz termelhető.M ivel a teljesítménymérések szerint — tartós teljesítménnyel számolva, zavartalan anyaga ellátás mellett — 1 óra alatt (gépi óra: szélezés +  darabolás) 0,174 m 3 friz termelhető, a 0,38 m 3 fríz előállításához 0,38/0,174 — 2,18 gépi óra 
szükséges. Feltételezve, hogy valam elyik keretfűrész órateljesítménye 1 m 3 és a teljes termelését frízzé dolgozza fel, elméletileg 2,18 körfűrész gépi teljesítménye lenne szinkronban a keretfűrész termelésével. Azonos elv alapján különböző keretteljesítmények mellett számítható a szükséges körfűrészek száma. A  keretfűrészekből kikerülő anyagot azonban nem mindig dolgozzák fel 100%-ban frízzé. A  rönkanyagnak esetenként csak bizonyos százaléka képezi a friztermelés alapanyagát. Ezért a körfűrészek számát különböző rönkrész-arányok frízzé történő feldolgozása mellett határoztuk meg. (L. 23. táblázat.)A z öt legfontosabb fafajra vonatkozóan a 17. táblázat tünteti fel, hogy az össz-rönkmeny- nyiség hány százalékát dolgozzák fel nyers parkettaléccé. Ennek megfelelően a keretteljesítmények függvényében grafikusan ábrázoltuk az egyes fafajoknál a friztermeléshez szükséges körfűrészek átlagos darabszámát. Mivel a termelés során esetenként a tervekben előírt rönk- rész-arány még hozzávetőlegesen sem tartható be, szélső értékként berajzoltuk a 100%-osrönk- rész-aránynak megfelelő egyenest is.A  4-es grafikon fafajonként átlagos értékeket ad az iparági rönkrész-arány esetére, vagyis, ha a rönköknek a grafikonon feltüntetett terv szerinti % -át dolgozzák fel frízzé. A  frizkihoza- talt valamennyi fafajra vonatkozóan egyöntetűen 38%-nak tételeztük fel. A  grafikon segítségével az alábbi következtetések vonhatók le:

a) a szélező és daraboló körfűrészek száma egyenes arányban nő a keret teljesítmény növekedésével.
b) A  frízzé feldolgozandó rönkrész-arány növekedésével a körfűrészek száma szintén emelkedik.c) Egy fafajon belül a rönkrész-arány vál

tozásától függően széles határok között változhat a szükséges körfűrészek száma. (A max. körfűrész-számot a 100%-os rönkrész-arányt feltüntető határoló egyenes adja.)Különösen tölgyből gyakran előfordul a direkt friztermelés és ebben az esetben még viszonylag alacsony 3 m 3/ó teljesítményű keretfűrésznél is 6— 7 db körfűrész szükséges a keret- fűrészből kikerülő alapanyag folyamatos feldolgozásához. Az iparági rönkrész-arány betartása mellett pl. tölgynél a rönköknek átlagosan 32,1%-ból készül frizléc, 3 m3/óra teljesítményű keretfűrész után ez esetben csak két körfűrész szükséges az alapanyag folyamatos feldolgozásához.
d) Végeredményben megállapítható, hogy friztermelés esetén egy keretfűrész után a szükséges körfűrészek száma függ a frízzé feldolgozandó rönkrész-aránytól, a keretteljesítménytől, a fafajtól, s e tényezőktől függően, az iparág keretfűrész gépeinek kapacitását figyelembe véve, 1—9 db között változhat. Ebből viszont

4. ábra
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A normaidőszükséglet alakulása különböző rönkrészarányok mellett
24. táblázat

Künk 
részarány,

%

Fríz 
alapanyag 
rönk, ni3

Termelhető 
fríz, m 3

Elméletileg 
szükséges 

körfűrész, db

Elméleti 
normaóra 
szükséglet,

óra

Ténynormaóra 
szükséglet, 

óra

Elméleti — 
tény 

normaóra 
különb., 

óra

Normaóra 
különbség,

F t

l m 3 frízre 
eső, normaóra 

különbség,

F t

10 0.3 0,114 0,66 1,32 3,0 0,68 4,76 41,75
20 0,6 0.228 1,32 2,64 4,0 1,36 9,52 41,75
30 0.9 0,342 1,98 3.96 4,0 0,04 0,28 0,82
40 1,2 0,456 2,64 5,28 6,0 0,72 5,04 11,05
50 1,5 0,608 3,30 6,60 8,0 1,40 9,80 16,10
60 1,8 0,683 3,96 7,92 8,0 0,08 0,56 0,82
70 2,1 0,797 4,62 9,24 10,0 0,76 5,32 6,68
80 2,4 0,912 4,28 10,56 12,0 1,44 10,08 11,84
90 1,026 5,94 11,88 12,0 0,12 0,84 0,82

