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A bútoripar forgácsolási veszteségei
LÁZÁR L Ä S Z b 6A fa rostos szerkezetével és kémiai összetételével alapvető sajátosságokban különbözik egyéb anyagoktól (vas stb.). A megmunkálás folyamán ezek egy sor jellegzetes tulajdonság és hátrány alakjában jelentkeznek: a faanyag térfogatváltozása a különböző irányokban (radiális, tangenciális stb.) nem egyenlő; az igénybevételeknél változó az ellenállása; nedvességet vesz fel, vagy ad le addig, amíg a környező légtér páratartalmának megfelelő higroszkópos egyensúlyt helyre nem állítja. A  fa heterogén és anizotrop szerkezetű, de sohasem közömbös anyag.A fa megmunkálásánál elsősorban a hig- roszkópossággal összefüggő méretváltozások (beszáradás, dagadás) és alakváltozások (vetemedés) okoznak sok problémát. Az alkatrészeknek fenti okokból előálló méretbeli eltérése lehetetlenné teszi azok kölcsönös helyettesíthetőségét és szükségessé teszi számos pótlólagos, lényegében kézi erővel végzett javító művelet végzését.A bútoripari gyártástechnológia nem tartalmazza a faanyag méretállandóságát biztosító előírásokat, azért az iparban a méretváltozás kiküszöbölésére lényegében nem tesznek intézkedéseket és elkerülhetetlennek tartják az ilyen jelenségeket. Ez a faanyag megmunkálásnál nagy forgácsolási százalékot és sok időpocséko- lást eredményez.A rendelkezésre álló faanyag mennyiségével kapcsolatos ismert helyzet ma már szükségessé teszi, hogy az eddiginél nagyobb gondot fordítsunk a megmunkálás gazdaságosságára, az alkatrész kihozatal és az elkészült gyártmány élettartalmának növelésére.

A jelenleg alkalmazott technológia mellett a faipari üzemekben feldolgozott fűrészárunak kb. 40—45 százalékát lehet csak alkatrészként hasznosítani. Ezt az Angyalföldi Bútorgyár jelenlegi munkafolyamatában végzett ezirányú számítás is igazolja.Az előkészítő gépház és szabászműhely faanyagmegmunkálását vizsgálva, az alábbiakat látjuk az Angyalföldi Bútorgyárban:A gépház naponta — havi átlagfelhasználást alapul v é v e — feldolgoz:bükkfából 2,0—2,5 köbmétertfenyőfából 1,5—2,0 köbmétertégerfából 1,0—1,5 köbmétert4,5—6,0 köbmétert, átlagban 5,2 köbmétert.A technológiai utasításban a faanyag nedvességtartalma 10 +  2 százalékra van előírva. A megmunkálandó faanyagot szárítás után darabolják fel a megadott szabásméretek alapján, s utána munkálják meg négy oldalról; a kereteknél elkészítik a csapot, csapfészket, továbbá a „T“-léceknél elvégzik a szükséges megmunkálást.Az alkatrészeket a szabásméretre feldarabolva a megmunkálás előtt 15—40 napig a gépműhelyben pihentetik. A gépműhelynek kiadott szabásjegyzék tartalmazza a norma szerinti anyagszükségletet, a szabási és tényleges méreteket.A szabásjegyzék alapján az egyes munkadarabok függvényében az alkatrészek anyagmennyiségét (köbméterben) vizsgálva, az alábbi tényszámokat kapjuk:
Munkadarab megnevezése

Norma szerinti 
anyagszükséglet 

egy hálószobához

A szabásméretek 
alapján kiszámított 

anyagmennyiség

A kimunkált 
alkatrészek tényleges 

térfogata

m 3 m 3 m 3

Bükkfánál:
1 szekrény ............................................................ 0,08550 0,06577 0,03826
1 á g y ...................................................................... 0,05979 0,04994 0,03039
1 • éjjeli szekrény ................................................. 0,01895 0,01458 0,00960
1 öltöző szekrény . . ............................................ 0,02796 0,02151 0,01329
Bükk összesen..................................................... 0,19213 0,14780 0,09155

Fenyőfánál:
1 szekrény ....................................... .................... 0,10576 0,09443 0,070121 á g y ...................................................................... 0,00869 0,00776 0,00535
1 éjjeli szekrény .................................................
1 öltöző szekrény ...............................................

