


















A színes farostlemezekből készített lapszerkezetek 
élmegmunkálási együtthatóinak összehangolása és az 
alkalmazható forgácsolási műszaki paraméterek megválasztása 
a TBV-nél
D ó m já n  G y u la

A színes bútor technológiában a hazai színes fa
rostlemezekből készített bútorlapszerkezetek élei
nek élragasztáshoz való előkészítő megmunkálása 
forgácsolással történik.

Annak vizsgálatát kellett elvégezni, hogy az 
általános faforgácsolási eljárások és kialakult 
forgácsolási műszaki paraméterek, amelyek a 
natúrfából, ill. bútorlapból élfurnérozás alá vagy 
az éleken alkalmazott éllécek és T-lécekkel ellátott 
lapok élmegmunkálására vannak kidolgozva és 
gyakorlatba véve — alkalmazhatók-e rámaszer
kezetes vagy agglomerált tömörlapra ragasztott 
színes farostlemezekből kialakított, ún. szendvics- 
szerkezetű bútorlapok éleinek megmunkálásánál.1. A forgácsolás műszaki jellemzői
A színes farostból készített lapszerkezet élmegmun
kálása keményfémlapkás körfűrészekkel és maró
fejekben rögzített szerszámkésekkel történik.

Mindkét forgácsolás ív mentén jön létre, amikor 
a szerszám főforgácsoló éle pillanatról-pillanatra 
változtatja síkját és helyzetét, '’sebességvektora 
pedig irányát. I t t  ellenirányú forgácsolásról van 
szó, amikor a forgácsolóéi „v” sebességvektora pár
huzamos ugyan az előtolási sebesség ,,e” vektorá
val, de azzal ellentétes értelmű.

ívmenti forgácsoláskor a forgácsolt felület még 
elméletileg sem lehet teljesen sima. Az élmegmun
kálás felületi simaságát a forgácsolóélek számának 
emelésével lehet növelni. Figyelembe kell azonban 
venni, hogy a többélű szerszámnak nem minden éle 
fekszik azonos körön és így a legritkább esetben 
érhetjük el az elméletileg számítható felületi sima
ságot. Emellett nagymértékű befolyással bír még 
a szerszámtengely lengése és a csapágyjáték is.2. A  felületi simaság
Legeélszerűbb osztályozását az „Ausschuss für 
wirtschaftliche Fertigung” (AWF) dolgozta ki 
fűrészelt felületekre az egy forgácsolóélre eső elő
tolás (ег) függvényében 3 simasági osztállyal.

A szerszám végzi a forgácsoló főmozgást, mi
közben a munkadarab végzi az előtoló mellékmoz
gást.

A szerszáméi kerületi sebességére a forgácsolási 
sebesség és a munkadarab előtolási sebességére 
vonatkozó általános számítások az irányadók.
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Élragasztáshoz igényes (schimpfle I.) felületet 

kell elérni, amelynél 0,03<^<0,3
Ezt a felületi simaságot kell megközelíteni ese

tünkben is, amikor az élragasztásra kerülő felüle
tek külön csiszolásra már nem kerülnek.3. Az élmegmunkálásnál figyelembe vehető együttható tényezők
A forgácsolási megmunkálás műszaki jellemzőinek 
megválasztását döntő mértékben befolyásolhatják 
a szerszám megválasztása, ill. éltulajdonságai, a la
poknál és lemezeknél felhasznált ragasztóanyag 
rétegek hatása, valamint maga az alkalmazott 
rámaanyag és színes farostlemez-féleség összetétele 
és vastagsági mérete, a lemezek felületkezelésének 
módja (lakkos eljárás, laminátos eljárás) és a for
gácsolás módja is.

Ezen élmegmunkálási együtthatók és a forgá
csolás műszaki jellemzőinek figyelembevételével 
megállapítható, hogy az elméletileg feldolgozott 
és gyakorlatilag alkalmazásra ajánlott műszaki 
paraméterek a hazai színes farostlemezekből készült 
szendvicsszerkezetek élmegmunkálásánál is bizton
sággal alkalmazhatók és ezek ismeretében a színes 
bútortechnológiában rögzíthetők.
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Kemenyfemlopkás körfűrészek élszögei

Lapka 
ISO 

jelzése
Anyag

Jellemző szögek

a ß zT
К 05 Laminátos felületű lapok 42 70 8
К 40 kemény farostlemezek 45 55 40

Marászerszámoknál ■; 
forgácsolási sebesség

Anyag

Forgácsaié sebesség m/s

. 85 ,
gyorsasé!

HS5 , 
gyorsace!

kemény fém lapka

alakos egyenes
Farostlemez 30-50 30-50 35-60 90-70
Forgács (pozdorja) lop FO-OD bO-6O 35-70 95-85

előtolási sebesség

Szerszám 
elszórna

Szerszám fordulatszám a m in "1

9000 6000 8000 40000 42000
z Sima fe lü letbez

2 2 3 4 5 6

9 4 6 8 40 42
6 4 6 9 42 45 48

8 8 42 46 — .—

4. Ajánlható forgácsolási műszaki paraméterek
Körjílrfazlappknál:
forgácsolási sebesség erősen koptató hatású színes 
farost szendvics-lapszerkezeteinél:
40 — 80 (m/sec)
szerszámélenkénti előtolás sebessége finomélkép- 
zéshez:
ег л;0,04 (mm/él)

IRODALOM

Araló Is tván :  F elü letkezelt agglom erált lapok m echani
kai m egm unkálásának tökéletesítése. (F A R I 1970.) 

fíarlai— Lázár-—S a n iu  : Faipari gépm unkás (1904.).
A . E . Grube: K em ényfém lapkás faforgácsoló szerszá

mok.
Dr. Lugosi A rm a n d : Faforgácsolás.
Dr. Lugosi A rm and : Faforgácsoló szerszám okat k a rb a n 

ta rtó  gépek.
Dr. Szabó Dénes : F a ipa ri K ézikönyv.
Tam ás Jó zse f:  Pneum atikus sim aságm érő műszer. 

(FA KI 1970.)
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A folyamatosan működő faipari gépek és gépsorok 
karbantartási módszerének hatása 
a termelési veszteségek alakulására
K e le m e n  M ik ló s

A termelő vállalatok jó gazdálkodásának elenged
hetetlen feltétele, a termelőeszközök kihasználásá
nak, hatékonyságának fokozása és működésük 
gazdaságosabbá tétele.

A gépek kihasználása azonban jelentős mérték
ben függ az üzemképességüktől, a karbantartási 
munka színvonalától.

A termelési és üzem fenntartási tevékenység 
egyensúlyának megteremtése, illetve ezek opti
mális arányának tervszerű alakítása a gazdaságos 
gyártás előfeltétele. A helyes egyensúly megvaló
sításával a termelés mennyisége és minősége emel
kedik, az önköltség csökken, és jelentős termelési 
tartalék feltárása válik lehetővé.

Az a termelési és karbantartási terv, amely nem 
veszi kellőképpen figyelembe a megelőző karban
tartási munkaigényeket, rövidebb távon látványos 
eredményt mutat, de hosszabb távon a termelés 
mennyiségi és minőségi csökkenéséhez vezet, mert 
a szükséges megelőző karbantartás elhanyagolásá
val, a váratlan meghibásodások elhárítására for
dítandó munkaigény rohamosan növekszik.

Ugyan úgy helytelen az a szemlélet is, amely túl
zott jelentőséget tulajdonít a váratlan meghibáso
dások csökkentésének, és ebből a hibás szemlélet
ből kiindulva a megelőző karbantartásra fordí
tandó munkaigényt az optimálisnál magasabb 
szinten határozza meg.

Ebben az esetben ugyan csökken a váratlan 
meghibásodásra fordítandó munkaigény, de nem 
olyan mértékben, mint amilyen mértékben a meg
előző karbantartás munka és költségigénye nö
vekszik.

Akkor járunk el helyesen, ha olyan karbantar
tási módszert alkalmazunk, amelyiknél a megelőző 
karbantartásokból és a váratlan meghibásodások 
elhárításából adódó termelési veszteségek mini
málisak.

L im // (7’w) = 0-
Tv= K k  + Hk - K t + K v +H k (Ft)
T c karbantartásokból eredő termelési veszteségek, 
K k a javítások költsége,
Kt a megelőző karbantartások költsége, 
Ko a váratlan hibaelhárítások költsége, 
Hk a karbantartási időveszteségek következtében 

elmaradt haszon.
Az egyenletből kitűnik, hogy a karbantartásból 

adódó termelési veszteségeket nem csak a javítási 
költségek befolyásolják, hanem a karbantartások 
következtében elmaradt haszon is.

Ezért a hibamegelőző karbantartás és a hiba
elhárító javítás helyes arányának megáilapításá- 
nál mindezeket figyelembe kell venni.

A helyes arány meghatározására az alábbi 
egyenlőtlenség használható fel:
K ky + Hk}
K k% + Hk2 <
Ha az egyenlőtlenség értéke nagyobb egynél, 

akkor a nevezőben szereplő módszer a gazdaságo
sabb, ha pedig az egyenlőtlenség értéke kisebb 
egynél, úgy a számlálóban szereplő módszer a gaz
daságosabb.

A módszer lényege az 1. ábrán grafikusan is 
szemléltethető.

1. ábra. K arb an ta rtá s i költségek alakulása

A gyakorlati tapasztalat azt bizonyítja, hogy 
azoknál a faipari gépeknél, amelyek egyedi üzeme- 
lésűek, és leállításuk más gépek tartós üzemelteté
sét nem befolyásolják, vagy más gépekkel helyet
tesíthetők, kevés kivétellel a karbantartási költ
ségek optimumánál javíthatók a leggazdaságosab
ban, annak ellenére, hogy a karbantartási költsé
gek minimuma általában nem esik egybe a karban
tartásból eredően elmaradt haszon minimumával.

Ez azzal magyarázható, hogy főleg kis értékű 
és kis termelékenységű gépeknél az elmaradó ha
szon nagysága lényegesen kisebb a karbantartá
sok költségénél.

A gyakorlat azt is bizonyítja, hogy gépsorok 
esetén, ahol több különböző gép van kényszer kap
csolatban (mint pl.: a faforgácslapgyártó gépsorok
nál) és bármely gép kiesése megállásra kényszeríti 
az egész gépsort, lényegesen megváltozik a helyzet.
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Az egyenlőtlenség és az 1. ábra segítségével 
összehasonlíthatók egy faipari gép karbantartási 
módszerei. Az összehasonlítás történjen a karban
tartási költségek minimumánál (2. eset), és az el
maradt haszon minimumánál (1. eset). A görbék 
nevezetes pontjainál számszerű értékeket adva.
a) A feltételezett gép egyedi üzemelésű, leállása 

más gép vagy gépek üzemeltetését nem befo
lyásolja.

Ez a bizonytalanság olyan nagymérvű is lehet 
— főleg nagyszámú összekapcsolt gép esetén —, 
hogy a terv végrehajtását lehetetlenné teszi.
Ebben az esetben a tervhez történő merev ra
gaszkodás helytelen, a tervszerűtlenséget és a 
költségeket növelő elvárás.
Példaképpen egy faforgácslapgyártó gépsor öt 
gépét kiragadva felírható a 2. ábrán látható 
TMK ütemterv.