■ 100 3,0 1,140 6,60 13,20 14,0 0.80 0,56 0,49

levonható az a következtetés, hogy egy keretfűrész s az utána elhelyezett körfűrészek között szinkronállapotot fenntartani a jelenlegi termelési viszonyok mellett tartósan nem lehet, s ez kétségessé teszi az üzemekben a jelenleg alkalmazott termelési mód mellett a folyamatos termelés bevezetését.M ivel egy-egy keretfűrész után elhelyezett körfűrész-csoportok leterheltsége erősen változik, igen nehéz a műveleti helyek tényleges gépkapacitásának állandó kihasználása.Feltételezhető olyan tökéletes üzemszervezés, amely mellett a működő körfűrészek száma minden esetben a lehető legjobban igazodik a frízzé feldolgozandó rönkrész-arányhoz, illetve a keretfűrész-teljesítményekhez. (Ennek megközelítését célozzák azok az intézkedések, amelyek értelmében egyes üzemek néhány körfűrészt, illetve körfűrész-csoportot csak egy műszakban üzemeltetnek, m íg valamennyi keretfűrész két műszakban dolgozik.)A  körfűrész-csoportok gépkapacitása azonban még ilyen magasfokú munkaszervezés mellett sem használható ki megfelelően. Ennek igazolása érdekében vizsgáljuk meg a rönkrészarány, illetve a fríz-alapanyag mennyiségi változásának hatását, a gépkapacitás-kihasználásra, 
a felhasznált normaidő függvényében.

Kiindulási adatokKeret teljesítmény 3 m 3/óEgy fríztermelő munkacsapat 4 főEbbőlSzélező 1 főLehúzó 1 főDaraboló 1 főVálogató-összerakó 1 főA  különböző rönkrész-arányok frízzé történő feldolgozása esetén a normaidő-szükséglet alakulását, illetve az elméleti és a ténylegesen szükséges normaidők közötti különbséget a 24. táblázat tartalmazza.Az elméleti és a tényleges normaidő-szükséglet alakulását 2— 3—4 m3/ó keretfűrész-tel- j esitményéknél a rönkrész-arány függvényében az 5— 6— 7. grafikonok tüntetik fel.A  táblázat s a grafikonok igazolják, hogy egy keretfűrész után nem képzelhető el az alkalmazott körfűrész-csoportok gépkapacitásának kihasználása, még abban az esetben sem, 

ha a körfűrészek a 0,174 m3/ó teljesítményt elérnék. Az üzemekben megfigyeléseink szerint a körfűrészek műveleti hely gépkapacitását azonban csak ritkán használják ki 60— 70%-nál

5. ábra. Az elméleti és tényleges normaidő-szükséglet 
alakulása 2 melóra keretteljesítménynél, körfűrészre

n óra ____ elméleti
------  lény

6. ábra. Az elméleti és tényleges normaidő-szükséglet 
alakulása 3 myóra keretteljesítménynél, körfűrészre

7. ábra. Az elméleti és tényleges normaidő-szükséglet 
alakulása 4 m3/óra keretteljesítménynél, körfűrészre



Bobok L .—Erdélyi Gy.: A  folyamatos fűrészüzemi termelés Faipar X I. évf. (1961), 12. sz. 379nagyobb mértékben, annak ellenére, hogy időszakos túlterheltségek fennállnak.Az üzemek ismerik a műveleti helynél fennálló nehézségeket s különböző gyakorlati intézkedésekkel igyekeznek a termelés viszonylagos egyenletességét biztosítani. Ilyenek pl.:
a) a körfűrész-gépek váltakozó műszakban való üzemelése;
b) több-kevesebb számú körfűrész csoportosítása, függetlenül a keretfűrésztől, a fűrész- csarnokon belül, vagy kívül;
c) a körfűrészek mellett dolgozók más munkakörben való időszakos foglalkoztatása;

d) munka-átcsoportosítás egyes körfűrészek, illetve körfűrész-csoportok között;
e) több keretfűrésszel rendelkező üzemekben a keretfűrészek pengeosztásának variálása stb. Mindezek azonban csak részleges megoldásra vezethetnek, ezért a körfűrész műveleti helyek szinkronállapotának biztosítása a gépkapacitás nagyobb kihasználása és az önköltségcsökkentés érdekében más utat célszerű keresnünk.

(F o ly ta tjuk)
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