0,00045 0,00040 0,00008
0,00953 0,00851 0,00556

Fenyőfánál összesen........................................... 0,12443 0,11110 0,08111
Éger fánál: 

Összesen ............................. *................................ 0,03893 0,02433 0,00973 •



242 Faipar VI. évi. (1956). 9 sz. Lázár L.: A bútoripar forgácsolási veszteségeiA fenti számokat összehasonlítva és a szabást, illetve a megmunkálási veszteségeket vizsgálva, az alábbi veszteségek adódnak egy hálószoba összes alkatrészeire vonatkoztatva:
Megmunkálás foka

Nyersanyag % -ban 
(bükk, fenyő, éger)

határértékek
átlag

min. max.

Kiszabás ....................... 10.5 38.0 20,5
Külső főméretek meg

munkálása gyalulás, 
stb.........................2..2.,8 37,5 26,2

Mint látjuk, az alkatrész négyoldali megmunkálása közben — a normaszerinti anyagszükségletre vonatkoztatva — 26,2 százalékát az anyagnak elforgácsolják. (A szabásnál keletkezett tényleges hulladék mennyiségét pontosan megállapítani nem tudtam.)Ha ehhez hozzáadjuk még azt a veszteséget, amit az alkatrészek további megmunkálása jelent (csapozás stb.) és a keletkező selejtet, amit Mihajlov professzor adatai alapján együttesen 8 százaléknak kell számítanunk —, kiderül, hogy jelen esetben csak 45 százalékát tudjuk a fának hasznosítani, a többi szabási hulladék és forgács formájában veszteségként jelentkezik.A külső főméretek megmunkálásánál az alkatrészek négyoldali megmunkálása közben ■keletkező forgács mennyisége (Qk) az alábbi képlet alapján számítható a norma szerinti nyersanyag százalékában: 
Qsz —  QA 

Qk = 1 00 % ,hol:
Qsz =  szabásméret szerinti anyagmennyiség.
QA  =  az alkatrészek tényleges mérete szerinti anyagmennyiség és
Qn =  norma szerinti anyagszükséglet.A kiszabásnál keletkező hulladék mennyisége (QH) az alábbi képlet alapján számolható a nyersanyag százalékában:

Qn —  Qsz
QH = --------- -------- 100% .A  számításokból láthatjuk, hogy a felszabott anyagmennyiség fordítva arányos a kapott megmunkálási veszteség százalékos értékével. (Vagyis minél kevesebb faanyagot. használunk az alkatrészek előállításához, a megmunkálási veszteségek annál nagyobb értéket mutatnak.) A felhasznált nyersanyagokból (deszkából) a megmunkálási veszteség nagyságát tehát egyrészt a szabásnál keletkezett hulladék nagysága és az alkatrészek négyoldali megmunkálása közben legyalult faanyag mennyiség határozza meg.

A megmunkálási veszteség nagyságát befolyásolja továbbá az alkatrészek méretaránya is. Ezt mutatja a bükk és fenyőfa alkatrészek esetében az alábbi táblázat:
Bükkfánál FenyőfánálAlkatrészek megnevezése

- T — °/0
Szekrény alkatrészek.......... 42,0 25,8
Agy alkatrészek................. 33,8 31,0
Öltözőszekrény alkatrészek 33,5 34,8
Átlag % ............................. 37,8 27,2Hogy az Angyalföldi Bútorgyár adatait összehasonlíthassuk Mihajlov professzor adataival, a veszteségek százalékarányát az alábbiakban közlöm:

Megmunkálási fokozat
Hulladék és forgács 

a nyersanyag %-ában
határértékek

átlag
min. max.

Kiszabásnál...................
Külső méretek szerinti

15 70 35

megmunkálásnál . . . .  
Az alkatrészek végleges

15 30 22
megmunkálása..........