K k i  +  H k i _  K t i  +  K v i + I I k \    6-|-32-|-4 
K k 2 + H k 2  K l% + K « ü  + H  №, 14+14+8

A feltételezett gép karbantartását a nevezőben 
levő módszer szerint, vagyis a karbantartási 
költségek minimumánál célszerű tervezni.

b )  Vizsgáljuk meg, hogy hogyan alakul a költség 
hányados értéke akkor, ha az előbb vizsgált fa
ipari gép egy több gépegységből álló gépsorba 
van beépítve, és leállítása a többi gép tartós 
üzemeltetését nem teszi lehetővé. Ilyenek töb
bek között a faforgácslapgyártó gépsorok is, 
ahol a gyártó sorban több tucat gép van kény
szer’ kapcsolatban.
Tételezzük fel, hogy az előbb vizsgált faipari 
gép egy 40 db gépegységből álló forgácslap
gyártó gépsor egyik tagja, és a gép leállítása az 
egész gépsor leállítását eredményezi.
Az egyszerűség kedvéért tételezzük fel azt is, 
hogy a gépek ás berendezések karbantartása 
következtében elmaradt haszon gépenként azo
nos értékű.

K k \  +  4 0 H k \ _  K t \  + K v \ + 4 D K k \  _

Ä ^+ 40/Лг A 12+  K v z + ^ O H k z

_ 6 + 32+40- 4_  198
-  14 + 14 + 4ÍG8 -  "348"

A feltételezés szerint a számlálóban levő mód
szer szerint, vagyis karbantartások következ
tében elmaradt haszon minimumánál célszerű 
a gép karbantartását tervezni.
A példa alapján is levonható az a következtetés, 
hogy a nagy értékű és nagy termelékenységű 
gépsorok karbantartásának tervezésénél álta
lában nemcsak a karbantartási költségek csök
kentésére, hanem a karbantartások következté
ben elmaradt haszon csökkenésére célszerű a 
legnagyobb figyelmet fordítani.
Ilyen nagy gonddal kell mérlegelni a tervszerű 
megelőző karbantartás szintjét. A hiba meg
előző karbantartás mellett jól fel kell készülni 
a hibaelhárítások szervezettségének és haté
konyságának fokozására.
Megköveteli ezt az is, hogy a gépsorokba beépí- 
te tt gépek rendszerint lényegesen eltérnek 
egymástól a bonyolultságot, a leterheltséget, az 
élettartamot és a javítási ciklusidőtartamot 
illetően is, ezért az ilyen esetekben készített 
hagyományos TMK tervek sok bizonytalansá
got hordoznak magukban.

2. ábra. K arb an ta rtá s i ü tem terv

A berendezés
A ja v ítá s ciktusidó terv

megnevezése /975 <975 1977
123 056 789 0 « í <23 0 5 6 789 ЮПИ <23 056 789 Ш Г,

Aprítógép И J Г К V J И F 7

Enyvező bé r И 1 к К V J V f  V J V к к J  7 F V J

Terítógép V J V к И J V А И J V К

Hidegprés V К V J V

Hóprés ■ и J Г К 7 J

,Az egyszerűség kedvéért a gépek javítási ciklus- 
szerkezetét azonosnak vettem és feltételeztem, 
hogy a gépsor 1975. január 1-én új állapotban kezdi 
a termelést.

A vázolt TMK-terv alapján látható, hogy csupán 
öt összekapcsolt gép esetén a feltételezett egyszerű
sítések mellett is, ha a javításokat a hiba megelő
zés optimális időszakában akarnánk elvégezni, ak
kor szinte mindig csak karbantartással kellene fog
lalkozni, és nem jutna idő a termelésre.

Mindezek figyelembevételével a folyamatosan 
üzemelő faipari gépek és gépsorok karbantartásá
nak tervezésénél a tervszerű megelőzés mellett 
azonos mértékben figyelembe kell venni és terv
szerűvé kell tenni a hibaelhárításokat is.

A tervszerű hiba megelőzés fogalmával azonos 
szintre kell emelni a tervszerű hibaelhárítás fogal
mát, oly mértékben, hogy a váratlan meghibáso
dások fogalmának ne legyen létjogosultsága.

Ezzel a módszerrel a karbantartás tervszerű
sége a folyamatosan üzemelő faipari gépsoroknál 
is szinten tartható, hosszabb idő után fokozható. 
/ A módszer lényege az, hogy a TMK javítási cik

lusidő tervben meghatározott időközönként elvé
gezzük a felülvizsgálatokat, meghatározzuk az 
elhasználódás mértékét, feltérképezzük a hibaforrá
sokat és felkészülünk a javításra, de a javítást akkor 
végezzük el, amikor a gép mennyiségi és minőségi 
termelésében visszaesés jelei mutatkoznak, vagy 
valamely más gép karbantartása egyébként is 
szükségessé teszi a gépsor leállítását.

Nagyon sok esetben technológiai okokból is le 
kell állítani a gépsort, és ilyen esetekben is el lehet 
végezni a javítást.
Az eljárás tovább finomítható:
1. Gépenként a javítások nyilvántartását úgy kell 

megszervezni, hogy az előző esetek tanulmányo
zása alapján jó megközelítéssel következtetni 
lehessen az elkövetkező időkben várható meg
hibásodások természetére és bekövetkezésének 
időpontjára.
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2. A gépsoron általánosan használatos gyakran 
meghibásodó egységeket szabványosítjuk, az 
egységekből javítási tartalékokat képezünk és a 
meghibásodás bekövetkezésekor az egész egy
séget (motorok szivattyúk, munkahengerek, 
hajtóművek, tengelykapcsolók, stb.) kicseréljük 
a feljavított tartalékból.
Ezzel a módszerrel több esetben a sor leállítása 
nélkül is el lehet végezni a cserét, de ha ez nem is 
lehetséges, a csere ideje csak kis hányada a szo
kásos javítási időnek.
E zt a  módszert alkalmazzuk az É R D É R T  Vásá- 
rosnaményi Faforgácslapgyárban a gyanta-szi
vattyúknál, a terítőgép fokozatnélküli hajtó
műveinél, a berakókas mágneskuplungoknál, a 
hidraulikus asztalok szivattyújainál, stb.

3. Az előbbi pontban leírt előnyök érhetők el a na
gyobb és kevés számban használt egységeknél 
a tartalékalkatrész gyártás rugalmas megszer
vezésével. -
Pl. a forgácslapgyári vibrációs szitatengelyek 
gyakran szenvedtek fáradásos törést, szinte ki
szám íthatatlan időszakonként. A tengely lesze
relése, szétszerelése, javítása, összeszerelése és 
felszerelése általában 6—8 órát ve tt igénybe.
A gyáregység házilagosan elkészített egy ta r ta 
lék szitatengelyt a  csapágyházakkal és felfogó
szerkezetekkel együtt, és ezután az eredetileg 
6—8 órás javítási idő 20—30 percre csökkent, a 
cserelehetőség biztosításával.

4. Különböző műszerek felhasználásával nagyon 
sok géphiba vehető észre jóval a  meghibásodás 
bekövetkezése előtt, sok esetben a gép leállítása 
nélkül.
Célszerű lenne a hibakereső műszerezettség szint
jének emelése pl. forgácslapgyár részére vásá

roltunk egy Fonendoszkópot (zörej, hangerő
sítő), amivel a gördülőcsapágyak üzemképessége 
90%-os biztonsággal megállapítható.
A műszer alkalmazása óta a csapágy hiba m iatti 
váratlan meghibásodások szinte teljesen meg
szűntek, sőt több gépnél ezzel a módszerrel a 
csapágyakat a névleges élettartam  kétszeresé
nél cseréltük ki, akkor amikor a  tényleges élet
tartam  lejárt, és a csapágyaknál káros rezgések 
jelentkeztek.
Több helyen rezonancia méréseket végeznek a 
gépeken m eghatározott időnként, amiről nyil
vántartást fektetnek fel, és a rezgések frekvencia 
és amplitúdó változásainak nagyságából von
nak le megbízható következtetéseket a gép mű
szaki állapotára.

5. Általában a gépsor leállítását nem csak a jav í
tási igények teszik indokolttá, hanem technoló
giai és egyéb igények is.
A karbantartó  részleg szervezettségét olyan szin
ten kell tartan i, hogy a legkisebb gépsor leállí
tás is hasznosan legyen kihasználva a soron kö
vetkező kisebb javítások és felülvizsgálatok 
végrehajtására.
A hiba elhárítással párhuzamosan, m int azt már 
előbb is leírtam a  többi soron következő jav í
tásokat és felülvizsgálatokat is el kell végezni, 
hogy azok se eredményezzenek újabb kényszer 
megállást.
A tervszerű hibaelhárítás fejlesztésének ezenkí

vül még több módja van, am it az É rdért Vásáros- 
naményi Faforgácslapgyárában alkalmazunk is, és 
a meglevőkön kívül a jövőben újabbakat fogunk 
kikísérletezni és bevezetni, hogy az azonos értékű 
javításokat minél rövidebb idő a la tt végrehajthas
suk, ezzel is csökkentve a termelési veszteségeket.





Lombos rönkök feldolgozásának korszerű technológiája
Kosa Pál

Az V. ötéves tervben sor kerül az elsődleges faipar (fűrészipar) üzemeinek rekonstrukciójára. A  lombos rönköt feldolgozó üzemek átépítése során igen nagy gondot kell fordítani a gyártástechnológiára. Ennek a gondos, minden szempontot figyelembe vevő megtervezése biztosíthatja csak a torlódásmentes, zavartalan üzemeltetést, a minőségjavító tevékenység elvégzését és a termék szakszerű tárolását, illetve szállítását. A  továbbiakban ismertetett egy-két keretes lombos rönköt feldolgozó üzem részére alkalmas technológiát, mely egyszerű megoldásokkal biztosítja a zavartalan munkát.Leválasztja a hosszirányú fűrészeléstől a minőségjavító tevékenységet és külön üzembe tervezi az apró termékek (parkettléc, bútorléc, donga stb.) előállítását.Elsősorban le kell rögzíteni, hogy az elsődleges faipar feladata az erdészetek által felkészített (hossztolt) rönk fogadásától a légszáraz áru kibocsátásáig terjed. Az így behatárolt tevékenységre kell alapozni a gyártási folyamatot.Ez az elhatárolás nem zárja ki, hogy az erdő- és fafeldolgozó gazdaságok ne létesítsenek ugyanazon a telephelyen, de elhatárolva kefeponti hossztoló üzemeket. Ugyancsak nem jelenti azt, hogy ne foglalkozzanak — amennyiben az gazdaságos — továbbfeldolgozással. bútoralkatrész, parketta stb. gyártásával. Ismétlem azonban, ezek a tevékenységek nem tartoznak az elsődleges faipar feladatai közé és a techno1 ó- giát csak a fűrészipar feladatainak maradéktalan elvégzésére kell létesíteni.
I. Rönktér1. Fafajonkénti gyűjtő rakatok.2. Kérgezőberendezés.3. Osztályozó-berendezés.4. Kiosztályozott rakatok.5. Beadó rámpa.6. Transzportőr.
II. Fűrész-csarnok(Hosszirányú fűrészelésre)1. Keretfűrész.2. Keretfűrész.3. Transzportőr.4. Prizma visszaszállító (talpfa, gerenda termelésnél).5. Talpfa, gerenda rakatok.
III. Minősítő üzemrész1. Transzportőr.2. Minősítő pont.3. Inga fűrész.4. Terelő transzportőr.5. Egységrakatok (fűrészáru, deszka, palló, késztermék részére).

★

6. Egységrakatok (parkettaléc, bútorléc stb. termelés céljaira).
IV. Tárolás, szállítás
a) Készáru egységrakatok tároló színekbe.
Ъ) Félkész termékek (parkettaléc, bútorléc stb.) tároló színekbe.
V. Parkettaléc, bútorléc stb. előállító üzem1. Inga fűrész.2. Hosszirányú hasító körfűrészek.3. Daraboló körfűrészek.
VI. Parkettaléc, bútorléc stb. tárolótér 
tároló-színekben

RönktérA  beérkező hossztolt rönköt fafajonként elkülönítve kell a gyűjtőrakatokba elhelyezni. A  rakatokat úgy kell megépíteni, hogy a vasúti kocsiban vagy gépkocsin érkező rönkök gépi kirakása ne akadályozza a rönkök osztályozási munkálatait, illetve a kérgezőgépekhez való szállítását.A  kérgezésnek olyan ütemben kell történnie, hogy a folyamatos munkát biztosítani lehessen. Gondos kapacitásszámítás szükséges a kérgező- gépek mennyiségének megállapításához. Ugyanez vonatkozik a gépi osztályozó berendezésekre is. A  szállítóeszközök mennyiségének pontos megállapítása és kapacitásának felmérése biztosíthatja, hogy a kérgezőgépek és osztályozóberendezések folyamatos anyagellátása biztosítva legyen. Az osztályozásnak fanemenként, három hosszúsági kategóriában és 3 cm-es vastagsági kategóriában kell megtörténni. Ezenkívül területet kell biztosítani egyes különleges választékok előállításához szükséges rönkök kiosztályozásához is. Pl. vasúti talpfa, hídgerenda, gerenda, donga stb. termeléséhez.A  rönktéren egyidejűleg törzskészletként az üzem egyhavi szükségletének megfelelő meny- nyiségű rönknek kell tárolni. A  törzskészlet 75—80%-a mindig kiosztályozott állapotban legyen. Ilyen helyzet nagyban megkönnyíti az egész fűrészüzem munkáját. Lehetővé válik a gyártásszervezés, figyelembe vehető az értékesítési határidő és a diszpozícióra való termelést is megkönnyíti.
Fűrész-csarnokA  fűrész-csarnokban csak hosszirányú fűrészelés történik. A  gyártásra kiosztályozott rönk figyelembevételével kell a pengebeosztást elkészíteni. Tekintettel arra, hogy ebben az üzemben csak hosszirányú fűrészelés történik, a munkát irá-108 F A I P A R
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nyitó műszaki dolgozó munkája egyszerűbbé válik, lehetősége van a pengebeosztás elkészítését ellenőrizni és állandó ellenőrzést tud gyakorolni a vastagsági méretek pontos betartása érdekében. Biztosítani tudja a keretfűrészek kapacitásának maradéktalan kihasználását.
Minősítő üzemA  hosszirányú felfűrészelés után az anyag kereszt transzportőrön jut a minősítő helyre. A  minősítő helyen megfelelő képzettségű és tudású szakembert kell foglalkoztatni, aki a fűrészipar gazdaságosságára nagymértékben kiható minősítő műveletet (előrajzolás) el tudja látni. Megjelöli a vágás helyeket és a késztermékként maradó darabra rávezeti a minőséget. A z ingafűrészen dolgozók elvégzik a keresztirányú vágást és a készárura ráírják a hosszméretet.A  terelő transzportőrökről a dolgozók leszedik a minőségi és hosszúsági mérettel már ellátott terméket és azt hézaglécek közé, egységrakatokká képezik ki. Ezen művelet közben kell megállapítani a szélességi méretet és számba venni a készterméket.Továbbfeldolgozásra kerülő darabok felvétel nélkül, de vastagság szerint megfelelő hézaglécek közé rakva kerülnek a rakatokba.
Tárolás, szállításEzen a területen történik a készáru kiszárítása, majd a légszárazság elérése után az elszállítás. A  minősítő üzemből kikerült ésm ár számba vett készárut megfelelő nagyságú és szélességű színekben kell az elszállításig tárolni.A z elszállítás a minősítő üzemben történt minősítés s mennyiségi megállapítás alapján történik. Ú j felmérésre és a minőség újra való megállapítására nincs szükség. A z elszállításkor új rakatokat kell képezni a gépi rakodáshoz szükséges módon. A  kikerülő hézagléceket az újabb felhasználásig tető alatt kell tárolni.A  félkész termékek tárolása az egyes vastagságoknak megfelelő csoportosításban szintén színekben történik. Innen kell a megfelelő légszárazság elérése után a készterméket előállító üzembe feldolgozásra beszállítani.
Parkettaléc, bútorléc stb. előállító üzemEbben az üzemrészben ingafűrészt is kell beépíteni, mert előfordulhat, hogy kedvező értékesítési lehetőségek kihasználása érdekében nemcsak a félkész áruból, hanem a készáruból is 

sor kerülhet parkettaléc, bútorléc stb. termelésére.Ebben az üzemrészben munkaigényes termékek előállítására kerül sor, ezért az üzemet el kell látni megfelelő mennyiségű hasító körfűrészekkel és daraboló gépekkel. A  hasító körfűrészeket szakosítani lehet az egyes főtermékekre, pl. bútorléc, parkettaléc stb: Az egyes gépek után kikerülő készterméket minőségellenőrzés alá kell vonni és utána szállításra alkalmas egységrakatokba kell elhelyezni. Az egységrakatok kiképzésénél a termékek számbavételét is el kell végezni.
Parkettaléc, bútorléc tárolótérA z ide kikerülő késztermékek már légszáraz állapotban vannak, szállításra alkalmas egységrakatokban, a csapadéktól, napsütéstől való megóvás érdekében a tárolás itt is színekben történik.A  közölt technológia végrehajtásához, miután az anyagmozgatás a beérkezéstől a kiszállításig homlok- és oldalvillás targoncákkal történik, gondoskodni kell az egész üzem területének vízelvezetéséről és szilárd burkolatú úthálózattal való ellátásáról. Gondoskodni kell az egyes üzemrészekből a pneumatikus fűrészpor elszívásról és a hulladéknak a kiszállításáról.A  közölt technológia lehetővé teszi a műszaki dolgozók munkájának éles elhatárolását, és így biztosítani lehet a felelősségteljes, szakszerű munkát. Pl. a hosszirányú fűrészelésnél az ott dolgozó műszaki vezető felelősséggel tartozik a pontos vastagsági méretért, a legjobb kihasználást biztosító szakszerű vágásért. A  minősítő üzemben a szakszerű minősítésért és a minőség érdekében történő legjobb kihasználásért.Miután a termékek számbavétele a gyártási folyamatba be van építve, nincs szükség külön felvételezési munkálatokra. A  rövid tei-mékek feldolgozására szánt alapanyag azonban befejezetlen termék. Ennek számbavétele néhány rakatból kikerülő késztermék átlagos mennyiségének figyelembevételével, egyszerű módon megtörténhet.Az egyes zárlati időpontokban a rakatok megolvasásával könnyen meg lehet állapítani a félkész termékek mennyiségét.Előadásomat vitaindítónak szántam, és a fűrész- és lemezipari szakosztály feladata, hogy minél szélesebb vita alakuljon ki, elősegítve a helyes technológia megalkotását egy valóban korszerű fűrészipar megteremtését.
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A választékösszetétel optimalizálás kérdései 
épületasztalosipari vállalatnál
S ü ve g  J ó z s e f

Napjainkban a bonyolult gazdasági kapcsolatok számszerű, matematikai formában történő kifejezése iránti igény egyre nagyobb mértékben növekszik. Ennek lehetőségét a számítógépek megjelenése és a gazdasági folyamatok matematikai modelljének megszerkesztése biztosítja.Az ilyen jellegű igények elsősorban vállalati szinten jelentkeznek. A  faipar területén — ahol általában jellemző a sokféle termék előállítása — komoly lehetőségek vannak a matematikai módszerek alkalmazására. Tény, hogy pl. az É P F A  termelési lehetőségeit mind a piaci igények, mind a rendelkezésre álló erőforrások részéről igen sok feltétel korlátozza, de az egyre dráguló faanyaggal való takarékosság, az észszerű szakosítás iránti igény, a megrendelések pontos, időben történő kielégítése, a termékválaszték szűkítése elengedhetetlenné teszi az ilyen jellegű vizsgálódásokat, mivel ez lehetővé teszi, hogy a gazdasági vezetők döntéseik meghozatalában a megoldások sokféle változatát hasonlíthassák össze, és ezek közül a legkedvezőbbet választhassák ki.A  vállalatnak nagy lehetőségei lennének az éves program összeállításánál matematikai módszerek alkalmazására, elsősorban az optimális termékösszetételnek a rendelésállományból való kiválasztására lineáris programozással. A  gyáregységek termelési kapacitását és profilját ismerve megfelelő célfüggvény segítségével alakíthatnák ki optimális választékösszetételüket Ennek ismeretében fogadnák csak el a megrendeléseket, így a vevők az esetleg kielégítetlen igényekkel más, kisebb szállítókat kereshetnének fel.Az É P F A  által előállított termékek száma is igen nagy. Ha csak az ablakok méret-, nyitásmódbeli és szerkezeti különbségeit vesszük figyelembe, több, mint 300 típust kapunk.A  következőkben ismertetésre kerülő optimalizálási eljárást az É P F A  soproni gyáregységének 1976 II. negyedévi termékösszetételére vonatkozóan végeztem el. A  lineáris programozási feladatot Simplex-módszer segítségével oldottam meg. A  cél olyan termékösszetétel ablak- fajtánkénti és mennyiségi meghatározása volt, amely bizonyos szempontból, bizonyos cél érdekében optimálisnak mondható.Az optimális gyártmányösszetétel matematikai modellje:
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d7) ------- - ^ - = z ------> max. vagy min.1-n n-1 bA  jelölések tartalma:x — a modell változójának n elemű vektora, elemei a gyártmányok mennyiségét határozzák meg.n =  a gyártmányféleségek száma1 =  a piaci korlátok számam =  az erőforrás korlátok száma f* =  a célfüggvény együtthatóAz a) alatti feltétel azt fejezi ki, hogy az x vektor komponenseinek csak akkor van értelme, ha értékük pozitív vagy nulla. (Negatív számú termék gyártása elképzelhetetlen.)A b )  alatti feltétel b, vektorának elemeinek a piáéi kereslet szabta alsó és felső korlátok felelnek meg. A t az ezekkel kapcsolatos mátrix, amely azt mutatja meg, melyik termék korlátozásáról van szó.A  c) alatti feltétel b2 vektorának elemei a rendelkezésre álló erőforrások mennyiségeit reprezentálják, az A 2 mátrix elemei az erőforrás felhasználások gyártmányegységre eső fajlagosai.A d )  alatti feltétel a célfüggvény, amelynek maximalizálása vagy minimalizálása lehet a cél, a célfüggvény együttható tartalmától függően.A  gyártmányösszetétel optimalizálásához a feltételrendszer megszerkesztése a következőképpen történt:Mivel a számítógép kapacitása a feladat méretét bizonyos fokig korlátozta, csak az ablakféleségek optimalizálására került sor. (Az össztermelés kb. 80%-a.) A  modellben csak azok a termékek szerepelnek, amelyekre a negyedévre vonatkozóan megrendelés érkezett. M ivel a redőnyszekrényes kivitelű ablak gyártásánál a redőnyszekrény gyártása elkülönülten folyik, csak a redőnyszekrény nélküli ablakok jöttek számításba. A  programba ezek után 23 féle ablak került.Az üzemi tapasztalatok alapján ismeretesek a leggyakrabban keresett termékek (amelyekből egyébként a megrendelések is a legnagyobbak). Az ezekre vonatkozó piaci korlátok alsó korlátként szerepelnek a feltételrendszerben, tehát ezeket az igényeket feltétlenül ki kell elégíteni. Kilenc termékre vonatkozott az ilyen jellegű korlátozás. A  fennmaradó 14 féle ablakra beérkező megrendelések piaci felső korlátként szerepelnek, tehát ezekből legfeljebb az igényeknek megfelelő mennyiségek gyártására ad lehetőséget a program.A z egyes gyártási keresztmetszetek produktív időalapját figyelembe véve kerültek felállításra az ezt követő feltételi egyenlőtlenségek, amelyek biztosítják, hogy a rendelkezésre állóF A I P A R ★ 111