Alkatrész kiselejtezés . .
2 5 3

5Láthatjuk, hogy a táblázat adatai eltérnek az Angyalföldi Bútorgyárban végzett mérések során kapottaktól. Míg Mihajlov professzor adatai szerint a kiszabásnál 15—70 százalék a határérték, ez az Angyalföldi Bútorgyárban csak 10,5—38 százalék között mozog a nyilvántartás adatai szerint. Ez természetesen — az előbbi számítások alapján — csökkenti a külső főméretek megmunkálásánál jelentkező százalékos értéket, s így ebből is adódik a nálunk kimutatott 26,2 százalékos veszteség, a táblázati 22 százalékkal szemben. Mindezek figyelembevételével meg kell állapítanunk, hogy igen magas a névleges szabászméretekrőli le- munkálásból származó veszteség.A névleges szabászméretekről való lefor- gácsolásnál keletkező forgács mennyiség (Qk) az alábbi képlet alapján számolhat — a szabásméret anyagmennyiségében:
Qsz —  Q A

Q k ^ -------— ------ 100% .Ha ennek alapján kiszámítjuk a jelenlegi veszteségeket, kapjuk: hogy a szóbanlévő üzemekben évente a megmunkálási veszteség — a jelenlegi technológia mellett — 360 köbméter faanyag, amit elforgácsolnak az alkatrészek kidolgozásakor.
A kimutatott megmunkálási veszteség ma

gas százaléka a jelenleg szükségesnél nagyobb 
méretráhagyások eredménye, aminek jelenlegi mértékét az alkatrészek zsugorodása, daga- dása és kajszulása nagyrészben indokol. A szak-



Lázár L.: A bútoripar forgácsolási veszteségei Faipar VI. évf. (1956), 9. sz. 243szerűtlen szárítás következtében a fában — a fanedvesség egyenlőtlenül oszlik el belső feszültségeket ébresztve, ami az alkatrészek deformációjához vezet. A szárítóból kikerült faanyag pihentetése jelenleg az előkészítő gépházban és a szabászmühelyben történik, ahol a légállapot nem teszi lehetővé a faanyag „mozgásának“ minimumra való csökkentését. így a deformáció lehetőségének következtében igen nagy méretráhagyások alkalmazása válik szükségessé.Helyes utókezeléssel és a levegő állapotának szabályozásával az alkatrészek kihozatalát a szovjet kutatók adatai alapján 12—16 százalékkal lehet növelni. — Ezt az eljárást hazai adottságaink figyelembevételével kell kutatás, ill. üzemi kísérletek tárgyává tenni.Ha az Angyalföldi Bútorgyár jelenlegi faanyag felhasználása mellett csak az alsó határt vesszük figyelembe, vagyis a kimunkált alkatrészek tényleges mennyiségét 0,18239 m3-t 12 százalékkal növelnénk, ezzel évente 84 m3-t takarítanánk meg, illetve 84 m3 fából nyerhetnek újabb alkatrészeket a vizsgált esetben. Ha a megnövekedett alkatrész mennyiséget a norma szerinti anyagszükséglettel szembeállítjuk, azt látjuk, hogy a hozam 12 százalék növekedése a norma szerinti anyagszükségletet kb. évi 166 m3-rel csökkenti, vagyis 150 000 Ft megtakarítást eredményez a jelen esetben.

A jelenlegi megmunkálási veszteség csökkentésének egyik módja a feldolgozó ipari üzemek műhelyeinek megfelelő légkondicionálása és így a ráhagyások (a névleges méret és tényleges méret közötti különbség) csökkentése. A kondicionált légtérben a fa „mozgása“ lecsökkenthető a minimális értékre, s így az alkatrészek megmunkálásánál a leforgácsolt anyagmennyiség nagymértékben csökken.A megmunkálási veszteségek csökkentésének ezenkívül még számos módja ismeretes. így többek között a forgácsoló gépek megmunkálási pontosságának növelése, a hosszméretek pontosságának ellenőrzése, a tehnológia tökéletesítése és a dolgozók szaktudásának növelése stb. Ezek külön-külön is jelentősen csökkentik a forgácsveszteség nagyságát, azért ezek tanulmányozása sem nélkülözhető jelenlegi forgácsveszteség csökkentésének megvalósításánál.A jelen tanulmánynak nem volt célja mindezeket külön-külön is vizsgálni, csupán felhívni az ipar műszaki dolgozóinak figyelmét a kérdés nagy népgazdasági jelentőségére. — Ha e cikkel sikerült műszaki dolgozóink érdeklődését felkelteni és egy széleskörű vitát elindítani a forgácsveszteség csökkentésének érdekében ezzel is előbbre visszük pártunk és kormányunk műszaki fejlesztéssel kapcsolatos célkitűzéseit.
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