munkaerővel gyártható legyen az optimális termékválaszték. Az ablaktokgyártó sor, az ablak - számgyártó sor, a hasítószabász műhely, az ajtógyártó sor és a hulladék II. munkahely produktiv időalapjának korlátozása történik meg a norma szerinti időadatok figyelembevételével.Korlátozó feltétel beépítésével biztosítható, hogy a negyedévi terv 80%-át, 77 600 eFt-ot az ablakok árbevétele segítségével érje el a gyár.Gépkapacitás szabta korlátok felállítása felesleges lett volna, hisz a kézi műveletek időigénye, illetve a rendelkezésre álló munkaerő szabja meg a termelési lehetőségeket.A z alapanyag szabta korlát beépítése is felesleges, hisz a tapasztalatok szerint az ilyen irányú igény teljesíthető, bár csak részben szárítatlan fűrészáruval. A  tapasztalatok szerint a munkaerőhelyzet korlátozta termelés tárolási problémákat nem okoz.Az optimális gyártmányösszetétel meghatározásához igen fontos annak eldöntése, milyen szempont szerint optimalizáljunk. Mivel érdekeltségi rendszerünk a vállalati gazdálkodás középpontjába a nyereség tömegének maximalizálását állítja, a feladat első megoldásánál a maximális fedezeti összeg elérése volt a cél. Ennek a célfüggvénynek az együtthatói a termékekre vonatkozó fedezeti összegek. Lényeges az optimális gyártmányösszetétel meghatározása a minimális anyagfelhasználás szempontjából is, ugyanis a faanyagellátási problémáink közismertek. A  második célfüggvény együtthatói az egyes termékek anyagszükségletét (fenyő fű részáru) tartalmazzák. Azonos feltételi egyenlőtlenségek alkalmazásával a minimális munkaóra igény szempontjából is célszerű optimalizálni, mivel a munkáslétszám biztosítása a gyáregység egyre nehezebb feladata. Ezen célfüggvényben a temékek munkaóra-szükségletei szerepelnek együtthatókként.A  32 feltételi egyenlőtlenséget és a célfüggvényt tartalmazó feladatok számítógépen kerültek megoldásra, a 3 célfüggvénynek megfelelően 3 optimális megoldást szolgáltatva.Az optimális megoldásokból kiolvasható, hogy mind a három cél szerinti optimalizálás esetén csökken a termelendő ablaktípusok száma. A maximális fedezeti összeg szempontjából 10, a minimális anyagfelhasználás szerinti megoldás esetén 13, a minimális munkaráfordítás szerint 10 ablaktípus gyártását teszi lehetővé a program. Ez az eredmény is azt mutatja, hogy helyes lenne, ha a vállalat — a vevők igényeinek és a megfelelő anyagkihozatal szem előtt tartásával — csökkentené termékeinek számát, fokozódna a gyáregységek közötti szakosodás.Az optimális megoldások azt is mutatják, hogy mindhárom cél érdekében szinte ugyanazon terméket érdemes gyártani.A maximális fedezeti összeg szempontjából számított megoldásból kiderül a negyedévi terv túlteljesítési lehetősége, a célfüggvény értékeként pedig 33 529 éFt fedezeti összeg jelentkezik. A  program ezeket az eredményeket csak az 
★

alsó piaci korlátokkal rendelkező egyes termi - kek gyártási darabszámának jelentős emelkedésével biztosítja. Az optimális gyártmányösszetétel termelése esetén szabad kapacitás jelentkezik az egyes gyártósorokon, amely óraszám értékeket a megoldás számszerűen mutatja. így olyan irányú információk birtokába is jutottunk, amely megmutatja, hogy melyik keresztmetszeten milyen mennyiségben áll rendelkezésre szabad időalap egyéb termékek előállítására.A  minimális anyagszükséglet szempontjából elvégzett optimalizálás esetén a gyártásra javasolt termékek darabszáma és azok piaci igénye közti különbség mérsékeltebb, mint az előző esetben. Mivel a negyedév során — a lehetőségek miatt figyelembe vett 23 termék mellett — egyéb gyártmányok termelése is folyik, pontos összehasonlításra az anyagfelhasználás terén nincs lehetőség. Itt is jelentkeznek az egyes gyártási területeken kapacitás feleslegek, amelyek az egyéb termék gyártására használhatók, esetleg gyártásszervezési, karbantartási stb. feladatok oldhatók meg terhűkre., A  minimális munkaóra-felhasználás szerinti megoldásból kiderül, hogy a javasolt 10 ablakfajta gyártása során a negyedévi tervet lehet teljesíteni úgy, hogy az anyagfelhasználás szerinti optimalizálás során nyert kapacitásfeleslegekhez hasonló mértékű szabad kapacitás jelentkezik az egyes keresztmetszeteken.Mindenre kiterjedő korlátozó feltételrendszer felírására egy matematikai modell megszerkesztésekor nincs lehetőség. A  kapott eredmények azt mutatják, hogy az egyes célfüggvények szerinti optimális termékösszetétel és mennyiség biztosítja a negyedévi terv teljesítését úgy, hogy az egyes kisebb mennyiségben megrendelt választékokkal a vevők igényét nem elégíti ki, de ugyanakkor anyag, munkaerő megtakarítás, illetve nyereségemelkedés következik be. Természetesen megfelelő marketing tevékenységgel el kell érni, hogy a kisebb mértékben keresett termékek helyett, amelyek gyártását a program nem javasolja, más, helyettesítésre alkalmas, gyártásba vont terméket vásároljanak, illetve amelyek nem helyettesíthetők, azokat másutt rendeljék meg a vevők.Lényegesen nagyobb modell körültekintő ösz- szeállításával és megoldásával a vállalat éves programjának optimális termékválasztékának meghatározásával is sok fontos adat birtokába juthatnánk. A vállalat által elfogadott gyártmányösszetétel egységekre történő szétosztásánál is lenne lehetőség hasonló matematikai módszerek alkalmazására.IRODALOM[1] A. Kaufman: Az optimális programozás. Műszaki Könyvkiadó. Bp. 1964.[2J Krekó B.: Lineáris programozás. K JK  Bp. 1966.[31 Dr. Varga J . :  Gyakorlati programozás. Tankönyvkiadó. Bp. 1972.[4] Az ÉPFA gyártmányai a belkereskedelmi forgalomban. ÉPFA kiadvány, Bp. 1975.[51 Információk 1976. ÉPFA kiadvány, Bp. 1976.[6] Vezető továbbképző tanfolyam. Lajosforrás. ÉPFA kiadvány, Bp.112 F A I P A R



Eltérő fafajú és szemcseösszetételű fedőforgácsok 
morphológiai vizsgálata
P anka  M á r to n

BevezetésA  Faipar 1975 októberi és novemberi számában összefoglaltam azon vizsgálataim legfontosabb elvi alapjait és gyakorlati alkalmazásuk lényegét, mely vizsgálatok Condux C S K —900 típusú utánaprítógép alkalmazásával a közismert normál alaki tulajdonságokkal rendelkező célforgácsok, másrészt pedig az ún. vágc>-defibráló eljárás alkalmazásával cél-mikroforgácsok előállítására irányultak.A  célforgácsok készítése, illetőleg az azok felhasználásával üzemi körülmények között előállított faforgácslapok gyártása a már ismertetett legfontosabb tényezők lehetőség szerinti állandósítása után történt meg.A  következőkben ismertetem a célforgácsok előállításához felhasznált különböző fafajokból szisztematikusan előállított fedőforgácsok morphológiai tulajdonságainak vizsgálati eredményeit, és a kapott adatokból levont legfontosabb következtetéseket.
A vizsgálat körébe bevont fafajokA  fedőforgácsok előállítására szolgáló faalapanyag vonatkozásában vizsgálataim szükségszerűen kiterjedtek mindazokból a fafajokból előállított fedőforgácsok legfontosabb morphológiai tulajdonságainak meghatározására, mely fafajok az adott faforgácslapgyártó gépsor, mint üzem gravitációs körzetében potenciálisan számításba jöhettek. Egyéb szempontok miatt vizsgálat alá vontam a Quercus robur és a Quercus cerris forgácsokat is.így tehát vizsgálatra kerültek az— éger (Alnus glutinosa)— rezgőnyár (Populus tremula)— kérges vegyes nyár (feketenyár, Populus nigra, kései nyár, Populus x euramericana (Dode) Guinier cv. serotina, olasz nyár, Populus x euramericana (Dode) Guinier cv. I— 214)— lucfenyő (Picea abies)— erdeifenyő (Pinus silvestris)— fehér akác (Robinia pseudo — acacia)— csertölgy (Quercus cerris)— kocsányos tölgy (Quercus robur)fafajok Hombak U típusú aprítógéppel készített lapos forgácsai a szisztematikus utánap- rítás után, továbbá— lucfenyő gyaluforgácsból és

— akác—bükk (Fagus silvatica)vegyes gyaluforgácsból a vágó-defibráló módszerrel előállított faforgácsok.
A  forgácsfrakciók eloszlásának vizsgálataA  faforgácsok frakcióeloszlásának vizsgálatát laboratóriumi rázószita-sorozattal végeztem, mely az alábbi forgácsfrakciók elkülönítését tette lehetővé: — F| frakció: 1,4X1,4 mm lyukbőség, — F2 frakció: 1,0X1,0 mm lyukbőség, — F3 frakció: 0,63X0,63 mm lyukbőség, — Fz, frakció: 0,32X0,32 mm lyukbőség, — F5 frakció: 0,2X0,2 mm lyukbőség, — Fp frakció: 0,1X0,1 mm lyukbőség.A  fafajok szerinti, továbbá az egyes szitatípusok és szitalyukbőségek szerinti mért és átlagolt frakcióeloszlásokat táblázatokban rögzítettem. Példaképpen ismertetem az 1. táblázatot.A  táblázatok adatai alapján frakcióeloszlási diagramokat készítettem. Példaképpen bemutatom— a rezgőnyár (1. ábra), — az erdeifenyő (2. ábra), és

1. ábra: Rezgőnyár faforgácsok eloszlási diagramjaiF A I P A R 113



2. ábra: Erdeifenyő faforgácsok eloszlási diagramjai— a gyaluforgácsok (3. ábra)kapott frakcióeloszlási diagramját.
Megállapítások, következtetésekA  kapott táblázatok adatai, illetőleg a készített diagramok alapján az alábbi következtetéseket vontam le:A  normál 10ХЮ 0 mm-es és 8X80 mm-es lyukbőségű Condux sziták alkalmazásával előállított normál faforgácsok frakciószerkezete a vizsgált gyűrüslikacsú fafajokat illetően az F ( 

frakciók arányát tekintve határozottan eltér a vizsgált szórtlikacsú fafajok frakciószerkezetétől. Ez utóbbiaknál ugyanis csak a 10X100 mm- es lyukbőségű normál szita alkalmazása esetében mutatható ki az Ft frakció hasonlóan kiugró mértékű keletkezése, és már jóval kevésbé a 8X80 mm-es szita alkalmazásakor.A  8X80 mm-es lyukbőségű szitaméret alkalmazásának eredményeként a vizsgált szórtlikacsú fafajok fedőforgácsai tekintetében lényegesen arányosabb frakcióeloszláshoz jutunk, mint а 10ХЮ 0 mm-es szita alkalmazásakor. A  cser, az akác és a tölgy magas Fj frakció aránya, il-
Éger faforgácsok frakció-eloszlásai az alkalmazott szitatípusok függvényében

1. táblázat

F rakció

Normál Condux szita mérete (mm) Conidur szita mérete (mm)
10 x 100 8x80 6x60 2,0 1,5

Frakció eloszlások

P % P 0z/o p % P % P %

(1,4 X 1,4 mm) 11,00 27,5 11,20 28,0 11,20 28,0 4,32 10,8 1,04 2,6
В 2
(1,0 X 1,0 mm) 6,60 16,5 6,80 17,0 8,88 22,2 9,60 24,0 2,56 6,4

F3(0,63 X 0,63 mm)
F,

9,80 24,5 12,40 31,0 8,20 20,5 10,96 27,4 8,24 20,6

(0,32x0,32 mm) 
F s

8,20 20,5 4,80 12,0 6,80 17,0 5,36 13,4 7,44 18,6

(0,20x0,20 mm)
F

4,00 10,0 2,80 7,0 2,88 7,2 5,04 12,6 7,00

13,72

17,5

34,3(0,10x0,10 mm) 0,40 1,0 2,00 5,0 2,04 5,1 4,72 11,8

40 100 40 100 40 100 40 100 40 100
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letve ebből következően a későbbiekben elemzésre kerülő alacsony fajlagos felületük adják — többek között — a magyarázatát annak, hogy miért nem alkalmazhatók ezek a fafajok maradéktalanul fedőforgácsként háromrétegű faforgácslap hagyományos módszerrel történő gyártásához.A  fafajok jellegével összefüggő frakciószerkezeti (az F j—F (; frakciók mennyiségi arányának alakulására vonatkozó) eltérések egyre kevésbé határozottan érvényesülnek a 6X60 mm-es lyukböségű sziták, és méginkább elmosódnak a conidur típusú sziták, tehát a vágó-defibráló módszer alkalmazása esetében.Az 1,5 mm-es lyukböségű conidur típusú szita alkalmazásakor keletkezett Fo frakció (valamennyi vizsgált fedőforgács esetében) kiugróan magas értéket mutat.A  legkiegyenlítettebb mennyiségi eloszlást (valamennyi vizsgált fafaj fedőforgácsa esetében) a 2,0 mm-es lyukböségű conidur típusú szita alkalmazása biztosította. Figyelemre méltó körülmény az, hogy e szita alkalmazása esetében a cser-, az akác- és a tölgy fafajok fedőforgácsait jellemző eloszlási görbék a többi fafaj fedőforgácsának eloszlási görbéjével konform alakulnak, továbbá nem kevésbé az is, hogy a keletkezett F 6 frakció mennyisége a defibráló módszerrel túlnyomórészt 10% alatt van.Hulladékhasznosítási, gazdaságossági szempontokra tekintettel különösképpen szükséges hangsúlyozni itt még azt is, hogy a vizsgált gya- luforgács-frakciók eloszlása igen kedvező (amennyiben kiugróan magas értékek csak az igen értékes F 2—F/, frakcióknál mutatkoznak).A  diagramokból szembetűnő, hogy a Gauss- féle eloszlási görbét valamennyi fafaj fedőforgácsának grafikonja követi.Az eloszlások szórásmezeje azonban a vágó- defibráló eljárás alkalmazásakor ideálisan leszűkül, így ezekben az esetekben Ft—F (i frakciók eloszlásának grafikus ábrázolása jó közelítéssel kialakítja az eloszlási görbe fel- és lemenő ágát egyaránt.Ezzel szemben a normál fedőforgácsok csak a Gauss-görbe lefelé menő (jobb oldali) ágát alakítják ki az adott F i—F e határok között. Ezekben az esetekben az eloszlási görbe bal oldali (felmenő) ága a diagramokon nem alakulhatott ki. Ennek magyarázata kézenfekvő: az 1,4 m m X  1,4 mm lyukböségű szitán fennmaradó % frakció további frakcionálása és grafikus ábrázolása hozná meg ezt az eredményt.A  jelenség alapján megállapítható, hogy a normál típusú faforgácsok szórásmezeje a defib- rált faforgácsok szcrásmezejénél lényegesen tá- gabb.E konklúzió:— a gyakorlati adatok alapján egyrészt elméletileg is igazolja, hogy a normál faforgácsok 

miért képesek kevésbé homogén felületet biztosítani, mint a defibrált faforgácsok,— másrészt látható, hogy nem indokolt az F t frakció további megbontása, ezzel szemben— indokolt a gyakorlatban az F t frakciónak a fedőforgácshalmazból kiosztályozással történő eltávolítása, és az utánaprítás megismétlése vagy annak középforgácsként való felhasználása.
összefoglalva— A  vizsgált fafajok fedőforgácsainak mindegyike esetében jól érzékelhető az, hogy a finomabb (nagyobb sűrűségű) sziták alkalmazása esetében a frakcióeloszlás határozottan eltolódik a finomabb frakciótartományok felé (а 10ХЮ 0 mm-es lyukböségű normál sziták alkalmazásakor az Fe frakció részaránya jelentéktelen);— valamennyi fafaj esetében a legkiegyenlítettebb szemcseeloszlás conidur típusú szita alkalmazásával nyerhető (2,0 mm-es lyukbősé- gű conidur típusú szita alkalmazása esetében a keletkező F6 frakciók kiosztályozása kötőanyaghasznosítás szempontjából célszerűnek látszik, anélkül azonban, hogy ez az arány- gazdaságtalan célforgács előállításnak volna minősíthető);— az egyre finomabb (nagyobb sűrűségű) sziták alkalmazásával párhuzamosan tehát a frakciószerkezetek, a frakciómegoszlások mindinkább közelítenek egymáshoz:a fafaj szerepének fokozatos csökkenését figyelhetjük meg e tekintetben (a lffi><100 mm-es lyukböségű szita alkalmazásakor a fafajok függvényében kimutatható különbségek sokkal jelentősebbek, mint a 6X60 mm-es, vagy méginkább a conidur típusú sziták esetében).E szempontból végeredményben kimondhatjuk, hogy minél elemibb részekre bontjuk a fát, annál inkább elmosódik a fafaj szerepe.A  szakma neves szakembereinek a megállapítása (dr. Alpár, dr. Cziráki) szerint: „végső soron, ha a térfogatsúly közelíti az 1,51 p/cm3 értéket, közömbössé válik, hogy milyen fafaj kerül felhasználásra” — szerény véleményem szerint kiegészíthető azzal, hogy a fafaj hatását a frakciószerkezet kialakítása során mikro-célfor- gácsok előállításával is lényegesen csökkenteni lehet.Ü gy vélem, nem túlzott ezek után, ha a conidur típusú sziták alkalmazását, vagyis a vágó- defibráló eljárás alkalmazását átmenetnek tekintjük a normál célforgács-előállítás és a szakmailag szorosan értelmezett rostosítás között. A  10X100 mm-es, a 8X80 mm-es és a 6X60 mm-es normál szitasorozat alkalmazásával előállított faforgácsok eddigi vizsgálati eredményei alapján arra a következtetésre jutottam, hogy aF A I P A R ★ 115



8X80 mm-es szitával előállított normál célforgácsok reprezentálják a legjobban az „átlagos” tulajdonságokat, vagyis ezek alkalmasak a mik- ro-célforgácsokkal történő további összehasonlításhoz.Ugyanakkor:— egyrészt a 2,0 mm-es lyukbőségű conidur szitával előállított mikro-célforgácsok igen kedvező frakciószerkezetére tekintettel,— másrészt figyelembe véve az 1,5 mm-es lyukbőségű conidur szitával gyártott mikro- célforgácshalmazok igen kedvezőtlenül magas Fß frakcióhányadát,a normál- és a mikro-célforgácsok alaki tulajdonságainak összehasonlításához a továbbiakban a 2,0 mm-es conidur szitával előállított mikro- célforgácsokat tartottam indokoltnak szembeállítani.
A hatályos karcsúsági fok 
alakulásának vizsgálataA  hatályos karcsúsági fok meghatározásához W. Klauditz által adott közismert következő összefüggést alkalmaztam:

L
D-r0 

ahol : К /(Л) 
L

hatályos karcsúsági fok, a forgács hossza (mm),

D  a forgács vastagsága (mm),r0 a faanyag abszolút száraztérfogatsúlya (p/cm3).Az „ L ” értékek meghatározásához valameny- nyi faforgács tekintetében elektronmikroszkópos felvételek készültek. A  20 mm-es skálákat is tartalmazó felvételek negatívjainak ötszörös nagyításban történt kivetítése útján nagy pontosággal vált lehetségessé az „ L ” értékek meghatározása.A  „ D ” értékek meghatározását az Fj és F2 frakciók vonatkozásában indikátorórával végeztem, míg F 3—F ß frakciók „D ” értékeinek meghatározása Zeiss gyártmányú (NDK) kutató binokuláris mikroszkóppal — a képélesség állításával — történt:— először élesre állítottuk a forgácsszemcse alapját (a tárgylemezt),— a következő lépésben a forgácsszemcse csúcsát állítottuk élesre,— ezt követően a finom beállító csavar beosz- • tásáról leolvastuk a két kép közötti távolságot.Az elvégzett mérések és számítások eredményeit táblázatokba kellett foglalnom. Példaképpen ismertetem a 2. táblázatot.A  táblázatok adatai alapján diagramokat készítettem. Példaképpen bemutatom:— az éger (4. ábra),— a lucfenyő (5. ábra), és
Éger faforgácsok mért adatai és számított jellemzői (r0 = 0,49 p(cm3)

2. tM áza t

Frakció

Normál 8 x 80 mm szita 100 p 
forgács
ban levő
felület

(m2)

Gyantafelvétel

Súly % L (mm) D (mm) L/D K/W
F 

m2/100 
p. atró P °/О/

Fj (l,4mm X 1,4 mm) 28,0 9,8 0,63 15,6 31,8 0,65 0,18 1,28 11,5
F2 (1,0 mm X 1,0 mm) 17,0 8,7 0,58 15,0 30,6 0,71 0,12 0,85 7,5
F3 (0,63 mm X 0,63 mm) 31,0 7,7 0,43 17,9 36,6 0,95 0,29 2,10 19,0
F, (0,32 mm x 0,32 mm) 12,0 5,2 0,14 37,1 75,7 2,92 0,35 2,50 22,6
Fs  (0,20 mm X 0,20 mm) 7,0 3,1 0,11 28,1 57,4 3,71 0,26 1,84 16,5
Fc (0,10 mm X 0,10 mm) 5,0 1,8 0,06 30,0 61,3 6,80 0,34 2,43 22,9

100 1,54 itoo 100

С о n i d u г 2,0 mm szita

F, (1,4 mm X 1,4 mm) 10,8 7,6 0,56 13,6 27,8 0,73 0,08 0,39 3,5
F, (1,0 mm X 1,0 mm) 24,0 «,1 0,51 12,0 24,5 0,80 0,19 0,92 8,4
F3 (0,63 mm x0,63 mm) 27,4 4,8 0,45 10,7 21,8 0,91 0,25 1,21 11,0
F4 (0,32 mm X 0,32 mm) 13,4 2,6 0,13 20,0 40,8 3,14 0,42 2,04 18,5
Fs  (0,20 mm X 0,20 mm) 12,6 1,1 0,08 13,7 27,9 5,10 0,64 3,10 28,2
F6 (0,10 mm x0,10 mm) 11,8 0,5 0,07 7,1 14,5 5,84 0,69 3,34 30,4

100 2,27 11,00 100
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— az akác (6. ábra) kapott diagramjait.
Megállapítások, következtetésekA  kapott táblázatok adatai, illetőleg a készített diagramok alapján az alábbi megállapításokat tettem:A  mikro-célforgácsok maximális К/да értékei normál célforgácsok minimális Куда értékeit csak a csertölgy, az akác és a kocsányos tölgy esetében érik el, vagyis ezeknél a gyűrűslikacsú fafajok forgácsainál a normál forgácsok Ку(л> mutatói a vizsgált többi fafaj forgácsának K (y*) mutatójához viszonyítva, igen alacsony értéket képviselnek.A  8X80 mm-es lyukbőségű normál szita alkalmazásával előállított normál célforgácsokat illetően а Кудо alakulása szempontjából a fafaj döntő befolyása a diagramokon egyértelműen szembetűnő, míg a mikro-célforgácsok eseteiben ezek a megfigyelhető különbségek jóval kisebbek nemcsak a vizsgált fafajok forgácsai között, hanem minden egyes fafajon belül is az F j—F 6 frakciók vonatkozásában.Ez a megállapítás más szavakkal azt is jelenti, hogy a hatályos karcsúsági fok alapján „minősítve” a vizsgált fedőforgácshalmazokat, a mik- ro-célforgácshalmazok ebből a szempontból is lényegesen egyöntetűbbek, homogénabbak, mint — e jellemző alapján — a normál célforgácsok.

5. ábra: Lucfenyő faforgácsok Ky< ) értékeinek össze
hasonlítása

6. ábra: Akác faforgácsok Кудо értékeinek összehason
lításaAz említett táblázatok adatai a normál-, illetve a mikro-célforgácsok tekintetében а Кудо értékeket illetően a 3. táblázat szerinti átlagértékeket adják.Az adatok alapján Ky<A) abszolút értékeinek alakulását illetően megállapítható az, hogy a vá-
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3. tátilázat.

A vizsgált fafajok Кдй) átlagértékei

Normál-mikro 
célforgácsokFafaj

Éger 48,9 26,2
Rezgőnyái' 75,1 33,6
Kérges vegyes nyár 71,3 31,9
Lucfenyő 67,0 29,4
Erdeifenyő 73,9 32,8
Csertölgy 20,7 16,3
Akác 18,6 17,5
Kocsányos tölgy 24,3 22,2
Lucfenyő gyaluforgáes — 16,7
Akác—bükk gyaluforgáes — 12,1

gó-defibráló eljárással készített mikro-célforgá- csok К/да értékei lényegesen kisebbek a szakirodalom szerint optimálisnak minősített К д« 80— 120 értékeknél.Ezen túlmenően látható az is, hogy viszonylag szűk értéktartományban (К/да= 20—40 között) helyezkednek el a defibrált célforgácsok értékei.A  szakirodalom szerint optimálisnak behatárolt értékektől való számottevő eltérés ellenére ebből a forgácsanyagból igen jó minőségű, homogén, finom felületű faforgácslap volt előállítható.Mindez azt is jelenti, hogy a vágó-defibráló módszerrel előállított mikro-célforgácsok esetében a hatályos karcsúsági fokkal kapcsolatos értékhatárok szakirodalmi adátai a kapott értékeknek megfelelően módosítandók.

Fafaj •• Erdei fenyő

7. ábra: Erdeifenyő faforgácsok számított fajlagos fe
lületei

A forgácsfrakciók fajlagos felületeinek 
számításaA  vizsgált fedőforgácsok valamennyi frakciójára vonatkozóan azD -r0W. Klauditz-féle összefüggés alapján számítottam ki a fajlagos felületek alakulását.A  számított értékeket ugyancsak táblázatokba foglaltam. A z előzőekben már bemutatott 2. táblázat példázza a számított fajlagos felületek táblázatban történt rögzítését is.A  táblázatok adatai alapján diagramokat készítettem. Példaképpen bemutatom:— az erdeifenyő (7. ábra),— a csertölgy (8. ábra), és— a gyaluforgácsok 9. ábra)számított fajlagos felületeiről készített, diagramokat.
Megállapítások, következtetésekA  kapott táblázatok adatai és az elkészített diagramok alapján a következő következtetéseket vontam le:

8. ábra: Csertölgy faforgácsok számított fajlagos fe
lületeiA  0,2/ro hányados valamennyi vizsgált fafaj forgácsa tekintetében constans, melyből következik, hogy— egyrészt a mikroforgács frakciók magasabb fajlagos felülete a kisebb ,,D ” értékekből,— másrészt viszont kedvező összfelületük a frakciószerkezetek kedvezőbb alakulásával összefüggésben adódik.118 ★ F A I P A R



Szembetűnik az F 5 és Fe frakciók kiugróan magas fajlagos felületértéke, melyek a kötőanyagfelhordás gazdaságossága érdekében e jellemző alapján is indokolják a forgácsosztályozás lehetőségének megteremtését és bevezetésének szükségességét.A  címben meghatározott témakör befejezéseképp az egyes forgácsfrakciók elméletileg számított gyantafelvételét, valamint a kötőanyagfelhordás alakulásának gyakorlati ellenőrzését kívánom ismertetni.Ügy vélem, hogy az eltérő fafajú és szemcseösszetételű fedőforgácsok morphológiai adatainak ismeretében nem érdektelen, ha az ezek felhasználásával üzemi viszonyok között előállított faforgácslapok legfontosabb paramétereinek alakulását is összefoglalom a következőkben.
A  forgácsfrakciók gyantafelvételének 
számításaAz elméleti számítások az abszolút egyenletes gyantaeloszlást tételezték fel. Ennek alapján a számítások menetét az alábbi példán illusztrálom:Az éger fafaj esetében a normál forgács Fi frakciója 28,0 súlyszázalékot képvisel, fajlagos felülete a számítások során 0,18 m2-nek adódott. F f —F fi frakció ennél a forgácstípusnál 1,54 m2/ 100 p összfelülettel rendelkezik.Az egyenletes gyantaeloszlást feltételezve írható:

11,00
—  . o j s ^ s p

az F[ frakció gyantafelvétele. A  számításban alkalmazott 11,00% feltételezett, a gyakorlathoz igen közelálló atro gyanta/atro forgács (Rs) értéket jelenti.A  példában tehát F t frakció 11,5 súly%  felvételt mutat. A  vizsgált fedőforgácsok valamennyi frakciójának elméleti gyantafelvételét hasonló módon számszerűsítve jutottam el a szükséges adatokhoz.A  számított adatokat táblázatokba foglaltam. A  2. táblázat ezen adatok rögzítését már bemutatta.A  táblázatok adatait diagramokon ábrázoltam.Példaképpen bemutatom:— a rezgőnyár (10. ábra),— az akác (11. ábra), és— a gyaluforgácsok (12. ábra) számított gyantafelvételeinek alakulását ábrázoló diagramokat.

10. ábra. Rezgőnyár faforgácsok számított gyantafelvétele
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12. ábra: Gyaluforgácsok utánaprításakor nyert mik- roforgácsok számított gyantafelvétele
Megállapítások, következtetésekA  táblázatok adatai és az elkészített diagramok alapján az alábbi következtetéseket vontam le: Szembetűnő elsősorban is az, hogy a normál- és a mikroforgácsok gyantafelvételi görbéi között nincs számottevő különbség, e görbék valamennyi vizsgált fafaj esetében keresztezik, átfedik egymást. A  két forgácstípus gyantafelvétele csak a szélső (az F t—F2 és F5—F (J) frakciók eseteiben mutat lényegesebb eltéréseket.A  tisztánlátáshoz célszerű hangsúlyozni itt azt, hogy a két vizsgált forgácstípus fajlagos felületei közötti különbségek az elméleti (számított) gyantafelvételnél kimutatott különbségeknél lényegesen nagyobb eltérést mutattak. Jó llehet tehát, hogy a gyantafelvételek számítási alapjául az egyes forgácsfrakciók eltérő fajlagos felületei szolgáltak, az elméleti gyantafelvétel jó közelítéssel azonosnak tekinthető alakulására mégis kézenfekvő magyarázatként fogadhatjuk el az alábbiakat:— a mikroforgács frakciók gyantafelvételének alakulását alapvetően igen kedvező frakciószerkezetük indokolja,— másrészt pedig nem lehet figyelmen kívül hagyni azt sem, hogy az elméleti számítások során mindvégig 11,00%-os súly szerinti adagolást tételeztünk fel.Az adott faforgácslapgyártó gépsor gyakorlatában ugyancsak súly szerinti kötőanyagadagolás történt, így — az előzőek szerinti elméleti vizsgálódással alátámasztva — nem minősülhet alaptalannak az a feltevés, hogy a kötőanyag eloszlása a gyakorlatban is megközelítőleg analóg módon megy végbe, akár a normál célforgácsra, akár a mikro-célfor- gácsra hordjuk fel a kötőanyagot.— A  diagramok és a számítások ugyanakkor azt is mutatják, hogy a forgácsosztályozás bevezetése, és ennek segítségével az F (i frakció eltávolítása elengedhetetlenül szükséges.

A  gyantafelvétel számított és diagramok szerinti alakulása adja az elméleti magyarázatát annak, hogy miért volt lehetséges — lényegében változatlan kötőanyagfelhasználás mellett — a mikroforgácsok ipari felhasználásának bevezetése.
A kötőanyagfelhordás gyakorlati ellenőrzéseA  kötőanyagfelhordás egyenletességének gyakorlati vizsgálatai során J .  A. Otlev által kimunkált alábbi összefüggést használtam fel:

Un'Lez 4- R«/100 — 
L«z/1 00 +  R„/

100/% /

ahol: Úgy gyantás forgács nedvességtartalma (%)U n a szárított faforgács netto nedvességtartalma (%),Lsz a kötőanyag szárazanyagtartalma (%), Rs atro gyanta/atro forgács (%)A  szárított faforgácsok nedvességtartalmának, valamint a gyantás faforgácsok nedvességtartalmának meghatározása U L T R A —X  mérőműszerrel,a kötőanyag (karbamid-formaldehid típusú műgyanta) szárazanyagtartalmának meghatározása refraktométer alkalmzásával történt.Ezer mérési sorozat adatait elemezve, az adatokat táblázatokba foglalva, majd e táblázatok megfelelő adatainak összesített átlagolását elvégezve a 4. és 5. táblázatokban rögzített adatokhoz jutottam. Ezek alapján a mért és számított kötőanyagfelhasználás (Rs) gyakorlati alakulása véleményem szerint jól tükrözi a kötőanyagfelhasználás egyenletességének a gyakorlati igényeket túlnyomórészt kielégítő alakulását.
A  gyártott faforgácslapok paramétereiA  4. és 5. táblázatok egyidejűleg tartalmazzák a gyártott faforgácslapok legfontosabb paramétereinek alakulását is.A  táblázatok adatai alapján levont legfontosabb következtetések az alábbiakban foglalhatók össze:A  vastagság a gyártott faforgácslapok csiszolás utáni vastagságát, vagyis a készméretet mutatja.A  méretingadozások szélső értékei a ma érvényben levő M SZ  6784/2— 75. sz. „Faforgácslapok” (Általános felhasználási célra) 2. 4. pontjában előírtI. A . minőségi osztály esetén + 0 ,3  mm,I. B. minőségi osztály esetében pedig + 0,6  mm megengedett határokon kívül mozognak, illetőleg a gyártáskor érvényben volt M SZ 6784—67 szerinti I. o. minőségi osztály + 0,6  mm megengedett határokon kívül mozogtak, tanúsítva ezzel, hogy:120 F A I P A R



4. táblűzai

8x80-as lyukbőségű szitával előállított normál fedőforgács felületű faforgácslapok jellemzőinek alakulása

Sor- 
szám

Vastag
ság 

(mm)

Tér
fogat- 
súly 

(kp/m3)

Hajlító 
szilárd - 

ság 
(kp/em2)

Lapleemelő 
szilárdság 

(kp/em2)

Vastagsági 
dagadás 

(%)

Szárított 
faforgács 

nedvesség 
tartalom

(% I

Kötőanyag 
száraz
anyag 

tartalom 
(%)

Gyantás 
faforgács 
nedvesség 
tartalom 

(%)

Fajlagos 
kötőanyag 

felhasz
nálás B . 

(%)

21. 18,7 681 224 4,05 8,01 2,7 60,2 11,5 13,4
22. 18,6 734 271 4,66 5,66 2,2 51,4 11,6 11,4
23. 17,3 720 251 4,09 6,52 2,5 49,6 11,6 10,2
24. 14,2 713 222 4,17 6,32 1,8 50,0 11,9 11,5
25. 13,5 715 237 4,06 7,90 2,2 49,7 11,9 11,3
26. 13,5 710 212 4,30 7,61 1,5 50,5 11,9 12,2
27. 16,8 686 191 4,47 4,56 1,7 50,2 11,9 11,5
28. 18,8 650 180 4,20 4,78 1,9 49,7 11,4 11,129. 18,7 678 196 4,13 6,62 1,6 49,7 12,1 11,8
30. 18,8 680 241 5,50 5,03 1,8 52,0 11,7 12,1
31. 18,3 670 228 5,32 6,59 1,6 53,2 11,6 12,8
32. 18,8 656 192 4,71 7,37 2,2 53,6 11,5 12,3
33. 19,3 661 210 4,04 4,58 1,8 52,3 12,1 12,9
34. 19,2 762 191 4,37 4,75 1,5 51,1 11,8 11,9
35. 19,0 626 173 3,58 6,91 2,1 50,6 12,5 12,0
36. 20,S 673 225 4,23 7,84 2,4 50,3 12,7 11,9
37. 19,2 628 165 2,76 8,20 2,6 50,1 12,3 11,2
38. 18,9 620 178 3,55 7,70 2,7 52,2 12,2 12,1
39. 19,1 656 187 3,66 8,41 2,3 53,3 12,0 12,4
40. 18,7 639 190 3,62 6,23 2,6 53,3 12,0 12,4

Á tlag: 677 208,2 4,17 6,58 2,1 51,6 11,9 11,9

Megjegyzés: Sorszámonként 25 próbatest átIngadatai vannak feltüntet ve.

5. láblázal.

Conidur szitával előállított mikro forgács felületű faforgácslapok jellemzőinek alakulása

►Sor- 
szán i

Vastag- 
síig 

(mm)

Tér
fogát 
súly 

(kp/m3)

Hajlító 
szilárd- 

ság 
(kp/em2)

Lap
leemelő 
szilárd -

Síig 
(kp/em2)

Vastag
sági 

dagadás 
(%)

Szárított 
faforgács 
nedvesség 
tartalom 

(%)

Kötőanyag 
száraz
anyag 

tartalom 
(%)

Gyantás 
faforgács 
nedvesség 
tartalom 

(%)

Fajlagos 
kötőanyag 

felhasználás
R , 
(%)

1. 19,2 696 241 6,24 2,84 2,4 54,1 11,8 12,72. is ,9 715 238 5,27 3,15 2,1 54,4 11,5 12,73. 19,1 696 243 5,87 4,35 1,9 54,2 11,7 12,94. 19,3 749 281 5,32 7,63 1,9 55,1 11,3 12,8
5. 18,9 724 251 5,42 6,53 1,9 55,6 11,4 . 13,36. 19,0 712 260 6,12 4,89 1,5 55,2 11,1 13,119,1 727 260 5,75 3,06 2,2 55,6 10,9 12,58. 18,9 704 251 5,53 4,16 2,0 56,7 11,0 12,99. 18,2 688 25S 4,56 3,84 1,9 53,2 11,0 11,710. 19,0 684 232 5,18 3,26 1,8 53,2 11,0 11,911. 18,8 731 266 5,76 3,14 1,8 53,9 10,8 12,0

12. 18,3 684 232 5,00 6,49 2,0 53,8 10,9 12,213. 18,9 698 240 5,36 4,68 2,1 53,3 11,8 12,4
14. 18,7 731 252 4,48 8,28 1,6 52,9 11,2 12,215. 18,6 696 227 3,96 6,26 1,4 53,4 10,9 12,216. 19,0 770 280 5,22 5,12 1,5 53,3 10,8 11,917. 18,9 724 263 3,97 4,82 1,8 54,7 11,0 12,418. 18,5 736 293 4,83 4,84 1,6 55,1 10,9 12,5
19. 18,7 735 293 5,77 6,25 2,4 54,5 11,4 12,520. 19,3 709 248 4,57 8,37 2,5 54,2 11,2 12,2

Átlag: 715 255 5,21 5,10 1.9 54,3 11,2 12,5

Megjegyzés: Sorszámonként 25 próbatest átlagadatai vannak feltüntetve.
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— az alapberuházáskor beállított 2 db hengercsiszológép (a legnagyobb erőfeszítések ellenére) nem képes a végtermék előírt vastagsági határainak betartását biztosítani.Ezzel összefüggésben feltétlenül megemlítendő az, hogy:— a hőpréselést, pihentetést követően a csiszolásra kerülő faforgácslapok méretingadozása a lapokon belül + 0 ,8 — 1,0 mm, a lapok között pedig +  1,6 mm szélső értékeket is elért.A  táblázatok vastagsági adatainak alakulását e két tényező külön-külön is kedvezőtlenül befolyásolta, együttes hatásuk figyelembevétele pedig döntő szempont volt (a teljesítményadatokon, az alapberuházás óta szigorított M SZ  előírásokon túlmenően) a gyárban napjainkban megvalósuló beruházással kapcsolatosan egy nagy teljesítményű kontakt csiszológép beállításában.A  táblázatok térfogatsúly rovatadatai az M SZ vonatkozó előírásait egyértelműen kielégítik. Az adatok ugyanakkor azt is mutatják, hogy a célul kitűzött 650—700 kp/m3 határértékeket a gyakorlatban nem minden esetben sikerült biztosítani.A  táblázatok hajlítószilárdsági értékeinek alakulása szempontjából a leglényegesebb megfigyelésnek véleményem szerint azt kell tekinteni, hogy:— a normál felületű faforgácslapok átlagul kapott hajlítószilárdsági értékeit a mikrofor- gács felületű faforgácslapok hasonló értékei jelentősen meghaladják.Igaz ugyan, hogy a normál felületű faforgács lápok átlagos térfogatsúlya alacsonyabb, mint a mikroforgács felületű faforgácslapok átlagos térfogatsúlya.

Figyelemmel ezzel kapcsolatban dr. Alpár értekezésében leírtakra, mely szerint: „A  vizsgált fafajoknál egyértelműen bebizonyosodott, hogy növekvő térfogatsúlyhoz (növekvő tömörítési fokhoz) növekvő forgácslapszilárdsági értékek tartoznak. Az összefüggés — kivéve a cser forgácslapok hajlítószilárdságát — minden esetben lineáris.”E megállapítás alapján esetemben a térofgat- súly növekedésének arányával (677 kp/m3-ről 715 kp/m3) a 208,2 kp/cm2 hajlítószilárdsági értéknek kb. 215 kp/cm2-re történő emelkedése lenne lineárisnak tekinthető.A  fentiek szerint tehát a mikroforgács felületű faforgácslapok hajlítószilárdsági értékei igen magas, mintegy 820— 830 kp/m3 térfogatsúlyú normál felületű faforgácslap hajlítószilárdsági értékeinek felelnek meg, e jellemző tehát egyértelműen nem lineárisan emelkedett.Bár a kötőanyagfelhasználás 0,9%-os növekedését sem lehet figyelmen kívül hagyni, a hajlítószilárdság értékének ilyen arányú növekedését önmagában ez sem magyarázza. Az elfogadható magyarázat kizárólag a mikroforgácsok kitűnő filcelődési tulajdonságaival, a teljes egészében mikroforgácsokból felépített fedőrétegek nagyobb fokú homogenitásával van egyértelműen szoros összefüggésben.A  lapra merőleges húzószilárdsági, valamint a vastagsági dagadási értékek közötti különbözőségek a normál- és mikroforgács felületű faforgácslapok között kevésbé jellemzően változnak, mint az a hajlítószilárdság esetében megállapítható volt, bár a vastagsági dagadási értékek csökkenése arra utal, hogy a 24 órás áztatás alatt a homogénabb, nagyobb tömörségű mikroforgács felületű faforgácslapok a vízzel szemben nagyobb ellenállást voltak képesek kifejteni, mint a normál felületű faforgácslapok.





Gyártóeszközgazdálkodás bevezetése a Fővárosi Kefe- 
és Seprűgyártó Vállalatnál
B u rd a  F e re n c

A  gyártás színvonalának emelése érdekében feladatul tűztük ki a gyártóeszközökkel való tervszerű gazdálkodás megszervezését és bevezetését.A  Fővárosi K efe- és Seprűgyártó Vállalat erre irányuló többletráfordításai a számításunk szerint megtérülnek azáltal, hogy a termeléshez szervezettebben állnak rendelkezésre a szükséges szerszámok, készülékek és mérőeszközöknek szélesebb körű mennyisége.A  szervezéshez bizonyos alapfogalmakat kellett lerögzíteni, továbbá meg kellett állapítani a jelenlegi szervezetbe való beilleszthetőség legegyszerűbb formáját.A  következők szerint szerveztük meg vállalatunknál a gyártóeszköz-gazdálkodást:A  gyártóeszköz-gazdálkodás komplex tevékenységi feladat lévén működéséhez a műszaki, gazdasági-ügyviteli és számviteli tevékenységet egyesítettük.A  vállalat gyártóeszköz-gazdálkodási tevékenységei a következők:1. Gyártóeszköz-szükséglet tervezése, igénylése: műszaki-gazdasági tervezésigazdálkodási feladat.2. Saját gyártású (előállítású) gyártóeszközök műszaki-gazdasági és ügyviteli előkészítése: műszakigazdasági-ügyviteli feladat.3. A  gyártóeszköz gyártása és átvétel: műszakitermelési szervek feladata.4. Gyártóeszközök vállalaton belüli készletezésével, forgalmazásával kapcsolatos feladatok: műszakiszámviteli szervek feladata.5. Gyártóeszköz-készletek ellenőrzése, leltározása, készletértékelése, utókalkulációja, értékkönyvelése, költségelszámolása: gazdálkodási számviteli feladat.
I. Gyártóeszköz fogalma, csoportosítása1. Gyártóeszköz a vállalat gyártási tevékenysége során az egyes termékek, alkatrészek megmunkálásához, összeállításához, szereléséhez, kivitelezéséhez felhasznált minden olyan kézi vagy gépi szerszám, mérőkészülékek, idomszer, műszer vagy egyéb munkaeszköz, mely a termék előállítási folyamatához szükséges, és amelyet rendeltetése, élettartama és értéke alapján nem lehet állóeszköznek (vagyontárgynak) minősíteni. Ezek:

a) SzerszámokSegítségével a munkatárgy, munkadarab megmunkálása történik meg. K efe- és seprű- gyártó gépi és kéziszerszámok (tűk, fúrók, pa- matszedő ívek, drótvágók és vezető részek, továbbá a kooperációs gyártáshoz szükséges szerelő, csavarozó és szegecselő szerszámok stb.)b) KészülékekA  megmunkálási folyamat alatt a munkadarab rögzítésére, vezetésére szolgáló munkaeszköz (fúrósablon stb.)*c) Mérőeszközök (idomszerek)Ezek a termékek alakja, mérete, valamint formájának ellenőrzésére szolgálnak.2. A  gyártóeszközök értéke (beszerzési ára) elhasználódási időre való tekintet nélkül 5000,— Ft-nál több nem lehet.A  gyártóeszköz számításba vehető elhasználódási ideje nem haladhatja meg a 3 évet.Az előzőkből következtetve minden gyártóeszköz-rendeltetésű munkaeszköz, minden szempontból fogyóeszköznek minősül.Gyártóeszközök csoportosításában megkülönböztetünk :
különleges (speciális) gyártóeszközöket 
általános (univerzális) gyártóeszközöket.
A  különleges (speciális) gyártóeszközök mindazok, melyeket kizárólag egy meghatározott termék, gyártmány, gyártmánycsoport, kalkulációs egység, megrendelés előállításának műveleteihez használnak.
Az általános (univerzális) gyártóeszközök mindazok, melyek több gyártmány, több kalkulációs egység, vagy megrendelés előállításához, teljesítéséhez vagy több művelet elvégzéséhez használnak. Ezekhez tartoznak a kereskedelemben beszerezhető pl. forgácsoló szerszám, tolómérce, kombináltfogó, olló stb.Ezek biztosítása a kereskedelemből történik anyagbeszerzés révén.

II. Különleges gyártóeszközökkel 
való gazdálkodás1. Gyártóeszköz szükségletének megállapítása: A  különleges gyártóeszközök szükségletét az éves tételes termelési tervből állapítjuk meg. Ehhez szükséges, hogy a kidolgozott nagyvonalú operatív tervet megelőző évben megkapja aF A I P A R ★ 123



gyártóeszköz-gazdálkodás, melyből meghatározza a programozott termék előállítandó mennyiségéhez szükséges gyártóeszközigényt és a meglevő ellátottság adott helyzetét is.Ezen munka során:a) A  korábban előállított gyártóeszközök állományából szerzett információból,b) a gyártóeszköz raktárban vagy az illetékes műhely vezetőjénél tárolt gyártóeszközök készletéből vagy a dolgozóknál használatban levőkből,c) a rendelés, szerkesztés, gyártás mennyiségéből és a speciális műszaki adattárból,d) a gyártóeszközök időtartamának időértékéből kiindulva megállapíthatjuk a gyár sorozatgyártási kapacitását és azt, hogy mennyi speciális gyártóeszközt lehet, illetve kell készíteni, illetve valamilyen formában biztosítani:saját elkészítésbenkülső előállítóval, vagy kooperációban, vagy szükség esetén kölcsönvétellel.2. Saját előállítású speciális gyártóeszközök gyártásának folyamatai: A  műszaki osztály az előzetesen megállapított szükséges gyártóeszközöket saját tervezőjével megtervezteti, a legyártáshoz szükséges műhelyrajzokat és a teljes dokumentációt elkészítteti. A  műszaki osztály az anyagbeszerzésen keresztül biztosítja a szükséges nyersanyagokat.A  szerkesztést nem igénylő szerszámmódosítás a termelést irányító üzem, esetleg műhelytől is kiindulhat.Nagy értékű — pl. 25 000 Ft-on felüli összegű — gyártóeszköz készítéséhez gazdasági számítást kell végezni a műszaki osztálynak, melyben vizsgálja, illetve bizonyítja, hogy a gyártandó darabszámhoz gazdaságos-e.A  műszaki osztály a  szerszám legyártását beütemezi. K iállítja a Rezsi m unkajegyet (mely már a vállalat használatában van rendszeresítve), és a teljes legyártás! dokumentációt csatolva legyártásra kiadja.A  szerszám elkészülte után a műszaki osztály megbízottja a technológus, a tervező és a felhasználó művezető a szerszámot az átadott rajzok alapján ellenőrzi, megvizsgálja, hogy a kész gyártóeszköz az igénylésnek, megrendelésnek megfelelően készült-e el.3. Saját gyártású különleges gyártóeszközök használatba vételének rendje:
Bevételezés: A  saját előállítású gyártóeszközökről a raktár bevételezés! jegyet állít ki.

Kipróbálás: A  gyártó műhely vezetőjének üzemszerű leterhelés mellett szerszámpróbát kell tartania, a technológus és a gyártóeszközgazdálkodó jelenlétében.A  sikeres próbát a rezsilapon a művezető, technológus és a gyártóeszköz-gazdálkodó igazolja aláírásával.

4. Saját gyártású speciális gyártóeszközök nyilvántartása:Az elkészült és kipróbált gyártóeszköz bevételezésre kerül a raktárba történt leszállítás után. A  műhely vezetője használatra onnan kivételezési jeggyel veszi ki a szerszámkiadója részére.
III. Speciális gyártóeszközök számozásaAz elkészült gyártóeszközöket számozással kell ellátni. Ehhez a Fővárosi K efe- és Seprűgyártó Vállalatnál már kialakult rajzszámozási rendszert kell alkalmazni, annak kiegészítésével az alábbiak szerint:A  gyártóeszköz legyártására kiadott kivitelezési műhelyrajzán a számát közölni kell. A  számot a gyártóeszközbe be kell ütni, vagy elektromos ceruzával ráírni, és csak azután szabad a raktárnak átadni.A  gyártóeszköz száma 3 számsorból és betűből áll.0 00 00 01 2  3 41. Az ágazat jel száma:1 Seprűüzem.2 Kefeüzem (nagyszériák).3 Kefeüzem (kisszériák).5 Kooperációs üzem.6 T M K  üzem.7 Szövő üzem.2. Gyártmány sorszáma (a meglevő táblázat szerint)3. Gyártóeszköz sorszáma.4. Gyártóeszköz féleség (egy betű) Szerszám Sz Készülék К Mérőeszköz M
IV. Általános gyártóeszközökkel való 
gazdálkodás ügyviteleTeljesen azonos (vagy hasonló) az anyaggazdálkodás, anyagforgalom ügyvitelének módszereivel. Egyes eltérő vonatkozásait a következőkben rögzítjük le.1. Szükséglet tervezéseAz igénylés összeállítása az anyagbeszerzés felé az illetékes művezetők feladata.Megállapítása történhet:a) az előző időszak tényszáma alapján,b) műszaki mérlegeléssel megállapított maximum-minimum alapján,c) műhelyenként meghatározott norma alapján.2. Kereskedelemből beszerzett gyártóeszközök átvételének és bevételezésének ügymenete.
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a) Mennyiségi átvételét a gyártóeszközraktár végzi.b) Minőségi átvételét a megrendelést eszközlő művezető végzi. A  szállítólevelet a „m inőségi
leg is átvéve”  bélyegzővel kell átvenni és aláírnia.Az ügymenetben részt vevő szervek:a) Idegenáru átvételeA  vállalathoz beérkező általános gyártóeszközöket minőségileg átveszi, erről anyagbevéte- lezési jegyet állít ki, melynek tőpéldánya nála marad.A  tömb további példányait az anyagbeszerzéshez küldi, ahol a beérkezést nyilvántartásba bejegyzik, majd a gyártóeszközraktárnak küldi a szállítólevéllel és az áruval együtt.b) GyártóeszközraktárA  beérkezett mennyiséget ellenőrzi és átveszi. Majd az általános gyártóeszközök raktári nyilvántartó lapján átvezeti. Üj féleség beérkezése után új kartont állít ki. Továbbítja a szállítólevelet és a bevételezési nyomtatványt a számlaellenőrzés felé.c) SzámlaellenőrzésA  szállítólevél és az általános gyártóeszköz- nyilvántartó lap alapján ellenőrzi a kiállított számlát. A  bevételi jegyet átadja a forgalmi könyvelésnek a szállítólevéllel együtt, ahol az értékkönyvelést elvégzik.A  bevételezési jegyet az anyagkönyvelésnek átadja.d) AnyagkönyvelésA  bevételezési jegy alapján az anyagnyilvántartó lapra bejegyezni a beérkezést mennyiségben és értékben.e) Gyártóeszköz leltározása, készletellenőrzésA  gyártóeszköz leltározása folyamatos (permanens) leltározási rendszerrel történik.A  társadalmi tulajdon védelme szempontjából a munkahelyeken rendkívüli leltározást célszerű olykor tartani.f) Általános gyártóeszköz kivételezésének me
neteÁltalános gyártóeszközök kiadása közvetlenül a műhelyben (művezetőnél) levő fogyószer

szám-kiadóbél történik. Innen történik úgy az új mint csere útján a gyártóeszközök kiadása. A  szerszámkiadó fel töltése a fogyószerszámraktárból történik kivételezési jeggyel.
g) Általános gyártóeszközök szerszámkönyvre 

történő kiadásaA  szerszámkiadókból a dolgozók részére személyi használatra csak a szerszámkönyvbe beírt szerszámok adhatók ki, melyekért az átvevő dolgozó személyi felelősséggel tartozik, ezért ezen dolgozók részére bezárható fiókot kell biztostani. Ilyen szerszám- és felszerelési könyvvel kell ellátni a T M K  műhely összes dolgozóit és a gépbeállító lakatosokat.
V. Gyártóeszközök rongálódásával 
vagy kopásával kapcsolatos ügyekElkopott vagy meghibásodott gyártóeszközt a művezetőnek be kell szolgáltatni, mely helyett a szerszámkiadóból új gyártóeszközt ad ki. A gyártóeszközraktárból történő kivételezéskor a meghibásodott gyártóeszközöket megőrzés és kiselejtezés céljából át kell adni.
VI. Általános gyártóeszközök költségelszámolást 
módjaEgyszerűsített költségelszámolási mód.A  gyárnak használatra kiadott általános gyártóeszközök teljes értékét elszámoló áron kiadáskor azonnal költségként el kell számolni.

Befejezésül meg kell állapítani, hogy az előző I—V I. fejezetben rögzített gyártóeszköz-gazdálkodási szervezési rendszer bevezetése a jelenlegi szervezésben megelőzően több területen változtatást igényel. Ezért felül kell vizsgálni és a jelenlegi szervezést és ezen gyártóeszköz-gazdálkodást be kell illeszteni a szervezésbe.A  raktár a szerszámkiadó és a művezetők kapcsolatának szerepe a gyártóeszköz-gazdálkodóval és a gazdálkodás bevezetésével nagymértékben megnövekedett, ezért ezen szervezés fokozott együttműködést igényel.A  fenti gyártóeszköz-gazdálkodási szervezést 2 lépcsőben tervezzük bevezetni.Az első lépcsőben a „Speciális” gyártóeszközökkel való gazdálkodás teljes bevezetését 1977. június 30-ig hajtjuk végre.A  második lépcsőt 1977. dec. 31-re fejezzük be.
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